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MEXANIKA

1. Kvadrat formal polad detalh yonmaq

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. Kvadrat formali polad detal ilo islomayi vo kvadrat formali polad detalin diizgiin isloedilmo qaydasini
izah eda bilocak;

2. Isaralonon xatt boyunca kvadrat formali polad detali doqiglikle isloda bilocok.

Tacriibs materiallar::
(D Kvadrat formali polad detalr: 75mm x 75mm x 16mm 6lgiilii polad

Avadanlhq va alatlor:
(1) Stoliistii mongono
() oyo
(3) Kvadrat xotkes
(4) Qeyd iigiin golom
(5) Stangel porgar
(6) Moftil firga

Movzu ils slagoli biliklor

1. 9yanin novlari vo qurulusu

1) Oys miioyyon miqdar narin materiali is detalindan konarlagdirmaq iiglin istifado olunan alotdir.
Agac emali, mexaniki emal vo digar oxsar peso vo maraq sahalorinds genis istifads olunur.

2) Oyenin uzunlugu dedikdo, onun asagi torafinin asas hissesindon yuxari ucunun sonuna qadar olan
hissa basa diisiiliir. Oyonin sap1 vo ya tutacagi onun uzunlugunu miioyyon edarkon nozore alinmur.
(Sokill.1T)

Point Face Heel

——— Length |Swiss)————

Anatomy Of
Length (American)

A Hand File

Tang — dyonin sap1 A hand file — 3l ayasi
Heel — ayanin dabani Belly — govdo
Anatomy of a hand file — 3l ayasinin File length — oyonin uzunlugu
qurulusu Point — noqto
Cutting edges — kasici uclar Face — 6n soth

Length — uzunluq

(Sokil 1.1) Oyenin qurulusu



Metal

2. 9yanin dislorinin dord novii

1) Dislorinin ndvlarine gora tok kesmali ay9, ciit kasmali aya, randavari kasmali aya, ayri disli ays va s.
novleri méveuddur.

2) Umumi xarici formasina asasen diiz vo konusvari ayalor mdvecuddur. (Sakil 1.2)

FOUR TYPES OF FILE

tok kasmaoli ay9, ciit kasmali aya, rondovari kasmali aya, ayri disli ayo

(Sakil 1.2) Oyonin dislorinin dord névii
3. 9yalarin novlori

Oyaslorin ndvlerine gora, paralel ays, dordbucaqli ays, ilicbucaq ays, dairavi oy, yarimdairavi ays va s.
movcuddur. (Sakil 1.3)

(Sakil 1.3) Dozgah oyolorinin névlori
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4. 9yanin secilmasi

Oyolor 6z toyinatina, kosmo formasina, uzunluguna, hamarligina vo ayolorin diglorinin névlorino,
imumi goriliniisiino vo roluna goro forqlondirilir. Goriilocok isin voziyyatine vo tolobino uygun olaraq
diizgilin oyani se¢in. Oyoalomo iisulu (Saokil 1. 4)

a. straight  b. cross c. draw

Straight — diiz
Cross — ¢arpaz
Draw — perpendikulyar

(Sakil 1.4) Oyaloma tisulu
5. Stangel pargarin qurulusu

1) Stangel pargar daxili vo xarici mosafolori doqiq sokildo 6lgmok tigiin istifads olunan doqiq
alotdir. Asagida gostorilmis niimuna ol pargaridir. Olgiilar istifadagi torafindon skala asasinda
miloyyon olunur. (Sakil 1.5)

INTERNAL LOCKING

CAWS > SCREW
/ ] & — IMPERIAL SCALE
{1 T T h T D00t | /
||||||||||||||||||||||||||||||| TNCH
0 2 14 623 1 24! 6 8 2 274 658 g 2“‘; 6115 142 21:;1 5148 5152 4 6 8 6
D bapgdinisebi bbbt il b oo oo egl 20

K METRIC SCALE

EXTERNAL
JAWS

DEPTH MEASURING
BLADE

Internal jaws — daxili sixic1 dislor
Locking screw — baglama vinti
External jaws — xarici sixic1 dislor
Imperial scale — imperial skala
Metric scale — metrik skala
Depth measuring blade — darinliyi 6l¢con por

(Sokil 1.5) Stangel porgarin qurulusu
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2) Alternativ olaraq, 13-l osas skaladan, 42-i iso yiizliik skaladan oxumaq daha asandir. Diizgiin
6l¢ii 13.42 mm-dir. (Sokil 1.6)

13  21pmivisions 13 +21x0.02
IMPERIAL SCALE

13+0.42

13.42mm (final answer)
0 2 4 & 8 1 2 4 8 4 2 2 4
|||||I|u||'|||I||||%||||I|| :|3I|I||I||||III||I||||III||I|||BIII||I||||I 1 2 ) 4 5 6 7
IIII|III!IIIILIIII1IIII|IIII|IIII|IIII|IIII.!IIII| F 3 | | ‘r | | | | ‘r | | | | | |
j—*—L\J Ll I|||||H||||||I|||I||||I|||I|I|||I|I||||I|||II |I||||||||||H||||||||I|l||||||||I [IRNRRTRNN]
EEEREIEE) T8 dgl
METRIC SCALE

le 21 DIvVISIONS
MAIN METRIC SCALE

HUNDREDTHS OF mm

EXAMPLE 2:
19 32 DIVISIONS
19 + 32 X 0.02
19 + 0.64
1 2 = 4 5 6 7
Ll vl "||'”||'|'|"||||||'|'|||'|"||!||'|'|'|||”|I|'!|'|'|||||'|'|'|I|'”|”"|| 19.64mm (final answer)
%]%‘L“Li‘i&’lg‘é.&
| T |
L_ 34 DIVISIONS —» |
MAIN METRIC SCALE HUNDREDTHS OF mm

Main metric scale — osas metrik skala
Hundredths of mm — yiizliik millimetr skalasi
Divisions — bolmoalor
Final answer — yekun qiymat

(Sakill.6) Stangel porgarla 6lgmo

Tacriiba ¢ertyoju

%/

15405

— 75*0S5

RGOS

(Sokil 1.7) Tacriiba gertyoju
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Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori

3. Oyaya he¢ no atmayin.

1. Olinizi ig detalinin iti uclari ilo kesmomak {igiin ehtiyatli olun.

2. Firgadan istifads edorak cilalama zamani1 meydana golon qirintilar tomizlayin.

Tacriiba marhoalalari

1. Detalin certyojunu oxuyun.
(1) Detalin dlgiilori
A=75mm
B=75mm
C=16mm
(2) Daxil edilacok olgiilar: A, B, C
(3) Iso baslamazdan ovval hazirliq: Material
S20C

(4) Avadanliq Saquli Frezloma Dozgahi
(5) Birinci va ikinci kasma novlii iki dost
(6) Saha gox vacibdir

2. Is detalim1 hazirlayin.

(1) iIs detalin1 hazirlaym.
A= 75mm artiq

B=75mm artiq
C= 16mm artiq
(2) Verilon material1 yoxlaym.

(3) Dazgahi mangananin markazina yerlosdirin.

3. 9yani hazirlayin.

Hammer (wood and plastic) — ¢akic
(taxta va plastik)

Insert — daxil etmok

Separate — ayirmaq

10
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Metal

4. Yonma vaziyyatindd dayanin.

(1) Mongonanin tutacaginin markazindon bir
addim gerido dayanin.

(2) Sol ayaginizi bir addim irsli qoyun.

4
*

(3) On ayaq vo arxa ayaq arasindaki | W foat width
mosafonin standart aysnin dl¢iisiing = i
baraboar olmasina imkan verin va rahat ":  {O=30( "'3‘:1
sokildo dayanin. = R Sl "‘,,%,_

=0 |
(4) Goziiniizii iizorinds isladiyiniz dezgaha 5 J—E -

dikin.

5. 9yani diizgiin tutma

(1)Bas barmagimizi ylingiilco oyonin ucunun ) —
morkozinae qoyun va qalan dord barmaginizi _I‘_"';__‘_EF__'_:} right handle
tutacagin altina qoyun. ) .

(2) Bag barmagimizi ayonin morkoz xattino vo - =
uzunluguna paralel olacaq sokilds agin. left handle ;E S __._121&3

(3)Oyonin  kenarinin  yuxart torofini  sol B
alinizin ovucu ilo asag1 dogru basin. Digor ‘Q‘é_n__ﬂﬁ:T
barmaginizla ayonin kenarmi asagi dogru N
basin va ylingiilca tutun.

File handle — ayanin dastayi
Left handle — sol dastok

Right handle — sag dastok
6. Islomo voaziyyati

(1) Ayaqlariniz  diizgiin veoziyystdo dayanin,
biloyinizi {ifliqi veziyyoto gotirmaklo
sol olinizlo ayonin konarma toxunun vo
ylingiilco asag1 dogru basin.

(2) Ciyinlerinizi sarbast saxlaym vo badeninizi
moangonaya toraf gevirin.

(3) Badoninizi azca irsli istigamatda ayin.

7. Goziiniizii detaldan ayirmayin.

(1) Sag dirsoyinizi belinizo yaxin vaziyyots
elo gotirin ki, oys, bas barmagmniz vo
dirsayinizs paralel voziyyotds olsun.

(2) Sol dizinizi azaciq biikmaklo sag ayaginizi
diiz sokildo elo uzadin ki, badoninizin
agirliq morkozi irsliys dogru yer dayissin.

11
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8. 9ya ild irali harokat

(1) Oyeni biitiin uzunlugu boyunca miimkiin
oldugu godor iraliys horakat etdirin.

(2) Oyeoni yalniz qolunuzun giicti ilo deyil,
biitiin baden agirligimizdan istifads etmoklo
itoloyin.

(3) Yuxaridaki  horoketi  tokrarlaym  vo
gamotinizi (durusunuzu) diizoldin.

force for holding out body weight
= U

force for helding out when pulled

Eye direction — baxis istiqgamati
Pulling force — dartma qiivvasi
Pressing force — italoma qiivvasi
Force for holding out body weight — badon
kiitlasini saxlamaq iiciin qiivva

Force for hilding out when pulled — dartilmaya

qarsi badani saxlayan qiivvo

9. Sothin hamarhgim diiz xatkesld, ayaloma isinin naticasini yoxlayn.

(1)Oyoaloma isini badonin diizgiin voziyyatindo
yerino yetirin vo Umumi sathin 60%-don
¢oxu hamarlasana qodor davam edin.

(2) Inco ayalayen oya ilo kasilon hissenin sonuna
catdigda kosmo tozyiqini kobud oyoloyon
oyado oldugu kimi azaldin.

(3)Inco oyoloyon oya ilo kosmo isini yerind
yetirdikdo onu ag tabasirlo boyayin ki,
oyonin dislori arasinda qirintilar meydana
golmoasin.

(4) Yan 16vhoni yongardan tomizloyin.

10. Detalin 9y? ilo yonulmasi

(1) Hor dofa aya ils isi bitirdikdon sonra detal
aya ilo yonulur.
(2) Standart yonma C0.2-dir.

straight Edgem egular

"%. %
é_ o

J,uegati&‘e

»
=T W W
,f:} ] :’-5 4 exact
LI A A T -
a. posttion & direction
of plane figure

R ]

b. measunng siuation

Straight edge — xatkes
Irregular — qeyri-miintazom
Positive — miisbat
Negative — monfi
Exact — daqiq
Position and direction of plane figure —
miistovisokilli fiqurun vaziyyati vo istiqamati

Measuring situation — 6l¢ma vaziyyati
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11. is detahmin yoxlanilmasi

(1) Yonma igindon sonra:

(2) Tamamlanmig  isin  hamarhgint  va
saquliliyini yoxlayn.

(3) Kvadrat xotkesdon istifado edorok isin
certyojda tasvir olundugu kimi icra olunub-
olunmadigini yoxlayin.

b | o
+ moving direction

Leg — dayaq

Eye direction — baxis istiqgamoti
Moving direction — harakat istigamati

Reference plane body — istinad edilon
miistovigokilli obyekt

12. is detaln 6l¢iin.

(1) Yonma isindon sonra:
(2) Stangel porgar vasitasils is detalini dl¢tin.
A= 60+0.1mm I i \

b

B=45+0.1lmm = | .,

C=45+£0.1lmm

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali Xeyr T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Kvadrat formali polad detalin aya ila diizgiin sokilda neco
oyalondiyini izah etdi?

Detalin gertyojunu oxudu?

Detal1 hazirlad1?

Kvadrat formali poladin sathinds kasma xattini igaralodi?

Kvadrat formali poladi manganaya borkitdi?

S i

Kvadrat formali polad detal1 isaralonmis xott boyunca daqiqlikle
ayaladi?
7. 1s detalin1 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Talaba tocriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerina yetira bilmadi.
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2. Polad boru detalim1 misarlamaq

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Polad borunun misar ils diizgiin sokildo neco misarlandigini izah eds bilacok;
2. Polad borunu igarslonmis xatt boyunca daqiqlikls aysloya bilacak.

Tacriibs materiallar::
(D Kvadrat formali polad detali: @50mm x 150mm 6lgiilii polad boru

Avadanlhq va alatlar:
Ol misar1
Mangana
Cokic

Polad xotkes
Misar tilgiicti

OE@EO

Movzu ils slagoli biliklor

1. 91 misarlarinin novloari

1) ©l misarlari, adoton, materiali misarla kosmoyo imkan veron galin {ilgiico malik olur. Nazik
iilgiiclii ol misarlar c¢or¢ivads gorginlikds (tarim voziyyatds) saxlamaqla vo ya qatlanmis polad
va ya biiriinc zolagla dostalonmokls lazimi doracads sart hazirlanir.

2) Bir ¢ox xiisusi kasmo alot mdvcuddur, lakin onlar nozards tutulan xiisusi peso xaricindo genis istifado
olunmur. Bundan slava, regiondan asili olaraq, oksor misarlarin adlarinin diger misarlarin adlar1 avoz
olundugunu goro bilorsiniz. Oksar hallarda, misarin formasi vo onun dislorinin say1 vo formasi misarin
hans1 moagsad ii¢iin istifado olundugunu miioyyon edir. (Sokil 2.1)

ADJUSTING SCREW

Adjusting screw — nizamlama vinti

Handle — dastok

Stud - stift

Blade — iilgiic

Frame — ¢arciva

Ving nut adjuster — parli qayka nizamlayici

| - "f/-“ WING NUT
-l ADJUSTER
STUD
‘ 24 TPI

(Sokil 2.1) Ol misarmin qurulusu

3) Ulgiic parli qayka nizamlayicisini normal halda ¢argivada tarim ¢okilmis voziyyotds saxlayan “stiftlor’
gorlinona godar bosaltmagla ovoz oluna bilor. Ulgiiclin dislori homiso tutacagin oks istigamatino
yonolmis sokildo yerlosdirilmolidir.

14
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2. 91 misarlarinin novlori
1) Xirda disli misar materialin ortasinda miixtalif formali fiqurlar kosmok ti¢ilin do istifads oluna bilar.
Ovvalca iilgiic xirda disli misardan ¢ixarilir vo sonra desilmis daliyin i¢indon kegirilir. Ondan sonra
iilglic xirda disli misarin ¢orgivasine yenidon borkidilir. Barkidildikdon sonra misar ‘daxili’ formant
kosmak {igiin adi haldaki kimi istifads oluna bilor. (Sokil 2.2)

—

\ FRAME
COPING SAW
/ SLOTIED PIN
Younoe SHAPE TO BE CUT

2) By V.Ryan

Frame — ¢arciva
Coping saw slotted pin — xirda disli misarin istigamat paz1
Shape to be cut — kasilacok forma

(Sakil 2.2) Xirda disli migarin qurulusu

3) Ol misarlar1 kasma tisullarindaki bosluglar1 doldurmagq {igiin inkisaf etdirilib. Onanavi ol misari
kimi bazi misarlar imumi tayinatl alotlor oldugu halda, desikli misar kimi digor misarlar xiisusi
maqsadlar ti¢iin hazirlanir. (Sokil 2.3)

LOOSEN HERE
WING NUT
ADJUSTER

Stud - stift
Blade - iilgiic
Loosen here wing nut adjuster — buradan parli qayka nizamlayicisim1 bosaldin

(Sakil 2.3) Ol misarinin hissalorinin adlar

Tacriiba ¢ertyoju
’ sawing line

3

l
$50

3 x50=150

E

Sawing line — misarlama xotti
(Sakil 2.4) Tacriibs gertyoju
15
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Tacriibs tahliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori
1. Misari ¢argivaya yerlosdirarkon onun tarim ¢okilmasini tomin edocak gador barkidin.
2. Misarlama zamani meydana golon qirintilar: olinizle deyil, maftil fir¢a ils tomizloyin.

3. Ehtiyatli olun ki, iilgiic tizerinds islonan 16vhads siirtismasin.

Tacriiba marhalalori

1. Detalin ¢ertyojunu oxuyun.

(1) Daxil edilon 6l¢ii: 50 mm Sawing line — misarlama xatti
(2)iso baslamazdan ovval hazirliq: Material
S20C ' sawing line

/

| |

$50

3x50=150

2. Detah hazirlayin.
(1) Detali hazirlaym.

a= 150mm artiq
b= 50mm artiq

3. Polad borunun sathinds kasma xatti isaraloyin.

(1) Ol misarinin tutacagini ayani sag alinizla
tutdugunuz kimi bork tutun.

(2) Durma voziyyati ays ilo ayoloms isindo
oldugu kimidir.

16
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4. Poladi monganays barkidin.

(1) Certyojlar1 nozordon kegirin vo verilon
materiallart yoxlaym.

(2) s alotlorini, misar1 vo qurgulari hazirlayin.

(3) Misarin {lgiiciinii  ¢orgivoys mohkom
sokildoa barkidin.

5. Poladi mangonaya barkidin.

(1) Misarlanan boruda dislorinin say1 ¢ox olan
misar {ilgliciindon istifads edin. —

(2) Istifado olunan misar iilgiiciiniin borkitma \
gaykasinin bosaldin. l

(3) Alatlori solige ilo diiziin vo otrafinizi
saligoya salin.

6. Is detalim 6lciin.
(1) Yonmadan sonra

(2) Is detali dlgiin
50mm=0.05mm

Qiymotlandirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali

Xeyr

T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Polad borunun misarla diizgiin sokildo neco kasilmasini izah etdi?
. Detalin ¢ertyojunu oxuyub detali hazirladi?
. Polad borunun sathinds kasma xattini isaralodi?

2

3

4. Polad borunu mongonaya barkitdi?

5. Polad borunu isarslonmis xatt boyunca daqiqliklo kosdi?
6

. Detal1 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerino yetirs bilmadi.
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MEXANIKA

3. Kvadrat polad detalh desmok

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Kvadrat formali polad: drells diizgiin sokilds neco kosmayi izah edo bilacok;
2. Kvadrat formali polad detali tohliikasiz sokildo deso bilacak.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat formali polad detali: 60mm x 48mm x 25mm &lgiilii polad

Avadanlhq va alatlar:
Desmo dozgahi
Stangenreysmus
Kerner

Drel

Cokic

Firca

Zenker

PEOOEEOE

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Desma dozgahinin qurulusu

1) Desmo dozgahi dayaqli drelin daha kigik versiyasidir. Bu tipli desmo dozgahi materialin yiingiil
¢okili hissalarini desmoak tiglin istifads olunur. Asagidaki nimunads dozgah operatorunun nazik metal
pargasini kasmasi tosvir olunub. Material tohliikasiz sokildo alda saxlanan ol mongonasing barkidilib.
Desmo zamani materiali heg vaxt birbaga olinizds saxlamayin.

2) Yandirma (on) vo sondiirmok (off) ditymolori dozgahin sol torafindo, drelin horokotini idars edon
dostok isa sag torofdo yerlosir. Oksor desmo dozgahlarinda dreli sondiirmak ii¢iin ayaq geviricisi do
movcuddur. (Sokil 3.1)

ON/OFF SWITCH ' < BELT
'.' DRIVE
CINACFF ORyOFF FEED
LEVER
MOTOR
‘ GUARD
TELESCOPIC
GUARD : ISOLATOR
[ / u SWIlTCH
TABLE S ||
TABLE
A—  ADJUETMENT ? v
LEVER T o H
G-CRAMP

On\off — yanma\sonmao
Table — masa
Guard — qoruyucu
Adjustment lever — nizamlama lingi
On\off switch — yandirma\sondiirma
ceviricisi

Belt drive — komar otiiriicii
Telescopic guard — teleskopik qoruyucu
Feed lever — otiiriicii ling

. Motor — miiharrik
Isolator switch — izolyasiya ceviricisi

(Sokil 3.1) Desmo dozgahinin qurulusu
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1) Desmo dozgahinin vo drelin hor bir komponentinin qurulusu (Sakil 3.2) tosvir olunub.

I
[ 1l | 11]

point angle
chisel point :
- - - — -___—-:
! groove—contgdt shank
flute length )

second edge angle

Point angle — noqtanin bucagi
Chisel point — iskona noqtasi
Second edge angle — ikinci ucun bucagi
Groove - cuxur
Contact shank — kontakt yay1
Flute length — hasiyonin uzunlugu

(Sakil 3.2) Drelin qurulusu
2. Drelin qurasdirilmasi

Dreli istifads etdikden sonra onu ¢ixararken pazi spindel ¢uxuruna salin va daha sonra pazin yuxari
hissasini yiingiilca italayin. (Sakil 3.3)

drift
G —=—=
sleeve
t
ang socket

taper shank

a. straight shank drill b. taper shank drill
Drill chuck — drelin patronu Sleeve — qol
Chuck handle — patronun tutacagi Socket — yuva
Straight shank drill — diiz bashqh drel Taper shank — konusvari bashq
Drift — paz Taper shank drill — konusvari bashqh drel
Tang — sap

(Sok 3.3) Drelin qurasdirilmast
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3. Spindelin bir doqiqads firlanma tezliyini dayisin.
1) Detala va drelin diametrine asason gpindelin talab olunan firlanma tezliyini hesablayin.

2) Motorun mdvgeyini idars edon nizamlama vintini bosaldin vo motoru gpindels toraf horokat etdirin.
(Sokil 3.4)

P

| T faster

spindle motor

Spindle — spindel
Motor — motor
Faster — daha siiratli

(Sakil 3.4) Firlanma tezliyinin dayisdirilmasi

3) Diametri on bdyiik olan pillali skivden baslayaraq kemari sokiin.

4) On kicik diametra malik skivdon baglayaraq V komorini spindelin tolob olunan firlanma tezliyino
uygun sokildo skivo otiiriin.

5) Motoru spindeldon uzaqlasdirdigdan sonra motorun nizamlama vintini barkidin; V komorini
barmagla basdiqda 15~20 mm bosalma olmalidir.

Tacriiba certyoju

o200 .20
i

10,

24

J L 1
- S

Sok. 3.5 Tacriiba certyoju

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat todbirlori
. Homiso miihafizadon istifads edin.
. Materiallar1 desarkon tohliikasizlik eynayi taxin.
. Materiallar1 manganays barkidin vo ya dozgahin mangonasindan istifads edin.
. Desmo zamani materiallar1 heg vaxt alla saxlamayin.
. Qurintilarin tomizlonmoasing imkan vermak iiglin homiso az-az desin.
. Miisllimin biitiin telimatlarmi diqgstls izloyin.

AN L B W N —
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Tacriiba marhoalalori

1. Detalin ¢ertyojunu oxuyun. T . . i
(1) Daxil edilon 6l¢ii: 20, 10, 12, 24 mm
(2) Iso baslamazdan ovval hazirliq: Material I 1 I
S20C
(3) Avadanliq: Desmo dozgahi | L ) |

3. Is detahm hazirlayn.

(1) Detali hazirlaym.
A= 60mm artiq
B=48mm artiq

C=25mm artiq

3. Is detalinin sathini isaralayin.

(1)Is detalinin sathini isaralayin.

(2)1s detalmni ¢okiclo ddyiin.

4. Kvadrat formalh poladi manganayd barkidin

1) Altibucaqli formali detali drel menganasine
borkidin.

2) Detal1 ¢okiclo doyiin.

3) Mongononin mdvqeyini toyin edin vo dostok
lovhasi ilo sixib sabitlogdirin.
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5. Kvadrat formah polad detal desin.

(1)Drelin morkozini vo detalda desilocok
hissonin morkozini horakotli mongona ilo
diizlosdirin.

(2)Sol alinizlo mangonanin harokst etmosinin
qarsisint alin vo spindeli horoket etdiron
tutacag firladaraq vo dreli asag1 tutaraq 3.8
Olgiilii desik acin.

(3)Ovvalco diizglin ndqtoni isaralomok {igiin
azaciq kosin, noqta diizgiin toyin olundugdan
sonra isa desmays davam edin.

(4) Stirtiinmo naticasinde meydana galan istiliyi
aradan qaldirmaq iiclin kesmo yag1 totbiq
edorken kosma naticesinds meydana golon
qurintilart  konarlagsdirmaq iiglin  vaxtasiri
spindeli yuxar1 qaldirin.

6. Detalin 9y ilo yonun.

(1) Hor torofi misarla kosdikdon sonra detali
aya ilo ayalayin.
(2) Standart yonma C0.2-dir.

7. Is detalim 6l¢iin.

(1) Yonmadan sonra:

(2) Is detali1 &lgiin
20+0.05mm
10+0.05mm
12+0.05mm
24+0.05mm

Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali Xeyr T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Kvadrat formali poladin drells diizgiin sokilds neca kosildiyini
izah etdi?

. Detalin ¢ertyojunu oxudu?

. Detali hazirladi1?

. Kvadrat formali polad sothdo kasma xattini isarolodi?

. Kvadrat formal1 poladi mongonoyo borkitdi?

. Kvadrat formali polad detali tohliikasiz sokilds desdi?

. Detal1 6l¢dii?

N N B W

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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4. Detali dalib genislondirmak

Isin maqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdan sonra:
1. Desik genoaldon alatlo kvadrat poladla diizgiin sokildo neco islomoayi izah edos bilacak;
2. Daqiq sokilds kvadrat formali poladin desilmis daliyini desik genaldan alatla genislondirs bilacak.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat formali polad detal: 75mm x 75mm x 16mm 6l¢iilii polad

Avadanhq vo alatlor:
(1) Desmo dozgahi
(2) Desik genolden dozgah
(3) Ol ils istifado olunan desik genoldon alot

(4) Mongona

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Desik genaldan alatin qurulusu

1) Mexaniki emal zamani istifads olunan desik genslden alot firlanan kosms alotinin bir noviidiir.
Daqiq desik genoldon alatlor avvalcadan desilmis daliklorin 6lgiilorini kigik miqyasda, lakin yliksok
doaqiqlikls genislondirmak iiclin hazirlanib.

2) Desiklorin daha sads iisulla genislondirilmasi vo metal qirintilarinin aradan qaldirilmasi tigiin istifado
olunan geyri-prezision desik genaldan alatlor do mévcuddur. Desiyin geniglondirilmasi prosesi “desik
genoltma” adlanir.

3) Desik genoldon alstlorin miixtalif tiplori mdvcuddur, onlar ollo, dayaqli drello vo ya frezlomo
qurgularinda oldugu kimi dozgahda istifado etmok {i¢iin hazirlanir.

4) Desik genoaldon alstin hor bir hissesinin ad1 Sakil 4.1-do gostarilib.

reamer diameter _ )
- IR M
chamfer length | | cutting length % 3 # J_‘ -
flute length
overall length % | ! A

Reamer diameter — desik genaldon alotin diametri
Chamfer length — yonmanin uzunlugu
Cutting length — kosmd uzunlugu
Flute length — hasiyanin uzunlugu
Overall length — iimumi uzunluq
Shank diameter — sapin diametri

(Sakil 4.1) Desik gensldon alstin qurulusu
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2. Desik genaldan alatin kasma sortlori

(1) Dazgah tutumu

Burada dozgah tutumu dedikds desik gensltmo isindo artiq Olgiilor basa diisiiliir; haddon artiq
cox kosmao desik gensldon alotin 6mriinii azalda vo kasmo noticosindo meydana galon qirintilart
tomizlomoni ¢atinlogdirs bilor; haddon az kosma isa drel izlori buraxa bilar. (Cadval 4.1)

(Cadval 4.1) Dazgah tutumu

Desik gensldon alatin diametri Emal tutumu
0.8-1.2 0.05
1.2-1.6 0.1
1.6-3 0.15
3-6 0.2
6.0-18 0.3
18-30 0.4
30-100 0.5

(2) Kosma siirati vo otiirmo

Desik genaldon alatin bir nega ilgiicii oldugu vo onun kasma miqyasi kigik oldugu t¢tin kasmo
isini agag siiratlo elo yerino yetirin ki, titromos va iilgiiclorin yeyilmosi minimallagsin. Otiirmonin
icazo verilon araliqda genis olmasi daha yaxsidir (Coadval 4.2)

(Cadval 4.2) Kasma siirati

Kosilon materiallar Kasma siirati (m/daq)

Domir 3-4
Tokmo domir 3-5
Oyilo bilon tokmo domir 4-5
Yiingiil biiriine 5-6
Bilirtinc 8-10

Latun 10-12

Aliiminium 12-15

3) Olls idars olunan desik genoldan alot, desik genoldon dozgah, diiz desik gensldon alst vo s. desik
genoldon alatlorin miixtalif novlaridir. (Sakil 4.2)
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Fluting Reamer

Expanding Reamers
Adjustable Reamer

Hand Reamer
Machine Reamer
Chucking Reamer

Hand reamer — alls idars olunan desik genaldan alat
Machine reamer — desik genaldan dazgah
Chucking reamer — diiz desik genaldan alat
Fluting reamer — biizmali desik genaldon alat
Expanding reamer — acilan desik genaldon alat
Adjusttable reamer — nizamlana bilon desik genaldan alot

(Sokil 4.2) Desik genaldon alatin névloari

Tacriiba certyoju

2-916 Drill

4HT7 Reamer

A

S5H7 Reamer

]

8HT Reamer

75

15
-p
I

10H7 Reamer

%

15

15 40 16

15

Reamer — desik genaldan alot
(Sokil 4.3) Tacriiba certyoju
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Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1. Desik gensaldon alatlo iso baglamazdan ovval lazimi qaydada ilkin desik agilmalidir.
2. Hoddoen artiq giic totbiqi vo ya burma desik genaldon zaman ¢atlag meydana golmasing sobob ola bilar.

2-916 Drill

Tacriiba marhoalalori

i

Iy

8H7 Reamer

(1) Daxil edilen 6l¢ii: 4, 5, 8, 10, 16 mm

(2)iso baslamazdan ovvel hazirliq: Material o
$20C Qr B —

(3) Avadanliq: Desma dozgahi - /

15
15

1. Is detalinin ¢ertyojunu oxuyun. ] S @ —

2. Is detahm hazirlayin.

(1) 1Is detalin1 hazirlaym
A= 75mm artiq
B=75mm artiq

C= 16mm artiq

3. Is detahimin sathini isaralayin.

(1)1s detalmnin sothini isaraloyin.

(2)1s detalmn ¢okiclo ddyiin.

(1) Altibucaqli formali detali drel mongonasine
borkidin.

(2) Is detalim ¢okiclo vurun.

(3) Moangonanin mévqeyini tayin edin vo dostok
16vhosi ilo six1b sabitlogdirin.
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5. Kvadrat formah polad detali desin.

(1) Drelin  morkozini vo detalda desilocok
hissonin merkazini harokst edon mongona
ilo uygunlagdirin.

(2) Sol alinizlo mongonanin harakat etmosinin
qarsisint  alin, spindeli horokot etdiron
tutacag firladaraq vo dreli asag1 tutaraq 3.8
Olciilii desik agin.

(3) Ovvealco  diizgiin  ndqtoni  isaralomak
iiclin azaciq kesin, noqte diizglin toyin
olundugdan sonra desmays davam edin.

(4) Kosmao naticosinds meydana galon qirintilari
tomizlomok {igiin vaxtasiri gspindeli qaldirin.

6. Desik genaldan alatle kvadrat formal poladin desilmis doaliyini
genislondirin.

(1) Is detalm {ifiiqi sokildo mongononin
moarkazinds yerlosdirin.

(2) Ollsidars olunan desik genslden alati saquli
sokildo 3.8 agilmis desikdo tutun.

(3) Desik genoldon alotin konussokilli hissosini
onun tutacagina sabit gilic totbiq etmokls
daxil edin. Diqqgpatli olun ki, haddon artiq giic
totbiq olunmasin vo ya burulma meydana
golmasin.

7. is detalin ays ilo yonun.

1) Hor torafin kesilmasi basa ¢atdigdan sonra
detal ay9 ilo yonulur.
2) Standart yonma CO0.2-dir.

8. Is detalini 6l¢iin.

(1) Yonmadan sonra
(2) Is detalim 6lgiin

(3) 4h7 kalibrinin kegid hissasinin 4h7
genoldilmis desiyindon kecib-kegmaodiyini
va dayanma cizgisinds dayanib-
dayanmadigini yoxlayn.

(4) Ogor kalibrin kegcid hissasi desikdon
keg¢mirso, desiyi dalib geniglondirmoya
davam edin.
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Qiymatlondirms testi

Qiymatlondirms standart meyarlari

Boali

Xeyr

T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Kvadrat formali polad1 diizgiin sokildo neca dolib genislondirmoyi
izah etdi?

. Detalin ¢ertyojunu oxudu?

. Detal1 hazirlad1?

. Kvadrat formali polad sothdo desmo xatti isaralodi?
. Kvadrat formal1 poladi mongonoyo borkitdi?

. Kvadrat formali polad detal1 diizgiin sokildo desdi?

N N B W N

. Kvadrat formali poladi desilmis dslik boyunca daqiqlikle dalib
genislondirdi?
8. Detal1 6lgdii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toalabas tocriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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5. Polad formal detal yivacanla ¢artmok

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Polad formali detali yivaganla necs diizgiin ¢artmok lazim oldugunu bilacak;
2. Polad formali detal1 ehtiyatla ¢arto bilacok.

Tacriibs materiallar::
@ Kvadrat formali1 polad detal: 75Smm x 75mm x 16mm 06l¢iilii polad

Avadanhq va alatlar:
(1) Desmo dozgaht,

(2) Stangel porgarlar

(3) Stangenreysmus
(®) Kvadrat xotkes

(5) Drel
(6) Yivacan va yivaganin tutacagi
(7) Yivagan bashqlar vo dostoklor

Movzu ila alaqgoli biliklor

1. Yivacanin qurulusu

1) Yivacanlar vo yivagan basliglar yivlorin agilmasinda istifado olunan alstlordir vo bu proses
“yivagma” adlanir. Bir goxu kasma, digarlori iss yeni formalar meydana gotirmok {igiin nozorda
tutulmus alstlordir. Yivagan ciitlosma prosesinds disi qisminds ¢ixis edon hissoni kosmok vo ya
omolo goatirmak {igiin istifade olunur (masoalon, qayka).

2) Yivacan bagliq iso ciitlosmo prosesindo erkok qismindo ¢ixis edon hissoni kosmok vo ya omolo
gotirmok {i¢iin istifads olunur (masalon, bolt). Yivagan vasitasilo yivlorin kasilmasi vo ya agilmasi
prosesi “gartma” adlandirildig halda, yivagan basligla bu proses “yivagma” adlanir.

3) Vint dozgahlarda on vacib hissolordon biridir vo giicii 6tiirmok, 2 vo ya daha artiq hissoni bir-birino
birlosdirmak {igiin istifads olunur.

angle internal thread

external thread

Internal thread — daxili yiv
External thread — xarici yiv
Angle — bucaq
Pitch — bolgii

(Sakil 5.1) Xarici va daxili yiv
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4) Vintlor arasinda silindrin xaricinds yiv xatti olanlar “bolt”, silindrin daxilinds yiv xatti olanlar isa
“qayka” adlanir. (Sokil 5.1). Qayka hazirlamagq tiglin istifads olunan alat “yivagan” bolt hazirlamaq
ticlin istifado olunan alat iso “yivacan bagliq” adlanir.

2. Yivacanin formalar1 va novlori

Sokil 5.2-do tesvir olundugu kimi, yivacan metal vo ya plastik material iizorinde vint vo onun
sapindan ibaratdir. Vint yivaganin oxuna paralel sokildo hazirlanmis vo burulmus kdko malikdir,
buna gors do bu kok tullanmali qirintilar {igiin kecid rolunu oynayir.

1) Eyni diametrli yivacanlar
Bu alot yiv agma prosesinds on genis istifado olunan alotdir, siiratli alot diizoltmok ii¢iin nozordo
tutulmus poladdan vo ya polad orintisindoen hazirlanir. Vintin xarici diametri, kok diametri vo tosir
diametri eynidir.
#1 yivacan (konussokilli yivagan): Tlk kesmo iigiindiir. 8~10 yivden ibarotdir.
#2 yivacan (kalibr yivacan): Araliq kesmo tigiindiir. Konussakilli 3~5 yivden ibaratdir.
#3 yivagan (dorin yivagan): Son kosma ii¢lindiir. Konussokilli 1~2 yivdon ibaratdir.

#1 tap

H2 tap

S #3 #H2 #l

tap - yivacan

(Sokil 5.2) Eyni diametrli yivagan (Sakil 5.3) Diametri artirilmis ol yivacant

2) Diametri artirilmis ol yivagani (Sokil 5.3 bax)

1, 2 va 3-cii yivaganin xarici diametri, tosir diametri vo kok diametrinin 6l¢iisii miivafiq olaraq
artir. #1 yivacanin kasma normasi taqriban 55%, #2 yivaganin normasi toqribon 25%, #3 yivaganin
normasi iso 20%-dir.

3. Yivacanin desik ol¢iisiind garar vermak

Yivagan diizoltmok ti¢lin drellomo isindos desiyin hansi 6l¢lido olmasi qorart asagidak: kimi
miloyyon olunur;

1) Metrik vint: d=D-P
2) Vahid vint: d=25.4xS-25.4/N
d: vintin baza diametri
D: vintin xarici diametri (normal 6l¢ii)
P: vintin bolgiisii
N: har 1 ingo (25.4 [mm)]) diison yivlorin say1

4. Yivacanin sinma hallari va bu halda yivacanin ¢ixarilmasi:

1) Vint desiyi ¢ox kicik oldugda va ya ayildikdos;
2) Yivacan desiyo maili sokildo daxil edildikdo; (Sokil 5.4)
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3) Yivacanin yeyilmosi kosmo miigavimatini artdiqda;

4) Detalin materiali ¢ox sart olduqda;

5) Desik tutuldugdan sonra yivagan firladildiqda;

6) Yivacanin diametrina uygun golmayan daha uzun dastok istifade olunduqgda.

(Sokil 5.4) Yivacan desiyo maili sokildo daxil edildikdo

7) Yivacani neco ¢ixarmali?
Yivaganin sindiqda onu ¢ixarmaq iisulu Sokil 5.5-ds tosvir edilib.

ap protection device

tightening ring

welding method  using protection device

Welding — qaynaq
Welding method — qaynaq iisulu
Broken tap — qurilmis yivacan
Tap protection device — yivacani qoruma qurgusu
Tightenin ring — Kkiplasdirici halqa
Using protection device — qoruma qurgusundan istifada

hand vise )
chisel
¥broken tap
using hand vise using chisel

Hand vise - ol manganasi
Broken tap — sinmis yivacan
Chisel — iskona
Using chisel — iskoanadon istifado

(Sakil 5.5) Qirilmis yivaganin ¢ixarilmast metodu
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5. Yivacan bashqlarin quruluslari vo novlari

1) Sokil 5.6-da gostarildiyi kimi, yivacan basliq desiklordon ibaratdir va sathinds 2~2.5 6lgiilii yiv,
arxasinda isa 1~1.5 6l¢iilii yiv olan konussakilli alatdir.

2) Yivagan basliglarin goriiniisiine asason, dairovi vo ya dordbucaqli yivagan basliq novlori vo
funksiyasina asasan, nizamlana bilon va ya sabit yivagan basliglar mévcuddur. Biitov, yiv
daragli vo diger yivacan bagliq névlari do mévcuddur.

solid dies inserted chaser dies

Split dies — yariqh yivacan bashq

Solid dies — biitov yivacan bashq
Inserted chaser dies — yiv daraqh yivacan bashq
(Sakil 5.6) Yivacan basliglarin formalar1 va novlari

Tacriiba certyoju

2-916 Orill

4H7 Reamer

X

S5H7 Reamer

!

8H7 Reamer

10H7 Reamer

15
15 15
+
[ I

15

15 40 16

15

Reamer — desik genaldan alat
Drill - desik

(Sokil 5.7) Tacriibo gertyoju
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Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat todbirlori

1. Desik gensaldon alatls iso baglamazdan ovvoal lazimi qaydada ilkin desik agilmalidir.

2. Haddoan artiq giic totbiq etms vo ya burulma desik genslden zaman catlaq meydana galmasine sobab

ola bilar.

Tacritba marhoalalori

1. Detalin ¢certyojunu oxuyun.

(1) Daxil edilon olgii: 4, 5, 8, 10, 16mm

(2)iso baslamazdan ovval hazirliq: Material
S20C

(3) Avadanliq: Desma dozgahi

2. Is detahm hazirlayin.
(1) Is detalin1 hazirlayin
A="75mm artiq
B=75mm artiq
C= 16mm artiq

3. Is detalinin sathini isaralayin.

(1)1s detaliin sathini isaroloyin.

(2)1s detalmi ¢okiclo vurun.
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4. Kvadrat formali poladi manganayd barkidin.

(1) Altibucaqgli formali detali drel mongonasina
borkidin.
(2)Is detalm ¢okiclo vurun.

(3) Mangoanoanin mévqeyini toyin edin vo dostok
16vhasi ilo sixib sabitlosdirin.

5. Kvadrat formal polad detah desin.

(1) Drelin morkezini vo detalda desilocok
hissonin morkozini horokot edon mongono
ilo uygunlasdirin.

(2) Sol alinizle mangononin horakat etmasinin
qarsisini alin vo spindeli horokat etdiron
tutacagi firladaraq vo dreli asag1 tutaraq
3.8 olgiilii desik agin.

(3) Ovvealco diizglin ndqteni  isaralomok
iiclin azaciq kosin, ndqte diizgiin toyin
olundugdan sonra iso desmoys davam
edin.

(4) Siirtinma  noticesinde meydana golon
istiliyi aradan qaldirmaq iciin kosmo
yagl totbiq edorkon kosmo noticosindo
meydana galon qurmtilart kenarlagdirmaq
ticlin vaxtagiri spindeli qaldirin.

6. Kvadrat formah poladi desilmis dslik boyunca yivacanla ¢ortin.

(1) Zenkerdon istifado etmoklo  desiyin
konarlarint yonun.

(2) Detali iifiiqi sokildo mongononin moarkazinog
yerlosdirin.

(3) Olls idars olunan desik genoldon aloti saquli
sokilds 3.8 o6lgiilii drel desiyinda tutun.

(4) Yivaganin konussokilli hissasini  onun
tutacagina sabit giic totbiq etmoklo daxil
edin. Diqgatli olun ki, haddon artiq giic
totbiq olunmasin vo ya burulma meydana
golmasin.
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7. Detal1 9y9 ilo yonun.

(1) Har torofds kosmaoni basa gatdirdigdan
sonra detal1 ay9 ilo yonun.

(2) Standart yonma C0.2-dir.

8. Is detalimi 6l¢iin.

(1) Yonmadan sonra:

(2)1s detalmni dlgiin.

(3)4h7 kalibrinin kegid hissasinin 4h7
genisladilmis desiyindon kegib-
kegmadiyini vo dayanma cizgisindo
dayanib-dayanmadigini yoxlayin.

(4) Ogor kalibrin kegid hissasi desikdon
kegmirso, desiyi dolib genislondirmayo
davam edin.

Qiymatlondirms testi

Qiymatlondirms standart meyarlari

Bali

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarin yerina yetirarkon:

1. Kvadrat formal1 poladi diizgiin sokilds neca doalib
genislondirmoayi izah etdi?

. Detalin ¢ertyojunu oxudu?

. Detal1 hazirlad1?

. Kvadrat formali polad sothdo desmo xotti igsaralodi?

. Kvadrat formali poladi manganays barkitdi?

. Kvadrat formali polad detali diizgiin sokildo desdi?

~N N kAW

. Kvadrat formali poladi agilmis desik boyu yivaganla
doaqiqlikls gortdi?
8. Detal1 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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6. Yiiksok surotlo kason masin vasitasilo polad
borunu kasmok

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. Yiiksok stiratli kosmo dozgahi ilo kvadrat formali poladi diizgiin sokildo neco kosmayi izah eds
bilacak;

2. Kwvadrat formali poladi isaralonmis xatt boyu doqiq sokildo kosa bilocok.

Tacriibs materiallar::
Kvadrat formali polad detali: 30mm x 150mm 6lgiilii polad
p p

Avadanlhq va alatlor:
(D Yiiksok siirotli kosmo dozgahi
(2) Moangona
(3) Cakic
(4) Polad xotkes
(5) Misar iilgiicii
(6) Stangel porgarlar

Movzu ild alaqgoli biliklor
1. Yiiksak siiratli kasmo dazgahinin qurulusu

Yiiksok siiratli kasmo dozgahi emal sonayesindo son 5-10 ilde genis sokildos istifado olunan qurgudur.
Bu dozgahin adinin son dévrlords genis yayilmasina baxmayaraq, bu prosesin toyinati ikimonali olaraq
qalir vo ya on yaxsi halda kifayst qodor yiiksok firlanma tezliyindes frezlomo olaraq torif edilir. Yiiksok
stirotli kosmo dozgahi realliqda daha forglidir, lakin bununla yanasi, yliksok somoraliliyino goro daha
¢ox diqgot tolob edir.

(Sokil 6.1) Yiiksok siiratli kasma dozgahinin qurulusu
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2. Mikrometrin qurulusu

1) Mikrometr mithandislar torafindon istifads olunan daqiq 6l¢ma alstidir. Dilgayin har dovrasi
spindelin {iziinii dayaq tizlina toraf 0.5 mm harokat etdirir. Olgiilacok obyekt dayaq {izii va spindel
lizli arasinda yerlosib. (Sakil 6.2)

ANVIL  SPINDLE SPINDLE LOCK  SLEEVE THIMBLE

\\ T o

Anvil face — dayaq iizii
Lock nut — baglama boltu
Spindle face — spindel iizii

Sleeve — qol
Thimble — ucluq
Rachet — kilid
Frame — ¢arciva

(Sakil 6.2) Mikrometrin qurulusu

2) Asagida gostarilon birinci niimuns istifads edilir:

3) Olgocayiniz detalin formasina, dlgma araligina vo tolob olunan doqiqliys osason uygun formali
mikrometr segin.

(1) ©vvalca qolun skalasini ve daha sonra uclugun skalasimni oxuyun vo bu skalalarin uzlasdigindan
omin olun; bu uzunluq har iki oxumani camlomakls slds edils bilar. Masalan, Sakil 6.3
(2) Qoldaki skalani oxuyun. Niimunadoe 12 mm-lik bélgiilor gostorilib.

(3) Horokotsiz vaziyyatda qoldaki skalani oxuyarken skalanin agagi hissasinda sonra 2 mm (0.5) dlgii
gorlinacak. Indi oxunan 6l¢ii 12.5 mm-dir.

(4) Nohayat, ucluq skalasi 16 tam bolgiinii gostorir (bunlar millimetrin yiizdo biridir).
(5) Yekun 6l¢ii 12.5mm + 0.16mm = 12.66 olacaq.

SLEEVE READS FULL mm= 12.00
SLEEVE READS % mm = 0.50
THIMBLE READS = 016
TOTAL MEASUREMENT = 12.66mm
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SLEEVE READS FULLmm = 7.00

SLEEVE READS ‘= mm = 0.50
THIMBLE READS = 0.26
TOTALMEASUREMENT = 7.76mm

Sleeve reads full — qolun tam oxumasi
Sleeve reads 2 mm - qol /2 mm oxuyur
Thimble reads — uclugun oxumasi
Total measurement — yekun 6l¢ma

(Sokil 6.3) Mikrometrin oxunmast

Tacriiba certyoju _ _
“ sawing line

1
$50

3 x50=150

Savving line — misarlama xatti
(Sokil 6.4) Tacriibs gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlari
1.
2.

Misar1 ¢argivaya yerlosdirarkon onun tarim ¢okilmosini tomin edacak qadar barkidin.
Misarlama zaman1 meydana golon qirintilari tomizlomak iigiin olinizdon deyil, moftil fircadan istifado
edin.

. Ehtiyatli olun ki, iilgiic tizarinds iglonon I6vhada siiriismasin.

Tacriiba marhoalalori

1. Detalin ¢ertyojunu oxuyun.

(1) Daxil edilon 6l¢ii: 50mm f sawing line

(2)Iso baslamazdan ovvel hazirliq: Material |

S20C

1
#50

3x50=150

Misarlama xoatti
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2. is detahm hazirlayin.

(1) is detalin1 hazirlayn.
a= 150mm artiq

b= 50mm artiq

3. Polad borunun sathinds kasma xattini isaraloyin.

(1)Ol misarinin tutacagini ayani sag slinizle
tutdugunuz kimi bork tutun.

(2) Durma vaziyyati ays ilo yonmada oldugu
kimidir.

4. Polad1 mangonaya barkidin.

(1) Certyojlar1 nazarden kegirin vo verilon
materiallar1 yoxlaym.

(2) Yiiksok siiratli kasmo dozgahini hazirlayin.

(3) Yiiksok siirotli kosmo dozgahi vasitasilo
polad borunu kasin.
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6. Is detahm 6l¢iin.

(1) Yonulmadan sonra:
(2) Is detalini 6l¢iin

50mm=+0.05mm

Qiymatlondirms testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali Xeyr T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Yiiksok siiratli kosmo dozgahi ilo polad borunu diizgiin sokildo

neco kosmoyi izah etdi?
. Detalin ¢ertyojunu oxudu?
. Detali hazirladi1?
. Polad borunun sathinds kasma xattini isaralodi?

. Polad borunu mongonays borkitdi?

AN N B~ W

. Yiksok siirotli kosmo dozgahi ilo polad borunu tohliikasiz
sokildo kosdi?
7. Detal1 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mogq soraiti ilo slagodar olaraq mosqi yerina yetiro bilmadi.
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7. Kvadrat formah detal oymaq

Isin moqsadi: Talobo bu modulu bitirdikdon sonra:
1. iskeno ilo kvadrat formali poladi diizgiin sokildo neco oymagi izah eds bilocok;
2. Isaralonmis xott boyu kvadrat formali poladi doqiq sokildo kasa bilacak.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat formali polad detali: 150mm x 150mm x 15mm 6lgiilii polad

Avadanlhq va alatlor:
(D iskono
@ Kerner
(3) Kombinasiyali xatkes
(4) Reysmus
(5) Cokic
(6) Stangel porgarlar

Movzu ila slaqgoli biliklor

1. iskonanin qurulusu

1) Iskono oymagq iiciin istifado olunan, sociyyavi olaraq ucunda kosici konarli iilgiicii olan alotdir. Tinli
iskena: kerneri xatirladir vo L formali iti ucu mévcuddur. Kvadrat formali desiklari, 90 dorace bucaq
altinda olan kiinclori tomizlayir va ya oyur. (Sakil 7.1)

2) Iskono das kimi sort materiallar1 vo ya metal1 ol ilo, agac ¢okiclo ddyoclomoklo, mexaniki giic sorf
etmokla kosmok, oymagq figiin istifado olunan saciyyavi olaraq ucunda kasici kenarli {ilgiicti olan
alotdir. Bazi nov iskonalarin tutacagi vo lilgilicii metaldan hazirlanur.

(Sakil 7.1) Iskenonin qurulusu
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3) Oyma har hansi bir materiali kasmak {igiin tilgiiclin homin materiala yeridilmasi prosesidir. Horokot
qiivvesi ol ilo itolomaklo vo ya ¢okicdon, hamginin taxta ¢okicdon istifade etmoklo tomin edilir.
Sonayedo hidravlik qilivve silindrindon vo ya agir ylikdon istifado etmoklo iskono materiala otiiriilo
bilor.

4) Ucu diiz olmayan iskona (iskenonin bir ndvii), osason, heykaltorasliqda istifads olunur vo materialdan
kicik hissoalori oyub ¢ixarmaga xidmot edir. Ucu diiz olmayan iskonslorden istifado zamani tez-tez
¢okiik soth meydana golir. Bu nov iskonoalorin en kasiyi sociyyavi olaraq U formalidir.

2. Markaz kvadrat

1) Markoaz kvadrat dairovi materialin morkozini tapmagq {igiin istifads edilo bilor. Markazi forz etmoklo
tapmaq demak olar ki, geyri-miimkiindiir. Morkoz kvadrat, yaqin ki, hazirlanmis on sads alatlordon
biridir, ¢iinki o, sadaca iki hissadon ibaratdir. Poladin dairovi hissasi kimi materiallarin dairovi hissasi
ilo {lizbaiiz yerlagdirildikde materialin markazini daqiqlikle tapmaq ticiin istifada edila bilar. (Sokil

7.2)

CENTRE
Line — xott
Centre — markaz

Cz

//"
D c” R5

1 e

1@./:;
A

$50
$30

(Sokil 7.2) Markoz kvadratin qurulusu
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2) Istismari sadadir.
(1)Morkoz kvadrat: materialin dairovi hissesinin iistiino yerlosdirin.
(2) Uzunlugu boyu bir xatt gokin/cizn.
(3) Dairovi materiali firladin vo xatti yenidon ¢okin/cizmn.

3. Sath reysmusu

1) Soth reysmusu materialin dairovi hissosinin morkozini tapmagq tiigiin ¢cox faydalidir. Adoton paralel
xatlor c1izmagq {igiin istifado edilir. Istifadesi zaman1 gox dayanigl olmasi mogsadilo oturacagi agir
hazirlanib. Soth reysmuslarinin bazon magnitli oturacaqlari olur ki, bu da onlarin metal sothloro
yapisaraq daha asan istifads edilo bilmasi ii¢lindiir. (Sokil 7.3).

(Sakil 7.3) Sath reysmusunun qurulusu

2) Yuxaridaki diaqramda poladin dairovi hissasinin V sokilli blokda saxlandigi tesvir edilib. Daha
sonra soth reysmusu horokot etdirilorok poladin sothi boyunca bir xott cizilib. Sonra polad hor biri 90
doraco olmagla firladilib vo daha bir xatt cizilib. Bu proses morkozds kvadrat meydana golona qador
tokrarlanib (asagidaki diagramlara baxin). Bundan sonra ¢evranin daqiq markazini tapmaq magsadila
kvadratin daxilinds diaqonal xatlor ¢akilib. (Sokil 7.4)

1 2 3 4

ROUND SECTION ROTATE 90 ROTATE $0 ROTATE 90
MATERIAL DEGREES DEGREES DEGREES

DR
N

! ]
SCRIBED LINE < DIAGONAL LINES
7| TO LOCATE CENTRE

@

VEE BLOCK

Round section material — dairavi en kasiyi olan material
Rotate 90 degrees — 90 daracs firladin
Vee block — vee bloku
Scribed line — cizilmis xatt
Diagonal lines to locate centre — markazi miioyyon etmok iiciin diaqonal xatlor

(Sakil 7.4) Soth reysmusunun cizdigi xatlor
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Tacriiba ¢ertyoju

Sokil 7.5 Tacriiba gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari
1. Isarolonmis niimuno homiso iskons ilo hazirlanmis materialla qorunmalidir.

2. Cokilon xatlar ilk cohdds tamamlanmalidir.

3. Ehtiyatli olun ki, iskena alinizi zodolomasin.

Tacriiba marhoalalori

1. Detalin ¢ertyojunu oxuyun.

(1) Alatlori vo 6l¢ii cihazlarint hazirlayin.

(2) Certyoju noazordon kegirin vo verilon
materiali yoxlayin.

(3) Alatlori 16vhayo sira ilo diiziin.

(4) Hor bir xattin uclarimi yoxlayin.

2. Is detahm hazirlayin.

(1) Polad 16vha detalin1 hazirlaymn.
a= 150mm artiq

b= 150mm artiq
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3. Kvadrat formah poladin sathinda islonacok xatti isaraloyin.

(1) Lovhenin sothini tomizlayin.

2) Polgd ?(etkesin polad 16vholi {iziini BALL PEIN HAMMER
sabitlayin.

(3) Soth reysmusunun qolomini gskalaya b
uygun sokildo nizamlayn.

(4) Soth reysmusunun golom ucunu detalda

ovvolcadon toyin etdiyiniz movqgeya
yerlosdirin.
(5) Kerneri sol alinizls saxlayin.
CENTRE
Centre punch — markazi zorbs PUNCH
Material — material e
Ball pein hammer — diyircok 1 ]
bashql ¢okic MATERIAL

4. Kvadrat formali poladi manganayd barkidin.

(1) Polad l6vhani G sokilli mongonaya barkidin.

(2)Polad detali mangonayas barkidin. Zorbs va
¢okicla vurma I6vhasindaki yagi tomizlayin.

Chisel — iskana
Bench top — dozgahin sathi
G cramp — G sakilli mangana

BEMCH TOP
-
-
-
-
-
‘-\ G CRAMP

5. Isaralonmis xatt boyu kvadrat formah poladi oyun.

(1) Kagiz tizorinds tocriiba aparmagla polad
16vhani isaraloyin.

(2) Iskona vo aloti olinizde saxlaym.

(3) Cokicin sapin1 sag slinizds saxlaym.

«— CTHISEL SLIPS

Chisel slips — iskananin siiriismasi
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6. Is detalim 6l¢iin.

(1) Yonmadan sonra

(2) Kagiz iizarinds tacriibs aparmagla is

detalini Slgiin.

Qiymatlondirma testi

Qiymotlondirmos standart meyarlari

Boli

Xeyr

T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Kvadrat formali polad detalin iskons ilo diizgiin sokildo neco emal

olundugunu izah etdi?
. Detalin ¢ertyojunu oxudu?
. Is detalin1 hazirladi1?
. Kvadrat formali poladin sathinds oyulma xattini igaralodi?

. Kvadrat formali poladi manganaya barkitdi?

AN L AL

. Kvadrat formali polad detali isaralonmis xott boyunca doaqiqliklo
isladi?
7. Detal1 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mogq soraiti ilo slagodar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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8. Sathi cilalama doazgahi ilo kvadrat formal
polad is detalimi cilalamagq

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Kvadrat polad detalin maqnit patronuna diizgiin sokilds birlesdirilmasini izah edo bilocak;

2. Sothi cilalama dozgahi ilo kvadrat formali is detalin1 diizgiin sokildo neco cilalamagi izah edo
bilacak;

3. Sothi cilalama dazgahi ilo kvadrat formali is detalin1 tahliikasiz sokildo cilalaya bilacok.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat formali polad detal: 60mm x 40mm x 15mm &lgiilii polad

Avadanlhq va alatlar:
(1D)Sothi cilalama qurgusu
(2)Magnit patron
(3)Mongona
(4)Taxta ¢okic
(5)Stangel porgarlar vo mikrometr
(6)Siferblath yoxlama géstericisi

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Saothi cilalama dozgahinin qurulusu

1) Sathi cilalama dozgah1 miioyyan emal prosesi basa gatdiqdan sonra (masoalon, saquli frezerloma tisulu
totbiq edildikds) diiz sothlari soligali sokilde hamarlamagq tigiin istifads olunur. Sath cilalayicisi tam
doqiqlik tolob olunduqda istifads edilir. (Saokil 8.5)

lumn — sii Column
o Column S.u fun A Wheel head
Grinding wheel — cilalama diski Y o
Wheel head — diskin bashg1 7 Grinding L
Worktable — is masasi wheel s

Hand wheel for worktable
(traverse) — is masasi iiciin allo Y
cilalama diski (kasiyi) s
Hand wheel for saddle (cross feed) =
— yohar iiciin alls cilalama diski

(carpaz otiirmoa) Hand wheel Saddle
Hand wheel for wheelhead for worktable
(infeed) — tokarin bashgi iiciin allo A ' [
cilalama diski (daxilo étiirmo) (traversc) o 1 Hand wheel for
Saddle — yahar wheel head
Base — dayaq Base (infeed)

(Sakil 8.1) Sathi cilalama dozgahinin qurulusu
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2) Cilalama diski yiiksok siiratlo firlandigda hamar, diiz sothlor omolo gatirir vo tam cilalanma basa
catmis olur (niimunolor agagida gdstorilib). Saquli frezlomo dozgahy, iifiiqi frezlomo dozgahi vo yonma
dozgahi saligali sothlor meydana gotirss ds, tam daqiqlik tolob olunduqda, sath cilalayicist istifado
olunur. Sathin cilalanmasi is detalinin (Sokil 8.2) vo digor dozgahlarin (Sakil 8.3) is detalint hamarlama
isinin naticalori agsagida toqdim olunub.

(Sokil 8.2) Sathin cilalanmasi basa gatir.

L
FFEFFERH |'ir|rr.
F F r'r FEHHH
FEFEEERHYY

(Saokil 8.3) Digor dozgahlarin hamarlama islori basa catir.

3) Soth cilalama dozgahi abraziv diskden, detali saxlayan cihaz olan patrondan vo geri vo irali vo ya
firlanma horakati edon masadan ibarstdir. Patron materialin cilalanmasi zamani onu sabit saxlayir.
Bu, iki yolla bas verir: ferromaqnit detallar maqnit patronu ilo, geyri-ferromaqnit vo qeyri-metal
detallar iso vakuum vo mexaniki alatlorls sabit tutulur. Maqgnit patronun {istiine yerlosdirilmis dozgahin
mongonasi (ferromaqnit poladdan vo ya tokmo domirden hazirlanir) yalniz maqnit patron olduqda
geyri-ferromagqnit is detallarini saxlamagq {igiin istifads olunur. (Sakil 8.4)

14
B2
B1

L1
Le

—11—
LIHI_IJII_IIIJIJIJHJIJIJIJIJIJ S|

=2
&

(Sakil 8.4) Maqnit patronun qurulusu
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2. Cilalama diskinin nizamlanmasi

Diskin iistiindaki catlari vo ya tomas sasini yoxlaym, flans gaykasmin (ccw) istigamatini ehtiyatla
sabitloyorak cilananan hissonin kiitlosini tarazlayin vo gostericini yoxlayin (ylingiil detal saquli, agir
detal iifiiqi voziyyatdadir). (Sokil 8.5)

Install of grinding whesl Balancing

light

f lange bal i
e alancing
direct i ornut directio

A
.'.I-'

g
=l
&

[ 120°
cloze close 4y @
Install of grinding wheel — cilalama diskinin qurasdiriimasi
Balancing — tarazlama
Flange nut — flans qaykasi
Direction — istigamat
Close — baglama
Light — yiingiil

(Sokil 8.5) Diskin horokotinin oks istiqgamatindo sabitlonmis flans qaykasi

(@) Cilalama va itiloma
Cilalama golomi haddan artiq yiiklonmanin qarsisini alir va cilalama prosesini yaxsilagdirir, bununla
da almaz cilalama qgolomi ilo 6z itilonir. (Sokil 8.6)

1 grinding

s wheel

dresser

diamond

holder block A B
M. chuck =*

g '
paper 4 \ . o8 o
T I - a y cLtting ; :
e o wear part for
ruin [
Dressing g sharfrning
Truing and Dressing
Paper — kagiz Truing — qurasdirma

Diamond — almaz Wear part for sharpening — itiloma ii¢iin asinan detal
Holder block — tutucu blok Truing and dressing — diskin itilonmasi va cilalanmasi
M.chuck — maqnit patron Dresser — cilalama galomi

Cutting — kasma
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L

o
il

Jimond et ek

Diamond crushroller — almaz sixic1 miitakka
Slight hit check — yiingiil tamasin yoxlanmasi

(Sakil 8.6) Cilalama va itilomo prosesinin qurulusu

Tacriiba certyoju

&

(Sokil 8.6) Tacriiba gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat todbirlori

1. Is detalinm iti hissoleri ilo olinizi kesmomok iiiin ehtiyatl olun.
Fircadan istifads edarak cilalama zamani meydana galon qirmtilar: tomizlayin.
Cilalama diskino he¢ ns atmayin.

o g BN

Hec vaxt hoddon artiq derinlikds cilalamayn va is standartina riayat edin.
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Tacriiba marhoalalori

1. Detalin ¢ertyojunu oxuyun.

(1) Is detalinin élgiilori

A= 60mm
B=45mm
C=t15mm
(2) Daxil olunan olgiiler: A, B, C
(3) Avadanlhgq: saquli yonma dozgahi

(4) Birinci va ikinci ndv kasmadon ibarat iki
dost

(5) Sahs ¢ox vacibdir.
2. Is detalim hazirlayin.

(1) Polad plito formasindaki is detalin
hazirlayin.

a= 60mm artiq
b=45mm artiq

(2)Iso baslamazdan ovvel hazirliq: Material
S20C

3. Sathi cilalama dazgahi ilo kvadratin polad sathinds kasma xattini qeyd

edin.

(1) Plitenin sathini tomizloyin.

(2)Polad plito torofi ilo stangenreysmus
golomini sabitlayin.

(3) Stangenreysmusun golomini skalaya uygun
nizamlayin.

(4) Artiq is detalina nizamladiginiz
stangenreysmusun golom ucunu diizgilin
movqeys yerlosdirin.
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4. Magqnit patrondaki kvadrat poladi birlasdirin.

(1) Is detalim1 magnit patronun iistiine vo ya
prezision mongonaya borkidin.

(2) Cilalama diskini iy detalina azca
yaxinlagdirm  vo  yoxlamaq  li¢lin
qigilcimlarla tomas etdirin.

5. Sathi cilalama dazgahi ilo kvadrat polad is detalim cilalayin.

(1) Sothi cilalama dezgahinin qurasdirilmast

(2)Sag vo sol istigamoatdo maye vo Otlirmo
mexanizmini igo salin.

(3) Cilalamanin dorinliyi toqribon 0.03 mm, iroli
va faydal1 6tiirme 2~3mm-dir.

(4) Yekun cilalama isinin dorinliyi tam Sl oldo
olunana godor 0.01mm~0.005mm-dir.

(5)Soth  kifayst qodor sortdirse, cilalama
dorinliyini vo ya titromolorin dl¢iisiinil,
itilomo vo cilalama diskinin tarazliini
uygunlasdirm.

6. s detalim 6lciin.

(1) Yonulmadan sonra

(2) Is detalim &lgiin
(1) Stangel porgar
(2) Vo mikrometr
(3)Siferblatli sinaq gostoricisi
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Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirma standart meyarlari

Boli

Xeyr

T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:
1.

Sothi cilalama dozgahi ilo kvadrat formali ig detalin1 diizgiin sokildo
neca cilalamagi izah etdi?

Detalin gertyojunu oxudu?
Is detalin1 hazirladi?

Sothi cilalama dozgahi ilo kvadrat formali polad sothds kasma
xottini qeyd etdi?

Kvadrat formali poladi maqnit patronuna diizgiin birlogdirdi?

Sothi cilalama dozgahi ilo kvadrat formali is detalini tohliikosiz
sokildos cilalad1?

Detal1 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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9.Silindr formah cilalama dazgahi ils vah
cilalamaq

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Silindr cilalama dazgahi ilo vali diizgiin sokilds neca cilalamagi izah edos bilacok;
2. Silindr formali cilalama dazgah ilo diizgiin sokilds cilalaya bilocok.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat formal polad detali: polad @40mm x 90mm

Avadanlhq va alatlor:
(D) Silindr formali cilalama dozgahi
(2) Patron
(3) Rezin gokic
(4) Stangel porgar
(5) Mikrometr
(6) Silindrik kalibrloma alati

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Silindr formah cilalayicinin qurulusu

1) Silindr formali cilalama obyektin xarici sathini cilalamaq ii¢iin istifads olunan cilalama dozgahinin
novidir. Silindr formal cilalayict miixtalif fiqurlarla istifads oluna bilar, lakin obyektin morkozi
firlanma oxu olmalidir. Bura silindr, ellips, yumruqcuq ve dirsakli val kimi alstlor daxildir. (Sakil 9.1)

head can move up or down and swivel

workhead motor grinder motor rotatlon of work |\

m o " tailstock

\
———
—— wﬂ
%(E@f\ %

,,ﬁ"ﬁ table swivels througn

,‘—\

OETS) | L

“ 7 o]
in-feed' and "L 71 hydraulic controls

traverse controls ™ "=t o\ _T-

|!

>

ﬁ

S
electric controls

i

|
\/
=7

]
(
=

Workhead motor - igci baghgn mitharriki Hydraulic controls - hidravlik nazarat hissalori
Head can move up or down and swivel - bagliq yuxartya va ya agagiya harakat eda va firlana bilor ~ Table swivels through a small angle - masa kicik bucaq altinda firlanir
In-feed and traverse controls - tiirma va yanaki nozarat hissalori Grinder motor - cilalayemmn miihorriki
Eletric controls - elektrik nazarat hissalari Rotation of work - isin firlanma istiqamati

Tailstock — soykanma tiri

(Sakil 9.1) Silindr formali cilalayicinin qurulusu
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2) Is detali spindelin va soykonmo tirinin arasinda harokot platast vo szxma yumruqecugu ilo vo ya patronla
nizamlanir. Disk vo is detali oks istigamotlords firlanir. 3 cilalama tisulu mévcuddur: yanaki kosmo,
irali vo geri horakatlarle kasmo va oyub kosma.

3) Silindr formali cilalama silindrik hissonin diametri daxili vo ya xarici sothinin cilalanmasin
tamamlamagq ti¢lin istifado olunan prosesdir. Silindr formali cilalama proseduru yiiksok keyfiyyotli
cilalama vo yiiksok doqiglik tolob edir.

4) Silindrik cilalama sathin uzunlugu boyu kasilmasi ils aparila bilor vo ya oyub kosma daha kigik lgiilor
iiclin istifads oluna biler. Markazi cilalama {i¢iin is detali ya 2 morkaz arasinda saxlanir v harokat tiri
ilo horaksta gatirilir. Detalin bir ucu patronla harokato gatirilir va diger ucu morkezds yerlosdirilir.
Daxili cilalama {igiin is detali, adoton, patronla tutulur. Alternativ morkozsiz cilalamadir ki, bu tisul
digor prosesi tasvir edorken izah olunub.

2. Silindrik cilalamanin novlari

1) Silindrik cilalamanin bes farqli novii mévcuddur: xarici diametr (XD) boyu cilalama, daxili diametr
(DD) boyu cilalama, oyub cilalama, derin cilalama vo morkazsiz cilalama.

Interra| Qizmeter
[irindmng

Diraction of

{lireckion ahut] rifion
of Dt \{—

Patition

Center — markaz
Workpiece — is detali
Grinding wheel — cilalama diski
Outside diameter grinding — xarici diametr boyu cilalama
Direction of wheel rotation — diskin firlanma istigamati
Direction of object rotation — obyektin firlanma istigamati
Internal diameter grinding — daxili diametr boyu cilalama

(Sakil 9.2) Xarici vo daxili diametr boyu silindrik cilalama

(Sokil 9.3) Xarici vo daxili diametr boyu silindik cilalama
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2) Xarici diametr (XD) boyu cilalama obyektin xarici sothindo iki merkoz arasinda xarici sothinin
cilalanmasidir. Markozlor obyektin firlanmasina imkan veran uc noqtslaridir. Cilalama diski obyektlo
tomas etdikdo eyni istiqamatds do firlanir. Bu, o demokdir ki, tomas halinda iki sath oks istiqgamatlorda
firlanacaq ki, bu da daha axic1 prosesa vo maneoslorin olmamasina imkan verir. (Sakil 9.2).

3) Daxili diametr (DD) boyu cilalama obyektin daxili hissasinin cilalanmasidir. Cilalama diski homigo
obyektin enindon daha kigik olur. Obyekt konussokilli oymagla tutulur vo oymaq hom do obyekti
harakata gatirir. DD cilalama ils cilalama diski vo obyekt oks istigamatlords horakot edorok cilalama
vaxti iki sothin oks istiqamotds tomasini tomin edacok.

4) Oyub cilalama: DD cilalamanin bir ndviidiir, lakin forq ondadir ki, cilalama diski obyektlo obyektin
uzunlugu boyu deyil, yalniz bir ndqtssi ilo davamli tomasda olur.

5) Dearin cilalama: darin cilalama diskin bir harokati ilo kosiyin tam derinlikds kesilmasini tomin edon
cilalama noviidiir. Bu tisulun ugurlu tatbiqi istehsal miiddatini 50% azalda bilar, lakin ¢ox hallarda
istifado olunan cilalama dazgahi xiisusilo bu magsad ii¢lin hazirlanmalidir. Bu {isuldan hom silindrik,
hom do sath cilalamas1 zamani istifads olunur.

6) Moarkazsiz cilalama obyekti tutan konussokilli oymagin va ya markazlarin olmadigi cilalama noviidiir.
Bunun ovazina cilalama diskine obyektin qarsi torafing yerlosdirilmis tonzimlomo diski qurasdirilib.
(Sakil 9.4)

STATIONARY WHEEL MOVING WHEEL
WORKPIECE

PRESSURE

WORK REST

Stationary wheel — harakatsiz disk
Workpiece — is detah
Moving wheel — harakat edon disk
Work rest — dayaq bicagi
Pressure — tazyiq

(Sokil 9.4) Morkozsiz silindrik cilalama

7) Dayaq bi¢agi obyekti miivafiq hiindiirlikds saxlayir, lakin onun firlanma siiratine tosir etmir. Dayaq
iilglicii azca tonzimlomo diskine dogru maililiyo malikdir vo is detalinin morkoz xotti tonzimlomo vo
cilalama diskinin merkoaz xottindon yuxarida yerlogdir. Bu, o demokdir ki, yuxar1 noqtelor miivafiq
asag1 noqtalori meydana gotirmir vo buna gora do hissalorin doyirmiliyi yaxsilasdirila bilor. Markazli
cilalama ilo miiqayisado morkazsiz cilalamanin avtomatik ylikloms prosedurlari ils birlosdirilmasi daha
asandir. Tonzimlomo diskinin detala ki¢ik bucaq altinda tutuldugu vo buna gors do detali cilalayiciya
yaxinlagdiran qlivvenin meydana galdiyi oyub cilalama prosesi somarali tisuldur. (Sakil 9.5)
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T 1§

(Sakil 9.5) Silindrik cilalamanin qurulusu

Tacriiba ¢ertyoju

A\VAVAVAVA(a¥)
ol o008
Ay| o5
N )
T ¢ /
;3301 - : H o300 A
g 2
(-
El :
15 60 15
0
Grinding shaft
Mol Mo, 2 Mo, 3
& 0036 001 0035 + 0008 0135 0005

Grinding shaft — cilalama val

Sokil 9.6 Tacriiba gertyoju
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

Olinizi is detalinin iti hissolori ilo kesmomak ti¢iin ehtiyatli olun.

Firgadan istifads edorak cilalama zamani meydana golon qirintilart tomizlayin.

Cilalama diskina he¢ ns atmayin.

Cilalama qirintilarinin kaskin uclarindan miidafio olunmagq tigiin tohliikesizlik eynoklori taxin.
Hec vaxt hodden artiq darinlikds cilalamayin vo is standartina riayst edin.

Stiratli irali horokat zamani cilalama diskine digqet edin vo miivafiq mosafoni saxlayn.

R o

Tacriiba marhoalalori

1. Detalin ¢ertyojunu oxuyun.

(1) Is detalinin dlgiilori

A= 60mm VWV (~V) —
B=45mm bid B ]
&y| o0ms
C=tl15mm 1
(2) Daxil edilon olgiilor: A, B, C . ] ; i
(3) Avadanliq: Saquli yonma dozgahi g / IS |
(4) Birinci va ikinci nov kasiklorin 2 dosti '333'3'3| — % o300 A
(5) Saha ¢ox vacibdir. | P . 1
= |
./ | L2
15 1 il 15
I A

Grinding shaft

2. Is detalmi hazirlayin.

(1) Polad plata is detalin1 hazirlayin
a=40mm artiq
b= 90mm artiq

(2)iso baslamazdan ovval hazirliq: Material
S20C
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3. Soykonmo tirina valin ucunu qurasdirin.
(1) Val1 tomizloyin.
(2) Valin ucunu sdykenmo tirino yerlosdirin
(firlanan moarkoz).
(3)1s detalin1 hazirlayin.

4. Silindrik cilalama dozgah ils vah cilalayin.

(1) Silindrik cilalama dezgahinin quragdirin.

(2) Sag vo sol istigamotlordo mayelori vo
Otiirma harokatlorini tomin edin.

(3) Cilalamanin derinliyi toqriben 0.03 mm,
irali vo faydali 6tiirmo 2~3mm-dir.

(4) Yekun cilalama isinin dorinliyi tam o6l¢ii
olds olunana gadar 0.01mm~0.005mm-dir.

(5) Soth kifayst qodor sortdirss, cilalama
dorinliyini vo ya titromolorin Ol¢iisiinii,
itilomo vo cilalama diskinin tarazligini
uygunlasdirin.

5. Is detalini 6l¢iin.

(1) Yonulmadan sonra

(2) Is detalin1 dl¢iin
(1) Sinaq gbstericisi
(2)Mikrometr

(3) Stangel porgar
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Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali Xeyr

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Silindr formali cilalama dozgahi ilo vali diizgiin sokildo neco
cilalamagi izah etdi?

Detalin ¢ertyojunu oxudu?
Is detalin1 hazirladi?

Valin ucunu séykonma tirine méhkom sokilde borkitdi?

A

Silindr formali cilalama dozgahi ilo vali tohliikasiz sokilda
cilalad1?

6. Detal1 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mogq soraiti ilo slagodar olaraq mosqi yerina yetiro bilmadi.
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10. Alatlori cilalama dazgahu il dreli
cilalamaq

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:
1. Alotlori cilalama doazgahi ilo dreli diizgiin sokilde necs cilalamagi izah eds bilacak;
2. Alatlori cilalama dozgahi ilo dreli tohliikasiz sokilds cilalaya bilacok.

Tacriibo materiallari:
(1) Qurtlmus drel vo ya drelin uclugu
(2) Frezlomo dozgahmin qirilmis kosicisi
(3) Xarrat dozgahinin qurilmus kosicisi

Avadanlhq va alatlar:
(D) Alotlori cilalama dozgahi
(2) Drel patronu
(3) Stangel porgar
(4) Mikrometr

Movzu ild alaqgoli biliklor

1. Alatlori cilalama dazgahinin qurulusu

1) Alst vo ya kesicinin cilalayicisi frezlomo dozgahinin kasicisinin va alat hissolorinin digor kasma
alatlori ilo birlikda itilonmasi {i¢iin istifado olunur.

2) Bu qurgu cox istifadsli dozgah olub, miixtslif cilalama omsoliyyatlarini: sothin, silindrin vo ya
mirakkob obyektlorin cilalanmasini yerino yetirmoak ii¢tlin istifads olunur.

3) Tosvir olunan qurulus miimkiin coxsayli kombinasiyalardan yalniz birini ohato edir. Dazgah
kasicilorinin miixtalif formalar1 vo ndvlari istifade zamani geviklik talab edir. Bu cilalama dozgahina
silindrik cilalama vo ya miirokkob bucaglarin cilalanmasina imkan veran bir ne¢o qurgular daxildir.

4) Birinci gokildo tasvir olundugu kimi, masa uzunluq boyu va yanaki horokat edir, basliq ham firlana,
hom do iifliqi 16vhoyo uygunlasdirila bilor. Basligin ¢evikliyi miixtalif kosicilor {igiin tolob olunan
kritik bucaqlarin olgatan olmasina imkan verir.

5) Alatlorin vo kesicilorin cilalanmast bir ¢ox kasici alatlorin, desik gensldon alotlorin, desikagan
alotlor vo digor alotlorin emali vo formasinin doyisdirilmesi ii¢lin istifado olunan, miitoxossis
torofindon yerina yetirilon emal prosesloridir. Moveud kosici alatlorin tokrar itilonmasi ilo yanast,
alatlorin vo kasicilarin cilalayicisi xiisusi va ya bir dofs aparilan amaliyyatlar {igiin fordilogdirilmis
kasici aloatlorin hazirlanmasinda istifado olunur. (Sakil 10.1)

6) Siiratli drel vo alot cilalayicilar

(1) Siiratli drel vo alst cilalayicilar, zoruri olduqda, istifadagilarin alatlari siiratli ve doqiq sokilds,
miivafiq 6l¢iilors uygun tokrar cilalamasina imkan verorak desik agma mosroflorini azaldir.

(2) Suratli drel vo alat cilalayicilart ¢oxistifadali, siiratli sokildoe qurasdirilan vo doaqiq alstlor olub,
dayaniqli vo sorfali dozgahlar sinfino aiddir.

(3) Oziinamoxsus istehsal xiisusiyyatlori ndqtalerin ayird edilmasi istonilon STO vo ya karbit desmo
ndqtalarinin siiratli cilalanmasini miimkiin edir.

(4) Addiml drellor, yivaganlar, desik genoldon alotlor, zenkerlor vo yekun frezlomo ucluglarinin
minimal qurasdirma xarclari ils asanligla cilalanir.
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(5) Bu dozgahlarin cilalayicilariin drel ndqtesi imkanlaria asagidakilar aiddir: drel noqtesinin
standart cilalanmasi, uclarim itilonmasi, ayirma noqtesi, bugumlarin cilalanmasi, spiral noqta,
cixmtilarin korreksiyasi, 16vhogokilli metal ndqtesi, struktural polad noqtosi, ikiqat bucaqli,
dord sothli, yast1 oturacaqli vo plastik noqto.

“erlical Fesd

‘//,r"" Hanehwita al
Grinding Whee|

N arkhead

Tailgloczk
Taper Tablz

Table Traverse __________.,
Handwhes| 3
B Sliding Tabls
Grocs Fead
Handwhz|
® 2 wuis rna | -
]
i |
"-\\ Hase
Grinding wheel — cilalama diski Cross feed handwheel — ¢arpaz 6tiirmoli a1 diski
Wheelhead — diskin baghgi Vertical feed handwheel — saquli 6tiirmali ol diski
Taper table — yivacan masa Table traverse handwheel — masanin kasismoli 51
Sliding table — siiriismo masasi diski

Tailstock — soykanma tiri

(Sakil 10)1 Alsti cilalama dezgahinin qurulusu

2. Drelin sinma formalari

Diizgiin diametrds vo uzunlugda oldugunu hesab etdiyim qirilmig drelin ucunu drelimin patronuna
borkitdim vo dreli yavas siirotlo firladaraq, drello horokoto kecon cilalama dozgahinda drelin uclugunu
konus gokling saldim. (Saokil 10.2)

(Sokil 10.2) Drelin sinma formalari
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3. Frezloma dozgahinin kasici detalimin sinma formalar:

Yan vo soth kasici alatlori toraflorindoe vo ¢evrasinds kasici dislorle birlikds hazirlanib. Bu dislor
totbigindon asili olaraq, miixtalif diametrs vo ena malikdirlar. Yan toroflordoki dislor disksokilli misar
vo ya yastiqvari kosici oksina olaraq kesici aloti aymoadon kosicinin geyri-taraz kosiklor agmasina
imkan verir. (Sokil 10.3)

(Sakil 10.3) Frezloma kasici alatinin sinma novlari

Tacriiba ¢ertyoju

L

(Sakil 10.4) Tacriiba gertyoju

Tacriibs tahliikasizliyi vo ehtiyat todbirlori
1.

O = W

Is detalmin iti uclari ilo alinizi kosmomok iiiin ehtiyatl olun.

Firgadan istifads edorok cilalama zamani meydana golon qirintilart tomizloyin.

Cilalama diskina he¢ na atmayin.

Cilalama qirintilarinin koskin uclarindan miidafio olunmagq tigiin qoruyucu eynaklor taxin.
Hec vaxt hoddaen artiq darinlikds cilalamayin vo is standartina riayst edin.

Stiratli irali horokst zamani cilalama diskina digqet edin vo miivafiq mosafoni saxlayin.
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Tacriibo marhoalalori

1. Problemli dreli hazirlayin.

(1) Sinmisg dreli vo ya drelin uclugunu
hazirlayin.

(2) Qurilmis frezlomo kasici alatini
hazirlayn.

(3) Cilalama dozgahini hazirlaym va s.

2. Dreli alinizd alin.

(1) Qirtlmis dreli drelin patronuna yerlosdirin.

(2) Dreli drel patronuna barkidin.

3. Alatlari cilalama dazgahu ils dreli cilalayin

(1) Alati cilalama dozgahinin qurasdirilmasi

(2) Tam 6lg¢ii oldo olunana qgodor alati cilalama
islorinin ~ dorinliyi  0.01lmm~0.005mm
olmalidir.

(3) Soth  kifayot qodor sortdirss, cilalama
dorinliyini vo ya titromolorin Ol¢iislini,
itiloma vo cilalama diskinin tarazligin
uygunlasdirm.

(4) Is basa catdigdan sonra drelin bashgin
drel noqtosindon ¢ixarin.
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Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlar

Bali

Xeyr

T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarint yerina yetirorkon:

1. Alati cilalama dozgahi ilo dreli diizgilin sokilds necs cilalamagi
izah etdi?

2. Problemli drli hazirladi?
3. Dreli moéhkom sokilds aldo tutdu?
4. Alati cilalama dozgah ilo dreli tohliikesiz sokilds cilalad1?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mogq soraiti ilo slagodar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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Torna dazgahi

Sonaye vo Innovasiyalar iizra
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MEXANIKA

1. Paralel valin firladilmasi

Isin moqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdan sonra:
1. Torna dozgahinin tohliikesiz iy metodunun izahs;
2. Torna dozgahinda firlatma ila paralel valin tohliikesiz sokildo kasilmasini bilacak.

Tacriibs materiallari:

1. Yumru metal: 40 mm x 90 mm
2. Xarici firlanan taxma dis
3. Taxma ucluq

Avadanlhq va alatlor:

1. Torna dozgahi
2. Sixma alati

3. Stangenporgarlar
4. Reysmus

Movzu ild slagoli biliklor
1. Torna dazgahinin strukturu

1) Torna dozgahinin strukturu on dayaq, dasiyici konstruksiya, arxa dayaq, 0ziil, verim
mexanizminin disli ¢carx1 va ayaqlara boliina bilar.

Spindel Sixma alsti [

On dayaq

Yuxari support Xagsakilli masa

Arxa dayaq
Nazim carx

Verim gubugu

Ayaq

Qurinti lovhasi Kirsa Firlanan Dasiyici

diglicarx  konstruksiya

(Sakil 1.1) Torna dazgahimin strukturu

2) Torna dozgahi nozards tutulan forma va Glgli vermok magsadila, metallart detaldan ¢ixartmaq tiglin
istifado olunan dozgahdir. Basqa so6zlo, torna dozgahi miixtalif metal gixartma omoliyyatlarini (mas:
firlatma, oyugqlarin kasilmosi, yonma, diyirlotmo, 6n yonma, galibloma vo s.) icra etmaok mogsadilo,
detali saxlamagq tigiin istifads olunan dazgahdir. Bu, hamginin, dozgahin anasi da adlandirilir.
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3) Torna dozgahinin névlori:
Spindelin istigamati; lifliqi vo saquli torna dozgahlari, detalin materiali; metal emal edon torna dezgahi,
taxta emal edon torna dozgahi, giic horoketinin otiiriilmesi. Firlatma (itilomo) silindrik hissalor
hazirlayan dozgah omaliyyatidir. Osas forma etibarilo xarici vo daxili sothin mexaniki emali kimi
miloyyanlosdirils bilar.

2. Struktur va lavazimatlar

Dozgah miixtolif totbiq sahalori ticiin shomiyyatli deracads doyisdirilib, lakin dezgahin asaslari ils tanishq
onun ndvlari arasindaki oxsarliglart gosterir. Bu dezgahlar on az1 bir 6n dayaq, 6ziil, dastyici konstruksiya
vo arxa dayaqdan ibarstdir. Daha yaxsi dozgahlar dayaniqliq ticiin mohkom sokildo genis dayaq sathlor
(kirsalar va ya yollar) ils qurulur vo boyiik doqiqlikls istehsal edilir. Bu, dozgahlarin tizorinds istehsal olunan
komplektlosdirici hissalorin yol verilon hadlors v sabitliys cavab vermasini tomin etmays komok edir (Sakil
1.1)

1) On dayaq

(1)On dayaq torna dezgahinin on miihim hissasi olub, obyekti saxlamaq vo onu firlatma horokati ilo
tochiz etmak rolunu oynayir. On dayagin strukturu pillali skiv va disli carx ndviine boliiniir vo firlanma
morkozi olan asas spindelin morkazi i¢ibos olur va gpindelin uc hissasi iso sixma alsti vo ya morkozi
qurasdirmagq tligiin hazirlanir. (Sokil 1.2)

(Sokil 1.2) On dayagin strukturu

Osas spindel imumilikds, uzun millarin is sahasine dogru uzanmasina imkan vermak ii¢iin i¢ibos olur vo
bu da materialin hazirlanmasini va atilmasini azaldir. Spindel bundan sonra an daqiq dayagqlari firladir vo
sixma alatlori va ya plansaybalar kimi detal saxlama qurgularini bazi barkitma vasitolori ils tachiz edilir.
Spindelin bu ucu hamginin, konuslarin vo markazlarin daxil edilmasine imkan vermak iiciin daxil edilmis
konusa (adoton Morze) malikdir.

2) Arxa dayaq
(1)Saquli althq dasiyict konstruksiyanin iistiinde dayanir vo asas spindelin oxuna perpendikulyar
istigamatdo harakat edon istiqgamatlondirici vints malikdir vo bu, 6n yonma amaliyyatlarinin icrasina
imkan verir. Bu istiqamatlondirici vint saquli altlig1 avtomatlasdirilmis horakatlo tomin etmak ti¢iin
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verim vintina iligdirile bilor; bir vaxtda yalniz bir istiqamat qosula bilar, ¢linki blokirovka mexanizmi
ikinci disli mexanizmi ayiracaq. (Sokil 1.3)

spindle Bx handle hand wheel
opi

(Sakil 1.3) Arxa dayagin strukturu

Arxa dayaq tosvir daxilinda verilan sorti isaralor, ndmralar vo matnla birga sokilda gostarilanlari ifads edir.
Arxa dayaq On dayagin qarsisinda birbasa spindel oxu iizorinde montaj edilon alat sixacidir. Spindel (T5)
firlanmur, lakin istigamatlondirici vint va nazim c¢arxin (T1) harakati altinda uzununa harakat edir. Spindela
burgulari, markazlari va digar alatlari tutmaq ligiin konus daxildir. Arxa dayaq 6ziil boyunca yerlasdirils va
talab olunan movgeds sixila bilar (T6). Homginin arxa dayagi (T4) spindel oxundan korrekts etmak iigiin
do tachizat mévcuddur va bu, kigik konuslarin firladilmasi {igiin faydalidir.

2) Dasiyic1 konstruksiya
Verim vinti bir sira disli ¢arxlara dasiyici konstruksiya mexanizmlorini idars etmok imkani veran uzun
aparici valdir. Bu disli ¢arxlar dasiyict konstruksiyanin dondarici 16vhasindas yerlasdirilir. Hom verim vinti,
ham da istigamatlondirici vint novbali disli ¢arxlar (kvadrant tizarinda) va ya siiratlo dayisdirilon reduktor
va ya Norton reduktor kimi tanman araliq reduktor ils idars olunur. Araliq firlanan digli ¢arxlar diizgiin
nisbat va istigamotds digli mexanizma imkan veran kvadrant plits boyunca spindel va digli mexanizm
arasinda qurasdirilir. (Sokil 1.4)
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(Sakil 1.) Dasuyict konstruksiyamn strukturu

(1)Dasiyic1 konstruksiya tosvir daxilindo verilon sorti isarslor, ndmrolor vo motnlo birgo sokildo
gostarilonlari ifads edir.

(2) Oziil kosmo daracesi vo kosmo qabiliyyotinin osas hissesini toskil edir va torna dozgahinin 6n
dayaq, dasiyic1 konstruksiya vo arxa dayaq vo s. kimi osas hissalorini saxlayir. Oziil burulma vo
oyilmanin giiclii miigavimatine tab gatirmok {i¢iin sartlik vo daqiqlik tolob edir.

(3)Ragom yeri golmiskon, adoton mm-don olduqca kigikdir vo onluq miqdar kimi gostarilir. (torna
dazgahinda mm/dovr, son kasim toxminon 0.05~0.15mm/dévr verim, ilkin kasim toxminon 0.2~0.3
mm/dovr, frezloms mm/daq., son toxminan 100~150 mm/daq., ilkin 200~300mm/daq. (Sakil 1.5)

alot tutqacinin barkidici
dastovi

alot . ’ ’ .
tutaact \‘['ﬁ uzununa kirgonin verim dastoyi

saquli dayagin verim
dastovi

ana qayka
tutacagi

donds
ici 7

avtomatik verim lingi dastyict
konstruksivanin

(Sakil 1.5) Daswyict konstruksiyanin verimi

3. Kasma siirati
(1) Homiso spindel vo detali ifads edir. Daqiqads dévrlar (rpm) ils bildirildikds, onlarin firlanma siiratini
ifads edir. Lakin xiisusi firlanma amoliyyat1 ticiin mithim raqom soth siirotidir vo ya detal materialinin
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kosma alstinin yanindan harokot etdiyi siiratdir. Firlanma stirati detalin dairssini artirir (Sakill.6-ya
baxin).

Verim dastavi ')

(Sokil 1.6) Kosma stirati

(2) Standart kosma siirati: Alstin yeyilmosi olmadan, somarali kasmo voziyyati “standart kosmao siiratidir”.
Diistur ) 1 d = w/p diametr @, n = RPM, V=ndn / 1000 (m/daq.) , n= 1000 x V / nd (Daqigads dvrlar)
Niimunolor: Kosmo aloti (HSS/SKHS), Material (Yumsaq polad/ilkin kosim: Siirot, toxminon 45~50m/
doq., Kasiyin darinliyi =2~4mm, F=0.3~0.6mm, son kosim: Siirat toxminon 70~80m/min, Kosiyin
dorinliyi = 0.3~1.0mm, F=0.15~0.30mm.

(3) Dondorici 16vhonin daxili strukturu

(1) Dastyic1 konstruksiyamin verim dostoyini her iki olinizlo ehmalca tutun vo sola-saga gevirin.
Uzununa verim dastayini sola va ya saga firlatmaqla alat tutqacinin horokat istigamatini dyronin.

(3) Yan verim dostoyini sola vo ya saga firlatmagla, sola dénmo il arxaya, saga donmo ilo iraliyo
harokatine baxin.

(») Borkidici dostoyi bosaltmagqla, alot tutqacini sokiin.

(5) Alot tutqacinin bucagimi déndormays ¢alisin. Bucagi nizamlamag iigiin borkidici boltu L qaykas:
ilo bosaldin va bucagi nizamladiqdan sonra boltu méhkom sokilds barkidin.

(6) Verim 6lgiisiinii 6yronmok iiciin dasiyici konstruksiyanin verim dostayini horokot etdirin va 6lgii
ilo tanis olmayana qodor harakati tokrarlayin (Sakill.7-o baxin).

aparict digli
carx

digli garxli verim oxu

ana qayka

(Sakil 1.7) Doéndarici 16vhonin daxili strukturu
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(4) Arxa dayag1 manipulyasiya edin.
(1) Sola vo ya saga firlatmagla, arxa dayaq spindelinin iraliys vo arxaya horokotini tokrarlayin.
(2)Ogor arxa dayaq hoddon kenara ¢ixarsa, ayrilir vo arxaya getmir, buna goro do ehtiyatli olun
(Sokill.8-o baxin).
(3) Arxa dayagin verim dostoyini firladarken verim borkidici lingin bosaldilmasindan sonra yerina
yetirilmalidir.
(4) Arxa dayagin konussokilli doliyi Morze konusundan hazirlanmali ve homise tomizlonmolidir.

T N

\ arxa dayagin

verim doastoyi
oo
: ; : : L

arxa dayagin
nizamlanmasi

arxa dayaq vali {i¢iin

(Sakil 1.8) Arxa dayagin manipulyasiyasi

(5)Osas spindelin verim siiratinin manipulyasiyasi
(1)Osas spindelin vo idaraetmo agarmin verim siiratinin manipulyasiyast
(2)Onca, osas spindeldo verim siiratinin nizamlanmasida miimkiin rpm-i (doqigedo dovrlor)
yoxlayin.
(3)Osas spindelin firlanma siiretini dofalorlo manipulyasiya edin. (Sokil 1.9)
(4)Osas spindelin siiretinin doyisdirilmoasi spindelin tam dayanmasindan sonra yerino yetirilmolidir.

spindelin siir otini doyisdirmo lingi

yag saviyyasinin OC©o© @ arxa Gtiirmo lingi

gostoricisi Y 6n dayaq
R % g verim siirotini doyisdirmo lingi

vint kosma siiratini doyisdirma lingi
A N
L i

(Sakil 1.9) Osas spindelin verim siiratinin manipulyasiyasi

e

I

(6) Avtomatik verim siirotinin manipulyasiyast
Sol-sag doyisdirmo vo ya isesalma lingi ilo verim istigamstini manipulyasiya edin
(Sokill.10-a baxin).
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saquli dayagm verim d astoy1

ana qayka tutacagi pree——
\’
ra— \_.
verim dayisdirma dilymasi )
/"_.;i_. /
k gosma/ayirma lingi
e i T f—
T 1

avtomatik ver{m lingi

dl&yl(:l konstruksiyanin
dostoyi

(Sakil 1.10) Avtomatik verim siirotinin manipulyasiyasi

4. Torna dazgahinin olciisii
(1) Oziiliin {izorinds yirgalanma
(2) Dasiyic1 konstruksiyanin {izorinds yirgalanma
(3) Hor iki morkoz arasinda maksimum masafo (Sakil 1.11-9 baxin)

Ozuliin tizarinda

yirghlanma 1
. Alat tutqact 44—
dasiyic1 konstruksiyanin
w

s 1 1 E

y
JATH < >
" -/ I : morkazlar arasinda maksimum m asafa
w : detal

- 11 : 6ziiliin uzunlugu
ozul

ddsiyi€1

konstruksiya

(Sakill.11) Torna dezgahinin 6l¢iisii

5. Torna emalinin novii
Miixtalif firlatma iglorine konus kasimi, kasma, desma, &rtmoa, galibloms, 6n yonma, uc yonma, xarici

yiv, daxili yiv daxildir (Sokill.12-ya baxin).
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Qolibloma C Xarici yiv Daxili yiv
(Sakil 1.12) Torna emalinin névlori

Tacriiba ¢ertyoju

$3540.2

85202

(Sokil 1.17) Tacriibo gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1. Torna dozgahinin manipulyasiyasindan avval giicli va biitiin linglorin yoxlandigindan amin olun va
lazim olan yera yag vurun.

2. Biitiin manipulyasiya asas spindelin firlanmasinin tam dayanmasindan sonra icra edilmalidir.

3. Sixma alatinin firlanmasin1 dayandirarken he¢ vaxt ollorinizden va ya alatlordon istifads etmayin.

4. Torna dazgahin istifads etdikdon sonra biitiin idaraetma linglari neytral voziyyatds olmalidir.

Tacriiba marhoalalari:

1. Detalin cizgisini oxuyun

(1) Detalin 6l¢iist
Uzunluq 85 mm-dir.
Diametr 35 mm-dir.
(2) Olgiinii daxil edin: Uzunlug, Diametr
(3) Avadanliq; torna dozgahi
(4) Kwvadrat ¢ox vacibdir

@35+0.2

. 85+0.2
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2. Detali hazirlaymn

(1) Cizgini nozordon kegirin vo verilmis
materiallart yoxlaym.

(2) Dozgahin hor bir hissosini toftis edin vo
yag vurun.

(3) Detal1 hazirlayin: Yumru metal

(4) Material: S20C va s.

(5) Materialin ol¢iisti:
Uzunluq 85mm-don artiqdir.
Diametr 35mm-don artiqdir.

3. Sixma alotinds vah sixin
(1) Sixma alstinin dostayini sol allo vo obyekti

sag ollo tutaraq, obyekti 30 [mm] sixma
alotino daxil edin.

(2) Sixma alatinin qarsisinda konsentrik
dairanin bazasi ilo detalin 6l¢iisiinii
yoxlayaraq yumrugcugu (Dborkidin.

(3) Detali sag sllo tutaraq vo sixma alotini 180°
donderorak yumruqeugu (3)eyni qaydada
(1) ehmalca borkidin.

4. Material morkazinin yoxlanilmasi
(1) Sixma alotinds valin sixilmasindan sonra

(2) Material morkozinin siferblat indikatorla
yoxlanilmasi

(3) 360° firlatmagqla valin yoxlanilmas1

(4) Sixma alotinin morkozindo kilidlonon
material

5. Kosmo alotinin secilmasi
(1) Disin kesici konarimi itiloyin.
(2) Taxma dis uclugunu doayisdirin.
(3) Sixilmus tipli (daxil edilmis) disi se¢in
(4) llkin kosmo disini segin
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6. Disin alot tutqacinda barkidilmasi

(1) Disin kasici konarini itiloyin.
(2) Sixilmus tipli (daxil edilmis) disi segin
(3) Disin alot tutqacinda sixilmast

(4) Aloti borkidin va Onco, aloti iglomo {igiin

diizglin moévqedo yerlogdirin.

7. Arxa dayaq markazinin yoxlanilmasi

(1) Disin kasici konarini arxa dayaq
markazins toxundurun.

(2) Disin kasici konari arxa dayaq merkoazi
ilo eyni hiindiirliikkdadir.

(3) Alstin altina adekvat hiindiirliikde
barabar soviyyads dayaq yerlasdirin.

(4) Alatin hiindiirlilylinii nizamlay1n,
reysmusun ucunu arxa dayaq morkazinin
ucuna uygunlasdirin vo sonra onlarin
mdovqgeyini doyisdirin.

(5) Arxa dayagin spindelini dartib uzadin.
Alati arxa dayaq merkazinin ucuna
qurasdirin.

Torkib hissa__-

Alst tutqact

Firlanan hisse ——

Alat dayag1

T kanali™

.. Alati sixan

= hissa

Morkazi xotdo
kasici alat
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8. Torna dozgahinda firlatma ilo detalin kanarimin kasilmasi

(1) Torna dozgahinin qurasdirilmast

(2) Dastyic1 konstruksiyani qidalandirm ki, detal
onun iizliniin kasils bilacayi yers yerlagsin.

(3)Kosmo siiratini hesablayin vo doyisdirmo
lingini manipulyasiya etmoklo RPM-i
nizamlayin.

(4)Alsti  detalin  ucuna  yerlosdirin = vo
kosmo omoliyyatina baglayin vo alotin
hiindiirlilyiiniin =~ morkez  ilo  diizglin
uygunlagib-uygunlasmadigini yenidon
yoxlaymn.

(5) Yagt vurmaqla vo verimin sabit siirotdo
goruyub saxlamagqla, {izii barabor soviyyada
kasin.

(6) Uzii kosarkon ehtiyath olun ki, alotin ucu
morkazo kegmasin.

(7)Uzii  (seksiyan1) kosorkon alot detaln
moarkozina dogru harakat edir.

9. Torna dazgahinda firlatmaqla diametr sathinin kasilmasi

(1)Detal1 firlatmaqla vo aloti detala dogru
harokat etdirmaklo, yongarlar yaratmaq
ticlin uzununa verim valimi yavasca firladin.

(2) Yonqarlarin yaranmasindan sonra dasiyici
konstruksiyan1 gidalandirin ki, soth diizgiin
dairs yaratsin vo hamin ndqteds yan verimin
mikro-xamitinin  miqyasint 0 ndqtaya
nizamlayn.

(3) Uzununa verim vali, yan verim vali, dasiyict
konstruksiya, alst tutqaci.

(4)Stangenporgarlardan  istifado  etmokla,
detalm 6l¢iistinii oxuyun va qeyds alin.

(5)0 noqtesi nizamlanan yan verim dostoyinin
mikro-xamitindan istifado etmoklo, elo
yerlogdirin ki, xarici diametrin Sl¢lisii 935
olsun.

10. Torna dazgahinda firlatmagqla, 3ks tarafin va sathin kasilmasi

(1)Detali firlatmaqla vo aloti detala dogru
horakot etdirmoklo yongarlar yaratmaq
ticlin uzununa verim valini yavasca firladin.

(2) Uzununa verim vali, yan verim vali, dastyici
konstruksiya, alat tutqaci.

(3) Stangenporgarlardan  istifado  etmoklo,
detalin dl¢iisiinii oxuyun ve geyde alin.

(4) Xarici diametrin 6l¢iisii @35 olur.

(5) Stirtgli-soyuducu mayeni vurmaqla, 85
[mm] doarinliys qodar yavasca kasin.

78



Torna dazgahi

11. yeya ilo detalin yonulmasi
(I)Hor dofo son kosmonin tamamlanmasindan

sonra detal yeys ils yonulur.
(2)Normal yonma CO0.2-dir.

12. Detal ol¢iin
(1) Yonmadan sonra
(2) Stangenpargarlar ils detal1 Sl¢iin.

35+0.1mm
85+0.1lmm

Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirme standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Torna dezgahinin is metodunu diizgiin sokilds izah etdi?
2. Detalin cizgisini oxudu?

3. Detal1 hazirladi?

4. Paralel vali sixma alotinds doqiqlikle sixdi?

5. Kasma alatini doqiqlikls se¢di?

6. Torna dozgahinda paralel vali tohliikasiz sokildo firlatdi?

7. Detal1 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo olagodar olaraq masqi yerina yetira bilmodi.
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2. IKki pillali valin firladilmasi

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. Torna dozgahinin tohliikasiz is metodunun strukturunun izahi;
2. Torna dozgahinda firlatmagqla iki pillali valin tohliikesiz sokilde kasilmasini bilacak.

Tacriibs materiallar::
(D) Yumru metal: 60mm x 55mm
(2)Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma ucluq

Avadanhq v alatlor:
(1) Torna dozgah
(2)S1xma alati

(3)Stangen porgarlar
Reysmus

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Sixma alotlorinin novii
(1) Normal torna dozgahi, miistaqil sixma alati, reysmus (Sakil 2.1)

e

(Sakil 2.1) Detalin markazi ndqtoys uygunlasdirilmasi

(2) Miistaqil sixma alsti 4 yumruqcuga malik olub, miistaqil sokildo harokst edir vo diizgiin
formada olmayan obyekti barkitmok {i¢iin miinasibdir. (Sakil2.2-ya baxin).

mistoqil sixma aloti universal sixma aloti
(Sokil 2.2) Sixma alotinin yumruqcugunun névlori
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isaraloma xatti

govdo

olt daliyi

sixma alotinin dostoymin ¢9lyi

(Sakil 2.3) Miistaqil sixma alatinin strukturu

(3) Universal sixma alati (spiralgakilli sixma alati): Universal sixma aloti konsentrik dairani
goruyub saxlamagqla barabar mosafada harakat edon 3 yumruqcuga malikdir vo dairavi obyekti
borkitmak {igiin miinasibdir. (Sokil 2.3).

(4) Kombinasiya edilmis sixma alati: Kombinasiya edilmis sixma alati 4 yumruqcugunu birlikdo
vo ya miistaqil sokilds horokat etdirs bilar, belalikls, boyiik migdarda diizgiin formada olmayan
obyektin emalin ¢ox faydalidir.

(5) Sixma alatinin yumrugcugundan necs istifade etmoli: Hazirlanan obyekti sixma alatine barkitmok
liclin yumruqcuqgdan istifadonin 3 metodu mévcuddur.

L “

};/,;, e 1 e
T Z 3

(a) {b) (c)

Sak. 2.4 Sixma alatinin yumrugcugunun istifade metodu

(6) Diametri sixma alatinin 6l¢iisiindon kigik olan obyekti barkidorkon onu Sokil 2.4a-da
gostarildiyi kimi barkidin.

(7) Diametri boyiik vo uzunlugu qisa olan obyekti Sok.2.4b-do gostarildiyi kimi barkidin.

(8) Diametri boyiik, uzunlugu vo daliyi qisa olan obyekti Soki2.4c-do gostarildiyi kimi barkidin.

2. Sixma alatinin qurasdirilmasinin hazirlanmasi

Sama aloti  S1xma alotinin dayagi

(Sakil 2.5) Sixma alatinin quragdirilmasinin hazirlanmasi
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(1) Alatlari vo 6l¢ti qurgusunu hazirlayin, taxtadan hazirlanan sixma alotinin dayagini 6ziil {izerine

goyun vo sonra sixma alatinin hamin dayagin tizorins qoyun. (Sakil2.5)

(2) Osas spindelin flansinin sathini vo 7 ndmrali stxma alatinin birloesdirici yasti sathini moftil firca

vo par¢a ilo tomizlayin.

(3) Biitiin boltlar1 ardicilligla tokraron va tam sokilds borkidin. Osas spindeli 2~3 daqiqo orzinda

saat oqrabi vo saat oqrobinin oksi istiqgamatinds firlatmaqla, qurasdirma voziyyaetini toftis edin.

3. Detalin barkidilmasinin hazirlanmasi
(1) Parga ilo sixma alotini silin (Sakil 2.6).
(2)On dayagin verim mexanizminin disli ¢arxinin lingini neytral vaziyyatds yerlosdirin.
(3) Detalin xarici diametrini dl¢lin vo xarici diametrdon bir qodor genis olmaq vo konsentrik

dairanin lizerine uygunlasmaq ii¢lin sixma alatinin 4 yumruqcugunu bosaldin.

(4)(1) Sixma alatinin destayini sol allo vo obyekti sag ollo tutaraq, obyekti 30 [mm] sixma alatine

daxil edin.

(5)(2) Sixma alotinin qarsisinda konsentrik daironin bazasi ilo detalin Sl¢iistinii yoxlayaraq

yumruqeugu (1) barkidin.

Sak. 2.6 Detalin barkidilmasi

4. Detalin markazi noqtoys uygunlasdirilmasi

(M
2

Reysmusu yan verim stolun {izorina qoyun; iyna ucunun A iizerinds yerlogdirilmosini tomin
edin.

Iyno ucunu detalm sothino yaxinlagdirin va olinizlo sixma alotini doéndordikden sonra onlar
arasindaki mosafoyo nozar yetirin.

N =4
— R
=) ﬁ_‘_‘.;}'— )
A B
Sok. 2.7 Detalin morkozi noqtoys uygunlasdirilmast Sok. 2.8 Sixma alotinin yumrugqcugunun
morkozi
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(3) Sixma alotini detala yaxin reysmus iynasi ilo dondorarken iyns ucunun materiala toxundugu
hissolor osas spindelin morkoz xottindon yuxarida yerlosir. Bu halda moarkez ndqtoye
uygunlasdirmagq {i¢iin asag1 yumruqcugu bosaldin vo yuxart yumruqcugu borkidin.

(4) Yumrugcuq (1) yaxinlasdigda vo yumruqeuq (3) garsisindaki mosafa Sok. 2.7-do géstorildiyi
kimi bas verdikda, yumruqcugu (3) homin mosafanin 2/1-i gedar bosaldin ve sonra yumrugecugu
(Dberkidin (Sokil2.8), homginin, yumrugcugq ilo (2), (4) morkoz néqtays uygunlasdirma aparin.

5. Moarkaz noqtays uygunlasdirma metodu

Kigik diametr Boyiik diametr Boyiik daxili is alotinin siferblat indikator vasitosilo

Boyiik uzunluq  Qisa uzunluq morkazi ndqtoys uygunlasdiriimasi
Sok. 2.9 Morkoz noqtays uygunlasdirma metodu

(1) Seok.2.9-da gostorildiyi kimi, morkoz noqtoys uygunlagdirmanin yekunlasmasindan sonra
reysmusun oyma iynasini B-ya haroket etdirmak ii¢iin dasiyict konstruksiyani qidalandirin.

(2) Yumsaq ¢okiclo vurmaqla markez ndqtoys uygunlagdirmani icra edin.

(3) Obyektin morkazi hotta a-da uygunlasdirildigdan sonra belo genis sokildo kenara ¢ixmasina
sobab yast1 soth morkozinin uygunlasmamasidir. Belo halda yumrugcugu (1), 2) vo ya (3),
(4) bir godar bosaldin vo yasti soth morkazini uygunlasdirin ve bundan sonra morkoz ndqtoyo
uygunlasdirmani yering yetirin.

(4) Morkoz ndqtoye uygunlasdirmanin yekunlagsmasindan sonra 4 yumruqcugu borabor vo tam
sokilda barkidin.

6. Disin novii

(1) Torna dozgahinin disinin névii ii¢ alstdir (Sokil 2.10).

(2) Qaynagq edilon ndv (qizdirib bitisdirilmis)

(3) Sixilmis nov (daxil edilmis) va s.

(4) Sixilmis ndv bork ndve nisbaton 1.5~2.0-don artiq yliksok siiroto malikdir, lakin zarboys qars1 zaif
yumsaldilib.
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S eerzgaoii2 -_Mnmzo:nv

) S]ZH S(l(ﬂ 09 “'-S-i‘ﬂfi HFNR 1"
Daxili vo sothi kasmo  Xarici radius  Daxili kosma

Sag bucagi ayilmis alot Emal edilmomis alot dairavi bucaqli alot
sag diiz alot emal edilmis alot sol bucaql alot

Sok. Disin novii
(5) Daxili kasmo: Kosmo alatlori {igiin handssi 0lgiilor osason, alot vo is materialinin xiisusiyyatlorindon

asilidir. Standart terminlor asagidaki alotlorde gostarilir, on mithim bucaglara 6n bucaglar, uc vo yan arxa
bucaglar daxildir.

Tacriiba certyoju

# 56
|
i+iﬂ

\

20

50

(Sokil 2.11) Tacriibs gertyoju
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Torna dazgahi

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1. Torna dozgahinin manipulyasiyasindan avval giicli va biitiin linglorin yoxlandigindan amin olun va
lazim olan yers yag vurun.

2. Biitiin manipulyasiya asas spindelin firlanmasinin tam dayanmasindan sonra icra edilmalidir.

3. Sixma alotinin firlanmasin1 dayandirarken heg vaxt sllorinizdon va ya alstlordon istifade etmayin.

4. Torna dozgahini istifads etdikdon sonra biitiin idaraetma linglori neytral voziyyatds olmalidir.

Toacriiba marhoalalari:
1. Torna dazgahinda firlatma ils detalin konarinin kasilmasi

(1) Torna dozgahinin qurasdirilmasi

(2) Dastyict konstruksiyani qidalandirin ki,
detal onun {iziiniin kosilo bilacoyi yera
yerlossin.

(3) Kosma siiratini hesablayin vo doyisdirmo
lingini manipulyasiya etmoklo RPM-i
nizamlayin.

(4) Aloati detalin ucuna yerlogdirin vo
kosmo omoliyyatina baglayin vo alotin
hiindiirliyiiniin morkaz ilo diizgiin
uygunlasib-uygunlasmadigini yenidon
yoxlayn.

(5) Yag1 vurmagla vo verimin sabit siirotdo
goruyub saxlamagqla, iizii borabor
saviyyado kasin.

(6) Uzii kosarkon ehtiyatli olun ki, alotin ucu
morkaza ke¢gmasin.

(7)Uzii (seksiyani) kosorken alot detalin
morkozina dogru horokat etdiyi ti¢iin
dairavi firlanma 6z siiratini itirir vo
beloliklo do alotin verimini asagi salir.

2. Torna dazgahinda firlatmaqla diametr sathinin kasilmasi

(1) Detal1 firlatmagqla vo aloti detala dogru
harokat etdirmoklo, yonqarlar yaratmaq
ticlin uzununa verim valini yavasca
firladin.

(2) Yonqarlarin yaranmasindan sonra dasiyict
konstruksiyan1 qidalandirin ki, sath
diizgilin dairs yaratsin vo homin ndqtada
yan verimin mikro-xamitinin miqyasini 0
noqtays nizamlayin.

(3) Uzununa verim vali, yan verim vali,
dastyic1 konstruksiya, alst tutqaci.

(4) Stangenporgarlardan istifads etmokls,
detalm 6l¢iistinii oxuyun va qeyds alin.

(5) 0ndqtesi nizamlanan yan verim

doastoyinin mikro-xamitindan istifado
etmoklo, els yerlogdirin ki, xarici
diametrin 6l¢iisii @56 olsun.
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3. Torna dazgahinda firlatmaqla, ks torafin vo sathin kasilmasi

(1) Detalin oks torafinin barkidilmasi

(2)Detal1 firlatmaqla vo aloti detala dogru
harokat etdirmoklo, yonqarlar yaratmaq tigiin
uzununa verim valini yavasca firladin.

(3) Uzununa verim vali, yan verim vali, dasiyict
konstruksiya, alat tutqaci.

(4) Stangenporgarlardan istifade etmakls, detalin
Olciisiinii oxuyun va geydo alin.

(5) Xarici diametrin ol¢iisii @56 olur.

(6) Siirtgii-soyuducu mayeni vurmagqla, 50 [mm]
uzunluga godor yavasca kasin.

4. Torna dazgahinda firlatmagqla iki pillali valin kasilmosi.

(1) Detali firlatmaqla vo alsti detala dogru
herokot etdirmokls, yonqgarlar yaratmaq
liciin uzununa verim valmi yavasca
firladin.

(2) Iki pillali valin xarici diametrinin ilkin vo
son kosimi

(3) xarici diametrin 6l¢iisii 930, 856mm olur.

Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlar Bali

Xeyr

T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

. Torna dozgahinin tahliikasiz is metodunu diizgiin sokildos izah etdi?

. Detalin cizgisini oxudu?

. Detal1 hazirlad1?

. Paralel vali sixxma alatinds doqiqlikls sixdi?

. Kosmo aloatini se¢di?

. Torna dozgahinda firlatmagqla iki pilloli valin tohliikesiz sokilde kosdi?
. Detal1 6l¢dii?

N N B W =

*T/E (totbiq edilmadi) — Toalaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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3. Uc pillali valin firladilmasi

Isin maqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:

1. Torna dozgahinin tohliikasiz iy metodunun strukturunun izaha;
2. Torna dozgahinda firlatmaqla ii¢ pillsli valin tohliikasiz sokilds kasilmasini bilacak.

Tacriibo materiallari:
(1) Yumru metal: 55mm x 70mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma ucluq

Avadanhq va alatlor:
(1) Torna dozgahi
(2) Sixma alati

(3) Stangenporgarlar
Reysmus

Movzu ild slagoli biliklar
1. Kosmo soraiti
(1) Kosmo saraiti dozgahda emal olunan detallarin mithim meyaridir vo miixtslif amillor asasinda alotin

vo materiallarin keyfiyyatini v bir ¢ox forqli formani, siirati, kesiyin dorinliyini, verimi, mayelari vo
s. gorarlagdirin. Kosma siiratinin diisturu V=m d n/1000 (m/daq.), N =1000x V /m d . RPM. (Sakil

3.1-0 baxin)
1.
Aloatlor Yiiksok siiratli Karbid
Materiallar polad alat
3. / Yari-hazir sl 100
Yumsaq polad
Primitiv 3 horokot Tam-hazir all 200
1-Kaosmo horokati 30 70
2-Basloma harakati Yari-hazir
3-Mévgeladirmd horokeati | Sart polad
Tam-hazir fil 100

(Sokil 3.1) Standart kosmo siiratine (V) dair molumatlar

(2) Arxa dayaq vo ya 6n dayagin i¢orisindo markazdon istifado edilmolidir; birinci morkoz 6lii morkoz,
ikinci morkoz iso detalin saxlanmasi tigiin canlt ndqtadir (Sokil 3.2-o baxin)

(3) Torna dozgahi vo burgu quyrugu ii¢iin Morze konusu vo frezlomo vo masin morkozi ii¢lin yerli
konus.
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¥ Me. b d I |Worse taper size
. 3045 6.401 08 | 1:18212=00508
12085 am M 20048 = 00433
d.| iy D o 17718 14534 a5 20,020 = 0435
L 88 19780 81 1932005019

A4l 4m 137 19002 = 0052285
3330 0 1341 15150 =0052158
§3.081 45 54 139231 =0052
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1
1
1
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1
1
1
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(Sakil 3.2) Morze konusunun giymatlori

2. Markazlor

(1) olii moarkaz (sorbast firlanmur, harokatsizdir) dezgahin sabit vo ya firlanan ucunda detali saxlamagq tliglin
istifado edilir. Sabit mévqeds istifado edilorkon 6lii morkaz detalin firlanmasi naticosindo detal vo markoz
arasinda siirtiinma yaradir (Sakil 3.3-0 baxin).

(2) canh morkoz va ya firlanan morkoz elo qurulur ki, 60 ° morkoz 6z diyircakli yastiglarm firlatsin vo dozgahin
Otliriiciisiiz vo ya arxa dayaq ucunda istifade edilsin CNC torna dozgahlari demok olar ki, miistosna olaraq
markazin bu néviindan istifads edir va bu dozgahlar homginin iimumi mexaniki emal amaliyyatlari ti¢tin do
istifado edilo bilar.

(3) borumarkazi 60 ° konus ucunda daha boytik diametra malikdir. Bu, markazin borunun (vo ya oxsar detalin)
kanalinda istifado edilmasine imkan verir. Boru moarkazi detalin konsentrik galmasini tomin etso do, onun
osas ustiinliiyli detalt mohkom sokilds saxlamasindan ibarotdir. Borular kimi nazik divarli material sixma
alotinin ucunda izafi tozyiqlordan istifads edildiyi toqdirds asanligla dagila bilar.

1. Yiiksok siirot iiciin diyircokli yastiq merkozi 2. Uz kesimi iiciin kosilmis markoz 3. Boru iiciin
konussakilli markoz

(Sakil.3.3) Morkazlorin névii
4) Morkoz burgu zoruri dozgahdir vo dayaq morkozin mogsadi torpanmonin, sixaclardan agilmanin
g g yaq q rp

qarsisini almaqdan ibarstdir. Markez ndqtoys uygunlasdirma daqiqlik derocesinin standartini
gorumagq {igiin diizgiin sokilds yerina yetirilmolidir (Sokil 3.4-5 baxin).

3, /( /
Log Q

g =

\{ L

|

}_
60
d>
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\ <=

(Sokil.3.4) Morkoz burgu

Tacriiba ¢ertyoju

C2 R2
e o
f
[+0) Lyl
=} —00- £
L) L3
!
p
20
_ 40 -

(Sokil. 3.5) Tacriiba gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori

1. Torna dozgahimin manipulyasiyasindan ovval giicii va biitlin linglorin yoxlandigindan amin olun va
lazim olan yera yag vurun.

2. Biitiin manipulyasiya asas spindelin firlanmasinin tam dayanmasindan sonra icra edilmolidir.

3. Sixma aloatinin firlanmasin1 dayandirarkon he¢ vaxt ollorinizden va ya alotlordon istifade etmayin.

4. Torna dozgahini istifads etdikdon sonra biitiin idaraetma linglari neytral voziyyatds olmalidir.

Tacriiba marhalslori: c2 R2
e
1. Detalin cizgisini oxuyun Y,
1
(1) Detalmn 6lgiisii § —§ ﬁ
Uzunluq 65 mm-dir.
Diametr 48 mm-dir. 1
(2) Olgiinii daxil edin: Uzunlug, Diametr J
(3) Avadanliq; torna dozgahi 20

(4) Kvadrat ¢ox vacibdir
40

65
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. Detali hazirlaymn

. Sixma alatinds vah sixin

. Material markazinin yoxlanilmasi
. Kosmao alatini secin

. Disi alat tutqacinda barkidin

. Arxa dayaq markazinin yoxlanilmasi

O© 0 9 N D B~ LD

10. Torna dozgahinda firlatmagqla, oks tarofin kosilmasi

. Torna dazgahinda firlatma ilo detalin konarinin kasilmasi

. Torna dazgahinda firlatmaqla diametr sathinin kasilmasi

11. Torna dozgahinda firlatmagq]la ii¢ pillali valin kasilmasi.

(1) Detal1 firlatmaqla vo alati detala dogru
harakat etdirmokla, yongarlar yaratmaq
liclin uzununa verim valint yavasca
firladin.

(2) Ug pillali valin xarici diametrinin ilkin vo
son kosimi

(3)xarici diametrin 6l¢iisii @25, 935, 948 olur.

Qiymoatlondirms testi

Qiymatlondirms standart meyarlari

Boali

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarint yerina yetirorkon:

1. Torna dozgahinin tohliikasiz is metodunu diizgiin sokildos izah etdi?
. Detalin cizgisini oxudu?

. Detal1 hazirladi?

. Paralel vali sixma alatinds daqiqlikls sixdi?

. Kosmo alatini se¢di?

. Torna dozgahinda firlatmagqla ii¢ pillali vali tohliikosiz sokildo kosdi?

~N N kW

. Detal1 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerina yetirs bilmadi.
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4. Dord pillali vahin firladilmasi

Isin maqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:

1. Torna dozgahiin tohliikosiz is metodunun strukturunun izaht;
2. Torna dozgahinda firlatmaqla dord pillali valin tohliikesiz sokildo kasilmosini bilocok.

Tacriibo materiallari:
(1) Yumru metal: 40mm x 105mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma ucluq

Avadanhq va alatlar:
(1) Torna dozgahi
(2) Sixma alati

(3) Stangenporgarlar
Reysmus

Movzu ild slagoli biliklar

1. Torna dazgahinin hissalorinin novii

1) Islorden avval hazirliq, olageli alotlori, 6l¢ii cihazlarmi hazirlaym, cizgi veraqini, dlgiinii yoxlayin,
detalin xam materiali ilo miiqayiss edin

2) Alst tutqacinin tizorinde miimkiin oldugu qoder daha qisa sokilds taxma alats barkidin.

3) 65~70mm c¢ixan sixma alotino detalin qurasdirilmasi vo sonra detal morkozi arasinda alatin
hiindiirliiyiinii uygunlagdirin (Sokil 4.1-5 baxin).

small diameter Big diameter Big intermal Warkpiece centering

OO0

(Sokil. 4.1) Torna dozgahinin hissalorinin novii
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V=md n/1000 (m/daq.), N=1000x V/md. RPM (Daqiqodo dovrlor)

Niimunolor: Kosmo aloti (HSS), Material (Yumsaq polad/ilkin kesim: Siirat, toxminon 45~50m/daq.,
Kasiyin derinliyi =2~4mm, F=0.3~0.7mm,

Son kesim: Siirat toxminon 70~90m/daq., Kasiyin dorinliyi = 0.3~1.0mm, F=0.15~0.4mm. Bark polad
/ 1lkin - 28~34m/daq., Son 53~76m/daq.

Bork arintili alotlor: Polad: Siirot = toxminen 50~150 m/daq. (ilkin), 120~230m/daq.(Son).
sart polad /ilkin V=40~100 Son =50~140 , Al: ilkin 150~1000, Son 450~3000
Verim: Ilkin kasmo 0.8mm/dovr, son kasma isa 0.05~0.2mm/dévr-dir.

Bork polad materiallarin kosilmasi zamani yuxarida gosterilon yumsaq polada nisbaton daha az siirot
(mas: 1/2~ 2/3) tolab olunur. Bork orintili alstlor SKH-a nisboton 2~3 dofo daha siiratls isloyir, lakin
alotlorin spesifik keyfiyystlori nozors alinmalidir.

asagi siirotdo mitkommal buraxma - SKH, yiiksok siirotds iso zoif buraxma qafil zorboys miigavimot
gostorir - Bork orintili taxma uclug.

Tacriibo ¢ertyoju

2—0C1.3
I C1
I
1
© o <
%——m e e B}
s s )

35 25 20

98

(Sakil 4.2) Tacriibas gertyoju

98]

1.

Tacriibs tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

Torna dozgahinin manipulyasiyasindan avval giicii v biitiin linglorin yoxlandigindan omin olun va
lazim olan yers yag vurun.
Biitiin manipulyasiya osas spindelin firlanmasinin tam dayanmasindan sonra icra edilmolidir.

. Sixma alatinin firlanmasini dayandirarkon he¢ vaxt allorinizdon va ya alotlordon istifado etmayin.

Torna dozgahini istifado etdikdon sonra biitiin idarsetms linglori neytral voziyyatdo olmalidir.
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Tacriiba marhoalalari:
1. Detalin cizgisini oxuyun

(1) Detalin dlgiisii
Uzunluq 98 mm-dir.
Diametr 36 mm-dir.
(2) Olgiinii daxil edin: Uzunlug, Diametr
(3) Avadanliq; torna dozgahi
(4) Kvadrat ¢ox vacibdir

2—C1.5

21
2]
w o <t o0
S (I | = W .
= = 2 L=
35 25 20 18

98

2. Torna dazgahinda firlatmaqla ti¢ pilloli valin kasilmasi

(1)Detali firlatmaqla vo aloti detala dogru
horokot etdirmoklo, yongarlar yaratmaq
ticlin uzununa verim valini yavasca firladin.

(2)Ug pilleli valin xarici diametrinin ilkin vo
son kosimi

(3)xarici diametrin dl¢iisti 918, 924, 930, 036
olur.

Qiymatlondirmo testi

Qiymoatlondirms standart meyarlari

Boali

Xeyr

T/E

Taloba bu MODULUN tapsiriglarint yerina yetirorkon:

Torna dozgahinin tohliikasiz is metodunu diizgiin sokilds izah etdi?

Detalin cizgisini oxudu?
Detali hazirladi?

Kosmo alotini se¢di?

Torna dozgahinda firlatmaqla dord pilloli vali tohliikasiz sokildo kosdi?

1.
2.
3.
4. Paralel val1 sixma alotinds daqiqlikls sixd1?
5.
6.
7.

Detali 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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5. Moarkaz burgu valimin firladilmasi

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. torna dozgahimnin tohliikosiz is metodunun strukturunun izahi;
2. torna dozgahinda firlatmaqla morkoz burgu valiin tohliikesiz sokilde kasilmasini bilacak.

Tacriibo materiallar:
(1) Yumru metal: 40mm x 100mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma ucluq
(4) Morkaz burgu

Avadanhq va alatlar:
(1) Torna dozgahi
(2) Sixma aloti
(3) Morkoz burgunun sixma alati vo sixma alotinin dostoyi
(4) Stangenporgarlar
Reysmus

Movzu ild alagoli biliklor

1. Cilalama disi alotinin novii

(1) Bork tipli ytiksak stiratli polad (SKH) materiallardan hazirlanan kesma va oyuq kosma disi, yonma
(oyma) dozgahlar ils cilalama.
(2) Dar zoif konarli hissolordon ehtiyatl istifado zorbonin qarsisini alir vo giiclin 6n bucagi kosmo
miiqavimatlorins qarst daha yaxsi qovs tiplidir ve yonqarlari bosaltmaq asandir.
2. 1Is prosedurlan

(1)Islorden avval hazirliq, olagoli alotlori, 6lcii cihazlarini hazirlaym, cizgi veraqini, dlgiinii
yoxlayin, detalin xam materiali ilo miiqayiso edin

Fig. 1-3 Grindins process Fig. 1-4 End facing cutting

(Saokil. 5.1) Cilalama prosesi (Sakil. 5.2) Ucun yonulmasi v kasilmasi

Uc yonma, xarici kasim Sok.5.1, 5.2, detalin 65~70mm ¢ixan sixma alotine qurasdirilmasi vo
bundan sonra detalin morkozi arasinda alatin hiindiirliiyliniin uygunlagdirilmasi.
(2) Spindelin siiratinin hesablanmasi (Siirat= tDN/1000 (m/daq.), spindel doyisdirmo lingindon istifado
etmokls, RPM-in miioyyonlogdirilmasi
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(3) Dis alatini detala vo uca yaxinlagdiraraq 6nco, uc yonma, sonra isa siirtgii-soyuducu maye ilo morkoz
desma yerina yetirin.

(4) ©36.5 x 65mm-9 qodar xarici ilkin kasim Sak. 5.3. bundan sonra 36x65 qadar doqiq sokilds asagi siiratde son
kasim, siirtgii-soyuducu maye vurun vo mikro-xamitdan (xatti) istifads etmoklo, asagidaki diisturu hesablaym:
Xamitm horokat qiymatlari = Kasiyin darinliyi / addim) x Xatti (torna dozgahinda kasiyin derinliyinin ikigat
giymatindan ehtiyatlt olun, mas: firlatma 1 mm darinlik = 2 mm qiymatlor)
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Fig. 1-5 External cutting Fig. 1-6 Centering with Dial zauge

(Sokil 5.3) Xarici kasim (Sokil 5.4) siferblat indikatorla markaz noqtoys uygunlagdirma

(7) 0.05 mm yol verilon hadd daxilinde stangenpargarlarla 6l¢gmo, mikrometrlorlo daha doqiq 6lgms, yonma Imm
kasik vo sonda dairavi hissonin borkidilmasindon avval yoxlaym.

(8) Detal1 ayirin vo dairavi barkitma, uc kasim, dnco 100 metr uzunluga godor (Sokil5.4).

(9) Markoz dolma, dayaq diyircakli yastiq morkozina, arxa dayagim qol deliyins daxil edilmis Sok.5.5

(10) B30x40, ¥22x26 diametrds ilkin kasim hissalori va sonra 330, 322 diametrds son kasim, har bir kenarin
yonulmasi (Sakil5.6-ya baxin)

(11) Yol verilon hadler daxilinds eyni dlgitilor, xiisusilo, oyuq hissolorin kasilmasi, kasmo soraiti asag siiratlidir,
kasiyin dorinliyi bir qadar artir, morkaz alstin hiindiirliiyli, dayaq merkaz, kifayat qoder mayelor vurmagla
daha yaxinda is ehtiyatla goriilmolidir (Sokil5.7).

T
gl
o

Fig, 1-7 Center drilling work Fig. 1-8 Step cylinder cuthing
(Sakil 5.5) Moarkoz dolmo isi (Sakil 5.6) Addim silindrinin kasilmasi

(9) Detalin tamamlanmis har bir 6l¢iistiniin stangenpargarlarla toftigi
(10) Tonzimlomalar va texniki xidmat, yaglama, tomizloma va 6l¢li vo kosmae alstlorinin yaglanmast
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Fig, 1-9 Grooving method -:ﬁ X
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(Sokil 5.7) Oyuglarin kasilmasi metodu

Tacriiba ¢certyoju

24 -
E.I.'% e 24 I:I-I Ei \
e

| ‘ I

_— @30 | @30 022 L
iHU.UEI + 00 + 0.05 - + .06 N

5 3 3 Markazi oyuq
Morkazi oyuq A0+01 J 20 0 (20401 |20 *01
A R |

(Sokil 5.9) Tacriibs certyoju

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1. Torna dozgahinin manipulyasiyasindan avval giicii va biitiin linglorin yoxlandigindan omin olun va
lazim olan yers yag vurun.

2. Biitlin manipulyasiya asas spindelin firlanmasinin tam dayanmasindan sonra icra edilmalidir.

3. Sixma alatinin firlanmasini dayandirarkon he¢ vaxt sllarinizdon va ya alotlordon istifads etmoyin.

4. Torna dozgahini istifads etdikdon sonra biitlin idaroetma linglari neytral vaziyyatde olmalidir.
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Tocriiba marhalslori: o
i oA
A
1. Detalin cizgisini oxuyun 1 T‘ (2
o3 o | | 022
(1) Detalin dlciisti 1% Sl N At B plagpupett | 2
Uzunluq 96 mm-dir. £0.09 £006| (20.05 | 2005
Diametr 36 mm-dir. = -
(2) Olgiinii daxil edin: Uzunluq, Diametr 5 5 5
(3) Avadanlig; torna dozgahi Morkazi 0 | l | |
s yuq | 30401 | [2040] pot0d| 26401
(4) Kvadrat ¢ox vacibdir s ! ; ]

2. Torna dozgahinda firlatmagqla ii¢ pillali valin kasilmas

(1) Detali firlatmaqgla vo aloti detala dogru
horakot etdirmoklo, yongarlar yaratmaq
ticlin uzununa verim valini yavasca firladin.

(2) Ug pillali valin xarici diametrinin ilkin va
son kosimi

(3) Kosmo 5 mm.

(4) xarici diametrin 6l¢iisii 822, 30, 36 olur.

(5) uzunluq 6lgiisii 26, 20, 30, 96, 5 mm olur.

Qiymoatlondirma testi

Morkazi oyuq

Qiymatlondirme standart meyarlari Bali | Xeyr

iE

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Torna dozgahinin tohliikasiz is metodunu diizgiin sokildos izah etdi?

2. Detalin cizgisini oxudu?

3. Detal1 hazirladi?

4. Paralel val1 sixma alotinds daqiqlikls sixd1?

5. Kasmo alatini se¢di?

6. Torna dozgahinda firlatmaqla morkoz burgunu tohliikasiz gokilde kosdi?
7. Detal1 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mosgq soraiti ilo slagodar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.

97



MEXANIKA

6. Konuslu valin firladilmasi

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. Torna dozgahinin tohliikasiz is metodunun strukturunun izahi;
2. Torna dozgahinda firlatmaqla konuslu valin tohliikesiz gokilds kasilmasini bilacok.

Tacriibs materiallar::
(1) Yumru metal: 40mm x 103mm
(2)Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma uclug

Avadanhq v alatlor:
(1) Torna dozgahi
(2)S1xma alati

@ Stangenporgarlar
@ Reysmus

Movzu ild slagoli biliklor

1. Torna dazgahinda konuslu valin firladilmasi metodu

(1) On dayaq, Spindelin istigamatlondiricisi, yollar, verim mili, spindelin siirati, yuxar1 support vo
xagsokilli masa (supportun dondorici hissalori), 6ziil, dasiyict konstruksiya, dondorici 16vha,
selektor, verim qutusu, istiqgamotlondirici vint, saquli altliq, 6lii markaz, alot tutqaci, arxa dayaq,
sixic1 patron, arxa dayagin dostoyi

(2) Universal torna-vintagan dozgah, siiratli torna dozgahi, masaiistii torna dozgahi, instrumental torna
dozgahi, ixtisaslagdirilmis torna dozgahi, 6ziilde oyuqlu torna dozgahi.

(3) boyiik sayda detallarin tizorinds konus firladila bilar. (D) Daxili konuslar asanligla firladila bilar.

(4) Verimlori birlogdirmoakls konuslarin firladilmasi daha ¢ox ixtisaslagsmig metoddur. Miiayyan torna
dozgahlarinda hom uzununa, hom do ¢arpaz verimlor eyni zamanda qosulmagqla, alotin diaqonal
trayektoriya izlomosino sabab olur. Bu, iki verimin hocmlorinin naticosidir. Naticonin istigamati
dondorici 16vhenin daxilindo qurasdirilan novbali digli carxlar vasitesilo verim siiratlorini
forglondirmoklo doyisdirils bilar.

2. Miixtalif konus firlatma metodlari

(1) Torna dozgahi ¢oxtoyinathi dozgahdir, biz spesifik tonzimlomolorin kdmayilo torna dozgahi
tizorinda dolmo, desma, firlatma, frezlomoa kimi miixtolif amaliyyatlari icra eds bilarik.

(2) Bu amoliyyatlarin arasinda on sado amoaliyyat firlatma amoliyyatidir vo bu amoliyyat asnasinda
biz silindrik millarin diametrini azaldiriq.

(3) Detalin iizarinds spesifik konus talab edildikds konuslarin firladilmasi icra edilir.
(4) Bu, dord metoda amal etmokls icra edils bilar. Galin bu metodlarin necas istifads edildiyine nazor
salaq:
(1) Modelli kaski metodu
(2) Arxa dayagin yerdoyismo metodu
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(3) Yuxar1 support metodu
(4) Konus firlatmanin borkidilmosi metodu

3. Modelli kaski metodu

(1) Bu, daha qisa konus hazirlamaq iiclin on sadoe metodlardan biridir. Tolob olunan bucaga qodar
forma cilalanir vo istifads edilir. Alst detal firlanarken torna dszgahinin oxuna perpendikulyar

voziyyatds gidalandirilir.
/47 Is detali
P .y BTN WO - ET 5 L
&> =

Q— Modelli kaski alati

Taprer tanroviong by Porame Caead et buaead

(Sakil. 6.1) Konusun firladilmasi {igiin modelli kaski metodu

(2) Alstin kesici konarinin uzunlugu konusun uzunlugundan boyiik olmalidir. Biitov kesici kenar
metali konarlagdirir, ¢oxlu titromo yaradir vo naticads boyiik giic tolob olunur. Bu, asag siiratdo
icra edilir (Sokil 6.1-0 baxin).

4. Arxa dayagin yerdayismo metodu

(1) Umumilikda, konusun bucagi ¢ox kigik oldugda bu metod totbiq edilir.

(2) Detal canli vo 8lii morkazds yerlosdirilir. Indi arxa dayaq yerdoyisma metodunu firlatmagla torna
dozgahina perpendikulyar voziyystdo enino istiqgamotds horakot etdirilo bilor (oxlarin komayils
sokildo gostarilir) (Sakil6.2-ya baxin).

L —n“} _-q F

(Sokil. 6.1) Arxa dayagin yerdoyismo metodu
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5. Yuxari support metodu

(1) Umumilikda, qisa vo dik konus bu metoddan istifade etmoklo hazirlanir. Bu metodda detal sixma
alotindo tutulur vo torna dozgahinin oxu otrafinda firlanacaq.

(2) Yuxari support tolob olunan bucaga qodor dondorilir vo bundan sonra yerindo sixilacaq (Sokil6.3-o
baxin)

Is detali

-
L |

Istigametlondirici planka

(Sakil.6.3) Konusun firladilmasi {igiin xag¢sokilli masa
6. Konus firlatmanin barkidilmasi metodu

(1) Bu metodda dib plitaden vo ya par¢imdon istifads etmoklo, konusun firladilmasi 6ziiliin arxa ucuna
barkidilir. Bu, adaton onun morkazi kimi firlanan istigamatlondirici plankaya malikdir.

(2) Istigamotlondirici planka yirgalanma qabiliyyatino malik olub, hor hansi tolob olunan bucaqda
qurasdirila bilor. Istiqgamotlondirici planka deraco bdlgiisiino malikdir. Istiqgamatlondirici planka
saquli altligin arxa ucuna birloson istigamotlondirici bloka malikdir vo bu blok istigamatlondirici
milin tizerinde horakat edir. Saquli althig1 birlosdirmazden ovval sixict vint ¢ixarilir vo naticads,
saquli altliq vintsiz qalir.

(3) Bu metoddan istifado etmokla, har hansi 6l¢lido konusun firladilmasi icra edils bilor vo yuxarida
geyd olunan metodlar bu tonzimlomonin komoyilo mexaniki emal ii¢lin istifads edilo bilar. (Sokil
6.4-5 baxin)

Is detalinin firladiimas:

Qidalandirma istigamati

ol

Firlatma alati

TAPER TLUIRNI
(Sokil. 6.4) Konusun firladilmasinin noticosi
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Tacriiba ¢ertyoju
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(Sakil. 6.5) Tacriiba gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlari

1. Torna dozgahinin manipulyasiyasindan avval giicii vo biitiin linglorin yoxlandigindan amin olun va
lazim olan yers yag vurun.

2. Biitiin manipulyasiya osas spindelin firlanmasinin tam dayanmasindan sonra icra edilmalidir.

3. Sixma alotinin firlanmasini dayandirarken he¢ vaxt ollorinizden va ya alotlordon istifade etmoyin.

4. Torna dozgahini istifads etdikdon sonra biitlin idareetmo linglori neytral voziyyotds olmalidir.

Tacriiba marhalolori: S
g @ﬁ/ e A
1. Detalin cizgisini oxuyun ;/ S| 1304 BT
[ E R R «
(1) Detalin olgtisti § & = s i e
(2) Uzunluq 98 mm-dir. L™ 888 S 1Y
(3) Diametr 36 mm-dir. ;;J
(4) Olgiinii daxil edin: Uzunlug, Diametr &&Q’
(5) Avadanliq; torna dozgahi 5 5
(6) Konus ¢ox vacibdir
18 112115 1 .15 1. 18 20
98
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2. Torna dazgahinda firlatmagqla ii¢ pillali valin kasilmasi

(1)Detali firlatmaqla vo aloti detala dogru
harokat etdirmokloa, yongarlar yaratmaq
liclin uzununa verim valini yavasca firladin.

(2)Ug pillali valin xarici diametrinin ilkin vo
son koasimi

(3)Kosmo 5 mm.

(4)xarici diametrin Ol¢ilisii @20, 024, 928, 936
olur.

(5)uzunluq ol¢iisii 18, 15,18 mm olur.

Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

. Torna dozgahinin tohliikasiz is metodunu diizgiin sokildos izah etdi?
. Detalin cizgisini oxudu?

. Detal1 hazirlad1?

. Paralel vali sixma alotinds daqiqlikls sixd1?

. Kosmo alotini se¢di?

. Torna dozgahinda firlatmaqla konuslu vali tohliikesiz gokilds kosdi?
. Detal1 6l¢dii?

N N D RN =

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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7. Dairoavi vahin firladilmasi

Isin maqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:

1. Torna dozgahinin tahliikasiz is metodunun strukturunun izahu;
2. Torna dozgahinda firlatmaqla dairovi valin tohliikasiz gokilde kasilmasini bilacok.

Tacriibo materiallari:
(1) Yumru metal: 50mm x 50mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma ucluq

Avadanlhq va alatlar:
(1) Torna dozgahi
(2) Sixma alati
(3) Stangenpargarlar vo R datgik
Reysmus

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Konuslarin novlari

(1)Firlatma bir tlgiiclii alotlo silindrik soth yaratmagq iiglin metal kosmo prosesidir. Detal spindelin
tizorindo firladilir vo kosici alot radial vo aksial istigamotdo vo ya hor iki istiqgamotdo spindelo daxil
edilir. Sothlorin detal oxuna perpendikulyar hazirlanmasi 6n yonma adlanir. Hom radial, hom do
aksial verimlordon istifado edorok sothlorin hazirlanmasi profillomo adlanir.

Torna dozgahi dozgah aloti olub, blok va ya silindri firladir ki, agindirici, kasici vo ya deformasiya alotlori detala
totbiq edilorkon firlanma oxu otrafinda firlanma simmetriyasina malik obyekti hazirlamaq ti¢iin miioyyon formaya
diigo bilsin. Torna dozgahinda hazirlana bilon obyektlorin niimunslorinag giraglar, tutqaclar, dirsokli vallar.
yumrugcuglu vallar vo montaj dayaqlar1 daxildir.

2. Dazgah xamti

Homginin, dozgah cilovu kimi do adlandirilan dezgah xamit1 detalin otrafinda sixilan vo dozgahin spindelinin
firlanma horokatinin detala dtiiriilmosino imkan veron qurgudur.

Cilov ¢ox vaxt dozgahin iizorindo morkozlor arasinda firlatma zamani istifads edilir, lakin boliicli basliglar
vo ya har hansi oxsar voziyyatdo do istifado edilo bilor. Cilov aparici plansayba vo ya istiqgamatlondirici
stiftlor ilo birlikds istifado edilir: plansayba birbasa dozgahin spindelinin iizorindo montaj edilir (sixma
aloti kimi) vo istiqgamotlondirici stift plansaybaya barkidilir. Cilov vo detal morkozlorin arasina daxil edilir
vo cilovun ayagi istigamotlondirici stifto soykonir.

(1) Cilovlar diiz vo ya maili ayaqli ola bilor. Diiz ayaq istigamotlondirici stift tolob edir, maili ayaq iso
aparici plansaybanin i¢ino emal edilmis yuvaya yerlogir. Maili ayaq daha tohliikosiz hesab edilir,
¢linki gqozalara sobob ola bilocok daha az ¢ixan hissalor mévcuddur.

Spindelin siiratlori qurasdirmanin tarazlagdirilmayan xiisusiyyeti noticosindo cilovlarla isloyarkon azaldila
bilor. Operator cilovlarla igloyarkon ehtiyatli olmalidir, ¢ilinki birinin iizorino ilismok asandir.
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Tacriiba ¢ertyoju

r:r:j“
x|

50

(Sakil. 6.1) Tacriiba gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Torna dozgahiin manipulyasiyasindan ovval giicii va biitlin linglorin yoxlandigindan amin olun va
lazim olan yera yag vurun.

2. Biitlin manipulyasiya asas spindelin firlanmasinin tam dayanmasindan sonra icra edilmalidir.

3. Sixma alatinin firlanmasini dayandirarken heg vaxt sllarinizdon va ya alstlorden istifade etmayin.

4. Torna dozgahini istifads etdikdon sonra biitiin idaraetma linglari neytral voziyyatds olmalidir.

Tacriibs moarhalslori: _cz
P
. o o o D { /"/ =~
1. Detalin cizgisini oxuyun . pr RD
(1) Detalin dlgiisii le P
(2) Uzunluq 50 mm-dir. [

(3) Diametr 50 mm-dir.

(4) Olgiinii daxil edin: Uzunluq, Diametr
(5) Avadanliqg; torna dozgahi

(6) Daira ¢ox vacibdir

t"_rr:"“
30

50
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2. Torna dazgahinda firlatmagqla ii¢ pillali valin kasilmasi

(1) Detali firlatmaqla vo alsti detala dogru
harokat etdirmokls, yonqarlar yaratmagq tiglin
uzununa verim valini yavasca firladin.

(2) Ug pillali valin xarici diametrinin ilkin vo son
kosimi

(3) Kosmo 5 mm.

(4) xarici diametrin 6l¢iisii 930, 650 mm olur.

(5) uzunluq 6lgiisii 30, 50 mm olur.

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Torna dozgahimin tohliikasiz is metodunu diizgiin sokilds izah etdi?
2. Detalin cizgisini oxudu?

3. Detal1 hazirladi?

4. Paralel vali sixma alotinds daqiqlikls sixd1?

5. Kosmo alatini se¢di?

6. Torna dozgahinda firlatmagqla dairovi vali tohliikasiz sokildo kasdi?
7. Detal1 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobas tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq mosgqi yerino yetiro bilmadi.
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8. Diyirlotma funksiyasi ilo paralel valin
firladilmasi

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. Torna dozgahinin tohliikasiz is metodunun strukturunun izahi;
2. Diyirlotmo funksiyali paralel valin tohliikesiz sokilds kasilmasini bilacak.

Tacriibs materiallar::
(1) Yumru metal: 43mm x 65mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Daxili firlanma disi
(#) Burgu vo morkoz burgu
(5) Taxma ucluq

Avadanhq v alatlor:
(1) Torna dozgahi
(2) Sixma aloti
(3) Stangenporgarlar
(#) Daxili stangenporgarlar
@ Reysmus

Movzu ild slagoli biliklor
1. Torna dozgahinin novii

1) Torna dozgahlart asan eynilogdirms {igiin ii¢c ndva boliine bilor: universal torna-vintacan dozgah,
revolver dozgahi vo ixtisaslasdirilmis torna dozgahlari. Bazi daha kigik ndvler masaiistii vo yarim
portativ olur. Boyiik dozgahlar iso dogomado montaj edilir vo yerdoyismoa zamani xiisusi daginma
iisulu tolob edo bilar.

2) Tolimli operator hor hansi digar dozgah alstino nisbaton universal torna-vintagan dozgahla daha ¢ox
emal islori yerino yetirs bilor.

3) Torna dozgahi taxma kaski detala irslilodilorkon (kasma foaliyyatine sabob olur) detalin tutulmasina
va firlanmasina sabab olmaqla, asason, metalin hissalorinin formaya salinmasi {igiin istifads edilon
dozgah alatidir.

4) Universal torna-vintagan dozgahin Olciisii materialin emal edilo bilon on bdyiik hissasi ilo
miioyyanlogdirilir. Detalin emalindan avval agsagidaki 6lgmolor nazors alinmalidir: ziiliin tizerindos
yirgalanacaq detalin diametri vo torna dozgahimin morkozlori arasindaki uzunlugq.

2. Torna dazgahinin novii
1) Oziildo oyuqlu vo ya agilan torna dozgahlar1 instrumental torna dozgahlarina oxsardir, lakin
0ziilds oyuqlu torna dozgahlar1 dozgahin boylik diametrinoe vo daha uzun detallara nizamlana bilar.
Operator 6ziilii adaton bir vo ya iki ayaqli olan 6n dayaqdan miioyyon masafaya harokat etdirmokls
yirgalanmani artira bilor. Oziilii 6n dayaqdan konara siiriisdiirmoklo, 6ziildo oyuglu torna dozgahi
moarkazlar arasinda ¢ox uzun detallar: firlatmaq {i¢giin istifads edils bilar.

2) Homginin standart istehsal dozgahlart kimi do tanian ¢ox doaqiq instrumental torna dozgahlari
biitiin dozgah amaliyyatlari (mas: firlatma, desmoa, dolma, geniglondirma, vint yivlarinin hazirlanmasi,
konusun firladilmasi, diyirlotmo vo radiusun formalasdirilmasi) ii¢iin istifadoe edilo vo adekvat
borkitma ilo xiisusi frezlomo amsliyyatlari {i¢iin uygunlasdirila bilar.

3. Torna dazgahinin komplektlosdirici hissalori
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1) Biitiin universal torna-vintagan dozgahlar eyni {imumi funksional hissalors malikdir, baxmayaraq

ki, miioyyon hissonin yeri vo ya formasi istehsalgidan-istehsalgiya forglona bilor. Oziil torna
dozgahinin ig¢i hissalarinin biindvrasidir.

2) Orziiliin konstruksiyasinin osas xiisusiyyoti onun yuxari sothinin iizorindo formalasan vo tam
uzunlugunu ohato edon yollardir.

3) yasti sath. Yuxari support dozgah markazlari ii¢lin dik konuslarin va bucaglarin kasilmasinda genis

sokilda istifads edilir. Kasici alat va alat sixaci birbasa yuxari supporta montaj edilon alat tutqacinda
barkidilir.

Tacriiba certyoju
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(Sakil. 8.1) Tacriiba gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori

1. Torna dozgahinin manipulyasiyasindan avval giicii va biitlin linglorin yoxlandigindan amin olun va
lazim olan yers yag vurun.

2. Biitiin manipulyasiya asas spindelin firlanmasinin tam dayanmasindan sonra icra edilmalidir.

3. Sixma alatinin firlanmasin1 dayandirarken heg vaxt sllorinizdon va ya alstlordon istifade etmayin.

4. Torna dozgahini istifads etdikdon sonra biitlin idaroetma linglari neytral vaziyyatds olmalidir.
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Tacritba marhalalori:

1. Detalin cizgisini oxuyun

(1) Detalin olgtisti

(2) Uzunluq 50 mm-dir. - c : St
(3) Diametr 50 mm-dir. @ ; . &
(4) Olgiinii daxil edin: Uzunlug, Diametr 9 ' UTT s ; o Dt
(5) Avadanliqg; torna dozgahi LL s .

(6) Dairs ¢ox vacibdir

2. Torna dazgahinda firlatmaqla ii¢ pilloli valin kasilmasi

(1) Detali firlatmaqla vo aloti detala dogru
harakat etdirmokla, yongarlar yaratmaq
l¢lin uzununa verim valimi yavasca
firladin.

(2) Ug pillali valin xarici diametrinin ilkin vo
son kosimi

(3) Kosmo 5 mm.

(4) xarici diametrin dl¢iisii @33, 938, 949, 859
olur.

(5) uzunluq 6l¢iisii 18, 25, 37 mm olur.

Qiymatlondirms testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Torna dozgahinin tohliikasiz is metodunu diizgiin sokildos izah etdi?
2. Detalin cizgisini oxudu?

3. Detal1 hazirladi?

4. Paralel vali sixma alotinds daqiqlikls sixd1?

5. Kosmo alotini se¢di?

diyirlotmo funksiyasi paralel valin tohliikasiz sokildo kosdi?

7. Detal1 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerine yetirs bilmadi.
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9.

Daxili diametrli paralel valin firladilmasi

Isin maqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:

1. Torna dozgahinin tohliikesiz iy metodunun strukturunun izaha;
2. Torna dozgahinda firlatmagqla daxili diametrli paralel valin kasilmasini bilacak.

Tacriibs materiallari:

(1) Yumru metal: 65mm x 65mm
(2) Xarici firlanan taxma dis

(3) Daxili firlanma disi

(4) Burgu vo morkaz burgu

(5) Taxma ucluq

Avadanlhq va alatlor:

1.

(M

2

(1) Torna dozgahi

(2) Sixma alati

(3) Stangenporgarlar

(4) Daxili stangenporgarlar
(5) Reysmus

Movzu ild alaqgoli biliklor

Torna dozgahlarinin texniki xidmati

Torna dozgahlar yiiksok doaqiqlikli dozgah alstlori olub, lazimi qaydada istismar edildiyi vo texniki
xidmot gostorildiyi toqdirds, iyirmi dord saat islomok iiclin nozords tutulub. Torna dozgahlar
istismardan avval yaglanir vo nizamlanma ii¢lin yoxlanilir. Qeyri-diizgiin yaglama va ya bos qaykalar
va boltlar haddon artiq yeyilmaya vo tohliikali istismar soraitlorine sabob ola biler.

Torna dozgahinin yollar1 doqiq cilalanmig sothlordir vo digor alstlor {i¢lin masalar kimi istifads
edilmomoli vo qum va cirkden tomiz saxlanmalidir. Istiqametlondirici vint v disli carxlar disli
ilismo mexanizmloring diigs bilon hor hanst metal yonqarlar {i¢iin tez-tez yoxlanilmalidir. Hor hansi
catismayan hissalor vo ya siniq qoruyucu stiftlor iiclin istismardan avval har bir torna dozgahini
yoxlayin. Hor hansi torna dozgahini qaldirmazdan avval operator tolimatlarina istinad edin.

Torna dozgahinin biitiin operatorlari torna dozgahinin istifadssi ilo bagl biitiin tohliikolordon daim
xobardar olmali vo gozalarin vo xosarat hallarin garsisini almagq ticiin biitiin ehtiyat todbirlorini
bilmalidir. Diqqgotsizlik vo molumatsizliq soxsi tohliikesizlik tigiin iki on boyiik tohliikadir.
Digor tohliikelor mexaniki sokildo torna dozgahinda is (moes: dozgahin lazimi texniki xidmati vo
qurasdirilmasi) ils alagoli ola bilor. Torna dozgahlarindan istifade zamani oamal edilon bazi mithim
ehtiyat todbirlori asagidakilardir:

e Diizgilin geyim miithim shomiyyat kosb edir, sirgalar1 vo saatlar1 ¢ixarin, qollart dirsokdon yuxari
qatlaym.

e Homiso nizamlamalardan ovval torna dezgahini dayandirin.

e Torna dozgahi tam dayanmayana qador spindelin siiratlorini doyisdirmayin.

o Kaosici alatlori, moarkazlori vo burgulari ehtiyatla sldo tutun.

o Istismardan avval uc acarlar1 vo qayka acarlarmi ¢ixarin.
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e Homiso qoruyucu eynaklar geyinin.

e Agir sixma alatlorini ehtiyatla tutun vo sixma alatini qurasdirarken torna dozgahimin yollarini tax
bloku ils goruyun.

e Torna dozgahinin igladilmasindon oavval goza dilymasinin harada oldugunu bilin.

e Heg vaxt torna dozgahina sdykonmayin.

e Heg vaxt alotlori birbasa torna dozgahiin yollari lizorine qoymayin. Ogar ayrica masa movcud
olmazsa, hor bir torofinin lizorinds planka olan genis l6vhadon istifads edin.

e Alotlori miimkiin qodor qisa sokilds sallaq vaziyyatda saxlayin.

e Detal firlanarkon he¢ vaxt onu 6lgmays cohd etmoyin.

¢ (Cilingor migarinin tutacagi olmayana qoadar heg vaxt detali misarlamayn.

e Miimkiin olarsa, sol al ilo misarlaym.

e C(ilalama vo ya misarlama zamani torna dozgahinin yollarini qoruyun.

o Detali qumlayarkon iki oldon istifads edin. Detali qum kagizina biikmayin.

2. Coxfunksiyal kasmo alatlori

(1) Torna dezgahinin kasici alati vo ya taxma kaskisi diizglin materialdan hazirlanmali vo detali somaroli
sokildos islomak {igiin diizgiin bucaqlara qodor cilalanmalidir.

(2) Yiiksok siiratli polad taxma kaskilor kasmo zamani yaranan yiiksak istiliyin 6hdesindon goalo bilor
vo soyutmadan sonra doyigdirilmir. Bu taxma kaskilor firlatma, 6n yonma, desmo vo digor dozgah
omoliyyatlart {igiin istifado edilir.

(3) Bork arintilor, keramika, almaz, tokma orintilor kimi xiisusi materiallardan hazirlanan taxma kaskilor
cox yiiksok siiratlordo detallar islomoyo gadirdir, lakin normal dozgah isi {ligiin kovrak vo bahalidir.
Yiiksok siiratli polad taxma kaskilor hor hansi dozgah omoliyyatin1 yerino yetirmok ii¢lin bir ¢ox
formada va 6l¢iido mévcuddur.

3. Bir iilgiiclii taxma kaskilor

(1) Yiiksok siiratli polad taxma kaskilor yiiksak siiratli polad taxma kaskinin bir ucu va ya bark orintili vo
ya keramik kasici alotin va ya taxmanin bir kenar1 ola bilar.

(2) Osason, bir ilgiiclii koski bir vaxtda yalmiz bir kesmo faaliyyoti yerino yetiron alotdir. Dozgahci
operator miixtalif taxma kaskilorini lazimi qaydada miioyyanlogdirmok va cilalamagq iigiin bir tilgtclii
taxma koskiya samil olunan miixtalif sortlori bilmalidir.

e Quyruq taxma kaskinin asas govdosidir.

o Taxma koskinin ucu kaskinin yan torafi ilo birlikds koskinin profilini formalasdiran demak olar ki,
saquli sothdir. Uc kasma zamani taxma koskinin arxa sothidir.

e Arxahisso (daban) taxma kaskinin biindvrasinin bilavasito tizdon asagida vo lizii saxlayan hissosidir.

4. Taxma kaskilorin bucaqlar:

(1) Ugurlu dozgah amoliyyati vo oldo olunacaq isin keyfiyyati ohomiyyatli deracads taxma kaskinin kasici
konarini formalasdiran bucaqlardan asilidir.

(2) On bucaglar taxma koskinin yuxari sothi ilo olaqodardir. On bucaqlarin iki névii mévcuddur: yan vo
arxa 6n bucaglar. On bucaq miisbot, manfi ola bilor vo ya iimumiyyatls heg bir 6n bucaq olmaya bilor.

(3) On bucaglar haddon artiq boyiik ola bilmoaz, oks toqdirda, kasici konar kasilon detali saxlamagq giiciinii
itirocok. Yan 6n bucaq kosmo foaliyyati zamani yaranan yonqarin ndvii v dl¢iisiinii vo yongarin kasici
alotdon ¢ixarkon getdiyi istigamati miloyyonlogdirir.

(4) Yan vo arxa bucaqglar vo ya araliq bucaqlar alstin kesmo faaliyyaeti {i¢iin araliq vo ya ayrilma tomin
edon kasici konarin arxasinda vo asagisinda formalagan bucaglardir.

(5) Yan va kasici konarin bucaqglari taxma kaskinin ucu (uc kasici kenar bucagi) vo ya taxma kaskinin yan
torafi (yan kosici konar bucagi) ilo kasici konarin formalasdirdigi bucaqlardir. Uc kasici konar bucagi
taxma koskinin burnunun detal ilo tomasina imkan verir vo taxma koskinin detala daxil edilmosina
kémak edir.
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Torna dazgahi

(6) Taxma kaskinin burnu iizorinds radius sahasi taxma kaskini giiclondire vo hamar kosma foaliyyatini
tomin edo bilor.

5. Taxma kaskilorin formalari

(1) Torna dezgahinin taxma koskilerinin timumi formasi dairavi, kvadrat vo ya lazimi bucaqlar daxil
edilona qodor digor formada ola bilor Taxma kaskilar firlatma vo ya 6n yonma kimi 6z funksiyalar1 ilo
miioyyanlosdirilir.

(2) Saga firlanan taxma kaskinin harakoti sagdan-sola nazords tutulub. Kasici kenar taxma kaskinin sol

torafinin lizarindadir va iiz kosici konardan agagiya meyllonir.

Tacriiba ¢ertyoju
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(Sakil. 9.1) Tacriibs gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat todbirlori

1. Torna dozgahimin manipulyasiyasindan ovval giicii v biitlin linglorin yoxlandigindan amin olun va
lazim olan yera yag vurun.

2. Biitlin manipulyasiya asas spindelin firlanmasinin tam dayanmasindan sonra icra edilmalidir.

3. Sixma alatinin firlanmasini dayandirarken he¢ vaxt ollarinizden vo ya aloatlordan istifado etmayin.

4. Torna dozgahini istifads etdikdon sonra biitiin idaraetma linglori neytral voziyyatds olmalidir.

Tacriiba marhoslalari:

1. Detalin cizgisini oxuyun

(1) Detalin 6l¢iisii

(2) Uzunluq 60 mm-dir. L » (2
(3) Diametr 60 mm-dir. =Edsa yue wEsa H0 1 o
(4) Olgiinii daxil edin: Uzunlug, Diametr C ' —”"—"’H}.
(5) Avadanliq; torna dozgahi R |
(6) Dairs ¢ox vacibdir ’ ’ ﬁZ
@ 21.5
'y
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MEXANIKA

2. Torna dazgahinda firlatmaqla ii¢ pilloli valin kasilmasi

(1) Detali firlatmaqgla vo aloti detala dogru
harokot etdirmoklo, yongarlar yaratmaq
ticlin uzununa verim valini yavasca firladin.

(2) Ug pillali valin xarici diametrinin ilkin vo
son kosimi

(3) Kosma 5 mm.

(4) xarici diametrin 6l¢iisii @25, 58, @60 olur.

(5) uzunluq o6lgiisii 30, 60 mm olur.

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

. Torna dozgahinin tohliikasiz is metodunu diizgiin sokildos izah etdi?
. Detalin cizgisini oxudu?

. Detal1 hazirladi?

. Paralel vali sixma alotinds doaqiqlikls sixdi?

. Kosmo alatini se¢di?

. Torna dozgahinda firlatmaqla daxili diametrli paralel vali kasdi?

N N L AW N =

. Detal1 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo olagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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Torna dazgahi

10. Daxili diametrli iki pillali valin
firladilmasi

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. Torna dozgahiin tohliikesiz is metodunun strukturunun izahi;
2. Torna dozgahinda firlatmaqla daxili diametrli iki pillali valin tohliikasiz sokilds kasilmasini bilacak.

Tacriiba materiallar::
(1) Yumru metal: 63mm x 61mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Daxili firlanma disi
(#) Burgu vo morkoz burgu
(5) Taxma ucluq

Avadanhq va alatlar:
(1) Torna dozgahi
(2) Sixma aloti
(3) Stangenporgarlar
(4) Daxili stangenporgarlar
@ Reysmus

Movzu ild slagoali biliklor

1. Torna dazgahinin kasici alatlorinin xiisusi novlari

(1) Umumi formali taxma koskilordon basqa, xiisusi dozgah amaliyyatlar1 va agir istehsalat isi kosmo
alatlorinin xiisusi ndvlarini tolob edir. On genis yayilmis bu alotlorin bazisi asagida sadalanir.

(2) Volfram karbid, tantal karbid, titan karbid, keramik, oksid vo almaz taxma kaskilar. (Sokil10.1)

(Sokil.10.1) Kaosici hasiyali alot

(3) Umumi diyirlotmo aloti (Sokil10.2) xiisusi toyin olunan alot sixacinda firlanan, diyirlodici carxlar
adlanan iki silindrik kosicidon ibarotdir. Diyirlodici ¢arxlara detal {izorindo sixilmis niimunalor
formalasdirmagq tigiin detalin sathina qarsi diyirlanon dislar daxildir.

(Sokil.10.2) Umumi diyirlotmo aloti
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Tacriiba ¢ertyoju
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(Sokil. 10.3) Tacriibs certyoju

==
P —1

1.

2.
3.
4,

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlari

Torna dozgahinin manipulyasiyasindan avval giicii va biitiin linglorin yoxlandigindan omin olun va
lazim olan yers yag vurun.

Biitlin manipulyasiya osas spindelin firlanmasinin tam dayanmasindan sonra icra edilmalidir.

Sixma alatinin firlanmasini dayandirarken heg¢ vaxt sllorinizden v ya alstlordon istifads etmayin.
Torna dozgahini istifads etdikdon sonra biitiin idaraetms linglori neytral voziyystdo olmalidir.

Tacriibo marhoalalari:

oo 2040.2 2—C1.5
1. Detalin cizgisini oxuyun
| ]
(1) Detalin olgtisti [
(2) Uzunluq 58 mm-dir. o~ h l
(3) Diametr 56 mm-dir. A = e
(4) Olgiinii daxil edin: Uzunlug, Diametr ﬁ g p— | A -1
(5) Avadanliq; torna dozgahi = iy S Lo
(6) Dairs ¢ox vacibdir r f
L
L
sz H2almO.o 2+0.1
| 58402
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Torna dazgahi

2. Torna dazgahinda firlatmaqla ii¢ pilloli valin kasilmasi

(1) Detali firlatmaqla vo aloti detala dogru
horakat etdirmokls, yongqarlar yaratmaq
lclin uzununa verim valini yavasca
firladin.

(2) Ug pillali valin xarici diametrinin ilkin vo
son kosimi

(3) Kosmo 5 mm.

(4) xarici diametrin 06l¢iisti 26, 932, 046, 656
olur.

(5) uzunluq 6l¢iisti 20, 32, 58 mm olur.

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarin yerina yetirarkon:

1. Torna dozgahinin tohliikesiz is metodunu diizgiin sokilds izah etdi?

2. Detalin cizgisini oxudu?

3. Detali hazirlad1?

4. Paralel vali sixma alotindo doqiqliklo sixd1?

5. Kosmo alatini se¢di?

6. Torna dozgahinda firlatmagqla daxili diametrli iki pilloli vali tohliikesiz sokildo
kosdi?

7. Detal1 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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MEXANIKA

1. Altitorofli formaya malik detah frezlomok

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu Gyrandikdon sonra;
1. Frezloma masminin faaliyyat metodunun qurulusunu aminlikls izah eda bilar.
2. Frezlomo magini vasitosilo altitorafli formaya malik detali tohliikasiz qaydada koso bilor.

Tacriibs materiallar::
(1D Kvadrat detal : Polad 65mm x 55mm x 55mm

Avadanlhq va alatlor:
(1) Frezlomo masin
(2) Frez bashgi
(3) Mongona

(@) Cokic
(5) Naniuslu stangensirkullar

Movzu ild slagoali biliklar

1. Frezlomo masinminin strukturu

Frezloma masini dirsak névii, isloma névii, Plano frez va xiisusi névas ayrilir, lakin onlar arasinda
dirsok tipli frezlomo masini totbiqdo daha genis istifado olunur, strukturlar vo ya komponentlori bir-
birina banzayir (Sakil 1.1-2 baxin). Frezloma masini asasan 6 komponentdan, yani siitun, dirsok, masa,
balansir arabaciginin oxu, ling va yerici qurgu ibaratdir (Sokil 1.2-0 baxin).

(Sokil 1.1) Frezlomo magininin dirsak vo siitun hissasi

Frezlomo masini bas ayirici, tocili dayandirma diiymasi, spindel, 6tliirmalori doyison dastok, siitun,
dirsak yuvasi, dala otiirmolori dayisen dostok, asas miiharrik plansaybasi, verilms lingini yuxar1 vo
asag1 oymok, arbor lingi, verilma miiharriki, nasos, dayandiricini siiratlo doyisdirmoe dostayi, verilmo
dastoyi plansaybasi, fiksator dastayi, soyuducu qurgudan ibaratdir. (Sokil 1.3-o0 baxin)
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Frezlamea

(Sakil 1.2) Dirsayin qurulusu

2. Frezlamo masinimin faaliyyati

1) Frezlomo masiminin saquli yonds foaliyyati
Frezlomo masiminin foaliyyati, firlatma va frezloma tipli kosici alat vasitasilo emal etmoak, eloca do
qurgu vasitosilo verilmo plansaybasini Masaya barkitmok vo bu kimi islori gora bilmokdon ibaratdir.
Diiz kosici alot vasitasilo diizlosdirma.
Sonluq frez vasitasils pillali kesim vo qanov kosim.
T-sokilli kasici alot vasitasilo T-gokilli kosik etmok.
Qaranqus quyrugu formali kasici alat vasitasilo qaranqus quyrugu soklinds kosim etmak.
Dozgahi qaydaya salmaq : Alstlori barkitmozdon vo ayirmazdan qabaq parga ilo alotin igorisini
tomizloma
Sixic1 patron hissadon frez basligina qadar olan alstlori doyismak.

® @E@EE

Uc hissoni frezloma -

T-sokilli kasik 5y Qaranqus quyrugu soklinds kosim

=
=

(Sokil 1.4) Frezlomo magininin saquli yondo foaliyyati

2) Frezlomo masininin {ifiiqi yondo foaliyyaeti. (Sokil 1.4-5 baxin)
(1) Diiz frez aloti vasitasilo diizlosdirma.
(2) Yan torofli kosici alot vasitosilo qanov kosim.
(3)Bucagq formal kasici alot vasitasilo bucaq kesimi.
(4) Cokiik frez aloti vasitosilo konkav formal qanov kosim.
(5)Qabariq frez alati vasitosilo konveks kosim.
(6) Slis formali misar kesici alot vasitasilo metali kosib ayirmag.
(7)Evolvent disli carx formal1 kesici alot vasitasils intiqal kosim.
Seqment acar formali kosici alot vasitosilo isgil yuvasi agmagq. (Sokil 1.5-0 baxin)
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Kasib ayirmaq

2

Bucaq kasimi ¢okiik kasim intiqal kasim " Tsgil yuvasi

(Sakil 1.5) Frezloma masininin {ifliqi yondes foaliyyeti

3. Ufiiqi yonlii frezloms masininda desik acan alatin vo kasici alotin movqeyini
sabitloma

1) Desik agan alat

Desik agan alot, kosici alati iifliqi vo universal frez ilo borkitmok {i¢iin istifado olunan uzun spindeldir
vo onun standart Ol¢iist, 16, 22, 27, 32, 40, 60 vo s. saylar iizro verilon normal millimetr sistemindo
oxunun diametri ils tosvir edilir.
2) Kasici alotin movqgeyini sabitlomo

Kasmo miiddati orzindas, kasim qiivvesi ilo desik acan alstdon istifado zamani yaranan oayilmaler
sababiyle onu, desik acan alat saxlayicini kasici alat siitununa uygun olaraq 1:1 olacaq sokilds kasici alatin
yan torafine barkidin va kasici alati miimkiin gadar siituna yaxin qurasdirm. (Sokil 1.6-a baxin)

]

Desik acan alat

S
1 ]

Dayaq halqali yastiq

(Sakil 1.6) Kasici alatin movqeyini sabitloma

3) Yagm verilmasi
Yonma, ganov kasmak, bucaq kasimi, ¢okiik kesim, qabariq kesim, intiqal kasim, kasib ayirmaq, isgil
yuvasl, ling, desik agan alat, siitun, dayaq halqali yastiq — 4. Siitun, altliq (yuva), dirsok va s. hissodoki
yag1 yoxlaym vo lazim golorso, hor bir hissonin siirlisma (siirtiinmo) sothlori daxil olmagla, texniki
sortlorlo miioyyon olunmus yaglamani tomin edin.

4) Manual verilmani idars etmok.
Dazgah valina dogru vo ya saga vo sola dogru ¢okmoklo masanin manual verilma dastoyini idars edin.
1 Altliq hissonin manual verilmo dostoyini idare edin. Dirsok hissonin manual verilma dostoyini idara
edin. Tohliikasizliyi tomin etmoak {igiin har bir sothin sixic1 hissasini tez-tez yoxlayin. (Sakil 1.7-2 baxin)
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Masanin sola va saga verilma dastayi

Althq hissanin irsli vo geri verilma dastoyi

Verilma dastayini yuxari vo asagi saymok
(Sakil 1.7) Frezloma magininin verilma dastayini manipulyasiya etmak

6) Avtomatik verilmoni manipulyasiya etmok

(D Siiroti asag1 salmaq {igiin avtomatik verilmeni doyisdirmo lingini manipulyasiya etmok.

(2) Plangaybanin avtomatik verilmoni doyisdirma lingini manipulyasiya etmok.

(3) Altliq hissonin avtomatik verilmoni doyisdirmo lingini manipulyasiya etmoklo klapani irali vo geri
harokat etdirmak.

(#) Dirsok hissonin avtomatik verilmoni doyisdirma lingini manipulyasiya etmoklo yuxar1 va asag1
oymani horakat etdirmak.

(5)Masanin sola vo saga verilmo dostoyi, altliq hissonin iroli vo geri verilmo dostoyi, verilma dostayini
yuxari vo agagl aymok

(6)Masanin dirsok hissasi, plansaybanin avtomatik verilmo lingi, siiratli verilmo lingi

7) Stiiratli verilmani manipulyasiya etmok.
(1) Plansaybanin mexaniki verilmoni doyisdirmo lingini sola vo ya saga manipulyasiya etmoklo
avtomatik (mexaniki) verilmoni bloklamak.
(2)Siiratli verilmo lingini yuxari cokmoklo siiratli verilmoni manipulyasiya etmok.
(3)sSiiratli verilmo lingini iso salaq vo mexaniki verilmo lingino qayidagq.
(4)Eyni sokilds, altliq vo dirsok hissado siiratli verilmoni manipulyasiya etmok.
(5)Siiratli verilmoni toxira salmag iigiin siiratli verilmo lingini yiingiilca iso salin va siiratli verilmo
tizarindaki tasire digqget yetirin.
8) Bas spindelin dovrlarinin sayinin RPM doyisimini manipulyasiya etmok
(1 Bas spindelin siirati doyisdirmo lingini cokmoklo, on asag1 dovrlorin sayma uygun tonzimloyin.
(2)Ogar siirati doyisdirmo linginin foaliyyati diiz deyilso, bas spindeli olinizlo dondermoklo
manipulyasiya edin.
(3)Eyni sokilda, siiret doyisdirmo codvelinden siirati segin.(Sokil 1.8-0 baxin)

r . » =
Ll

Dévrlorin T80 115 1500 224 1080 165

sayini
; dayisdirma

288 42 537 a0 396 &0

(Sakil 1.8) Bas spindelin dovrlarinin saymin RPM dayisimi.
9) Detali mangonays barkidin, bir ciit plitoni alt hissads qurun.
(1) Kosim derinliyi 0.1mm, Kobud kesim 0.01mm sonraki qatin kosimi. Detali ayirm va aya ilo ucunu

girdslayin.
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(2) Eyni sado metodla diiz kesim edin (mangonini horakot etdirarken, 1~3 balaca ¢ubuqlardan (tir) istifade
edin) Diiz kasim. Detalin alt hissasinds diiz kasim edoarkon kvadrat iisulunu totbiq edin. Diiz kosim,
faska (kosik), Isin tamamlanmasi. — Yoxlama.

(Sakil 1.9-2 baxin)

Dayaq -

f Paralel N\ Dosto

2 {lizli kosim

Dayaq plitosi 4 |k._‘r Paralel plito

(Sakil 1.9) Mongono detalinin barkidilmasi

Tacriiba certyoju

)
& i C
N[Ol O [ p B C
1-ci kasim GO+0 2 45+0. 2 45+0, 2
2-ci kasim 55+0. 1 a0+0 1 400, 1

Tacriibanin tahliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori

1. Istifads etmozdon qabaq frezloma masininin alatlorini yoxlayin va yagla tomin etdikdon sonra
idaraetmani yoxlanigdan kegirin.

. Osla alcak geyinmayin.

. Formanizin qol va ya asag1 hissasinin frezlomo maginina tutulmamasi tigiin digqotli olun.

. Frez basligh kasici alatdan istifads edarken qoruyucu eynak taxilmalidir.

. Yongqarlar1 kenarlasdirmaq ti¢iin, maftilli firgadan istifads etdiyinize amin olun.

. Masin islok vaziyyatda olduqda, heg vaxt siirati doyismayin.

AN L AW
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Tacriibo marhoalalaori

1. Certyoj detallarin1 oxuma

(1) Detalin 6l¢iist
A= 60mm
B=45mm
C=45mm m

(2) Import dl¢iisii: A, B, C

(3) Isden avvalki hazirliq: Material S20C

(4) Avadanliq; Saquli frezloms masini

(5) 2 qrup birinci ve ikinci kosim tiplidir. A C

(6) Kvadrat oldugca miithiimdiir.

Ne | ol A B C |
Likosim | G0+0.2 | 45+0.2 | 45402 |
2-c i kosim 55401 40401 4Qi0, 1 |

2. Detali hazirlama

(1) Detal1 hazirlayin
A= 65mm
B=50mm
C=50mm

3. Frez manganado altitorafli formaya malik detal sixmaq

(1) Frez mongonads altitorafli formaya malik
detal1 sixin.

(2) Detala ¢akicla vurun.

(3) Mangona movqeyinda qurun, dayaq plitasi
ilo méhkom barkidin.

4. Kasici alatin se¢imi

(1) Frez bagligini secin.
(2) Hor bir taxma uclugu frez basligina barkidin.
(3) 80~120 diametr olan frez baslig1
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5. Frezloma masim vasitasilo altitorafli formaya malik detalh kasmak

(1) Frezloms magininin qurasdirilmasi

(2) Spindeli iso salin.

(3) Spindel islok voziyystds olarken, mikro
xotti burtikin 0 ndqtali qurgusunu alatin
konarinin sol torafine baglayin.

(4) Dirsok hissonin toxminon 2 mm yuxari
torofinds dogru istigamsts verilmo vo ST
kobud kasim. dorinliyi

(5) Spindeli dayandirma vo  plansayba
mdovqgeyina qayitma, detalin yerlosma yerini
tutma.

(6) Kosim dorinliyi - 0.1mm, Kobud kesim -
0.01mm, sonraki qatin kosimi.

Detal

Kosim

6. Jya vasitasilo detah girdalomok

(1) Her zaman qat kesimi tamamlandiqdan
sonra, ay9 vasitasilo ucunu girdslomok.
(2) Normal faska (kesik) C0.2-dir.

7. Detalin ol¢iilmosi

(1) Girdoloms prosesindon sonra.

(2) Naniuslu stangensirkullar vasitosilo detali
6lcmo T

A= 60+0.1mm : y

B=45+0.1mm ; — ;

C=45+0.1mm ]

Qiymatlondirms testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali

Xeyr

T/E

Toloba bu modulun tapsiriqlarini yerina yetirorkan:

1. Frezlomo magiminin faaliyyat metodunun qurulusunu omin bir gokilds izah
edo bildi?

2. Certyoj detallarini oxuya bildi?

3. Detali hazirlaya bildi?

4. Frezloma mongonado altitarofli formaya malik detali sixa bildi?
5. Kasici aloti se¢a bildi?

6. Frezlomo masini vasitosilo altitorofli formaya malik detali tohliikesiz qaydada
kosa bildi?

7. Detal1 6l¢o bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerine yetirs bilmadi.

124



Frezlamea

2. Morkazi oyuq formah detah frezlomok

Isin Moaqsadi: Tolobo bu modulu Gyrandikdon sonra;
1. Frezloms magininin foaliyyst metodunun qurulugsunu aminlikls izah eds biloar.
2. Frezloma masini vasitasilo markazi oyuq formali detali tohliikasiz qaydada koss bilar.

Tacriiba materiallari:
(1D)Kvadrat detal: Polad 55mm x 45mm x 45mm

Avadanhq va alatlar:

Frezloma masini

Frez bagligi

Sonluq frez

Konusvari patron
Mangana

Cokic

Naniuslu stangensirkullar
Mikrometr

®

@QEOEWE

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Frezlomos hissalorinin strukturu

1) Markazi kegirici, tacili dayandirma ditymosi, Spindel, siirati doyison dastok, Siitun Dirsaok Altliq, Verilmo
stiratini doyison dastok, asas miiharrik plansaybasi, verilmo lingini yuxar1 vo asagi aymok, arbor
lingi, verilmo miiharriki, nasos, dayandiricini siiratla dayisdirma dastayi, verilma dastayi plangaybasi,
fiksator dastayi, soyuducu qurgu, va s.

2) Texniki avadanliq: Alstlori borkitmozdon vo ayirmazdan qabaq parga ilo alotin igorisini tomizloms;
Konusvari patron hissadan frez basligina qodar olan alatlori doyismoak.

Tarimlayici bolt

Rezin ¢okicdon istifado edarkan iki-ii¢c dofs vurun

Dayandiric1 qayka
=
-I!:I' Kicik ara boslugu
Taxta dirok
(4] Birlogdirmok ik} Sokmak

(Sakil 2.1) Kasici alati birlogdirmak va s6kmok

3) Frez kosicinin uclarini birlogdirmok vo ayirmagq. (Sokil 2.1-3 baxin)
(1) Tarmmlayici boltu ayirin vo parga ilo temizloyin, vintsokilli yivlerds bir problem olub olmadigin
yoxlayin.
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(2)Bas spindelin daxili hissosini vo frez kesicinin uclarini birlosdirici hissoni parga ilo tomizloyin.

(3) Tarmmlayici boltun yuxart boslugunu slinizle nizamlamaqla, texminen vintin diametri ilo dondoarin
va qoyun, daha sonra isa dayandirict qayka ilo baglaym.

() Umumon, tarimlayici boltun yivlorini 7~8 yivleri ilo tachiz edin.

(5) Tarimlayic1 boltun va dayandirici gaykanin 2~3 yivlerini bosaldin.

(6) Yumsaq ¢okiclo basliq hissesine dyaclomokls (vurmagla), tarimlayici boltun konus hissasini
ayirin.

(7) Frez kosicinin uclarini sag ollo saxlayaraq (tutaraq), sol allo onu dondarib tarimlayici boltu ayirm.
(Kasici alati heg vaxt bir olla tutmayin, lakin onu odun plita va ya rezin plita vasitasilo masa
iizorindo saxlayn).

4) Konusvari patronu birlogdirmak vo ayirmagq. (Sakil 2.2-5 baxin)

(1) Frez kesicinin uclar ilo etdiyiniz kimi, eyni sokilde onu da birlosdirin vo ayirmn.

(2)Konusvari patronun daxili diamterini parga ilo tomizloyin.

(3)Konusvari oymagin xarici hissesini tomizloyin vo onu ovcunuzda saxlayaraq konusvari oymagi,
patronun daxili diamtering ylingiilco yerlagdirin.

(4)Sonlugq frezi tamizloyin v onu konusvari oymaga yiingiilca yerlosdirin.

(5)Ovvalca allorlo, daha sonra ise garmaqli qayka agart ilo onu kiplosdirin.

(6)Konusvari patronu ayirdiginiz zaman oks istiqgamotds horakat edin.

Qarmagqh qayka acar

Konusvari oymaq

Konusvari
patron

(Sokil 2.2) Sonluq frezi birlosdirmok
5) Siiratli doyisdirmo detalini barkitmok

Siiratli doyisdirmo detal

J Qarmagqh qayka acari

Uzununa desilmis bolt

(Sakil 2.3) Siiratli doyisdirma detalin oxu
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(1) Bas spindelin konus oyugunu tomizloyin.

(2)Siiratli doyisdirma detalin konusvari deliyini parga ilo temizleyin. (Sokil 2.3-0 baxin)

(3)Siirati asag1 salmaq ti¢iin bas spindelin firlanma horakatini miioyyan edin.

(4)Bas spindelin dayaq acarin1 firlanma horokotine gore nizamlayaraq, siiretli doyisdirmo detalin
konusvari doliys yerlosdirin. (Sakil 2.4-5 baxin)

(5)Siiratli doyisdirma detalin1 sol ol ilo saxlayaragq, sag slinizlo bas spindelin dartic1 boltunu déndoarin
vo yuxart hissasini kegid detalina yerlosdirin. Bunu edarkan, agar tarimlayici bolt olduqca dorinog
yerlagdirilarsa, kasici alatin konusvari oymaga toxunmasi ii¢iin onu sabitlomok ¢atin olacaq, odur ki,

onu uygun sokilda yerlagdirin.

(6) Tarimlayic1 boltun dayandirici qaykasini qayka acari ilo kiplosdirin.

 Hatale,

(Sokil 2.4) Siiratli doyisdirms detalin quragdiriimasi

firlanma harakati iizra
dayaq agar1

isgil yuvasi

(7) Siiratli doyisdirmo detalin konusvari daliyini va frez kosicinin uclugunun konusvari oxunu parca
ilo tomizlayin. (Sakil 2.5-5 baxin)
Stiratli deyisdirma detalinin kiplosdirici halqasini, tamamile dayanana qadar sol torafo donderin.
(@ Frez kesicinin uclugunun alt hissesini kauguk ortiik va ya parca ilo biikerak, sol alinizlo tutun vo
frez dostoyinin ¢ixint1 hissasini siiratli doyisdirms detalinin kosik yerino yerlosdirin, daha sonra
is9 kiplosdirici halgani sag olinizls saga torof donderin.
Onu qarmaqli qayka agari ilo moéhkam sakilds kiplasdirin.

By - Konusvari patron

Konusvari oymaq | |
fl & bashgl
5. Sonluq frez

= |
(Sakil 2.5) Siiratli doyisdirma detalinin istifadasi

@ Masa vo ya mongona iizorinde qoyulan taxta dirokde gostorildiyi kimi, dirsok hissoni frez
kasicinin ucluguna yaxin hiindiirliikkds qaldirm.

@ Qarmagql1 qayka acarini sol alinizlo tutaraq, qayka acarini sag olinizlo sola déndorin.

@) Detalin kiplosdirici halgasindan sonra bosalma olur, belo ki, siz onu ollorinizlo déndorib garmagl
gayka agarin1 yerlosdira bilarsiniz.

Kiplosdirici halgani dayanana qodar sola dondorin va frez kasicinin uclugunu ¢ixarin.

2. Frezlomo alatlorinin noviu

1) Kosim alatlori:
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Taxma c¢arx noviinden diizoldilmis frez bagligi lizro kobud genis kosim; eyni zamanda, SKH
materiallariin bark néviindon diizoldilmis yan vo alt iilgiiclordon edilon kvadrat kesim; imumiyyatla,
qaranqus quyrugu formali kasici alatde 60° siiriiskon sathlor kasilir, T —sokilli kesiys malik kasici alot
vasitasils isa detallar, eloco do bork tipli vo tezkason poladlar kasilir. (Sokil 2.6-a baxin)

‘T "1
£ 2

80~120 diametr olan frez baslig1 Sonluq frez Qaranqus quyrugu T —sakilli kasiys malik
formal kosici alot kasici alot

| -1

(Sokil 2.6) Frezlomo alatlorinin novii

g

Sonlugq frez, T —sokilli kosiys malik kasici alot, Qaranqus quyrugu formah kasici alot. Umumiyyatla, avvel
2 tipli tilgiico malik sonluq frezdon istifado olunur, belo ki, onlardan biri 2 iilgiico malik olub kobud kasim
tiglin, digar 4 tilgiiclii iso tomiz (emal olunmus) kasim ti¢iin nozords tutulur, har iki iilgiic kvadrat torafs vo alt
hissoya toxunur. Umumiyyatlo, onun bork materiallar iiciin nozorda tutulan sart tipli va tezkoson polad va ya
oymaq tipli névlori méveuddur. Qaranqus quyrugu formali kasici alatdo 60° sathlorin ham yan torafi, ham do
alt torafi kasilir; T —sokilli kasiys malik kasici alot iso detallarin oyug, alt va yan torafli formada kasimi {iglin
nazards tutulur. (Sokil 2.7-0 baxin)

——————————————

A ——

Endmill

1 ¥ Sonluq frez
@F* L
A = -

T— slot cutter

PUAY ,L - T —sokilli kasiyos malik kasici alat
2 “— —

Crovetail cutter

Qaranqus quyrugu formal kasici alat

Te
B i —

(Sokil 2.7) Sonlugq frez va kasimlorin novii
2) Kosim sorti :

Kosim siiratindo alot vo detallarin materiali, detal sathinin nahamarligi, eloco do detalin méhkomliyi ,
borkliyi, kdvrakliyi va s. nazars alinir. (Sakil 2.8-2 baxin)
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Bolgi Siirot Verilmo Polad Aliiminium
Kobud kasim yavas stiratli 25~29/0.10~0.25 30~60/0.1~0.30
SKH | Tomiz kesim siiratli yavas 25~29/0.08~0.12 30~60 /0.1 ~0.12

*Kobud kasim —kasimin kaskin dorinliyi, Tomiz kasim — kasimin kigik dorinliyi, qizdirilib bitisdirilon
sort alatlor — Yiiksak stiratli alotden 13~2.0 dofs daha boyiik

we TDN . 1000V
1000 T
o= Siirat, Kosim siirati
] (m/ daq)
: O = Kosici alotin diametri (mm)
. o Y K\\ ; /% M = Doqigoads ddvrlarin say1 (RPM)
Yz Al

Verilmosiiroti F = f % Zx W (mm/doq)

f = mm/dis Z = Kosimlorin say1

(Sakil 2.8) Kasim sorti
3. Yuxari v asagi kosim
Verilmo istiqamati adaton, frezloma tipli kasici alats zidd yonds detali tachiz etmak {igiin kimi gabul edilir.

Frezlomo tipli kosici aloto zidd yondo detali tochiz edorkon, detalin sothi iizorinds istonilon gkala altinda

va verilmo vintindoaki ara boglugunda diglorin yaratdigi kosik, kosimin qiivvasi ilo tarimlanir. (Sokil 2.9-a
baxin)

Z Z

e
Frezloma tipli kosici alat ilo detalin
tachizi (yoxus frezrlomoa)

. Frezloma tipli kasici alats zidd yonda
detalin tochizi (adi tipli frezrloma)

(Sakil 2.9) Kasici alotds verilma istiqgamati
1) Yuxar1 kasim.

Frezlomo tipli kosici alotin firlanma harakatino oks istiqgamatds detalin tochizi.
2) Asagi kasim.

Frezloma tipli kasici alatin firlanma harokati ils eyni istigamoatds detalin tochizi.

3) Islorin hazirlig: : iso baslamazdan qabaq hazirliq, ©laqoadar alotlori hazirlamag, Olgii alatlori,
Certyoj sxeminda yoxlamaq, detalin xammal1 va gertyoj ilo miiqayise etmak.
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Tacriiba certyoju

7
770,05,
] 15 200,05 15
-------------------- - o - =1
ol =
+H H
I = it |
l &
. 1 | &
|
=__Ii]h|J2[I:1:0.05 10 -
771005
40 50

(Sakil 2.10) Tacriibs gertyoju

Tacriibonin tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori

1.

S

Istifado etmozdon gabaq frezlomo masiminin alatlorini yoxlayin va yagla tomin etdikdon sonra
idaraetmoni yoxlanisdan kegirin.

Osla slcak geyinmayin.

Formanizin qol vo ya asagi1 hissasinin frezlomo masinina tutulmamasi ii¢tin digqstli olun.
Frez basligli kesici alatdan istifads edarken qoruyucu eynak taxilmalidir.

Yongqarlar1 kenarlasdirmaq ti¢iin, maftilli firgadan istifads etdiyinize amin olun.

Masin islok voziyyatds olduqda, heg vaxt siirati doyigsmayin.

Tacritba marhoalalori

1. Certyoj detallarin1 oxuma

ZIX

' 15 2040, 05 15
-------------------- 1 w -7}

= = =
o = -
+H H

| 2 Er

I |

| | ,

I

10 | 2040, 05 l_ 10 -
[7]0.05]
40 50

Miihiim 6l¢ii: 20, 10, 15mm

(1)Isdon avvalki hazirliq: Material S20C
(2) Avadanliq; Saquli frezlomos masini
(3) Kvadratin bucaglari oldugca mithiimdiir.
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2. Detah hazirlama

(1) Detal1 hazirlayin
A= 55mm
B=45mm
C=45mm

3. Frez manganada altitorafli formaya malik detal sixmaq

(1) Frez mongonadas altitorafli formaya malik
detali sixmag.

(2)Hit Detala ¢okiclo vurmaq

(3)Moangona movqgeyinds qurun, dayaq
plitasi ilo méhkom barkidin

4. Kasici alatin secimi

(1) Frez basligini segin.

(2) Spindelds frez basligin1 qurmaq vo
kasim gartina uygun referans se¢imi

(3) 80~120 diametr olan frez baslig1

(4) 10mm olan miistavi sonluq frez

(1) Spindel islok vaziyyatds olarken, mikro
xotti burtikin 0 noqtoli qurgusunu alotin
konarinin sol torofino baglayin.

(2) Dirsak hissenin toxminen 2 mm yuxart
torofindo dogru istiqgamoto verilmo vo
kobud kasim

(3) Spindeli dayandirma ve plansayba
movqeyina qayitma, detalin yerlosma
yerini tutma
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6. Frezloma masini vasitasilo morkazi oyuq formah detali kasmok

(1) Frezlomo masiminin qurasdirilmasi

(2) Sonluq frez iizra spindeli iso salin

(3) Sonluq frez ilo ganov kesim iizorindo
isara qoymaq

(4) 450 rpm-lik spindeli isa salin, soyuducu
qurgunu yandirin, daxili ve xarici
hissads tamiz emal olunmus kosim.

(5) Mikro holgo ilo 0.05mm-lik miisaido
gargivasinda emal olunmus kasim.

(6) Kobud kasim etmok, 6lgmoak, kosimin
emal1 vo tamamlanmis dl¢iinii yoxlamaq

(7) Digor torofi sabitlomak, ganov kasim
etmok.

7. 9ya vasitasilo detal girdalomak

(1) Har bir sathin kosimi tamamlandigdan
sonra, 9ya vasitasilo ucunu girdslomok.
(2) Normal faska (kasik) C0.2-dir.

8. Detalin ol¢iilmasi

(1) Girdoloms prosesindon sonra.
(2) Detal1 6lgmok
204+0.05mm 154+0.05mm
50+0.Imm 40+0.1mm
40+0.1mm
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Qiymatlondirma testi

Qiymoatlondirma sandart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Frezlomo masiminin foaliyyat metodunun qurulusunu omin bir gokildo izah
edo bildi?

. Certyoj detallarii oxuya bildi?

. Detal1 hazirlaya bildi?

. Frezlomo mongonodo altitorofli formaya malik detali sixa bildi?
. Kosici aloti se¢o bildi?

AN L AW N

. Frezloma masini vasitasilo markazi oyuq formali malik detali tohliikosiz
gqaydada koso bildi?

7. Detal1 6l¢a bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mogq soraiti ilo slagodar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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3. Dord torafi oyuqlu detah frezlomak

Isin Moaqsadi: Tolobo bu modulu Gyrandikdon sonra;
1. Frezlomo masininin foaliyyot metodunun qurulugunu ominlikls izah eds bilor.
2. Frezlomo masini vasitosilo dord torofi oyuqlu formaya malik detali tohliikosiz qaydada koso bilor.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat detal: Polad 70mm x 45mm x 45mm

Avadanlhq va alatlor

Frezloma masini

Frez baslig1

Sonluq frez

Konusvari patron
Mangana

Cokic

Naniuslu stangensirkullar
Mikrometr

@QE@OE®EE

Movzu ild slagoli biliklor

1. Kasim siirati vo firlanma harakatinin say1

1) Kosim stirati
(1) Frezlomo isindo kesim siirati, kasici alotin dairavi (halgovi) siiratini ifado edir vo asasan,
mexanizmin va kasici alotin xidmat miiddati ils slagadardir. (Sokil 3.1-o baxin)
(2)Kosim siirati kosmoda temperatur artimina vo kasim doqigliyine tesir edir, odur ki, lazimi qaydada
secilmoalidir.
(3) V=7 DN/1000
V = kosim stirati (m/ daq)
D = detalin diamteri (mm)
N = spindelin firlanmasi (rpm)
n=3.14

Detal
Diiz frez bashg

Kasim dorinliyi

(Sakil 3.1) Diiz kosici alotin kosim siirati
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2) Verilmo normasi
1 daqiqadd verilma

el
1 firlanmada verilmo .1

&

*

-

~ 1 hasiyada verilmo

(Sakil 3.2) verilmoa normasi vo verilmo

Frezloms masininda verilmo normasi, 1 daqiqe iizro masanin harokst mosafasini ifads edir.
Umumiyyatla, verilmo miqdart hor bir iilgiic {izro vo ya islomo zamani dogiqods verilmo ilo gdstorilir.
Onlarin slagolori asagidaki kimidir. (Sakil 3.2-5 baxin)

2. Prosedur

1) Hazirlhiq
(1) Alatlori va 6l¢ii cihazlarini hazirlamag.
(2) Certyoju nazordon kegirin va verdiyiniz materiali yoxlayn.
2) Mangonani quragdirmaq
(1)Masann iist sothindo giisur olub-olmadigini yoxlayin.
(2)Mongonin alt hissasini tomizloyin vo har hansi qiisurun olub-olmadigini yoxlayin.
(3)Masanin sol torafi iizorinde 1/3 mévqeyinde mongonani yerlosdirin vo onu, yiingiilco T sokilli bolta
sabitloyin.
(4) Dairovi 6l¢ii cihazim siitun sothi vo verilmo masast iizorinda sol vo sag torofa horokot edocok yondo
barkidin ki, mangonas stituna paralel olsun.
(5T sokilli boltu névba il sol vo sag torofa sabit sokildo sabitloyin. (Sokil 3.3-0 baxin)

Dairovi olcii
cihazi

Horakat
etmayan
mongond agzi

(Sakil 3.3) Moangoanonin qurasdirilmasi
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Tacriiba certyoju
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(Sokil 3.4) Tacriibs certyoju

Tacriibonin tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori

1. Istifado etmozdon gabaq frezlomo masininin alotlorini yoxlaym vo yagla tomin etdikdon sonra
idaroetmani yoxlanigdan kegirin.

2. Osla alcak geyinmayin.

3. Formanizin qol vo ya asag1 hissasinin frezlomo masinina tutulmamasi tigiin digqgatli olun.
4. Frez baslhql kosici alotdon istifado edorkon qoruyucu eynok taxilmalidir.

5. Yongarlari kenarlagdirmaq ti¢iin, maftilli firgadan istifads etdiyinizo amin olun.

6. Masin islok vaziyystda olduqda, heg vaxt siirati doyismayin.

Tacriiba marhoalalori

1. Certyoj detallarim1 oxuma

15 10750 2005 120308 g,

e o 1
1 E:?D N S

15°9 05

+0, 05

£9
40

L4
b

(1) Miihiim 6lgii: 25, 15, 20, 8mm

(2) lIsden avvalki hazirliq: Material S20C
(3) Avadanliq; Saquli frezlomo magini

(4) Kvadratin bucaqlari olduqca miihiimdiir
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2. Frezlomo masini vasitasilo dord tarsfi oyuqlu detal kasmak

(1) Frezlomo masiminin qurasdirilmasi

(2) Sonluq frez tizro spindeli iso salin

(3) Sonlugq frez ilo ganov kosim {izorindo isaro
goymagq

(4) 450 rpm-lik spindeli iso salin, soyuducu
qurgunu yandirin, daxili vo xarici hissodo
tomiz emal olunmus kosim

(5) Mikro holgo ilo 0.05mm-lik miisaido
¢ar¢ivasinda emal olunmus koasim

(6) Kobud kosim etmok, 6l¢mok, kosimin emali
vo tamamlanmis Ol¢linii yoxlamaq

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarint yerina yetirorkon:

1. Frezlomo magiminin faaliyyat metodunun qurulusunu omin bir gokilds izah
edo bildi?

. Certyoj detallarim oxuya bildi?

. Detal1 hazirlaya bildi?

. Frezlomo monganadas altitorafli formaya malik detali sixa bildi?
. Kasici alati se¢a bildi?

AN D AW

. Frezlomo masini1 vasitasilo dord torofi oyuqlu detali tohliikesiz qaydada koaso
bildi?
7. Detal1 6l¢a bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toalaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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4. T-oyuq formah detah frezlomok

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu Gyrandikdon sonra;
1. Frezlomo masininin foaliyyot metodunun qurulugunu ominlikls izah eds bilor.
2. Frezlomo masini vasitosilo T-oyuq formali detali tohliikosiz qaydada koso bilor.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat detal: Polad 55mm x 35mm x 40mm

Avadanlhq va alatlor:

Frezloma masini

Frez baslig1

Sonluq frez

T-sokilli kosiyo malik kosici alot
Konusvari patron

Mangana

Cokic

Naniuslu stangensirkullar
Mikrometr

©EOEOEEE)

Movzu ild alagoli biliklor

1. T-sakilli kasiyin strukturu

(1) Detal vo ya mongononi barkitmak mogsadilo mexanizm alstlorinin list miistovi sathindo T-sokilli
kasiklor emal edilir. (Sokil 4.1-0 baxin)
(2) Tohliikasizlik todbirlori vo xobardarliglara baxin.

T-sakilli kasik

Plansayba

Dirsak hissa

_i Sonluq frez

Detal

T-sokilli

kosik
asi %

(Sokil 4.1) T-sokilli kesiyin istifadasi vo kosim metodu
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2. Prosedur

1) Hazirhq isi
(1) Aletlori vo 6l¢ii cihazlarini hazirlamagq.
(2) Certyoju nozordon kegirin vo verdiyiniz materiallari yoxlayin.
(3)Olgii cihazi ilo, mangona agzinin paralel vo saquli toraflorini, eloca da alt sothin iifiiqi torafini
yoxlayin, daha sonra mongonani dogru sokilds sabitloyin.
(4)Firlatma sayini segin.

2) Altibucagli kesim edin
34x30x50 6l¢iido detal1 kasin.

3) Nisans qoyun.

4) Pillalor yaradin (Sakil 4.2-0 baxin)
(1) Detali mongonays sabitloyin ve paralelliyini yoxlayn.
(2)Detal1 40.5 lgiisiinds kosin vo ¢ xatti A miistovising istinaden 15.5 [mm] olur.
(3)0 noqtosine yaxim mosafade 40 [mm] kesim edin.
(4)B miistovisina istinaden b xattinin 30.5 va ¢ xattinin 15.5[mm] olacag: kobud bir kesim edin.

a

7
) P

(Sakil 4.2) T-goklinds kasik pills yaratmaq

5) T-soklinds kasik yaradin ($akil 4.3-5 baxin)

(1)Mongons agzina detalin 50 [mm] lgiidoki hissesini sabitloyin.

(2)Konusvari patrona 920 t6 6l¢iilii T-soklindo kesici alati sabitloyin vo firlatma sayin1 segin.

(3) T-sokilli kosici alatin alt miistovisinda, toxminon 0.02[mm] 6l¢iilii A miistovisi iizre kesim edin vo
daha sonra saquli verilma dastoyinin mikro halgs miqyasinin 0 ndqtasini tonzimlayin.

(4)Kaosici alotin qalinhigini 6lgdiikden sonra ¢ xattini tenzimloyin, mikro halqo tizerindoki 6l¢iinii
isaralomok liciin e xattinin kasiminds S ilo dirsok hissoni harokato gatirin.

(5)Oks torafi f xatti ilo eyni sokildo kasin.

w1 1

@~ - ng

f . -
@ A miistavisi h
—1

(Sakil 4.3) T-gokilli kosim.

Th

PO
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6) Osyalar1 konara qoyun
(Distifado olunmus alotlori vo 6l¢ii cihazlarin1 tomizloyin vo kenara qoyun.

(2)istifado edilmis masinlar1 tomizloyin vo yagla tomin edin.

Tacriiba ¢ertyoju
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(Saokil 4.4) Tacriibs certyoju

Tacriibanin tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori

1. Istifado etmoazdon qabaq frezlomo masinmin alatlorini yoxlayin vo yagla tomin etdikdon sonra
idarsetmani yoxlanigdan kegirin.

. Osla alcak geyinmayin.

Formanizin qol vo ya asagi hissasinin frezlomo masinina tutulmamasi tigiin digqgatli olun.

. Frez bashigindan istifads edarkon qoruyucu eynok taxilmalidir.

. Yongqarlar1 kenarlagdirmaq ti¢iin, maftilli fircadan istifads etdiyinize amin olun.

. Masin islok vaziyyatda olduqda, heg vaxt siirati doyismayin.

. Tohliikasizlik tadbirleri va xabardarliglara baxm.

Tacriiba marhoalalori

1. Certyoj detallarim1 oxuma

A #
Ev'a'/ B 30 -.052 e T- Qanovu
| . i
3 I 1
B
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24 o5z L1 [
- I =
‘
50 4 o

(1) Miihiim ol¢ii: 30, 24, 8, 16mm

(2) Isdon ovvalki hazirhq: Material S20C
(3) Avadanlig; Saquli frezlomo masini
(4) Kvadrat vo T bucagi olduqca mithiimdiir
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2. Kasici alotin secimi

(1) Sonluq frez tizro kosici alati doyismok

(2) Sonluq frezdo qanov tsulu totbiq edilir,
eyni zamanda, SKH materiallariin bark
ndviinden diizeldilmis yan v alt iilgiiclorden
edilon kvadrat kosim; iimumiyyatla,
qaranqus quyrugu formal kasici alotds 60°
siiriiskon sathlor kosilir.

(3) 80~120 diametr olan frez basligi

(4) 10mm olan diiz sonluq frez

(5) T-gokilli kasici alat

3. Frezlomo masim vasitasilo T-oyuq formah detali kasmak

(1) Frezloms masininin qurasdirilmast

(2) Sonluq frez lizro spindeli igo salin

(3) Sonluq frez ilo qanov kesim {izorindo isare
qoymaq

(4) 450 rpm-lik spindeli igo salin, soyuducu
qurgunu yandirin, daxili vo xarici hissonin
kobud kosim

(5) Mikro hoalge ilo 0.05mm-lik miisaide
gar¢ivasindo emal olunmus kosim

(6) Kobud kosim etmok, 6l¢gmoak, kasimin emali
vo tamamlanmis dl¢linti yoxlamaq

(7) Digor torofi sabitlomak, ganov kasim etmaok.

(8) T-sokilli kasiyin istifadasi

Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirmo standart meyarlari Bali

Xeyr

T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Frezloma masiminin faaliyyot metodunun qurulusunu amin bir sokilds izah
edo bildi?

Certyoj detallarin1 oxuya bildi?

Detal1 hazirlaya bildi?

Frezloma mongonads altiterofli formaya malik detali sixa bildi?

Kaosici alati se¢a bildi?

Frezlomo masini vasitosilo T-oyuq formali detali tohliikosiz qaydada koso
bildi?

7. Detal1 6l¢o bildi?

AR

*T/E (totbiq edilmadi) — Toloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerino yetiro bilmadi.
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5. Trapes profilli oyuq formah detah
frezlomak

Isin Moaqsadi: Tolobo bu modulu Gyrandikdon sonra;
1. Frezlomo masininin foaliyyot metodunun qurulusunu ominliklo izah eds bilor.
2. Frezlomo masini vasitosilo trapes profilli oyuq formaya malik detali tohliikosiz qaydada kosa bilor.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat detal: Polad 50mm x 35mm x 40mm

Avadanhq va alatlor:

Frezloma masini

Frez basligi

Sonluq frez

Qaranqus quyrugu formali kosici alot
Konusvari patron

Mangona

Cokic

Naniuslu stangensirkullar
Mikrometr

©EOEOEEE

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Qaranqus quyrugu formasinin strukturu

(1) Qaranqus quyrugu formasinin hesablanmasi
60° tlizro

(2) Xarici kosiyin 6lgiisii.
a=b-2z,(z=h/tan60°)

(3) 1 oxu totbiq edorkon, A xottinin 6lgiisii. (Sokil 5.1-0 baxin)
A=b- Z+ x,(x=r/tan30°+r)

F-1
— - |
r{Eh =) 1 =l 3=

PN T | |
= L, =1 T M 2 x !

) (k)

al él

’rc—:’_’ o

T b
(<) (d)

(Sakil 5.1) Qaranqus quyrugu formasinin hesablanmast

[ 2 oxu totbiq ederken B xattinin 6l¢iisii. C=c+ x,(x=r/tan30°+r)
B=a+2x,(x=r/tan30°+r) D=b-2x
T C, D xatlorinin daxili 6l¢iisii.
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2. Prosedur

1) Hazirliq
(1) Mexanizmi yoxlayin vo yagla tomin edin.
(2) Alatlori vo 6lgii cihazlarini hazirlamagq.
(3) Certyoju nozordon kegirin va verdiyiniz materiali yoxlayn.
Mongononi qurasdirin vo paralelliyini tonzimloyin.
2) Qaranqus quyrugu formasinin 6l¢iisiinii hesablayin (Sokil 5.2-0 baxin)
Deyok ki=60°,b=30,c=10,h=7,r=3[mm].[]
Sonluq frezin daxilinds kosim 6l¢iisiinii hesablayn.
a=b-2z
z=h/tan 60°=7/tan 60°= 4.04[mm]
a=30-2x4.04=21.92[mm]
1 oxunu totbiq edin vo A xattinin Ol¢iisiinii olds edin.
A=b- z+ x(x= rt+ y= r+ r/tan30°)
- A=30-4.04+8.196=34.156[mm]
[112 oxu totbiq edin vo B xottinin 6l¢iisiinii hesablayin.
B=a+2x
B=21.92 +2 [1118.196 = 38.31[mm]
C vo D xotlorinin 6l¢iisiinii hesablayin.
C=c+x=10+8.196=18.196[mm]|
D=b-2x=30-2[1118.196=13.608 mm]

i L]
1]
ILh

= =

I I

A. z,axatlorinin ol¢iisiiniin hesablanmasi

A . B
|
= i .
s I CC 3
iy _ll=
3 x A x
a A xattinin B xattinin
hesablanmasi . hesablanmasi
i}
H 1 b [ ;:-,_.* 45
x] L _— . -
L] b
. C xottinin e D xottinin
hesablanmasi B hesablanmasi

(Sakil 5.2) Qaranqus quyrugu formasinin hesablanmast

3) Altibucaqli kasim edin

(1) Detali barkitmozdon qabaq, mongensnin alt hissasini, agzini va paralel blokunu tomizloyin.

(2) Detal1 sabitlomok iiiin dondordiyiniz zaman splinterlori gixarmn.

®

4) Nisana qoyun
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5) Sonlugq frez ils pillali kesim edin ($akil 5.3-0 baxin)
(D) h="7.5, a=26[mm] 6l¢iiyo uygun sol vo sag pillolorin derinliklorinin kosimi.
(2) A miistovisina istinaden, b xattini 0 ndqtosine yaxin mesafade 10[mm] 6lgiido kesin.
(3) 0 noqtosine yaxi mosafade 24.5[mm] kesim edin vo daha sonra onu Slgiin.
(4) Detali mongonadon ayirmadan, xirda disli oys ilo ucunu girdoloyin.

a b

(Sakil 5.3) Pillali kasim

6) Qaranqus quyrugu formali kasim edin (Sakil 5.4-0 baxin)

Sonluq frezi garanqus quyrugu formali kasici alatlo doyisin. Qaranqus quyrugu formali kasici
alati se¢diyiniz zaman onun qalinliginin §{mm]-den yuxari olub-olmadigini yoxlayin.

(2) Qaranqus quyrugu formal kesici alotin alt sothinda toxminen 0.05[mm] 6l¢iide kesim edin va
daha sonra onu 0 noqtesine nizamlayn.

(3) 0 noqtesine yaxin mosafados h hissesini 8[mm] 6l¢iide kosin.

(4) Qaranqus quyrugu formali kesimdon sonra, onun ¢6 oxu ilo uygunlugunu 6lgiin.

(5) Xotan1 diizoltmok iiciin 0 ndqtesini tonzimloyin vo A xettinin .0 04 .024(1 ola bilmasi tigiin
yenidon kasim edin.
a. garanqus quyrugu formali kasim iizrs ig sirasi
b. desici tipli kasici alatlo kasim c¢. normal tipli bucaq frezi ilo kasim. (Sakil 5.5-5 baxin)

1-ci i

(Sakil 5.4) Qaranqus quyrugu formali

7) Nozardon kegirin va igi tamamlayin, heg bir xata (bosluq) olmadan ucunu girdslayin.
8) Osyalar1 konara qoyun

XX istifade olunmus alotlori vo 6lgii cihazlarimi tamizloyin vo kenara qoyun.
1111 Istifade edilmis masinlar1 tomiz saxlayim vo yagla tomin edin.
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Tacriiba certyoju
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(Saokil 5.5) Tacriiba gertyoju

AN L bW

Tacriibanin tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori
1.

Istifado etmozdon qabaq frezlomo masininin alatlorini yoxlayin va yagla tomin etdikdon sonra
idareetmoani yoxlanisdan kecirin.

. Osla alcak geyinmayin.
. Formanizin qol va ya asagi hissesinin frezloms masinina tutulmamasi ii¢tin digqatli olun.

. Frez basligl kesici alatden istifads edarken qoruyucu eynak taxilmalidir.
. Yongarlar1 kenarlagsdirmaq ti¢iin, maftilli fircadan istifads etdiyinize amin olun.
. Masin islok voziyyatds olduqda, hec vaxt siiroti doyismayin.

Tacriiba marhoalalori

1. Certyoj detallarini oxuma
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(1) Miihiim 6l¢ii: 28.58, 8, 28mm, 60°
(2) Isdon avvalki hazirliq: Material S20C

(3) Avadanliq; Saquli frezlomo magini
(4) Kvadratin bucaqlari oldugca mithtimdiir
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2. Kasici alatin secimi

(1) Sonluq frez lizrs kasici aloti doyismok

(2) Sonluq frezda ganov iisulu totbiq edilir, T
eyni zamanda, SKH materiallarinin !
bork noviindan diizaldilmis yan vo
alt lilgliclordon edilon kvadrat kosim;
imumiyyatla, qaranqus quyrugu formali
kosici alatda 60° siiriiskon sathlar kosilir.

(3) 80~120 diametr olan frez baslig1

(4) 10mm olan diiz sonluq frez

(5) Qaranqus quyrugu formal kosim

3. Frezlomoa masim vasitasilo trapes profilli oyuq formah detal kasmak

(2) Sonluq frez iizra spindeli igo salin.

(3) Sonluq frez ilo qanov kasim {izarindos isara
qoymagq

(4) 450 rpm-lik spindeli iga salin, soyuducu
qurgunu yandirin, daxili vo xarici hissado
kobud kosim

(5) Mikro holgo ilo 0.05mm-lik miisaido
carcivasinda emal olunmus kosim

(6) Kobud kasim etmoak, 6l¢mok, kasimin emali
va tamamlanmis 6l¢linli yoxlamaq

(7) Digar torafi sabitlomak, ganov kesim etmak.

(1) Frezlomo magiminin qurasdirilmasi ‘

77

Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Frezlomo magininin faaliyyst metodunun qurulusunu amin bir sokilds izah
edo bildi?

. Certyoj detallarin1 oxuya bildi?

. Detal1 hazirlaya bildi?

. Frezloma mangonadas altitorafli formaya malik detali sixa bildi?

. Kasici alati se¢o bildi?

. Frezlomo magini vasitasilo trapes profilli oyuq formali detali tohliikasiz
qaydada koso bildi?

7. Detal1 6l¢o bildi?

AN AW

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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6. Pillo formah detah frezlomak

Isin Moaqsadi: Tolobo bu modulu Gyrandikdon sonra;
1. Frezlomo magininin foaliyyot metodunun qurulusunu ominliklo izah eds bilor.
2. Frezlomo masini vasitosilo pillo formali detali tohliikosiz qaydada koso bilar.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat detal: Polad 405mm x 305mm x 105mm

Avadanhq va alatlor:
(1 Frezlomo masin
(2) Frez bashgi
(3) Sonluq frez
(4) Konusvari patron
(5) Moangona
(6) Cokic
(7) Naniuslu stangensirkullar
Mikrometr

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Alatlorin strukturu

1) Mexanika sahosindo bozi 6l¢ii alotlorinin uzun miiddot qorunmasi zoruridir, bundan olavo
uzun miiddotli giinos is1gina moruz qalmadan gaginilmali, riitubat vo tozdan uzaq 20 dorocodo
saxlanilmali, maqnit reaksiyadan uzaq olmali, yaxsi havalandirilmali, tohliikesizlik qutusunda
saxlanilmali vo s. O climlodon, mexanizmlorin idarosindo digqotli olmagq tasirlordon qoruyur,

odur ki, miqyasli, xotti 6l¢ii araligin1 dogru istifado edin.
(Sakil 6.1-2 baxin)

dAAII

Olgiicii cihazin skalasi Test gostoricisi (dastok tipli) iohanson 6l¢ii plitkasi Bucagq hissoni 6l¢con

Dairovi skala tipli Test gostaricisi (dastak tipli) Hiindiirliik 6lcon  Dairavi skala tipli

(Sokil 6.1) Alatlorin novii
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2) Hor seydon oavval, dlcii alstlorinin istifadasi yuxarida gosterilir; presizionluq morkozlogdirmo
izra Olciicli cihazin skalasi, ekssentrik Sl¢li vo s. Eyni ilo dostok tipli Test gostoricisi adlanan
digor olgiicii cihazin skalasi, daha doaqiq istifadolor iigiin nozards tutulur ki, 0.01 va ya 0.001
mm minimum skalaya malikdir vo 6l¢ii aralig1 0.2, 1, 2, Smm va s.-dir. fohanson 6l¢ii plitkasi
biitiin 6l¢ii standartlara vo daqiqliyine malikdir, bucaq hissoni 6lgon bucagqlar ii¢iin istifads edilir,
Diizbucagqliliq tlizro diizbucaqli sahalarin istifadesi, Diizbucaqli set, komplekt birlosmosi adlanir
ki, bura 2 torof iizra bucaglarin istifadasi vo markozlosmo, isarsloms vo s. aiddir. Hiindiirliik 61¢on
qurgu hiindiirliik dayarleri, nisana qoymagq va s. li¢lin nozards tutulur. (Sakil 6.2-2 baxin)

3) Mikrometr: birbasa zoruri tipli 6l¢li alsti, daha ¢ox hissolorin doqiq Olgiilmasi iiglin istifade
olunur. ($akil 6.3-5 baxin)

l)(l:im
M= %2750 100
b= Hor xattdo 1mm

Yiv modulu 0.5 mm-dir

Ucluq skalas1 = 50 bolgii [ \

Sokil 6.2 Mikrometrin strukturu

4) Skalanin oxunusu

@cp i ©

]

. @ N * @ Lmm
(D 1um periinesr B @ lmm 12 # 0. Smm 3
@ osm - Q5 @0 5 o DU0lmm 05
@ 0.Olmn 0% @0 0lmm 2 @ 0.001mm [§]]
8 % 12 47mm w_

Sakil 6.3 Xotti mikrometrin oxunusu

2. Kasici alatlorin strukturu

Taxma ¢arx noviindon diizoldilmis frez basligi iizro kobud genis kosim; sonluq frezdo ganov iisulu
totbiqi; eyni zamanda, SKH materiallarinin bark néviindon diizoldilmis yan vo alt tilgiiclordon edilon
kvadrat kosim; timumiyyatlo, qaranqus quyrugu formali kasici alotdo 60° siiriiskon sothlor kosilir, T
—sokilli kasiyo malik kosici alot vasitasils iso detallar, eloca do bark tipli vo tezkason poladlar kosilir.
(Sakil 6.4-5 baxin)

80~120 diametr olan frez bashgi Sonluq frez Qaranqus quyrugu T —sakilli kasiya malik
formali kasici alot kasici alot

(Sokil 6.4) Kosici alotlorin novlori
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Tacriiba certyoju
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(Sakil 6.5) Tacriiba gertyoju

>

AN L B W N

. Osla alcak geyinmayin.

Tacriibanin tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori
1.

. Frez bagliql kesici alatdon istifads edorken qoruyucu eynak taxilmalidir.

. Masin islok vaziyyatds olduqda, hec vaxt siirati doyismayin.

. Formanizin qol vs ya asag1 hissasinin frezlomo maginina tutulmamasi tigiin digqotli olun.

. Yongarlar1 kenarlagdirmaq ti¢iin, maftilli fircadan istifads etdiyinize amin olun.

Istifado etmozdon qabaq frezlomo masininin alatlorini yoxlayin va yagla tomin etdikdon sonra
idarsetmoni yoxlanigdan kegirin.
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Tacriiba marhoalalori

1. Certyoj detallarim1 oxuma
3- @ 40 Yonma
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(1) Miihiim 6l¢ii: 40, 50mm

(2) Isdon avvalki hazirliq: Material S20C
(3) Avadanlq; Saquli frezloma masini

(4) Kvadrat va bucaglari oldugca mithiimdiir

2. Kasici alatin se¢cimi

(1) Sonlugq frez tizrs kasici alati doyismok

(2) Sonluq frezdo ganov tisulu totbiq edilir,
eyni zamanda, SKH materiallarinin
bork noviindon diizeldilmis yan va
alt dlgliclordon edilon kvadrat kosim;
imumiyyatle, qaranqus quyrugu formali
kasici alotds 60° siiriiskon sathlor kasilir

(3) 80~120 diametr olan frez bashigi ’

(4) 10mm olan diiz sonluq frez

(5) 10mm dolmo

(6) 40mm yonma ¢ar¢ivasi
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3. Frezlomd masini vasitasilo rapes profilli oyuq formah detahh kasmok

(1) Frezloms magminin quragdirilmasi

(2) Sonluq frez iizra spindeli iso salin

(3) Sonluq frez ilo qanov kosim iizorinds isars
qoymaq

(4) 450 rpm-lik spindeli iso salin, soyuducu
qurgunu yandirin, daxili vo xarici hissonin
kobud kasim

(5) Mikro holgo ilo 0.05mm-lik miisahide
gar¢ivasinda emal olunmus kosim

(6) Kobud kosim etmak, 6lgmok, kosimin emali
vo tamamlanmis 6l¢iinli yoxlamaq

Qiymoatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Frezloma masiminin faaliyyot metodunun qurulusunu omin bir sokilds izah
edo bildi?

. Certyoj detallarini oxuya bildi?

. Detal1 hazirlaya bildi?

. Frezloma mongonadas altitorafli formaya malik detali sixa bildi?
. Kosici aloti se¢o bildi?

AN AW N

. Frezlomo magini vasitasils trapes profilli oyuq formali detali tohliikosiz
qaydada koso bildi?

7. Detali 6lgo bildi?

*T/E (totbiq edilmoadi) — Tolobo tocriibi mosgq soraiti ilo alagodar olaraq mosqi yerina yetiro bilmadi.
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7. Alibucaqh formaya malik detah
frezlomok

Isin Moaqsadi: Tolobo bu modulu Gyrandikdon sonra:
1. Frezlomo masininin foaliyyot metodunun qurulugunu ominlikls izah eds bilor.
2. Frezlomo masini vasitosilo pillo formali detal1 tohliikosiz qaydada koso bilar.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat detal: Polad 75mm x 75mm x 25mm

Avadanlhq va alatlor:
(1) Frezlomo masin
(2) Frez bashgi
(3) Sonluq frez
(4) Konusvari patron
(5) Moangona

(6) Cokic
(7) Naniuslu stangensirkullar

Movzu ild slagoli biliklar

1. Olcii alotlarinin strukturu

1) Olgii alotlori: Naniuslu stangensirkullarin istifadosi
(1) Naniuslu stangensirkullar, xotkes vo stangensirkullarm birlosmasidir vo detalin dorinliyini, xarici
vo daxili diametrini 6lgmak ti¢iin istifads olunur.
(2) Naniuslu stangensirkullarm adi. (Sokil 7.1-0 baxin)

Daxili dl¢ii 16vhasi
Mbongans tipli dayandiricl vint

L7

Dorinlik zolag

Naniuslu 16vha

Tanzimlayici mangana

Xarici 6l¢ii 16vhosi

b. Dogru
(Sokil 7.1) Olgii alotlorinin strukturu (M-tipli)

(3)Naniuslu stangensirkullarin névlori: KS(Koreya standartr), Naniuslu stangensirkullarin 4 néviinii,
yoni M1 tipli, M2 tipli, CB tipli vo CM tipli ndvlarini miisyyan edir, lakin bir ¢ox digar novlor do
istifado olunur.
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2. Mikrometrin prinsiplori

(1) Mikrometr, vintin osasinda totbiq edilir, belo ki, ohato olunan vint shato edon vintdo 1 firlatma
horakoti edorso, spindel homin vintin 1 modulu ilo ilorloyir.

(2) Umumiyyatlo, dayaq 16vhasi gorgivays olave olunur vo gilizds yerloson xirda vint vasitosilo doqiq
sokilds hazirlanan spindelin 1 modulu 0.5[mm]-dir.

(3) Skalalar, 50 borabor bolgii ilo gilizin ¢evrosi otrafinda aparilir, beloliklo minimum uzunluq 0.01 [mm]
Olciinii gostorir. (Sakil 7.2-0 baxin)

(Sokil 7.2) Mikrometrin novii

3. Siferblat test gostorici

(1) Siferblat test gostarici, dostok qollu test gostarici vo ya aqrob gostarici kimi do molumdur, standart
dairovi skalali indikatorla miiqayisodos, daha kigik 6l¢ii araligina malikdir.

(2) Test gostarici qolun ayintisini 6l¢iir, zond oks istiqamoto horokat edir, lakin oymaq ndqtosi otrafinda
qovsdo doniir. (Sokil 7.3-0 baxin)

(Sokil 7.3) Siferblat test gdstarici

4. Tohanson olcii plitkas

(1) Daqiq 6lgii bloklari, hissalarin hazirlanmasinda méveud dlgiiys malik keyfiyyoto nazarat {igiin
zoruri olan osas standartlardir.
(2) Mosoalon, M, dl¢ii cihazinin tam se¢imini ifads edir. (Sakil 7.4-5 baxin)

Mitutoyo
CERTIFICATE OF INSPECTION

(Sakil 7.4) Iohanson &l¢ii plitkasi
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5. Sinus cubugu

(1) Sinus ¢ubugu, sothlordo sabitlonon iki presizionluq korpuslu silindrlor ilo borkidilon presizionluq

poligon korpusundan ibaratdir.

(2) Silindrlorin morkozi hissolori arasindaki mosafoya doqiq sokildo nozarot edilir vo zolagin iist hissasi,

iki vordononin orta hissolori boyunca bir xotto paraleldir.

(3) Bucagq, sinus qaydasindan istifado etmoklo hesablanir. Bozi texnika vo metal isloma iizro referans

kitablari, 1 doqige araliglarla artaraq 0-90 doracolordon bucaq aldo etmok tigiin lazimi 6l¢iilori
gostaron codvellori ehtiva edir.

Tacriiba certyoju

T

38401

CHo A-A

(Sakil 7.5) Tacriiba ¢ertyoju

Tacriibonin tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori
1.

AN L AW

. Osla alcok geyinmayin.

. Formanizin qol vs ya asag1 hissasinin frezlomo maginina tutulmamasi tigiin digqatli olun.
. Frez bagligh kesici alatdon istifads edorkon qoruyucu eynak taxilmalidir.

. Yongarlar1 kenarlasdirmaq ti¢iin, maftilli firgadan istifads etdiyinize amin olun.

. Masin islok vaziyyatda olduqda, heg vaxt siirati doyismayin.

Istifado etmozdan qabaq frezlomo masininin alatlorini yoxlayin va yagla tomin etdikden sonra
idaroetmoani yoxlanigdan kegirin.
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Tacritba marhoalalori

1. Certyoj detallarin1 oxuma

B
H—i——|—11z #
A A

| |
o ?__I_ 7 /F__

(1) Miihiim 6l¢ii: 70, 69, 8, 9mm

(2) Isdon avvalki hazirliq: Material S20C

(3) Avadanlq; Saquli frezlomo masini

(4) Kwvadrat vo bucaglari oldugca miihiimdyir.

2. Frezloma masim vasitasils trapes profilli oyuq formah detalh kasmak

(1) Frezlomo magminin qurasdirilmasi

(2) Sonluq frez iizra spindeli iso salin

(3) Sonluq frez ilo ganov kesim iizerinda
isara qoymaq

(4) 450 rpm-lik spindeli igo salin, soyuducu
qurgunu yandirin, daxili ve xarici
hissanin kobud kasimi

(5) Mikro halga ilo 0.05mm-lik miisaido
¢ar¢ivasinda emal olunmus kosim

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirmo standart meyarlari Bali

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Frezlomo magininin faaliyyst metodunun qurulusunu amin bir sokilds izah
edo bildi?

. Certyoj detallarin1 oxuya bildi?

. Detal1 hazirlaya bildi?

. Frezlomo mongonodo altitorofli formaya malik detali sixa bildi?

. Kosici aloti sego bildi?

. Frezlomo magini vasitasilo trapes profilli oyuq formali detal tohliikosiz
qaydada koso bildi?

7. Detali 6lgo bilor i?

AN AW

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq saraiti ilo slagadar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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8. Uclayh strukturu olan detal
frezlomok

Isin Moaqsadi: Tolobo bu modulu Gyrandikdon sonra;
1. Frezlomo masininin foaliyyot metodunun qurulugunu ominlikls izah eds bilor.
2. Frezlomo masini vasitosilo pillo formali detal1 tohliikosiz qaydada koso bilar.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat detal: Polad 65mm x 65mm x 65mm

Avadanlhq va alatlor:
(DFrezlomo masini
(2)Frez bashg1
(3)Sonluq frez
(49)Konusvari patron
(5)Moangona
(6)Cokic
(7)Naniuslu stangensirkullar

(8Mikrometr

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Dalma ¢ubugunun strukturu

(1) Dalmo ¢ubugu metal islomo vo agac emalinda istifado olunan bir alotdir. Dolma {isulu tikintinin bir
¢ox aspektindo istifado edilon texnikadir. Diilgorlor (xarrat), osrlor boyu dolmo iisulundan desmo
tisulunun bir formasi kimi istifado etmiglor. Metal islomodo, dolmo {isulu ortaya ¢ixan desiyin
dairoavi olmasi zoruri olmayan naticolords bir az forqlidir. Metal islomodo, homin alot kosik ya da
asimmetrik desik vo ya kanal yaratmagq ii¢iin X vo Y oxlar1 lizorindo desilo vo ya qazila bilor ya da
miitkommol dairovi desik yaratmaq moqsadilo sadoco yuxari vo asagi horokotdo (Z oxu iizorindo)
idaro oluna bilor. (Sokil 8.1-0 baxin)

(Sakil 8.1) Dalma gubugunun strukturu

(2) Miiasir delma alatlari, ¢ox forqli dizaynlarin olmasina baxmayaraq ii¢ 9sas komponenti var. Homin
hissalora korpus, cubugu tutan dostok vo siferblat vint (deracsli mikro vint) daxildir. S6ziigedon
korpus bark momulatdan hazirlanib iki asas hissaye malikdir.

(3) Ucgiincii osas hisso dalmo alotidir. Dalma alatlori aksar dolma iizra bas dizaynlarda saquli va iifiigi
sokildo qurasdirila bilar. (Sakil 8.2-0 baxin)
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B34

(Sokil 8.2) Kobud dolma ¢ubugunun strukturu

2. Dalmd ¢cubugunun novii

(1) Anti-Vibrasiya Mexanizmi ils polad disli dolma ¢ubugu. P. Miisbat yerlosdirma. Simbol. T. S. C.
3 kiinclii vo 4 kiinclii 80° romb formasimin yerlogdirilmasi, qabirga formali struktur

(2) Yeni ikiqatl yuva iisulu asasen, kobud dslms iisulu ilo ortaya ¢ixan genis diametrlori vo dorin
desiklori 6namli doracods azaldaraq sortliyi vo effektiv yeyilmaya nozarati artirir. (Sokil 8.3-0
baxin)

(Sakil 8.3) Dalma ¢ubugunun manufakturasi

Tacriiba ¢ertyoju

30

-
" N 1/

i e
(=] <o /

o

B2

(Sakil 8.4) Tacriiba gertyoju

Tacriibanin tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori

1. Istifads etmozdon qabaq frezlomo magmninin alatlorini yoxlayin vo yagla tomin etdikdon sonra
idaraetmani yoxlanigdan kegirin.

Osla alcak geyinmayin.

Formanizin qol vo ya asagi hissasinin frezlomo masinina tutulmamast ti¢iin digqotli olun.
Frez bagligh kesici alstden istifads edorken qoruyucu eynak taxilmalhdir.

Yongqarlar1 konarlasdirmaq ticiin, maftilli fircadan istifads etdiyinize amin olun.

Masn islok vaziyyatds olduqda, heg vaxt siirati doyismayin.

en @h o= 2
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Tacriiba marhoalalori

1. Certyoj detallarini oxuma

30

B0z

60
~
-

[

(1) Miihiim 6l¢ii: 25, 20, 60mm

(2) Isdon ovvalki hazirliq: Material S20C
(3) Avadanlq; Saquli frezlomo masini

(4) Kwvadrat vo bucaglari oldugca mithiimdiir

2. Kasici alati secin

(2) Sonluq frezds ganov isulu totbiq edilir,
eyni zamanda, SKH materiallarmin
bork noviinden diizeldilmis yan veo
alt {lgliclordon edilon kvadrat kosim;
imumiyyatle, qaranqus quyrugu formal
kasici alatdo 60° siiriiskon sathlor kasilir.

(3) 80~120 diametr olan frez bashigi

(4) 10mm olan diiz sonluq frez

(5) 16mm dolmo

(6) 20mm yonma ¢ar¢ivasi ' |!

(1) Sonluq frez iizrs kasici alati doyigmok ﬂr

3. Frezlomd masim vasitasils trapes profilli oyuq formah detalh kasmok

(1) Frezlomo masininin quragdirilmasi

(2) Sonluq frez tizro spindeli igo salin

(3) Sonluq frez ilo ganov kosim iizorindos isaro
qoymaq

(4) 450 rpm-lik spindeli iso salin, soyuducu
qurgunu yandirin, daxili vo xarici hissonin
kobud kosim

(5) Mikro holgo ilo 0.05mm-lik miisaido
car¢ivasinds emal olunmus kasim

(6) Kobud kosim etmok, Olgmok, kosimin
emal1 vo tamamlanmis 6l¢ilinii yoxlamaq

(7) Digor torofi sabitlomok, qanov kosim
etmoak.
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4. Detalin ol¢iilmasi

(1) Girdeloms prosesinden sonra.
(2) Detal1 6l¢mak
25+0.005mm
20+0.005mm
60+0.lmm  30+0.Imm

Qiymoatlondirms testi

Qiymatlondirmo standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. Frezlomo masininin faaliyyot metodunun qurulusunu omin bir sokildo izah
edo bildi?

. Certyoj detallarii oxuya bildi?

. Detal1 hazirlaya bildi?

. Frezloma manganadas altitorafli formaya malik detali sixa bildi?
. Kasici alati seco bildi?

. Frezlomo masimi vasitasils trapes profilli oyuq formali detal1 tohliikosiz
gaydada koso bildi?

7. Detal1 6l¢a bildi?

AN L AW N

*T/E (totbiq edilmadi) — Toloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerino yetirs bilmadi.
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9. Siuiriiskon bloklu formaya malik detah
frezlomok

Isin Moaqsadi: Tolobo bu modulu Gyrandikdon sonra;
1. Frezlomo magininin foaliyyot metodunun qurulusunu ominliklo izah eds bilor.
2. Frezlomo masini vasitosilo pillo formali detal1 tohliikosiz qaydada koso bilar.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat detal: Polad 50mm x 45mm x 45mm

Avadanlhq va alatlor:
(1) Frezlomo masin
(2) Frez bashgi
(3) Sonluq frez
(4) Konusvari patron

(5) Moangona
(6) Cokic
(7) Naniuslu stangensirkullar

Mikrometr

Movzu ild slagoli biliklor
1. Profil proyekt aparatinin strukturu

(1)  Profil proyeksiyasi (profilo nozarot etmok {i¢iin proyeksiya aparati) kompleks sakilli stamplanmis
momulatlar, disliler, yumrugcuglar, yivlar ti¢iin va eloco do dlciilmiis kontur modelini miiqayise etmado
genis istifado olunur. Istifadesi asan vo oldugca somoralidir. Bu, adeten optik alotlorin dlgiilmesi zamani
istifado edilir. (Sokil 9.1-5 baxin)

(2) Belslikla, profil proyeksiyasi aviasiya biitiin soviyyslords aviasiya, aerokosmik sonaye, saatlar,
elektronika, avadanliq sonayesi, tadqiqat institutlar1 vo askar 6lgma stansiyalari vo s. daxil olmagqla, asas
mexaniki avadanliq manufakturasinda genis sokilds istifads olunur.

(3) Proyeksiya aparatt niimunonin profilini boylidiir vo bunu, qurasdirilmis proyeksiya ekraninda
gostorir. Bu ekranda adaton, bir saboke mévcuddur ki, 360° firlana bilar. Belos ki, yoxlamaq va ya 6l¢gmo
zamani, ekranin X-Y oxlar1 islonmis hissanin xatkesi ilo morkoazlosdirils bilar.

(Sokil 9.1) Profil proyeksiya aparatt
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2. Haddi kalibrin strukturu

(1) Hoddi Kalibrlor (daxili 6lgmaelar {iglin): Bunlar, bir ¢ox miixtelif formal vo 6l¢iilii desiklorin yoxlanilmasi
ticiin istifads olunur. Halgali Kalibrlor: Xarici diametri 6l¢on kalibrlor. (Sakil 9.2-5 baxin)

(2) Konusvari Kalibrlor: Konusvari nozarot manometri.

(3) Kalibr-Bond : Bunlar, oxlar1 yoxlamagq {i¢iin istifads olunur.

(4) Yivli Kalibrlor: Bunlar yivlorin diametrinin mailliyi ticiin istifade olunur.

(5) Formali Kalibrlor: Bunlar profil konturunu yoxlamagq ticiin istifads edilir.

(6) Xatti olciilii Kalibrlor: Birlogon sathlor arasindaki ara boslugunu yoxlamaq {i¢iin istifade olunur.

(7) Skalali Kalibrlor : Sothlorin mévqgeyini 6lgmak iiciin istifads olunur.

(Sakil 9.2) Haddi kalibr

(8) Vintin yivinin addimi tizra kalibrlar lazimi vinti ayirmaq va vint yivlarinin addimini yoxlamagq tigiin istifade
olunur. Onlar, verilon modula uygun kasilon va bir dastokds firlanan miistovi iilgiiclorin sayindan ibaratdir.
Har bir tilgiic, har diiyiim tizra yivin say1 va ya modulu ilo stamplanir va homin dastok, nazards tutulan yivin
konstruksiyasinda miiayyan edilon say1 yiiklayir. (Sakil 9.3)

(Sakil 9.3) Yivli kalibr

(9) Bu qalinliq 6l¢on kalibrin istifadesi mitkommoldir. Burda 13 iilglic mévcuddur. Onlardan biri qalinligi 6lgon
moftil tiglin, digar biri iso konus sokillidir vo qalanlar iso 11 daha 6lgiilii tilgiiclordir: 2.0, 1.0, 0.30, 0.20,
0.15, 0.10, 0.08, 0.07, 0.06, 0.05 va 0.04mm. Bels ki, fiksator da lazimi qaydada isloyir. (Sakil 9.4-0 baxin)

(Sakil 9.4) Qalinliq 6lgen kalibr
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Tacriiba ¢ertyoju
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(Sakil 9.5) Tacriibas gertyoju

Tacriibanin tohliikasizliyi vo ehtiyat todbirlori

1. istifade etmozdon gabagq frezlomo masiminin alatlorini yoxlayin vo yagla tomin etdikdon sonra
idaraetmani yoxlanigdan kegirin.

Osla slcok geyinmayin.

Formanizin qol vo ya asag1 hissasinin frezlomo masinina tutulmamast ticiin diggstli olun.
Frez basligli kesici alatden istifads edsrken qoruyucu eynok taxilmalidir.

Yongqarlar1 kenarlasdirmaq ticiin, maftilli fircadan istifads etdiyinize amin olun.

Masin islok voziyystds olduqda, he¢ vaxt siirati doyigsmayin.

SR

Tacriiba marhoalalori

1. Certyoj detallarin1 oxuma

(1) Miihiim 6l¢ii: A, B, C, H
(2) Isdon avvalki hazirliq: Material S20C C a b
(3) Avadanliq; Saquli frezloma masini
(4) Kvadrat vo bucaglari oldugca

[ 3
3

I
[ ]

muihimdir. = o
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2. Frezloma magini vasitasilo trapes profilli oyuq formah detah kasmoak

(1) Frezloms magminin quragdirilmasi

(2) Sonluq frez lizro spindeli igo salin

(3) Sonluq frez ilo qanov kosim iizorinds isara
qoymaq

(4) 450 rpm-lik spindeli igo salin, soyuducu
qurgunu yandirin, daxili vo xarici hissonin
kobud kasimi

(5) Mikro holgoe ilo 0.05mm-lik miisahido
garcivasinds emal olunmus kosim

(6) Kobud kosim etmok, 6l¢gmoak, kosimin emali
vo tamamlanmis 6l¢linii yoxlamaq

(7) Digar torofi sabitlomak, qanov kosim etmok.

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. Frezlomo magiminin faaliyyat metodunun qurulusunu omin bir gokilds izah
edo bildi?

. Certyoj detallarin oxuya bildi?

. Detal1 hazirlaya bildi?

. Frezlomo mongonodo altitorofli formaya malik detali sixa bildi?
. Kasici aloti seco bildi?

AN D AW N

. Frezloma magimi vasitasils trapes profilli oyuq formali detali tohliikosiz
gaydada kosa bildi?

7. Detal1 6l¢a bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mosgq soraiti ilo olagodar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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10. Iki hissali qovsaqh detal frezlomok

Isin Moaqsadi: Tolobo bu modulu Gyrandikdon sonra;
1. Frezlomo magininin foaliyyot metodunun qurulusunu ominliklo izah eds bilor.
2. Frezloma masini vasitasilos pilla formali detali tohliikasiz qaydada kasa bilar.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat detal: Polad 45mm x 40mm x 65mm, 45mm x 40mm x 25mm

Avadanlhq va alatlor:
(1) Frezlomo masin
(2) Frez bashgi
(3) Sonluq frez
(4) Konusvari patron
(5) Moangona

(6) Cokic
(7) Naniuslu stangensirkullar

Mikrometr

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Yan frez kasici alatin strukturu
(1) Yan frez kosici aloto yan torofi frezlomo masini (a), pille disli frezlomo masini (b), yarim torofi
frezloma masini (c), bloklanan ganovlar tizrs kasici alst (d) daxildir.

(Sokil 10.1-0 baxin)

(Sakil 10.1) Frezlomo maginin névii

(2) Bloklanan ganovlar lizra kasici alat, Bu alatlar, hotta asagi qiymatlondirmali masinlar va tangensial
indeksin alavaloring gors yiiksok emal etibarliligr il istifado zamani metal ¢ixarma {izra yiiksok
normaya malikdir. Uc frezlari, diizgiin yerlagsdirma sayasinda optimal mohsuldarliq tigiin nazarda
tutulmusdur, hamin alatlor birdon ¢ox kesim enlarine imkan veran indeksli yerlagdirmanin bir
ndviino malikdir. (Sokil 10.2)
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(Sokil 10.2) Bloklanan ganovlar {izre kasici alotin ndvii

(3) Frez basligh kasici alat, 6 mm-o qodar kosim dorinliyi vo 0.4 mm-a gador dislors verilmo normasi
ilo orta vo kobud islomas ii¢iin ideal olaraq nozards tutulmusdur. Proses etibarliligi ilo islomok ti¢lin
son doraco mohkom dizayn. (Saokil 10.3)

(Sakil 10.3) Frez baslhiginin novii

(4) Formalasmis kasici alat, islomo zamani haqqinda molumat verilon profilo uygun konar1 formali
etmok xiisusiyyatino malikdir. (Sokil 10.4)

(Sokil 10.4) Formalagmis kosici alotin novii
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2. Sixma va barkitmd avadanh@inin strukturu

(1) Sado monada desak, sixic1 qurgu kosim (v ya emal) alatine yol gdstoran cihazdir. Sixic1 qurgunun
on sade ndvil desma tipli sixma alatidir, bels ki, bud a istonilon yerlords desiklor yaratmaq ticlin
desmo iilgiiclinii istigamatlondirir. Burgulama konduktorundan istifade etmok, kvadrat ¢okon,
hiindiirliik 6lgon kalibr, kerner va s totbiqi zamani sorf edilon zaman1 aradan qaldirmagqla koskin
sokildo istehsal dorocesini artirir. Asagidaki sokil burgulama konduktorunun funksionalligini
gostarir. (Sakil 10.5)

(Sakil 10.5) Sixma vo borkitma
Doalms 16vhasi
(2) Templet sixici; Bu, sixict qurgunun on sado noviidiir. Belo ki, bu sadoco lazimi sayda edilon
desiklorlo birgo, detalin forma vo 6l¢iisiine uygun diizoldilmis bir 16vhadir. Bu, detalin {izorindo
yerlosdirilir vo homin desik dolmo yolu ilo edilmisdir; belo ki, templet 16vhodo desiklor vasitasilo
istigamotlondirilocok homin qurgu tez-tez doyisdirilmosinin qarsisini almagq ii¢lin barkidilmalidir.
Ogor sadoco bir nego hisso hazirlanmalidirsa, sixma alotinin bu novii uygun golir. (Sakil 10.6)

Sixma
Dalma ' Doalmos 16vhasi .
Templet

Oymaq

T

:

W

Detal

(Sokil 10.6) Templet sixict alot

(3) Borkitms qurgusu, istonilon yerlordo mexanika qati ilo detali daqiq sokilde borkiden bir alatdir.
Elaca do barkitmo qurgusu geyri-mohsuldar yiiklonma, bosaldilma va detalin fiksasiya miiddatini
azaldir. (Sokil 10.7)

(4) Hom sixma , hom da borkitmo qurgulari, istonilon kiitlovi istehsal prosesinin qeyri-moahsuldar
miiddatini azaltmaq ti¢iin istifade olunur.

(Sakil 10.7) Alat xidmati {izro sixma vo barkitma
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Tacriiba ¢ertyoju
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(Sakil 10.8) Tacriibs gertyoju

idaraetmani yoxlanisdan kegirin.
Osla alcok geyinmayin.

SR AN

Tacriibanin tahliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori
1. Istifado etmozdon qabaq frezlomo masiminim alatlorini yoxlayin va yagla tomin etdikdon sonra

Formanizin qol va ya asagi hissasinin frezloma masinina tutulmamasi ti¢iin diggatli olun.
Frez basligl kasici alatdan istifads edarken qoruyucu eynak taxilmalidir.

Yongqarlar1 kenarlasdirmaq ti¢iin, maftilli firgadan istifads etdiyinize amin olun.

Masin islok vaziyyatda olduqda, heg vaxt siirati doyigsmayin.

Tacritba marhoalalori

1. Certyoj detallarin1 oxuma

T By
|,\l/| N

20_g.033

| 40_3 039

(1) Miihiim 6l¢ii: 20, 18, 40, 10mm

(2) Isdon ovvalki hazirhq:

(3) Material S20C

(4) Avadanlq; Saquli frezlomo masini

(5) Kwvadrat vo bucaglari oldugca mithiimdiir
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2. Frezlomos masim vasitasilo trapes profilli oyuq formah detalh kasmak

(1) Frezloms magininin qurasdirtlmast

(2) Sonluq frez lizra spindeli igo salin

(3) Sonluq frez ilo qanov kesim {izorindo isaro
goymagq

(4) 450 rpm-lik spindeli igo salin, soyuducu
qurgunu yandirin, daxili vo xarici hissanin
kobud kasimi

(5) Mikro holge ilo 0.05mm-lik miisaido
¢arcivasinda emal olunmus kosim

(6) Kobud kasim etmok, 6lgmok, kasimin emali
vo tamamlanmis 6l¢linii yoxlamaq

(7) Digar torafi sabitlomak, ganov kesim etmaok.

3. Detalin 6l¢iilmosi

(1) Girdaloma prosesindon sonra.
(2) Detal1 6lgmok
10£0.1mm  18+0.1mm
40£0.1lmm, 10+0.Imm

Qiymatlondirms testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1.Frezlomo masininin faaliyyst metodunun qurulusunu amin bir sokilds izah eds
bildi?

. Certyoj detallarini oxuya bildi?

. Detal1 hazirlaya bildi?

. Frezlomo mongonodo altitorofli formaya malik detali sixa bildi?

. Kosici aloti se¢o bildi?

AN D AW N

. Frezloma magimi vasitasils trapes profilli oyuq formali detali tohliikosiz
gaydada koso bildi?

. Detal1 6l¢a bildi?

~

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerino yetirs bilmadi.
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1. Cizgi sablonunun ¢okilmasi

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAD program tominatinin diizgiin islomasinin izahi;
2. Cizgi sablonunun diizgiin ¢okilmasini bilocak.

Tacriibs materiallari:
(1) Voraq: A3
(2) Pigment: Cap
(3) Taxma ucluq

Avadanhq v alatlor:
(1) AUTO CAD program tominat:
@ Kompiiter
(3) Printer

(#) Maus

(5) Klaviatura

Movzu ild slaqgoli biliklor
1. CAD

CAD (kompiiter vasitosila layihalondirma) kompiiterin siiratli hesablama bacarigi, boyiik

hoacmli yaddas qabiliyyati vo kompiiterin komayila, hamginin kompiiterls layihalondirilon tahlil
imkanlarindan istifado etmokls, layihalondirmo vo ya cizgi ¢gokma iglorine vo hesablama texnikasinin
layihalondirilmasine komok etmok lig¢iin kompiiter sistemlorindon istifadoni ifads edir.

1) Kompiiter vasitasilo layihalondirmo

Ugolgiilii obyektlorin modellogdirilmosi CAD sisteminin qabiliyyetlorinin yalniz minimum tolobidir. Ugélgiilii
obyektlorin modellagdirilmasi qurgular1 daha siiratli kompiiterlor vo proqram tominatinin ragabata
davamli giymat toyinati sayasinda son on ilde miithandislik sahalorinds adi hala ¢evrilmisdir.

Bork hissa modeli iimumilikda, model tamamlanana qoadar bir vaxtda slavs edilon bir qrup
parametrlordon ibaratdir.

2) CAD-1n tatbiq saholori
(1) CAD-in yararlig1 vo praktikliyi cox genis sokildo masindan istifads edilir.
(2) Maginin (mexaniki layiho), avtomobilin, toyyaranin, gominin va s. layihasi

3) AutoCAD fayllarmin névlori
(1) *.bak: Cizginin ehtiyat fayl
(2) *.dwg: AutoCAD cizgi fayl
(3) *.dxf: ikili cizgi fayl
(4) *.igs: IGES miibadils faylt
(5) *.plt: Qrafik ¢ix1s fayl

4) Omrlorin ig metodu
(1) AutoCAD icra etdiyiniz toqdirds, (Sokillin asas torkibi asagidaki kimi togkil olunur).
(1) Agilan menyu
(2) Alatlor paneli (C1zma vo modifikasiya piktogrami)
(3)Omr xotti
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(2) Alatlar panelinin tolimatlar1 va istifadosi

Alatlor paneli miixtalif tolimat piktogramlarindan ibaratdir va istifadagilor onu idars eds vo ya
Ozlori liiin sazlaya bilarlor. Alstlorin panelinin ii¢ istifads isulu mévcuddur: Sag maus diiymasini

kliklomak va segmo metodu.

2. 9mr sozlorinin basladilmasi
2.1 New (Yeni)
(1) Yeni cizgi yaradan tolimat
(2) Omr: New (Yeni)

(3) Omr xattinds New daxil etdikdo vo Enter diiymosini basdiqda, yeni cizginin yaranmasini bildiron

dialoq pancarasi goriiniir.

(4) Siz ekrani asagidaki kimi gora bilorsiniz (AutoCAD-i islotdiyiniz kimi)

2.2 Open (A¢)
(1) Cizgini ag¢

(2) AutoCAD-in is¢i pancarasinds diskds saxlanilan cizgi faylini (* .dwg) acin.

(3) Ovvaliglonan va ya cizilan cizgini yiiklomo amri

(4) Omr: Open (Ag)

(5) Omr xattino New daxil etdikden vo Enter diiymasini basdigdan sonra dialoq pancarasi goriiniir.

(6) Dialoq pancarasi agildiqdan sonra.

(7) Cizgi kataloqunda goriinen cizginin adini segin va iki dofa klikloyin va ya ad1 fayl adinin matn
pancorasing daxil edin vo [Open]-i kliklayin. Fayli aga bilon cizginin novil.

2.3 Save (Yaddasda saxla)

(1) Yerino yetirilon cizgini yaddagda saxlama omri

(2) Omr: Save (Yaddasda saxla)

(3) Omr xattine Save daxil etdikdon sonra Enter dilymasini basdiginiz toqdirds, agsagidaki dialoq heg

vaxt saxlanmayan cizgi halinda goriiniir.
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2.4 Save AS (Kimi yaddasda saxla)
(1) Movceud adi vo ya digar ad1 cizaraq cizgini yaddagda saxlama amri
(2) Siz mdveud fayli digor adda saxlamagq istodikdo, onu Save As tolimatindan istifado etmoklo
saxlaya bilarsiniz. Yani, bu, orijinal faylin saxlanmasi va yeni suratin ¢ixarilmasi {igiin faydali
tolimatdir. Buna baxmayaraq, fayl ovval he¢ vaxt saxlanmadigi toqdirde SAVE kimi poncors
goriindir.

2.5 Quit (Proqram baglama)
(1) AutoCAD-i miioyyanlosdirmo amri
(2) ©mr: Quit (Proqram1 baglama)
(3) Omr xattino Quit daxil etdikdos he¢ vaxt saxlanmayan cizgi halinda xobardarliq mesaji1 pancorasi
asagidaki kimi goriiniir vo Enter ditymosini klikloyin.
(4) Hoamginin, eyni hadiso ad gostormo xottindo ¢arpaz formani kliklodikdo do bag verir.

2.6 Exit (Cixis)
(1) AutoCAD-dan ¢ixig omri

2.7 Limitlor
(1) Islomok iiciin cizgi sahasini qurasdirma amri
(2) Sol torofdo asagi siitundan diaqonal xattin koordinatlarini sag torafin yuxari hissasine daxil edir vo
modifikasiya cizgilori redakto edon zaman movcud olur. Z val limiti gostora bilmoz.

(3) Omr: Limits (Limitlor)
(D) Sifirlama modelinin yer limitlori:
(2) Asagi sol kiincii gostor vo ya [ON/OFF] <0.0000,0.0000>:
(3) Yuxar sag kiincii gostor <420.0000,297.0000>:

2.8 Erase (Sil) &
(1) Pull Down Menu- Modify- Erase
(2) Cizgi lizorinds lazimsiz bir va ya bir ne¢o obyekti silmak talimati
(3) Digor omrdon forq ondan ibaratdir ki, siz obyekti se¢dikdon sonra sil amri ilo ¢ixara bilarsiniz.

2.9 Undo (harakati, amaliyyati geri qaytarma) £
(1) Ovvalki isi logv etma tolimati
(2) Bu, indics icra olunan tolimatin logvi liglindiir vo tokraran istifads edils bilor.

3. Draw and Modify Command (Cizma vo modifikasiya amrinin) sozlori
3.1. Zoom (Boyiitma)
(1) Cari ekranin vaziyyetini boylitma va ya kigiltma omri
(2) ©mr: ZOOM (BOYUTMO)
(1) Pancoranin kiinciinii gostor, miqyas amilini (nX vo ya nXP) daxil edin vo ya
(2) ([All/Center/Dynamic/Extents/Previous/Scale/Window/Object])

3.2 Snap (tutma, band etms)
(1) Sabit yer kimi kursorun harakatine nozarat etmo tolimati
(2) Kursoru bazi xiisusi yer vasitasilo horakot etdirin, lakin gostorilmis yer gdriinmiir. F9 ditymasi vo
ya status xotti SNAP ilo qosa/sondiiro (ON/OFF) bilarsiniz.
3.3 Grid (goriinan/gizladilan tor)
(1) Sabit yer vasitasils kicik noqtalari toskil etma tolimati (istifadagilorin istodiyi noqteleri bir-
birindon miioyyon masafodo gostorma tolimati)
(2) Grid ils isaralonan ndqte cizginin bir hissasi deyil vo gostarilmir. Kigik ndqtalar sabit yer ilo togkil
edilir (istifadoginin istadiyi yers isaralonon noqte), F7 va ya status xsttindo GRID ilo qosula vo ya
sondiiriils bilor (bax. Sokill.1)
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(Sokill.1) Grid (goriinen/gizladilon tor)

3.4 Osnap M.
(1) Osnap sazlama dialoq pancarolori
(2) Osnap Object Snap (obyekta band etmo) ifads edir. Object (obyekt) cizgi sahasini gostorir, Snap
(bond etmo) iss cizgi sahasinin miioyyon hissasini se¢on funksiya demokdir. Diizgiin cizgi ¢okmok
liglin diizgilin hisso secilmolidir. Bu halda Osnap cizgi sahasinin xiisusi hissosini siiratls vo dorhal
SeCir.

3.5 Pan (Yerdayismo)
(1) Ekranin morkazini harakat etdirma tolimati
(2) Bu funksiya cari ifads edilon cizginin morkazini horakat etdirir. Cizgi sahasinin vizir kursoru
(Cross Hair Cursor) ol kursoruna (Hand Cursor) kegir.
(3) Omr: PAN

(4) Cixmagq iigiin ESC vo ya ENTER basin va ya komok¢i menyunu gostormoak ii¢iin sag dilymoni
klikloyin.

(5) Sonlandirmagq iigiin ESC vo ya ENTER daxil edin va qisalan menyunu isaralomak {i¢iin mausun
sag diiymosini klikloyin.

3.6 Line (Xatt)
(1) Xatlori cizma tolimati
(2) Biitiin cizgiler xatlordon ibaratdir va diiz xatt bu xatlor arasinda asas ola bilor. AutoCAD miixtalif
tisullarla xatt cizma funksiyasini toklif edir.

(3)Omr: Line (Xatt)
(DKoordinat sistemi X, Y
(2)Nisbi sistem @X,Y
(3)Qiitb koordinat sistemi @X,Y<

O Niimuns 1: Golin Line (Xatt) tolimatindan istifads edorak sarbast xatt cizaq.
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omr: Line (Xott)

(D Birinci noqteni gostarin: P1 klik

(2 Novboti noqteni gostar vo ya [Undo]: P2
klik

(3 Novboti noqteni goster vo ya [Undo]: P3
klik

(@ Novboti noqteni gostar vo ya [Close/
Undo]: C

O Numunoa2:

omr: Line (Xott) ] . .

(D Birinci ndqteni gosterin: 50,50 —P1 F:'q-lltl':' 1 E':'}' PE[ 0o, GG]

(2) Novbati noqteni gostor vo ya [Undo]:
100,50 —»P2

(3 Novbeti noqteni gostor vo ya [Undo]:
100,100 —P3

(@) Novboti ndqteni gostar vo ya [Close/
Undo]: 50,100 —P4

(5 Novboti ndqteni gostar vo ya [Close/
Undo]: C

P1(50.50) P2(100,50)

O Niimunoa3:

L0 &0 _

12 r Procedure of drawmg :

L. 50,50

@40<0~  @B<90 .,
@20<0  @B8<270
@20<0 »  @48<0
@E0<180%  (@6<90 -
; @10<180 , (' -,

o4
43

48 20 ch

4. Cizgi limitinin ol¢iisii (KS va ISO)
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(Sokil 1.1) A tipli cizgi veraqinin dl¢iisii
Tacriiba ¢ertyoju
| b |
I 1 4a
d AZ ©
a AD o | 210X297 |p
A5
Xarici xatt Basliq
o
o (b) A4

Konar fﬂ] Aﬂ-—-AS

En vo uzunlug miqyasi P2

(Sokil 1.2) Sablonun cizgisi

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlari

1. Periferiya xidmatlori ii¢lin enerji tochizatinin ardicilligia digqgat gostarin.
2. Klaviatura vo ya mausun zadolonmasinin qarsisini alin.

3. Darsden sonra strafinizi tomizloyin.
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MEXANIKA

Tacriiba certyoju

1. Detalin cizgisini oxuyun.
(1) AO cizgi varaqinin Slgiisii

. b

a=841mm I :
b=1189mm 1
c=10mm H 4 ne e
d=10mm =

| 2 AQO

oy
L5
Xarici xatt
aricl Xo - Ba§hq

Konar (a) AD~-AZ
2.CAD progqram taminatim yiikloyin.

(1) AutoCAD piktogramim klikloyin.
(2) Start-All of program- Autodesk-
AutoCAD-1 iki dafs klikloyin.

Irstall On this computer

3. Sablonu ci1zin.

(1) Omr: Line (Xatt)
(D Birinci noqteni gostarin: 0,0
(2 6vbeti noqteni gostor va ya [Undo] 297,0
(3 Novbeti noqteni gostor va ya [Undo]
297,210
(@ Novbeti noqteni gostor va ya [Close/
Undo]: 0,210
(® Novbeti noqteni gostor va ya [Close/
Undo]:C
(2) Tamamlanma.

—

a
OX29)

T
-
£

Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:
1. CAD program tominatinin necs diizgiin sokilds islodilmasini izah etdi?
Detalin cizgisini oxudu?

CAD proqram tominatin yiikladi?

2.
3.
4. Noqte, xott, boyiitmo (point, line, zoom) amrlarini doqiqliklo ¢okdi?
5. Cizgi sablonunu diizgiin sokildo ¢okdi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerino yetirs bilmadi.
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2. Reborda formasinin ¢akilmasi

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAD program tominatinin diizgiin islomasinin izahi;
2. Reborda formasimin diizgiin sokilds ¢okilmasini bilocak.

Tacriibs materiallar::
(1) Voraq: A3
(2) Pigment: Cap
(3) Taxma ucluq

Avadanlhq va alatlar:
(1) AUTO CAD program tominati
(2) Kompiiter
(3) Printer
(4) Maus
(5) Klaviatura
(6) USB yaddas

Movzu ild slagoli biliklar

1. 9mr sozlorinin ¢okilmasi

1.1 Circle (Dairs) @
(1) Home —Draw — Circle
(2) Dairanin ¢akilmasi zamant istifads edilon omr
(3) Siz 2 voya 3 voziyyatlo dairo ciza bilorsiniz.
(4) Omr: CIRCLE (DAIRO)

Dairanin moarkez noqtasini gostorin va ya [3P/2P/Ttr (toxunan xatdon toxunan xotto qodar radius

@
®

EOERE®®

(tan tan radius))]:
Daironin radiusunu vo ya [Diameter] gostorin:
Dairas se¢imi:

Fl Py
F2
F O A
1) 2) 3)

Morkaz R15 = Dairo NP1 + N IS5 N
Daira gostorir = Dairo N3P NP1 NP2 NP3 N
Daira N TTR N P1 N P2N dairs 15-in radiusunu gostorin

Talob: O-SNAP son, orta, markaz, kvadrant, toxunan xatt va s. ilo dairs cizin.

Morkaz R = Dairo N P1 +\ N

Daira gostorir = Dairo N3P NP1 NP2 NP3 N
Daira v TTR N P1 N P2N daironin radiusunu gostorin N
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MEXANIKA

1.2 Arc (Qovs) f/‘

(1) Home —Draw —Arc
(2) Dairanin bir hissasi olan qdvsiin ¢okilmasi
(3) QO0vs osasan, saat oqrabinin oksi istigamoatindo cizilir, lakin bucagin vo s. monfi ndmrasini daxil
etdikdo, saat aqrobi istiqgamotindo cizilir. ki va ya ii¢ voziyyatdo qovs cizin.
(4) omr: Arc (Qovs)
(1) Qévsiin baslangic noqtesini vo ya [Center]-i gostorin:
(2)Qévsiin ikinci ndqtesini vo ya [Center/End]-i gostorin:
(3)Qévsiin uc noqtasini gostorin:

1.3 X xotti
(1) Home —Draw —Construction line
(2) Hor iki hissoyo sonsuz xott (qurulus xatti) ¢cokmo omri
(3) Uc noqtoni nazors almayin vo baglangic ndqtoni araliq ndqte hesab edin.
(4) Omr: XLINE
(1) [Hor / Ver /Ang / Bisect/ Offset] gostorin:

1.4 Mausun funksiyasi
(1) MBI1: Obyektin kliklonmasi
(2) MB2: Boyiitms va kigiltma, klikloma ilo
horokoat etdir, iki dofs klikloms ilo tam
ekran
(3) MB3: Usto ¢ixan menyu

Tacriiba ¢ertyoju

(Sakil 2.1) Reborda formasinin cizgisi
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Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori
1. Periferiya xidmatlari ii¢lin enerji tachizatinin ardicilligma digqat goéstarin.
2. Klaviatura va ya mausun zadoalonmasinin qarsisini alin.

3. Darsdon sonra strafinizi tomizloyin.

Tacriiba certyoju
1. Detalin cizgisini oxuyun

(4) A4 cizgi varaqinin dlgiisii 297x210
(5) Cizginin asas Olgiisii

L: 17

R: 20, 44,76

2.CAD proqram tominatini yiiklayin

3. Sablonu c1zin

4. Detalin formasini ¢okin (addim 1)
(1) Circle (Daira)

omr: C
Daironin moarkoazi: 0,0
Radius: 76
2)Xatt 1,2
omr: line

5. Detalin formasin ¢akin (addim 2)

(1) Circle (Daira)

omr: C

Daironin moarkoazi: 0,0

Radius: 20 / \
(2)Xott 3,4

omr: line

(3) Zoom all (Hamisin1 boyiit)
omr: Zoom (Bdylitmo)
[All/Center....] <real time>: a

-
]

»
>
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MEXANIKA

6. Detalin formasin ¢okin (addim 3)

(1) Sag dairanin kasilib qisaldilmas1
Omr: Trim (Kasib qisaltma)
Sahonin kliklonmasi

(2) Zoom all (Hamisin1 boyiit)
omr: Zoom (Boyiitma)
[All/Center....] <real time>: a

7. Detalin formasim ¢okin (addim 4)

(1) Dairanin kasilib qisaldilmasimnin
yekunlasdirilmasi
Radius: 76
(2) Zoom all (Hamisin1 boyiit)
omr: Zoom (Bdylitmo)
[All/Center....] <real time>: a

8. Detalin formasim ¢okin (addim 5)

¢ Rectangular &rraw = Polar &rray j3| Select objects
0 objects selected
Center point: < [ 785, 1623 ¥ [873.0245 jgl
—Method and walues
MMethod: 4? r—
| Total number of iterns & Angle to fill =1 (:3
Total nurmber of ftermns: |5 + @
Anale to fill: |35[|— R — £
Angle between itermns: IE;D— —’ﬂ
‘N For anglg to fill. @ positive walue
e specifie ounterclockwise rotation. & (]34 I
N negative lue specifies clockwise
Tip  rotation, Cancel I
Ereview: < I
v Hotate itermms as copied; More ¥ I Help I
9. Detalin formasin ¢okin (addim 6)
_F-'__‘__\_\_\-'\_
- .
_'-" '.. - T \‘\
S SN
e _."' 3 P \'\
. / . T\ . 3
K - I|I "f: - ", ‘\.
C oo . P S
I |': . \- -
—— —
L |I | |
II h '\._\_\_\_ __,."III _.'I I|II
(o] o | \ iy 5 Y, .
el | ", K_“f.__ ] J____“‘ ;
I e e e I - "- ! L /,r
. £ ! .-".
[y E—— e S
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10. Detalin formasini ¢akin (addim 7)

BB Ed Sew pred Faid Jade [hie  Diigmss iy

Egarmn  Wrcksr  Help 00| ]
il bl | B B =Ty Fot e WP

R =]|]- — Eulwat H—0n w =

e e A e s =y I EER

A . L]

k! L]

-3 4 L

2 ik =
=

= B

1%

@

L}

o It

= -

oy O

= L

OorF |

i -

Foiacr 5 T —

"'ﬂ- Créans e Pred e L - Elipes ‘aluns-Onds | -}

cowmn X i | |

2, T, W6 7, I OO sHaR| omn] ORTHO] FOLAel T o

11. Detalin formasini ¢okin (addim 8)
(1) Olgiiniin miioyyanlosdirilmasi

(2) Cizgilorin nozardon kegirilmasi
(3) Tamamlanma

Qiymatlondirma testi

CAD

Qiymatlondirms standart meyarlari

Boli

Xeyr

T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

2. Detalin cizgisini oxudu?

3. CAD program tominatini yiiklodi?
4. CAD miihitini quragdirdi1?
5

doyirmilagdirma (fillet) amrini doqiqlikle cizdi?
6. Reborda formasini diizgiin sokilds cizdi?

1. CAD program tominatinin necs diizgiin sokilds isladilmasini izah etdi?

. Moarkoz xott, glizgii, uzatma, yonma (chamfer), dairs, qovs vo

*T/E (totbiq edilmadi) — Toloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerino yetiro bilmadi.
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MEXANIKA

3. Disli nasos formasinin ¢akilmasi

Isin maqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAD program tominatinin diizgiin islomasinin izahi;
2. Disli nasos formasiin diizgiin ¢okilmasini bilocak.

Tacriibs materiallari:
(1) Voroq: A3
(2) Pigment: Cap
(3) Taxma ucluq

Avadanhq va alatlar:
(1) AUTO CAD program tominat
(2) Kompiiter
(3) Printer

@ Maus

(5) Klaviatura

Movzu ild slagoli biliklor

1. 9mrlarin modifikasiyasi

1.1 Offset (Korreksiya) @
(1) Home —Modify —Offset
(2) Tayin olunan yer va ya ndqtodon kegorak paralel harokot edon cizgi obyektini yaradan amr

(3) Yerin verilmasindon va obyektin se¢ilmasindon sonra cizilan istiqgamati tayin edin. Dairs vo ya
qovs halinda siz mahz onlarin daxili hissasini vo ya konarini toyin eds bilorsiniz.

1.2 Trim (kasib qisaltma)
(1) Home —Modify —Trim
(2) Baza xottino asason obyektlori kosmo amri

(3) Onca, baza xattini (hiidud xotti) isaraloyin vo bond etmak (snap) istadiyiniz obyekti segin. Band
etmok istadiyiniz hissoni kliklodikds logv edilocok. Datum xottini segmodon obyekt har bir
torofin kasisma noqtesindon bazalar kimi istifads etmoklo boliing biler.

1.3 Copy (Suratini ¢ixarma ) G
(1) Home —Modify —Copy
(2) Bir obyektin vo ya ¢oxsayli obyektlorin surotini ¢ixarma talimati.
(3) Surati ¢ixarilmis obyektlar orijinal obyektlor kimi eyni istiqamati va Sl¢linii qoruyub saxlayir.

(4) Omr: Copy (Suratini ¢ixartma)
(1) Obyektlori segin:
(2)Baza ndqtoni vo ya yerdoyismoni vo ya [Multiple] gostorin:
(3) Yerdoyismonin ikinci ndqtosini gostorin vo ya < use first point as displacement > secimini segin.

1.5 Move (harakat etdirma) i

182



CAD

(1) Home —Modify —Move
(2) Secilmis obyektlorin mévqeyini horakat etdirma tolimati
(3) Bu, secilmis obyektlari istiqamat va 6l¢ii dayisikliyi olmadan cari mévgedan istadiyiniz har
hans1 mévqeys horakot etdirmak haqqinda amrdir.
(4) Omr: Move (Horokot)
(1) Obyektlori segin:
(2) Baza noqtoni vo ya yerdoyismeni gostorin:
(3) Yerdoyismonin ikinci noqtesini gostorin vo ya <use first point as displacement> segimini segin.

1.6 Rotate (Firlatma)
(1) Home—Modify —Rotate
(2) Istodiyiniz bucaqda obyekti firlatma omri
(3) Bucagin dénma istiqamati saat aqrabinin aksinadir. ©gar bucagi saat aqrabi istiqgamatindo
firlatmagq istoyirsinizso, bucagi monfi ndmrs ilo daxil eds bilarsiniz.

1.7 Scale (Miqyas)

(1) Home—Modify —Scale

(2) Obyektlorin miqyaslarini va dl¢tisiinii modifikasiya etmo omri

(3) Bu, obyektlorin 6l¢iisiinii modifikasiya etmok, onlar1 boyiitmok va ya kiciltmak ii¢iin verilon
amrdir. Buna baxmayaragq, siz fordi olaraq X, Y, Z-in 6l¢iisiinii toyin eds bilmazsiniz. Siz
miayyan nisbatds hansisa ndqtads (baza ndqte) obyekti boyiids va ya kigilds bilarsiniz. Ogor
noémrs “1”-den boyiik olarsa, obyekt boyliylir vo ager ndmre “17-don kigik olarsa, obyektlor
kigilir. Bu nisbat uzunluq nisbatini ifads edir.

1.8 Array (Massiv)

(1) Home—Modify —Array

(2) Diizbucagli va ya qiitb massivi formasinda multipleks suratdon istifade amri.

(3) Siz adi masafados en, uzunluq ve ya qiitb massivi qaydasinda miioyyon obyektlori va obyektlarin
sayini qura bilarsiniz. Qeyd edilocok ndqts ondan ibaratdir ki, siz toskil edilmis obyektlarin
sayini daxil edorkon orijinal obyekti daxil etmalisiniz. Massiv formasinin iki névii mévcuddur;
biri en vo uzunluga malik diizbucaqli, digari ise bucaqglar formalasdiran qiitb massividir.

(4) Diizbucaqgli massiv

(5) Polyar massivi

000
000
100

Colum ns ™ —
(Sokil 2.1) Massivin cizgisi
1.9 O-Snap

(1) Sol “Shift” diiymasini vo mausun sol diiymosini basmagla, agilan menyuda “O-snap sazlama” (
“O-snap setting”) = OK =tolob olunan elementi yoxlayn.
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Tacriiba certyoju

R10

Ra0

R0

40°
R30

MVSZEAN

(Sokil 2.2) Disli nasos formasinin cizgisi

60"

)

th
th

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori

1. Periferiya xidmotlori ii¢lin enerji tochizatinin ardicilligima digqoat gostarin.
2. Klaviatura vo ya mausun zadolonmasinin qarsisini alin.

3. Darsdon sonra otrafinizi tomizloyin.

Tacriiba certyoju
1. Detalin cizgisini oxuyun

(1) A4 cizgi varaqinin dlgiisii: 297x210 R10
(2) Cizginin asas olgiisii RS

L:55

R: 30, 15, 10, 60, 70

Bucagq: 40°, 60°

Ro60
R30 R"O
40°

60° R30

h
h

2.CAD progqram tominatim yiikloyin

3. Sablonu ci1zin
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4. Detalin formasim ¢okin (addim 1)

(1) Circle (Dairo)
omr: C
Daironin morkoazi: 0,0
Radius: 15
(2) Line (Xott)
omr: L
Birinci noqtoni gostorin: morkoz
Novbaeti noqtoni gostorin: 55
(3)Zoom all (Hamisin1 boyit)
omr: Zoom (Boyiitma)
[All/Center....] <real time >: a

5. Detalin formasin ¢akin (addim 2)
(1) Circle (Dairo)

omr: C
Daironin moarkoazi: 0,0

Radius: 8

(2) Zoom all (Hamisin1 bdyiit) O O
omr: Zoom (Boyiitma)
[All/Center....] <real time >: a

6. Detalin formasin ¢akin (addim 3)

(1) Circle (Dairs)
omr: C
Daironin moarkoazi: 0,0
Radius: 60

(2) Toxunan xatt
omr: line

(3)Zoom all (Hamisin1 boyit)
omr: Zoom (Boyiitma)
[All/Center....] <real time >: a

7. Detalin formasini ¢okin (addim 4)

(1) Bucaq xotti 3
omr: Line (Xott)
Daironin moarkoazi: 0,0
Bucaq: 60° = @100<60

(2) Zoom all (Hamisin1 bdyiit)
omr: Zoom (Boyiitma)
[All/Center....] <real time >: a
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8. Detalin formasini ¢cokin (addim 5)

(1) Circle (Daira)
Omr: C
Dairanin morkozi: xattin sonu
Radius: 10

(2) Toxunan xott
omr: line

(1) Zoom all (Hamisin1 boyiit)
omr: Zoom (Bdylitmo)

[All/Center....] <real time >: a

9. Detalin formasini ¢cokin (addim 6)

(1) Dairanin kasilib qisaldilmast
Omr: Trim (Kasib qisaltma)
Sag daira sahasinin kliklonmasi

(2) Zoom all (Hamisin1 boyiit)
omr: Zoom (Bdylitmo)

[All/Center....] <real time>: a

10. Detalin formasini ¢okin (addim 7)

(1) Circle (Dairo)
Omr: dairs
R: 70
(2) Dairs va xattin kasilib qisaldilmasi
Omr: Trim (Kasib qisaltma) L
Sag daira sahasinin kliklonmasi
(3) Zoom all (Hamisin1 boyiit)
Omr: Zoom (Boyiitma)
[All/Center....] <real time >: a

RN
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11. Detalin formasini ¢okin (addim 8)

(4) Olgiiniin miioyyanlosdirilmasi
(5) Cizgilorin nazardon kegirilmasi
(3) Tamamlanma

RID

R3

)

o,
R30 £

4

ﬁ
-\

55

RIS

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarint yerina yetirorkon:

1. CAD program tominatinin necs diizgiin sokilds isladilmasini izah etdi?
Detalin cizgisini oxudu?

CAD program tominatini yiiklodi?

CAD miihitini quragdirdi?

Limitlori ¢okdi?

Goriinan/gizladilan tor va band etmoani (grid & snap) ¢okdi?

Xott va dairani ¢okdi?

e L

Limit, boylitmo/kigiltmo, hamisi, paralel vo toxunan xott ( limit, zoom, all,

parallel and tangent line) amrlarini doqiqlikls ¢okdi?
9. Disli nasos formasini diizgiin sokilds ¢okdi?

10. A4 varaqinds gap etdi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mosgq soraiti ilo olagodar olaraq mosqi yerina yetiro bilmadi.
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4. V-komar skivinin ¢akilmasi

Isin maqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAD program tominatinin diizgiin islomosinin izahi;
2. V-komar skivinin diizgiin sokildo ¢okilmosini bilocok.

Tacriibo materiallari:
(1) Veroq: A3
(2) Pigment: Cap
(3) Taxma ucluq

Avadanlhq va alatlor:
(1) AUTO CAD proqram tominat
(2) Kompiiter
(3) Printer

@ Maus

(5 Klaviatura

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Cizgi omri
1.1 Mirror (Giizgii) 4l
(1) Home —Modify —Mirror
(2) Gostorilmis oxun {izorinds ox-simmetrik metodu ilo oks etdirmoklo, obyektin suratini ¢ixarma
va ya obyekti harokat etdirmo amri
(3) Siz iki ndqtadon ibarat oxu gostormokls, obyektin suratini ¢gixara vo ya onu horokat etdira
bilarsiniz.

1.2 Fillet (doyirmilosdirmo) Q
(1) Home —Modify —Fillet
(2) Radiusdan istifads etmoklo kiincii dairovi etmo tolimati
(3) Paralel olmayan iki xatt vo ya qdvs, dairs ii¢lin istifados edils bilor va iki obyektin goriismosineg
imkan verir.

1.3 Chamfer (Yonma) ﬁ
(1) Home —Moditfy —Chamfer
(2) Iki xattin giymetindon istifade etmoklo, kiinc torofi kosmo amri.
(3) Natica bir-birina paralel olmayan iki xott olmalidir. Hotta xatlorin bir-biri ils slagasinin olmamasi
ohamiyyat kasb etmir. Xoyali kasismoni izloya vo onu kasisma ndqtosine asasan kasa bilorsiniz.
Burada qiymot toyini kasismaya qoder olan mosafadir.

1.4 Explode (Bolmo) ‘17
(1) Home —Modify —Explode
(2) Qiriq xott obyekti fordi hissolora bdlma amri.
(3) Bhatch, Block, Pline and Rectangle tolimatlarindan ibarat har bir obyekt sokiilo bilor. Buna
baxmayaraq, simvol qirilmur.
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1.5 Break (Qirilma) e
(1) Home —Modify —Break
(2) Segilmis iki ndqte arasinda hissani silma va ya seg¢ilmis ndqtoys asason bazi hissalori ayirma
omri.
(3) Dairs halinda hissalar birinci néqtaden baslayaraq saat aqrabinin aksi istigamatinds kasilir.

2. Edit drawing (Cizgini redakts et)

2.1 Rotate (Firlatma) O
(1) Home —Modify —Rotate
(2) Istodiyiniz bucaqda obyekti firlatma omri
(3) Bucagin donmo istiqgamati saat aqrobinin oksinadir. ©gor bucagi saat aqrabi istiqgamatinda
firlatmaq istoyirsinizsa, bucagi monfi némrs ilo daxil eds bilarsiniz.

2.2 Scale (Miqyas) &l

(1) Home —Modify —Scale

(2) Obyektlorin miqyaslarini va dl¢iisiinii modifikasiya etmo omri

(3) Bu, obyektlorin 6l¢iistinii modifikasiya etmok, onlar1 bdyiitmok vo ya kigiltmak {igiin verilon
omrdir. Buna baxmayaraq, siz fordi olaraq X, Y, Z-in 0l¢iisiinii toyin edo bilmozsiniz. Siz
milayyan nisbatdo hor hansi ndqtads (baza ndqto) obyekti boyiids va ya kigilds bilarsiniz. Ogor
noémrs “1”-don bdyiik olarsa, obyekt boyiiylir vo agor ndmrs “1”-don kigik olarsa, obyektlor
kigilir. Bu nisbat uzunluq nisbatini ifads edir.

2.3 Rectangle (Diizbucaq) =
(1) Home —Draw —Rectangle
(2) Bir-birine diaqonal olan iki ndqts ilo diizbucaq c1zma omri
(3) Iki ndqta ilo koordinatlari oldo edorok 4 xott cokin. Siz daha somorali isloya bilarsiniz.

2.4 Polygon (Poligon) '—/
(1) Home —Draw —Polygon
(2) Dairads yazilmis vo ya dairs otrafinda mohdudlasdirilmis poliqonlari cizma amri
(3) ©n az1 3 torof ilo maksimum 1024 torofo qoder poliqon ¢okin; teraflor eyni uzunluqda
olmalidir. Dairays osason cizmanin iki tisulu moévecuddur; dairads yazilan vo daire otrafinda
mohdudlasdirilan.

2.5 Point Noqta -
(1) Home —Draw —Multiple Point
(2) Nogqteni isaraloma tolimati
(3) “Bir ndqte” bir ndqte isarsloyir vo tolimat sonlandirilir, halbuki “coxsayli ndqte” noqtolori
davamli suratds isaroaloyo bilor. Bu, cizgi sahasinde ndqtolori isarsloyorken istifads olunur,
yaxud Divide, Measure funksiyasindan istifads edin.

2.6 Extend (Uzatma)

(1) Home — Modify — Extend

(2) Segilmis cizginin uzunlugunu uzadan tolimat

(3) Omr: Extend

(1) Cari parametrlor: Proyeksiya=UCS, Konar=heg biri

Hiidud konarlarini se¢in.
Obyektlari secin:
Uzatmaq iiciin obyekti se¢in vo ya koasmok iiciin shift-i klikloyib se¢in vo ya [Project/Edge/
Undo]:

®HLE
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(5) Sorhad torafin uc noqtoesi ilo obyekti uzadin. Ogor uc ndqtoni deyil, obyektin digar hissosini
secorsinizsa, asagidaki molumat goriiniir.
(6) Obyekt konar ilo kosismir.

Tacriiba ¢ertyoju

¥0E-B
B HE 21

20,850

835
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&4
832
[
i
|
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;

20

(Sokil 4.1) V-komar skivinin cizgisi

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlari

1. Periferiya xidmatlari Ti¢iin enerji tochizatinin ardicilligina digqgat gostarin.
2. Klaviatura va ya mausun zadalonmasinin qarsisini alin.

3. Darsdon sonra atrafinizi tomizloyin.

Tacrubo ¢ertyoju

1. Detalin cizgisini oxuyun

(1) A4 cizgi varaqinin Olgiisii: 297x210 .
(2) Cizginin asas olgiisii i waEs
L: 6, 20,20.8 =2

0: 64,32, 18,95

6A5
(+#B8)
whi4
632
i
#1GH7

}
*&*‘

I~
=

2.CAD progqram tominatim yiikloyin

3. Sablonu ci1zin
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4. Detalin formasim ¢akin (addim 1)

(1) V-komar xatti vo morkoz xatt
Omr: Line (Xoatt)
Birinci noqtoni gostorin:
Novbati noqtoni gostarin:

(2) Zoom all (Hamisin1 boyiit)
omr: Zoom (Bdylitmo)
[All/Center....] <real time >: a

5. Detalin formasini ¢okin (addim 2)

(1) V-komar xatti
omr: line (xatt)
Birinci ndqtoni gostorin:
Novbati ndqtoni gostorin:
(2)Zoom all (Hamisin1 boyit)
omr: Zoom (boyiitma)
[All/Center....] <real time >: a

6. Detalin formasini ¢okin (addim 3)

(1) Xottin doyirmilosdirilmosi
omr: Fillet (Dayirmilosdirmo)

(2) Zoom all (Hamisini boyfit)
omr: Zoom (Bdylitmo)
Hamisi/Morkoz....] <real time >: a

7. Detalin formasini ¢cokin (addim 4)

(1) Glizgii xatti (Mirror line)
Omr: Mirror (Glizgii)

(2) Circle (Daira)
omr: C
Daironin morkozi: markoz xatt
Radius: 9

(3) Zoom all (Hamisin1 boyiit)
omr: Zoom (Bdylitma)
[All/Center....] <real time >: a
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8. Detalin formasini ¢cokin (addim 5)

(1) V-komar skivine dair toforriiatlar

(2) Zoom all (Hamisin1 boyiit)

(3) Hatch (Strixlomo)

omr: Zoom (Bdylitmo)
[All/Center....] <real time>: a

Omr: strixlomo (hatch)

9. Detalin formasim ¢okin (addim 6)

(1) Olgiiniin miioyyonlosdirilmasi

(2) Cizgilorin nazordon kegirilmasi mj'r :
(3) Tamamlanma Fl
fuad
: L I
9893 149 @
6 =l ale ! E & !
n'(=
j;.._
A'%_
il
I-EJ
20
Qiymatlondirma testi
Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:
1.
2. Detalin cizgisini oxudu?

3.

4. Kosmo, modifikasiya, bolms F7 vo F8 (trim, change, divide F7 and F8)

. V-komar skivinin formasini diizgiin sokilds ¢okdi?

CAD program tominatinin neca diizgiin sokilds islodilmasini izah etdi?

CAD proqram tominatin yiikladi?

omrlorini doqiqlikle ¢okdi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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S. Zoncirli ¢carx valinin ¢okilmosi

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAD program tominatinin diizgiin islomosinin izahi;
2. Aparici garx valinin diizgiin sokildos ¢okilmosini bilacok.

Tacriibs materiallar::
(D Voraq: A3
(2) Pigment: Cap
(3) Taxma ucluq

Avadanhq vd alatlor:
(1) AUTO CAD proqram tominati
(2) Kompiiter
(3) Printer
(4) Maus
(5) Klaviatura
(6) USB yaddas

Movzu ild alagoli biliklor

1. Kosimin novii

1.1 Layer (Kasim)
Kasim cizgilor hazirlamaq vo somoarali idarsetmo ii¢lin onlarin adimi vo xiisusiyyatini vermak ii¢lin
sahada bir kosim toqdim etmalidir. Tolimat: KOSIM (isti klavis: LA) piktogram diiymasi:

(1) (Alt+P) Yeni xiisusiyyot filtri: Voziyyatina (filtrlomo) uygun vo bundan sonra dialoq pancarasinin
goriinmasindon sonra segmok ii¢iin birdon artiq kosimin xiisusiyyatlorine asason bir kosim filtri
hazirlaym. Asagida cizgilorin yalniz ag rongli kesimlorini filtrloyan filtrin adinin “rong” kimi toyin
olunmasinin niimunasi gostarilir.

(2) (Alt+G) Yeni filtr qrupu: Yeni kosim filtri qrupunu hazirlaymn. Onco qrup hazirlayin vo qrupa moxsus
kosimi miioyyonlosdirin.

(3) (Alt+S) Kosim meneceri: Siz kosimlori adlandira vo onlar1 yaddasda saxlaya bilorsiniz. Bu, yaddasda
saxlanilan kesimlorin siyahisim gostorir va siz kesimlorin voziyyatini yaza va ya silo vo homginin
onlarin adlarimi doyisdirs bilorsiniz. Bu voziyyat ‘Exit (X)’ vasitosilo yaddagda saxlaya vo ‘import
(M)’ ilo yaddasda olanlar1 gatiro bilor.

(4) Turn on (Qosma): Qosur vo ya sondiiriir. Mausun gstoricisini lampaya uygunlasdirm vo yandirmaq
vo sondiirmok Tiglin klikloyin. Kasimlor sondiirmo ilo ekrandan yox olur, yandirma ilo iso ekrana
qayidir.

(5) Freeze (Dondurma): Kosimi dondurur vo ya aridir. Kosimin obyektinin yox olmasi yandirma/séndiirmo
funksiyasi ilo eynidir, lakin miirokkab cizgilorin dondurulmasi bdyiitma/kigiltma, yerdoyismo (zoom,
pan) vo .s zamani shomiyyatli doracads vaxti azalda bilor. Dondurma hesablamadan konarlagdirilir vo
siz onu daha siiratlo emal eds bilarsiniz.

(6) Lock (kilid): Toyin olunmus kesimi kilidloyir vo agir. Kilidlonmis kosim redakto vo ya silma iigiin
secilmir. Kilid cizilmig cizgilori zodolomoadon digor islori goérorken istifado edilo bilor. A¢ma
kilidlomonin oks monasidir.

193



MEXANIKA

(7) Color (Rang): Rong kosim rongini toyin edir. Rong tolimatinda ‘BYLAYER’ toyin edin vo bundan
sonra kosim rongindo cizilir. ©gar rongi “A” kasiminin rengini yasil rong kimi toyin etdikdon sonra
rongi ‘BYLAYER’ kimi qurasdirarsinizsa, ondan sonra cizilan biitiin obyektlor yasil rongds olacaqdir.

Line type (Xottin novil): Biitiin kesimlorin xattinin noviinii toyin edir. LINETYPE tolimatinda

“BYLAYER’ adlandirilan xatt noviinii toyin etdikdo, cizgi miivafiq kesimin xatt novii ilo cizilir.
Masalon, ogar ‘A’ kosiminin xott noviini ‘MORKOZ’ kimi vo ‘BYLAYER’-i tayin edarsinizsa,
bundan sonra biitiin obyektlor bir ndqtali merkezds cizilacaqdir.

(9) Line weight (Xott ¢okisi): Kosimin xott ¢okisini toyin edir. Ogor ‘xott ¢okisinde (LWEIGHT)’
‘BYLAYER’-i toyin edarsinizso, miivafiq kesim xatt ¢okisinds cizilacaqdir.

Transparency (Soffafliq): Kosimin soffafligini toyin edir.

D Plot style (Qrafik iislubu): Cixis iigiin {islub qurasdirin vo hor bir kesimin bu grafik iislubunu toyin
edilmis tislubdaki ¢ixis iciin toyin edin.

@2 Plot (Qrafik): Qrafik vo ya “qrafik yoxdur” (no plot) toyin edir. Kesimi sondiirmodon plotu
sondiirarsinizsa, ekranda goriinon kosim c¢ap edilmis cizgilorin iizorinds gdstorilmir.

@3) Filter invert(I) (Filtrin ¢evrilmosi): Indi yalnz filtrlonmoyen kesim monitorda géstorilir.

Renewal (Tozolomo): Cizginin elementlorini skanlamaqla koasimden istifads yolu ils informasiyam
tozalayir.

(15 Setting (Sazlama): Bu, yeni kesimin novbati dialoq pancarasi vasitesilo gériiniib-goriinmeyacayini
toyin eda bilor vo agor kesim filtri doyisikliyi kesimin alatlor pancorssine totbiq edilorss, siz rong
parametrinin tokrar toyini tiglin fon rongini sazlaya bilorsiniz.

1.2 Color (Rang)
Obyektin rangini tayin eds bilar. Siz 255 rong, AutoCAD indeksinda (ACI) hoqiqi ronglari se¢a bilarsiniz.

Tolimat: RONG (isti klavis: COL) piktogram diiymasi: g ((Sakil 5.1-0 baxin)

A Select Color K

Index Color True Color Color Books

AutoCAD Color Index (ACI):

"D T

Color:

red

OK Cancel Help

(Sakil5.1) Rang obyektinin sec¢ilmasi

(1) indeks rongi paneli: 255 AutoCAD rong indeksindon (ACI) istifado etmoklo, rong parametrinin
qiymatini toyin edin. Asagidaki rong paletinds rongi toyin edin:
@ AutoCAD rong indeksi (ACI): 10-249 rang say1 arasindan istodiyiniz rongi toyin edin.
® Standart rong: standart rongi toyin edin (1~9). (Sakil 5.2-5 baxin)

194



CAD

M sl o] (S ¢
] ByLayer
ByBlock

Index Colors

OI\/Iore Colors...

(Sakil 5.2) Indeks rongi

<Renglorin sayr>

1 -> Qirmiz1 -> markaz xatt, qirig-qiriq xatt

2 -> Sar1 -> goriinmayaon xatt

3 -> Yagil -> gorlinmoyan xatt

4 -> GOy rong -> ad1 (qalinlq xatti)

5 -> Mavi

6 -> Al-qirmiz1 rang

7 > Ag -> xarici xott

Layerl (Kosim 1) adin1 Center-o (Markoza) kegirin.

Ogor Rang secorsinizso, dialoq pancorasi goriiniir.
(©) Boz ¢alar: Boz ¢alarin emali ilo 250~255 nomrali rong toyin edin.
(d Montiqi (logik) rong: kesim (L): Cari kesimin rongini ‘BYLAYER’ ilo izloyin.
* block(K) ilo: ‘BYBLOCK’ daxil etdikds, cari rong ilo rongi izloyin (daxil edilorken).

(2) Hoqiqi rang paneli: Rong tonu, parlaqliq, isiqliliq )HSL) rong modeli vo ya qirmizi, yasil vo mavi (RGB)
rong modeli kimi rang parametrlorinden istifads etmokls, haqiqi rong (24 bit rong) kimi rong toyin edin.
‘color spectrum’-ds (rong spektri) rongin tonunu va tomizliyini toyin edin. Rangin parlaqligini tayin
etmoak tligiin ‘color slider’-i saga harokot etdirin.

(3) Rong cadvali paneli : Miixtalifiigiincii toraf rong cadvalindon va istifadegi torsfindon miioyyenlosdirilon
rong cadvoalindon istifado edorak rong toyin edin. Segilmis rong codvelinin sohifasini, hor bir sohifonin
rongini vo rongin adini gostorin. Maksimum 10 rongin daxil oldugu rong cadvali destoklons bilor.

1.3 Line Type (Xattin ndvii)

Xott novlori (cizgilori asanligla oxumaq iiglin) onlarin istifadesine uygun olaraq, forqli sokilds

gostarilir.

(D) Line type filter (Xott ndviiniin filtri): Xott noviiniin tosvir (oks etdirmo) voziyyatini (filtrlomo) toyin
edir. ((Sakil 25-0 baxin).

(2) Filter invert (I) (Filtrin gevrilmosi): Se¢ilmis standartin qarsisinda bir standart kimi xottin ndviinii
gOstorir.

(@ Load (L) (Yiik): Xottin yeni ndviinii cari cizgi ilo yiikloyir. [load (L)] klikladikda, siz asagidaki kimi
“xattin ndviinil yiikls va ya tokrar yilikle” gora bilarsiniz. Dialoq pancerasinds yiiklomak ti¢lin xattin
néviini segin vo klikloyin [confirm] se¢imini klik edin.

(® File (F) (Fayl): Xott ndviiniin faylin1 toyin edir.
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(©) Usable line type (Istifadoys yararli xott novii): Toyin edilmis faylda istifads edilo bilon xatt ndvlorinin
siyahisi. Siyahiya ytliklomok {i¢lin xott ndviinii se¢in.

@ Delete (Sil): Cizgidon yiiklonmis xott néviinii ¢ixarin.

@ Current (C) (Cari): Hazirda istifado edilmok {igiin bir xott kimi se¢ilmis xott ndviinii toyin edir. Basqa sozlo,
indi cizilacaq obyektin xott ndviinii toyin edir.

@ Detail (D)/hide detailed information (D) (Miifassal informasiyani tofsilati ilo gdstor (D)/gizlot (D)): Dibdo
“miifassal informasiya”ni (‘detail information’) géstorilmasine vo ya gostorilmomosine nozarat edir.

(@ Global scale ratio (G) (Qlobal miqyas amsal): Biitiin xatt novlorinin tam miqyas emsalin1 gostarir.
Sistemin doyisonine ‘LTSCALE’ tosir edir.

(® Current object scale (O) (Cari obyekt miqyas1): Yeni obyektin xatt ndviinii toyin edir. Notico miqyas1
tam miqyas amsalina vurulan obyekt miqyasinin qiymatidir. Sistemin dayisenins 'CELTSCALE’
tosir edir.

(© 1SO golomin eni (P) (pen width): Standart ISO giymatlorindon biri kimi xott néviiniin miqyasini toyin
edir. Notico miqyas1 tam miqyas omsalina vurulan obyektin miqyas omsalinin qiymeatidir.

(d) Miqyas ligiin cizgi sahasindon istifade (U) (Use of drawing space for scale (U)): Cizgi sahosinin xatt
néviinii va eyni {isulla model sahasini miqyaslasdirir. Coxsayli baxis pancaralarindan istifade edon
islor tiglin faydalidir.

(6) Line type (Xottin novii): Xott ndvlerinin adini gostarir.

(7) Shape (Forma): Cizilacaq xatt ndviiniin formasini gostorir.

1.4 Line Weight (Xottin c¢okisi)
Xott noviiniin hali kimi cizgilori asanligla oxuyur vo xattin qalinli1 (eni) xotlorin istifadosine uygun
olaraq forqli sokilds oks etdirilir.

Status sahosindo cizgi alotinin “xattin ¢okisi” = piktogrammin yaninda gevrilmis iicbucagi (V)
kliklayin. Bundan sonra dialoq pancarasi agagidaki kimi oks etdirilir.

(1) Line weight (Xott ¢okisi): Xott ¢okisinin noviinii gostorir vo istifads edilocok gokini (qalinlig1) segir.
(2) Unit for the list (Siyahi iigiin vahid): Vahidin mm v ya diiym olub-olmayacagmi toyin edir.

@ Xott ¢okisini (D) gostorin: Xott ¢okisinin model sahasi ekraninda gostorilib-gostorilmadiyinoe nozarot edir.
Ogor model sahasinda gostorilorso, mohsuldarliq azalir, ¢iinki tokrar yaratma “1°-don artiq ¢oki tiglin vaxt alir.
() Basic value (Osas qiymot): Osas qiymoti tayin edir v sistem doyisenindo ‘LWDEEFAULT’ yaddasda

saxlanilir. Umumilikdo, osas qiymat 0.01 diiym va ya 0.25 mm-dir.

@ Ekran miqyasini nizamlayin: Xoatti model sahasinds gostormok iiglin miqyasi nizamlayir.

1.5 Quick Property(QP) (Siiratli parametr)

Dibda cizgi alstinda ‘Quick Property | ¢ yandirilarkon obyekti kliklayin va sonra ‘quick property
panel’ (stiratli parametr paneli) goriiniir. Siz panel vasitasilo parametr malumatlarini alde eds va onlart
asanligla dayisdirs bilorsiniz. On ¢ox istifads olunan parametrlor obyektin novii vo ya dastdon (set) asilt
olaraq siiratli parametr panelinds togkil edilir.

(1) «Siiratli parametr paneli» yandlrllarkenl i bir dairs se¢in. Bundan sonra siiratli parametr paneli
asagidaki kimi goriiniir:

@ Panelin ‘Color’-ds (Rong) ‘By Layer’ (Kosim ilo) se¢in. Bundan sonra obyektin rongi se¢ilmis rongs kegir.
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1=~ Tacriiba certyoju
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(Sakil 5.1) Zancirli ¢arx valinin cizgisi

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori
1. Periferiya xidmsotlori tiglin enerji tochizatinin ardicilligina digqgoat gostorin.

2. Klaviatura vo ya mausun zodsalonmaosinin garsisini alin.
3. Dorsdon sonra otrafinizi tomizloyin.
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Tacriiba certyoju

1. Detalin cizgisini oxuyun

(1) A4 cizgi veraqinin Olgiisii: E== ‘
297x210 7 % | |
(2) Cizginin asas 0l¢lisli \‘

L: 17, 31, 22, 14, 65, 2, 146, 30,
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2.CAD program tominatim yiikloyin

3. Sablonu ci1zin
4. Detalin formasini ¢cokin (addim 1)

(1) V-komar xotti
omr: Line (Xott)
Birinci noqtoni gostarin:
Novbati néqtoni gostarin:

(2)©Omr: Zoom (Boyiitmo) ﬂ_

5. Detalin formasini ¢cokin (addim 2)

(1) Mirror (Gilizgii)
Omr: Mirror (Glizgii)

(2) Zoom all (Hamisini boyfit)
omr: Zoom (Bdylitmo)
[All/Center....] <real time>: a -

6. Detalin formasim ¢okin (addim 3)

(1) Daira vo xattin kasilib
qisaldilmast
omr: Trim (Kasib qisaltma)
Sag dairo sahasinin kliklonmasi =t
(2) Zoom all (Hamisin1 boyiit)

omr: Zoom (Boyiitma)
[All/Center....] <real time>: a — :F/- - T +— ———-—- —B
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7. Detalin formasim ¢okin (addim 4)

(1) V-komar skivinin strixlonmasi .

(2) Zoom all (Hamisin1 boyiit) ==
omr: Zoom (Bdylitmo)
[All/Center....] <real time>: a

8. Detalin formasim ¢akin (addim 5)

(1) Olgiiniin

miloyyanlogdirilmasi
(2) Cizgilorin nozordon
kegirilmosi @ A
(3) Tamamlanma Al £
. - 30

12
14

31 27 14 55 14

Qiymatlondirms testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarint yerina yetirorkon:

1. CAD program tominatinin necs diizgiin sokildos isladilmasini izah etdi?

2. Detalin cizgisini oxudu?

3. CAD program tominatin1 yiiklodi?

3. Kosimi sazlad1?

4. Motn molumatinin gondsrilmasini ¢okdi?

4. Giizgii, massiv, suratini ¢ixartma vo firlatma (mirror, array, copy and rotate)
omrlorini doqiqliklo ¢okdi?

5. Aparici ¢arx valimi diizgiin sokilds ¢okdi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mosgq soraiti ilo slagodar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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6. V formali blok sixacinin ¢akilmasi

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAD proqram tominatinin diizgiin islomasinin izahi;
2. v formali blok sixacinin diizgiin sokilds ¢okilmasini bilacok.

Tacriibs materiallar::
(D Voraq: A3
(2) Pigment: Cap
(3) Taxma ucluq

Avadanhq v alatlor:
(1) AUTO CAD proqram tominati
(2) Kompiiter
(3) Printer
(4) Maus
(5) Klaviatura
(6) USB yaddas

Movzu ils slagoli biliklor
1. Bhatch (Strixlomo)

Daxili dizaynin beton, furnitur materiali vo dozgah (masin) dizayninin seksiyalari vahid niimunads ifado
edilir. BHATCH vahid niimunads (strixlomo niimunasi) vo ya xotlorin kombinasiyas1 ilo bir spesifik
hiidud haddini doldurmalidir.

Tolimat: BHATCH (isti klavis: BH, H)

(1) Golin agagidaki cizgini toxmin edok (agac plani)
(2) BHATCH tolimatini icra edin. ‘BHATCH’ vo ya “H” vo ya “BH” isti klavisini daxil edin, yaxud
“HOME” panelinin va ya alatlor panelinin “cizgi” panelindo klikleyin.

(3) BHATCH tolimatini icra edin. ‘BHATCH’ vo ya «H» va ya «BH» isti klavisi daxil edin vo ya «HOME»
panelinin va ya alatlor panelinin «cizgi» panelinds kliklayin +4 ((Sakil6.1-o baxin).
(4) Hiidud paneli: strixlors hiidud tayin edin (Sakil6.2-ya baxin).
,'////.r _7‘\\

(Sokil 6.1 Strixlomadon avval diagram (Sakil 6.2 Strixlomadon sonra diagram

(1) [*] Selected point (Secilmis ndqto):daxili ndqtoni secin vo ya [obyekti se¢in(S)/obyekti ¢ixarmn(B):]
mesajinda bir ndqte toyin edid ¥o bu ndqtodon gapali sahoni axtarm.

@ e Select object (Obyekti secin): Strixlomak {i¢lin dairs vo ya qapali qiriq xatt kimi obyekti se¢in vo
tayin edin.
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@ B Remove (Cixarin): strixlonmis strix sahosini ¢ixarin.

FRi
O) 5 Re-creating (tokrar yaratma): Qiriq xatt vo ya saha se¢ilmis strix va ya doldurma atrafinda
yaradilir va siz assosiasiya va ya qeyri-assosiasiyani se¢a bilarsiniz.

) W Secilmis assosiasiya edilmis strix obyektinin hiidudunu formalagdiran bir obyekt secin.
Gostorilon tutma (grip) ilo strixin hiidudunu diizaldin. Bu se¢im yalniz strixlori redakts etmok ii¢lin
istifads edilo bilar.

®) Hiidudun saxlanib-saxlanmayacagini toyin edin. ©gor saxlanarsa, obyektin (qiriq xatt, saha)
noéviinii tayin edin.

@ b Bu, hiidud miioyyonlasdirilorkon toyin edilocok obyekti miioyyonlosdirir. «Cari baxis
pancarasindan istifadoy» cari baxis ndqtesi haddinda biitiin obyektlorin hiidud dostini
miloyyonlosdirmalidir. Yeni hiidud dostindon istifade etmokls se¢ilmis obyektds hiidud dostini
mioyyanlogdirin.

(5)Niimuno paneli: Ilkin miioyyonlosdirma va istifadaci niimunasinin ilkin tosvirini oks etdirir vo segir.

(6) Property panel (Parametr paneli): Strixin parametrini miioyyonlogdirir (niimuns, rang, fon rongi,
soffafliq vo s.)

(7) Pattern (Niimuno): Yaradilacaq elementlori (doldurma massivi, doldurma qradiyenti, qabaqcadan
miloyyonlosdirilmis strix niimunasi vo ya istifads torafindon miioyyanlosdirilon strix niimunasi)
miloyyonlosdirir. ((Sokil6.3-0 baxin).

B -
L LL
Lec
SoUD AMNGLE AMNSIZ1 AMSIZZ
P E '
.ff ,f : .-""/"f
B ) f’i{

AMSIZ3 AMSIE4 AMSIZE AMSI3E

e 1 [

AMSIZT AMSIZE AR-BEl&  AR-BE1e6C

[T1 = . tot
AR-BES AR-BRELM  AR-BRSTD  AR-CONC

(Sakil6.3) Niimuna panelinin sxemi

(8) Hatch color (strix rangi): Strix niimunasinin rongi toyin edilir.

(9) Background color (Fon rangi): Strix sahasinin fon rangi toyin edilir.

(10) Transparency (Soffafliq): Yeni strixin vo ya doldurmanin soffafliq saviyyasi cari obyektin
soffafligini tokrar toyin etmok {i¢lin sazlanmalidir. Cari obyektin soffafligini sazlamagq istodiyiniz
taqdirdo, cari istifadeni se¢malisiniz.

(11) Hatch angle (Strix bucagi): Se¢ilmis nlimunonin bucagi tayin edilir (sistem doyisanindo HPANG
yaddasda saxlayin)

(12) Hatch pattern scale (Strix niimunasinin miqyasi): Se¢ilmis va ya miioyyanlogdirilmis niimunanin
miqyasini toyin edin.
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Tacriiba certyoju

- 23.5 23.5_
3 ..
4 e o 1 i
Lo
] Yy B
T
1 —
— T
. af -

(Sokil 6.4) V formali1 blokun cizgisi

Tacriiba tahliikasizliyi va ehtiyat tadbirlari

1. Periferiya xidmatlori figiin enerji tochizatinin ardicilligima diqqat géstorin.
2. Klaviatura vo ya mausun zodolonmasinin qarsisini alim.

3. Darsdan sonra atrafinizi tomizloyin.

Tacriiba certyoju
1. Detalin cizgisini oxuyun
(1) A4 cizgi voraqinin dlgiisii 297x210 23 § 23 §

(2) Cizginin asas 0l¢iisii : - -
L:57,39,5,23.5,4,3 3

)

23.5
39

af

2.CAD program tominatim yiikloyin
3. Sablonu c1zin
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4. Detalin formasini ¢cokin (addim 1)

(1) Line (Xatt)

(2) Trim (Kasib qisaltma)

(3) Mirror (Glizgii)

(4) Zoom all (Hamisin1 boytit)
omr: Zoom (Boyiitmoa)
[All/Center....] <real time>: a

5. Detalin formasim ¢okin (addim 2)
(1) Olgiiniin miioyyanlasdirilmasi

(2) Cizgilarin nazardan kegirilmasi
(3) Tamamlanma

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlar Bali

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarin yerina yetirorkon:

. CAD proqram tominatinin neco diizgiin sokildos islodilmasini izah etdi?
. Detalin cizgisini oxudu?

. CAD proqram tominatin yiikladi?

. Bhatch-i ¢okdi?

. Roanglonmoni ¢okdi?

A O O W N =

. Bond etma, giizgii vo massiv (snap, mirror and array) amrini doqiq sokildo
cokdi?
5. V formali blok sixacini diizgiin sokilda ¢okdi?

*T/E (totbiq edilmoadi) — Tolobo tocriibi mosq soraiti ilo alagadar olaraq masqi yerina yetiro bilmadi.
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7. Burgu sablonunun ¢okilmosi

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAD proqram tominatinin diizgiin islomosinin izah;
2. Burgu sablonunun diizgiin sokilds ¢okilmosini bilacok.

Tacriibs materiallari:
(D) Voraq: A3
(2) Pigment: Cap
(3) Taxma ucluq

Avadanhq v alatlor:
(1) AUTO CAD proqram tominati
@ Kompiiter
(3) Printer
@ Maus
(5) Klaviatura
(6) USB yaddas

Movzu ild slagoli biliklor
1. Olciinii yazin.

(1) dlgi tislubunu miieyyenlasdirin.

Dialoq pancarasinds 6l¢iiniin ndviinii gdstorma omri

Omr: Ddim vo ya Dimstyle (Sakil7.1-a baxin).
(1) Dialoq pancorasi asagidaki kimi gostorilir. Xotlor (6l¢ii xatti vo 6l¢ii oxlart)
@ Olgii xattini vo ox xatlorinin ndviinii toyin edin.

A Nodify Dimension Style: 150-25 S
Lines |Symbo|5 and Amows I Text I Fit I Primary Units I Altemate Units I Tolerances
Di I
imension lines _ (FRT]
Colar: Il ByBlock V]
Linetype: [ — ByBlock '] «
=
Linewsight : [ — ByBlock ']
Extend beyond ticks 0 s
Baseline spacing: 3.75 = s
<

Suppress [ Dim lire 1 [—] Dim line 2
BExtension lines
Color: [- ByBlock '] Extend beyond dim lines: 1.25 =
Linetype ext line 1: ByBlock - —

[ ] Oifeet from origin: 0.625 =
Linetype ext line 2: [ — ByBlock ']

[] Fixed length extension lines
Linewsight : [ — ByBlock ']
Length: 1
Suppress: [ Bxt line 1 [ Ext line 2
[ ok ] [ camcel | [ Heb |

(Saokil7.1) Olgii iislubunun miioyyenlosdirilmasi
(3) Simvollar vo oxlar
(4) Simvollari vo oxlarin néviinii tayin edin (Sokil7.2-ys baxin)
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& Modify Dimension Style: 1IS0O-25

Lines Symbels and Amows | Text | Fit | Primary Units | Altemate Units | Tolerancss

Amowheads 4.1

First: "—"I
[ Closed filled =]

Second: bt
[# Closed filled -] -

Leader:
[ # Closed filled -]

Ao size: <
25 —

Arc length symbal

Center marks

©) None -
© Mark 25 = @ Mone
@ Line Radius jog dimension

Jog angle:
Dimension Break 9 =ng

Break size: Linear jog dimension
375 = Jog height factor:
1.5

) Above dimension text

@ Preceding dimension test

= | = Text height

[ ex 1 |

(Sakil7.2) Simvollar vo oxlar

Motn (6l¢ii simvolu)

Motnin 6l¢ii simvolunu toyin edin.

Fit (Qurasdirma)

Motnin 6l¢ii simvolunu toyin edin. (Sokil7.3-0 baxin)
Osas vahidlor

Osas vahidlori toyin edin.

Alternativ vahidlor

BBOEOE®

arow

Dimension line / Dimension text /

| -

— Extension line

(Sokil 7.3) 6l¢li motni

(2) Xatti dl¢iinii yazin "_1
Annotate — Dimensions — Linear

(3) Bucagq 0lgiisiinii yazin /—\
Annotate —Dimensions —Angular

(4) Diametr 6l¢iisiinil yazin @
Annotate —Dimensions —Diameter
o
. . . . .. | R |
(5) Radius olgiisiinii yazin
Annotate —Dimensions —Radius

(6) Uygunlasdirilmis 6l¢iinii yazin ‘\"
Annotate —Dimensions —Aligned
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(7) Baza xattinin 6l¢iislinii yazin ﬁ
Annotate —Dimensions —Baseline
Olgii xottinin mdvqeyini gdstarin, vo ya
[Continuous/Staggered/Baseline/Ordinate/Radius/Diameter/datumPoint/Edit]
<Davamli>:

(8) Davamli 6l¢iinii yazin ’HH
Annotate —Dimensions —Continue
Bu, xotti ol¢iinii gostorarkon istifads edilon dl¢ii xattidir vo avvalki dl¢iiniin ikinci 6l¢iisiiniin kdmakei
xottindon baglayir. Belolikls, on az1 bir dl¢ii ifads edilmalidir.

(9) Ordinat dlgiisiinii yazin
Annotate —Dimensions —ordinate
Olgii formasmin yeri boyiik oldugda vo ya sizo baslangic néqtonin doqiq movqeyi lazim olduqda,
ordinat dl¢iisiindan istifads eda bilarsiniz.

(10) Gostarici xatdan istifads etmakls 6lgiinii yazin
Annotate —Dimensions —Leader
Bu, 6l¢ili ragomin yazilmasi, emal metodu, annotasiya, hisso ndmrasi va s. iiglin nozarda tutulub. Bu,
Ol¢ii xoattini {ifliqi xatdon 60° va ya 45° dartmagqla 6l¢iinii daxil eds bilar. Digar 6l¢ii amri kimi dlgilinii
avtomatik sokilds tanimagq iqtidarinda deyil.

(11) Qdim r#1
Xotti 6l¢iiniin, radiusun, diametrin va s. Avtomatik sokildo taninmasi.
Omr: Qdim
Ol¢ii hondasasini segin:

(12) Qleader
omr: Qleader
Birinci aparici ndqtani va ya [Settings] segin.
Novbati ndqtoni gdstorin:
Motnin enini <0> gostorin:
Annotasiya matninin birinci xattini daxil edin <Mtext>:
Annotasiya matninin ndvbati xattini daxil edin:

(13) Yol verilon hadd @
Annotate —Dimensions —Tolerance
omr: Tolerance

—

(14) Morkaz isarasini daxil edin N
Annotate —Dimensions —Center Mark
omr: Dimcenter
QO0vs vo ya dairani segin:

(15) Olgiinii redakts edin
Annotate —Dimensions —Dim edit
omr: Dimedit
Olg¢ii redaktosinin noviinii daxil edin [Home/New/Rotate/Oblique] <Home>:
Obyektlori segin:

(16) Ol¢ii motnini redakto edin
omr: Dimtedit
Olgiinii secin:
Ol¢ii matni iiciin yeni yeri gostorin va ya[Left/Right/Center/Home/Angle]:
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(17) Matn (Dtext) A
Pull Down Menu / Draw / Text / Single Line Text
omr: Text vo ya Dtext
Cari motn iislubu: «Standart» motn hiindiirliiyti: 2.5000
Motnin baglangic néqtosini gdstorin vo ya [Justify/Style]:
Hiindiirliiyli gostorin <2.5000>:
Motnin firlanma bucagini géstorin <0>:
Matni daxil edin:

(18) Mtext
Pull Down Menu / Draw / Text / Multiline Text
omr: Mtext
Cari motn iislubu: “Standart” motn hiindiirliiyti: 2.5
Birinci kiincii gostorin:
Qars1 kiincii gostorin vo ya
[Height/Justify/Line spacing/Rotation/Style/Width]:

(19) DDEdit

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Periferiya xidmatlori figiin enerji tochizatinin ardicilligia diqqot gostorin.
2. Klaviatura vo ya mausun zodolonmasinin qarsisini alim.

3. Darsdan sonra otrafinizi tomizloyin.

Tacriiba certyoju
1. Detalin cizgisini oxuyun

(1) A3 cizgi varaqinin dlgiisii 297x420
(2) Cizginin asas olgiisii DAY )
L: 80, 11, 22, 90, 66, 110, 86
0: 32, 30,36, 16,9 B 2

" 22 Kl

B32
1=
PG
\.E
#16HT
#30h8
236

4—99

2.CAD program tominatim yiiklayin

3. Sablonu c1zin
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4. Detalin formasim ¢okin (addim 1)

(1) ©Omr: Layer (Kosim)
(2) Omr: Line (Xott)

(3) Omr: Zoom (Boyiitmo)

5. Detalin formasin ¢okin (addim 2)

ey
2
3)
“)
®)
(6)

6. Detalin formasin ¢okin (addim 3)

(1) Omr: Mirror (Giizgii)
(2) Omr: Zoom (Bdyiitmo)

omr
omr
omr
omr
omr
omr

: Layer (Kosim)
: Line (Xott)

: Trim (Kosib qisaltma)

: Chamfer (Yonma)
: Fillet (Doyirmilosdirma)
: Zoom (Boyiitmoa)

7. Detalin formasim ¢okin (addim 4)

=
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8. Detalin formasini ¢cokin (addim 5)

O Omr: Kasim, Xatt, Daira, Kasib qisaltma, gilizgii, strixlor, boyiitma (Layer, Line, Circle, Trim,
mirror, Hatch, Zoom)

9. Detalin formasini ¢cokin (addim 6)

OF4SAAS

80
) 2 7 86 o
+ vi
Z | @
& 4450 |
o I L Sy S—— Kk
— TZ77 .
I ,
a2 ‘% NAETER ' @
5 | ‘
1T & RN | 7/
I e +
(1) Olgiiniin miioyyanlosdirilmasi
(2) Cizgilorin nazardon kegirilmosi
(3) Tamamlanma
Qiymotlondirma testi
Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. CAD program tominatinin neco diizgiin sokildo islodilmosini izah etdi?
2. Detalin cizgisini oxudu?

3. CAD program tominatin1 yiiklodi?

4. Frrlatma, korreksiya vo uzatma omrini doqiq sokilds ¢okdi?

5. Burgu sablonunu diizgiin sokildo ¢okdi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.

209



MEXANIKA

8. Paralel mongonanin ¢okilmasi

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAD program tominatinin diizgiin islomosinin izahi;
2. Paralel mongonanin diizgiin sokilde ¢okilmasini bilacak.

Tacriibs materiallar::
(1) Voraq: A3
(2) Pigment: Cap
(3) Taxma ucluq

Avadanlhq va alatlar:
(1) AUTO CAD program tominati
(2) Kompiiter
(3) Printer

(4) Maus

(5) Klaviatura

Movzu ild slagoli biliklar
1. Olcii iislubunun sazlanmas1 (DIMSTYLE)

(1) Olgii iislubu meneceri (Sokil 8.1-2 baxin)
(D) Uslub (S) (Style(S)): Cari cizgido yaradilan 6l¢ii tislubunun siyahisi oks etdirilir. islomok tigiin siyahida
bir iislub secin. Qarsisinda isars olan lislub geyd tislubu demokdir.
(2) ilkin baxis (Preview): Secilmis iislubun sazlanmasimin statusu bir tesvirde oks etdirilir.
(3) Siyahi (List(L)): “Style (S)’-do (Uslub (S)) oks etdirilon iislubun voziyyati segilir (filtrlonir).
(4) izah (Explanation): Usluba dair izah oks etdirilir.
(5) Cari kimi toyin et (U)(Set as current(U)): Siyahida segilmis tislubu cari tislub kimi toyin edin.
(6) Yeni hazirlama (N) (New making(N)): Yeni 6l¢ii tislubu hazirlamaq iiiin dialoq pancarosi gostorildikdo
yeni Ol¢ii Gislubu hazirlaym.
(7) Modifikasiya (Modification(M)): Siyahida se¢ilmis moveud 6l¢ii tislubunu doyisdirin (modifikasiya
edin).
Tokrar toyinat (Re-designation(O)): Spesifik qiymat onu mdveud 6l¢ii iislubuna totbiq etmok iigiin
tokrar toyin edilir.
(9) Miiqayiso (C) (Compare(C)): Miiqayisa edilocok 6lcii iislubu hor bir elementin verilmis giymotini
gdstormok li¢lin toyin edilir.
Xiisusi matn
%%o0 : yuxari xotti ¢cokmok ti¢lin
%%u : asag1 xotti gokmok ticiin
%%d : “°” harf
%%p : yol verilon hodd simvolu “+”
%%c : diametr simvolu “@”
%%% : “%” horf
%%(ndmra) : ASCII normasimin némrasins uygun simvol

(2) Xott paneli
Olgii xatti: Olgii xottinin miihitini toyin edir.
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(1) Rong (C): Olgii xattinin rongini toyin edir (sistemi doyisoni DIMCLRD= BYBLOCK)
(2)Xottin novii (L): Olgii xattinin xatt ndviinii toyin edir (heg bir sistem doyisoni yoxdur)
(3)Xaott ¢okisi (G): Olgii xattinin xatt ¢okisini tayin edir (sistem doyisoni DIMLWD)

A Dimension Style Manager *
Current dimension style: ISO-25
Styles: Preview of: IS0O-25
5 O + Annotative 14,11 Set Current
=
el l Standard ; N New...
T «©
© %0 Madify...
od I > 2
‘ & Override...
I '
s L] Compare...
S
&
List: Description
All styles IS0-25
Don't list styles in Xrefs
Close Help

(Sakil 8.1) Olgii iislubu meneceri

(4) Daracalondirmoden konar uzatma (N): Ox “binanin doracelondirilmasi” vo ya “maillik” kimi segildikds,
uzatma xottindon konara ¢ixan 6l¢ii xottinin uzunlugunu toyin edir (sistem doyisoni DIMDLE=0)
(5)istinad xottinin mosafasi (A): Istinad xttinin 6l¢iisii yazildiqda, bu 6lgii 6lgii xotlori arasindaki
mosafoni toyin edir (sistem doyisoni = 0.375)

(6)Supressiya: Olgii xottinin supressiyasmi toyin edir. Ogor “6l¢ii xotti 17- i (‘dimension line 17)
yoxlayarsinizsa, birinci toyin edilmis torofin {izorindoki dl¢ii xotti gdstorilmir. Hor iki torof faktiki
olaraq gostorilir.

(3) Simvollar vo ox paneli.
Ol¢ii oxu, ox, markoz isarasi, qdvs vo radius ilo alageli miihitlori tayin edir.

(D) Olgii oxu: Oxun formasimi v Slgiisiinii toyin edir ((Sokil8.2-ya baxin)
(@ Birinci (T) (First(T)): Siyah1 pancerasindo birinci ox formasini segin. Istifadogilor lazim olduqda,
onu yarada vo miioyyonlosdiro bilorlor.
(® ikinci (D) (Second(D)): Siyahi pencorasindo ikinci ox formasimi segin. Istifadogilor lazim olduqda,
onu yarada vo miioyyonlosdiro bilorlor.
(©) Gostarici xatt (Leader(L)): siyahi pancorasinde gostarici xattin 6l¢ii oxunu segin.
(@ Oxun 6lgiisii (T) (Size of arrow (I)): oxun dl¢iisiinii toyin edin.

[

A = [, <
S A [ [, 11
| [ <] p >

(Saokil 8.2) Oxlarin novlari

(2)Morkoz isaresi: Dairo va ya qdvsiin formasini vo 6lgiisiinii toyin edir.
(@ Heg biri (None(N)): Moarkoz isaralonmir (sistem doyisoni DIMCEN = 0)
(B Isaro (Mark (M)): Yalniz morkoz yeri (+) ilo isarolonir.
(© Xaott (Line(E)): Morkoz isarasi daironin vo ya qévsiin yerina qodor xotdo gostarilir.
@ Olgii (Size): Morkoz isarasinin 6lciisiinii toyin edir.
(3 Olgii qurilmast: Olgii qirilmasinin mosafa enini toyin edir. “Qirilmanin Slgiisii”-do (‘break size (B)’)
qirtlmanin enini toyin edir.
(4) Qo6vsiin uzunluq isarasi: Qovsiin uzunluq dlgiisiiniin isarssini toyin edin ((Sokil8.3-0 baxin).
(@ On 6l¢ii matni (Front dimension text(P)): Ol¢ii matnindon avval qovsiin uzunlug isarasini yerlosdirin.
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(® Yuxar1 6l¢ii motni (Upper dimension text A)): Olgii motninin iizorindo qovsiin uzunluq isarosini
yerlosdirin.
(©) Heg biri (None(0)): Qdvsiin uzunlugq isarasi gostorilmir.
(5)Radium 6l¢iisiiniin qirilmas1 Radium 6lgiisiiniin qirilma (zigzaq) “bucagin” (J) toyin edin.
Xatti dl¢liniin qirllmasi: Xotti l¢iiniin “qirilma hiindiirlilyliniin omsali (F)”-ni toyin edin.

N235.74 235.74
[6n Ol¢li motni] [yuxar1 6l¢ti motni]

(Sokil 8.3) Motnin yerinin toyini

(4) Motn paneli
Olgii motni ilo alagoeli miihiti (mos: 6l¢ii matninin iislubu, dlgiisii va yeri) toyin edin.
(1) Matnin formasi: Matnin formast ilo slageli miihiti (mes: 6l¢ii motninin tislubu va rongi) tayin edin.

(@ Motnin iislubu (Text style(Y)): Olgii motninin iislubunu toyin edin (STYLE). Daha otrafli molumat
liclin “motn tislubu” (‘text style”) tolimatina istinad edin.

(® Text color(C): Olgii matninin rongini toyin edin.

(© Doldurma rongi (Filling color(L)): Ol¢ii matninin fon rongini toyin edin. Rong siyahisinin asagisinda
“rong se¢” ( ‘select color’) tizorinog klikloyin; bundan sonra rong secon palet goriiniir. Siz homginin
rongin adini vo ya ndmrasini do daxil edo bilorsiniz.

(d) Motnin hiindiirlityii (Text height (T)): Ol¢ii matninin hiindiirliiyiinii toyin edin.

(®) Fraksiya hiindiirliiyiiniin akkumulyasiyas1 (H): Ogor vahidin novii birinci vahid panelindo fraksiya
kimi toyin edilarso, fraksiya hiindiirliiyiiniin miqyasin1 toyin edin.

(© Matnin otrafinda bir ¢orgiva ci1zin (F): Ol¢ii motninin otrafinda bir kvadrat garcive cizin.

(2) Sinaq massivi: Ol¢ii matnini yerlosdirmok tigiin miihit toyin edin ((Sokil8.4-o baxin)
(@ Saquli (Vertical(V)): Olgii matnini saquli voziyyatds yerlosdirmo metodunu toyin edin.

(b Ufiigi (Horizontal (Z)): Ol¢ii motnini iifiiqi istiqgamatdo yerlosdirmo metodunu toyin edin.
a) Morkoz: Olgii xattinin morkozina bir l¢ii qoyun.
b) Olgii xatti 1: Birinci uzatma xottinda bir 6l¢ii qoyun.
¢) Uzatma xotti 2: ikinci uzatma xottindo bir 6l¢ii daxil edin
d) olgti xotti 1-don konarda Birinci uzatma xattinin {izorino bir 6l¢li qoyun.
e) uzatma xotti 2-don konarda: Tkinci uzatma xottinin iizorino bir 6l¢ii qoyun.

. 100 L 100 | _ 100 _
T f f

1{f+:: § §

1 1

[tifiiqi] [6lcii xottindo massiv]  [ISO standarti]
(Sakil 8.4) Matn yerinin toyini
(5) Diizalis paneli
Matnin oxunu va ya Ol¢ili xattinin yerlogmasini miioyyonlagdirir, yaxud 6l¢ii qoyulusunun miqyasini

toyin edir.
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(1) Diizelis variant1 (Fixing option (F)): Ol¢ii metninin ve oxun yerini toyin edin.

(@ Motn vo ya ox (maksimumda diizolis etmok): Uzatma xatlori arasindaki mosafo genaotboxs olarsa,
uzatma xotti daxilinds 6l¢iinii vo oxu gdstorin.

(® Ox (Arrow): Onco, 6l¢ii oxunu uzatma xattindon konara horokat etdirin vo sonra 6l¢ii oxunun yerini
doyisdirin. Uzatma xotlori arasindaki mosafo qonaotboxs olarsa, uzatma xotlori daxilinds 6lgiinii vo
oxu gostarin.

(© Motn (Text): Onco, motni uzatma xottindon konara horokot etdirin vo sonra 6l¢gii oxunun yerini
doyisdirin. Uzatma xotlori arasindaki moasafo qonastboxs olarsa, uzatma xotti daxilinds dl¢iinii vo oxu
gostorin. ((Sakil8.5-0 baxin)

30 30

— .- e — e 7 e

[«matny ( ‘text’) liciin] [«ox» (‘arrow’) liglin]
(Sakil 8.5) Motn massivinin toyini

(@ Birlikdo moatn vo ox: Ogar yer motn va 6l¢ii oxu iiiin gonaatboxs olarsa, onu uzatma xattindon konara
harakat etdirin.

(&) Homiso uzatma xotlori arasindaki motni saxlaym: Homiso uzatma xotlori arasina 6l¢ii motni qoyun.

(2) Motn massivi: Ogor 6l¢ii motni standart yerdo olmazsa, yeri toyin edin.

@ Olgii xottinin yaninda yerlosdirin (B): Olgii motnini horokot etdirorken &l¢ii xattini do harokot etdirin.

® Olgii xottinin iizorindo gostorici xotdon (L) istifade edin: Olgii xatti motnin horokati zamani horokat
etmir. Ogar matn Ol¢ii xottindon uzaqda olarsa, matn vo 6l¢ii xattini birlogdirmak ii¢lin bir géstarici
xatt c1zin. Ogar matn gostarici xatta yaxin olarsa, gostarici xatt buraxilir,

(© Olgii xattinin iizorinde heg bir gdstorici xott yoxdur (O): Olgii xatti motnin horokati zamani horokat
etmir. Olgii xattindon uzaq olan motn gdstarici xotta birlosmir ((Sokil 8.6-ya baxin).

(6) Birinci vahid paneli
Olgii xottinin ndviinii vo dagiqliyini va 6l¢ii motninin bashg1 vo asagi kolontitulu kimi miihitlari toyin
edin.
(1) Xotti 6l¢ii: Xotti 6l¢ii miihitini toyin edin.

e

QL

2

ol

(Sokil 8.6) Uzatma xotlori arasindaki dl¢ii xottinin ¢okilmosi

(@ Vahidin novii (Unit type (U)): Bucaq istisna olmagqla, 6l¢ii qoyulusunun iimumi vahidini toyin edin.
Vahidin névlorine elm, onluq, miithondislik, memarliq vo fraksiya daxildir.

(® Dogiqlik (Preciseness (P)): Onluq noqtodon asag1 roqomlora nozarot edir.

(© Fraksiyanin névii (M): Fraksiya vahidin novii kimi segildikde, novii gosteron fraksiya «iifiigi» vo
«diaqonaly olur.

(@ Onlugu tanimagq iigiin isara (C): Dovr (.), vergiil (,) v bos olan onluq ndqtenin taninmasinin néviinii
toyin edir.
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(® Yuvarlaglasdirma (Round off (R)): Yuvarlaglasdirma vahidini toyin edir.

(® Basliq (Heading(X)): Homiso 6l¢ii motninin avvaline qoyulan motni daxil edin (mos: @100)

Asagi kolontitul (Footer(S)): Homiss 6l¢ii matnindan sonra qoyulan matni daxil edin (mos: 100mm)
(® Olgii miqyas1 (Measuring scale): Obyektin uzunlugu 6lgiilorkon miqyas toyin edin.

a) Miqyas omsal1 (Scale ratio (E)): Ol¢ii qoymaq iiciin dlgmo yerino yetirilorkon miqyasi toyin edir.
Mosolon, agar «10» toyin edilorss, qiymat «faktiki uzunluq x 10» olacaqdir.

b) Yalniz massivin dlgiisiinag totbiq edin: Yalniz massivin supressiyasina totbiq edilir. Gostarilon 6lgiiniin
«0»-na nozarat edir.

¢) Bucaq 6l¢iisii: Bucaq dlgiisiiniin miihitini toyin edir.

Tacriiba ¢ertyoju

44

w

L

(Sokil 8.7) V formali blokun cizgisi

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlari

1. Periferiya xidmatlari ii¢iin enerji tachizatinin ardicilligia digqat gostarin.
2. Klaviatura va ya mausun zadoalonmasinin qarsisini alin.

3. Darsdan sonra strafinizi tomizloyin.

Tacriiba certyoju
1. Detalin cizgisini oxuyun

(1) A4 cizgi varaqinin 6l¢iisii 297x210 20 20
(2) Cizginin osas 0l¢iisii
L: 44,57,20,39, 11
Bucaq: 45°

44

o
—

214



CAD

8. Detalin formasim ¢okin (addim 1)

(1) ©Omr: Layer (Kosim)

(2) Omr: Line (Xott)

(3) Omr: Trim (Kasib qisaltma)
(4) ©Omr: Mirror (Glizgii)

(5) Omr: Zoom (Boyiitmo)

3. Detalin formasini ¢okin (addim 2)
(1) Olgiiniin miioyyanlosdirilmasi

(2) Cizgilarin nazardan kegirilmasi
(3) Tamamlanma

Qiymotlondirma testi

Qiymoatlondirms standart meyarlari Bali

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarin yerina yetirorkon:

1. CAD program tominatinin neco diizgiin sokilds islodilmasini izah etdi?

2. Detalin cizgisini oxudu?

3. CAD proqram tominatini ytiklodi?

4. Ddosnap, ddtype va 6l¢ii amrlarini (ddosnap, ddtype and measure) daqiq sokilde
¢okdi?

5. Paralel mongononi diizgiin sokildo ¢okdi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo olagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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9.1-ci glic oturma qurgusunun ¢akilmasi

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAD proqram tominatinin diizgiin islomasinin izahi;
2. 1-ci giic 6tiirmo qurgusunun diizgiin sokildo ¢okilmasini bilacok.

Tacriibs materiallari:
(D Voraq: A3
(2) Pigment: Cap
(3) Taxma ucluq

Avadanhq v alatlor:
(1) AUTO CAD program tominat:
@ Kompiiter
(3)Printer

(4)Maus

(5)Klaviatura

Movzu ild slagoli biliklor
1. Cizgi omri

1.1 Pline
(1) Home—Draw —Polyline

(2) Diiz xatt vo onunla slagali qovsden ibarat qiriq xatt cizma amri

(3) LINE iki ndqts ilo sads xatdir, halbuki “PLINE” iki ndqtodon basqa daha bir en sahasino
malikdir. En tokca bir deyil va baslangic vo son ndqtenin eni forgli ola bilor. On mithiim masala
ondan ibaratdir ki, xatlor fordi obyekt kimi qgarsiligl alagads olur.

(4) Omr: Pline
(1) Baslangic noqtoni gostorin:
(2) Cari xottin eni 0.0000-dir.
(3) Novbeti ndqteni vo ya [Arc/Halfwidth/Length/Undo/Width] géstorin:
(4) Novbeti ndqteni vo ya [Arc/Halfwidth/Length/Undo/Width] géstorin:

1.2 Pedit
(1) Home—Draw —Polyline redaktasi
(2) Quriq xatti redakto etma tolimati

(3) Omr: Pedit

Qiriq xatti vo [Multiple] segin:

Secilmis obyekt qiriq xatt deyil.

Siz onu bira ¢evirmak istoyirsinizmi? <Y>

Secimi daxil edin va [Close/Join/Width/Edit vertex/Fit/Spline/Decurve/Ltype gen/Undo]
segin:

®H@OE
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Tacriiba certyoju
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(Sokil 9.1) 1-ci giic 6tiirmo qurgusunun cizgisi

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori

1. Periferiya xidmeatlori ii¢iin enerji tachizatinin ardicilligia digqet gostorin.
2. Klaviatura vo ya mausun zadolonmasinin qarsisini alin.
3. Darsdan sonra otrafinizi tomizloyin.
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Tacriiba certyoju
1. Detalin cizgisini oxuyun
(1) A4 cizgi varaqinin dlgiisti 297x210

(2) Cizginin osas dl¢iisii
L:20,12,50,67, 82,
0:31.5,43,51,

47,49.5,78,
58,76, 109

2. CAD proqram tominatim yiikloyin

3. Sablonu c1zin
4. Detalin formasini ¢okin (addim 1)

(1) ©Omr: Layer (Kasim)

(2) Omr: Line (Xott)

(3) Omr: Trim (Kasib qisaltma)
(4) ©mr: Zoom (Bdyiitma)

5. Detalin formasini ¢cokin (addim 2)

(1) ©Omr: Layer (Kasim)

(2) ©Omr: Line (Xatt)

(3) ©mr: Trim (Kasib qisaltma)
(4) ©mr: Fillet (Dayirmilosdirma)
(5) ©mr: Chamfer (Yonma)

(6) ©mr: Zoom (Boyiitmo)

6. Detalin formasini ¢okin (addim 3)

(1) ©mr: Mirror (Glizgii)
(2) ©mr: Zoom (Boyiitmo)
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(1) ©Omr: Hatch (Strixlomo)
(2) Omr: Zoom (Bdyiitma)

7. Detalin formasim ¢okin (addim 4)

8. Detalin formasim ¢okin (addim 5)
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(1) Olgiiniin miioyyanlosdirilmasi
(2) Cizgilarin nozerdon kegirilmasi
(3) Tamamlanma

Qiymatlondirms testi

CAD

Qiymotlondirms standart meyarlar

Boli

Xeyr

T/E

S.

Taloba bu modulun tapsiriglarint yerina yetirorkon:

1.

CAD program tominatinin neco diizgiin sokilds islodilmasini izah etdi?

2. Detalin cizgisini oxudu?
3.
4

. Silma, matn, harakot vo miqyas omrlorini (erase, text, move and scale) dogiq sokildo

CAD program tominatini yiikladi?

¢okdi?

1-ci giic 6tiirma qurgusunu diizgiin sokilds ¢okdi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Talaba tocriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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10. 2-ci giic otiirmo qurgusunun ¢dkilmasi

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAD program tominatinin diizgiin islomasinin izahi;
2. 2-ci giic otiirms qurgusunun diizgilin sokilds ¢okilmasini bilocak.

Tacriibs materiallar::
(D Voraq: A3
(2)Piqment: Cap
(3) Taxma ucluq

Avadanlhq va alatlar:
(1) AUTO CAD program tominati
(2)Kompiiter
(3)Printer
(4)Maus
(5)Klaviatura
(6) USB yaddas

Movzu ild slagoli biliklar
1. Redakts amri

1.1 B6lma (Divide)
(1) Home—Draw —Divide
(2) Obyekti istadiyiniz qadar ¢ox hissalara bdlma tolimati
(3) Bolma obyekti ayrica olaraq kigik hissalora bdlmok monasini ifads etmir. Bolma sadacs bolgiinii
gormok vo tasdiq etmok tigiin sizin {igiin ndqtalori isaraloyir.
(4) Omr: Bolmo (Divide)

€ Boliinocok obyekti secin:
2 Segmentlorin sayimi vo [Block]-u daxil edin:
1.2 Olgmo

(1) Home—Draw —Measure

(2) Obyekti istadiyiniz qadar ¢ox hissalara bdlma tolimati

(3) Bolma obyekti ayrica olaraq kigik hissalora bdlmok monasini ifads etmir, lakin bolgiinii
gdérmayiniz va tesdiq etmayiniz ti¢iin ndqtalori isaralayir.

1.3 Sah (Oops)
(1) Cizgi sahasindas silinon orijinal obyekti barpa etma omri.
(2) Erase/Block/Wblock amrinden sonra se¢ilmis obyekt silinir. Buna baxmayaraq, Oops omri
silinmis amri geri gotira bilor. Saxlanmig blokun elementi oldugu kimi saxlanilir, lakin ekran
tizorindaki obyekt yalniz canlandirilir. Reklamasiya yalniz birco dofo movcuddur.

1.4 Blok (B hazirlama (B Make))
(1) Pull Down Menu —Draw —Block —Make
(2) Blok yaratma omri
(3) Blok yaratmaq va ndvbati bloku hazirlamaq {i¢iin avvalcodon cizin.
(4) ©mr: Blok, (agor icra edilorso) dialoq pancarasi asagidaki kimi gostorilir.
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Tacriiba certyoju
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(Sakil 2.1) Cizgi haddi

Taciiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1. Periferiya xidmsotlori liciin enerji tochizatinin ardicilligina diqqot gostorin.
2. Klaviatura vo ya mausun zodolonmosinin garsisini alin.
3. Dorsdon sonra otrafinizi tomizloyin.
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Tacriiba certyoju

1. Detalin cizgisini oxuyun
(1) A4 cizgi veraqinin dl¢iisii BE Ao
297x210
(2) Cizginin osas Ol¢iisii
L: 20, 32,66,9,2,3,42,61,9,7
0: 52,76, 36, 68,52, 76

FAETR

275
PE2HT

2.CAD program taminatim yiikloyin
3. Sablonu ci1zin
4. Detalin formasin ¢okin (addim 1)

(1) ©Omr: Layer (Kasim)

(2) ©Omr: Line (Xatt)

(3) ©mr: Circle (Dairs)

(4) ©mr: Trim (Kasib
qisaltma)

(5) Omr: Fillet
(Dayirmilagdirma)

(6) ©Omr: Hatch (Strixlomo)

(7) ©mr: Zoom (Boyiitmo)

5. Detalin formasini ¢cokin (addim 2)

(1) ©Omr: Layer (Kasim)

(2) ©Omr: Line (Xatt)

(3) ©Omr: Trim (Kasib qisaltma)
(4) ©mr: Zoom (B0yiitmo)
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6. Detalin formasim ¢okin (addim 3)

(1) Omr: Layer (Kosim)

(2) Omr: Line (Xatt)

(3) Omr: Trim (Kasib
qisaltma)

(4) Omr: Zoom (Boylitmo)

7. Detalin formasin ¢okin (addim 4)

(1) Omr: Layer (Kosim)

(2) Omr: Line (Xott)

(3) Omr: Trim (Kasib
qisaltma)

(4) Omr: Chamfer (Yonma)

(5) Omr: Fillet
(Dayirmilogdirmoa)

(6) ©mr: Zoom (Boyiitmo)

8. Detalin formasin ¢okin (addim 5)

(1) Omr: Layer (Kosim)

(2) Omr: Line (Xatt)

(3) Omr: Trim (Kasib gisaltma)

(4) Omr: Chamfer (Yonma)

(5) Omr: Fillet
(Doayirmilogdirmo)

(6) Omr: Zoom (Boylitmo)
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9. Detalin formasin ¢okin (addim 6)

(1) Omr: Layer (Kosim)
(2) Omr: Line (Xott) - —— {
(3) Omr: Trim (Kasib qisaltma) i ' / /\\ \ |

(4) Omr: Zoom (Boylitmo) e : 1

10. Detalin formasini ¢akin (addim 7)

(1) Omr: Kosim (Layer)

(2) Omr: Line (Xott)

(3) Omr: Trim (Kasib qisaltma)
(4) Omr: Chamfer (Yonma)

(5) Omr: Fillet (Doyirmilosdirma)
(6) Omr: Zoom (Boyiitmo)

11. Detalin formasini ¢akin (addim 8)

(1) Omr: Kosim (Layer)

(2) Omr: Line (Xott)

(3) Omr: Circle (Dairo)

(4) Omr: Trim (Kasib
qisaltma)

(5) Omr: Chamfer (Yonma)

(6) Omr: Fillet
(Dayirmilagdirmoa)

(7) ©Omr: Hatch (Strixlomo) T =

(8) Omr: Zoom (Boylitmo) 4
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8. Detalin formasim ¢okin (addim 9)

BIE A-A
2 24
[}
i w - —
il t
=1
bl
|
I ]
I
Moy rss N F: Do (Y YY)
HEHREIS ' .
E 32 20+
[Flgooaf - |28 . ol r2[g.oE
| g v
b P
& q 7
o faout
- -
g8 EEE A EE I
wl B
w
= i i
=y . 5
PEE < %_g A
| I s I = A
1 -
‘P Ry
" I - e
\ R
1 T
¥
3 42 El
4

(1) Olgiiniin miioyyanlosdirilmasi
(2) Cizgilorin nazardan kegirilmasi
(3) Tamamlanma

Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Tolaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. CAD program tominatinin neco diizgiin sokilds islodilmosini izah etdi?

2. Detalin cizgisini oxudu?

3. CAD program tominatini yiiklodi?

4. Qurilma, kosim, strixlomo vo 6l¢ii omrlorini (break, layer, hatch and dimension)
daqiq sokilda gokdi?

5. 2-ci gilic 6tlirms qurgusunu diizgiin sokilde ¢okdi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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MEXANIKA

1. Dairavi formah detalh modellasdirmok

Isin moqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdan sonra:
1. CAM proqram tominatinin diizgiin sokilds necs isladiyini izah edo bilacok;
2. Dairovi formali detali miivafiq sokildo modellosdirs bilocak.

Tacriiba materiallari:
(DKagiz: A3

(2) Toner: Cap iigiin
(3)Rosm iigiin kagiz

Avadanhq va alatlor:
(1) SolidWorks program teminati
(2) Kompiiter
(3)Printer
(4)Maus (sigan)
(5)Klaviatura

Movzu ila slaqgoli biliklor

1. CAM

1) Kompiiter kémakli istehsal (CAM — KKI) istehsal proseslorini somarali etmok vo avtomatlasdirmaq
ticiin kompiiter proqramlarindan vo avadanliglardan istifado edon totbiqi texnologiyadir. CAM kompiiter
komokli mithendislik programlarinin névbati naslidir.

2) SOLIDWORKS CAM SOLIDWORKS 2018 programinda hazirlanmig 3D molumatlarin istehsal
programlasdirmasinin avtomatlagdirilmasi ii¢iin hazirlanib vo cizgilor olmadan sexo daxil olan istehsal
molumatlarin hazirlanmasi tigiin novbati addim hesab olunur.

2. SolidWorks amri

1) Poncoronin asagi sol kiinciindoki Start (basla) diiymoesine kliklayin. Start menyusu agilacaq. Start
menyusu Microsoft Windows miihitinin sads funksiyalarint segmoya imkan verir: kliklomok si¢an
diiymasini basmaq vo azad etmok demokdir.

2) Start menyusundan “All programs” (biitliin proqramlar), SolidWorks, SolidWorks se¢in. SolidWorks,
SolidWorks tatbiqi proqrami ise salinacagq.

3) Programi baglamagq: totbiqi proqrami baglamagq iigiin File (fayl), Exit (¢ix1s) dilymolorini vo ya osas
SolidWorks pancarasini kliklayin.

4) Movecud fayli agmaq: SolidWorks hisse faylini iki dofs klikloyin. SolidWorks proqramindaki fayl
acilacaq. SolidWorks totbiqi proqrami ise salinmirsa, bu halda hisso faylinin adini1 kliklayin, sistem
SolidWorks tatbiqi programini ise salacaq vo se¢diyiniz hisss faylini agacaq.

5) Fayliyaddasda saxlamaq: Fayla edilon doyisikliklori yaddasda saxlamaq tigiin standart alotlor panelindon
Save (yaddasda saxla) diiymosini klikloyin. Islodiyiniz fayla doyisikliklor etdikdo fayli yaddasda
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saxlamaq arzuolunandir.

6) Yeni fayli niisxolomak: Yeni fayl yeni adla yaranacaq. Orijinal fayl hals do yaddasda qalacaq. Yeni fayl
orijinal faylin niisxelondiyi andaki versiyasinin tam niisxosidir.

SolidWorks_menyulari

1) Standart alatlor paneli; standart alatlor paneli fayllarin idars edilmasina vo modelin barpasina nazarat
edir.

B New ™ Redo
@ Open ' Rebuild
ﬁ Save {8} Options

@ Save As Properties

E Save All File Properties

e Publish eDrawings File Ea Edit Material

[ Close b Select

@ Reload Tl} Toggle Selection Filter Toolbar
@ Check Read-only Files @ Web Toolbar

@ Make Drawing from Part/Assembly ::: Full Screen View

gm Make Assembly from Part/Assembly S New Window

g Print E Tile Horizontally

B Print Preview |I| Tile Vertically

@ Print 3D ® Help

9( Cut [[]} Selects the entire document
[h Copy v OK

a Paste B Cancel

x Delete Q Magnified Selection

&) Undo
7 . - - - -
‘PSSOUDWORKS"l D-B-@-&8&-9-k[¢ES

2) Alatlor paneli: digor alstlor panelini soxsilasdirdiyiniz kimi doyisdirs bilorsiniz.

;S SOL’DKORKS< File Edit View Inset Tools Window Help 4=

3) Cizgilorin alatlor paneli: Cizgilorin alatlor paneli splaynlarin vo bloklarin yaradilmas: istisna olmagq]a,
cizgilorin yaradilmas ilo alagali biitiin iglore nozarat edir, istisna olunan elementlorin 6z alotlor paneli
moveuddur.

229



MEXANIKA

1. Cizgi

b Select

g‘_ Gridl Snap

E Sketch or Exit Sketch
@ 3D Sketch

[E;Iu 3D Sketch On Plane

[# Rapid Sketch

/ Line

E Comer Rectangle

[=] Center Rectangle

Q 3 Point Corner Rectangle
@, 3 Point Center Rectangle
E Parallelogram

€3 Straight Slot

(@ Centerpoint Straight Slot
g@ 3 Point Arc Slot

@ Centerpoint Are Slot

{=y Polygon

Gj Circle

D Perimeter Circle
%t Centerpoint Arc
_:) Tangent Arc

™y 3 Point Arc

@ Ellipse

G Partizl Ellipse
U Parabola

I."‘II Conic

f\/ Spline

N Style Spline

@ Spline on Surface
\ﬁ Equation Driven Curve
m Point

'."’ Centerline

/ Midpoint Line

|:. Construction Geometry
A, Text

| Plane

_‘] Sketch Fillet

-\I Sketch Chamfer

E Offset Entities

[Ij Convert Entities

& Intersection Curve

4§ Face Curves

nd;; Segment

ﬁ Trim Entities

T Extend Entities

f Split Entities

kK] Mirror Entities

4l Dynamic Mirror Entities
A0 Move Entities

<> Rotate Entities

|—:| Scale Entities

Eu Copy Entities

q@ Replace Entity

[k Stretch Enfities

I:;E Linear Sketch Pattern

|=:4] Circular Sketch Pattern
(> Make Path

A% Modify Sketch

Au No Solve Move

@ Sketch Picture

’9 Sketch Numeric Input
_# Sketch Dimension Driven

‘?\ Add Dimension

Yeni hisso sonadi yaratdiqda, ilk avval cizgi yaradirsiniz. Cizgi 3D modelin osasini togkil edir. Siz istonilon
baslangic miistovido (6n miistovi, yuxari miistovi vo sag miistovi) vo ya yaradilmisg miistovido cizgi yarada bilorsiniz.
Cizgi fiqur alotlori vo ya cizgi alati ilo cizgi yaratmaq ligiin xarakteristika alotlor panelindon Extruded Boss/Base

IE (Sxilmis detal/baza) vo ya Revolved Boss/Base o (ox otrafinda firlanan detal/baza) fiqurlarini
se¢cmaklo baslaya bilarsiniz.

1) Cizgi alstlor panelinds cizgi fiqurlar alatlorine (xatt, dairs va s.) kliklayin. Cizgi alatlor panelindo
Sketch (cizgi) diiymasini va ya Insert (daxil ol), cizgi diiymalarini kliklayin.
2) Gostarilan {i¢ miistoviden (On, yuxari vo ya sag) birini secin (Sokill.1).

(Sakil 1.1) Cizginin plam
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5. Cizgi xatlori

1) Cizgilarin alstlor panelinds xattini / klikloyin vo ya Tools > Sketch Entities > Line-i se¢in.

2) Gostorici #* soklindo doyisir.
3) Istigamot bolmasinds Xoatt daxil etmak iigiin xilisusiyyatlar dispetcerindon asagidakilardan birini segin:
(D Cizgi kimi
(2) Ufiiqi
(3)Saquli
@ Bucaq

4) Xotti asagidaki sokilde tamamlayin:
(1) Gostaricini xottin sonuna godor dartin vo azad edin.
(2) Gostaricini azad edin, xattin sonuna gatirin va tokrar klikloyin.
5) Xottin orta noqtosine / (certjoyun alotlor paneli) vo ya Tools > Sketch Entities > Midpoint Line
diiymolerini klikloyin.
6) Morkoz xotti yaratmagq tiglin
*F
(1) Morkoz xatti * (gertjoyun alotlor paneli) vo ya Tools > Sketch Entities > Centerline ditymolorini
secin.
(2)Morkoz xotti yaratmagq iigiin klikloyin.
(3)Morkoz xotti tamamlamaq {igiin gostoricini dartaraq harakat etdirin vo klikloyin.

Tacriiba ¢ertyoju

(Sakil 1.2) Certyoj kagiz1

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlari
1. Periferik cihazlarin elektrik tochizatinin ardicilligina digqgst edin.
2. Klaviatura va ya siganin zadsalonmasing yol vermayin.

3. Darsdon sonra atrafinizi tomizloyin.
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Tacritba marhoalalori

1. Hazirhq cizgisini oxuyun
(1) Certyoj kagizinin 3D modellagdirilmasi

(2) Rosmin asas dl¢tilori
L: 60.

R: 40, 30.

2. Detalin formasinin modellasdirilmasi (1-ci addim)

(1) SolidWorks programini yiikloyin
(2) SolidWorks proqraminin Cizgi omrini
sec¢in

(3) Morkaz xottini modellogdirin

(4) Daironi modellosdirin: R30

(5) Daironi modellosdirin: R40

3. Detalin formasinin modellasdirilmasi (2-ci addim)

(1) SolidWorks programinin Cizgi amrini
secin

(2) Xotti modellagdirin

4. Detalin formasinin modellasdirilmasi (3-cii addim)

(1) SolidWorks programinin Cizgi omrini
secin

(2) Ayr bir xatti modellosdirin
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5. Detalin formasinin modellosdirilmasi (4-cii addim)
(1) SolidWorks programinin Cizgi omrini
sec¢in

(2) Tangens xotti vo daironi modellosdirin

6. Detalin formasinin modellosdirilmoasi (5-ci addim)

(1)Hissoni tamamlayin

(2) Biitov detal tasvir edin.

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali Xeyr

T/E

Toloba bu modulun tapsiriglarint yerino

yetirarkon:
1. CAM program tominatinin neca igladiyini izah
edib?
2. detalin cizgisi oxunub?
3. CAM program tominatindan istifade eds bilib?

4. Line (xott), centerline (morkoz xotti), circle (dairo)
vo arc (qovs) amrlarindan istifads edarak, doaqiq

cizgi yaradib?

5. Dairovi formali detal1 diizgiin modellosdirib?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toalaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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2. Reborda formasinin ¢okilmosi

Isin moqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdan sonra:
1. CAM program tominatindan diizgilin sokildo neco istifado etmoyi izah edo bilocok;
2. Ellips formal1 detal1 diizgiin sokilde modellasdirs bilacok.

Tacriiba materiallar::
(D Kagiz: A3
(2) Toner: Cap iigiin
(3) Certyoj kagiz1

Avadanlhq va alatlor:
(1) SolidWorks proqram tominati
@ Kompiiter
(3) Printer
(@) Sigan (maus)
(5) Klaviatura

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Dairalorin cizgisi

1) Dairanin moarkazini geyd etmok {igiin %a’kliklayin. (Sokil 2.1)

(Sokil 2.1) Radiusu miiayyon etmak iigiin dartaraq klikloyin.
2) Daironin perimetrinin cizgisi

3) D perimetr dairasini kliklayin.

4) Perimetri miioyyon etmoak ii¢iin © kliklayin. (Sakil 2.2)
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R =153

©)

B =18.33

(Sakil 2.2 Dairani ¢okmok {igiin goéstaricini sola vo ya saga dartin vo daironi yerlosdirmok {igiin sicanin

sag ditymosini kliklayin
2. Qovs !(_n

Arc types Tool Arc properties

Centerpoint Arc %t Sketches arcs from a centerpoint, a start point, and an end point.
Tangent Arc ':) Sketches arcs that are tangent to sketch entities.

3 Point Arc ™y Sketches arcs by specifying three points (start, end, and midpoint).

3. Extruded Boss (Sixilmis fiqur/baza) vo Revolved Boss/Base (Firlanan fiqur/
baza)

Xiisusiyyatlor alotlor panelinds Extruded Boss/Base (sixilmis fiqur/baza) ﬁﬂve ya Revolved Boss/

Base (firlanan fiqur/baza) i @ secimlorinag klikloyin va ya Insert (daxil ol), Boss/Base (fiqur/baza),
Extrude (sixilmig) vo ya Revolve (firlanan fiqur/baza) se¢imlorini klikloyin.

1) Omr dispetgeri daxil olmaq istadiyiniz alatlor panelindan asili olaraq dinamik sakilds yenilonan
cevik alatlor panelidir. Baslangic formada sonadin noviine asason, tortib olunmus alatlor paneline
malik olur.

2) Omr dispetcerindon agagidaki ¢ubuga kliklodikdo, dispetger homin alotlor panelini géstormak {igiin
yenilonir. Masalon, siz Sketches (cizgilor) yarlikina klikladikds, cizginin alstlor paneli peyda olur.

tﬁ Revolved Boss/Base @ Revolved Cut @ ,:: @ Rib

Extruded @ Swept Boss/Base Extruded Hole Swept Cut ‘ Fillet Linear % Drz
Boss/Base | i Wizard - Pattern
m Lofted Cut o = m She

Features |

3) Aktiv cizgido secilmis konturlara totbiq etmok {liglin miivafiq xiisusiyyati se¢in. Masalon, miivafiq
Xiisusiyyaetlor dispetcerini gostormok {igiin asagidakilardan birine kliklayin ((Sakil 2.3)

(Sakil 2.3 Sixilma va firlanma
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4) Qrafika bolmasinda, gostaricidon H istifada edorak, secilmis konturlar ti¢iin konturu segin.

5) Nozarot bolmesindo hor hansi ditymeni kliklodikde, Omr Dispetceri homin alatlor panelini
gbstormak ti¢lin yenilonir. Masalon, nozarat bolmasindoki Sketch (cizgi ¢ok) diiymasini kliklodikda,
Omr Dispetcerinds cizgi alatlori peyda olur ((Sokil 2.4)

o 9

Izometrik goriiniis Yuxaridan goriiniis funksiyast

(D Daraltma

(2)Mosafa

@ Kegma

(4)N6vbeti soth
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(5)On yiiksok noqto

(6) Sothi secin

@

Fiqurun siiriismasi

(8 Ovvalki fiqur

237



MEXANIKA

(9)Orta soth
(Sakil 2.4) Extrude (sixilma) se¢imi

Tacriiba certyoju
1

.._H_“‘--‘

50
70
!
:
|
|
|
-\-“-‘-'\.
.
ke
A,
T,

e
i

(Sakil 2.5) Certyoj kagiz1

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori
1. Periferik cihazlarin elektrik tochizatinin ardicilligina digqgst edin.

2. Klaviatura va ya siganin zadsalonmasina yol vermayin.

3. Darsden sonra atrafinizi tomizlayin.
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Tacritba marhoalalaori

1. Detalin cizgisini oxuyun

(1) Certyoj kagizinin 3D modellosdirilmasi

(2) Rosmin osas cizgisi
L: 70, 77, 150.

R: 13.

0: 12.

#

o

2
3

2.

1%

2. Detalin formasinin modellasdirilmasi (1-ci addim)

(1) SolidWorks programini yiikloyin

(2) SolidWorks programinin Cizgi amri

(3) Diizbucaq xottini modellosdirin

3. Detalin formasinin modellasdirilmasi (2-ci addim)

(1) SolidWorks programinin Cizgi omri

(2) Diaqonal xotti modellosdirin
(3) Olgiilari yazin: 77
(4) Olgiilori yazin: 150

4. Detalin formasinin modellasdirilmoasi (3-cii addim)

(1) SolidWorks proqraminin Cizgi omri

(2) Dord dairani modellosdirin
(3) Dord lenti modellogdirin
(4) Xotti modelloasdirin

(5) Olgiilori yazin: @12, R13

E
O Q) |
&
150
\-
s
\\
2R
e [N
)
A
-
Tras
s v
‘\\\ ' @
Yo L\_ !
° o)
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5. Detalin formasinin modellasdirilmasi (4-cii addim)

(1) SolidWorks programinin Cizgi amri

(2) Xotti modellasdirin

(3) Olgiileri yazin: 70

6. Detalin formasinin modellasdirilmasi (5-ci addim)

(1) Boss-Extrude (detal-sixma) li¢iin konar
xatlari kliklayin

7. Detalin formasinin modellosdirilmasi (6-c1 addim)

(1) Hor iki toraf liciin Boss-Extrude
modellasdirin: 10mm

8. Detalin formasinin modellosdirilmasi (7-ci addim)

(1) Har iki toraf iiclin Boss-Extrude cizgi xattini
modellasdirin
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9. Detalin formasinin modellasdirilmasi (8-ci addim)

(1) Hor iki torof iiglin Boss-Extrude
modellosdirin: 20mm

(2) Cizgini nozardan kegirin

(3) Tamamlayin

Qiymoatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali Xeyr

T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

1. CAM program tominatindan neca istifads etmoayi
izab edib?

2. Detalin cizgilari oxunub?

3. CAM proqgram tominatini yiikloyib?

4. Diizbucagq, siiratli kasma, siiratli genislotms va profil
omrlarini doqiq sokilds ¢okib?

5. Ellips formali detali diizgiin modellosdirib?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mogq soraiti ilo slagodar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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3. Dord pillsli formaya malik detal
modellasdirmak

1. Tsin moqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. CAD programinin diizgiin is prinsipini izah eds bilocak.
2. Dord pillali formaya malik detali diizglin modellasdirs bilacok.

3. Tacriibo materiallari:
(1) Kagiz: A3
(2) Toner: Cap iigiin
(3) Certyoj kagiz1
4.
5. Avadanhq va alotlor:
(D SolidWorks program tominati
(2) Kompiiter
(3) Printer
(4) Sigan (maus)
(5) Klaviatura

7. Movzu ila slaqgali biliklor

1. Diizbucaqh amrlori

1) Asagidaki diizbucaglilarin cizgisini yaradin:

Diizbucagli novlori Diizbucaqlinin xiisusiyyatlori

Bucagq diizbucaqli Standart diizbucaqli cizgisi yaradir.

Morkaz diizbucaql Morkoz néqtasinds diizbucaqli cizgisi yaradir.

3 noqtali bucaq diizbucaql Secilmis bucaq altinda diizbucaqli cizgisi yaradir.

Sec¢ilmis bucaq altinda morkoz ndqtesinde diizbucaqh

3 noqtali markaz diizbucaql L
cizgisi yaradir.

Paralelogram Standart paraleloqram cizgisi yaradir.

Q| [e] |[©l/oO|

2. Harakat etdirmak va niisxalomak
1) Fiqurlar horokot etdirmok vo ya niisxolomak {igiin horokatin baslangic vo son noqtslorini se¢in vo ya

horakat etdirilocok yerin X vo Y koordinatlarindan istifads edin.

2) Horokot etdirmak 30 v ya niisxalomak o ticlin fiqurlar.
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3. Avtomatik nisbatlor

1) Avtomatik miinasibatlori segmok va ya silmok ligiin:

(D) Tools (Alatlor), Sketch settings (Cizgi nizamlamalari), Automatic relations (Avtomatik nisbotlor)

secimlorini kliklayin.

(2)Options (Segimlor)

secimlorini se¢in (Avtomatik nisbatlor) (Sokil 3.1-0 bax).

(Sakil 3.1) Avtomatik nisbatlor

&l Relationships/Snaps (Nisbatlor/Bitisdirmo) vo Automatic Relations

Horizontal

S0.58,. 150
\ _ Wvertical

19.04, F0O

~Za

Coincident

/:(§-< Midpoint

Perpendicular

Tangent

Horizontal — iifiiqi
Vertical — saquli
Midpoint — orta noqta
Tangent — tangens
Coincident — toxunan
Perpendicular - perpendikulyar

4. Qovslor va ya dairalar arasinda olciilor

1) ilkin rejimde mosafalor qdvsiin vo ya daironin morkozino godor 6lgiiliir. Smart 6l¢ii (smart dimension)

4

aloti ilo siz agagidakilari yarada bilarsiniz:

2) Iki qovsiin uclar1 arasindaki 6lgii: (Sok 3.1-0 bax)

S50

&

(-
=

(Sakil 3.1) Radiusun |@| vo diametrin |@| Olctilari
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Tacriiba certyoju

?«9

60

(Sakil 3.2) Certyoj kagizi

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori
1. Periferik cihazlarin elektrik tochizatinin ardicilligina digqgst edin.
2. Klaviatura va ya siganin zadsalonmasina yol vermayin.

3. Darsdan sonra atrafinizi tomizloyin.

Tacritba marhoalalari

1. Detalin cizgisini oxuyun

(1) Certyoj kagizinin 3D modellagdirilmosi

(2) Certyojun asas Olgiilori
L: 60, 30.

i

R: 20.

2. Detalin formasinin modellasdirilmasi (1-ci addim)

(1) SolidWorks program tominatini yiikloyin

(2) SolidWorks programinin cizgi omrlori
(3) Diizbucaqlinin xatlarini modellagdirin
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3. Detalin formasinin modellasdirilmasi (2-ci addim)

(1) SolidWorks proqraminin cizgi omrlori
(2) Dord daironi modellosdirin / N
(3) Dord qovssakilli zolagi modellosdirin - i ]

(4) Corgivoni modellogdirin

4. Detalin formasinin modellasdirilmasi (3-cii addim)

(1) SolidWorks programinin cizgi amrloari O
(2) Cargivoni modellosdirin x

5. Detalin formasinin modellasdirilmoasi (4-cii addim)

(1) SolidWorks programinin cizgi omrlori 30

(2) Diagonal xotti modellosdirin <@
(3) Olgiinii yazin: 60 /_
(4) Olgiinii yazin: 30 :
(5) 1 Olgiinii yazin: R20

6. Detalin formasinin modellosdirilmasi (5-ci addim)
(1) Boss-Extrude (Detal-sixilma) hissosinin
cizgi xotting kliklayin.
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7. Detalin formasinin modellosdirilmasi (6-c1 addim)

(1) Boss-Extrude (Detal-sixilma) hissasini
modellasdirin: 50mm

(2) Certyojlar1 nazarden kegirin

(3) Isi tamamlayin

8. Detalin formasinin modellosdirilmasi (7-ci addim)

- SofidWorks 200 ..l.:.n'v‘.n‘.:".'..|.lri;|.!| -.l
B IORE BIE =AW JEQ 3D W E=EWH -Ax
DrvkBEe o 9 bepee DN B-% ¥ A48+ G- 000900 L 9FHESRYIDY

.
ﬂ%!' Eﬂ @ é‘*ﬁi » % » l}"%f IF& ’};é&%f !1?31 ﬁ _Ef%%li -?'EEIE ﬂ Eﬁﬂ ? Egﬂ i -?I‘;?l 3#}13 ﬁgﬂi 3
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L et

(1) Certyojlar1 nazardan kegirin
(2) Isi tamamlayin
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Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari

Bali

Xeyr

T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon

1. CAM programi ilo diizgiin neco islomayi izah edib?

2. detalin ¢ertyoju oxunub?

3.  CAM programimi yiiklayib?

4. Derived line (tdromo xott), offset (siirlisma), mirror (oks etma), project

(proyeksiya), chamfer (kiinclori dairavi formaya salma) veo fillet sketch

(qovssoakilli zolaq cizgisi) amrlorini miivafiq sokilds icra edib?

5. Dord pilleli formaya malik detal diizgiin sokilds modellosdirib?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerine yetirs bilmadi.
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4. Radial formaya malik detah
modellasdirmak

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAD program tominatinin diizgiin is prinsipini izah eds bilacok.
2. Morkozdon yayilan formaya malik detali diizglin modellasdirs bilocak.

Tacriibs materiallari:
(D Kagiz: A3
(2) Toner: Cap iigiin
(3) Certyoj kagiz1

Avadanhq v alatlor:
(1) SolidWorks program tominatt
@ Kompiiter
(3) Printer
(4) Sigan (maus)
(5) Klaviatura

Movzu ild slagali biliklar -
1. Sketch Fillets (Ensiz zolaglarin modellasdirilmasi) |3|

1) Sketch Fillet (qovssakilli zolaq cizgisi) alati iki cizgi fiqurunun kasismasindaki kiinclori hamarlayir
va tangens qovsii meydana gotirir. Bu alot 2D va 3D cizgilarinds istifads oluna bilar. Xiisusiyyatlor
alatlor gubugundaki Fillet alati fiqurlarin kiinclarini qévs formasina salmagq {igiin istifads olunur.

2) Qovssokilli zolaq cizgisi yaradin. (see (Saokil 4.1)
-—-\ —

Cizgi fiquru segdikden va sonra sican1 digor cizgi  Ikinci cizgi fiqurunu segdikda, ilkin baxis
fiquruna apardiqda, ilkin baxis versiyasi meydana  versiyasinin rongi dayisir.
golir.

: A=

Sican1 kiincdo horokot etdirdikds, ilkin baxis Siz  kiincli  se¢dikdo, ilkin  baxis
versiyasi meydana golir. versiyasinin rongi doyisir.

(Sokil 4.1) Qovssakilli zolagin cizgisi
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3) Diizbucaqglinin iki topasi Keep constrained corners (mohdudlagdirilmis topalori saxla) se¢imi ilo eyni
radius altinda qovs sokline salinir. (Sok 4.2-yo bax)

o

72

+

- 1

(Sokil 4.2) Qovssakilli zolagin cizgisinin niimunasi

4) Diizbucaqlinin iki topasi Keep constrained corners (mohdudlasdirilmig topalori saxla) se¢imi ilo eyni
radius altinda qovs soklino salinir.

2. Chamfer (Yonmaq) N

Sketch Chamfer (Topalorin yonulmasi) alsti 2D va 3D cizgiloards bitisik cizgi fiqurlariin yonulmasini icra
edir. Bu alot 2D vo 3D cizgilar iigiin istifads oluna bilor. Xiisusiyyatlor alatlor cubugunun Chamfer (yonma)
aloti hissolorin kiinclori kimi fiqurlar1 yonmagq ti¢iin istifads olunur. (Sokil 4.1- bax).

Bucaq masafasi

Moasafo 1 @

ilk se¢ilmis cizgi fiquruna totbiq olunur.

. H
Istigamat 1 Bucaq |l

Birinci cizgi fiqurundan ikinci fiqura totbiq olunur.

Mosafa-masafa

Borabor masafs segilir. Moasafo 1 $ har iki cizgi fiquruna totbiq olunur.

Borabor masafs silinir. Masafo 1 @ ilk secilmis cizgi fiquruna tatbiq olunur.

Mosafs 2 G ikinci secilmis cizgi fiquruna totbiq olunur.

Bucaq masafosi

Masafa-masafo

Borabor mosafa

10

15

a 15

it
g

(Sokil 4.1) Yonma parametrlori
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3. Offset Entities (Siiriisma fiqurlari)

2

Bir va ya bir ne¢a cizgi fiqurunu siirisdiirmak tiglin miioyyon masafs ilo modellogdirilon kiinclori vo ya
modellosdirilon sathlari se¢in. Masalon, siz spon civi va ya qovs kimi fiqurlarm, model kiinclori, halqalar
va s. cizgi fiqurlarinin yerini doyise bilorsiniz. Siirligmo Fiqurlariin Xiisusiyyatlor dispetcerini agmagq tiglin
asagidaki yering yetirmolisiniz (Sakil 4.2-ya bax):

Aciq cizgidos bir vo ya bir nego modellasdirilon fiquru, modellogdirilmis sothlori vo ya

modellosdirilmis kiincii se¢in.

(2) Siiriismo fiqurlar isarosini E (Cizgi alstlor gubugu) va ya Tools > Sketch tools > Offset

entities se¢imlorini se¢in.

Siirlismo masafasi

Fiqurun cizgisini miioyyon bir mesafo iizro yerini doyisdirmok
liclin qiymati toyin edin. Dinamik baxis ii¢iin sicanin dilymasini
basib saxlayin vo gostaricini qrafika sahasina dartib gatirin. Siganin
diiymosini azad etdikdo, fiqurun siiriismosi basa catacaq.

Olgiilori olavo et

Cizgido G stirismo mosafasini yaradin. Bu, orijinal fiqurun
cizgisinin Sl¢iilorini doyismayacak.

Oks istiqgamata ¢evir

Biristiqamatli siirlismonin istigamatini dayisir.

Halgan1 se¢

Biitiin bitisik fiqur cizgilorinin yerini doyisin.

Iki-istiqgamotli

Iki istigamotdo fiqurlarim yerini doyisin.

Komokgei xott hondosasi

Base geometry (baza hondoso), Offset geometry (siirlismo
handasasi) va ya har iki segimdon istifado edorak, orijinal fiqurun
cizgisini kdmokei xotto gevirin.

i

Baza hondasi 6l¢iilorin secilmasi

P .

. "
L] 4_- "‘-*‘.__.—r'-‘

Siiriismonin hondasi gostaricilorinin se¢ilmasi

Uclarm bashgi — iki-istigamatli

Iki-istiqgamotli secimindon istifado edorok, kosismoyon orijinal
fiqur cizgilori uzadin va basliq slave edin. Uzadilmis bagliq novii
kimi gqovslordon va ya diiz xatlordon istifads edos bilarsiniz.

¢

Uclarin baghgi — Qovsler

Uclarm baglhig1 — diiz xatlor

Uclarm baglhig1 — bir-istigamatli

Iki-istigamotli segimindon istifado edorok, kosismoyon orijinal
fiqur cizgilori uzadin vo baslig alava edin.

AN

L ——

;

Uclarm baghign — baza hondssi
gostaricilor

_—r
—” -

Uclarin baglig1 —siirlismonin hondosi gdstoricilori

Q™

h—vl"'"

Uclarm baghigt — baza hondasi
gostoricilor  vo  slirlismonin

hondasi gostaricilori (Qovslar)

TN,

Uclarin basligi — baza hondoasi gostoricilar vo siiriismonin hondosi
gostoricilori (diiz xatlor)

(Sakil 4.2) Siiriisma parametrlori
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Tacriibo ¢ertyoju

77
2
i ~r
Fo I
2 B
2 =
= 1%
N b
< 10 v
&
£
|
8
o
‘-
o~ h p
| Ko) "I"f"'f""l‘\'\"*‘ G s e
I 1 3| | | 3|
(Sakil 1.3) Certyoj kagiz1
Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlari
1. Periferik cihazlarm elektrik tochizatinin ardicilligina digqat edin.
2. Klaviatura va ya siganin zadsalonmasins yol vermayin.
3. Darsdon sonra atrafinizi tomizloyin.
Tocritbo marhalalori
1. Detal ¢certyojunun oxunmasi
(1) Certyoj kagizinin 3D modellasdirilmasi
(2) Certyojun asas Olgiilori L R
L:10,40,9.5,4.5,8, 2, 13, 7, 40, 80. | ~f
R: 13, 15. | a3 o e
2 ~*=-
e &
N 7
< 10 o
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3. Detalin formasimin modellasdirilmasi (1-ci addim)

(1) SolidWorks programini yiikloyin
(2) SolidWorks programinin cizgi omri
(3) Diizbucagl xatti modellasdirin

(4) Diaqgonal xatti modellasdirin

(5) Iki dairani modellosdirin

(6) Iki qdvssokilli zolagi modellosdirin

3. Detalin formasinin modellosdirilmasi (2-ci addim)

(1) Boss-Extrude (Detal-sixi1lma) ii¢iin cizgi
xottini vo daironi klikloyin
(2) Modellosdirilmis Boss-Extrude: 8 mm

4. Detalin formasinin modellosdirilmasi (3cii addim)

(1) SolidWorks proqraminin cizgi omri
(2) Diizbucagli modelini veri

5. Detalin formasinin modellasdirilmasi (4-cii addim)

(1) Boss-Extrude (Detal-sixilma) tigiin iki
cizgi xattini klikloyin
(2) Modellasdirilmis Boss-Extrude: 2mm
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6. Detalin formasinin modellosdirilmasi (5-ci addim)

(1) Moarkozi xatti modellogdirin

7. Detalin formasinin modellosdirilmasi (6-c1 addim)

(1) Hor iki yan xatti modellosdirin
(2) Qovsii modellosdirin

8. Detalin formasinin modellosdirilmasi (7-ci addim)

(1) Olgiilori yazin: R15
(2) Olgiilori yazin: 80
(3) Olgiilori yazin: 85°

9. Detalin formasinin modellosdirilmasi (8-ci addim)

(1) Iki daironi modellosdirin
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10. Detalin formasinin modellosdirilmasi (9-cu addim)

(1) Boss-Extrude (Detal-six1lma) iigiin
cizgi xattini va dairani klikloyin

11. Detalin formasinin modellasdirilmasi (10-cu addim)

(1) Modellosdirilmis Boss-Extrude: 9.5mm

12. Detalin formasinin modellasdirilmasi (11-ci addim)

(1) Boss-Extrude {igiin daira cizgisini
kliklayin
(2) Modellasdirilmis Boss-Extrude: 14mm
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13. Detalin formasinin ¢okilmasi (12-ci addim)

Dord xott modellosdirin

14. Detalin formasinin modellosdirilmasi (13-cii addim)

(1) Boss-Extrude {igiin xatt cizgisini klikloyin
(2) Modellogdirilmis Boss-Extrude: 10 mm

Qiymotlondirma testi

Qiymoatlondirmo standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:
1. CAM programindan diizgiin neca istifado etmayi izah edib?
2. Detalin ¢ertyojunu oxuyub?

3. Sketch sweep along guide (tolimat xatti ilo ayrilorin ¢okilmasi), swept
(tomizlomo), intersection (kasisma) va polygon amrlorini doqiq sokildo icra
edib?

4. CAM programini yiikloyib?

5. Morkozdon yayilan formaya malik detal1 diizgiin modellosdirib?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mosgq soraiti ilo olagodar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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S. Yumru is detalin1 modellosdirmoak

Isin moqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdan sonra:
1. CAD program tominatinin diizgiin is prinsipini izah eds bilocok.
2. Dairovi formali detali diizgiin modellosdira bilocok.

Tacriibo materiallar::
(D) Kagiz: A3
(2) Toner: Cap iigiin
(3) Certyoj kagiz1

Avadanlhq va alatlar:
(D SolidWorks program tominatt
(2) Kompiiter
(3) Printer
(#) Sigan (maus)
(5) Klaviatura

Movzu ild slagoali biliklar

1. Rib or reinforcing band (Qabirga vo ya mohkomlandirici zolaq)

1) Bu omr dayison zolaq formasini yaradarkeon, funksiya tersfindon miistoqil sokilds istifads olunan
qalinliq, meyllilik, istigamat va s. kimi parametrlori nizamlayir vo qalinliq parametri ils deformasiya
olunmus momulata nazik plastik diizelislorin layiholondirilmasini xiisusilo asanlasdirir. (Sak 5.1-o
bax)

Qanadlarin say1 eyni masafs Qeyri-barabar mosafo qoyulmast
(Sakil 5.1) Qabirga névlari

2) Saquli niimunas isarasini klikloyin vo is miistovisini saquli voziyyato gotirin.
O0OYuxarida sag torafds yerloson sokillo gabirganin bolms formasinin cizgisini yaradin.
O0Tam acilmis menyuda bdlma (section) —xtiisusiyyat (feature) — giiclondirms zolagini (reinforcing
band) se¢in va ya giiclondirme zolag1 isarasini klikloyin.
O0Qabirganin dialoq qutusunda doyisonin galinligini 5 mm, proyeksiyanin istigamotini vo sablonu
milayyan edin
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2. Shell (Ortiik)

1) Ortiik amri fiqurun daxili hissasini 6rtan modellasdirilmis fiqurun qalinligini tayin etmaya imkan veran
funksiyadir.

- Ortiik omri materiali se¢ilmis sathdan silir.
- Ortiik omrindon istifads edorak, qapali qutudan bos qutu yaratmaq olar.
- Ortiik funksiyas iiciin divarm qalmhgini tayin edin.

2) Insertion — feature — shell-i secin va ya ortiik isarasini kliklayin.

3) Ortilyiin dialoq qutusundaki doyisenlorda ortiiyiin divar qalinligmi 2 mm olaraq teyin edin, qapali
modelin meyllilik miistavisini lagv etmak ti¢iin sicani kliklayib horakat etdirin.

4) Hissado dolik agmaq
- xtisusiyyatlor alatlor cubugunda shell-i (6rtiik) kliklayin
- Qalinhig daxil edin, mas. 5 mm
- Ust sathi klikloyin
- OK kliklayin ((Sakil 5.2-ya bax)

0083

(Sakil 5.2) Ortiik niimunaleri

3. Yonma xiisusiyyati

1) Yonma aloati secilmis kiinclor, sathlor vo ya topalar iiglin bigmo xiisusiyyatini toqdim edir.

2) Yonmagq iiciin ((Sakil 5.3-0 bax)

2 =

Orijinal hisso Xiisusiyyatlori tomizlo Xiisusiyyatlori yoxla vo
yaddasda saxla

(Sakil 5.3) Yonma novii
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3) Xiisusiyyatlar alotlor gubugunda Chamfer (Yonma) isaresini kliklo va ya Insert (daxil et), Features
(xtisusiyyatlor), Chamfer (yonma) se¢imlorini kliklo.

4) Yonma parametrlorinda:

(DKiinclor va sathlor vo ya topoler iigiin qrafika sahesindo fiquru segin Q .

(2)Kosmo vo ya sixma kimi xiisusiyyotlori saxlamagq tigiin yonma omoliyyatlarmi yerino yetirorkon
silina bilacok xiisusiyyatlori saxlamagq tigiin Keep features (xiisusiyyatlori saxla) se¢imini edin.

5) Cizgini yonma alati 2D va 3D cizgilords bitisik cizgi fiqurlarinin yonulmasi (doyirmilosdirilmasi)
ii¢ilin istifado olunur. Bu alot 2D vo 3D cizgilordo istifado olunur.

6) Fiqurun cizgisini yonmaq ii¢iin:

(1) A¢iq cizgidoe Cizgi alotlor gubugundan Cizgini yonmaq N isarasini klikloyin va ya Tools (alatlor),
Sketch tools (cizgi alatlori), chamfer (yonmaq) se¢imlorini edin.

(2) Yonmani1 yaddasda saxlamaq iigin OK 4 diilymesini vo ya yonmani silmok ii¢iin Undo (sil)
ditymasini klikloyin. Yonma amsliyyatlarini oks ardicilligla silo bilorsiniz.

Tacriiba certyoju

ST [
’p/gs‘ : : e 7
| | o =
- ! 1 3 <~
@ ] i D) S

: 4

45 =4

&0

(Sakil 5.4) Certyoj kagiz1

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat todbirlori

1. Periferik cihazlarin elektrik tochizatinin ardicilligina diqqest edin.
2. Klaviatura vo ya si¢anin zodoalonmosins yol vermoyin.

3. Dorsdon sonra otrafinizi tomizloyin.
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Tacriiba marhoalalari

1. Detalin ¢ertyojunu oxuyun
(1) Certyoj kagizinin 3D modellagdirilmasi =

L 159
(2) Certyojun asas dlgiilori < ’
L: 20, 30, 45, 60. Q 1
© I D) [
R: 15. ‘ 5[] &
60

0: 15, 100, 140.

2. Detalin formasinin modellasdirilmasi (1-ci addim)

(1) SolidWorks programini yiikloyin
(2) SolidWorks programinin cizgi amri
(3) QOovsii modellosdirin

(4) Olgiileri yazin: R50

3. Detalin formasinin modellasdirilmasi (2-ci addim)

(1) Boss-Extrude (detal-sixma) {igiin qovsii
kliklayin
(2) Boss-Extrude modellasdirilmasi: 120mm
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4. Detalin formasinin modellasdirilmasi (3-cii addim)

(1) SolidWorks programinin cizgi amri
(2) Diizbucaqli modellosdirin

(3) Olgiileri yazin: 45, 30, 20.

(4) Olgiileri yazin: @15

5. Detalin formasinin modellasdirilmoasi (4-cii addim)

(1) Boss-Extrude (detal-sixma) li¢iin qovsi
kliklayin
(2) Boss-Extrude modellasdirilmasi: 15mm

6. Detalin formasinin modellasdirilmasi (5-ci addim)

(1) Xiisusiyyatin aksini yaradin

7. Detalin formasinin modellasdirilmasi (6-c1 addim)

(1) iki xiisusiyyatin oksini yaradin
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8. Detalin formasinin modellasdirilmasi (7-ci addim)

(1) Xiisusiyyaeti oks etdirmok tigiin kliklayin

9. Detalin formasinin modellosdirilmasi (8-ci addim)

(1) Xisusiyyatin oksini yaradin

Qiymoatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. CAM proqramindan diizgiin necs istifado etmayi izah edib?

2. Detalin ¢ertyojunu oxuyub?

3. CAM programin yiikloyib?

4. Boss-extrude (detal-sixma), revolve (ox otrafinda firlanma), union
(birlesdirma), subtract (¢ixarma) vo intersect (kosismo) amrlorini doaqiq icra
edib?

5. Yumru ig detalin1 diizgiin modellogdirib?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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6. Ucolciilii formanin NC malumatlarini
hazirlamagq

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAM program tominati ilo NC moalumatlarinin necs hazirlandigini izah edos bilacok;
2. Ugolgiilii formanin NC molumatlarini diizgiin hazirlaya bilocok.

Tacriibs materiallari:
(DKagiz: A3
(2) Toner: Cap tigiin
(3)Certyoj kagiz1

Avadanhq v alatlor:
(1) SolidWorks program tominat:
@ Kompiiter
(3)Printer

(#)Sican

(5)Klaviatura

Movzu ila slaqgoli biliklor

1. Cizgilari bitisdirmok

1) Har cizginin bitismasi cizgilori hazirlayarkon se¢ilmis fiqurlart avtomatik sokildo bitisdirmoyo imkan
verir. Ilkin versiyada tor bitismodon basqa biitiin cizgi snap funksiyalari sl¢atandir. Snap segimlori ilo
biitiin cizgi bitismolorino nozarat eds bilorsiniz.

2) Siiratli Snap alstlor gubugundan istifade edorak, cizgi bitismolorine daxil olun, siiratli bitismolor @
cizgi alotlor gubugunda vo ya qisayol menyusunda yerlosir (Sokil 6.1-5 bax).

3) Cizgi bitismalorinds cizgi fiqurlari, hissalorin modellogdirilmis uclari, quragdirma vo ¢ertyojlardan
istifads edin.

4) Bir nec¢s fiqurdan ibarat cizgilords yalniz cari cizgi fiqurunun bitismalori gostarilir.

(Sakil 6.1) Cizgilarin bitismasi

Cizgilarin bitismolori | Alat | Tasviri

Asagidaki fiqurlarm cizgilorinin ucunda bitismalor: diiz xatlor, poliqonlar,
Yekun ndqtelor vo diizbucaqlilar, paraleloqramlar, qovssokilli zolaglar, qdvslar, parabolalar,
cizgi noqtalori yarim ellipslar, splayn ayrilor, ndqtslar, yonulmus topslar ve markez ndqtolori.
Qovsiin markazing bitigsmalar.

Asagidaki fiqur cizgilorinin morkezine bitismalor: dairolor, qovsler,

Morkoz ndqtolor qovssakilli zolaglar, parabolalar vo yarim ellipsler.

Diiz xatlorin, poliqonlarmn, diizbucaqlilarin, paraleloqramlari, qovssokilli
zolaglari, qdvslerin, parabolalarin, yarim ellipslorin, splayn oyrilarin,
noqtalarin, yonulmus topslarin vo markoz xatlorin orta ndqtaloring bitismaloar.

Orta noqtolor

Dairalorin, qovslorin, qdvssokilli zolaqlarin, parabolalarin, ellipslorin vo

Kvadrant noqtolor yarim ellipslorin kvadrant ndqtslaring bitismalor.

A0 XN 0©

Kasigmolor Qovusan va ya kasisan fiqurlarin kasismasina bitismalar.
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Cizgilorin bitigsmolori | Alot

Tosvirl

On yaxin ,{

Biitiin fiqurlar1 dostokloyir. Biitiin bitismo funksiyalarint miimkiin etmok ii¢iin
on yaxin bitigmolori tomizloyin. Bir ndqtoni askar etmok vo ya bitisdirmok
iclin gostariciniz homin fiqurun cizgisine yaxin olmamalidir. Nearest Snap
(en yaxin bitisma) funksiyasini se¢in vo bitismalar gostorici yalniz bitisma
ndqtasing yaxin oldugda meydana galacak.

Dairaloarin, qovslorin, qovssokilli zolaglarin, parabolalarin, ellipslorin, yarim

Tangens a\ ellipslorin va splayn ayrilarinin tangens noqtaloring bitismalor.
Perpendikulyar ‘( Bir xoatti digor xotto bitigir.
Paralel \\\ Diiz xatlors paralel fiqur meydana gotirir.
R - Diiz xotti saquli formada moévcud {ifiiqi xottin cizgisine vo {ifiiqi formada
Uttiqi/saquli noqtolor I_ digar saqulu xattin cizgisina bitisir.
ig?ltl?bm uftiqi/ :a Saquli va ya {ifiiqi formada moévcud ndqtonin cizgisino bitigir.

Bucaglara bitismolor. Bucaqlarin dorocosini toyin etmok ii¢lin, Tools >
Bucaq 2 |Options > System Options > Sketch-i klikloyin, Relations/Snaps (nisbatlor/

bitigmolor)-i se¢in vo bitismo bucaginin doracasini nizamlayin.

Tacriiba certyoju

Section — bolma

(Sokil 6.1) 3D modellogdirmonin ¢ertyoj kagizi

Tacriibo tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori
1. Periferik cihazlarin elektrik tochizatinin ardicilligina diqqst edin.

2. Klaviatura va ya si¢anin zodalonmoasina yol vermoyin.

3. Dorsdon sonra otrafinizi tomizloyin.
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Tacritba marhoalalaori

1. Detalin ¢certyojunu oxuyun

(1) Certyoj kagizinin 3D modellosdirilmasi
(2) Hor bir 6l¢ii shomiyyat kasb edir
L: 50, 60, 40, 21, 22, 50, 150, 120.

L]
(0]
0: 20, 40, 60, 80. E
R: 250, 3, 2. |
Bucag: 90°. o
q A Ae

50 50 40

1. CAM programu ilo modellosdirilon formam yiikloyin

(1) CAM programi ilo 3D modellosdirmo
(2) Omr
Sketch (cizgi)

Extrude (s1xmaq)

Edge bland (uclar1 hamarlasdir) vo s.

3. Ilkin layihalondirma iiciin NC molumatlarim daxil edin

(1) Tlkin layiholondirma prosesinin daxil
edilmasi

(2) Alstin segilmasi: @12 dlgiilii diyircokli
baslq

(3) Alstin horakat trayektoriyasinin miioyyan
edilmasi

(4) Tlkin layiholondirmads alotin harokat
trayektoriyasi
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4. Tlkin layihalondirmo ii¢iin NC molumatlariin hazirlanmasi

(1) NC molumatlarinin hazirlanmasi
(2) Vahid: mm

(3) Alst: TO1

(4) Spindel firlanma tezliyi: S1400
(5) MO3: spindelin diizgiin istiqgamati
(6) MO8: soyuducu isloyir

e T
File Edit

-
woo20 Ga1 G2s zo.o
[00307T01 MO6

0040 GO GO0 X70.681 YSE.4376 51400 MO3

Woos0 Ga3 zeo. )

Wooeo 253. -

NO070 ©3 X75. ¥60.5963 MEN25 12,319 J-3.2413 K1.4469 F100.
wooso &1 xsg.qoq

Wooso ¥s3.4037

wo100 ¥90.5953

WO110 ¥60.5963

o120 X75.

Wo130 ¥65.5963

Wo140 xs54.4047 Z
O i v

=

5. Tamamlanmamis layihalondirmonin daxil edilmis NC malumatlarinin

emali

(1) Tamamlanmamis layihalondirme
prosesinin daxil edilmosi

(2) Alatin se¢ilmosi: @4 Slciilii diyircokli
baslq

(3) Alatin harakat trayektoriyasinin miioyyon
edilmasi

(4) lIkin layiholondirmods alotin horokot
trayektoriyasi

6. Tamamlanmamis layihalondirmanin NC malumatlarinin hazirlanmasi

(1) NC molumatlarinin hazirlanmasi

(2) Vahid: mm R, 0
(3) Alat: TO2 [ B
. . L. 0010 GI0 G20 G40 G489 c17(| A
(4) Spindelin firlanma tezliyi: S1800 0050701 106 .
. . e . N0O040 GO G90 X70.681 Y¥58.4376 51400 M03
(5) MO3: spindelin diizgiin istiqamati ND0S0 G43 Z60.
NO060 Z53.
(6) M08 SOyuduCu 1§19y1r WO070 G3 X75. Y60.5363 Z45.25 I4.319 J-3.2413 K1.4463 F100.

H0080 G1 X59.4047
HO090 ¥59.4037
N0100 X90.5953
N011l0 Y60.5963
HN0120 X75.

N0130 Y&65.5963
N0140 X54.4047

HO150 ¥54.4037 =
a m k|

7. Tamamlanmis layihalondirmanin daxil edilon NC moalumatlarinin emah

(1) Tamamlanmamis layihslondirma
prosesinin daxil edilmasi

(2) Alatin segilmosi: ©2 6l¢iilii diyircokli
basliq

(3) Alatin harokat trayektoriyasinin
mioyyan edilmasi

(4) Ilkin layiholondirmada alotin horokat
trayektoriyasi
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8. Tamamlanmis layihalondirmonin NC malumatlarinin hazirlanmasi

(1) NC molumatlariin hazirlanmast
(2) Vahid: mm

(3) Alst: TO3

(4) Spindelin firlanma tezliyi: S3800
(5) MO3: gpindelin diizgiin istiqamati
(6) MOS: soyuducu isloyir

9. CAM proqram ilo ilkin
simulyasiyasi
(1) ilkin layihonin simulyasiyasi
(2) Kosmo rejimi

Doldurma: 10mm

Doarinlik: 6mm

i Information d

Edit

G17

MO150 ¥54.4037
< m

layhalandirmenin NC molumatlarinin

10. CAM proqram ilo tamamlanmamis layihalondirmanin NC

molumatlarinin simulyasiyasi

(1) Tamamlanmamis layihonin simulyasiyasi

(2) Kosmo rejimi
Doldurma: 0.2mm

Kasmao bucagi: 45°

11. CAM proqrami ilo tamamlanmis layihaloandirmanin NC malumatlarinin

simulyasiyasi

(1) Tamamlanmis layihonin simulyasiyasi

(2) Kosma rejimi
Doldurma: 3mm
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Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari

Bali

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. CAM programi ilo NC molumatlarii diizgiin sokildo neco hazirlamagi izah
edib?

Detalin gertyojunu oxuyub?

CAM programi vasitasilo modellasdirilon fiquru yiiklayib?

Daxil edilon NC molumatlarinin emaliin doqiqliyini yoxlayib?

CAM programi ilo NC molumatlarini simulyasiya edib?

S

Ugolgiilii formanin NC molumatlarim diizgiin hazirlayib?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mosgq soraiti ilo olagodar olaraq mosqi yerina yetiro bilmadi.
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7. Sican diyircdyinin formasinin NC
malumatlarimi hazirlamaq

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAM program tominati ilo NC molumatlarinin neco hazirlandigini izah eds bilocak.
2. Siganin diyircoyinin formasinin NC molumatlarini diizgiin hazirlaya bilocaok.

Tacriibs materiallari:
(D Kagiz: A3
@ Toner: cap ugiin
(3) Certyoj kagiz1

Avadanhq v alatlor:
(1) SolidWorks program tominatt
@ Kompiiter
(3) Printer

() Sigan
Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Kasma xiisusiyyatlari paneli
1) Kosmo noviinii segmok vo digor kosmo segimlorino nozarot etmok {i¢iin Kosmo xiisusiyyatlori
panelindan istifads edin.

2) Istonilon 2D cizgisini koso bilarsiniz.

3) Kosmao xiisusiyyatlari panelini agmagq {igiin
(1) Sigamn sag ditymosi ilo cizgini klikloyin vo Edit Sketch (cizgini doyisdir)-i segin.
(2) Kosmo fiqurlari isarasini ﬁ (cizginin alatlor ¢ubugu) klikloyin vo ya Tools > Sketch Tools > Trim

secimlorini edin.

(3) Kosmo xiisusiyyatlori panelino asagidaki se¢imlor daxildir:

2. Giclii kasim

1) Giicli kesim funksiyasindan )—Ti asagidaki hallarda istifads eds bilarsiniz:

(D Fiqurlarin cizgilorini boyiitmok.

(2) Siz gostaricini dartdiqda, ayri-ayri fiqur cizgilorini on yaxin kesismo ndqtosine goder kosmak.

(3) Siz gostaricini dartdiqda ve fiqurun iistiindon kegdikdo, ayri-ayri fiqur cizgilorini on yaxin kosismo
noqtasina gadar kasmak

3. Konarlarin kasilmasi
1) Fiqurlar virtual konarda kosigonodok secilmis iki fiquru doyisdirmok tigiin Corner (konar) ‘FO-
isarosini segin.

2) Konarin kosilmasi funksiyasina tosir edon amiller asagidakilardir:
(1) Figurlarin cizgisi fargli ola bilor.
(2) Kosmo amoliyyati bir cizgini boyiids, digarini qisalda va ya hor iki fiqurun cizgisini boyiida bilor.
(3) Fiqurun cizgisinin hans1 ucunu segmoyinizdon asil olaraq, natica fargli ola bilor.
(%) Yekun notico fiqurlarin cizgilorini segma ardicilligindan astli deyil. (Sokil 7.1 - 2 bax).
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(Sakil 7.1) Daxili hissanin kasilib ¢ixarilmasi

3) Asagidaki aciq fiqurlart kesmok {igiin Select Trim away inside % Fisaresi daxilindaki kasib
¢ixarma funksiyasini secin:
@ Secilmis iki sorhadi kecon fiqur.
@ Secilmis iki sorhod arasinda yerloson fiqur.
(3) Qapali fiqurun cizgisi daxilinda yerloson fiqur.

4) Kaosib ¢ixarma funksiyasina tesir edon amillor asagidakilardir:
(1) Iki sorhad fiquru kimi secdiyiniz fiqurlarin eskizlori forqli ola bilar.
(2) Kosmok iigiin se¢diyiniz fiqurlarin cizgilori:
e  Hor sorhad fiquru ilo yalniz bir dofo kosismalidir.
e Vo ya iki sorhad fiquru ile kasismomalidir.
(3) Kosmo amoliyyati segilmis sorhadlor daxilinds istonilon uygun fiqurlarm cizgisini silir.
(@) Cizgilorin yalniz ag1q seqmentlori kosilmok iiiin uygun fiqur cizgiloridir.

: -H%\ 1

(Sokil 7.2) Xaricdon kasib ¢ixarma

5) Seg¢ilmis iki sarhod arasindaki agiq fiqurlar1 kasmak {igiin xaricdon kasib ¢ixarma HH ¢ funksiyasini
segin.
6) ©n yaxin fiquru kasma

[+

7) Segilmis fiqur cizgilorini kasmak vo ya boyiitmok ii¢lin oan yaxin fiquru kesma I_ funksiyasini
secin. On yaxin fiquru kasma funksiyasina tosir edon amillor asagidakilardir:
Secilmis fiqurun cizgisini digar fiqurla oan yaxin kasisma noqtosina goadar silin.
Secilmis fiquru boyilidiin. Fiqurun boyiimo istiqgamoti gostoricini dartma istigamotinizdon asilidir.
((Sakil 7.2-ya bax)
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Tacriibs certyoju - o -

(Sakil 7.3) Certyoj kagiz1

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari
1. Periferik cihazlarin elektrik tochizatinin ardicilligina diqqeot edin.

2. Klaviatura va ya si¢anin zodslonmosins yol vermoyin.

3. Dorsdon sonra otrafinizi tomizloyin.

Tacriiba marhoalalori

1. Detalin ¢ertyojunu oxuyun

(1) Certyoj kagizinin 3D modellasdirilmasi

(2) Hor bir 6l¢ili shamiyyat kasb edir
L: 52,48, 96, 42, 30, 25

0: 30,
R: 22,50, 120
Bucaq: 100°, 180°
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2. CAM proqramu ils modellosdirilon formanin yiiklonmasi

(1) CAM programi il 3D modellagdirma
(2) Omr
Sketch (cizgi)

Extrude (s1xmaq)

Sweep along guide (tolimat xotti ilo
oyrilarin ¢okilmasi)

Taper (daraltmaq)
Edge bland (uclar1 hamarlasdir) vo s.

3. Ilkin layihslondirms ii¢iin daxil edilmis NC molumatlarinin emal

(1) 1lkin layihalondirmonin giris
molumatlarinin emali

(2) Alstin se¢ilmosi: @12 olgiilii diyircokli
basliq

(3) Alstin horakat trayektoriyasinin miioyyon
edilmasi

(4) 1lkin layihalondirmenin alotinin
trayektoriyasi

4. Tlkin layihalondirmo ii¢iin daxil edilmis NC molumatlarimin hazirlanmasi

(1) NC moalumatlarin hazirlanmasi
H0010 G40 G17 G900 GTO

(2) Vahid: mm N0020 G31 G28 0.0

(3) Alat: TO1 ;gg:g ;glszgaxao. ¥111.995 51400 MO3
(4) Spindelin firlanma tezliyi: S1400 Bl e

(5) MO3: spindelin diizgiin istigamati Bl e R

(6) MO08: soyuducu isloyir N0030 X-.0189

N0100 G3 X-.9954 Y100.0097 I.0377 J-1.0139
N0110 G1 X-.9975 Y98.8607

N0120 Y1.14

N0130 X-.995 Y-.0095

N0140 G3 X-.0187 Y-.9954 T1.0142 J.028
0150 G1 X120.0187

M0160 G3 X120.985 ¥Y-.0095 I-.0379 J1.0139
N0170 G1 X120.9975 Y1.14

NO180 Y92.8607
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5. Tamamlanmamis layihalondirma iiciin daxil edilmis NC malumatlarimin
emahl

(1) Tamamlanmamis layiholondirmenin giris
malumatlarinin emal

(2) Alstin segilmasi: ¥4 6l¢iili diyircokli
baslhq

(3) Alstin harokat trayektoriyasinin miisyyon
edilmasi

(4) Tamamlanmamis layiholondirmanin
alotinin trayektoriyasi

6. Tamamlanmamis layihalondirms iiciin daxil edilmis NC molumatlarinin
hazirlanmasi

(1) NC molumatlarin hazirlanmasi
W0010 G40 G17 G90 G770

(2) Vahid: mm M0020 G291 G228 20.0

(3) Alat: TO2 ;gggg ;gzszgax—l.ulg ¥97.1708 51800 MO3
(4) Spindelin firlanma tezliyi: S1800 hooed z2.0

(5) MO3: spindelin diizgiin istiqamati i e e

N0090 X-1.1418 ¥YS97.4409 Z.8244
N0100 X-.829 ¥Y97.7538 Z.382
N0110 X-.4347 Y98.148 Z.0979
N0120 X.0023 Y98.5851 Z0.0
N0130 X1.4125 Y95.9952

N0140 X2.8226

0150 X.0023 Y97.1749

N0160 Y¥95.7647

NO170 X4.2328 Y95.9952

(6) MOS: soyuducu islayir

7. Tamamlanmis layihalondirma ii¢iin daxil edilmis NC moalumatlarinin
emahl

(1) Tamamlanmis layihalondirmonin girisg
molumatlarinin emali

(2) Alatin segilmasi: @2 6l¢iilii diyircokli
baslq

(3) Alstin harokat trayektoriyasinin
miioyyon edilmasi

(4) Tamamlanmis layiholondirmonin
alotinin trayektoriyasi
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8. Tamamlanmamis layihalondirma iiciin daxil edilmis NC malumatlarimin

hazirlanmasi

(1) NC molumatlarin hazirlanmasi
(2) Vahid: mm

(3) Alot: TO3

(4) Spindelin firlanma tezliyi: s3800
(5) MO3: spindelin diizgiin istiqamati
(6) MOS: soyuducu isloyir

Qiymatlondirma testi

NOO10 G40 G17 GSO G70

N0020 G91 G28 Z0.0

10030 TO3 MOE

N0040 GO G90 X65.597 ¥16.756 53800 MO3

NOOS0 G43 Z50. HOO

NOO&0 Z14.4

NOOT70 G1 Z.9587 F80. MO8

N0080 X65.5056 Y16.761 Z.5794

N0090 X65.2762 Y16.7736 Z.264

NO100 X64.9438 Y16.7919 Z.0606

N0110 X64.5589 Y16.8131 Z0.0

N0O120 X64.4646 ¥16.8183 Z.0038

N0130 G2 X56.9775 Y13.8411 I-21.7236 J43.7287
N0O140 G1 X56.5276 Y13.6583 Z0.0

NO150 X55.5354 Y135.4138 Z.0037

N0O160 G2 X35.6929 Y11.9697 I-13.5474 L@9.1023
NO170 G1 X34.7008 ¥12.0679 Z0.0

Qiymatlondirms standart meyarlari

Bali | Xeyr

jIViE

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

edib?
Detalin gertyojunu oxuyub?

A

1. CAM programi ilo NC molumatlarini diizgiin sokilde neco hazirlamagi izah

CAM programi vasitasilo modellosdirilon fiquru yiikloyib?
Daxil edilon NC moalumatlarinin emalinin doqiqliyini yoxlayib?
CAM programt ilo NC malumatlarin1 simulyasiya edib?

Sicanin diyircayinin formasimin NC moalumatlarini diizgiin hazirlayib?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerino yetira bilmadi.
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8. Dik moarkazli formanin NC molumatlarini
hazirlamagq

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAM program tominati ilo NC molumatlarinin necs hazirlandigini izah eds bilocak;
2. Siganin diyircoyinin formasinin NC molumatlarini diizgiin hazirlaya bilocaok.

Tacriibs materiallari:
(DKagiz: A3
(2) Toner: Cap tigiin
(3)Certyoj kagizi

Avadanhq v alatlor:
(1) SolidWorks Program tominat:
@ Kompiiter
(3) Printer
() Sigan

(5) Klaviatura

Movzu ila slaqgoli biliklor

1. 9Kks etdirilon fiqurlar

1) Mdvcud 2D fiqur cizgilorini miistovido oks etdirmok ii¢lin Oks etdirilon fiqurlar H'ﬂisarssini Vo sonra
oks etdirmok istadiyiniz fiquru secin. ©Ovvalco aks etdirmok istadiyiniz fiquru se¢mok vo sonra oks
etdirilocak fiqurlarin cizgisini yaratmagq istoyirsinizss, Dinamik oks etmao fiqurlari isarasini segin.

2) Asagidaki fiqurlarin cizgilorini oks etdirs bilarsiniz (Sakil 8.1-2 bax)

(1) Morkoz xatlori

(2) Diiz xatlor

(3) Xotti modellarin uclari

(4) Certyojlarda xatlorin uclari

(5) Xaotlorin uclarmi oks etdirmak istayirsinizsa, oks etdirilocak fiqurlarin cizgilari ¢ertyojun hiidudlar
daxilinds yerlosmaolidir.

(6) Oks etdirmok iiciin fiqur cizgisini se¢dikdo, fiqurlarin oks etdirilmasi agagidaki segimlori toqdim edir:

(7) Oks etdirmoak iiglin bazi vo ya biitiin fiqurlart se¢gmak

(8) Hom orijinal, hom do oks etdirilon fiqurlart vo ya yalniz oks etdirilon fiqurlari daxil etmok.

. O

SN
S

@,
(Sakil 8.1) Xiisusiyyatin aks etdirilmasi
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Tacriiba certyoju

LE.U ]
Jig]
o
=1
[u}
(=)
Lat
m

SECTION A - A

(Sakil 8.2) V-gakilli blokun ¢ertyoj varaqi

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori

1. Periferik cihazlarin elektrik tochizatinin ardicilligina digqgst edin.
2. Klaviatura va ya siganin zodoalonmasing yol vermayin.

3. Darsdon sonra atrafinizi tomizloyin.

Tacriibo marhoalalari

1. Detalin ¢ertyojunu oxuyun

(1) Certyoj kagizinin 3D modellasdirilmasi 5o
(2) Hor 6l¢ii oshamiyyat kasb edir . .8, 25 3.5 20 35 -
L: 9.5, 5.6, 20, 35, 60, 40, 80, 15, 13, 5, i N
120. o P ©
) L ol o
0: 25. o @ 7Y {} A EE
Ellips: 40%25, 15%8. T ' O - —
R: 10, 55,70, 150, 2, 3, 1. A \ / \\szé1
Bucaq: 105°, 100° g A
& —
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2. CAM programi ilo modellogdirilon formanin yiiklonmasi

(1) CAM programi il 3D modellosdirmo
(2) Omr
Sketch (cizgi)
Extrude (s1xmaq)
Sweep along guide (tolimat xotti ilo
oyrilorin ¢okilmasi)
Taper (daraltmaq)
Edge bland (uclar1 hamarlasdir) va s.

3. flkin layihalondirms ii¢iin daxil edilon NC molumatlarinin emah

(1) Tlkin layiholondirma iigiin daxil edilmis
molumatlar1 emal

(2) Alstin secilmasi: @12 6l¢iilii diyircokli
basliq

(3) Alatin horakat trayektoriyasinin miioyysn
edilmasi

(4) Tlkin layihslondirmods alotin horokot
trayektoriyasi

4. Tlkin layihalondirms iiciin NC molumatlarimin hazirlanmasi
(1) NC molumatlarinin hazirlanmasi %

g; XﬁlliltldTgllm N0010 G80 G90 G40 G49 G17
‘ N0030 TO1 M06

(4) Spindelin firlanma tezliyi: S1400
(5) MO3: spindelin diizgiin istigamoti NO0040 GO G90 X55.104 Y47.4725 S1400 M03 MOS8
(6) MOS: soyuducu isloyir N0050 G43 Z46.8458 HO1
N0060 Z39.8458
N0070 G3 X60. Y50.5944 732.3972 14.896 J-2.2781
K1.4469 F100.

NO0080 G1 X49.4075

5. Tamamlanmamis layihalondirma iiciin daxil edilmis NC malumatlarinin

emal
(1) Tamamlanmamis layiholondirms {igiin

daxil edilmis molumatlar1 emali

(2) Alatin segilmasi: @4 6l¢iilii diyircokli
bashq

(3) Alotin harokot trayektoriyasinin miisyyon
edilmosi

(4) Tamamlanmamis layiholondirmods alotin
harakat trayektoriyasi
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6. Tamamlanmamis layihalondirms ticiin NC malumatlarimin hazirlanmasi

(1)
2)
)
(4)
()
(6)

NC molumatlarinin hazirlanmasi

Vahid: mm

Alot: TO2

Spindelin firlanma tezliyi: S1800
MO3: spindelin diizgiin istiqamati
MOS: soyucucu isloyir

%

NO0010 G80 G90 G40 G49 G17

N0030 T02 M06

N0040 GO G90 X-1.4136 Y95.7521 S1800 M03 MOS8
NO0050 G43 Z236.8458 HO2

N0060 Z3.2458

N0070 G1 Z2. F90.

7. Tamamlanmis layihalondirma ii¢iin daxil edilmis NC moalumatlarinin
emal

&

2
3)

4

(1)
2)
)
(4)
)

Tamamlanmig layiholondirmao tigiin daxil
edilmis moalumatlar1 emali

Alotin secilmasi: Ball End mill @2
Alstin harokat trayektoriyasinin miisyyon
edilmasi

Tamamlanmis layihslondirmads alotin

harokat trayektoriyasi

NC molumatlariin hazirlanmasi
Vahid: mm

Alat: TO3

Spindelin firlanma tezliyi: S2400
MO3: spindelin diizgiin istiqamati
(6) MO8:soyuducu islayir

Qiymatlondirma testi

. Tamamlanmamis layihalondirma iiciin NC malumatlarimin hazirlanmasi

%

NO0010 G80 G90 G40 G49 G17

N0030 T03 M06

NO0040 GO G90 X66.8891 Y56.7836 S2400 M03 MOS8
NO0050 G43 Z36.8458 HO3

N0060 229.2458

N0070 G1 Z223.1122 FRg0.

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

L.

AN

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:
CAM programit ilo NC molumatlarini diizgiin sokildo neco hazirlamagi izah

edib?
Detalin gertyojunu oxuyub?

CAM programi vasitasilo modellasdirilon fiquru yiiklayib?
Daxil edilon NC molumatlarinin emalinin doqiqliyini yoxlayib?
CAM proqrami ilo NC molumatlarini simulyasiya edib?

Dik morkazli formanin NC molumatlarini diizgiin hazirlayib?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerino yetiro bilmadi.
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9.1Kkitorofli formanin NC molumatlarini
hazirlamagq

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAM proqram tominati ilo NC molumatlarinin neco hazirlandigini izah edo bilocak;
2. lkitorofli formanin NC molumatlarini diizgiin hazirlaya bilacok.

Tacriibs materiallari:
(DKagiz: A3
(2) Toner: Cap tigiin
(3)Certyoj kagizi

Avadanhq v alatlor:
(D SolidWorks Program tominatt
(2) Kompiiter
(3)Printer
(»)Sican

(5)Klaviatura

Movzu ild slaqgoli biliklor
1. Diizxatli cizgi niimunasinin yaradilmasi

1) Diizxatli cizginin niimunasini yaratmaq {igiin:

[
(1) Ag¢iq cizgido Diizxotli cizgi niimunosi FE (Cizgi alotlor gubugu) vo ya Tools > Sketch Tools >
Linear Pattern se¢imlorini klikloyin.
(2) Xiisusiyyatlor dispetcerindoki Fiqurlarin niimunasi bélmasindo niimunosini yaradacaginiz cizgini
A0

O isarosi ilo segin.
(3) 1-ci istigamat ti¢iin giymatlori nizamlayin (X-oxu).

(1) Oks istigamati % secin.

(2)Fiqurlarin cizgileri arasindaki mosafani @ nizamlayn.
(3)Fiqurlar arasindaki 6l¢iinii gostormok tigiin X 6l¢iisiiniin boslugunu segin.

(4)Fiqur cizgilorinin @ # saymi nizamlayin.
(5)Niimunoda ndqtalorin saymi gostormok iiciin Display instance count (noqtelerin sayin1 gostar)
secimini klikloyin.

1
(6)Fiqurlarin cizgisinin niimunosini yaratmaq iiciin bucag |i ilo nizamlaym.

2) Secilmis néqtoni ’V?r dartmagla, niimunonin uzunlugunu vo bucagini doyisin.
(1) Yuxaridaki addimlar1 2-ci istigamot (Y-oxu) {i¢ilin tokrarlayin. Niimunolor arasindaki bucagin
Olciislinli gostormok {i¢iin oxlar arasindaki 6l¢ii bucagini se¢o bilorsiniz.
(2)Ogor siz 1-ci istiqgamoti toyin etmok ii¢lin modellosdirilmis ucu se¢misinizso, 2-ci istigamot
aktivasiya olunur. Oks halda, siz 2-ci istiqamati ollo aktivlosdira bilorsiniz. ((Sokil 9.1-0 bax)
Aarent topic cizgi niimunalori
Olagoli konsepsiyalar
Niimuno: Konarla olagoli dairavi cizgi niimunosi
Olagoli tapsiriglar
Dairoavi cizgi nlimunalorinin yaradilmast
Niimuno ndqtolorinin otiirtilmosi
Niimuno noqtolorinin doyisdirilmosi

COGICEOCC
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Olagoli istinadlar

Dairavi cizgi niimunalarinin xiisusiyyatlor dispetceri

Diizxatli cizgi niimunslarinin xiisusiyystlor dispetceri

SOLIDWORKS Bilik bazasinda ‘Creating Linear Sketch Patterns’ (Diizxatli cizgi nlimunslorinin
yaradilmasi) bélmasini axtarin

-—— =

®B©®

= =

(Sokil 9.1) Diizxotli cizgi niimunosi

1. Dairavi cizgi niimundalorinin yaradilmasi

1) Dairovi cizgi nlimunslarini yaratmagq ii¢iin:
(1)Aciq cizgids dairavi cizgi niimunasi Find (Cizgi alstlor ¢ubugu) isarasine klikloyin vo ya Tools >
Sketch Tools > Circular Pattern-i se¢in.
A
(2) Xiisusiyyatlor dispetgerinds Fiqurlarin niimunasi bdlmasinds niimunosi yaradilacaq fiqurlarin O
cizgisini segin.
(3) Parametrlorda:

(1) Oks istigamoti G klikloyin.
(2) Qrafika sahosindo cizginin orijinal variantindan forqli niimuno morkozini segmok iigiin se¢gmo

noqtesini /',T dartin.

(3) Alternativ olarag, X morkozindo (:; vo Y markozindo (;:r giymatlori nizamlayin. (Saokil 9.2-yo
bax)

Cizginin orijinalinin nlimunasi Niimunanin markoz ndqtesi

(Saokil 9.2) Dairavi cizgi niimunasi

3. Cizginin miirokkabliyi

1) Bir ¢ox hallarda siz miirakkab profills sixilmis fiqur vo ya daha sads profillo vo olavo xiisusiyyetlorlo
sixilmis fiqur yarada bilarsiniz.

2) Masalon, sixilmis fiqurun uclar1 deyirmilesdirilmolidirse, siz qovssakilli zolaglarin cizgilorindon (A)
ibarat miirakkab cizgilordon istifado eds vo ya sads cizgi ¢okdikdon sonra qovssokilli zolaqlar ayrica
xiisusiyyot kimi olavo edo bilarsiniz (Sakil 9.3-0 bax)
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—

+ + # #

B Sado cizgi Qovssakilli zolaglarin alave edilmasi
(Sakil 9.3) Cizginin miirakkabliyi

3) Layihoalondirmo mogsadlorinizi nazords saxlayin:
kkab cizgilor daha siiratlo qurulur. Qovssakilli zolaq cizgilorinin gostaricilori qovssakilli zolaglarin
gostaricilorindon daha siiratlo hesablana bilor, lakin miirokeb cizgilori yaratmaq vo doyisdirmok daha
¢atindir.
cizgilor daha ¢evik vo asan idars olunandirlar. Zaruri olduqda, fordi xiisusiyyatlor tokrar daxil edils vo
silina bilar.

4. Cizgi miistavisi

1) Yeni hissoni a¢ib cizgi alatini segmisinizso, ndvbati addim miistovini segmokdir. (Sakil 9.4-o bax)

e e

\;’\ML’”\

op Plane
Plane

Front plane — 6n miistovi
Front view — 6n goriiniis
Top plane — iist miistovi

(Sakil 9.4) Cizgi plani va iist miistovi

2) Movceud cizgilarlo hissads yeni cizgi yaratmagq tiglin:

-

(1) Cizgilerin alatlor gubugunda Diizbucaqli kimi cizgi alatini segcmok {igiin cizgi alotini klikloyin

va ya cizginin alatlor cubugunda Cizgi diiymosini . kliklayin. Alternativ olaraq, Insert (daxil et),
Sketch (cizgi) se¢imlarini eda bilarsiniz.
Yeni cizgi alava etmok li¢lin miistavini, sathi va ya ucu se¢in vo ya Base/Boss Extrude (Baza/fiqurun

sixilmasi) IE vo ya Base/Boss Revolve (Baza/fiqurun ox otrafinda firlanmasi) . isaralorini segin.

Ogor siz 1-ci addimda Cizgi isarasini kliklomisinizsa, cizgi yaratmagq ti¢lin cizgi alotlor gubugundan
aloti seg¢in.
Cizgini se¢in vo fiqur cizgilarinin 6l¢iilorini tayin edin.

Cizgini baglayin vo xiisusiyyatlor alstlor gubugunda Extruded Boss/Base E vo ya Revolved Boss/Base

isaralorini kliklayin.
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Tacriiba certyoju

2R10] Fll 2 ]
o =]
Al 1 il -\' ] |
T _E_. | 'I\ "-.___L:"' '\__ == re *A-c o 8
i
. =
-V
A R \1‘}31
o ;*X s
o} j—‘ du
(Sakil 9.5) Certyoj kagiz1
Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlori
1. Periferik cihazlarin elektrik tochizatinin ardicilligima diqqat edin.
2. Klaviatura va ya sicanin zadoalonmasins yol vermayin.
3. Darsden sonra strafinizi tomizloyin.
Tocritbo marhaldlori
1. Detalin certyojunu oxuyun

(1) Certyoj kagizinin 3D modellagdirilmasi . &
(2) Hor olgli shomiyyat kasb edir u‘“\| ) F Ef =)

L: 25, 44, 55, 80, 10, 40, 20, 30, 15, 110, 2Ry — —

80. ad a3 S Y

-4 1 =
0:13. ' _E_. !I.\ i g, 1l,a. 8 8
R: 10, 15, 20, 50, 80, 200, 300, 3, 1. 7
1 10 B
Bucaq: 105°, 100°. ‘P i |
LLi] 40 L) an | \\zﬂ

2.CAM proqramu ils modellasdirilon formanin yiiklonmasi
(1) CAM programi ilo 3D modellosdirma .
(2) Omr

Sketch (cizgi)

Extrude (s1xmaq)

Edge bland (uclart hamarlagdir) vo s.
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3. lkin layihslondirma iiciin daxil edilon NC malumatlarinin emah

(1) Ilkin layihalondirms iigiin daxil edilmis
molumatlar1 emali

(2) Alstin se¢ilmosi: @12 olgiilii diyircokli
baslq

(3) Alatin horakat trayektoriyasinin miioyyan
edilmasi

(4) Ilkin layihalondirmods alatin horokot
trayektoriyasi

4. Tlkin layihalondirmo ii¢iin NC molumatlarimin hazirlanmasi

(1) NC molumatlarinin hazirlanmasi %

(2) Vahid: mm NO0010 G90 G80 G40 G49 G17

(3) Alat: TO1 N0030 T01 M06

(4) Spindelin firlanma tezliyi: S1400 N0040 GO0 G90 X50.188 Y37.646 S1400 MO8 M03

(5) MO3: spindelin diizgiin istiqamati

(6) MOS: soyuducu islayir N0050 G43 Z45. HOl

N0060 Z38.

N0070 GO1 X49.6607 Y36.1839 Z237.5833 F100.
NO0080 X49.5999 Y34.6269 237.1667

NO0090 X49.9837 Y33.1166 236.75

5. Tamamlanmamis layihalondirma iiciin daxil edilmis NC malumatlarinin

emal
(1) Tamamlanmamis layihslondirms {igiin

daxil edilmis malumatlar1 emali

(2) Alstin se¢ilmosi: ¥4 olciilii diyircokli
basliq

(3) Alstin horokot trayektoriyasinin
miioyyan edilmasi

(4) Tamamlanmamis layihalondirmada
alotin harakat trayektoriyasi

6. Tamamlanmamis layihalondirma iiciin NC malumatlarimin hazirlanmasi

(1) NC molumatlarinin hazirlanmast

(2) Vahid: mm %

(3) Alot: TO2 NO0010 G90 G80 G40 G49 G17
(4) Spindelin firlanma tezliyi: S1800 N0030 T02 M06
(5) MO3: spindelin diizgiin istiqgamati N0040 GO0 G90 X-1.4099 Y77.1746 S1800
(6) MO8: soyuducu islayir MO8 MO03

NO0050 G43 Z35. HO2

N0060 Z3.

N0070 GO1 Z2. F90.
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7. Tamamlanmis layihalondirma ii¢iin daxil edilmis NC moalumatlarinin
emah

(1) Tamamlanmis layiholondirms {igiin
daxil edilmis molumatlari emali

(2) Alstin se¢ilmasi: Ball End mill @2

(3) Alstin horakat trayektoriyasinin
miloyyon edilmosi

(4) Tamamlanmis layiholondirmanin
alotinin horokot trayektoriyasi

8. Tamamlanmamis layihalondirms ticiin NC malumatlarinin hazirlanmasi

(1) NC molumatlarinin hazirlanmasi %
(2) Vahid: mm NO0010 G40 G17 G90 G71
(3) Alat: TO3 N0020 G91 G28 Z0.0

(4) Spindelin firlanma tezliyi: S3700
(5) MO3: spindelin diizgiin istigamati
(6) MO8: soyuducu islayir

NO0030 T03 M06

N0040 GO0 G90 X9.5553 Y26.11 S3700 M03
NO0050 G43 Z35. HO3

NO0060 Z15.

N0070 GO1 Z1.0018 F80. MO8

NO0080 X9.5435 Y26.1851 Z.6191

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. CAM programi ilo NC molumatlarini diizgiin sokilde neco hazirlamagi izah
edib?

detalin ¢ertyojunu oxuyub?

CAM programu vasitasilo modellasdirilon fiquru yiikloyib?

daxil edilon NC molumatlarinin emalinin doqiqliyini yoxlayib?

CAM proqrami ilo NC molumatlarini simulyasiya edib?

A O

Elektrik torkibli formanin NC malumatlarini diizglin hazirlayib?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mosgq soraiti ilo olagodar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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10. Smartfon formanin NC malumatlarim
hazirlamagq

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAM program tominati ilo NC molumatlarinin diizgiin sokildo neco hazirlandigini izah edos bilacok;
2. Smartfon formanin NC molumatlarini diizgiin sokilds hazirlaya bilocok.

Tacriibs materiallari:
(D Kagiz: A3
(2) Toner: Cap iigiin
(3) Certyoj kagiz1

Avadanhq v alatlor:
(1) SolidWorks Program tominat:
@ Kompiiter
(3) Printer
() Sigan

(5) Klaviatura

Movzu ila slaqgoli biliklor

1. Matn cizgisi

1) Hissada motn cizgisi yaratmaq li¢iin: hissonin sothini klikloyin.

2) Motn £\ isarasini (cizgi alotlor ubugu) vo ya Tools > Sketch Entities > Text segimlorini klikloyin.

3) Motni yerlosdirarkon va profil yaradarken, cizgide xotlorden, qdvslorden va ya splayn ayrilorinden
istifado edorok dairs vo ya davamli profil ¢okin, cizgini baglayin vo sonra matn ii¢lin basqa bir cizgini
acin.

4) Qrafika bélmasinds uc, ayri, cizgi v ya cizginin seqmentini seg¢in.

5) Secilmis element Oyrilor bolmesindo peyda olur.

6) Xiisusiyyatlorin dispetgerindoki Motn bolmosindo gdstormok istodiyiniz monti yazin.

7) Motn yazdiginiz anda grafika sahosindo peyda olur.

8) Zoruri oldugda, motn cizgisinin xiisusiyyotlor dispetcerindo xiisusiyyatlori nizamlayin.

9) Cizgi a¢1q ikon, motni sixin vo ya kosin (Sokil 10.2-yo bax)

(Sakil 10.1) Motn cizgisi

2. Matn sriftlori

1) Siz lazer ilo hokk etmok vo ya Kompiiter Rogomsal Nozarot (CNC) emali ii¢iin hissalora vo ya
momulatlara matn cizgilarini totbiq edarkon ¢ubuqsakilli sriftlordon istifads eds bilorsiniz.

2) Cubugsokilli sriftlor tok xatli, strixli va ya agiq dairali sriftlordir. Biitiin ¢ubuqsakilli sriftlor {igiin OLF
Simple Sans OC Regular sriftinden istifads edin.

3) Cubugsakilli sriftlorin emali vo ya hokk olunmasini simulyasiya etmok {igiin xiisusiyyat moévcud deyil.

284



CAM

Siz hakk etmo vo ya emal {iglin nozerds tutulmus cizgilori miistaqil cizgilor kimi yaratmalisimz ki,
daha sonra CAM va ya CNC avadanliq il tokrar istinad edosiniz.
4) Cubugsokilli sriftlorden istifade etmok ticiin:
(1) Tools > Sketch Entities > Text-i klikloyin.
(2) Xiisusiyyatlor dispetcerindoki Matn bdlmasinds “Use document font” (senad sriftinden istifado et)
xiisusiyyatini silmalisiniz.
(3)Font (srift) klikloyin.
(4) Choose Font (Srifti Se¢) dialoq qutusundaki Font (srift) bolmasindo OLF Simple Sans OC font segin.
(5) Digar se¢imlari se¢in vo OK diiymasini klikloyin.
(1) Parent topic cizgi segimlori
(2) Parent topic motn cizgilori
(3) Olagali tapsiriglar
(4) Motnin cizgisinin yaradilmasi
(5) Motnin cizgisinin doyisdirilmosi
(6) Motn cizgisinin Ayri Fiqur cizgilorine ayird edilmasi
(7) Olagali istinadlar
Motn cizgisinin xiisusiyyatlori dispetceri
(9) SOLIDWORKS bilik bazasinda ‘Using Stick Fonts’ (Cubugsokilli sriftlorden istifade) mévzusunu
axtarin.

3. Noqtalor (Sokil 10.3-0 bax)

o © © .

e S| 59
@r
L@ o 1t
1.57 ///“. -

r@’ © © -'
—diae = 3 ga1d e 47 el 04
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(Sakil 10.3) Noqgtalor

B

s
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s Noqtolorin/Firlanmalarin

say1 Niimunada Noqtsalorin say1 {igiin tam adad toyin edir

“Hole Wizard” (desik dispetgeri) ilo yaradilmis desiklor {i¢iin ¢arpaz

;P Hole Wizard profillori kasik cizgisinin dl¢iilorini toyin edir.

“Hole Wizard” (desik dispetgeri) ilo yaradilmis desiklor {i¢iin ¢arpaz

i Hole Wizard mokanlar | "0 cizgisinin Slgiilorini tayin edir.

Desik  dispetcerinin  xiisusiyyotlorina  desiyin  fragmentlorinin

u# Desik fi i : il edi
esik fragmentl annotasiyasini daxil edir.

4. Annotasiyalar

1) Biitiin segimlor secilir. Movcud olduqda, asagidaki modelin elementlorini daxil edir. ©ks halda, zoruri
olduqda, fordi elementlari segin.
A Notes < Weld Symbols

v/' Surface Finish ))J) Caterpillar

Geometric Tolerances [l; End Treatment

@l Datums _g Cosmetic Thread (assembly drawings only)
@ Datum Targets

2) Biitiin se¢imlar secilir. Moveud olduqda, asagidaki modelin elementlarini daxil edir. ©ks halda, zoruri
olduqda, fordi elementlori segin.
ﬁ Planes # Center of Mass

#" Axes @ Surfaces

I_. Origins U Curves

@ Points —3 Routing points

5. Splayn ayrilori

1) SOLIDWORKS program tominati iki ndv splayn oyrisini: B-splayn veo {slub splayn ayrilorini
dostokloyir.

2) B-splayn oyrilorindon istifado ederok, miirokkob oyrilor yarada bilorsiniz. Siz bir ¢ox nozarot
alotlorindon, o climlodon, splayn ndqtolorindon, splayn nazarot alotindon vo nozarat poliqonlarindan
istifado edorak oyrilori toyin eds va dayise bilarsiniz. Har kegid ndqtesinds tangens vektorunu 6l¢a vo
tangensin istiqamatino nozarat edo bilorsiniz ((Sokil 10.4-o bax).

3) Bezier ayrilorine asaslanan iislub splayn oyrilori hamar ayrilor yaratmaq lazim olduqda ¢ox faydalidir.

. ; - ey
= S
- —.
o e
. - 3 -
o o

(Sakil 10.4) Splayn ayrilori

4) Uslub splayn ayrisini gokmok iigiin:

(1) Yeni cizgi yaradmn. iki qdvs fiquru ¢okmak ii¢iin Morkazi ndqse qovsiindon X istifado edin.
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(Saokil 10.5) Sema splayn ayrilari

(2) Uslub splayn isarasini rj&Efu(Cizgilsrin alatlor cubugu) kliklayin vo ya Tools > Sketch Entities > Style
Spline se¢imlorini edin.

(3) Qrafika sahasinda qdvsiin birinci uc noqtesini klikloyin.

(4) Birinci klik iislub splayn ayrisinds birinci nazarat tops ndqtosini meydana gatirir.

(5) Gostaricini noqtenin lizarinds gozdirin.

Tacriiba ¢certyoju

7
N &
& AT v,
~ o
I 3
$-py [ = \!
\ .
s !
e | 7

A b
__+ =
R E,WF ~
e
ol
¥
_10__10'_10 20 6 9_W5

80

i -

(Sakil 10.5) Certyoj kagiz

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari
1. Periferik cihazlarin elektrik tochizatinin ardicilligina digqgst edin.
2. Klaviatura va ya sigcanin zodoalonmasing yol vermayin.

3. Darsdon sonra atrafinizi tomizloyin.
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Tacriiba marhoalalaori

1. Detalin ¢certyojunu oxuyun
(1) Certyoj kagizinin 3D modellosdirilmasi

(2) Hor 6lgili shomiyyat kasb edir
L: 10, 20, 6, 9, 15, 35, 18.5, 10, 13, 8,80,

120.

R: 170, 250, 40, 25, 12, 10, 4, 3.

Bucagq: 110°, 70°.

Siirtisma: 2, 4.

2.CAM proqramu ilo modellosdirilon formanin yiiklonmasi

(1) CAM programi ilo 3D modellosdirma
(2) Omr
Sketch (cizgi)
Extrude (s1xmaq)
Sweet along guide (talimatla ayri ¢okmak)
Draft (sablon)
Offset surface (siirligma sathi)
Edge bland (uclart hamarlagdir) vo s.

3. flkin layihalondirms ii¢iin daxil edilon NC molumatlarinin emal

(1) Tlkin layihslondirma iigiin daxil edilmis
molumatlar1 emal

(2) Alstin secilmasi: @12 6lg¢iilii diyircokli
basliq

(3) Alstin harakat trayektoriyasinin miisyyon
edilmasi

(4) Tlkin layihslondirmods alotin horokot
trayektoriyasi
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4. Tlkin layihalondirmo ii¢iin NC molumatlariin hazirlanmasi

(1) NC molumatlarinin hazirlanmasi %

(2) Vahid: mm N0010 G90 G80 G40 G17
Ei; ?l?tffl firl tezliyi: S1400 NOO30TOT MO6
pln clin 1irianma tcz 1y12
(5) MO3: gpindelin diizgiin istiqgamoti 11:1/[%%41(\)/[0(;0 G90 X131.9976 Y4.3267 51400

MOS: isloyi

(6) MO8: soyuducu isloyir N0050 G43 Z75.7265 HO1
NO0060 Z23.9199
N0070 G1 Z20.9199 F100.

5. Tamamlanmamis layihalondirma iiciin daxil edilmis NC malumatlarinin

emah
(1) Tamamlanmamuis layihalondirmas tigiin E

daxil edilmis moalumatlar1 emal1

(2) Alstin secilmasi: @4 olgiili diyircokli
basliq

(3) Alstin harokat trayektoriyasinin miiayyan
edilmasi

(4) Tamamlanmamais layiholondirmada alatin
horokot trayektoriyast

6. Tamamlanmamis layihalondirms ticiin NC malumatlarimin hazirlanmasi

(1) NC molumatlarinin hazirlanmasi A
% ehid: o N0010 G90 G80 G40 G17
o N0030 T02 M06

(4) Spindelin firlanma tezliyi: S1800
(5) MO3: spindelin diizgiin istigamati N0040 GO G90 X123.6158 Y2.194 S1800 M03 MOS8

(6) MO08: soyuducu isloyir N0050 G43 Z73.7265 H02
N0060 Z1.7265
N0070 G1 Z-3.6284 F90.
N0080 X123.1733 Y1.7515 Z-3.6274

7. Tamamlanmis layihalondirma ii¢iin daxil edilmis NC moalumatlarinin
emah

(1) Tamamlanmis layihslondirms {igiin daxil
edilmis molumatlar1 emal

(2) Alstin se¢ilmosi: Ball End mill @2

(3) Alatin horakat trayektoriyasiin miioyyon
edilmasi

(4) Tamamlanmis layiholondirmods alotin
harokat trayektoriyast
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8. Tamamlanmamis layihalondirma iiciin NC malumatlarinin hazirlanmasi

(1) NC molumatlarinin hazirlanmasi %

(2) Vahid: mm NO0010 G90 G80 G40 G17
(3) Alot: TO3 N0030 T03 M06

(4) Spindelin firlanma tezliyi: S3700

. R . N0040 GO G90 X46.9853 Y33.3169 S3700
(5) MO3: spindelin diizgiin istiqgamati MO03 MO8

(6) MO8: soyuducu isloyir N0050 G43 Z73.7265 HO03
N0060 Z18.1265
N0070 G1 Z6.6111 FS0.
N0080 X46.9186 Y33.3622 Z6.3111

9. CAM proqram tominati ilo ilkin layihslondirmonin NC molumatlarinin
simulyasiyasi

(1) 1lkin layiholondirmonin simulyasiyasi
(2) Kosmo sortlori
Doldurma: 10mm

Doarinlik: 6mm

10. CAM program tominati ilo tamamlanmamis layihslondirmonin NC
modlumatlarinin simulyasiyasi

(1) Tamamlanmamis layiholondirmanin
simulyasiyasi

(2) Keosma sortlori
Doldurma: 0.2 mm

Kosmo bucagi: 45°
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11. CAM proqram tominati ilo tamamlanmis layihalondirmonin NC
molumatlarinin simulyasiyasi

(1) Tamamlanmis layihslondirmonin
simulyasiyasi
(2) Kosma sortlori
Doldurma: 3 mm

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:
1. CAM programi ilo NC molumatlarini diizgiin sokildo neco hazirlamagi izah
edib?
Detalin gertyojunu oxuyub?
CAM programi vasitasilo modellasdirilon fiquru yiiklayib?
Daxil edilon NC molumatlarinin emalinin doqiqliyini yoxlayib?

CAM programt ilo NC melumatlarini simulyasiya edib?

S

Smartfon formasinin NC molumatlarini diizglin hazirlayib?

*T/E (totbiq edilmadi) — Talobas tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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Soristo asasli
modul

CNC torna dazgahi




MEXANIKA

1. iki pilloli valin tolimat kitabr programinin
hazirlanmasi

Isin moqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdan sonra:
1. CNC torna dozgahinin tolimat kitabgasi programinin diizgiin hazirlanmasinin izahi;
2. 1Iki pillali valin NC (rogemsal proqram idaraetmasi) molumatlarinin diizgiin sokilde hazirlanmasini
bilocok.

Tacriibo materiallari:
(1) Yumru metal: @48mm x 65mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma ucluq

Avadanlhq va alatlor:
(1) CNC torna dozgahi
(2) Sixma alati

(3) Stangenpargarlar
Reysmus

Movzu ils slagoli biliklor
1. CNC torna dozgahinin tasvirinin strukturu

CNC (CNC tipli ragamsal program idaraetma qurgusu) torna dozgahi materiali sixilan va ox atrafinda
firladilan materialdan (stock) ¢ixartmaq ti¢lin nazorda tutulan dazgah sistemidir. Oksor
metal kasimlori iti bir iilgiiclii kasici alatla yerina yetirilir. Miiasir CNC torna dozgahlar kasici alatlari
mohkam saxlamaq va harokat etdirmak {igiin revolver dozgahlarindan istifads edir (Sok.1.1-a baxin).

(Sokil 1.1) Miiasir CNC torna dorgahinin komponentlori

CNC torna dozgahmin 6ziilii yonqgarlarin asanligla ayrilmasina imkan vermok {i¢iin adoton maili olur.
Torna dozgahinin komponentlori agagidakilardir:
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1) On dayaq

- Spindel vali vo gpindeli firlatmagq {igiin istifads edilon 6tiiriicti ilismodan ibaratdir.
1) Sixma aloti

- Spindels birlosir vo material sixir (Sakil 1.2-ya baxin).
3) Alat tutgaci

- Kasici alati tutur va alotin doyisilmasi zamani kéhna aloati yeni alstls ovoz edir. On ¢ox istifads olunan

alot tutqaclarina revolver dozgah vo dast novlori daxildir.

4) Dasiyici konstruksiya

- Kasici alati firlanma isino horaket etdirir. Basmagq, saquli altliq ve dondarici I6vhodon ibarstdir.
5) Arxa dayaq

- Materialin sag ucunu saxlayir.

- Maili 6ziil Sadalanan biitiin komponentlari saxlayir va diison yongqarlar {igiin trayektoriya yaradir.
6) MCU

- Daxil edilon CNC proqramlarini saxlamaq ve emal etmak {igiin istifade olunan kompiiter.

(Sakil 1.2) CNC torna dozgahimin sixma aloti

2. Torna dazgahi ilo hoayata kecirilon sada amaliyyatlar

Bu motnds an sado torna dozgahi omaliyyatlarinin proqramlasdirilmasi nazarden kegirilocok: iizloms,
firlatma, oyugqlarin kosilmasi, bdlma, dolma, desma vo yivin kosilmasi. Bu kasiklorin bazisi ham detalin
xarici sothi (xarici diametr omaliyyatlar1), hom do daxili sathi tizerinds (daxili diametr amoliyyatlar)
icra edilir.

1) Uzlomo
Bu omoliyyat materialin ucunun kosilmesini ehtiva edir, belo ki, son uc materialin markoz xatti ilo
minasibatds perpendikulyar vo ya kvadrat olur. Hamar yasti uc soth hazirlanmalidir. Alst materialin
morkoz xottino perpendikulyar istigamotdo materiala daxil edilir ((Sokil 1.3).

——-

(Sokil 1.3) Uzlomo
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2) Firlatma
Firlatma materialin firlanan materialin (rotating stock) xarici diametrindon ¢ixarilmasini ehtiva edir.

Miixtolif profil formalari, o ciimlodon konuslar, konturlar vo giyinlor yaradila bilor. Ilkin kasma kegidi
adoton birinci hazirlanir. Bundan sonra bir vo ya bir ne¢o tamamlama kegidlori golir. ((Sakil 1.4)

Cantour

Shoulder Taper i

e e e
A =

(Sokil 1.4) Firlatma

3) Oyuglarin kosilmosi
Xarici diametr vo daxili diametr oyuqglarin kosilmosi alotin materialin morkoz xottino perpendikulyar
voziyyotdo materiala daxil edilmosini tolob edir. Alotin kosici konar1 onun ucundadir.
Yiv ¢ixintist {igiin oyuglarin kosilmasi son yivlorin ¢iyina gqodor tam ilismasini tomin etmok ii¢lin adoton
yivin kasilmosindon avval yerino yetirilir. ((Sokil 1.5-0 baxin)

(Sokil 1.5) Oyuglarin kosilmosi (Sokil 1.6) Bolmo

4) Bolmo
Bolmo detalin osas yumru metaldan kosilmosini ehtiva edir. B6lmo konussokilli forma verilon vo ucunda
kosici konara malik kosmo aloti ilo yerina yetirilir. Alot detal asas yumru metaldan tam gokildo ayrilana
godor detalin morkoz xottino perpendikulyar voziyyotdo detala daxil edilir. (Sokil 1.6)

5) Dalma
Dolmo adoton dolmo patronunda montaj edilir vo ya oymaqda tutulur vo firlanan materiala daxil edilir.
Morkoz dolma yiiksok siiratli polad vintli burgudan istifado etmozdon avval birinci totbiq edilmolidir.
Kiiroksokilli burgu vo ya bark orintili plastinli burgudan istifado edildiyi togdirds zoruri deyil. (Sokil 1.7)

1D Boring D Tapering

(Sokil 1.7) Dalma (Sakil 1.8) Desma

6) Desmo
Desmo daxili firlatma omoliyyatidir. Bu amoliyyat avvoalca desilmis dsliyin genislondirilmasini ehtiva
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edir. Desmo doliyin daha doqiq sokilde Olgiilmasi vo tarazlagdirilmasi, habelo daxili konuslar vo
konturlarin yaradilmasi {i¢iin istifades edilo bilar. (Sakil 1.8-0 bax)

Tacriibs ¢ertyoju

Cc2

48
;

65

(Sakil 1.9) Tacriiba gertyoju

Tacriiba marhoslalari:

1. Detalin cizgisini oxuyun

(1) Asagidaki cizgido kenar1 kosmok {i¢lin
xarici firlanan taxma disdon istifads edon
program yazin.

(2) Alstin némrasi TO1-dir.

(3) Alst programdan 200mm yuxarida
yerlogdirilir. Kasiyin dorinliyi Smm-dir.

(4) Spindelin rpm-i (doqiqads dovrlor sayi)

130-dur vo verim siirati 0.2mm/daq.-dir.

948

Cc2
Cc2 R2
P
[Te] Te]
—9 A
S A=A
r
v,
20

65

2. CNC torna dozgahmma dair tlimat Kkitabcasi progqramm yaradin (NC

molumatlar)
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O L T0T 5 e Programin némrasi

G28 U0.OW0.0 ;5 ..ennne.. Avtomatik sokildo X vo ya X oxlarini sifir noqtoys qaytarir.
G50 S1300 ;5 oo Koordinat sistemi, 9sas oxun maksimum RPM-i

G960 ST130 MO 5 ot Sabit siirot

GO00 X55.0 Z-0.1 TOIO1T MO8 ; .ovvneinieiiiiiieeieee Moévgelondirma (siiratli verim)

G01 X-2.0F0.2;

G00 X48.272.0;

G01 Z-64.9 ;

GO0 UL.0Z22.0;

G00 X46.0 ; GO1 Z-39.9;

G00 U1.0Z22.0 ; X44.0;

GO01 Z-39.0 ; GOO U1.0 Z22.0 ; X42.0;
GO01 Z-39.9 ; GOO U1.0 Z22.0 ; X40,0 ;
G00 U1.0Z22.0; X37.5;

GO0 U1.022.0; X35.2

GO01 Z-39.9 ;

G00 U1.0Z22.0 ; X33.0;

GO01 Z-19.9; GO0 U1.022.0 ; X31.0;
GO01 Z-19.9 ;

G00 U1.0Z22.0 ; X29.0 ; GO1 Z-19.9;
G00 U1.022.0 ; X27.0 ; GO1 Z-18.8 ;
GO0 UL.0Z22.0; X252

GO01 Z-18.0;
G00 X150.0 Z150.0 TO100 M09 ; Logv alati (Cancel tool) 01
T0300 ; G50 S1500; ...ccvvvennnn.n. Koordinat sistemi, asas oxun maksimum RPM-i

G00 X30.0 Z0.0 T0300 MOS8 ; GO1 X-2.0 FO.1 ;

G00 X17.0 Z2.0 ; GO1 X25.0 Z-2.0 ;

Z-18.0 ; G02 X29.0 Z-20.0 R2.0;

GO01 X31.0;

G03 X35.0 Z-22.0 R2.0;

GO01 Z-40.0 ; X46.0 ;

X48.0 Z-42.0 ; 7Z-65.0 ;

G00 X150.0 Z150.0 T0300 M09 ; Lagv alati (Cancel tool) 03

M0 5 ettt e Osas oxun dayandirilmasi
M0 5 e Programin sonu

3. V-CNC proqram tominat: ils talimat kitab¢asi proqramim simulyasiya edin.

(1)CNC torna dozgahiin segilmasi
(2) material Ol¢iisiiniin segilmosi

~Ifra]-2

(3) alotlorin se¢ilmasi |
(4)emal olunan detalin asas ndqtosinin dayin ) 15 2R E
edilmasi mi o] Tiicoe
(5)NC programi SR EHEEN =
(6) avtomatik rejimin doyisdirilmosi [os [rroe [ty frwur
(7)dovriin basladilmast ez e ks,

| Machine | AHSZHAl RS X

FEHE
olSH==d DryRun “Lock

somms ON ON
e OFF OFF
0% 50%

£
21s =2x]
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Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarin yerina yetirorkon:

1. CNC torna dozgahinin talimat kitabgas1 programinin diizglin hazirlanmasini
izah etdi?

Detalin cizgisini oxudu?

Cizginin daqiqliyi ils iki pillali valin telimat kitab1 proqramini hazirlad1?

Tolimat kitab1 proqramini V-CNC program tominatinda simulyasiya etdi?

wobkh W

Iki pilloli valin NC molumatlarini diizgiin sokilde hazirlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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2. Uc pilloli valin talimat kitab1 proqraminin
hazirlanmasi

Isin moqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdan sonra:
1. CNC torna dozgahinin tolimat kitabgasi proqraminin diizgiin hazirlanmasinin izahz;
2. Ug pillali valin NC molumatlarinin diizgiin sokilde hazirlanmasini bilocok.

Tacriibo materiallari:
(1) Yumru metal: @56mm x 75mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma ucluq

Avadanlhq va alatlor:
(1) CNC torna dozgahi
(2) Sixma alati

(3) Stangenporgarlar
Reysmus

Movzu ild alaqgoli biliklor

1. CNC proqramlasdirma

CNC programlagdirma mexaniki vo ya avtomatik sokilds yerins yetirils bilar.
1) Mexaniki programlagdirma
Mexaniki programlagdirma zamani proqramgi detalin cizgisini oxuyur vo proqrami yazir. Programi
yazmaq li¢iin asagidaki mexaniki emal planlari toyin edilmalidir:
(1) Detal cizgisi: CNC tipli dozgahda emal iizro sahoden gotirilon cizgi.
(2) Mexaniki emal plani: Detalin cizgisi verildikdon sonra asagidakilar CNC tipli dozgahda emal iigiin
gorarlagdiriimalidir.
a) CNC tipli dozgahda emalin shats dairasi vo CNC masini.
b) Materiallarin masina va zaruri alatlors qurasdirilma qaydasi.
c¢) Mexaniki emalin ardicilligt
d) Mexaniki emal alatlori
e) Kosmao vaziyyati: asas oxun rpm-i, verim siirati, kosma dorinliyi vo s.
2) Avtomatik proqramlasdirma
Mexaniki proqramlasdirmanin ¢atismazliglarini aradan galdirmaq tciin alatin yerlori vo detal
cizgisinin koordinatlar1 kompiiterlo proqramlasdirilir. Avtomatik proqramlagdirma CAM-in
(Avtomatlagdirilmig istehsal) islonib hazirlanmasi ilo daha genis qobul edilir vo asagidaki faydalara
malikdir.
(1) Bu programlagdirma NC programini yazmag iiciin daha az vaxt va soy tolob etmoklo baraber, on
etibarli NC proqramlarinin yazilmasinit miimkiin edir.
(1) Hotta insanin hesablama qabiliyyatindon konara ¢ixan miirokkob konfiqurasiyalar belo
programlagdirila bilor.
Programin icmali daha da asanlasir vo proqram xotalar1 azaldila bilor.

3) Programlasdirmanin asaslari
(1)Programgilara alotin yerini vo materiallara qarsi horokot istiqgamatini qorarlagdirmaq imkani
vermok tliglin CNC masinlarin {izarindoki oxlar va harakat isaralori KS B 0126-do gostarilir.

(2) Bu standart hotta alotin materiala vo ya materialin alato yaxinlagib-yaxinlasmadigini bilmodikdo
bela, programg¢inin proqram yazmasini miimkiin etmok {i¢iin nazards tutulub.

(3) CNC torna dozgahinda koordinat sistemi



CNC torna dazgahi

CNC torna dozgahi alati firlanan materiala qarsi horokot etdirmok ti¢iin iki ox malikdir. X oxu alatin
harokat edon oxu, Z oxu iso materialin harokot edon oxudur. (Sokil 2.1-do [CNC torna dozgahinin
koordinatlar1 gostarilir]

(Sakil 2.1) CNC torna dazgahinin koordinatlari

2. Miitlaq va nisbi koordinatlar
1) CNC programlasdirma miitloq vo nisbi koordinatlara malikdir. Miitloq koordinatlarda biitiin ndqtolor
osas X vo Z koordinatlari ilo ifads edilir. Nisbi koordinatlarda isa avvalki vo sonraki bloklar arasindaki
moasafo U vo W koordinatlari ils ifads edilir. Bundan slava, miitloq vo nisbi koordinatlar blok daxilindo
birlikdas istifads edils bilar va bu, yalniz CNC proqramlagdirmasinda miimkiindiir (Sakil 2.2-ya baxin).

W A

I B(3, T) L
5 7/; 51
i : =8 i

| i n=7 :

Al=3,2) L L oiE, @)
T | L1 L TN T R TR NN T N

0 a 0 a

b4

(a) Miitlaq koordinat metodu (b) Nisbi koordinat metodu
(Saokil 2.2 Miitlaq koordinat metodu vo nisbi koordinat metodu

2) Asagidaki cizgide miitloq vo nisbi koordinatlar ilo amrlor yerlosdirin.

3)
Y
A1)
lFﬁ
30
P2
— T
ol
10 T
P X
.
=20 =10 0 1 20 30 40 50

Position Absolute Command Incremental Cormmand
F1—E1 X200 Y100 X=20.0 Y100
P2—E1 X20.0 Y10.0 X30.0 Y-10,0
F1—EZ2 X300 Y30.0 =100 Y30, 0
P2—E2 X30,0 Y30.0 X40,0 Y10.0
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3. Proqramin konfiqurasiyasi

1) Unvan
Unvan boyiik harflo (A-Z) ifado edilir; hor bir iinvanin funksiyas1 Sokil 2.1-do gostarilir.
(Sokil 2.1) Unvan

Unvan Funksiya Monasi
O Program ndmrasi Program ndmrasi
N Ardicilliq ndmrasi Ardicilliq ndmrasi
G Hazirhq funksiyast Horokot rejimi

X,Y,Z Koordinat funksiyasi Horokot omri
R Radius Qovs radiusu, kiinc R

LLJLK Qovsiin morkazi Qovsiin markaz ndqtasindon masafa
F Verim siirati Verim siirati
S Spindel Spindel siirati
T Itki Itki némrasi vo itkinin korreksiya né'?‘mres'i.
M Digor funksiya g;g;)r nil;r;l:;iyamn YANDIRMA/SONDURMO (ON/

X,U,P Miivaqgeti yubanma Miivaqgeti yubanma miiddati

2) Soz

S6z bloku toskil edon on kicik vahiddir. S6z invan vo molumatlarin kombinasiyasidir. Homginin,
s0ziin rolu tinvanin funksiyasi ils qorarlasdirilir.

BG G 50 X 150.0 Z 1500
Diata L = Data -

Word
Address —

Address = Address

Unvanda istifado edilon koordinat molumatlart minimum omr vahidine uygun olaraq, 0.001mm-do
godor gostoro bilar.

BEQ X 150,015 2 200,005

= Three-Digit Decimal

Qeyd edilmalidir ki, molumatlar onluq noqts istifads edilorkon tam forqli mokani ifads eds biler. Siz
onluq ndqtadon sonra 0-1 buraxa bilarsiniz.

B X 150 =150mm, ¥ 200 05=200 05mm
8 1500,0 —= Decimal Input Error Alarm

3) Blok
Bir neco sz omr vahidino gevrilir vo bu da blok adlanir. Iki blok * ; ” ilo isaralonon EOB (blokun
sonu) ilo ayrilir. Homginin, bir blokda simvollarin maksimum say1 {izre heg bir limit yoxdur. (Sakil
2.3-do [blokun torkibi] gostarilir.
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N G X Y 7 F 2 T M '

Sequence Proparation L o Feedrate Spindle Tool Miscellaneous

L
Number Functien Coordinates Function  Function Function Functicn

(Sakil 2.3) Blokun tarkibi

4) Program
(Sokil 2.4-da gostarildiyi kimi, bir ne¢a blok proqrama cevrils bilar. Proqramlar asas va alt programlar
kimi tosnif edilos bilar.

Pragram =+ Several Blocks |=+—— Several Words |= Address + Data

(Sokil 2.4) Programin torkibi

Umumilikda, osas program CNC-ni idars edir. Buna baxmayaraq, agor osas program alt programi (M98)
tolob edarso, CNC alt program ilo idars edilir. Idaroetmo alt program son omri (M99) gondordikdon
sonra novbati blokun idars edilmasi ii¢iin asas proqrama qaytarilir. (Sokil 2.5-do osas va alt proqramlar
arasinda idaroetmo miinasiboti gostorilir.

Main Program Sub Program

(Mog)

(Sakil 2.5) Osas va alt programlar arasinda idaraetma miinasibati

59

(1) Program nomrasi :
CNC masin1 6z yaddaginda bir nega proqram saxlaya oCO0
bilor. Hor bir program elo bir formatda nomralonir i T
ki, burada proqramlari forqlondirmak ti¢iin “O”-dan
sonra dord rogam (0001-9999) golir.

= Program Mo.

Address O

(2) Ardicilliq nomrosi
Blokun nomrasi els formatda yaradilir ki, burada “N”-don sonra dérd roqem galir. Buna baxmayarag,
NO1,NO2 ... istifads edilmir, ¢linki NO1 vo NO2 arasinda proqramin slava edilmasi sonradan miimkiin
olmur. Belslikla, asagidaki ndmralor N10, N20 ... va ya N0010, N0020 .... verilir. CNC masginina
tasir etmadiyina gors ardicilliq ndmrasini toyin etmok zaruri deyil. Buna baxmayaraq, agor G70-G73
funksiyalar1 ardicilliq némrasi olan miisyyan bloku axtarmaq ti¢iin miirakkob tokrarlanan dovrde
istifads edilir, bundan sonra ardicilliq ndmrasi istifads edilmalidir.

4 N10 G50 X150,0 Z200,0 S1300 T0100 ;
N20 G926 5130 MO3
N30 GO0 X620  Z0.0 T0101 MO8 |
N40 G01 X0.1 FO15
MAED GO0 XA O 20
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(3) Hazirliq funksiyasi (G)

Hazirliq funksiyast G-nin iki roeqomls izlonildiyi formatda (G00-G99) tayin edilir. Bu, kontrollerin
funksiyasi ligiin hazirlasmaq maqgsadils istifads edilir vo iki kateqoriyaya boliinas bilar.

Nov Moanasi
Vahid G-kodu G kodu vyalniz g0starildiyi blokda effektivdir.
Modal G-kodu

G kodu eyni qrupda digoer G kodunun gostorilmasine qodor effektivdir.

EX) GO1 Z-20.0 F0.2;
X50.0;
GO0 Z5.0;
X45.0;
G01 Z-20.0;
G04 P1500;

(4) Digor funksiya (M)

Digor funksiya M-in iki raqemls izlonildiyi formatda (M00-M99) toyin edilir. Bu, miixtolif mitharriklori,

o climlodon servo-miiharriklori yandirmagq/sondiirmak iiciin istifade edilir ki, NC masint miixtolif
funksiyalari icra edo bilsin ((Sokil 2.6-ya bax).

#50

h'ﬂ— P1 : Command Start Point(30.0)

P2 : Command Last Point(50,-40)

(Sakil 2.6) Digor funksiya

Yuxaridaki tosvir agagidaki kimi CNC torna dozgahi ii¢lin proqramlasdirila bilar:

Miitloq: X50.0 ZF 40.0;

Nisbi: U20.0 WF 40.0;

Hor ikisi: X50.0 WF 40.0;
U20.0 ZF 40.0; .

Yuxaridaki niimunadan aydin goriiniir ki, R mexaniki emal vo ya yonma baximindan miitloq koordinatlar
X qiymaotloari, nisbi koordinatlar ise Z qiymatlari ii¢lin miinasibdir.

Qeyd edils bilor ki, magin markazinin proqramlasdirilmasinda miitlaq (G90) va nisbi (G91) koordinatlar
G kodu ils ifads edilir.

4. Proqramin sifir noqtasi va koordinatlarin tayini

1) Programin sifir {ej noqtosi

Koordinatlar va asas noqta (X0.0, Z0.0) programlagdirma tligiin avvalcadon miiayyanlasdirilmalidir. Bir
qayda olaraq, Z oxunun X oxundan ke¢diyi noqto Sakil 2.7-do gostorildiyi kimi programin sifir ndqtosi

kimi secilir. Buna baxmayaraq, agar proqramin sifir noqtasi uzaq sag vo ya sol noqtads toyin edilarso,
program yazmagq asan olur. Sifir noqtasi isaralonir.
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B
-

Machine Reference

Current Tool Position

(Sokil 2.7) Programin sifir ndqtosinin niimunasi' e )

2) Koordinatlarin tayini (G50)
G50 X Z

Proqram yazarken cizgido vo ya mohsulda istinad ndqtalorini qararlagdirmaq tigiin 6nco koordinatlari toyin
etmok lazimdir. Alstin baglangic ndqtesi vo programin sifir ndqtosi arasindaki slagolor G50 amrinden
istifade etmoklo toyin edilir. Koordinat sistemi toyin edildikdon sonra koordinat sistemi masini toyin
edilmis noqtads yerlosdirir. Bundan slava, alatlor toyin edilmis ndqteds yerlogdirilir vo belslikla, bu ndqte
baslangic ndqte adlanir. (Sakil 2.8-ds [koordinatlarin toyini metodu] gostarilir.

+% Start Point \ ’
[ 150

u
—_
=2

G50 X150.0 Z150.0 :

5

G50 X150.0 Z150.0; Bu o demakdir ki, baglangic ndqte X vo Z istiqgamatlorinde 150 mm masafado
yerlosir.

(Sakil 2.8) Koordinatlarin toyini metodu

3) Sifira qayidis
Magin CNC magin1 vo ya magin markoazi qosuldugda sonra qoza diilymasi sixilarkon mexaniki vo ya
avtomatik sokilds sifir ndqtoys qayida bilor.

(1) Mexaniki qayidis
Rejim noazordo tutulan ndqtods yerlogdirilir vo X vo Z oxlarmi sifir ndqtoys qaytarmaq lgiin is
ditymasindon istifads edilir. Bu, masinin igo salinmasinda sonra dnca yerino yetir ilmolidir.
Masin goza ditymosindon istifads edilorkon sifir ndqtoys qayitmalidir. Bundan oslave, mexaniki qayidis
burada G kodundan istifads edilma iyina gore proqramda istifads edils bilmoz.

(2) Avtomatik gayidis (G28)
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1
<

Machine Reference

Current Tool Position

(Sokil 2.9) Avtomatik istinad ndqtosine qayidis
G28  X(U_ ZW)_

Masin G28 U0.0 W0.0 amri ilo (Sokil 2.9-da gostarilon sifir noqtoys qayidir.
Buna baxmayaragq, (Sokil 2.10-da gostorildiyi kimi, masin araliq ndqte (moes: G28 U100.0 W0.0) yaninda
dayanmalidir; agor sifir ndqtesine qayidarkon mohsula zorbs vurma ehtimali olarsa.

Intermediate I_j_J-------""' T Machine
Point IjJ Reference

(Sakil 2.10) Araliq noqte
(3) 2-ci sifir ndqtesine qayidis (G30)
G30(Ps, Py, Py)  X(UI_ Z(W_
Bu funksiya yalniz maginin sifir noqtesine qayitmasinda sonra olgatan olur. P2 2-ci sifir ndqtaesini tayin
etmok ti¢lin dol durulmalidir.

Bundan slava, 2-ci sifir ndqte goza hallarinda zoruri olduguna gors iimumilikds programda G30 U0.0
WO0.0-9 qoyulur.

(4) Qayidisin tosdiqi (G27)
G27 X(U)_ Z(W)_

Bu funksiya maginin doqiq sokilds sifir ndqtesine qayidib-qayitmadigin yoxlamagq iigiin istifads edilir.
Masgin sifir ndqtasine qayitmazsa, hayacan signali igo diisiir.

(5) Sifir nqtasine avtomatik qayidis (G29)
G29 XU Z(W)_

Bu funksiya masin alstlorin doyisdir ilmasindon sonra harakat et dirilorkon faydalidir. Masin G28 vo
G30-dan kegdikdon sonra G29-a gedir.

5. Osas ox

CNC torna dozgahinda kasma siiroti mexaniki emal {izorinds Kritik tosiro malikdir. Kesma siirati alat vo

detal arasinda nisbi siirat olduguna goro asagidaki kimi osas oxun rom-nin toyin edilmasi ilo idars edilo
bilor:
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1000¥
N = &} (rpm)
burada N asas oxun rom-i (rom), , V: kasma siirati (m/ds.), ?D: diametr (MM) va ya

m
V =100 (m/da.)
[Tapsiriq] Masalon, diametri 50 MM olan bork materiali emal etmak {igiin vo 130 m/da. kasma siiratini
nazora alaraq, asas oxun rom-i asagidaki iisulla verilir:

1000V 1000130
sol) N= I3 = 3.14%50 = 828rpm

1) Sabit RPM (G96)

Seksiya vo ya konus kosimi zamani somaralilik moagsadlori ti¢iin osas oxun RPM-i kosmo siirotini sabit
etmoak iiclin asas oxun X oxu lizarindaki yerino uygun olaraq idars edilir. Bu, alatin istismar miiddstini artira
va kasma vaxtina qonaat eds bilar. Bu funksiya asason addim va seksiya emali tigiin istifado edilir.

G96 S130;...... Detalin diametrino asason asas oxun RPM-i kasma siiratini (V) 130m/da. qoruyub saxlamaq
ticlin doyisir.

2) Osas ox nazaratinin logvi (G97)
Bu funksiya diametrin ¢ox doyismodiyi hallarda oyuqlarin kosilmosi, dolmo vo ya vintlomao {i¢iin istifado
edilir.

G97 S500; ...... Osas ox 500 rpm-da firlanir.

3) Mal. RPM (G50)
G50 asas oxun maksimum RPM-ni S-o gondorir. Program zamani bu soviyyads firlanmagq tigiin osas oxa
nozarat edilir.
Ogor G96 maksimum RPM-i kegan RPM talab edarsa, asas ox maksimum RPM-da islayir.
G50 S1300; ...... Maksimum RPM 1300 rom-dir.

[Tapsiriq] Masalon, [X]60, 7140 vo 120 iigiin asas oxun rom-i asagidaki iisulla verilir:
G50 S1300;
G96 S130;

|

i
#60
|
!
#40
!
|
|
g0

1000V 100013
sol) 60: N= «N = i1l = 690rpm

1000V 10003]12C
40: N= =« = 314%400=1035rpm

1000V 10003<13C
20: N= = =314%%0=2070rpm

20 : RPM G50 ils tayin edilon 1300 rpm-a doyisdirilir.

[Tapsiriq] Asagidaki programda (S)-ni rolu nodon ibaratdir?

sol) G50 S1300; ...... Maksimum RPM 1300 rom-a qoyulur.
G97 S450; ...... RPM 450 rom-2 omr edilir.
G96 S130; ...... Kosma siirati 130 m/ds.-ay qoyulur.
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6. Alatin funksiyasi

Alstin funksiyasi alotlori segir vo tashih edir vo T funksiyast adlanir. Bu funksiya dord roqamdoan ibaratdir
vo onlar menasi agagida verilir:

T L R
L= Tool Offset No.

=~ Tool Select No.
= Tool Function

E)G50 X150.0 Z200.0 S1300 TO100; ...... alot 1 (hazirhq)
G96 S130 M03;
G00 X62.0 20.0 TO101; ...... alot li¢iin tashih (mexaniki emalin baslanmasi)

G00 X150.0 Z150.0 TO100; ...... alot 1 iiciin toshih lagv edilir (mexaniki emalin sonu)
Alotin ndmrasi vo onun toshih ndmrosinin eyni olmasi zoruridir. Buna baxmayaraq, ogor alotin ndmrasi

onun toshih némrosi ilo eyni olarsa, sohvlori azalda bilor. Beloliklo, alotin némrasi vo toshih ndmrasi bir
qayda olaraq eyni qoyulur.

7. Verim funksiyasi

Bu funksiya alati horoket etdirir. G98 har daqiqays gora verimi (mm/daq.), G99 iso hor firlanmaya gors
verimi (mm/fir.) toyin edir. CNC torna dorgah1 G99-dan istifado edir.

Bolgii
Kod G98 G99

Verim vahidi mm/daq. mm/dovr

Buna baxmayaraq, G98 totbiq edilmadikco CNC torna dozgahi homiso G99-a qoyulur. (Sakil 2.11-ds kesmo
verimi gostorilir.

) e
( O

(a) Bir doqgiqgodao siirat (b) Bir dovrdo siirat

(Sokil 2.11 Kasma verimi

8. Digar funksiya

(Sokil 4-ds gostorildiyi kimi, iki roqomli kodlar miixtalif funksiyalar1 yandirmaq ve ya sondiirmak ti¢iin
istifado edilir.

Talab iizra dayandirma (M01) M00-a oxsar qaydada masini dayandirir. Buna baxmayaraq, M01 acarla
yandirila vo ya sondiiriile bilor. MO1 yalniz tolob {izro dayandirma agar1 yandirilan zaman MO0O kimi
eyni iisulla iglayir. Bu funksiya masini yoxlamagq, yonqgarlar ¢ixartmaq va ya detali 6lgmak ticiin istifado
edilir. Bundan olave, funksiya mshsulu yoxlamagq ii¢iin proseslor arasina daxil edils bilor (Sakil 2.2-ys
baxin).
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(Sokil 2.2) Digor funksiyalar

Kod Funksiya

MO0 Programin dayanmasi

MOl Tolob iizro dayandirma

MO02 Programin sonu

MO03 Spindelin firlanmasi (CW: saat aqrabi istigamatindo)
Mo04 Spindelin firlanmas1 (CCW: saat aqrabinin oksi istiqgamotindo)
MO5 Spindelin dayanmasi

MOS8 Soyuducu vasits QOSULUB

M09 Soyuducu vasito SONDURULUB

M30 Programin sonu vo sarg1

M98 Alt program tolobi

M99 Alt programin sonu

9. Hazirhq funksiyasi

(Sakil2.3-do CNC torna dozgahinin hazirlanmasi gostorilir.

(Sakil 2.3) CNC torna dozgahi lizro hazirliq kodlart

Kod Qrup Funksiya

* G00 Mévgelondirma

GO01 o1 Xotti interpolyasiya

G02 Dairavi interpolyasiya CW

GO03 Dairavi interpolyasiya CCW

G04 00 Miivoqgeti yubanma
G10 Programlasdirilan molumatlarin girisi
G20 06 Giris (ditymlo)

* G21 Girig (mm-1o)

G27 Istinad mévqgeyinin qayidis yoxlamasi

G28 Istinad mévqeyino gayidis

G29 00 Istinad mévqeyindon qayidis

G30 2-ci, 3-cli va 4-cii istinad movqgeyine qayidis
G31 Buraxma funksiyasi

G32 01 Yivin kosilmasi

* G40 Alatin R uclugunun kompensasiyasinin logvi
G41 07 Alstin R uclugunun kompensasiyasi sol
G42 Alatin R uclugunun kompensasiyasi sag
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Detalin koordinat sistemi va ya ¢arxin quragdiriimasi

G50 00
maksimum spindel siiratinda
G54 14 Detalin koordinat sistemi 1-in segilmasi
G65 00 Makro-omr
G66 Makro modal amr
G67 12 Makro modal omrin logvi
G70 00 Tamamlama dovrii
G71 XD, DD ilkin kasma dovrii
G72 Sothin ilkin kosilmasi dovrii
G73 Modelli kasmo dovrii
G74 00 Uc sathi burgunun dévri ¢ixarilmasi ilo dolme dovrii
G75 XD, DD oyuglarin kasilmasi dovrii
G76 Coxsayli yiv koesmo dovri
G90 Qrup dovr
G92 01 Yiv kosmo dovrii
G9%4 Qrup dovr
G96 0 Sabit soth siirati
* G97 Sabit soth siiratinin logvi
G938 03 Bir daqigado verim siirati amri (mm/daq.)
* G99 Bir dévrde verim siirati omri (mm/dovr)

(1) *: Masin qosulduqda, hazirdur.

(2) Sadalanmayan omr yerlosdirilorsa (P/S 10), hoyacan siqnali iso diisiir.

(3) Eyni qrupda iki vo ya daha ¢ox G kodlar omr edilorss, uzaq sag G kodu aktivdir.
@ Eyni blok daxilinds miixtslif qruplarda iki vo ya daha ¢ox G kodlari istifads edils biler.

10. Movqgelondirma (G00)

GO0 X(U_ Z(W)_

Movgelandirma funksiyasi masini baslangic néqtays va ya amr edilon néqtoys horakat etdirmak iiciin
istifado edilir. Magin toyin olunan parametrlors uygun olaraq, siiratlo horakat etdiyino gors alot, magin
va detal arasinda toqqusmanin garsisini almaq maqsadila siiratla ayrilma 25%-50%-o qoyulmalidir.

x

=
] —

T

(Sakil 2.12) Movgelondirmonin niimunasi
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(Sokil 2.12-ds asagidakilar masini A-dan B-ys haroket etdirmak {igiin toyin edilmalidir.

(1) Miitloq koordinatlar

GO0 X60.0 70.0;
(2) Nisbi koordinatlar
GO0 U-90.0 W-100.0;
(3) Hor iki koordinat
GO0 X60.0 W-100.0; voya
GO0 U90.0 70.0;

Umumilikda, miitloq koordinatlar programlasdirma iigiin istifads edilir.

(Sokil 2.13-ds gostorildiyi kimi, alat xatti vo ya qeyri-xatti marsrutla harokoat edos bilor. Bir qayda olarag,
alot qeyri-xatti marsrutla horakat edir.
| Xotti interpolyasiya

Marsrut \ ey

| TN

Marsrut

-

(Sokil 2.13) Alatin horokot marsrutu

Oncoa, alot uc ndqtoni yoxlayir, sonra yavasiyir, dogiq ndqtaya catir vo nvbati bloka harokot edir. Bu
noqtade kenaragixma bas verir vo alotin verilmis movqgeys ¢ixisinin yoxlanmasi funksiyasi alstin yol
verilon konaragixma daxilinds olub-olmadigini yoxlamaq ti¢iin istifads edilir. Bundan sonra alat ndvboti
movqeys harokat edir.

Stirat
| Qeyri-xatti interpolyasiya

o

an yliksak
surat

Catma vaxti

Vaxt

Siiratlonme miiddeti Yavaslama mtiddoati
(Sakil2.14. Avtomatik siiratlonma va siiratin azalmasi

Bundan alava, (Sakil 2.14-do gostarildiyi kimi, alot hamar harakatlor vo dayanma ii¢iin avtomatik sakilda
siiratlonir va siirati azalir.
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11. interpolyasiya
1) Diiz interpolyasiya (GO1)

GOl X(U_  Z(W)_ F_

F omri alati diiz xotds toyin olunan ndqtays harokat etdirmok = .
ticiin istifads edilir. Bundan alava, hor ndqtads verim siiratini ~ jJ
toyin etmok zoruri deyil, ¢linki yeni omra qodor diizgiin qalir. A
(Sakil 2.15-ds asagidakilar alati A-dan B-ya harakat etdirmak B ‘X
ii¢lin tolob olunur: '

Miitlog: GOl X56.0 Z45.0 F0.2; /

Nisbi: GOl U26.0 W 45.0 F0.2; ——

Hor ikisi: GOl X56.0 W 45.0 F0.2; vaya
GOl U26.0 Z45.0 F0.2;

60

(Sakil 2.15 Omr metodu

[Tapsiriq] Asagidaki cizgi iizra proqramin harakati (Sakil 2.16)
Py e

eE ol

- 1 X20.0 Z2.0

Pab
!
g40
I
I
830
|
g 20

(Sakil 2.16) Programin horakati

sol) X20.0 Z22.0; ...... P1 (baslangic noqto)

GO01 (X20.0) Z-20.0 F0.2; ...... Alsti FO.2 verim siiratinds P1-don P2-yo (X20.0 Z-20.0) horokot
etdirin. Qeyd edilmalidir ki, X20.0 daxil edilmir, ¢linki yalniz aktiv oxdan istifade
edilir.

GO01) X30.0 (Z-20.0) (F0.2); ...... Alsti P2-don P3-ya haroket etdirin. GO1 model olduguna vo verim
stirati hala do F0.2 olduguna gors daxil edilmir.

(G01) X40.0 Z-50.0 (F0.2); ...... Aloti P3-don P4-o horokot etdirin. Konuslarin emali {igiin X vo Y bloka
daxil edilir.
(G01) X56.0 (Z-50.0) (FO.2); ...... Aloti P4-don P5-0 horokot etdirin. Yalniz X oxu zoruridir. Z oxu daxil
edilmir.
(G01) (X56.0) Z-70.0 (F0.2); ...... Alosti P5-don P6-ya haroket etdirin. Yalniz X oxu zoruridir. X oxu
daxil edilmir.
* Umumilikda, model G kodlar1 vo ya eyni koordinatlar buraxilir.
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d40)

Kasma gartlori

Bir kosiyin

Mexaniki
emal

Alatin
ndémrasi

Osas oxun
RPM-i (rpm)

Kosmo siirati
(m/daq.)

Verim siirati

(m/d6vr)

dorinliyi

[lkin
Son iglomo

TO1
T03

1300
1500

130
150

0,2
0,1

2~3mm

(Sakil 2.17) Tacriibs ¢ertyoju

Tacriiba marhoalalari:

1. Detalin cizgisini oxuyun

(1) Asagidaki cizgido konar1 kesmok tigiin
xarici firlanan taxma disdon istifads

edon program yazin.
(2) Alstin némrasi TO1-dir.
(3)Alat programdan 200mm yuxarida
yerlogdirilir. Kasiyin derinliyi 2 mm-

dir.

(4)Spindelin  rpm-i (deqiqods dovrler
say1) 130-dur vo verim siirati 0.2mm/

doq.-dir.

1
#of
[

1

1
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2. CNC torna dozgahina dair tdlimat Kitabcasi proqramm yaradin (NC
modlumatlar)

01101,
- 01000: Program némrasi, O-dan sonra dérd ragqom
NI10 G28 U0.0 WO0.0:

- N10: Ardicilliq ndmrasi: 0001-9999 méveuddur. Bir qayda olarag, bu, istifad edilmir. Buna baxmayaraq, birlogdirilmis tokrar
dovrlar iiciin istifads edilmolidir, G70~G73.

- G28: Sifir ndqtoya avtomatik qayidis.

-U0.0 WO.0: nisb1 koordinatlar

- G28 U0.0 W0.0: — X va Z oxlarin sifir ndqtesina gaytarir.
N20 T0100;

-T0100: Alat 1 - kegirin
N30 G50 S130

N20 GSO X150.0 Z150.0 S1300 TO100;
- G50: Koordinat sistemi, asas oxun maksimum RPM-i
G50 X150.0Z150.0 S1300;

% Koordinat sistemi (2) ©sas oxun maksimum RPM-i
100: Alat 1-i secin
(N20 G50 X150.0 ZISO 0 S1300 TO0100;) miimkiin ola bilor. Buna baxmayaraq, bu dorslikdo program N10, N20, N30, N40
vo N50 ardicilligr ilo yazilir.
N40 G96 S130 MO3;
- G96: Sabit siirat
- G96 S130: 130 mm/daq. kesma siirati
- M03: Normal firlanma
N50 GO0 X65.0 Z0.0 T0101 MO8,
- G0O: M6vqelondirmo (siiratli Venm)
- X65.0: Radlus 60-dir. Beloliklo, toqqusmanin qarsisini almaq {i¢lin bundan bdyiik olmalidir.
- 70.0: Soth doqiq emal edilir.
- M08: Soyuducu vasito QOSULUB
N60 GOl "X-2.0 F0.2;
- GOI: Diiz 1nterp01ya51ya
- X-2.0: Ucun doyirmilosdirilma radiusu nozars alinir
N70 GO0 X58.0° Z2.0:
- Kosmo dorinliyi 2-3 mm-dir. On bdyiik diametr 56 olduguna gors kasma dorinliyi 2mm-o qoyulur.
N70 GOl Z-74.9;
- Z-mosafa: 0.1 mm
N80 G00 UL.0 Z2.0;
- CNC torna dezzgahmda miitloq va nisbi koordinatlar simulyasiyada istifads edilir, Nisbi sistem burada istifads edilir.
i\I(g(())OX%12O 72.0 uzundur. Buna baxmayaraq, alotin marsrutunu qisaldir v belaliklo, daha az vaxtla naticalonir.
- On boyiik detaln diametri 56mm-dir. Beloliklo, 0.2mm hodd ils alati noqtays harakat etdirin.
N100 GO1 Z-74.9;
N110G00 U0 Z2.0;
N120 X54.0;
- 2-3 mm-de il, 2.2 mm emal edir.
N130 GOl Z-44. 9
- 2-ci addim oxu iiciin Z istiqamoatinds 0.1mm tamamlama haddi verin.
N140 GO0 U1.0 Z2.0;
N150 X50.0;
Emal 2 mm,
N160 GO1 Z-44.9 ; N170 GO0 U1.0 X2.0; N180 X48,0; N190 GOl Z-44.9 ;
N100 GO0 U1.0 72.0 ; N210 X46.0 ; N220 GO1 Z-44.9;N230 GO0 U1.0 Z2.0;
N240 X44,0 ; N250 GO1 Z-44.9 : N260 GO0 U1.0 ZZ 0;N270 X42.0;
N280 GO1™ Z-44.9: N290 GO0 U1.0 72.0; N300 X40.2
Dorhal 2-3 mm emal etmir, Lakin 0.2 mm tamamlama hoddi ilo 1.8 mm emal edir.
N310 GO1 Z-44.9 ;N320 GO0 UI.0 Z2.0;N330 X38.0; N340 GO1 Z-19.9;
3-cii addim oxu u%un Z isti2amstinds 0.1 mm tamamlama haddi verin.
N350 GO0 U1.0 Z2.0;N360 X36.0;N370 GOl Z-19.9 ;N380 GO0 U1.0 Z2.0;
N390 X34.0 : N400 GOI' Z-19.9 ; N410 GO0 U1.0 72.0; N420 X32.0;
N430 GOl Z-19.9 ; N440 GO0 U1.0, Z2.0,; N450 X302 N460 GO0 X150.0 Z150.0 T0100 M09 ; T0100: Logyv alati (Cancel
tool) 1. ~ MO9: Soyuducu vasito SONDURULUB
N470 T0300;, T0300: Alat 3-ii secin.
N480 G96 $150 MO3
N490 G00X32.0 Z0.0 T0303 MO8 ; -ilkin cilalama:X32.0, X30.2-don boyiikdiir.
N500 GOl X-2.0 F0.; Tamamlama: Verim siirati 0, 1-dir.
N510 GO0 X30.0 Z2.0;N520 GOl Z-20.0 ; N530 X40.0;  GOI: Davamli
N540 Z-45.0 ; N550 X56.0'; N560 Z-75.0; N570 GO0 X150.0 Z150.0 T0300 M09 ;
N580 M05 ; - M05: Osas oxu dayandirimn.
N590 M02 MO02: Programmn sonu
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3. V-CNC progqram tominat: ils talimat kitab¢asi proqramim simulyasiya edin.

(1) CNC torna dozgahinin se¢ilmosi FANUC Series

(2) material Ol¢iisiiniin se¢ilmosi o3| oo

(3) alatlorin se¢ilmoasi

(4) emal olunan detalin asas noqtesinin doyin
edilmosi

(5) NC programi

(6) avtomatik rejimin doyisdirilmasi

(7) dovriin basladilmast

Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. CNC torna dozgahinin talimat kitabgasi proqraminin diizgiin hazirlanmasini
izah etdi?

. Detalin cizgisini oxudu?

. Cizginin daqiqliyi ils ti¢ pillali valin telimat kitab1 proqramini hazirladi?

. Tolimat kitab1 programin1 V-CNC proqram tominatinda simulyasiya etdi?

DN A~ W N

. Ug pillali valin NC molumatlarini diizgiin sokilde hazirlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Toloba tocriibi mogq soraiti ilo slagodar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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3. Bes pilloli valin avtomatik programinin
yaradilmasi

Isin moaqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. CNC torna dozgahinin tolimat kitabgasi programinin diizgiin hazirlanmasinin izahi;
2. Bes pillali valin NC molumatlarimin diizgiin sokilde hazirlanmasini bilocak.

Tacriibs materiallari:
(1) Yumru metal: @58mm x 60mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma ucluq

Avadanhq va alatlar:
(1) CNC torna dozgah
(2) Sixma alati

(3) Stangenporgarlar
Reysmus

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Dairavinin strukturu

1) Dairavi interpolyasiya (G02, G0O3)
G0z o R_ F__:
Gt}.‘%} == |1_ K_ F

(1)Bu funksiya dairavi mexaniki emal ii¢lin istifade edilir. G02 mexaniki emal istigamati saat aqrobi
istigamatinds (CW) oldugu toqdirds, GO3 iso istigamat saat oqrobinin aksi (CCW) istigamatindo
oldugu toqdirds istifade edilir.

(2)(Sokil 3.1-do [dairavi interpolyasiyanin istiqgamati] gostorilir.

> o

p=rt s

(Sokil 3.1 Dairavi interpolyasiyanin istigamati
(3) (Sakil3.1-do CNC proqramlagdirma iizra dairavi interpolyasiyasinin siyahisi gostorilir.

(Sakil 3.1) Dairavi interpolyasiyanin siyahisi

Term Command Contents Command Meaning
1 Direction of Rutation e ieiniinien-ai
GO3 CCW : Counter clock wise
. Lacation of the Absolute X, Z At end point of the coordinate
B Endpoint Incremental U w Distance to center at the end point
] Radius of the arc R Radius of the arciRadius command)
: Distance to center at the start point I, K Distance to center at the start point{Radius command)
4 Feed rate F Depending on speed of moving arc
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The Arc The Arc

Starting Point  Starting Point
N ] L

The Arc 7 -z The Arc
Center —K K , Center

(Sakil 3.2) Qarar Kodu tizra I, K metodu

(4)1, K isarosi baslangic noqtodon qovs markozine va ya qovs merkozindon baslangic ndqtoys gador
istigamati gostarir vo I, K baslangic noqte vo qovs morkazi arasinda masafoys malikdir.

(5) Dairovi interpolyasiyada R amri I vo K amrlarindon forqlidir. R omri ils baslangic ndqtodon son ndqtoys
godor mexaniki emal R radiusu ils yerina yetirilir. I vo K amrlari ilo baglangic ndqts, son ndqta vo qovs
moarkozinin qdvs yarada bilib-bilmadiyi yoxlanilir. Miimkiin olarsa, mexaniki emal baglayir. Miimkiin
olmazsa, hoyocan siqnali igo diisiir. Basqa sozlo, R amri ila agor baglangic ndqto vo ya son ndqte doqiq
koordinatlara malik olmazsa, adi gdzlo R xatasi (askar etmok ¢atindir) bas vers bilor.

-

|

|
#50

|

|

/x R10

(Saokil 3.3) Dairavi interpolyasiya niimunasi

(Sokil3.3-do masin R omri ilo A-dan B-yo horokot edir.

G02 X50.0 Z-10.0R10.0 FO0.2; IvoK omrlori ilo:
GO02 X50.0 Z-10.0 110.0
F0.2 ;

Bu ndqtado 110.0 istifado edilir. Clinki magin X istigamotindo horakot edir vo morkoz + istiqgamotdaodir.
[Tapsiriq] Masin1 P1, P2-don P4-o horokot etdirmok iiglin miitloq, nisbi, I vo K omrlori ilo dairovi

interpolyasiya proqrami yazin.
Fa |
Ha

Pa (30, 2)

L] e
=

o

|
|
56
|
|
|
3

30
50
(1) Romri (miitlaq)
GO1 Z-250F0.2; ... P1-don P2-yo, (30 -5), 25
G02 X40.0 Z-30.0R5.0;...... P2-don P3-9, saat oqrobi istigamotindo, G02
GO1 X56.0 5 oo P3-don P4-5
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(2) R omri (nisbi)

GO01 W -27.0 FO.25 ... P1Z72.0, W-dir - 27.0
G02 U10.0 W-5.0R5.0;...... P3 X40, U10.0 vo R5.0, W-dir - 5.0
GOl U16.0; e, 56 -40(R5) U16.0-dir. Nisbi amr ¢asqinliq yarada bilor. Belslikla,

miitloq omrdon istifads edin.
(3) I vo K omrlori
GO1 Z-25.0F0.2;
G02 X40.0 Z-30.015.0;...... X istigamoti, [; morkoz istigamat, 15.0
GO1 X56.0;
[Tapsiriq] Magini P1-don P4-o harokat etdiron proqram yazmaq ticliin hom miitlog, hom do
nisbi metodlardan istifads edin.

Pg Pa

-
P ']
Pa Py R3
Pafpea
Py P
[ =) L L
T—EH— 159
.
e, 20
45
Gh

sol) N10 GO1 Z-17.0 F0.2 ; (P1 — P2)
N20 G02 X31.0 Z-20.0 R3.0; (P2 — P3)
N30 GO1 X35.0; (P3 — P4)
N40 G03 X45.0W-5.0R5.0; (P4 — P5) ... Zovazino-25.0, W - 5.0 proqgramlagdirmani asanlagdirir.
N50 GO1 Z-43.0; (P5 — P6)
N60 G02 X49.0 W -2.0 R2.0 ; (P6 — P7)
N70 GO1 X56.0 ; (P7 — P8)
N80 Z-65.0; (P8 — P9)
[Tapsiriq] Masin1 P1-don P5-0 harokot etdirmok iigiin dairovi interpolyasiya, yonma va kiinc R-don
istifado edin.

'
I
Fol
N
Pz Py
___L I ____o
e S
1
a5
Yy
LAY

sol) (1) Xotti vo dairovi interpolyasiya
P1 - P2G01Z-30.0F0.2;
P2 — P3 G02 X40.0 Z-35.0R5.0;
P3 — P4 GO1 X50.0;
P4 — P5 X60.0 Z - 40.0 ;
(2) Yonma vo kiinc R
P1 -P3G01Z-350R5.0F0.2;
P3 - P5X60.0C-5.0;
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2. Miivaqqati yubanma

=04 Xu, P__ .

Bu funksiya oyuglarin kasilmasi va ya dolmo {igiin dosomani tomizlomak va ya alati qorumaq ti¢iin
yonqarlari ¢ixartmaq magsadila istifads edilir.

1) Miivaqgati yubanma proqramlagdirilan dovr {igiin alotin horakotine fasilo vermok iigiin istifads edilir.
P1500).

2) Onluq néqte X vo ya U (mos: X1.5, U2.0) istifads edils bilor, lakin P {igiin istifads edils bilmaz (mas:
Masini 1.5 saniys dayandirmaq ii¢iin:

G04 X1.5;

G04 UlL.5;voya

G04 P1500 ;

Miivaqgoti dayanma vo RPM arasindaki slago asagidaki kimidir:
Miivaqgati dayanma vaxti (san.)G=
m*  Burada N : Spindelin RPM-i (rpm)

x RPM
[Tapsiriq]

Ogor gpindel 100 rpm-ds firlanarsa, detalin iki dofs firlanmasi no qodor vaxt alir.
sol) . x 2 = 1.2 saniya

Buna gora do G04 P1200 ;
G04 X1.2;

G04 U1.2;
[Tapsiriq]

Asagidaki oyuq cizgisini progqramlasdirin (Oyuq disinin eni: 5 mm).

i

#o8

T
o4
|
¥

20
25
50
sol) GOO X60.0 Z -25.0 ; Baglangic ndqtesine

GOl X40.0 FO.1 ; Oyuglarin kesilmasi
G04 X1.5;voya Ul.5;voya

P1500 ; Miivaqqati dayanma 1.5 saniya (Alat harakat etmir, lakin gpindel dibi cilalamaq tiglin
firlanmaga davam edir)
G00 X60.0;......... X oxuna dartin
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Tacriiba ¢ertyoju

(X150_0 2150 0) b/[

o p—— T -

\{_,..—Ra _,«‘J,

N
)
wl =l L e e
R

— ]

25

\

(Sakil 3.9) Tacriiba gertyoju

Tacritba marhoslalari:

1. Detalin cizgisini oxuyun

(1)Asagidaki cizgido konar1 kosmok {iglin
xarici firlanan taxma disdon istifado edon 1500 Z“jf’;?')_,w
proqram yazin. T

(2) Alatin nomrasi TO1-dir. — ﬂ/—m ) >

(3)Alst  programdan 200mm  yuxarida e—
yerlosdirilir. Kasiyin dorinliyi 2 mm-dir.

(4)Spindelin rpm-i (doqiqede dovrlor say1) B
130-dur vo verim siirati 0.2mm/doaq.-dir.

#40
@30
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2. CNC torna dozgahimin mexaniki proqrami

00001 ; - Program nomrosi
G28 U0.0 WO0.0; - G28:Avtomatik qayidis
T0O100; - Alst1
G50 S1300; - S1300: Mak. Dovr, 1300 rppm
G9% S130  MO3; - (396 : Sabit asas ox siirati
- S130 : Kasma siirati (V) 130m/daq.
- MO03 : Spindelin saat aqrabi istiqamatindo firlanmast
GO0 X320 Z0.0 TO101 MO8; - GOO:Mdvgelondirms (siiratli harokat)
- X32.0 : Detalin radiusu 30-dur. Belaliklo, alot va detal arasinda toqqugmanin qarsisini almagq iiglin detali boytidiin.
- T0101 : Alati 1-i kalibrlosgdirin
- M08 : Kasmadan avval funksiyani bloklamaq tdvsiys olunur.
G0l X-1.0 FO.1; - GOI: Xatti interpolyasiya
- F: Verim siirati. ilkin cilalamadan fargli olaraq tamamlama iigiin daha kicik olmalidar,
GO0 X220 Z20;

- X22.072.0: Daha kigik etmoak ti¢iin blok Z2.0 vo X22.0 bir blokda birlosdirilir. X22.0 vo Z2.0 yonma C2 iiglin
istifado edilir. X22.0 30F(4H4)G22 tiglindiir.

G0l X300 Z-2.0;

Z-250;

X40.0;

Z-400;
- GO1 : Modal. Digar G kodu olana gadar aktivdir. Z-25.0, X40.0 va Z-40.0 bloklari ti¢iin GO1-dan istifada etmayin.
G02 X500 W-5.0 R5.0; - GO2: Saat agrabi istigamatinds (CW)

G03 X580 W-4.0 R4.0; - GO3: Saat agrobinin oksi istigamatinds (CCW)

GO0l Z-60.0;

G00  X150.0 Z150.0 T0100 MO9; - TO100 : Alstin 1-in kalibrlonmesini logv edin.
- M09 : Soyuducu vasits SONDURULUB

MO5; - MOS : Spindelin dayanmasi

M02; - M02: Programin sonu

3. V-CNC proqram tominati ilo avtomatik proqrami simulyasiya edin.

(1) CNC torna dozgahinin secilmasi AT

(2) material 6lgiisiiniin se¢ilmasi e

(3) alatlorin segilmasi

(4) emal olunan detalin asas ndqtasinin dayin
edilmasi

(5) NC programi

(6) avtomatik rejimin doyisdirilmasi ; .

(7) dovriin bagladilmasi LR e s - Sk

LETY BEp g LEjEE Gl sy pg e G = mars =
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Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. AM S/W ils avtomatik proqrami diizgiin sokilds hazirlaya bildi?

2. Detalin cizgisini oxudu?

3. CAM S/W ila bes pillali valin avtomatik progqramimi diizgiin sokildo yarada
bildi?

4. CAM S/W ils avtomatik programi simulyasiya eds bildi?

5. Bes pillali valin NC molumatlarini diizgiin sokildo hazirlaya bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerino yetirs bilmadi.
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CNC torna dazgahi

4. Yonma valinin avtomatik programinin
yaradilmasi

Isin maqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. CNC torna dozgahinin tolimat kitabgasi progqraminin diizgiin hazirlanmasinin izahi;
2. Oval valin NC molumatlarmin diizgiin sokilde hazirlanmasini bilocak.

Tacriibs materiallar::
(1 Yumru metal: @56mm x 65mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma ucluq

Avadanlhq va alatlar:
(1) CNC torna dozgah
(2) Sixma aloti

(3) Stangenporgarlar
Reysmus

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Torna dazgahi ilo hoyata kecirilon amoliyyatlar iizra alatin siiratlori vo
verimlari

2. CNC aloti

1) Kosma alatlori yeyilmo miiqavimatina vo mohkomliys malik olmalidir. CNC torna dozgahimin isino
osasan proqram, alstin hazirlanmasi vo alstin qurasdirilmasi tesir edir. Bundan slave, kosma siiratini
yaxsilasdirmaq li¢iin miinasib alstlorin secilmosi miihiim ohamiyyat kosb edir. Miinasib alstlor
materialin ndvlorini, kasmo soraitlorini, kosma istigamatini, mahsulun konfiqurasiyasini va 6lgiisiinii
nozors almagqla segilmolidir.

2) Alotlori asanligla idars etmok, alotlorin hazirlanma vaxtina genast etmak va yeyilon vo ya sinan alstlori
siiratlo doyigdirmok tiglin (Sokil 2.33-do tosvir olunan TA (miivaqqoti istifade olunan) alotlordon
istifado effektivdir.

3) Miinasib konfiqurasiya, 6l¢li vo alot materiallarina malik tutqac mohsulun konfiqurasiyasi vo emal
olunan detallar {i¢iin miinasib alotlori segmok vo tolob olunan daqiqliys nail olmaq {igiin zoruridir.
Zoruri tutqaci alds etmok {igiin asagidakilar nazors alinmalidir:

(1) Kosma giiciine tab gatirmok iigiin tutqacin miinasib &lgiisii vo konfiqurasiyasmin segilmasi.

(2) Tolob olunan doqigliyi oldo etmok iigiin taxma uclugun konfiqurasiyasi vo spesifikasiyalarin
se¢ilmosi.

(3) Materiallar {igiin miinasib taxma ucluq materialinin segilmosi.

@ Materiallar ii¢iin miinasib yonqar xirdalayanin konfiqurasiyasinin se¢ilmasi.

4) Kosmo alati

Oncoa, kosilocok materiallarin nov, konfiqurasiya vo kesma saraitlorinin nozors alimasi optimal alot
materialinin secilmaosi ticlin miithiim shamiyyst kasb edir. Bundan basqa, taxma konfiqurasiya vo CNC
masinin vaziyyati do nozere alinmalidir.
Alatlar ilo miinasibatdo WC (volfram karbid), Ti (titan) vo Ta (tantal) tozunun vo ya Co vo ya Ni
tozlarinin qarigigini sixmaqla yaranan bork metal on ¢ox istifade olunan materialdir, ¢linki polada
nisbaton yiiksok sartlik, yliksok sixici giico malikdir vo onun sartliyi yiiksok temperaturlarda azalmur.
Alst materiallarinin nimunslorine poladi kesmok ii¢lin P-tipli, tokmo domiri kesmoak {igiin K tipli,
poladi, istiliys davaml polad1 vo xiisusi tokma domiri kasmok {igiin M tipli vo an nazik bark UF tipli
materiallar daxildir.
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5) Aloat tutqacinin spesifikasiyalarinin segilmasi
Tutqacin 6l¢iisii vo konfiqurasiyasi elo segilmalidir ki, alot ayilmo olmadan kasmo prosesi zamani
koasma giiciine tab gatira bilsin. Barkidilmis tutqacin spesifikasiyalarina miinasib tutqacit segmok ii¢lin
istinad edilo bilar.
6) Taxmanin spesifikasiyalariin segilmasi
Borkidilmis tutqacin spesifikasiyalarina miinasib taxmani se¢mok igiin istinad edilo bilor.
Umumilikdo, asagidakilar nazoro alinmalidir:
(1) Konfiqurasiya: Daha yiiksok giico vo daha boyiik kiinc bucagina malik taxma se¢ilmoalidir.
(Sakil2.34 va (Sokil 2.1-ds taxmanin kiinc bucagina asasan giic artimi va giic gostarilir.

(Sokil2.1 Giic artimi

55" GO BOF an® 100° aeor
7 L < &> O
L,
3 W W ™ A ™ W

(Sakil 2.2) Taxmanin kiinc bucagina asasan giic

(2) Taxmanm 6lgiisii: Minimum 6l¢ii segilmalidir: Maksimum kosmo dorinliyi kenarin uzunlugunun
yarisina barabar olmalidir.

(3) Kenar radiusu: Giicii, alotin istismar miiddotini vo soth profilini yaxsilasdirdigia goro daha bdyiik
konar radiusu se¢ilmalidir. Buna baxmayaraq, qeyd edila bilar ki, daha bdyiik kenar radiusu uzun ox
kicik diametrls kasilorkon kasmo miiqavimatini artirir.

3. CNC torna dozgahi uizra kosma soraitlori

1) Kosma siirati, verim siiroti, kosma dorinliyi vo kasmo yagi materiallara vo tapsiriglara, habelo alatin
konfiqurasiyasina asason nazors alinmalidir vo onlar daha yaxsi somoralilik {i¢iin sonradan oan miinasib
suratda, an miivafiq suratda secilmalidir.

2) Mohsuldarliq bir nega kasma saraiti méveud oldugu taqdirds yaxsilasdirilir. Buna baxmayaragq, alstin
istismar miiddati azaldilir. Belaliklo, agsagidaki ii¢ sorait somarali kasma ii¢iin nozars alinmalidir:

3) Kosma siirati: Bu, material vo magin arasinda nisbi siirati ifads edir. Maginin bir doqiqads got etdiyi
masafa kasma siirati (m/daq.) tiglin 6l¢iiliir. Kasma siirati kasma samaraliliyina, sathin miikommalliyina
va alatin istismar miiddoating birbasa tasir edon kritik amildir. Beloalikla, miinasib kosma siirati materialin
novii, alotin materiali vo tapsirigin ndviinii nozors almaqla programlagdirilmalidir. CNC torna dozgahi
ticlin kasma siirati asagidaki kimi ifads edilir:

DN )
V= = [(mfmin)], N= 10007

1000 D

[(rpm)]
burada o V: Kosma siirati (m/daq.)

4) Verim siirati: Bu, alot vo material arasinda iifiiqi horaketi ifado edir. Masinin bir dévrda qot etdiyi
iifligi mosafa (mm/dévr) CNC torna dozgahi tigilin dlgiiliir.
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Kosmo dorinliyi: Bu, alotin daxil edilmo dorocesinin Ol¢iilmasini ifade edir. Bu, yongarin enini
miloyyonlosdirmak tiglin kritik amildir. Sokil4.1-ds alatin niimunaloari va ortiilii sementlonmis karbid alatin
soraitlorinin siyahist gostorilir. Buna baxmayaraq, soraitlor alotin konfiqurasiyasi, bucaq vo istehsalgt
baximindan doyiss biler. Bundan slave, kasma soraitlori sothin mitkommalliyine va dl¢li doqiqliyins tasir
edo bilor. Buna goro do praktik kosmo tocriibosi vasitosilo praktik kosmo bacariginin inkisaf etdirilmosi
mithiim shomiyyat kasb edir.

(Sakil 4.1) Alstin niimunslari vo ortiilii sementlonmis karbid alotin soraitlorinin siyahist

Kasma siirati .- |Verim siirati| Alotin
Material Bolmo . . Ortiilii sementlonmi KQSIYIH . :
sementlonmis karbid g § dorinlivi mm/dévr | materiali
karbid b
100~140 150~180 34 0, 3~0 4 P10~20
Polad 140~180 200~250 | 0.2~0.5 | 0,08~0.2 | PO1~10
xolitosi
TO~100 TO--100 0, 058-~01 P10~20)
120~150 200~250 3~ 1. 3~0.5 P10~20)
140~180 250-~280 0.2~05 0,08~0 2 PO1~10
A Ta PR E T s Mmn 100 31 ) e[}
Cuqun G0~110 90~110 P10~20
80-~110 100-~125 0,06~0.15 | P10~20
1400~2000rpm | 1400~2000rpm 0,08~0.15 HSS
25 25 0.2 HSS
A00~1000 400~-1000 3~ 0,2~0.4 K10
TO0~1600 TO0~-1600 0.2~04 0,08~0 2 10
350~1000 350~1000 0,05~0,15 K10
150~300 150~180 3~h 0.2~04 K10
Latun T : 2 2 i
200~500 200~250 0.2~05 | 008~0 2 K10
Biriinc 150~200 70~100 : 0.05~0,15 10
a0~130 150~180 2~3 0,2~0,25 F10~20
Paslanmaz - ﬂ — - — —
140~180 200~250 0.2~05 | 0,06~02 PO1~10
polad
GO--90 TO--100 0.05~015 | P10~20
Kosma stirati Kosiyin |Verim siirati| Alati
. 5 ds1yIn otin
Material Bolma ; ; Ortiilii sementlonmis . y‘ . ;
Sementlonmis karbid |, o] i dgrlnhyl mm/dovr materiali
[Emal edilmamig 130~150 180~220 35 0,3~0_4 P10~-20
150~180 200250 2-3 0.3~-0.4 P10~20
Karbon Emal 170~220 250~280 0.2~05 | 0.08~0.2 | PO1~10
torkibli Yivacmd ~ 100~120 120~125 P10~20
polad - R =
Rifloma G0~110 90~110 0,05~012 | P10~20
Morkozi desma| 1001600 pm 100--1600rpm 0.08~-0.15 HSS
Desmo 25 25 0.2 HSS
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Tacriiba certyoju

cz
—_—
1 _R3 R4
= -~ __cz
0 = L
1= T T - =
A 20
L=
45
65
Koasmao sartlori
Alatin 3P 1nde1'1n Kosma siirati V?I‘ln’.l Kasiyin
Proses 1 smrasi RPM- (m/daq.) suratl dorinliyi
_ (tpm) 4 (m/d6vr) Y
Ilkin TO1 1300 130 0,2 93
Sonisloma | T03 1500 150 0,1 -
(Sokil4.2) Tacriibs certyoju
Tocriibd marhalalori:
1. Detalin cizgisini oxuyun
(1) Asagidaki cizgidos konari kasmak {igiin o2
xarici firlanan taxma disdon istifada B
edon program yazin. e — 14
(2) Alstin némrasi TO3-ddir. . =
(3)Alat programdan 200mm yuxarida
yerlogdirilir. Kasiyin dorinliyi Smm- S 0 O . 3 A - N
dir. = "
(4) Spindelin RPM-i 200-diir, verim siirati
iso 0.2 mm/doaq.dir. P —
45
65
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2. CNC torna dozgahimin mexaniki proqrami

01101 ;

G28 U0.0 W0.0;

T0100 ;

G50 S1300;

G96 S130 M03 ;

G00 X62.0 Z0.0 TO101 MOS ;

GOl X-2.0 FO.2; ..o, Ucun doayirmilosdirilma radiusu 0.8-dir, XF1.6

GO0 X58.0 Z2.0; .cevevnnnnnns Kasiyin dorinliyi 3 mm-dir. 2-ci mexaniki emalda tamamlama haddi 0.2 mm-dir.
Yalniz 2 mm kasin, ¢iinki 0.8mm kosilmolidir.

GOl Z-649;............... Z istigamati, tamamlama haddi: 0.1mm

G00 U1.0 Z2.0;

G00 X56.2 72.0;

GO0l Z-64.9;

G00 U1.0Z22.0;

X540 o Kasiyin dorinliyi 2~3 mm-dir. Burada 2.2 mm kasilir.

GOl Z-449: ., Z istiqgamoti, tamamlama hoddi: 0.1mm

GO0 U1.0Z2.0;

X51.0;

G01Z-449; GO0U1.0Z2.0; X48.0;

GO01Z-44.0; X45.0;

GO1Z-445; ..., R kosmo {igiin Z-44-don istifads edin.

GO0 U1.0Z2.0;

X42.5;...... X42,5 novbati kasikdo tamamlama hoddi istisna olmagqla, X40.2-don istifado etmok {iglin totbiq olunur.
GO1Z-43.0;  cciiiiiiiiiinnns Z - 44.9 R3 {igli xota yarada bilor. Z - 43.0-don istifads edin.
G00 U1.0 Z2.0;

XA0.2 5 o X istigamati, tamamlama haddi 0.2mm-dir. X40.2
GOl Z-42.0; .o, R3 kosma {iglin Z-42.0-don istifads edin.

G00 U1.0 Z2.0;

X375 X37.5 2.7mm kosma ii¢iin

GOL Z-21.0; i R4 kosmado tamamlama haddi

Z-199; Z istigamati, tamamlama haddi, 0.1mm

X35.0;

GO0l Z-19.9;

G00 UL.0 Z2.0; X32.0;

GO01 Z-19.9;

G00 U1.0 22.0; X29.0;

GO01 Z-19.9;

G00 U1.0 22.0; X27.0;

GO01 Z-19.9;

G00 U1.0 22.0; X25.2;

GO0l Z-19.9;

GO0 X150.0 Z150.0 TO100 M09 ; ... Alat doyisdirmo ndqtasine gayidin. Lagv alatinin (Cancel tool) kalibrlonmasi
MO1 ; MO1 ndvbati prosess harokat etdirmozdon avval cari prosesdo detali yoxlamaq tigiin tolab iizro dayandirmadir.
T0300; ......... Alat 3 (tamamlama alati) ilo doyigdirilib.

G50 S1500 ;

G96 S150 MO3 ;

G00 X27.0 Z0.0 T0303 MO8 ;

GO01 X-2.0 FO.1;

G00 X17.0 Z2.0;......... Alati ndvbati yonma liglin X17.0 vo Z2.0-0 harokot etdirin.
GOl X250 Z-2.0;

Z-20.0;

X32.0;

G03 X40.0 W-4.0 R4.0;............ Nisbi W - 4.0 vo ya miitloq Z - 24.0

GO01 Z-42.0;

G02 X46.0 Z-45.0 R3.0;

GO01 X52.0;

X56.0 W-2.0;

Z-650;

G00 X150.0 Z150.0 T0300 MO9 ;

MOS5 ;

MO02 ;
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3. V-CNC proqram tominati ilo avtomatik proqrami simulyasiya edin.

(1) CNC torna dozgahinin seg¢ilmaosi

(2) material 6lgiisiiniin segilmasi

(3)alotlorin segilmasi

(4)emal olunan detalin osas ndqtesinin
doyin edilmosi

(5)NC programi1

(6) avtomatik rejimin doyisdirilmaosi

(7)dovriin bagladilmasi

|-ex|vo|nn <o |z

P 2s4Yy 32:?.% = Dryfun Mackine AHEMAl RHEEE|
3 ﬁe o i goon | ON N @“Q
: e = e OFF  OFF A =
ox s N |
Qiymatlondirma testi
Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

. AM S/W ils avtomatik proqrami diizgilin sokilds izah etdi?

. Detalin cizgisini oxudu?

CAM S/W ila oval valin avtomatik proqramini diizgiin sokilda yaratdi?
. CAM S/W ils avtomatik programi simulyasiya eds bildi?

. Oval valin NC molumatlarini diizgiin sokilde hazirlad1?

T VSR R

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.

328




CNC torna dazgahi

5. CNC torna dazgahi ilo dairavi valin
kasilmasi

Isin maqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. CNC torna dozgahmin is metodunun diizgiin izahi;
2. CNC torna dozgahi ilo dairavi valin tahliikasiz sokilds kasilmasini bilocak.

Tacriibs materiallar::
(D Yumru metal: @49mm x 97mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma ucluq

Avadanhgq va alatlor:
(1) CNC torna dozgah
(2) Sixma aloti

(3) Stangenporgarlar
(#) Reysmus

Movzu ila slaqgoli biliklor

1. V-CNC-in strukturu
1) Masinin pancars ekrani va prosessoru asagidaki sokilde gosterilir. ((Sakil2.7~2.14-5 baxin)

(Sakil 2.8) V-CNC-in CNC torna dozgahi
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(Sokil 2.9) V-CNC idarsetms paneli
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(Sakil 2.10) emal olunan detalin yaradilmasi iizrs dialoq va alot qutusu

(Sakil 2.11) Detalin asas ndqtosinin X va Z oxunun yoxlanilmasi
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(Sakil 2.14) V-CNC Wizard dialoq qutusu
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Tacriiba certyoju

wxx T28 D {AIZH CNC 1 1AIZE 163 #xx
M33x1.5

2-C3
\ ¢/ us

[ - _ / / S
m ~ ] -
A AN IE] .
~F —t — = - - . —_——t
ASS — ?:' S
s ‘SL i LT
Yy Y T <
65
3 1M (10 /5] 16 _[6[.10
- 91 —

(Sokil 5.4) Tacriibs gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

1.

Maginin is sahasine daxil olmazdan avval tam dayandigindan omin olun.

2. ANSI torafindon tosdiq olunan qoruyucu eynoaklordan istifads edin. Biitiin bos paltarlar1 barkidin.

(@)

Uzun sa¢inizi yuxari yigin.

. Har bir alatin méhkom saxlandigimdan amin olmagq ti¢lin imumi tutqacin izarinds biitiin oturma

yerlorini yoxlayin.

. Hor hansi amaliyyata baglamazdan avval spindeli ol ilo firladin. Sixict yumruqcuglarin isloyib-

islomadiyini yoxlayin vo dasiyici konstruksiyani tomizloyin.

. Kosma alatinin va ya yonma stanqinin haddan artiq ¢ixintisina yol vermayin.
. Soyuducu vasita va yongqarlari lokallasdirmagq tigilin sigranti siparlorini yerlagdirin.
. Masinin otrafindaki srazini tomiz, quru vo manealordon konar saxlaym.

Tacriiba marhoalalori:

1. Detalin cizgisini oxuyun

(1)Asagidak: cizgide kenart kesmok {iciin wn Z2IE A2, ONG: IAIZ 158 aee
xarici firlanan taxma disdon istifado 2-C3 Mo
edon program yazin. - L/ as
(2) Alotin ndmrosi TO1-dir. [ R l/ & &
(3)Alst programdan 200mm yuxarida m = } < i
yerlogdirilir. Kasiyin dorinliyi Smm-dir. % b Al s )
(4)Spindelin RPM-i 120, verim siiroti iso = 3| |3 | %
0.2 mm/deq.dir. | | RS
o UIH
_ls
L 32 _mlaols|_ 16 |60
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2. CNC torna dozgahmnin mexaniki proqrami

G28 U0. WO. ;

G50 S2000 T0100 ;
G96 S120 MO03 ;

G00 X55.75.;

T0101 MOS8 ;
G71U0.7R0.5;

G71 P10 Q20 U0.2 WO0.1 F0.2 :
N10 GO1 X-1.6:

Z0. ;

XO0. ;

X11.;

G03 X15.Z-2.R2.;
G01Z-7.;

G02 X24. Z-17. R20. ;
G01 Z-23.;

X30.;

X33.7-245;

Z-44. ;

X35.;

X37.7-45.

Z-54. ;

X41.7-65.

X43.;

X49. 7-68. ;

N20 X52. ;

G00 X150. Z2150. T0100 ;
T0300 ;

G96 S200 T0303 ;
G00 X55.75.;

G70 P10 Q20 FO.1;
G00 X150. Z150. T0300 ;

T0500 ;

G97 S500 T0505 ;

G00 X39.7-44.

GO01 X29. F0.05 ;

G04 X1.;

GO01 X39.;

Z-43.;

X29.;

G04 X1.;

GO01 X39.;

G00 X150. Z150. T0500 ;
T0700 ;

G97 S500 T0707 ;

G00 X35.Z-21.;

G76 P0O11060 Q50 R20 ;

G76 X31.22 7Z-41. P890 Q350 F1.5;
G00 X150. Z150. T0700 M09 ;
MO5 ;

MO02 ;
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3. V-CNC proqram tominati ilo avtomatik programi simulyasiya edin.

(1) CNC torna dozgahiin segilmasi

(2) material 6l¢iisiiniin segilmasi

(3) alotlorin segilmasi

(4) emal olunan detalin asas ndqtasinin dayin
edilmosi

(5) NC programi

(6) avtomatik rejimin doyigdirilmasi

(7) dovriin basladilmast

4. Sixma alatindd valin sixilmasi

(1) Sixma alotinin dastayini sol allo va agyani
sag olls tutaraq, asyant 30[mm] sixma
alating daxil edin.

(2) Sixma alatinin qarsisinda konsentrik
daironin bazasi ils detalin 6l¢iistinii
yoxlayaraq yumruqcugu barkidin.

(3) Detal1 sag ollo tutaraq vo sixma alotini
180° dondoararak yumruqcugu eyni
gaydada borkidin.

5. Kosmao alatinin secilmosi

(1) Disin kasici konarimi itiloyin.
(2) Sxilmig (daxil edilmis) tipli disi segin.
(3) Disin revolver dozgahinda sixilmasi

6. Paralel valin torna dazgahu ils firladilmasi

(1) CNC torna dozgahinin qurasdirilmast

(2) Dis ti¢iin gpindelin islodilmasi

(3)2mm/daq. disin verim siirati ilo kasilon ox
formali detalin isaralonmosi

(4) Spindelin isi 150 rpm, soyuducu vasito
gosulub, daxildon va xaricdon ilkin kosmo

(5) Mikro-xamait ilo 0.05 mm yol verilon hadd
daxilinds son kosma

(6) 11kin kosmo, 6lgma, son kasmo,
tamamlanan Sl¢linlin yoxlanilmasi, digor
torafs son forma verilmasi, CNC torna
dozgahi ils cubuq materialin kosilmasi.




CNC torna dazgahi

7. Yeya ilo detalin yonulmasi

(1) Hor bir sathin kasilmasinin
tamamlanmasindan sonra detal yeya ilo
yonulur.

(2) Normal yonma C0.2-dir.

8. Detalin ol¢iilmosi

(1) Har dofs ilkin kosimin tamamlanmasindan
sonra kosimi hamarlamagla detalin
Ol¢iisiinii uygunlasdirin.

D15+0.1mm, ©924+0.1mm
029+0.1mm, ©37+0.1mm
041+£0.1mm, @49+0.1mm
14£0.1lmm, 21+0.1mm

97+0.1mm

Qiymatlondirms testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarint yerina yetirorkon:

CNC torna dozgahinin is metodunu diizgiin sokildo izah etdi?
detalin cizgisini oxudu?

detali hazirlad1?

polad vali sixma alotindo sixd1?

kasma alatini se¢di?

CNC torna doazgahi ila dairavi vali tohliikesiz gokilds kasdi?
detal1 6l¢dii?

N AP =

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mosq soraiti ilo olagodar olaraq masqi yerina yetiro bilmadi.
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6. CNC torna dazgah ilo alt1 pillali valin
koasilmosi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. CNC torna dozgahinin is metodunun diizgiin izahi;
2. CNC torna dozgahi ilo alt1 pillali valin tohliikesiz gokildo kesilmasini bilocok.

Tacriibs materiallar::
(1) Yumru metal: @56mm x 80mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma ucluq

Avadanhq va alatlar:
(1) CNC torna dozgah
(2) Sixma aloti

(3) Stangenporgarlar
Reysmus

Movzu ila slaqgoli biliklor

1. Dovri kasim
CNC torna dozgahinda detal miioyyan 0&lgiiya qodor tokraran kasilir. Bu halda har bir harokati
programlagdirdiginiz toqdirds, haddindon ¢ox bloklar mévcud olacagq.
Dovri kasimda programi sadslosdirmak iiciin tokrarlanan harakatlor bir vo ya bir ne¢a blokla amr
edilacak. Qrup dovrds yalniz dayisdirilmis olgiilor tokraron omr edilir. Coxsayli tokrarlanan dévrda
omr bir bloka verilir.

1) Vahid qrup dovr
(1) Daxili/xarici diametrin kosilmasi dovrii

GO0 X(U)_ Z(W)_ F__ . Straight line Cutting
G90 X(U)_ Z(W)_ R F_ : Taper Cutting

Vahid blok rejiminds isasalma diiymosini basin. (Sakil 6.1-do gdstorildiyi kimi, keasma 1 — 2 — 3
— 4 baglayir. Homginin, konus kasimi {i¢iin R amr edilmalidir vo bu, diiz kesmo doévrii kimi eyni

iisulla yerina yetirilir.
1R ﬁJ

L
13F  op 1R

R : Rapid Traverse

F : Cutting Traverse

(Sakil 6.1) Diiz kasma ddvriiniin trayektoriyalari
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Ogar baglangic noqtoeds diametr uc noqtadoki diametrdon boylik olarsa, R isarasi miisbat, agor uc
noqtads diametr baslangic noqtadaki diametrdon bdyiik olarsa, R isarasi monfi olur.

4R

(Sokil 6.2) Konus kosimi dovriiniin trayektoriyalari

Vahid qrup vo miirokkob tokrarlanan dovrlordo on miithiim masalo baslangic ndqtonin toyin edilmosidir.
Dovri kosmodo alot baglangic ndqtodo baslayir vo kosmo yerino yetirildikdon sonra homin noqtoyo
qayidir. Xiisusilo, miirokkob tokrarlanan dovrdo baslangic noqto togqusmanin garsisini almaq {i¢iin
detalin diametrindon boyiik olmalidir ((Sokil 6.2-yo baxin).

[Tapsiriq]

sol) GOO
G90

X52.0 ; (Kosmo 2)

G90 grup dovr ilo programin yazilmasi

T

S0
T0101 ;

X62.0 Z2.0

X56.0Z-30.0 F0.2; (Kosmo 1)

X45.0 ; (Kosmo 4)

GO0

[Tapsiriq]

sol) GOO

X150.0

X48.0 ; (Kosmo 3)

7150.0 TO100 ;

G90 grup dovr ile programin yazilmast

#6i0
#02

X70.0 Z22.0 TO101 ;

G90X67.0 Z-30.0 R-6.4 F0.2; (Kosmo 1)

X62.0 ; (Kosmas 2)

GO0

X57.0 ; (Kasmo 3)
X150.0 Z150.0 TO100 ;
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R cizgids 6 olsa da, programda 6.4-diir. Cilinki kosmo detal vo alat arasinda toqqusmanin garsisini almaq
iclin Z istigamatinds sifir ndgtoden 2 mm uzaqda baglayir. 30: 6=32:R -~ R6.4

(2) Sothin kesilmosi dévrii

Go4  X(U)_ ZW) B f Parallel Cutting

Go4  X(U)_ Z(W) R E Taper Cutting

G90 ils X oxu lizerinda siiratli giris bag verir vo kasma Z oxu tizorinds yerins yetirilir. Buna baxmayarag,
G94 ilo Z oxu iizorindo siiratli girig bag verir vo kasma ($akil 6.3-do gostarildiyi kimi, X oxu tizorinde
yerina yetirilir.

4R Ny 2F AR

F : Cutting Trawverse

R : Rapid Trawverse

(Sokil 6.3) Sothin kosilmasi dovrii

[Tapsiriq] Programi yazmagq ii¢iin G94 qrup dovrden istifads edin.

b

(1]
-

|
|
i58
4

sol) G00 X62.0 Z2.0 T0101 ;

G00 X150.0 Z150.0 TO100 ;
(4) Yiv kosimi dovrii ((Sokil 6.4-0 baxin)

G92 X(U)__ Z(W)_ F_
G92 X(U)  ZW)_ R _F

Burada X (U): X bir kasiyin ucu (diametr omri)
Z(W) : Yivin kosim uzunlugu (natamam yiv uzunlugu daxildir)
F : Yivin horokati
R : Konus kosimi tigiin X maillik
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R : Rapid Traverse

F : Cutting Traverse

(Sakil 6.4) Yiv kesiminin qrup dovrii

[Tapsirq] Program yazmagq ti¢iin G92 qrup dévrden istifads edin.
MAD =15

o2

T

30
315
sol) GOO X42.0 72.0 TO0707; ...... Basglangic noqta
G92 X39.3 Z-32.0 FL5;...... G92 yiv kosimi dovrii
X38.9;
X38.62; X38.42;
X38.32; X38.22;
G00 X150.0 7150.0 T0700 ;
[Tapsiriq] Program yazmagq ti¢iin G92 qrup dévrden istifads edin.
taper M30 =20
I\\‘- [—
A1 lell &
> B
' 25
sol) GOO X42.0 Z2.0 T0707;
G92 X39.3 Z-250R-54 F2.0;
X38.8;
X38.42 ; X38.18 ;
X37.98 ; X37.82;
X37.72 ; X37.62 ;

G00 X150.0 Z150.0 TO700 ;
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Tacriiba ¢ertyoju

] [ ]
g4 2P
B B B
20 30 30

(Sakil 6.5) Tacriiba gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori
CNC torna dozgahi ilo hayata kegirilon amsliyyatlara dair imumi tohliikesizlik gqaydalart ©masliyyatdan
avval masinin lap yaxinliginda digar is¢ilorin olub-olmadigini miiayyanlasdirin.
1. Maginin i sahasina daxil olmazdan avvel tam dayandigindan amin olun.
2. ANSI torafindan tasdiq olunan qoruyucu eynaklordan istifads edin. Biitiin bos paltarlar1 barkidin.
Uzun sa¢inizi yuxari yigin.
3. Har bir alatin méhkom saxlandigindan amin olmagq ii¢iin iimumi tutqacin iizorinds biitiin oturma
yerlarini yoxlayin.
4. Hor hans1 amoliyyata baglamazdan avval spindeli ol ils firladin. Sixic1 yumrugeuglarin isloyib-
islomadiyini yoxlayin vo dasiyici konstruksiyani tomizloyin.
5. Kasma alatinin va ya yonma stanqinin haddan artiq ¢ixintisina yol vermayin.
. Soyuducu vasita va yongqarlar1 lokallasdirmaq {igiin sigranti siparlarini yerlasdirin.
7. Maginin otrafindaki srazini tomiz, quru vo manealordon konar saxlaym.

(@)}

Tacriiba marhoslalari:

1. Detalin cizgisini oxuyun

(1)Asagidaki cizgido kenart kosmok iiciin
xarici firlanan taxma disdon istifado edon
program yazin.

(2) Alatin némrasi TO1-dir.

(3)Alat  programdan  200mm  yuxarida
yerlogdirilir. Kasiyin dorinliyi 2 mm-dir.

(4) Spindelin RPM-i 180-dir, verim siirati iso
0.2 mm/daq.-dir.

(5) G90-nin xarici diametrin ilkin cilalanmasi,
GO01-in isa xarici diametrin tamamlanmasi
ticiin istifads edildiyi proqram yazin
(Detal::60%95L)

#5686
#45
#35

"

20 30 30




CNC torna dazgahi

2. CNC torna dazgahinin mexaniki proqrami

G28 U0.0 W0.0;
T0100 ;

G50 S1300;

G96  S130 MO3;

GO0  X62.0 Z0.0 TO101 MOS8 ;
GOl X-2.0 F0.2;

GO0  X62.0 72.0;

G990  X56.2 Z-79.9; X istigamati tamamlama haddi: 0.2mm
tamamlama haddi: 0.1mm

X52.0 Z-59.9;

X48.0 ;

X45.2 ;

X41.0 Z2-29.9;

X38.0;

X35.2;

GO0  X150.0 Z150.0 TO100 M09 ;
T0300 ;

G50 S1500;

G96 S150 MO3;

GO0  X37.0 Z0.0 TO0303 MOS8 ;
GOl  X-0.2;

GO0 X350 Z2.0;

G0l Z-30.0;

X45.0;

Z-60.0;

X56.0;

Z-80.0;

G00  X150.0 Z150.0 T0O300 MO09 ;
MO5 ;

MO02 ;

Z istigamoti

3. V-CNC program tominat1 ilo avtomatik proqrami simulyasiya edin.

(1) CNC torna dozgahinin se¢ilmasi SEcleL L B rsis AL LN

(2) material dl¢iisiiniin se¢ilmasi

(3) alotlorin se¢ilmasi

(4) emal olunan detalin asas noqtesinin doyin
edilmaosi

(5) NC programi

(6) avtomatik rejimin dayisdirilmasi

(7) dovriin basladilmasi
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4. Paralel valin torna dozgah ils firladilmasi

(1) CNC torna dozgahinin quragdirilmasi

(2) Dis igiin spindelin islodilmaosi

(3)2mm/daq. disin verim siirati ilo kasilon ox
formali detalin isaralonmasi

(4)Spindelin isi 150 rpm, soyuducu vasito
gosulub, daxildon vo xaricdon ilkin kosma

(5) Mikro-xamit ilo 0.05 mm yol verilon hodd
daxilindo son kasmo

(6) I1kin kosma, 6lgma, son kasma,
tamamlanan 6l¢iiniin yoxlanilmasi, digor
torofo son forma verilmasi, CNC torna
dozgaht ilo gubuq materialin kosilmosi.

5. Detalin 6l¢iilmasi

(1) Hor dofs ilkin kosimin tamamlanmasindan
sonra kosimi hamarlamagla detalin
Ol¢iisiinii uygunlagdirin.

?35+0.1lmm, ©@45+0.1mm
056+0.1mm, 20+0.1mm

30+£0.1lmm, 80+0.1mm

Qiymatlondirms testi

Qiymatlondirmo standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

. CNC torna dozgahinin is metodunu diizgiin sokildo izah etdi?
. Detalin cizgisini oxudu?

. Detal1 hazirladi1?

. Polad vali stxma alatindo sixdi1?

. Kosmo aloatini se¢di?

. CNC torna dozgahi ilo konuslu vali tohliikasiz sokilde kosdi?
. Detal1 6l¢dii?

N N L AW N =

*T/E (totbiq edilmadi) — Toloba tocriibi mogq soraiti ilo slagodar olaraq mosqi yerina yetiro bilmadi.
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7. CNC torna dazgahi ilo konuslu valin
kasilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. CNC torna dezgahinin is metodunun diizgiin izahi;
2. CNC torna dozgahi ils konuslu valin tohliikasiz sokilds kosilmasini bilacak.

Tacriibs materiallar::
(1) Yumru metal: @46mm x 65mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma ucluq

Avadanhq va alatlar:
(1) CNC torna dozgah
(2) Sixma aloti

(3) Stangenporgarlar
Reysmus

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Alatin korreksiyasi

1) Manast
Ogor alatin uzunlugu va konfiqurasiyasi nazors alinmazsa, onlardan va radius R-dan asili olaraq boyiik
forq bag vers bilar. Beloliklo, bu qiymot avtomatik korreksiya ii¢iin korreksiya ekraninda qeyd edilir.
(Saokil 7.1-da gostarildiyi kimi, istinad alat vo ndvbati alat arasindaki forq korreksiyadir.

(TOLOL) (TOI00)
Standand (=

Tool Tool

X Shaft Offeet

- Z sShaft Offset

(Sakil 7.1 Alatin korreksiyasi

2) Movgenin korreksiyasi (Uzunlugun korreksiyasi)
Programda istinad aloat (T0100) vo faktiki alot (T0300) arasindaki farq korreksiyadir. Mdvqe
korreksiyasinin agagidaki niimunasine baxin.

@00 X300 Z2.0 TO101 ;  woeeer 1W offset TF H7A
301 Z-30,0 F0.2;
GO0 X150.0  Z150.0  TOL00 ; e offset®F HA LA

3) Radiusun korreksiyasi
Aloatinkonari R radiusu ilo qévsa malikdir. Sokil 7.2-da [ Alst konar radiusunun korreksiya trayektoriyasi|
gostorildiyi kimi, xataya sabab konus kasimi va ya dairavi interpolyasiya zamani konar radius olur.
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Front Offset Path
After Offset Path

Program Path
Tolerance
Actual Tool Path

./
Frogram Reference Puint—/

(Sakil7.2 Alstin kenar radiusunun korreksiya trayektoriyasi

_Gaz

wiorkpiece

Bu xatani diizaltmok {igiin kenar radius alatin trayektoriyasi va istiqgamatine uygun olaraq diizaldilir.
Konar radiusun korreksiyasi, G kodu vo trayektoriya asagidaki kimidir. Sokil 8-do [alotin
trayektoriyasinin G kodu] gostarilir.

G40
G4l X(U)__
G42

Z(W)__

Isosalma bloku: G40 (Rejim) ilo G41 va ya G42 diizeldilir. Konar radiusun korreksiyasi burada baslayir.

G kodu Emal moévqgeyi
G40 Kasici alatin korreksiyasi/Korreksiyanin lagvi
G41 Kasici alotin korreksiyasi/Sol
G42 Kosici alotin korreksiyasi/Sag

4) Korreksiyanin daxil edilmasi
Korreksiya ekraninda: Alstin korreksiyasi funksiyasindan istifads etmak {i¢iin alatin korreksiyalarini,
konar radiusu ve virtual konar noémrasini alstin korreksiya yaddasina daxil etmalisiniz.
(Sakil 2.56-ds gostarildiyi kimi, siz istinad alsti vo faktiki alot arasindaki forqi 6lgmalisiniz.
(Sokil7.1-do [Alstin korreksiyasi] alotin korreksiyalarini daxil etdiyiniz ekran gostorilir. TA
(miivaqgeti istifade olunan) alotde T 6lgiisii miioyyenlesdirilir. Umumilikda, on ¢ox 0.2, 0.4 vo 0.8
istifads edilir. Masalon, ogor konar radius 0.4 mm olarsa, korreksiya ekraninda R ii¢iin 0.4 daxil edin.

ool Mo,

X

Z

R

0l
02

03

D00, 000
001,234

001,010

003,123

000 _ 000
004, 321

000, 234

000, 025

0,800
0, 200

0,200

wes i b2 o | -l

Tool No.

X Ingredient

Z Ingredient

Nose Rodus

Edge Tool Type

244

(Sokil 7.1) Aletin korreksiyasi




CNC torna dazgahi

5) Siirtgili-soyuducu maye
Material vo masin arasindaki kasmo vo dograma tosirlori temperaturlart artirir vo ziyanlt tosirlorlo
naticalonir. Siirtgli-soyuducu maye bu ciir ziyanl tosirlorin qarsisini almagq {igiin istifads edilir. Stirtgii-
soyuducu maye alotin méhkomliyini qoruyub saxlamagq {igiin kesmos temperaturunu asagi salir.

(1) Siirtgii-soyuducu mayenin tasirlori
(1) Soyutma: Alat vo materialda temperatur artiminin garsisini alir.
(2) Temizloma: Ulgiiciin ucu va yonqar arasindaki siirtiinmoni azaldir.
(3) Yaglama: Operatorun gormo qabiliyyatini yaxsilasdirmaq igiin alot vo material arasidaki
yonqarlari gixarir.
(2) Siirtgii-soyuducu maye tizro sortlor
(1) Yonqarlarmn ¢ixarilmasi vo yagim yenidon yigilmasi prosesini asanlasdirir.
(2) Miikommal soyutma vo yaglama xiisusiyyatlorino malikdir.
(3)Toz vo pasa qarst davamlidir.
(4)insanlara ziyan vurmur. Hotta uzun miiddot istifado edildikdo belo doyismir.
(3) Siirtgii-soyuducu mayenin faydalar
Asagi kosmo miigavimating vo alstin daha uzun istismar miiddotine malikdir.
(2)Materialin sothinin méhkemliyini yaxsilasdirmaq {i¢iin materialin kosici konarm {izorino yigilmasi
dayandirilir.
(3)Materialin transformasiyasini azaltmaq ve 6l¢iiniin dogiqliyini yaxsilasdirmaq tigiin termiki
genislonmonin qarsisi alinir.
(4) Asan kosmo ii¢iin daha yaxs1 yonqar axinina malikdir.
(5)Daha bayiik kesik bucagina ve azaldilmis yongar galinligina imkan vermok ii¢iin daha asag1
stirtiinmoyo malikdir.

Tacriiba ¢ertyoju

[T}
/ by C2
i
i
Q QL 0
S S S
¥
|
g
| 4 18
) .18

65

i
¥

(Sakil 9.4) Tacriibs gertyoju
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Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori
CNC torna dozgahi ils hayata kecirilon omoliyyatlara dair iimumi tohliikesizlik qaydalar1 ©moliyyatdan
ovval maginin lap yaxinhiginda digar is¢ilorin olub-olmadigini miioyyenlosdirin.

1. Maginin i sahasino daxil olmazdan avvel tam dayandigindan samin olun.

2. ANSI torafindon tosdiq olunan qoruyucu eynaklordon istifads edin. Biitiin bos paltarlart barkidin.
Uzun saginiz1 yuxari y1gi.

3. Har bir alatin méhkom saxlandigindan samin olmagq ti¢lin imumi tutqacin izorinds biitiin oturma
yerlarini yoxlaymn.

4. Hor hans1 amoliyyata baglamazdan avval spindeli ol ils firladin. Sixic1 yumrugeuglarin isloyib-
islomadiyini yoxlayin vo dasiyict konstruksiyani tomizloyin.

5. Kasmo alstinin vo ya yonma stanqmin hadden artiq ¢ixintisina yol vermayin.

. Soyuducu vasita va yongqarlari lokallasdirmagq {igiin sigranti siparlorini yerlosdirin.

7. Masnin atrafindaki orazini tomiz, quru vo maneslordon kenar saxlayin.

(@)

Tacriiba marhoslalari:

1. Detalin cizgisini oxuyun

(1)Asagidaki cizgido konari kosmok {igiin R2
xarici firlanan taxma digdon istifado edon ﬁz
L
program yazin. s = c2
(2) Alotin nomrasi TO1-dir. L
(3)Alat  programdan  200mm  yuxarida w© < o
yerlogdirilir. Kasiyin dorinliyi Smm-dir. = = % s
(4) Spindelin RPM-i 180-dir, verim siiroti iso 2 L
p—
mm/daq.-dir. ) 4 | 18
44
65
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2. CNC torna dozgahimin avtomatik programi

0 1234 ;

G28 U0.0 W0.0 ;

T0100 ; G50 S1300 ;

G96 S130 MO3 ;

G00 X55.0 Z-0.1 TO101 MOS8 ;
GO01 X-2.0 F0.2 ; GO0 X52.0 Z2.0 ;
G90 X48.0 Z-64.9 ; X46.2 ;
X44.0Z-43.9;

X42.0 ; X40.0;

X38.0; X36.0;

X34.0;X32.0;

X30.0 Z2-43.0 ; X28.2 Z-42.0 ;
X26.0 2-21.9 ; X24.0;
X22.0;X20.0;

X18.2;

G00 X150.0 Z150,0 TO100 M09 ;
T0300 ; G50 S1500 ;

G96 S150 MO3 ;

G00 X20.0 Z0.0 T0303 MOS8 ;
GOl X-2.0 F0.1;

G00 X10.0 22.0;

GO01 X18.0 Z-2.0;

7-22.0; X28.0;72-42.0 ;

G02 X32.0 Z-44.0 R2.0 ;

GO01 X42.0;

G03 X46.0 W-2.0 R2.0 ;

GO01 Z-65.0 ;

G00 X150.0 Z150.0 T0O300 M09 ;
T0500 ; G97 S500 MO3 ;

G00 X30.0 Z-22.0 T0O505 MOS8 ;
GO01 X15.0 F0.07 ;

G04 P1500 ; GO0 X30.0 ;
X150.0 Z150.0 TO500 M09 ;
MO5 ;

MO2 ;
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3. V-CNC proqram tominati ilo avtomatik proqrami simulyasiya edin.

(1) CNC torna dozgahinin segilmasi

(2) material Ol¢iisiiniin segilmosi

(3) alotlorin segilmosi

(4)emal olunan detalin asas noqtasinin doyin
edilmosi

(5)NC programi

(6) avtomatik rejimin doyisdirilmasi

(7)dovriin basladilmast

4. Paralel valin torna dazgah ils firladilmasi

(1) CNC torna dozgahinin quragdirilmasi

(2) Dis igiin spindelin islodilmasi

(3)2mm/daq. disin verim siiroti ilo kosilon ox
formali detalin isarslonmasi

(4)Spindelin isi 150 rpm, soyuducu vasito
gosulub, daxildon vo xaricdon ilkin kosma

(5) Mikro-xamit ilo 0.05 mm yol verilon hodd
daxilindo son kasmo

(6) Ilkin kosma, 6lgma, son kasma,
tamamlanan 6l¢iiniin yoxlanilmasi, digor
torofa son forma verilmasi, CNC torna
dozgaht ilo gubuq materialin kosilmosi.

5. Detalin ol¢iilmasi

(1) Hor dofs ilkin kasimin
tamamlanmasindan sonra kosimi
hamarlamagqla detalin 6l¢iisiinii uygunlagdirin.

D18+0.1mm, ©@28+0.1mm
?46+0.1lmm, 21£+0.Imm

4440.1lmm, 65+0.Imm
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Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarin yerina yetirarkon:

1. CNC torna dozgahimin is metodunu diizgiin sokilds izah etdi?
2. Detalin cizgisini oxudu?
3. Detali hazirladi?
4. Polad vali sixma alatindo sixd1?
5. Kosmo alatini se¢di?
CNC torna dazgahi ilo konuslu vali tohliikasiz sokildo kosdi?

6. Detal1 6lgdii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mogq soraiti ilo slagodar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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8. CNC torna dazgahi ilo goalib valinin
kasilmasi

Isin maqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:
1. CNC torna dozgahinin is metodunun diizgiin izahi;
2. CNC torna dozgahi ils golib valinin tohliikesiz gokilds kesilmasini bilocak.

Tacriibs materiallar::
(1) Yumru metal: @46mm x 65mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma ucluq

Avadanlq va alatlar:
(1) CNC torna dozgahi
(2) Sixma aloti

(3) Stangenporgarlar
Reysmus

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Yiv kasimi (G32)
G32 X(U)_ Z(W)_ F_

X(U), Z(W) : Uc noqte
F : Yivin horokoti
Yivin hoarakati ti¢iin diistur: ® GL =N x Pe
Burada, L : Yivin horakoti
? N : Yivlorin say1
? P : Addim
[Tapsiriq] Addim 2mm olduqda, yivin horakati neco olur?
SO) L=NxP>=2x2=45

1) 2(Sokil8.1-ds [yiv kosimi] gostorildiyi kimi, kasmo tokraron A — B — C — D ardicillig1 ils yerino
yetirilir. Movqge kod datgiki yiv kasimini baglatmagq ti¢iin bir firlanma signalini askar edir ki, yiv kasimi
hamisos eyni movqeda baslasin.

2) Radiusda kigik doyisiklik naticesinda sabit soth siiratina nazaratdon (G97) istifads edilmalidir. Yiv
kosimi zamani verim siiratinin al ilo korreksiyast 100%-da tosbit edilmali vo verim siiratinin azaldilmasi
ayrilmalidir. Vahid blok qosulu oldugda masin yiv kosimi olmadan birinci blokun icrasindan sonra
dayanur.

Dy---==-==mmmmmmmmmmne U n A — B : GO0 (Yiv kesiminin mévqeyi)
o . B — C: G32 (Yiv kasimi)
I C — D : GOO (X oxuna geri ¢okin)
D — A: GO0 (Z oxu lizorinds baslangic ndqtays qayidis)

[Tapsiriq] Asagidaki cizgiys uygun olaraq, yiv
— kasimini proqramlagdirin.

(Sokil8.1 Yiv kosimi
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sol) G97 S500 MO3;

G00 X22.0 Z2.0 T0707 MOS8 ; Baslangic noqto

X193 ;.. Basglangic noqtads kosin
G32 Z-220 F1.5;............ Birinci kosim

G00 X220 .ccennen.e. X oxuna geri ¢okin
72.0; oo, Z oxu lizarinds baslangic ndqtoys qayidin
X189 v, Baslangic noqtods kasin

G32 Z2-220; ...l Bir modal kimi F ¢ixarilir.

GO0 X22.0; 72.0; X18.62 ;

G32 Z2-22.0; GO0 X22.0; 72.0

G32 X1842; GO0 X22.0; 72.0;

G32 X18.32; GO0 X22.0; 72.0;

G32 X18.22; GO0 X22.0; 72.0;

X150.0 Z150.0 TO700 M09 ;

MIZD = 1.5

(1) Yuxaridaki niimunado gosterildiyi kimi, G32 kesmo barpa edilon zaman istifade edilmolidir. Bu,
uzunlugun addimdan asili olaraq doyismosine baxmayaraq, proqrami daha uzun edir.
(2) Beloliklo, G32 avazina G92 vo G76 asason istifads edilir. (Sokil 8.2-da [yivin toyinati] gostorilir,

o | pitch
= I
Female Screw
(=]
=
=~ = om
o £
I =
Male Screw
=
=
(Sokil 8.2) Yivin toyinati
(Sakil7-do [kosmo molumatlari] gostorilir.
(Sokil 8.1) Kosmo molumatlari
| Distinetion— _Pitch 1.0 1.25 1.5 1.75 2.0 aE 3.0 a.s 4.0
Hight of Thread 0,60 Q.75 0. 89 1.05 1.19 49 T 2,08 2, 38
1 Times 0.25 0,35 0,35 0_35 0.35 0,40 0,40 O, 40 0, 40
2 Times 0,20 0,19 0.20 Q.25 0.25 0,30 0, 3 0,35 0,35
3 Times 0,10 0,10 0,14 0,15 0,19 0.22 0,27 0,30 0,30
A Times 0,05 0,05 0,10 .10 0.1z 0.20 0.20 025 0.25
5 Times 0,05 0,05 0,10 0.1 0,15 0,20 0,20 0.25
6 Times 0,05 Q.05 0,08 0,10 0,13 0,14 0,20
7 Times Q.05 0,05 0.05 .10 0,10 0.15
8 Times 0. 05 0,05 0.05 0,10 .14
9 Times 0,02 0,05 .10 .10
10 Times 0,02 Q.05 .10
11 Times 0,02 0,05 0.05
12 Times 0,02 0,05
13 Times 0,02 0,02
14 Times Q.02
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Tacriibo ¢ertyoju

~ MZ20x1.5
F ™ — > /
/ - <z

44
|

e | 18

s5

(Sakil 8.2) Tacriiba gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori

1. CNC torna dozgahi ilo hayata kegirilon amaliyyatlara dair imumi tohliikesizlik qaydalari
Omoliyyatdan avval maginin lap yaxinliginda diger isgilorin olub-olmadigini miiayyanlasdirin.

2. Masinin is sahasine daxil olmazdan avval tam dayandigindan amin olun.

3. ANSI torafindan tesdiq olunan qoruyucu eynaklardan istifads edin. Biitiin bos paltarlar1 barkidin.
Uzun saginizi yuxari yigin.

4. Har bir alotin méhkom saxlandigindan amin olmagq tigiin imumi tutqacin {izarinda biitiin oturma
yerlarini yoxlaym.

5. Har hansi amoliyyata baslamazdan avval spindeli al ilo firladin. Sixic1 yumruqcuglarm islayib-
islomadiyini yoxlayin va dasiyici konstruksiyani tomizloyin.

6. Kosma alatinin va ya yonma stanqinin haddan artiq ¢ixintisina yol vermayin.

. Soyuducu vasita va yongqarlar1 lokallasdirmaq {igiin sigranti siparlarini yerlasdirin.

8. Maginin otrafindaki srazini tomiz, quru vo manealardon konar saxlaym.

~

Tacriibo marhoalalori:

1. Detalin cizgisini oxuyun

(1)Asagidaki cizgido konart kosmok ii¢lin Rz
xarici firlanan taxma disdon istifado edon . Rz M
program yazin. v - e2

(2) Alotin némroasi TO1-dir.

(3)Alot  programdan  200mm  yuxarida
yerlogdirilir. Kasiyin dorinliyi Smm-dir. - |

(4) Spindelin RPM-i 180-dir, verim siirati iso 2 y - -
mm/daq.-dir.

946
928 W
|
L ots
\\

85
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2. CNC torna dozgahimin avtomatik programi

0 1235;

G28 U0.0 W0.0;

T0100 ; G50 S1300; G96 S130 MO3 ;

G00 X55.0 Z-0.1 TO101 MO8 ; GO1 X-2.0 F0.2 ; G00 X52.0 Z2.0;

G90 X48.0 Z-64.9 ;

X46.2 ; X44.0 Z-43.9 ; X42.0 ; X40.0 ; X38.0 ; X36.0 ; X34.0 ; X32.0; X30.0 Z-43.0;
X28.2Z-42.0 ; X26.0 Z-21.9 ; X24.0 ; X22.0 ; X20.2 ;

G00 X150.0 Z150,0 TO100 M09 ;T0300 ; G50 S1500 ; G96 S150 MO03 ;

G00 X20.0 Z0.0 T0303 MO8 ; GO1 X-2.0 FO.1 ; GO0 X12.0 Z2.0 ; GO1 X20.0 Z-2.0 ;
7-22.0 ; X28.0; Z-42.0 ; G02 X32.0 Z-44.0 R2.0 ; GO1 X42.0 ;

G03 X46.0 W-2.0 R2.0 ; GO1 Z-65.0 ; GO0 X150.0 Z150.0 T0O300 M09 ;

T0500 ; G97 S500 M03 ; GO0 X30.0 Z-22.0 T0O505 MOS8 ;

GO01 X15.0 F0.07 ; GO4 P1500 ; GO0 X30.0 ; X150.0 Z150.0 T0O500 M09 ;

T0700 ; G97 S500 M03 ; G00 X22.0 Z2.0 TO707 MO8 ;

G92 X19.3 Z-19.0 F1.5; X18.9;X18.62 ; X18.42 ; X18.32; X18.22 ;

G00 X150.0 Z150.0 TO700 M09 ;

MO05 ; M02 ;

3. V-CNC proqram tominat: ils avtomatik proqrami simulyasiya edin.

(1) CNC torna dozgahinin segilmasi

(2) material Ol¢iistiniin segilmoasi

(3)alatlorin segilmosi

(4)emal olunan detalin asas noqtasinin doyin
edilmosi

(5)NC programi

(6) avtomatik rejimin doyisdirilmasi

(7)dovriin basladilmast

4. Paralel valin torna dazgahi ils firladilmasi

(1)CNC torna dozgahinin qurasdirilmasi

(2) Dis tigiin spindelin iglodilmasi

(3)2mm/daq. digin verim siirati ils kasilon ox
formal1 detalin isaralonmasi

(4)Spindelin isi 150 rpm, soyuducu vasito
gosulub, daxildon vs xaricden ilkin kosma

(5) Mikro-xamit ila 0.05 mm yol verilon hadd
daxilinds son kosma

(6)11kin kasma, 8lgma, son kosma,
tamamlanan 6l¢iiniin yoxlanilmasi, diger
torafs son forma verilmasi, CNC torna
dazgahi ils gubuq materialin kasilmasi.
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5. Detalin ol¢iilmasi
(1) Hor dofs ilkin kosimin tamamlanmasindan
sonra kosimi hamarlamagqla detalin
Olciisiinii uygunlasdirin.

020£0.1lmm, ©28+0.1lmm
046+0.1lmm, 22+0.lmm

44+0.1lmm, 65+0.1lmm

Qiymatlondirms testi

Qiymoatlondirma standart meyarlari Boli

Xeyr

T/E

Toloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

. CNC torna dozgahinin is metodunu diizgiin sokildos izah etdi?
. detalin cizgisini oxudu?

. detali hazirlad1?

. polad vali sixma alstindo sixdi?

. kosmo alotini se¢di?

. CNC torna dozgahi ilo golib valin1 tohliikosiz sokildo kosdi?

. detal1 6l¢dii?

~N N D BN =

*T/E (totbiq edilmadi) — Talaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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9. CNC torna dozgahinin dovr funksiyasi ilo
paralel valin kasilmasi

Isin moqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdan sonra:
1. CNC torna dozgahinin is metodunun diizgiin izahi;
2. CNC torna dozgahinin dévr funksiyasi ilo paralel valin kasilmasini bilacak.

Tacriibs materiallari:
(1) Yumru metal: @56mm x 70mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma ucluq

Avadanlhq va alatlor:
(1) CNC torna dozgahi
(2) Sixma alati

(3) Stangenporgarlar
Reysmus

Movzu ild alaqgoli biliklor

1. Yiv kasimi dovrii

G92 X(U)__ Z(W)_ F__
G92 X(U_ EZW)_ R_ F

Burada X (U): X bir kasiyin ucu (diametr omri)
Z(W) : Yivin kesim uzunlugu (natamam yiv uzunlugu daxildir)
F : Yivin horokati
R : Konus kasimi ti¢lin X maillik ((Sokil 9.1-2 baxin)

R Rapid Trawverse

F : Cutting Traverse

(Sakil 9.1) Yiv kasiminin qrup dovrii

[Tapsiriq] Program yazmagq ti¢iin G92 qrup dovrden istifads edin.

MAO=1.5
o2
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sol) GO0 X42.0 Z2.0 TO0707; ...... Basglangic noqte
G92 X39.3 Z-32.0 FL5;...... G92 yiv kasimi dovrii
X38.9; X38.62; X38.42; X38.32; X38.22;
G00 X150.0 7150.0 T0700 ;

[Tapsiriq] Proqram yazmagq tigiin G92 qrup dovrden istifads edin.

taper M30=2.0
[\
-
sol) GOO X42.0 72.0 TO0707;
G92 X393 Z-250R-54 F2.0;
X38.8; X38.42; X38.18 ; X37.98;
X37.82; X37.72 X37.62;

G00 X150.0 Z150.0 TO700 ;
[Tapsiriq] Program yazmagq lgiin (G90, G92) qrup dovrdan istifads edin.

15 55 = M30 < 1.5
; R3 . Far Material : @60 > 90L,
\\__.__\/ /— Groowve Byvte Wide: 4mm
+— =11 = . =
- -
I 268
u 10
5O
7O

2. CNC torna dazgahinin G-kodunun strukturu

1) GOO siiratli verim mdvgelondirmasi
(1) izah

G00 mdvgelondirmoni gostarir. Alati siiratli verim siiratindo miitloq vo ya nisbi amrlo gostorilon detal
sistemindoki movqeys harokat etdirir ((Sokil 9.2).

& =current position : : |
B = end position :

T FRapid traverse

¥ =
(Sakil 9.2) Siiratli verim

(2) Format

G00 X(x) Z(z) (Diametrin programlasdirilmasi)
G00 U(u) W(w) (Diametrin programlasdirilmasi)
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- Interpolyasiya tipli mévgelondirmo

-Qeyri-xotti interpolyasiyanin movqelondirilmasi

- Alat hor bir ox {i¢iin ayrica olaraq siiratli verim siirati ilo movqelondirilir. Alst bir qayda olaraq diiz
trayektoriyaya malikdir.

- Xaotti interpolyasiyanin moévqelondirilmasi. ((Sakil 9.3-abaxin)

- Alstin trayektoriyasi xatti interpolyasiyada oldugu kimidir (GO1). Alst har bir ox ti¢iin siiratli verim
siiratinden ¢ox olmayan siiratdo miimkiin gqodor oan qisa miiddotde mdvgelondirilir.

Xatti interpolyasiya r—j
R AN - A

Qeyri-xatti interpolyasiya

——{&0
(=0, 200

_ 1

(Sakil 9.3) Xatti interpolyasiya
2) GO1 Xotti interpolyasiya (Isci verim)

(1) izah1 ((Sokil9.4-o baxin)

F-do gostarilon verim siirotinds gostorilon mévgeys qador xatt boyunca alotin horakati.
(2) Format

GO0l X(x) Z(z) F()

GO01 U(u) W(w) F(H

Suratli verim

A=hazirki mévqe
B=yekun movqe

(Sokil 9.4) Siiratli verim

(3) Unvanin monasi

x) (z) Miitlaq amr {igiin uc néqtonin koordinatlari
(u) (w) Alotin nisbi amr ila got etdiyi mosafa
® Verim siirati
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Tacriiba certyoju

i
P
(14

rf
825

by

M30x15

oo Material - 260 x90L
ﬁ Groove Byte Wide: 4mm

|

|
#56

|
40

>

Cal

)
e
(23

50
70
Alat Alatin nomrasi
Xarici diametr ilkin emal disi TO1
Xarici diametr tamamlama disi T03
Xarici diametr oyuq kosma disi TO5
Xarici diametr yiv disi T07

(Sakil 9.5) Tacriiba gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori
CNC torna dozgahi ilo hayata kecirilon amoliyyatlara dair imumi tohliikesizlik qaydalar1 ©maliyyatdan
ovval maginin lap yaxinhiginda digar is¢ilorin olub-olmadigini miioyyenlasdirin.
1. Maginin i sahasine daxil olmazdan avval tam dayandigindan samin olun.
2. ANSI torafindon tosdiq olunan qoruyucu eynaklordan istifads edin. Biitiin bos paltarlart barkidin.
Uzun saginiz1 yuxari yigim.
3. Har bir alatin mohkom saxlandigindan samin olmagq ti¢lin imumi tutqacin tizorinds biitiin oturma
yerlarini yoxlaym.
4. Hor hans1 amosliyyata baglamazdan avval spindeli ol ils firladin. Sixic1 yumrugeuglarin isloyib-
islomadiyini yoxlayin vo dastyict konstruksiyani tomizloyin.
5. Kasma alstinin vo ya yonma stanqmin hadden artiq ¢ixintisina yol vermayin.
. Soyuducu vasita va yongqarlari lokallasdirmaq {igiin sigranti siparlorini yerlosdirin.
7. Masnin atrafindaki orazini tomiz, quru vo maneslardon konar saxlayin.

(@)
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CNC torna dazgahi

Tacriiba marhoslalari:

8 M30x1,5
1. Detal cizgisinin oxunmasi vl P o e e i
(1)Asagidaki cizgido konar1 kosmok {igiin
xarici firlanan taxma disdon istifado edon & =
program yazin. Ts < _+
(2) Alstin némrasi TO1-dir. B ‘
(3)Alst  programdan 200mm  yuxarida /—/ :w%
yerlosdirilir. Kosiyin dorinliyi 2 mm-dir. o
(4)Spindelin rpm-i (doqiqade dovrlor sayi) 70
130-dur vo verim siirati 0.2mm/daq.-dir.
2. CNC torna dozgahimin avtomatik programi
G28 U0.0 WO0.0 5 uiiniiiiiiiiii e, Sifir ndqteys gayidis
TOTOO 5 e e [Ikin cilalama alotinin doyisdirilmasi
G50 S1300 ;5 i Mak. Spindelin RPM-i
G96 S130 MO3 ;5 .o Sabit gpindel siiratine nazarat

GO0 X65.0 Z0.9 TO100 MO8 ;
G01 X-2.0 FO.2; GO0 X62.0 Z2.0;
G90 X56.2 Z-69.9;

X52.0 Z-49.9 ; R5 tamamlama zamani sothin cilalanmasi lizro tamamlama hoddini minimuma
endirmok mogsadilo miixtolif Z koordinatlarindan istifads edilir.

X48.0 Z-49.0;X44.0 Z-47.0;X40.2 Z-45.0;
X36.0 Z-31.0; X33.0 Z2-299; X30.2;
G00 X150.0 Z150.0 T0O100 M09 ;

MO1 ; R kasmoani yoxlamaq vo ilkin cilalama alatindon (TO1) istifads etdikden sonra yongqarlari
¢ixartmaq Ugilin tolob osasinda dayandirmadan istifado edilir. MO1-i qosdugdan sonra
kosma baslayir. Umumilikds, bu, sinaq kasma ti¢iin istifads edilir.

T0300 ;

G50 S1500;

G9% S150 MO3;

G00 X32.0 Z0.0 T0303 MOS8 ;

G01 X-2.0 FO.1; GO0 X22.0 Z2.0; GOl X30.0 Z-2.0;
Z-30.0; X34.0; GO03 X40.0 W-3.0 R3.0; GO01 Z-45.0;

G02 X50.0 W-5.0 R5.0; GOI X56.0; Z-70.0;
G00 X150.0 Z2150.0 T0300 M09 ;
MO1; TO0500 ;

G97 S500 MO3;

GO0 X42.0 Z-30.0 TO505 MO8 ;

G01 X25.0 F0.07; GO04 P1500;

GO0 X42.0; X150.0 Z150.0 TO500 MO9 ;
MO1; TO0700;

G97 S500 MO3 ;

GO0 X32.0 Z2.0 T0707 MOS8 ;

G92 X29.3 Z7-28.0 F1.5;

X289 ; X28.62 ; X28.42 ;
X28.32 ; X28.22 ;

G00 X150.0 Z150.0 TO700 M09 ;

MO5; MO2;
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3. V-CNC proqram tominati ils avtomatik proqrami simulyasiya edin.

(1) CNC torna dozgahinin seg¢ilmasi Melcltiel minainisizo il as £ oL

(2) material dlgiisiiniin se¢ilmosi '

(3) alotlorin segilmosi

(4) emal olunan detalin asas noqtasinin doyin
edilmosi

(5) NC programi

(6) avtomatik rejimin doyisdirilmasi

(7) dovriin basladilmasi

4. Paralel valin torna dozgahu ils firladilmasi

(1) CNC torna dozgahinin quragdirilmast

(2) Dis iigiin spindelin islodilmasi

(3) 2mm/daq. disin verim siirati ilo kasilon ox
formal1 detalin isaralonmasi

(4) Spindelin isi 150 rpm, soyuducu vasito
gosulub, daxilden va xaricdon ilkin kasma

(5) Mikro-xamut ilo 0.05 mm yol verilon hadd
daxilinda son kosma

(6) Ilkin  kosmo, o6lgmo, son  kosmo,
tamamlanan Ol¢iiniin yoxlanilmasi, digor
torofo son forma verilmosi, CNC torna
dozgahi ilo ¢ubuq materialin kosilmasi.

5. Detalin ol¢iilmosi

(1) Hor dofo ilkin kasimin tamamlanmasindan
sonra kasimi hamarlamagqla detalin
Ol¢iisiinii uygunlasdirin.

?30+0.1mm, ©@40+0.1mm
056+£0.1lmm, 20+0.1mm
30+0.1mm, 70+0.1mm
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CNC torna dazgahi

Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

CNC torna dozgahimin is metodunu diizgiin sokilds izah etdi?
Detalin cizgisini oxudu?

Detal1 hazirladi?

Polad vali sixma alatinda sixdi?

Kosmo alotini se¢di?

S i

CNC torna dozgahmin dovr funksiyasi ilo paralel vali tohliikesiz sokildo
kosdi?
7. Detal1 6l¢dii?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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10. Dovr funksiyasi ilo galib valin
kosilmasi
CNC torna dozgah

Isin moqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdan sonra:
1. CNC torna dozgahmin is metodunun diizgiin izahi;
2. CNC torna dozgahimin dovr funksiyasi ilo golib valin kasilmasini bilacok.

Tacriibs materiallar::
(1) Yumru metal: @58mm x 65mm
(2) Xarici firlanan taxma dis
(3) Taxma ucluq

Avadanhq vo alatlor:
(1) CNC torna dozgah
(2) Sixma aloti

(3) Stangenporgarlar
Reysmus

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Coxsayh tokrarlanan dovr
Coxsayli tokrarlanan dévr programi asanlagsdirmaq vo sadoalosdirmak iigiin istifads edilir. (Sokil10.1-do
[¢oxsayli tokrarlanan dovr] gostarilir. G70 ~ G73 yalniz avtomatik amoliyyat tiglin mévcuddur.

(Sakil 10.1) Coxsayli tokrarlanan dovr

Kod Funksiya
G70 Daxili/xarici tamamlama dovrii
G71 DD, XD lkin dovr
G72 Seksiyanin ilkin dovrii
G73 Niimunonin tokrar dovri
G74 Seksiyanin oyuq dovrii
G75 Daxili/xarici diametrin oyugq alotlori dosti dovrii
G76 Yiv dovrii
1) DD, XD ilkin dévr

G71 U(Ad) Rie) ;
GT1 Plns) Qinfl_ U(Auw)_ W(Aw)_ F(f) :

Burada U: Kasiyin darinliyi, isara yoxdur, radius amri
R : Ortiik. Toxunma (ilismo) olmadan alatin dartilma uzunlugu
P : tamamlama ii¢iin 1-ci ardicilliq ndmrasi
Q : Tamamlama ii¢iin sonuncu ardicilliq némrasi
U : X istigamatindos tamamlama hoddi (diametr)
W : Z istigamotinds tamamlama hoaddi
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CNC torna dazgahi

F : Ilkin cilalama ii¢iin verim siirati

Alotlor segilo bilor. Buna baxmayaraq, alstlor goxsayli tokrarlanan dovrs baglamazdan avvel amr
edilir. Belaliklo, alotlor burada seg¢ilmir.

7 f F : Cutting Traverse
A’F"jw R : Rapid Traverse
(Saokil 10.1) DD, XD {lkin dévr

(1) Ogor tamamlama haddi istisna olmagla, gedis tamamlama konfiqurasiyasina (A — A'— B)
qoyularsa, kasma toyin olunmus dorinliys (Ad) gador yerinag yetirilir. e geri ¢okilmas uzunlugunu
gostorir. Dovr tamamlandigdan sonra alat baslangic noqtasine gayidir.

(2) (Sakil 10.1-do gostorildiyi kimi, G71 kasmaiictin dérd niimuna mévcuddur. Detalin konfiqurasiyasina
osason U vo W isaralori tamamlama haddinin istigamatini miioyyanlosdirir.

(3) (Sakil 10.2 (I)-ds xarici diametrin 6ndon, (I1T)-ds xarici diametrin arxadan, (I1) va (IV)-da iso daxili
diametrin 6ndan vo arxadan kosildiyi gdstorilir. Umumilikda, I vo II daha cox istifads edilir. II iigiin

tamamlama haddi daxili diametr kasilorken U vo W ilo qoyulmalidir. Basqa s6zls, daxili diametrin
X tamamlama haddi 6l¢iidon az olmalidir.

(f[-—n. \-*’C
+X we | e ]
i i

I : m
Workuiece\\“-'- ! / Workpiece
——'5 B
+Z
o 7 1P TN L
Workpiece ; i

[ u- i | U- \ Workpiece
W+ LW

c = ‘A A e C
(Sakil10.2 Coxsayli tokrarlanan dovr niimunasi

(4) Homginin, G71 ilkin dovrdiir. Buna baxmayaraq, ogor tamamlama haddi U vo W ilo qoyulmazsa,
ilkin cilalama nazards tutulan 6lgiilara nail ola bilmaz.

Tapsiriq) G71 UL.5 RO.5;

G71 P10 Q100 F0.2;......... Ogor U vo W tamamlama haddi ii¢iin istifade edilmazss, ilkin cilalama
tamamlanan 6l¢iilora gador yerina yetirilir.

2) Daxili/xarici tamamlama dovri
G70 P(ns) Qlnf)

Burada P: tamamlamanin 1-ci ardicilliq nomrasi
Q : Tamamlamanin sonuncu ardicilliq nomrasi
[lkin cilalama G71, G72 vo G73 dévrlori ilo yerina yetirilorkon tamamlama G70 ila yerino yetirilir.

G70-do G71, G72 va G73 ila verilon amrlor F {igiin imtina edilacok. P vo Q arasindaki amr foal
olacaq.
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Tapsiriq) G70 P10 Q100 FO.1;......... Tamamlamanin verim siirati 0.1-dir.

(1)Homginin, G71, G72 vo G73 ils ¢oxsayl tokrarlanan dovrlords alt program P va Q arasinda ¢agirila
bilmaz. Ilkin cilalama ilo saxlanilan {invan G70-in icrasindan sonra ¢ixarilacag.
(2) (Sakil 2.63-do tamamlama kosma alatinin trayektoriyasi gostorilir.

(Sokil 10.3 Tamamlama kasmao alstinin trayektoriyasi
3) Seksiyanin ilkin dovrii

G72 W(Ad) Rie)
G72 Plns)__ Qinf)_ U(Au)_ W(Aw)__ Fi(f)_

(1) (Sakil 2.64-do gostarildiyi kimi, kosmonin X oxuna paralel yerina yetirilmosi istisna olmaqla, bu
dovr daxili/xarici ilkin dovr kimi eynidir (G71).

|‘_'|"d

F : Cutting Trawverse
R : Rapid Traverse

(Sokil 2.64) Seksiyanin ilkin dovri

[Tapsirlq] Proqram yazmagq tigiin goxsayli tokrarlanan dévrdon (G72, G70) istifado edin.

+

95
|

o0

fl5

0

sol) G28 U0.0 W0.0;
TO100; G50 S1300;
G9 S130 MO3 ; G00 X62.0 20.0 TO101 MOS8 ;
G01 X-2.0 FO.2; G00 X62.0 Z22.0;
G72 W1.5 RO.5; G72 P10 Q100 U0.2 WO0.1 F0.2;

N10 GO0 Z-75.0; G01 X56.0 FO.1;
Z-550; X40.0; Z-40.0; X150 Z2-15.0;
N100  Z0.0;

G00 X150.0 Z150.0 TO100 MO9 ;
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MO1; TO0300; G50 S1500; G966 S150 MO3 ;

G00 X18.0 20.0 TO303 MO8; GOl X-2.0 FO.1;

G00 X60.0 22.0; G70 P10 Q100; GOO X150.0 Z150.0 TO300 M09 ;
MO5; MO02;

4) Niimunonin tokrar dovrii
GT73 U(Af) W(AE) R(d) :
G73 Pins)  Qinf)__ UlAu)_ W(Aw)_ F(f)_

Burada U: X istiqgamati: {lkin hadd (geri ¢okilmo uzunlugu)
W : Z istiqgamoti: Ilkin hadd (geri ¢okilmo uzunlugu)
P : tamamlama ti¢iin 1-ci ardicilliq ndmrasi
Q : Tamamlama ti¢iin sonuncu ardicilliq némrasi
U : X istigamatinds tamamlama hoddi (diametr)
W : Z istigamatindo tamamlama hoddi
F : Ilkin verim siiroti
(1) Sokil 2.65-do gostorildiyi kimi, aloti asta-asta horokot etdirmoklo detali kosmok rahat olduguna
gbra doymaolar vo ya tokmalari kasmak ticiin effektivdir.
(2) G73-da I vo K cizgida gosterilon dlgiilara cavab vermoak {igiin kasilocok 1-ci emal olunan detalin
miqdarini gostarir.

(Sakil 2.65) Niimunanin tokrar dovrii
2. Alt proqram

Ogor sabit vo ya tokrarlanan niimuno mdvcud olarsa, alt programin yaddasinda saxlanila bilor vo
sonradan program sadolosdirmok {li¢iin ¢agirila bilar.

1) Alt programin yazilmasi

oooo : Program ndmrasi

M99 ;
(1) Alt program 1-9999 tokrarlanan koasimlor tizra bir ¢agirts amrindan istifads edir. Alt proqramin
nomrosi li¢lin O-dan sonra onun ndmrasi galir. M99 alt programi sonlandirir.
(2) Homginin, alt program yalniz avtomatik omoliyyat iiclin do ¢agirila bilor; vo digor alt programi da
cagira bilar. (Sakil 2.69-da [alt programin ¢agirilmasi] gostarilir.
(3) Programlar asagidaki ardicilliqda totbiq edilir: (1) — 2) - 3) - @) — (5)

Main Program sub Programia) Sub Programig)
O oool ; O Q010 : © 020 ;
= < : / :
MSS POl 0010 @ (A Call MO9S POl 0020 @ (B Call) @ s
- = .
: @ | 1 :
e B - -
z & - MO
M3 ; DS

(Sakil 2.69) Alt proqramin ¢agirilmasi
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(2) Alt programin gagirilmasi
M98 Poooo AAAA

| L|, Alt programin némrosi

L Tokrarlarin say1 (Ogor buraxilarsa, bir dofo)
Masalon, M98 P20010 o demakdir ki, alt program 0010 iki dofo ¢agirilir. ©gor tokrarlarin say1 buraxilarsa,
alt program bir dofs ¢agirilacaq.

Tacriiba certyoju

Cl.o

R

|
#58
|
A 0
|
!
|
|
|
30

45

(Sakil 10.6) Tacriibs gertyoju

Tacriibs tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlori
1.

2.
3.

~

. Hor bir alatin méhkom saxlandigindan amin olmaq ti¢lin iimumi tutqacin tizorinds biitiin oturma
. Hor hans1 amoliyyata baslamazdan avval spindeli al ils firladin. Sixic1 yumruqgeuglarin islayib-
. Kasma alatinin va ya yonma stanqinin haddon artiq ¢ixintisina yol vermayin.

. Soyuducu vasita va yongqarlar1 lokallasdirmagq {igiin sigranti siparlarini yerlasdirin.
. Masinin atrafindaki arazini tomiz, quru vo maneslardon konar saxlayin.

CNC torna dozgahi ilo hoyata kegirilon omsliyyatlara dair iimumi tohliikesizlik qaydalari
Omoliyyatdan ovval maginin lap yaxinlhiginda digor ig¢ilorin olub-olmadigini miioyyonlagdirin.
Masinin i sahasine daxil olmazdan avval tam dayandigindan oamin olun.

ANSI tarafindan tasdiq olunan qoruyucu eynaklardan istifads edin. Biitiin bos paltarlar1 barkidin.
Uzun sa¢imizi yuxari yigin.

yerlarini yoxlayin.

islomadiyini yoxlayim va dasiyici konstruksiyani tamizlayin.
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CNC torna dazgahi

Tacriiba marhoslalari:

1. Detalin cizgisini oxuyun

(1)Asagidaki cizgido konar1 kosmok {igiin c15

xarici firlanan taxma disdon istifado edon - s

program yazin. - oo
(2) Alatin nomrasi TO1-dir. -
(3)Alat programdan 120 mm yuxarida

yerlogdirilir. Kasiyin dorinliyi 2 mm-dir. T 81 ——:;‘ —————% —
(4)Spindelin RPM-i 180-dir, verim siirati iso

0.2 mm/daq.-dir.

45
\ 65

2. CNC torna dazgahinin avtomatik proqrami

01234; N10 G28 U0.0 W0.0;

N20 T0100 ;

N30 G50 S1500;

N40 G96 S150 MO03 ;

N50 GO0 X62.0 0.0 TO101 MOS ;

N60 GO1 X-2.0 F0.2;

N70 GO0 X62.0Z2.0;..cceevvnnnnnn... Qrup dovriin baglangic néqtasi Baslangic noqte diametrdon
(60) boyiik olmalidir, ¢iinki alat baslangic ndqtads kasmaya baslayir va isi yekunlagdirdigdan
sonra bu ndqtays qayidir.

N80 G71 UL.5 ROS;..ocvivvnnnnnn... Kasiyin dorinliyi: 3 mm; Aloatin geri ¢okilmasi 0.5

N90 G71 P100 Q180 U0.2 WO0.1 F0.2;......... Qrup dovr N100-don N180-a qadar uzanir. P90
tamamlamanin birinci ardicilligi, Q170 iso sonuncu ardicilligidir. Tamamlama hoddi X oxunun
iizorinds 0.2mm (U0.2), Z oxunun iizerinds iso 0.1 mm-dir (WO0.1).

N100 GO0 X22.0;

N110 GO1 X30.0 Z-2.0;

N120Z-25.0;

N130 X34.0;

N140 G03 X40.0 W-3.0 R3.0;

N150 GO1 Z-45.0;

N160 X55.0;

N170 X58.0 W-1.5;

N180Z-65.0;

N190 GO0 X150.0 Z150.0 TO100 M09 ;

N200 MO1 ;

N210 T0300 ;

N220 G50 S1800;

N230 G96 S180 MO3 ;

N240 GO0 X32.0 Z0.0 T0303 MOS8 ;

N250 GO1 X-2.0 FO.1;

N260 GO0 X62.0 Z2.0;

N270 G70 P100 Q180 FO.1;............ Tamamlamanin verim siirati 0.1-dir.

N280 GO0 X150.0 Z150.0 T0O300 M09 ;

N290 MOS5 ; Spindelin dayanmast

N300 M02 ; Programin sonu
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3. V-CNC program tominati ilo avtomatik proqrami simulyasiya edin.

(1) CNC torna dozgahinin se¢ilmosi

(2) material Ol¢iisiiniin se¢ilmosi

(3) alatlorin se¢ilmosi

(4) emal olunan detalin asas noqtosinin doyin
edilmasi

(5) NC programi

(6) avtomatik rejimin doyisdirilmasi

(7) dovriin basladilmasi

4. Paralel valin torna dazgahu ils firladilmasi

(1) CNC torna dozgahinin qurasdirilmast

(2) Dis tigiin gpindelin islodilmasi

(3)2mm/dag. disin verim siirati ilo kosilon ox
formali detalin isaralonmasi

(4)Spindelin isi 150 rpm, soyuducu vasito
gosulub, daxildon va xaricdon ilkin kesmao

(5) Mikro-xamit ilo 0.05 mm yol verilon hadd
daxilinds son kosma

5. Detalin ol¢iilmasi

(1) Hor dofs ilkin kosimin tamamlanmasindan
sonra kosimi hamarlamagqla detalin
Ol¢iisiinii uygunlasdirin.

?30£0.1mm, ©40+0.1mm
?58+0.1lmm, 2540.Imm

454+0.1lmm, 65+0.Imm
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CNC torna dazgahi

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirmo standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Taloba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

CNC torna dozgahinin is metodunu diizgiin sokilds izah etdi?

Detalin cizgisini oxudu?

Detal1 hazirladi?

Polad vali sixma alstinda sixdi1?

Kosmo alatini se¢di?

CNC torna dozgahmin dovr funksiyasi ils qolib vali tohliikasiz sokildo kosdi?
Detali 6l¢dii?

N ok D=

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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MEXANIKA

1. Kontur formalh manual proqram

yaratmagq

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CNC MCT manual programimin diizgiin sokilds tortib edilmasi qaydasinin izahini;
2. Kontur soklinde NC moalumatlarmin diizgiin tortib edilmasini bilacok.

Tacriibs materiallari:
(1) Kvadrat detal : 70mm x 70mm x 20mm

Avadanhq v alatlor:
(1) CNC Coxfunksiyali dozgah
(2) Frez bashgi
(3) Sonluq frez
(4) V-CNC

Movzu ila slaqgoli biliklor
1. CNC barads iimumi baxis

1.1 CNC Torifi
NC adadi nazarat demokdir vo odadi nozarate malik universal dezgah NC dozgahi adlanir. Mini
kompiiterin galisi ilo kompiiterlosdirilmis NC vo ya kompiiterli NC adlanan, quragdirilmis kompiitera
malik NC hazirlanmigdir. Bu, imumiyyatla CNC olaraq adlandirildi va son zamanlarda, demak olar
ki, biitlin NC qurgular CNC kimi istehsal olunur.

1.2 CNC Masininin tarixi

18-ci osrin sonlarinda Senaye Inqilab1 naticasinde, masim alotlori ilk dofo Birlogmis Kralligda inkisaf
etdirildi. Ardinca iso NC desmo magint vo NC tokar dozgahi izladi.

NC inkisafi bes marhalaya boliins bilar.

Morhals 1: Bir NC sadaca bir masina nazarat edir (NC).

Morhals 2: Bir NC kompleks funksiyalari iizra bir masina nazarat edir (CNC).

Morhals 3: Bir kompiiter bir negco CNC masinlarina nazarst edir (DNC).

Maorhals 4: Markazi kompiiter CNC maginlari, robotlar, avtomatik dasiyicilar vo yaddas qurgusu
daxil olmagqla biitiin istehsal sistemins nazarat edir (FMS).

Marhals 5: FMS texnologiyasi va idaraetms sistemlari do inteqrasiya vo nozarat olunur (CIMS).

VVVYV

A\

2. CNC Proqramlasdirma
Umumi magin alotlori yalniz insan torafinden idars olundugu iigiin operatora ehtiyac duyulur.
Bununla bels, CNC masin1 avtomatik olaraq idars olundugu ticlin qrafikdaki 6l¢tilari va simvollart
CNC magini vasitosils anlagilan formaya ¢evirmok lazimdir.
Bu amoliyyat proqramlagdirma adlanir va proqramlagdirmani icra edon soxs proqramgidir. (Sakil 1.3,
[imumi masin dozgahlar1 vo CNC masin alstlori arasindaki forqlori] gostorir.

2.1 CNC Progqramlasdirma

CNC programlagdirma manual va ya avtomatik sokildo qurula biler.

1) Manual Proqramlagdirma
Manual proqramlasdirmada, proqgrame1 grafik hisseni oxuyur va proqrami yazir. Bir programi yazmaq
iclin asagidaki mexaniki emal planlart miioyyon edilmalidir:
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(1) Qrafik hisso: CNC mexaniki emali iizro sahaden aldo olunan gertyoj.
(2) Mexaniki emal plani: Qrafik hisso verilorkon, CNC mexaniki emali iizro asagidakilar
milsyyonlosdirilmalidir.
2) Avtomatik Proqramlagdirma
Manual programlasdirmanin ¢atigsmazliqlarini aradan qaldirmagq {i¢iin, alstlorin yerlori vo qrafik hisso
koordinatlar1 kompiiterlo proqramlasdirili. CAM (Avtomatlasdirilmis Istehsal Sistemi) inkisafi ilo
avtomatik programlasdirma daha genis (Sokilde qobul edilir vo asagidak iistiinliiklors malikdir.

2.2. Proqramlasdirmanin asaslari
Alstlarin yerini vo CNC cihazlar1 iizorindoki materiallar, oxlar vo harakatli simvollara gore istigamatini
tayin etmado proqramgilara yardimg¢i olmagq {igiin bu barads KS B 0126-do gostarilir.
Bu standart, hotta alstin materiala yoxsa materialin alsts yaxinlasdigini1 bilmaso bels, programgiya
program yazmagi tomin etmok {igiin nozords tutulmusdur.

1) Coxfunksiyali Dazgahin Koordinasiya Sistemi

(Sakil 1.1) Coxfunksiyali Dazgahin Koordinatlar

Coxfunksiyalt Dazgahin asas oxu saquli sokilds qurasdirlir vo dozgah masasi asas ox qarsisinda yuxari
vo asagi horokot edir. Sokil 1.1-do gdstorildiyi kimi, X- vo Y-oxlart (Sokildo miioyyon edilir, Z-oxu iso
osas oxun saquli koordinatidir.
2) Miitloq Koordinatlar vo Artimli Koordinatlar

Koordinat sistemi aloti materiala zidd istigamotds yerlogsdirmok iigiin istifado olunur. CNC
proqramlasdirmada, iki {isul - miitloq koordinat va artimli vo ya nisbi koordinatlardan istifade olunur.
Miitlaq koordinat metodunda, alstin yerindon asili olmayaraq hadef yer, programm mongayine
osaslanan miitlaq doyarlorls ifads olunur. Artimli koordinat metodunda iss hodof yer, cari yerdon
baglayaraq artan doyarlorlo ifado olunur. (Sokil 1.2-da bu iki metod gdstorilir.

L o2, 2)
TR T TR R N N TR S |

0 o
(a) Miitlog Koordinat Metodu (b) Artiml1 Koordinat Metodu

(Sokil 1.2) Miitlog Koordinat Metodu & Artimli Koordinat Metodu
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[Mas] Asagidaki qrafikde, omrlori miitlaq koordinatlar vo artimli olanlar ilo birgs yerlosdirin.

i Y

410
EZ2

P2

20
El

103

=40 =10 010 20 30 40 50

sol)
Movqe Miitloq Omr Artan Omr
P1—hE1 X200 Y100 X-20.0 Y100
P2—E1 X200 ¥10,0 X30.0 Y=-10.0
P1—E2 X30,0 Y30.0 X=-10.0 Y30.0
P2—E2 X30,0 Y30.0 X400 Y10,0

Tacriiba ¢ertyoju

S

7

10
60

e .

70

(Sakil 1.3) tacriiba gertyoju
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Tacriiba marhoalalaori

1. Certyoj detallarim oxumaq

(1)Programmm MCT kvadrat tipli standart
modeli

(2)P/G ad1 va ya Sarhlar —Alatlar: Frez bagligi
diametri — Diametr ofseti, — Uzunluq <
ofseti \<

(3) Tsikl  otiiriilmasi  —Baglangic  ndqtoya
gayitma (ZRN) — Koordinat
yerlogdirms — ©Osas texniki avadanliq
—Alotlo tochiz etmo movqgeyi —ATC
Movqgeyi —Alat oriyentasiyast —Detalin
sathindaki uc hissoni kosmok {ii¢iin aloti
doyismok —Alstin  uzunluq ofseti—
Spindelin  saga  firlanmas1 —Dogru
yerlosdimo ~ —Soyuducunu  baslatma
—Kosmoys baslama — kosik dorinliyi un &
— Verilmo 100mm/dag— Spindeli 1
dayandirma —Alstin uzunluq ofseti —
sondiiriilmo  (Ofset doyori, tohliikasizlik
iiciin alot uzunlugundan daha uzundur)
—ATC ofsetin  logvi—>  Soyuducunu
dayandirma —Programin sonu.

10
60

10

o kasilma sarti

Olgii Material | Alotin ad1 Alatin say1 rpm | Verilmo Revizyon ndmrasi

70x70x20 | SM20C 012-2 TO1 1300 100 HO1/ D01
Sonluq Frez

2. Qati modellasdirma vo NC informasiya mahsullari

(1) Asagidaki qrafik {zro, qiraq hissoni
kosmok tigiin 10 sonluq frezdon istifads
edilon bir program yazmagq.

(2) Alst say1 1-dir vo alot ofset ndmrosi TO1-
dir.

(3) Alst, programdan 200 mm yuxarida
yerlosir.

(4) Kosmo dorinliyi Smm-dir. Spindel RPM
1300-diir va verilmo nisbati 100 mm/daq-
dir.
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3. CNC Coxfunksiyal Dazgahi ilo bagh NC moalumatlar yaratmaq

O 1234 Program nomrosi

G40 G49 G8O0;......... Alotin diametr ofseti, alotin uzunluq ofseti, hazir tsiklin 6tiirtilmosi

G28 GI91 Z200;......... Baglangic ndqtoys gqayitma vo Artan amr

TO1 MO6;............... Alati doyisdirma

S1300 MO3;............ Spindeli 1300rpm saat aqrobi istiqamatinds firlatmaq

G54 GO0 G90 X-10.0 Y-10.0;5....ovvennenen. Miitlog mévge: X-10.0 Y-10.0

G437100.0 HOL ;................ alotin uzunluq ofseti, alotin offset nomrasi HO1, Z100.0-o dogru horokot
Z10.0;

GO1Z-50F100; ....cccoienininene. Z oxu lizarindo 5 mm-lik kesik. Verilma nisbati 100 mm/dag-dir.
G41 DOl X5.0;

X65.0;

Y5.0;

X5.0;

Y60.0;

X55.0 Y55.0;

Y5.0;X-10.0;

GO0 G40 Z200.0; covveveeinianiiennnn, Alstin diametr ofsetinin logvi

MOS 5 e Spindeli dayandirma

MOZ ;e Programin sonu

4. V-CNC proqram taminati vasitasilo manual proqramin tasviri

(1) CNC Coxfunksiyali Dazgahin se¢ilmasi

(2) material 6l¢iisiiniin se¢ilmosi

(3) alotlorin seg¢ilmosi

(4)detal  hissonin  baglangic  ndqtosini
miioyyonlosdirmok

(5)NC programinin giris verilonlori

(6) avtomatik rejimin doyisdirilmosi

(7)tsikli isosalma

waf

O] i’é}is
" a@"i
SR

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. CNC MCT manual programinin diizgiin sokilds tortib edilmasi qaydasini izah
etdi?

2. Certyoj detallarini oxuya bildi?

3. Qrafik daqiqliyi ilo manual programi kontur soklinds yarada bildi?

4. V-CNC proqram tominat1 vasitasilo manual programi tosvir eds bildi?

5. Kontur soklinde NC malumatlarini diizgiin sokilds tortib edos bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Taloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerino yetiro bilmadi.
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2. Dairs formalh manual proqram

yaratmagq

Isin maqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CNC MCT manual proqraminin diizgiin sokilds tortib edilmasi qaydasinin izahin;
2. Dairs goklindo NC molumatlarinin diizgiin tortib edilmosini bilacok.

Tacriiba materiallari:
(1) Kvadrat detal: 70mm x 70mm x 20mm

Avadanlhq va alatlor:
(1) CNC Coxfunksiyali dozgah

(2) Frez bashg:
(3) Sonluq frez
(4) V-CNC

Movzu ila alaqgoli biliklor

1. V-CNC-nin qurulusu

(1)Mexanizmin pancors ekrani vo prosessor asagidaki sokildo gostarilir (Sokil 2.1~2.4 baxin).
Machine Window Screen

o
Shortcut Controller screen

Menu

Fa Biri Wiobpud Tl fetrg Wefesen TCED Prives  sepy

e i L VR = = R e R

CRT =screen

(Sokil 2.1) V-CNC Ekrani
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MODE Faad Override Hadﬂlrra CycleSiad Faodiald
CiryFoun
MOl HANDLE
S el X
EDIT APD o
/@i (@) @ @
kil Q
{1 50,

MM Pulze Spindle Ovarrde A FapidOvernida MO1 Optonal Singla Emargancy Stag
31 e o A Stom Ehln Block
120 _.;._‘ ON O

umnmmlm | &=
o O BN pew

| oFF  oFF  oFF

(Sakil 2.2) V-CNC idaroetmo paneli

Bashq idarsetmo cihazi
AKT
- Spindel
Korpus AT e Kasici
Qisqac — A mm 8 1&%,— Masa

Stanina

(Sakil 2.3) V-CNC Coxfunksiyalt Dazgah

Eriar

icraen Fl F2|F3|F-1|F5|FE-|FF|FS'

(Sakil 2.4) V-CNC Masinin Sifir Noqtosi
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HC code

Shows the state of

the generation

ZcrEEFI|F2|F3 Fd|F5|FE||FF|FE|

(Sakil 2.5) CNC programini ekranlasdirmaq

(2)Kaosici vo idaraetmo cihazi asagidaki sokildo gostorilir.

Set Lp Wizard =]

Machire  WoIkPa% | Set Tool | Setwioil-Par Pont| HC Code | Nackiveg |

iiferk:-Fal Sem

\Wiork-Fat Simm Machining waiihe o ol &ua [Refannce Yaha]
| =0 v =20 z| =0
wink-Fal Fieckion

) ) | Fropagy [Casbon St = |
e, Predsiore 05 Depeved Fiecison ns

Wipe Haweremi
T e

(Sokil 2.6) Dialoq pancerasinds detallarin parametri
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ZZ

BEM - Kiiravi uclu
sonluq frez

R_BEM - kobud Kkiir.
uc.son.frez

FEM yast1 sonluq frez

o

R_FEM - kobud yast1
sonluq frez

REM - girds sonluq
frez

C_REM - kiinclari
girds sonluq frez

A

=

/

DR - dalma

C_DR - markazi dalma

TAP - Yivacan

&

FM — uc frezi

RM - desik acan

BR - burgu ils desma

(Sakil 2.7) MCT kasici alotlori tizro kitabxana

Sl

LUps W i

Machira | Lok Pat 581 ToO | Saitiicd. Pard Dhigin Poird | PC Cocla | Mackining |

- Tood Turet — Tool Lib
1 BEM F 3 A_BEM FE|
b om > "‘—.;.e
[Mo. [ T... [Dis.. [le.. | a"# ##‘
A BEM__ 0000 100000 A_FEM C_REM
.%...ﬁv...!&ﬂm.lﬂ.ﬂ. L
4
=
(=3
il A
k=)

T ool Canperestion

T bl e ust ) For Trsiees |
I Sate-drput (Fos W asker

S Toool Compereetion | ]
Tocd Enchiznge | Open | gave | P | sock |
ak | Carcel | Halp

(Saokil 2.8) Alatlorin kompensa edilmasi
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e
Es | DEres B B it

@ CEEY T T R-UT]

ChiEEEE BEE - -

o EEm pEE Y
Efi- NN NED

E CeEmmBED

A tRFAAEE LA &6

E
(Sokil 2.10) Profil gériiniisii
L . )
x . T} N i
’ e 1 Fy
']
'y
T 0 T o | o
L] . L4
PR -
1- LL o
1

(Sakil 2.11) Olgii girisinin tamamlanmasi
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(Sakil 2.12) V-CNC Ekran diiziiliisti

| il S EF T s [ i

=5, el L W il e e i L ]

ST R T EE

(Sakil 2.13) V-CNC Proqram hissasinin dialoq pancarasi

Tacriiba certyoju

10
60

wn

60 -
70
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o

20

(Sakil 2.14) Tacriibs certyoju

Tacriiba marhoalalari

1. Certyoj detallarinin oxunmasi

(1)Programmm MCT kvadrat tipli standart
modeli

(2)P/G ad1 va ya Sarhlor —Alatlar: Frez bagligi
diametri — Diametr ofseti, — Uzunluq
ofseti.

(3) Tsikl otilirtilmasi  —Baslangic  nodqtoya
gayitma (ZRN) — Koordinat yerlogdirma
— Osas texniki avadanliq —Alstlo tochiz
etmo movqeyi —ATC Movgeyi —Alat
oriyentasiyast —Detalin sothindoki uc
hissoni kosmoak igiin aloti doyismok — Alatin
uzunluq ofseti— Spindelin saga firlanmasi
—Dogru yerlosdime —Soyuducunu igo
baslatma —Kosmoys baslama — Kasik
dorinliyi — Verilma 100mm/doq— Spindeli
dayandirma —Alstin uzunluq ofseti —
Sondiriilma  (Ofset doyeri, tohliikesizlik
iiciin alot uzunlugundan daha uzundur)
—ATC ofsetin logvi—>  Soyuducunu
dayandirma —Proqramin sonu.

o kasilmo sarti

10

Olgii Material | Alotin ad1 Alatin say1

Irpm

Verilma

Revizyon ndmrasi

D12-2

70x70x20 | SM20C TO1

Sonluq Frez

1000

100

HO01/ D01
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2. Qat1 modellasdirma vo NC informasiya mahsullari

(1) Asagidaki grafik lizra, qiraq hissoni kasmok
ticlin 10 sonluq frezden istifado edilon bir
proqram yazmag.

(2) Alat say1 1-dir vo alstin ofset nomrasi TO1-
dir.

(3)Alst, programdan 200 mm yuxarida
yerlosir.

(4)Kosmo dorinliyi Smm-dir. Spindel RPM
1000-dir vo verilmo nisbati 100 mm/dag-
dir.

3. CNC Coxfunksiyali Dazgahi ilo bagh NC moalumatlar1 yaratmaq

OTL50 5 e Program ndmrosi
G40 G49 G8O; ......... Alotin diametr ofseti, alotin uzunluq ofseti, hazir tsikl Gtiirtilmosi
G28 GY91 7200 ......... Baglangic noqtoys qayitma vo Artan omr
TO1 MO6; ...envnaene Aloti doyisdirmo
S1000 MO3; ............. Spindeli 1300rpm saat aqrabi istiqgamatinds firlatmaq
G54 GO0 G90 X-10.0 Y-10.0; ccevvenvnnnnnnnn. Miitlag mdvqe: X-10.0 Y-10.0
710.0;
GO1 Z-5.0 F100; .oveiiiiiiin Z oxu iizerinde 5 mm-lik kasik. Verilmo nisbati 100 mm/dog-
dir.
G41 D01 X5.0;
Y65.0 ; X65.0;
Y5.0;
X5.0; Y25.0;
G03Y45.0 R10.0;
GO01 Y60.0;
G02 X10.0Y65.0 R5.0;
GO01 X60.0;
X65.0 Y60.0;
Y45.0;
GO03 Y25.0 R10.0;
GO01 Y10.0;
G02 X60.0 Y5.0 R5.0;
G01 X-10.0;
GO0 G40 Z200.0; ..ceeveniiiiininnnee Alstin diametr ofsetinin logvi
MOS; MO2; .o Spindeli dayandirma va Programin sonu
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Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari

Boli

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. CNC MCT manual programinin diizgiin sokilds tortib edilmasi qaydasini izah
edo bildi?

2. Certyoj detallarini oxuya bildi?

3. Qrafik daqiqliyi ilo manual programi kontur soklinds yarada bildi?

4. V-CNC proqram tominat1 vasitasilo manual proqrami tosvir eds bildi?

5. Kontur soklinde NC malumatlarimi diizgiin qaydada tartib eds bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mosgq soraiti ilo olagodar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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3. Dalmo formal avtomatik proqram

yaratmaq

Isin maqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAM S/W vasitasilo avtomatik proqramin diizgilin sokilds tortib edilmasi gaydasinin izahini;
2. Dolma goklindo NC verilonlorinin diizgiin tortib edilmosini bilocok.

Tacriiba materiallari:
(1) Kvadrat detal: 70mm x 70mm x 20mm

Avadanlhq va alatlar:
(1) CNC Coxfunksiyali Dozgah
(2) Frez bashgi
(3) Sonluq frez
(4) V-CNC

Movzu ild alaqgoli biliklor

1.1Proqramin Konfiqurasiya qurulusu

1) Adres
Adres boyiik hoarflo ifads olunur: hor bir adresin funksiyasi sokil 1do gostorilir.
Olavolor Funksiya Mona
O Program némrasi Program némrasi
N Sira ndOmrasi Sira ndmrasi
G Hazirliq funksiyasi Horoakot rejimi
X,Y,Z Koordinasiya funksiyasi Horokot omri
R Radius Radius qovsii, R bucagi
LILK Qovs morkozi QO0vsiin markozi ndqtodon mosafasi
F Verilmo nisboti Verilmo nisboti
S Spindel Spindel siirati
T Riisum Riisum némrasi & riisumun ofset ndmrasi
M Miixtalifnovlii funksiyalar Miixtalifnovlii ON / OFF nozarati
X,U,P Dayanma Dayanma miiddoti
2) ifado

[fado, blok yarada bilon on kicik vahiddir. Ifado adres vo molumatlarin birlosmasidir. O ciimlodon,
ifadonin rolu adresin funksiyasi ilo miioyyon edilir.

EQd G a0 X 1500 Z 150,0
I—— Mbolumat IMolumat ——=Molumat —
Ifado
Adres = iAdres = Adres —

Adresdo istifado olunan malumatlarin koordinasiyasi, minimal qiivve vahidins uygun olaraq 0.00 lmm-
9 qader gostars bilar.
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B X 150,015 Z 200,005

L =

Ucragamli Onluq 9dad

Qeyd edok ki, onluq adad istifads olunduqda, verilonlar tamamils forqli yona istinad edir. Onluq adeddon
sonra 0-1 buraxa bilorsiniz.

E) X 150,=150mm, Z 200, 05=200, 05mm
Mos) ]_ﬁlj{'}.{j —= Onluq Girisdo Xota Signali

3) Blok
Bozi ifadolor blok adlanana qiivva vahidine cevrilir. Tki blok, « ; ” ilo isaro olunan EOB (Blok
Sonlugu) vasitasilo ayrilir. O ciimlodon, bir blokdaki maksimum simvol sayinda heg bir mohdudiyyat
yoxdur. (Sokil 2.1 [blokun torkibini] gdstarir.

N G XY £ F S T M :

Verilmo
nisboti
funksiyasi

Sira Hazirhq oy ———"

nomrosi  funksiyasi Koordinatlar

Spindel Alaotin -~ Mixtalif Blok
funksiyas1 funksiyasifunksiyalarSonlugu

(Sakil 2.1 Blokun Torkibi
4) Proqram
Sokil 2.2.-da gosterildiyi kimi, bozi bloklar proqrama ¢evrilir. Proqramlar, asas va alt proqramlar
olaraq tosnif edilir.

Program - Bir sira bloklar |=—— Bir sira ifadolor [=* Adres + Verilanlor

(Sokil 2.2) Programin torkibi

Umumiyyoatlo, osas program CNC-i idars edir. Bununla belo, agar asas program alt proqram (M98)
olaraq adlanarsa, onda CNC alt proqram vasitasilo idara olunur. Alt program (M99) son amri
gondardiyi zaman, novbati blokun idars olunmasi {igiin nazarat 9sas proqrama geri qaytarilir.
Progqram ndmrasi
CNC mexanizmi yaddaginda miixtalif proqramlar saxlaya bilor. Programlar1 forqlondirmak {igiin
har bir program “O”-1n dord ragomls (0001-9999) verildiyi formatda ndmralonir.

(2) Sira Nomrosi
Blok ndmrasi, “N”-in dord rogemlo verildiyi formatda yaradilir. Bununla belo, NO1, NO2 ... istifado
olunmur, ¢iinki sonradan NO1 ilo NO2 arasinda program slavs etmak geyri-miimkiindiir. Buna gora
do novbati N10, N20 ... or N0010, N0020 .... ndmralari verilir. Sira ndmrasini toyin etmok vacib
deyil, ¢linki o, CNC mexanizmins tosir etmir. Buna baxmayaraq, ager G70-G73 funksiyalari, sira
ndmrasi ilo miioyyan bir bloku axtarmaq mogsadils tokrarlanan miirokkob proseds totbiq edilarso,
onda, sira nomrasi istifado olunmalidir.

(3) Hazirliq Funksiyasi (G)

Hazirlhq funksiyasi, “G”-nin iki raqomls (G00-G99) verildiyi formatda toyin edilir. O, idarsetma
cihazinin funksiyasini hazirlamaq ti¢iin istifado olunur vs iki kateqoriya tizra qruplasdirilir.

Nov Mbona

Tak Hissali G-Kodu | G kodu yalniz gdstorildiyi blokda tosirlidir.

Modal G-Kodu G kodu, eyni qrupda digar G kodu gostorilons qadar effektivdir.
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Mas) GO1 Z-20.0 F0.2;
X50.0;

(4) Miixtalif funksiyalar (M)
Miixtalif funksiyalar, “M”-in iki raqemls (M00-M99) verildiyi formatda toyin edilir. O, NC masinimin
miixtolif funksiyalari icra edo bilmasi ii¢lin servomexanizm miiharriklori daxil olmaqla, miixtolif noév
mihoriklori yandirib/sondiirmak {i¢iin istifads olunur.

Tacriiba certyoju

4—C10

65
+
70

L] ‘F
5 65

(Sokil 3.1) Tacriibs certyoju

70

Tacriibs marhalolori -
1. Certyoj detallarim1 oxuma . ﬁ’yﬁ )
(1)Programin MCT kvadrat tipli standart < f\j
modeli '
(2)P/G adi1 vo ya Sorhlor —Alstlor: Frez 5 65

basligi diametri — Diametr ofseti, —

Uzunluq ofseti W % 5

o kasilma sorti

20

Alatin RPM

Alot N . . Verilmo Nisbati Ofset Nomrasi
Nomrasi Spindel
?10-2 Sonluq Frez TO1 1000 100 DO1/HO1
3 Morkazi Dalma TO02 1300 100 HO02
@8 Dalmo T03 800 100 HO03
Aqu morkazi T21 500
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4) 2. CNC Coxfunksiyah dozgahi ilo bagh NC malumatlar: yaratmaq

00602 ;
G40 G49 G80; - G40 : Alstin diametr ofsetinin logvi
- G49 : Alstin uzunluq ofsetinin logvi
- G80 : Hazir tsikl otiiriilmasi
G28 G91 Z0.0; - G28 : Baglangic noqtoys qayitma
- G91 : Artan omr
TO1 MO6 ; - MO06 : Alati doyisdirma
S1000 MO3; ......... Spindeli 1000rpm saat aqrabi istiqamotinds firlatmaq
- MO3 : Saat aqrobi istiqgamatinds firlatma
- M04 : Saat aqrabi istiqgamatinds firlanmani saymaq
- MOS5 : Spindeli dayandirma
G54 GO0 G90 X-20.0 Y-20.0; ......... Miitlag movge: X-20.0 Y-20.0
- G54 : Koordinat sistemi 1 se¢ildi
G43 Z10.0HOL ; ......... +alotin uzunluq ofseti, alotin ofset nomrasi HO1, Z10.0-o dogru horokot
GO01 Z-5.0 F100; ......... Z-oxunun kasik dorinliyi: Smm; verilma nisbati: 100mm/daq
- GO1 : xotti interpolasiya (kosik mosafosi)
G41 D01 X5.0; Y65.0;X65.0;Y5.0;

X15.0;...... C10 tizro yarimgiq konari ¢ixarmaq iiglin 4-C10 kosimindon 6nco kontur hissoni kasmok
X5.0 Y15.0;Y25.0;
GO03 Y45.0R10.0;......... X buraxildi, ¢iinki X kosimi icra edilmadi.

GOl Y55.0; X15.0 Y65.0; X25.0; GO3 Y45.0 R10.0;
GOl Y55.0;X65.0 Y55.0;Y45.0;GO3 Y25.0 R10.0;
GOl Y15.0; X55.0 Y5.0; X45.0;

G03 X25.0 R10.0; GO1 X-10.0; GOO G40 Z200.0 ;
MOS ; Spindeli dayandirma

MO02 ; Programin sonu

3. V-CNC proqram tominati vasitasilo avtomatik proqramin tasviri

(1)CNC Coxfunksiyalt Dozgahin segilmasi = = e oo —p—

(2) material Olglisliniin se¢ilmasi

(3)alatlorin se¢ilmasi

(4)detal hissonin baslangic noqtosini
miayyanlosdirmak

(5)NC programmin giris verilonlori

(6) avtomatik rejimin doyisdirilmasi

(7)tsikli isosalma
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Qiymatlondirma testi

Qiymoatlondirma standart meyarlari Boli

Xeyr

T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. CNC MCT avtomatik programinin diizglin sokilds tortib edilmasi qaydasini
izah edo bildi?

. Certyoj detallarin1 oxuya bildi?

. Qrafik doqiqliyi ilo avtomatik programi dolmos soklindo yarada bildi?

. V-CNC program tominati vasitasilo avtomatik proqrami tasvir eds bildi?

. Dalma soklindo NC molumatlarini diizgiin qaydada tortib edo bildi?

DA W

*T/E (totbiq edilmadi) — Toalaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.
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4.Silindir formah avtomatik proqram
yaratmaq

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CAM S/W vasitasilo avtomatik programin diizgiin sokilds tortib edilmasi qaydasinin izahini;
2. Silindr formali NC verilanlorinin diizgiin tortib edilmasini bilocak.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat detal: 60mm x 100mm x 20mm

Avadanlhq va alatlar:
(1) CNC Coxfunksiyali Dozgah
(2) Frez bashgi
(3) Sonluq frez
(4) V-CNC

Movzu ild slaqgoli biliklor
1. Kasilma Sortlorinin Strukturu

1.1. Alot Se¢imi
Goriilon iso osason, ¢oxfunksiyali dozgahda frez basligi, sonluq frez, dolmo, zenkerloms, silindr,
yivagan va digar alotlordon istifads olunur.
1) Frez Bashgi
(Sokil 4.1-do gostorildiyi iizra, frezer kimi, frez basligi da genis sothi kasa bilir. Se¢imloar, kosik diametri,
enino maillik bucag1 vo spiral bucagi nazors alinaraq material vo is néviine uygun edilmolidir.

(Sokil 4.1) Frez Baghigi

2) Sonluq Frez
Somaorali vo effektiv kosim iiglin, sonluq frez detalin konfiqurasiyasi, kosmo effektivliyi vo kosim
miqdar1t nozoro alinaraq seg¢ilmolidir. Sonluq frezin diametri, tlgiiclorin sayi, iilgliciin uzunlugu,
burulma bucag vo digor materiallar miihiim rol oynayar.

1.2. Kasilmo Sortlorinin Secilmasi

1) Kosilmo Siiroti
Kosilma stirati (V), m/doq vo ya ft/doq araliginda alot vo detal arasindaki maksimum nisbi siiroto
istinad edir. Bu, alotin xidmot miiddati {i¢iin vacibdir vo detalin nahamarlig1 vo kosilmo nisboti daxil
olmagla osas doyisonlordon biridir. Sokil 4.3, coxfunksiyali dozgahda kosilmo sortlorini gostorir.
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(1) Frez Bashg:
Frez baslig1 osason bork metaldan hazirlanir. Materialdan, alotin diametrindon, iilgiiclorin say1 vo
sothin nahamarligindan asili olaraq, kosilma sortlori shamiyyatli deracads dayisir.
Sokil 4.1-do, frez basliginin iimumi kosilmo sortlori gostorilir. Otrafli molumat {igiin, hor bir
alotqayiranin kosilmo sorti iizro sokili vo har bir sirkotin ¢oxfunksiyali dozgahmin foaliyyoti vo
kosilma sortlori, standart malumatlart miioyyonlosdirmok ii¢lin nozors alinir.

(Sakil 4.1) Frez Basliginin Kosilmo Sortlori

. Kasilma Sorti
Artefakt Materiallar
Kosilmo siirati Verilmo
Karbonlu Polad 100~180 0.1~04
Legirlogsmis Polad 80~160 0.1~0.3
Cuqun 50~120 0.1~0.3
Cu, Al 150~400 0.1~0.5

(2) Sonluq Frez
Sonluq frez, asason tezkason poladdan hazirlanir, tezkoson polad va bark polad ils {izlonir. $akil 4.2-
da, sonluq frezin imumi kosilma sortlori gostorilir.

(Sakil 4.2) Sonluq Frezin Kosilmo Sorti

Artefa Materiallar Polad Cuqun
alotin Keyfiyyatlari Kosilmo siiroti Verilma Kosilmo siirati Verilma
Tezkoasan Polad 20~28 0.08~0.2 18~35 0.1~0.25
Sementlonmis Karbid 30~35 0.08~0.2 45~60 0.1~0.3

(3)Doalmo
Sokildo gostarildiyi kimi, direlin ucluq uzunlugu, “h” daqiqlikls desiklor agmagq ti¢iin aldo edilmolidir.
Bu diisturu totbiq edin: Hiindiirliik (h) = Dolma Diametri (d) x k.
Direlin ucluq uzunlugunu miioyyon etmok ti¢iin sabit “k”-dan istifado edin.
[mas]  10mm-lik standart dolmo diametri {izra ucluq uzunlugu no qodordir?
sol) h = Dalmo Diametri (d) x k=10 x 0.29 =2.9mm
Bununla bels, faktiki is zamani dalik direlin ucluq uzunlugundan daha derin olmalidir. Standart

dolmo tigiin “h”-1 %—ya vurun. Sakil 4.3-do dolmo, ¢ixartma lizro sortlor gdstorilir.

(Sokil 4.3) Dalmo, Cixartma tizro Kosilmo Sorti
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Alat va isin ndvii Palad Cuaun Al ‘
Dolmo Doracoa Kosilma Verilmo Kosilma Verilmo Kosilma Verilmo
Diametri Siirati Siirati Siirati
HSS 25 0.1--0.2 a2 0.2 3045 0.1~0.2
5--10
Karhid a0 0.15~0,25 42 0,2 50~80 0,25
Dalmo i . . - ~ -
HESE a5 0,25 25 0,25 50 0. 25
10~20
Karhid 50 0,25 20 .25 S0--100 025
HSS 25 0.3 25 0.3 50 025
20--50
Karhid 50 0.3 a0 0.3 80-~10:0 0,3
Cixartma Normal vivacan g8--12 8~12
Konusvari vivacan 58 58

Tacriiba certyoju

2— ¢ 12 Silindr

[ ™
20

25 50 25

Tacriiba marhoalalari

1. Certyoj detallarim1 oxuma

(1) Programim MCT kvadrat tipli standart modeli
(2)P/G ad1 va ya Sorhlor —Alotlar: Frez bashigi
diametri — Diametr ofseti, — Uzunluq

ofseti
(3) Tsiklotiiriilmoasi— Baglangicndqtoyaqayitma s
(ZRN) — Koordinat yerlogdirmo

— Osas texniki avadanliq —Alatls tochiz
etmo movqeyi —ATC Movgeyi —Alst
oriyentasiyast —Detalin sothindoki uc
hissoni kosmok {igiin alati doyigmok — Alotin
uzunluq ofseti— Spindelin saga firlanmasi
—Dogru yerlosdima —Soyuducunu ¢
baglatma —Kosmoys baglama — kasik L] HEE
darinliyi — Verilma 100mm/doq— Spindeli ‘
dayandirma —Alstin uzunluq ofseti — ' '
sondiiriilmo (Ofset doyari, tohliikasizlik {igiin % 50 %
alot uzunlugundan daha uzundur) —ATC

ofsetin logvi— Soyuducunu dayandirma

—Progqramin sonu.

30

30

9- #12 Counter Boraing

20
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o kasilmao sorti
Alot Nl?jifl?;lsi RPM Spindel \I:?irslliz‘,ig Ofset Nomrasi
4 Morkoazi Dalma TO1 1300 100 HO1
7 Dalma T02 700 70 HO02
12 Boring TO3 1300 60 HO3
M8%*1.25 T05 200 250 HO5

2. Qat1 modellasdirma vo NC informasiya mahsullari

(1) Asagidaki grafik {izra, qiraq hissoni kasmok
ticlin 10 sonluq frezden istifads edilon bir
program yazmag.

(2) Alat say1 1-dir vo alot ofset ndmrosi TO1-dir.

(3)Alat, programdan 200 mm yuxarida
yerlogir.

(4)Kosmo dorinliyi Smm-dir. Spindel RPM
1000-dir vo verilma nisbati 100 mm/daq-
dir.

3. Certyoj vasitasilo CNC Coxfunksiyali Dazgahi ilo bagh avtomatik proqram
(NC verilanlari) yaratmaq

O LT3 o e Program némrasi
G40 G49 G80;......... Alotin diametr ofseti, alstin uzunluq ofseti, hazir tsikl otiirtilmaosi
G28 GI91 Z200;......... Baslangic ndqtoys gayitma vo Artan omr

TO1 MO6;............... Alati doyisdirma

G54 GO0 G90 X25.0 Y30.0 S1300 MO3 ; .... Spindeli 1300rpm saat aqrabi istiqgamatindo firlatmaq
G43 710.0 HO2 MOS ; .......... alatin uzunluq ofseti, alotin ofset nomrasi HO1, Z100.0- dogru
harakat

G81 G99 Z-4.0 R3.0 F100;

X75.0;

G00 G49 G80 Z200.0 ;

MOS5;

G28 G91 70.0;

T03 MO06 ;

G00 G90 X25.0 Y30.0 S700 M03 ; G43 Z10.0 HO3 MOS ;

G73 G99 Z-23.0 R3.0 Q3.0 F70;

X75.0;

G00 G49 G80 7200.0;

MO5 ;

G28 G91 Z0.0 ;

T04 MO6 ;

G00 G90 X25.0 Y30.0 S1300 MO03 ; G43 Z10.0 HO4 MO8 ;

G86 G99 Z-5.0 R3. 0 F60 ;

X75.0;

GO0 G40 Z200.0; .ooveneiieiinn, Alatin diametr ofsetinin logvi
MOS 5 o Spindeli dayandirma

MO2Z 5 e Programin sonu
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Qiymoatlondirms testi

Qiymatlondirmo standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarin yerina yetirorkon:

1. CNC MCT avtomatik proqraminin diizgiin sokilde tortib edilmasi qaydasini
izah edo bildi?

2. Certyoj detallarimi oxuya bildi?
3. Qrafik daqiqliyi ilo manual programi burgu soklinds yarada bildi?
4. V-CNC proqram tominat1 vasitasilo manual programi tosvir eds bildi?

5. Burgu soklinds NC molumatlarini diizgiin qaydada tortib eds bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mogq soraiti ilo slagodar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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5. Kontur formah detali CNC MCT ils
kasmok

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CNC Coxfunksiyali dezgahin strukturunun dogru sokilds izahini;
2. CNC MCT vasitasila kontur formal1 detalin tohliikasiz sokilds kasilmasini bilacak.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat detal: 70mm x 70mm x 20mm

Avadanlhq va alatlar:
(1) CNC Coxfunksiyali dozgah
(2) Frez bashgi
(3) Sonluq frez
(4) Qisqac

(5) Cokic
(6) Naniuslu stangensirkullar

(7) Mikrometr

Movzu ild slaqgoli biliklor
1. Coxfunksiyali Dazgahin Strukturu

1) Coxfunksiyali Dozgah
Coxfunksiyali dozgah, Avtomatik Alot Dayisdiricisi (ATC) vo Avtomatik Palet Dayisdiricisinin
(APC) CNC frezrlomo masginina slavs olundugu mexanizms istinad edir. (Sakil 5.1-a baxin)

2) Bu, ekssentrik, yiv kasma, dolma, burma va ¢ixartma, eloco do diiz kesim iizra 3D kosimini idara
edir. Coxfunksiyali dozgah, saquli va {ifiiqi olmagla iki ndve ayrilir vo mexaniki emal faaliyystinin vo
masin foaliyyatinin mohsuldarligi ilo bagli nlimunalori gostarir.

(Sakil 5.1) Coxfunksiyali Dazgah (H vo D kompaniyast)
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2. ATC-nin strukturu

1) Avtomatik Alot Dayisdirici (ATC)
ATC, aloatlori doyison goldan vo homin alatlori saxlayan magazalardan ibaratdir. Magazadaki alstlo

spindeldoki alat dayigdirilir. Belo ki, alotin port ndmrasi operatorun toyin etdiyi ndmroadon fargli ola
bilor. Sokil 5.2 ATC-dir.

(Sokil 5.2) ATC (Avtomatik Alat Dayisdirici)

3) Alot Magazasi
Umumiyyatle, magazalar silindr vo zancir novlori iizra tosnif edilir. O climladen, iki ndv alst se¢imi
vardir.

3. CNC Masiminin Xiisusiyyatlori vo Tatbiqi

1) CNC Masininin Xiisusiyyatlori
Umumi masn aleti ilo operator gertyojlari oxuyur vo metodlari, kosilma sortlorini vo mexanizm {izra
alatlori miiayyan edir.
Buna baxmayaraq, CNC masini ilo, operator ¢ertyojlari oxuyur vo metodlari, yerlogsdirmani, kasilmo
sortlorini vo is liglin yararli alotlori programlagdirir. Son zamanlarda, miigtorilorin miixtolif ehtiyaclar
var vo texnologiya mohsullarin istifado miiddotini qisaltmaq {i¢iin siiratlo inkisaf edir, odur ki, kompleks
konfiqurasiyalarina malik bir ¢ox mohsul istehsal edilmalidir.
Eyni zamanda, siiratli iqtisadi inkisaf vo amok gabiliyyatli ohalinin vo miithandislerin olmamasi sobabi
ilo artan omok xorclori istehsal sisteminin avtomatlagdirilmasini siiratlondirir; bu halda, CNC masinlari
faydali ola bilar.

2) CNC Magininin Totbiqi
Hazirda, CNC masin1 biitiin soanayelords, eloco do mexaniki emal islorinde genis istifads olunur. Oncoki
giinlords, tamamile miirakksb konfiqurasiyalara malik mohsullarin istehsali iicilin totbiq edilorken, bu
giinlordo CNC maginlari daha ¢ox mohsuldarligi artirmagq ti¢iin istifads olunur.

4. CNC Sisteminin Konfiqurasiyasi

1) CNC sistemi, aparat tominati va proqram tominatindan ibaratdir. Aparat taminatina CNC masinin kuzasi,
servo, detektor, kompiiter vo interfeys sxemlori daxildir.

2) Program tominati, istehsal iizro CNC masimin idaro olunmasinda CNC molumatlarini yazmagq tigiin
biitiin lazimi faaliyyatlori shata edir.

3) Servo mexanizm
Servomexanizm, mitharrikin firlanma horakatino gors siirat vo yera oks istigamotdo verilmao xiisusiyyatino
malikdir vo girig ilo ¢ix1sa uygunlasir.
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Insan oli vo ayag1 kimi ¢alisan servomexanizm, mexanizm (Sokilini dagigliklo yénlondirmek {igiin
informasiya prosessorundan amrlor qobul edir.

O ctimlodon, NC servomexanizm eyni zamanda masinin siiratine va yerina nozarat etmoslidir.

APC, mexanizmin dayanma miiddatini qisaltmaq iiiin sokili avtomatik olaraq doyisir. Umumiyyatlo,
poddonlar salazkada doyisdirilir. Sakil 1 va 2-ci hissaya bdliiniir.

Tacriiba certyoju

1
A
|
| |
A
| w
- 10 -
l [ - 52 -]
I | 1
L (1 $ Il -
% |
|
o keosilma sorti
Alot Alotin Nomrasi RPM Spindel V§r1lm§ Ofset Nomrosi
— Nisboti
¢10-2 Ulglic TO1 1000 100 DO1/H02
Sonluq Frez

(Sakil 5.3) Tacriiba gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari
Tokar dezgahini manipulyasiya etmozdon qabaq, miiharriki va biitiin linglori yoxladiginizdan amin olun
va ehtiyac duyulan hissays yag totbiq edin.

"1 Istifads etmozdon qabaq masin alotlorini yoxlaym vo yagla tomin etdikdon sonra idaroetmoni

yoxlanigdan kegirin.

[l Formanizin qol vo ya asagi hissosinin kasici magina tutulmamasi ii¢iin diqqatli olun.

[ Sonluq frezerdan istifads ederken qoruyucu eynok taxilmalidir.

[J Yongarlar1 kenarlagsdirmaq ti¢iin, maftilli fircadan istifads etdiyinizo amin olun.

[J Masin islok vaziyyotds olduqda, heg vaxt siirati doyismayin.
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Tacritba marhoalalori

1. Certyoj detallarin1 oxuma

(1)Programmm MCT kvadrat tipli standart

modeli

(2)P/G ad1 va ya Sarhlar —Alatlar: Frez bagligi
diametri — Diametr ofseti, — Uzunluq

ofseti

(3) Tsikl  otiriilmasi  —Baglangic  ndqtoya
Koordinat
yerlogdirms — ©Osas texniki avadanliq
—Alostlo tochiz etmo movqgeyi —ATC
Movqgeyi —Alost oriyentasiyasi —Detalin
sathindaki uc hissoni kosmok fi¢iin alati
doyismok —Alstin  uzunluq ofseti—

qayitma (ZRN) —

Spindelin saga firlanmasi — yerlogdima

35

4-R8
- ‘) - _
([
o] 1|8
\I
Gs'5 30 30

2. Qati modellasdirma vo NC informasiya mahsullari

(1) Asagidaki grafik {izro, qiraq hissoni
koasmak {igiin 10 sonluq frezdan istifada
edilon bir program yazmag.

(2) Alat say1 1-dir vo alot ofset ndmrosi TO1-
dir.

(3) Alat, programdan 200 mm yuxarida
yerlosir.

(4)Kosma dorinliyi Smm-dir. Spindel RPM
1000-dir va verilma nisbati 100 mm/dag-
dir.
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3. Certyoj vasitasilo CNC Coxfunksiyali Dazgahi ilo bagh avtomatik proqram
(NC verilanlari) yaratmaq

O 1234 e Program nomrasi
G40 G49 G80;......... Alotin diametr ofseti, alotin uzunluq ofseti, hazir tsikl 6tiirtilmosi
G28 G91 Z200;......... Baslangic noqtoys qayitma vo Artan omr

TO1 MO6; ............... Aloti doyisdirmo

S1000 MO3; ............. Spindeli 1300rpm saat oqrobi istiqamatinds firlatmaq
G54 G90 GO0 X-10.0 Y-10.0; ..oeveneninnen... Miitlog movge: X-10.0 Y-10.0
710.0;

GO1 Z-5.0 F100; ..o, Z oxu tizorindo 5 mm-lik kosik. Verilmo nisboti 100 mm/dog-dir.
G41 D01 X5.0; Y65.0;

X65.0;Y5.0;

X5.0; Y55.0;

G02 X15.0 Y65.0R10.0;

GO01 X55.0;

G02 X65.0 Y55.0 R10.0;

GO1 Y15.0;

G02 X55.0 Y5.0 R10.0; GO1 X15.0;

G02 X5.0 Y15.0 R10.0;

GO1 X-10.0;

G00 G40 Z10.0

X35.0 Y35.0;

GO01 Z-4.0;

G41 Y43.0 DO1 ;

GO1 X17.0;

GO03 Y27.0 R8.0;

GO01 X27.0;

Y17.0;

GO03 X43.0 R8.0;

GO1 Y27.0;

X53.0;

GO03 Y43.0 R8.0;

GO01 X43.0;

Y53.0;

G03 X28.0 R8.0;

GO1 Y35.0;

GO0 Z200. ;

G40 .o, Alotin diametr ofsetinin logvi

MOS 5 o Spindeli dayandirma

MO2 ;e Programin sonu
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4. V-CNC proqram tominati vasitasilo manual proqramin tasviri

(1)
2)
)
(4)

()
(6)
(7)

CNC Coxfunksiyali dozgahin se¢ilmasi
material 6l¢iisiiniin se¢ilmasi

alotlorin segilmasi

detal hissenin  baglangic  noqtesini
miioyyaonlogdirmok

NC programinin giris verilonlori
avtomatik rejimin doyisdirilmasi

tsikli igosalma

5. Detali hazirlama

(1) Detal1 hazirlama

(1)Frez mongonads altitorofli formaya malik
detal1 sixmag.

A= 75mm over
B=75mm over
C=25mm over

(2) Detala ¢akiclo vurmaq

(3) Mangons movqgeyinds qurun, dayaq plitesi

1lo mohkom barkidin.

se[rmfmin(m|mwmn|m

— REHW “ai.. Orvfun FHEAM FEUR
M " B @ gug
o (@] ¢ 2

080 ::: ®

X -233208 V156601 Z-330846 FANUCOM (27 48 Teal: toollibtdn [Nt

SRVE HHD LR SELAS

6. Frez manganados altitorafli formaya malik detali sixmaq

, & \
Qoruyucu plito Paralel blok
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7. Kasici alotin secimi

(1) Kiiravi uclu Sonluq Frez: @ 12

(2) Sonluq frez kontur formali, eyni zamanda
imumi olaraq SKH materiallarinin
bork noviinden hazirlanmis yan vo alt
iilgiiclordon kasilon kvadrat detalda istifado
olunur, garanqus quyrugu soklindo detal
kasici alotlo 60°-1i siirligkon sothlor kasilir.

8. Frezrlomo masim vasitasilo kontur formah detalh kosmoak

(1) CNC Coxfunksiyali Dozgahin
Qurasdirilmasi

(2) Sonluq frez lizro spindeli igo salin

(3) Verilmo nisboati 90mm/mon olan sonluq
frezlo kasilon altitorofli formaya malik detal
iizorinds isare qoyun

(4) 900 rpm-lik spindeli igo salin, soyuducu
qurgunu yandirm, daxili vo xarici hissado
kobud kosim edin.

(5) Mikro holgs ilo 0.05mm-lik miisaidos
corgivasinda kosimi tamamlayin.

9. Jya vasitasilo detalda yiv acmaq

(1) Hor iki sothin kobud kosimi
tamamlandiqdan sonra, oy vasitasilo yiv

agilir.
(2) Normal yiv C0.2-dir.

10. Detalin ol¢iilmasi

(1) Yiv agdigdan sonra.

(2) Naniuslu stangensirkullarin detalini 6l¢iin.
5£0.1lmm, 16+0.1mm
60+0.Ilmm, 70+0.1mm
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Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarin yerina yetirarkon:
CNC MCT faaliyyst metodunun qurulusunu amin bir gokilds izah eds bildi?
Detal1 hazirlaya bildi?
CNCMCT moangonadas altiterofli formaya malik detalr sixa bildi?
Kasici alati se¢a bildi?

. CNCMCT vasitasils kontur formal detali tahliikasiz qaydada kess bildi?
Detal1 6lgo bildi?

T N

*T/E (totbiq edilmadi) — Toloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerino yetiro bilmadi.
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6. Dairo formali detalh CNC MCT ils
koasmok

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CNC MCT faaliyyst metodunun qurulusunun omin sokilds izahini;
2. CNC MCT vasitasila daira formali detalin tohliikasiz sokilds kosilmasini bilocak.

Tacriibs materiallar::
(1) Kvadrat detal: 70mm x 70mm x 20mm

Avadanhq v alatlor:
(1) CNC Coxfunksiyali Dozgah
(2) Frez bashgi
(3) Sonluq frez
@ Moangona

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. CNC Coxfunksiyali Dazgahin Strukturu
CNC masinda, hom alat vo hom do material mexaniki emal tizro harokot etmolidir. Kosmo nozarati

pozisiya yoniiniin nizamlanmasi, diiz kesim nozarati va kontur kasim nozarati iizra ndvlors boliiniir.
1) Pozisiya Yoniiniin Nizamlanmasi

A

Alotin Horokoti

(Sakil 6.1) Pozisiya Yoniiniin Nizamlanmast

Sakil 6.1-da gostarildiyi kimi, pozisiya yoniiniin nizamlanmasi an sads nazaratdir. Sadoco materialin
yerlogmasina nozarat edildiyi ti¢lin informasiya emali olduqca sadadir.
2) Diiz Kasim Nozarati

Diiz kasim nazaratinda, masin, hazirki mévqgedan toyin edilon ndéqtays dogru diiz xatt boyunca horakot

edir. Bu, asason tokar dozgahlarinin frezrloms vo yonma masinlarinda istifads olunur. (Sakil 6.2-da [diiz
kosim nozarati] gostarilir.

(Sokil 6.2) Diiz Kosim Nozarati
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3) Kontur Kosim Nozarati
Kontur kasim nazarati, kompleks ayrilori vo ya diiz xatlori kasmak vo eyni zamanda, har {i¢ oxa nazarat
etmok ti¢lin istifads edilo bilor. Sokil 6.3-do, daha ¢ox frezrlomadas istifads olunan kontur kasim nazarati
gostorilir. Hal-hazirda, bu nazarat formasi oksor CNC masinlarinda totbiq edilir.

A

(Sokil 6.3) Kontur Kosim Nozarati

4) Avtomatlasdirma vo CNC Coxfunksiyali Dozgah
Hazirda, sonaye kigik vo y aorta miqyasda istehsal olunan az sayda mohsullar {izrs siirotli doyisimdon
kecir. O citimlodon, istehsalda yiiksok doqiqlik tolob olunmaqla borabar, is¢i xorclori do artdigi {i¢iin
getdikco daha ¢ox istehsalgr avtomatlasdirma sistemino yonolir. Yiiksok somoroli istehsal sistemi
qurmagq ticiin CNC masginlarina digqgoti yonoldorok avtomatlagdirma sistemini tanitdirmaq vacib hal
alir.

(1) DNC
DNC, birbasa ododi nozarat demokdir ki, burada CNC masini xarici kompiiter vasitosilo idars olunur.
Xarici kompiiterds yazilan NC proqrami, daxili yaddasdan istifado etmodon CNC masinina kogiiriiliir
vo mexaniki emalin totbiqi ii¢lin igo salinir.

(2) FMC
FMC (Cevik Emaledici Bolmo)-don istifado etmoklo, hotta kicik sirkotlor do is¢i xorclorini azaldib
foaliyyot normasini artiraraq asagi xorclo FMS-don faydalana bilor.
FMC mexaniki emali]. FMC, c¢oxfunksiyali dozgahin gabaqcil formasidir. CNC tokar dozgahinin
foaliyyotinin vo sonluq frezin mexaniki emalinin miimkiin oldugu tokar emali dozgahi, tokar
dozgahindan hazirlanan FMC no6vii olaraq adlandirila bilor. (Sokil 6.4-0 baxin)

(Sokil 6.4) FMC

(3) FMS
FMS (Cevik Emaledici Sistem) verilmo normasina, mexaniki emala, tochiz iizro montaja nozarot
etmok ii¢iin CNC masmlarmi, robotlari, APC, ATC, AGV (Avtomatlasdirilmis Istiqamotlondirici
Vasito) qurgularini morkozi kompiiter vasitosilo idaro edir vo bazarin siiratli doyisimino qarsiliq vera
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bilir. Belo ki, bu da FMS-i ki¢ik miqdarda toplu istehsala uygunlasdirir. Sokil 6.6-da gosterilon, hamin
sahoyo aid [5-torofli FMS xaotti]-dir.

(4) CIMS
CIMS (Kompiiter inteqrasiyali Istehsalat Sistemi) on genis yayilmis zavod avtomatlasdiriima
qurgusudur va biitlin FMS-3 va bir ne¢a zavodlarin idaraetms sistemlorine nazarat edon yeni istehsal
sistemidir.

Tacriiba ¢ertyoju

;
19 H——
o kasilmoa sorti
Alat Alatin Nomrasi RPM Spindel Ve.rllm? Ofset Nomrasi
Nisboti
¢10-2 Sonluq Frez TO1 1000 100 DO1/HO02
Ulgiicii

(Sakil 6.5) Tacriiba gertyoju

Tacriibs tohliikesizliyi vo ehtiyat tadbirlari

Tokar dezgahini manipulyasiya etmozdon qabaq, miiharriki va biitiin linglori yoxladiginizdan omin olun

va ehtiyac duyulan hissays yag totbiq edin.

@ Iistifado etmozdon gqabaq masin alotlorini yoxlayin va yagla tomin etdikdon sonra idaroetmoni
yoxlanigdan kegirin.

(@ Formamzin qol vo ya asag1 hissesinin kosici masia tutulmamast iigiin diqqgotli olun.

(® Sonluq frezerdon istifade ederken qoruyucu eynok taxilmalidir.

@ Masin islok voziyyotds olduqda, heg vaxt siirati doyismayin.
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Tacriibo marhoalalori

1. Certyoj detallarin1 oxuma

(1)P/G ad1 va ya Sorhlar —Alatlor: Frez basligi
diametri — Diametr ofseti, — Uzunluq

ofseti g
(2) Tsikl  otiirtilmasi  —Baglangic  ndqtoye
qayitma (ZRN) — Koordinat ~

yerlosdirma — Osas texniki avadanliq
—Alstlo tochiz etmo movqgeyi —ATC
Movqgeyi —Alst oriyentasiyast —Detalin
sothindoki uc hissoni kosmok iic¢iin aloti

70
[N

doyismok o
(3) Tsikl  otiirtilmasi  —Baglangic ndqtoye

qayitma (ZRN) — Koordinat w

yerlosdirme — Osas texniki avadanliq

—Alstlo tochiz etmo movqgeyi —ATC 10
Movqgeyi —Alst oriyentasiyast —Detalin

sothindoki uc hissoni kosmok iic¢lin aloti

doyismok —Alotin  uzunluq ofseti—

Spindelin ~ saga  firlanmasi —Dogru ‘L
yerlosdimo ~ —Soyuducunu  baslatma
—Kosmoys baslama — keosik dorinliyi
— Verilma 100mm/daq— Spindeli
dayandirma —Alotin uzunluq ofseti —
sondiiriilme  (Ofset dayeri, tohliikesizlik
iiclin alot uzunlugundan daha uzundur)
—ATC ofsetin logvi—  Soyuducunu
dayandirma —Proqramin sonu.

20

2. Qati modellasdirma vo NC informasiya mahsullari

(1) Asagidaki grafik {izro, konar hissoni kasmok
ticlin 10 sonluq frezden istifads edilon bir
program yazmag.

(2) Alat say1 1-dir vo alat ofset nomrosi TO1-dir.

(3)Alat, programdan 200 mm yuxarida
yerlosir.

(4)Kosmo dorinliyi Smm-dir. Spindel RPM
1000-dir va verilmo nisbati 100 mm/dag-
dir.
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3. Certyoj vasitasilo CNC Coxfunksiyali Dazgahi ilo bagh avtomatik proqram
(NC verilanlari) yaratmaq

(O B Program ndmrasi
G40 G49 G8O0;......... Alotin diametr ofseti, alotin uzunluq ofseti, hazir tsikl 6tiirtilmosi
G28 GI91 Z200;......... Baslangic ndqtoys gayitma vo Artan omr
TO1 MO6; ....c.cn....... Alati doyisdirma
S1000 MO3;............. Spindeli 1300rpm saat aqrabi istiqamatinds firlatmaq
G54 GO0 G90 X-10.0 Y-10.0;..cvveenennnnn. Miitlog mévge: X-10.0 Y-10.0
710.0;
GO1 Z-50 F100; .....cooenennn.n. Z oxu iizorindo 5 mm-lik kosik. Verilmo nisboti 100 mm/doag-dir.

G41 X5.0 D01 ;
Y65.0; X650; Y50; X5.0;
Y28.0;X47.0; Y42.0; X50; Y550;

G02 X15.0 Y65.0 R10.0;

GO01 X25.0;

GO03 X45.0 R10.0

GO1 X55.0;

G02 X65.0 Y55.0 R10.0;

GO1 Y45.0;

GO03 Y25.0 R10.0;

GO1 Y15.0;

G02 X55.0 Y5.0 R10.0; GO1 X45.0;

G03 X25.0 R10.0;

GO1 X15.0;

G02 X5.0 Y15.0 R10.0;

GO01 Y35.0; X475;

GO03 X225 R12.5; X475 R12.5;

GO0 Z200.0 ;G40 ;

MOS 5 o Spindeli dayandirma

MOZ ;e Programin sonu
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4. Frezrlomo masim vasitasilo trapes profilli ganov formali detalh kasmok

(1) CNC Coxfunksiyall Dozgahin
Qurasdirilmasi

(2) Sonluq frez iizra spindeli iso salin

(3) Verilmo nisbati 90mm/mon olan sonluq
frezlo kosilon altitorafli formaya malik detal
iizorinds igare qoyun

(4) 1000 rpm-lik spindeli iso salin, soyuducu
qurgunu yandirin, daxili vo xarici hissado
nahamar koasim edin

(5) Mikro holgo ilo 0.05mm-lik misaido
corgivasindo kosimi tamamlayin.

(6) Nahamar kosim edin vo Ol¢lin vo kosimi
bitirin, tamamlanmis 6l¢iinii yoxlayin.

(7) Digor torafi diizoldin, altitorafli kesim edin.

5. Detalin ol¢iilmosi

(1) Yiv ag¢digdan sonra.

(2) Naniuslu stangensirkullarin detalini 6l¢iin
5+#0.1mm 23+0.Imm
60+0.1lmm 70+0.1mm

Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirmo standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirarkon:

CNC MCT faaliyyst metodunun qurulusunu amin bir sokilds izah eds bildi?
Detal1 hazirlaya bildi?

CNCMCT mongonado altitorofli formaya malik detali sixa bildi?

Kosici aloti se¢a bildi?

CNCMCT vasitasila daira formali detali tohliikosiz qaydada koso  bildi?
Detali 6lgo bildi?

S kL=

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mosgq soraiti ilo olagodar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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7. Dalmo formah detali CNC MCT ils
koasmok

Isin moaqsadi: T2loba bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CNC MCT faaliyyot metodunun qurulusunun omin sokilds izahini;
2. CNC MCT vasitasilo dolmo formali detalin tohliikesiz qaydada kosilmosini bilocok.

Tacriibo materiallari:
(1) Kvadrat detal: SM20C 75mm x 75mm x 25mm

Avadanlhq va alatlor:
(1) CNC Coxfunksiyali dozgah
(2) Frez bashgi
(3) Sonluq frez
(4) Mongona
(5) Cokic
(6) Naniuslu stangensirkullar
(7) Mikrometr

Movzu ild slaqgoli biliklor

1. Coxfunksiyalh Dazgahin Proqramlasdirma Strukturu

1) Sifir Noqtesi vo Koordinatlar
Programlasdirmada qarisighigin qarsisini almaq ticlin mexaniki oxlar vo horokot isarolori eyni
olmalidir. Horokot edon aslindo sokil vo spindle olsa belo, detalin sabit voziyyatds olub alotin horokot
etdiyini forz edorok bir proqram yazmalisiniz.

2) Programin Baslangic Mdvqeyi
Programlasdirma {i¢iin, programin baslangic moévqgeyini qurmalisiniz. Qrafiko osaslanaraq, bir
programi asanligla yazmaq ti¢iin baslangic movqe nadir hallarda segilir. Sokil 7.1-do gostorildiyi

kimi, baglangic mdvqe adoton (a) ndqtesinds yerlosdirilir, lakin (b) ndqtesindo do yerlosdirilo bilar.
(E0.0, Y50.0) kil

(Sakil 7.1) Mexanizmin Koordinat Sistemi
3) Miitlaq va Artan Koordinatlar
(1) Miitloq Koordinatlar

GO0 X_ Y Z;

Baslangic ndqtaden, cari ndqte miitloq doyerlorls ifads edilir. Son ndqte avvelcodon miioyyaon edilmis
koordinatlarla yonlondirilir. G90 kodu yonlondirms ii¢iin istifads olunur.

(2) Artan Koordinatlar

GOl X Y Z;

Ovvoalki ndqtodon, cari ndqto artan doyarlarle ifads edilir. Isara, baslangic néqtadon son ndqtonin
istigamotine géra milayyan edilir. G91 kodu yonlondirms ti¢lin istifads olunur. (Sokil 7.2-do miitlaq
va artan amrlor gostarilir.
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2. Proqram Konfiqurasiyasi

1) Hazirlhq

Y
|
Son Noqta
T }\\
i
; JE 2 S e e oot Baslangic
10 :r | Noqto
1 [ I |

G90 GO0 X30.0 Y20.0;
G91 GO0 X-20.0 Y10.0;

(Sakil 7.2) Yonlondirme Metodu

(Sakil 7.1-da, goxfunksiyali dozgah proqraminda istifado olunan hazirliqlar géstorilir. Bazi funksiyalar,
CNC tokar dozgahinda olanlar ilo eynidir.

(Sakil 7.1) Coxfunksiyali Dazgah iizro Hazirliq Kodlar

Kod Qrup Funksiya
* GO0 Yerlosdirmo
GO1 ol Xatti interpolasiya
G02 Dairavi interpolasiya CW
GO03 Dairoavi interpolasiya CCW
G04 Dayanma
G10 00 Proqramlasdirila bilon giris verilonlori
Gll1 Proqramlasdirila bilon girig verilonlorinin logv rejimi
G17 Xp Yp miistovisinin se¢imi
GI18 02 Zp Xp miistovisinin se¢imi
GI19 Yp Zp miistovisinin se¢imi
G20 06 Ing {izra giris
G21 mm lizra giris
G27 Baslangic movqeyo qayidisin yoxlanilmasi
G28 Baglangic movqgeyo gayitma
G29 00 Baslangic mévqgedon qayidis
G30 2-ci, 3-cli va 4-cii baglangic noqtalara gayitma
G31 Buraxma funksiyasi
* G40 R alot uclugu kompensasiyasinin logvi
G41 07 R alot uclugunun sol kompensasiyasi
G42 R alot uclugunun sag kompensasiyasi
G43 08 Alatin uzunluq kompensasiyasi + istigamot
G44 Alatin uzunluq kompensasiyasi - istiqgamat
G45 00 Alot ofsetinin artmasi
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G46 Alot ofsetinin azalmasi
G47 00 Alat ofsetinin ikiqat artmasi
G48 Alat ofsetinin ikiqat azalmas1
*(G49 Alatin uzunluq kompensasiyasinin logvi
* G54 Detalin koordinat sistemi iizro se¢im 1
G55 Detalin koordinat sistemi {lizra se¢im 2
G56 14 Detalin koordinat sistemi izra se¢im 3
G57 Detalin koordinat sistemi lizra se¢im 4
G58 Detalin koordinat sistemi {izra se¢im 5
G59 Detalin koordinat sistemi {izra se¢im 6
Go61 Tam dayandirma rejimi
G62 15 Bucaglarin avtomatik olaraq yenidon nizamlanmasi
G63 Cixartma tisulu
*xG64 Kosmo tisulu
G65 00 Makro ¢agirig
G66 12 Makro ¢agiris iisulu
*xG67 Makro ¢agirig iisulunun lagvi
G68 16 Koordinatin firlanma harakati
*xG69 Koordinatin firlanma harokatinin logvi
G73 Dalmo tsikli
G74 Cixartma tsikli iizrs tsiklometr
G76 Doqiq yonma tsikli
*G80 Hazir tsikl 6tiiriilmasi / xarici omoliyyat funksiyasinin logvi
G81 Dolmo tsikli - yonma tsikli vo ya xarici amsliyyat funksiyasi
G82 09 Dolmo tsikli vo ya yonma tsikli lizra tsiklometr
G83 Dalma tsikli
G84 Cixartma tsikli
G85 Yonma tsikli
G86 Yonma tsikli
G87 Geri yonma tsikli
G88 Yonma tsikli
G89 09 Yonma tsikli
*G90 03 Miitloq omr
*(G91 Artan omr
G92 qurdmg_t 51§tem1 konstruksiyasinin qurulmasi vo ya maksimum
00 spindel siiratindo fiksator
G92.1 Detalin koordinasiyasinin avvalcadon qurasdiriimasi
*(G94 05 Hor daqiqgo tizra verilmo
G95 Hor firlanma tizra verilmo
G96 13 Sabit soth siiratine nozarat
*xG97 Sabit soth siiroting nozarotin logvi
*(G98 10 Hazir tsiklds ilkin ndqtoys qayitma
G99 Hazir tsikldo R ndqtesine qayitma
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(1) %: Miiharrik iso salindigda, masin hazirlq rejimine daxil olur.
(2)Siyahiya alinmamus funksiyalar yonlendirildikds, siqnal soniir. (P/S 10)

(3)Eyni qrupda iki vo ya daha ¢ox G kodlar1 yonlondirilarse, sonuncusu aktiv olacaqdir.

Eyni blokda iki va ya daha ¢cox G kodlar1 yonlondirils bilar.
y y y
2) Alt Funksiya

Alt funksiyalar iizro mexanizmi idare etmok iiclin asagidaki M kodlar istifads edilir. (Sokil 7.2-ds,

coxfunksiyali dozgahda istifads olunan alt funksiyalar gostorilir.

(Sokil 7.2) Miixtolif Funksiyalar

Kod Funksiya

MO0 Programin dayandirilmasi

MO1 Fakultativ dayandirma

MO02 Programin sonu

MO3 Spindelin firlanmasi (CW : saat aqrabi istiqamatindo)
M04 Spindelin firlanmas1 (CCW : saat aqrobinin oksi istiqgamotindo )
MO5 Spindeli dayandirma

MO06 Alati doyigdirmo

MO8 Soyuducu qurgunu yandirma

M09 Soyuducu qurgunu séndiirma

MI19 Spindelin orientasiyasi

M30 Programin sonu & yenidon qurmaq

M48 Spindelin yenidon nizamlanmasinin lagvi OFF

M49 Spindelin yenidon nizamlanmasinin logvi ON

M98 Alt programa girig etmoak

M99 Alt programi baglamaq

3)Spindelin Funksiyasi
Dord vo ya daha az rogomlo verilo “S” - RPM spindeli gostorir.

O climlodon, M03 vo ya M04 firlanma istigamatini yonlondirmok {i¢iin istifado edilmolidir. Masoalon,

S1300 MO03; Spindelin 1300rpm saat oqrabi istigamotindo firlandigini gostorir.
4) Verilmo Funksiyast

Umumiyyotlo, coxfunksiyali dozgahda G94-dan istifado olunur. Bununla belo, miiharrik iso salindig
zaman bu, parametrdo miioyyon edilir. Belo ki, G94 buraxilir. Mosalon, F200; verilmo normasimnin 200

mm/doq oldugunu gostarir.
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Tacriiba certyoju

“ #8 =4 u
= i
I | V] I
=
ot
o kasilmo sorti
Alatin . . S . .
Alat N . RPM Spindel Verilma Nisbati Ofset Nomrasi
Nomrasi
010-2 sonluq frez TO1 1000 100 DO01/HO1
3 morkozi dolmo T02 1300 100 HO02
08 dolma T03 800 100 HO3
Aqu morkozi T21 500

(Sakil 7.3) Tacriiba gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat tadbirlari

Tokar dozgahini manipulyasiya etmozdon qabaq, miiharriki va biitiin linglori yoxladiginizdan omin olun
va ehtiyac duyulan hissays yag totbiq edin.

@ Istifado etmozdon gqabaq masin alotlorini yoxlayin vo yagla tomin etdikdon sonra idaroetmoni
yoxlanigdan kegirin.

(2 Sonluq frezerdon istifads edorken qoruyucu eynok taxilmalidir.

(3® Yongarlar1 konarlasdirmag iigiin, maftilli fircadan istifads etdiyinizo omin olun.
(@ Masm islok voziyyatda oldugda, heg vaxt siirati doyismayin.
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Tacritba marhoalalori

1. Certyoj detallarin1 oxuma

(1)P/G ad1 va ya Sorhlor —Alotlor: Frez bagligi a2
diametri — Diametr ofseti, — Uzunluq a_ w0
ofseti, a

(2) Tsikl  otiiriilmoasi  —Baslangic  noqtoya < T | “
gayitma (ZRN) — Koordinat A \—r 5/
yerlogdirms — ©Osas texniki avadanliq T AT
—Alotlo tochiz etmo mévqeyi —ATC AT LY TELTY T e
Movgeyi —Alost oriyentasiyasi —Detalin A _)Z;j L -
sothindoki uc hissoni kesmok iiciin alati Py =
doyismok 7 ) @ 2] 5

4| 8 15 6
1
70

2. Qati modellasdirma vo NC informasiya mahsullar:

(1) Asagidaki grafik {izro, konar hissoni kasmok
tclin 10 sonluq frezden istifads edilon bir
program yazmag.

(2) Alat say1 1-dir va alat ofset nomrasi TO1-dir.

(3)Alat, programdan 200 mm yuxarida
yerlosir.

(4)Kosma dorinliyi Smm-dir. Spindel RPM
1000-dir va verilma nisbati 100 mm/dag-
dir.
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3. Certyoj vasitasilo CNC Coxfunksiyali Dazgahi ilo bagh avtomatik proqram
(NC verilanlari) yaratmaq

O 1234 Program némrasi

G40 G49 G8&O; ......... Alstin diametr ofseti, alotin uzunluq ofseti, hazir tsikl otiiriilmasi

G28 G91 Z0.0;......... Baslangic noqtoys qayitma vo Artan omr

T02 MO6; ..cevnennen Alati dayisdirmo

S1300 MO3; ............. Spindeli 1300rpm saat oqrobi istiqgamotinds firlatmaq

G54 G90 GO0 X35.0 Y40.0; ..eevvvvvnnnnennen Miitlog mévge: X-10.0 Y-10.0

G43 HO02 Z100.0; ...cocvenennt. alatin uzunluq ofseti, alatin ofset ndmrosi HO1, Z100.0-0 dogru horokat

G81 G99 Z-3.0 R5.0 F100; ...ovvveniniiiiinan Z oxu iizerindo 3 mm-lik kosik. Verilmo nisboti 100 mm/dag-dir.
G40 G80 GO0 Z200.0;

G28 G91 Z70.0;

T03 MO06; S800 MO3 ;
G43 HO03 710.0;
G73 G99 Z-23.0 R5.0 Q3.0 F100;
G49 G80 GO0 Z200.0;
G28 G91 70.0;
TO1 MO06;S1000 MO3 ;
G00 X-10.0 Y-10.0; Z10.0;
GO01 Z-5.0 F100;
G41 D01 X4.0;
GO1 Y60.0;
X25.0 Y66.0;
X35.0;
G02 X66.0 Y57.0 R90.0;
GO1 Y30.0;
X60.0 ;
GO03 Y14.0 R8.0;
GOl X64.0;
Y4.0;
X39.0;
G02 X34.0 Y9.0 R5.0;
G03 X20.0 R7.0;
GOl Y4.0; X12.0;
X4.0 Y7.0;
Y66.0;
X66.0; Y4.0;
X-10.0;
G49 GO0 750.0;
X35.0 Y40.0;
G43 710.0 HOT ;
GO1 Z-4.0 F100;
G41 D01 X42.0;
GO1 Y53.0;
G03 X28.0 R7.0;
GO0l Y47.0; X25.0;
GO03 Y33.0 R7.0;
GOl X28.0; Y27.0;
GO03 X42. R7.0;
GO1 Y33.0;
X45.0;
G03 Y47.0 R7.0;
GOl X35.0;
G49 GO0 Z200.0;
MOS 5 o Spindeli dayandirma
MO2 5 Programi sonu
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4. Frezrlomo masim vasitasilo trapes profilli ganov formaya malik detah
kasmok

(1) CNC Coxfunksiyalt Dozgahin
Qurasdirilmasi

(2) Sonluq frez lizro spindeli igo salin

(3) Verilmo nisbati 90mm/mon olan sonluq
frezlo kosilon altitorofli formaya malik
detal lizorindo isare qoyun

(4) 1000 rpm-lik spindeli igo salin, soyuducu
qurgunu yandirin, daxili vo xarici hissado
nahamar kosim edin

(5) Mikro holgo ilo 0.05mm-lik miisaido
¢or¢ivasinda kosimi tamamlayin.

(6) Nahamar kosim edin vo 0Ol¢lin vo kosimi
bitirin, tamamlanmis 6l¢iinii yoxlayin.

(7) Digor torafi diizoldin, altitorafli kesim edin.

5. Detalin ol¢iilmasi

(1) Yiv ag¢diqdan sonra.

(2) Detal1 6l¢iin.
4+£0.lmm  20+0.lmm
62+0.Imm, 70+0.1mm

Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. CNC MCT faaliyyot metodunun qurulusunu ominlikls izah edo bildi?

2. Detal1 hazirlaya bildi?

3. CNC MCT mongonada altiterofli formaya malik detali sixa bildi?

4. Kosici alati se¢o bildi?

5. CNC MCT vasitesils kontur formali detali tohliikesiz qaydada koss bildi?
6. Detal1 6l¢o bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mosgq soraiti ilo olagodar olaraq mosqi yerino yetiro bilmadi.
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8. CNC MCT ils silindr formada
koasmok

Isin maqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CNC MCT faaliyyst metodunun qurulusunun aminlikls izahin;
2. CNC MCT vasitasilos silindr formali detalin tohliikasiz qaydada kesilmasini bilacak.

Tacriiba materiallari:
(1) Kvadrat detal: 62mm x 70mm x 18mm

Avadanlhq va alatlar:
(1) CNC Coxfunksiyali dozgah
(2) Frez bashgi
(3) Sonluq frez
(4) Mongona
(5) Cakic
(6) Naniuslu stangensirkullar
(7) Mikrometr

Movzu ild alaqgoli biliklor
1. Coxfunksiyal dozgahin qurulusu

1) Yerlosdirmo
GO0

GO0 |
Go1

] X Y 2

(1) GO0, alati toyin edilmis noqtoys dagimagq iigiin istifado olunur. Miitloq koordinatlarla, homin alat
X, Y vo Z oxlar1 lizorindos tayin olunan noqtalors dogru harakot edir. Artan koordinatlarla iss alotin
mdvqeyi, cari mévqeyina doyarlar slave etmoklo miioyyan edilir. (Sakil 8.1-do gostarildiyi kimi,
yerlogdirma {izra xatti vo ya qeyri-xatti ndvlorden istifads olunur.

(2) Xotti Interpolasiya: Verilma nisbati gargivasinda, alot diiz istiqamat alur.

(3) Qeyri-Xotti Interpolasiya: Hor bir ox, aloti qeyri-xotti zolaq iizerindo horokat etdirmok iigiin
pozisiyani sarbast sokildo miioyyan edir.

“)

Xatti Yerlosdirma

T <" Alatin Baslama Noqtasi

Alstin Dayanma Noqtasi Qeyri-Xatti Yerlosdirmoa

(Sokil 8.1) Xatti Yerlogdirma va Qeyri-Xotti Yerlogdirma
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[mas]  Asagidakilart miitloq vo artan omrlorlo programlagdirmagq tigiin G00-dan istifads edin.

sol) Miitloq:  G90 GO0 X50.0 Y60.0;

Artan: G91 GO0 X-50.0 Y30.0;
2) Xotti interpolasiya
Ga0
GOl |x Y_ 7 F
391 - - - =

Diiz xott iizorindo, alotin cari ndqtodon toyin edilon ndéqtoys horokot etmosi tigiin GO1-don istifado edin.
Miitloq vo artan omrlor alotin horokot mosafosini, nisbatini v istigamotini miioyyon etmok tigiin istifado
edils bilar.

[mos] Asagidakilart miitloq vo artan omrlorlo proqramlasdirmaq tigiin GO1-don istifado edin.

L

Son Noqtad

a0

La Baslangic Noqta

e X

I 50

sol) Miitloq: G90 GO1 X50.0 Y15.0 F100;
Y30.0;
X0.0 Y50.0;
Artan:  G91 GOl X50.0 Y0.0 F100;
Y15.0;
X-50.0 Y20.0;

3) Dairovi Interpolasiya
GOZ

]}( ¥ |R— IF:
iR et e T O

X,Y miistavisindoki qovs

{12

R
X i | o
X miistovisindoki qdvs | | X 7 [fe HE =

GOZ R
] Y z | — | o
el = = i m  T—

(1) Baslangic ndqtodon son ndqtoys qoder olan masafods R radiusuna malik dairs yaradirilir. Saat
oqrobi istigamatinds kasim tigiin GO2 istifads olunur, lakin saat aqrobinin oksi istiqamatinds kasim
ti¢iin isa GO3 istifads olunur.

Y,Z miistovisindaki qovs
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(2) s Plam Se¢imi (G17, G18, G19)

(3) Umumiyyatlo, miiharrik islok vaziyyatdo olarkon, toyin edilon grafik G17 miistavisi iizorindadir.
Ogor dairovi kosim iciin forqli miistovi istifade olunarsa, miistovi se¢cimi amrlorine uygun
secilmalidir. (Sakil 8.2-ds dairavi interpolasiyanin istiqgamati gostarilir.

Dairovi Interpolasiya iizra Is Plan1 Segimi
G17 X-Y Miistavisi
GI18 Z-X Mistavisi
G19 Y-Z Mistavisi
Y x
£
Goa N}H
X A | i
G17 G518 19

(Sokil 8.2) Dairavi Interpolasiyanin Istigamoti

(4) Dairovi Interpolasiya Omri

[mas] Baslangic noqtesinden baslayib A ndqtesinds biton bir proqram yazin. Miitlaq vo artan
metodlardan istifads edin.

sol) (a) Miitloq

(b) Artan

i) R Dairasi 1) R Dairasi
G91 GO1 X20.0 F100;

G90 GO1 X20.0 F100;
Y25.0;
G02 X40.0 R10.0;

G03 X60.0 Y45.0 R-20.0;
G02 J20.0 ; G02 J20.0;

i) [ vo J Dairasi
G90 GO1 X20.0 F100;
Y25.0;
G02 X40.0 110.0;

G03 X60.0 Y45.0 120.0;

GO02 J20.0;

Y25.0;

G02 X20.0 R10.0;

ii) [ vo J Dairosi

GO03 X20.0 Y20.0 R20.0;

G91 GO1 X20.0 F100;
Y25.0;
G02 X20.0 110.0;
G03 X20.0 Y20.0 120.0;

G02 J20.0;
'
s
=] K
i f,% P
A Point
|
__T 20 20 20
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4) Helikoidal Kosim

Go2 R
X_ Y {

— }z F
G03 g ==

X : Dairovi interpolasiya iizro X oxu lizorindo son néqto

Y : Dairovi interpolasiya lizro Y oxu iizorindo son noqto

Z : Diiz interpolasiya {izro Z oxu iizorindo son noqto

R : Radius

I : Baglangic ndqtos ilo morkozi ndqto arasindaki X istiqgamati tizro mosafo

J : Basglangic noqto ilo morkozi ndqto arasindak: Y istigamoti {izro mosafo
F : Verilmo nisboti (mm/doq). Adoton dairovi interpolasiya tizro

Tacriiba ¢certyoju

62

pa—
A0

(Sakil 8.3) Tacriiba certyoju

Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat tadbirlari

Tokar dozgahini manipulyasiya etmozdon qabaq, miiharriki va biitiin linglori yoxladiginizdan omin olun

va ehtiyac duyulan hissays yag totbiq edin.

(D Istifado etmozdon qabaq masin alotlorini yoxlaym vo yagla tomin etdikdon sonra idaroetmoni
yoxlanigdan kegirin.

(@ Formamzin qol vo ya asag1 hissosinin kasici masina tutulmamast iiciin diqqgotli olun.

(® Sonlugq frezerdon istifada edorkon goruyucu eynok taxilmalidir.

@ Yongarlar1 konarlasdirmag iigiin, moftilli fircadan istifads etdiyinizo amin olun.

(® Masm islok voziyyatda oldugda, heg vaxt siirati doyismayin.
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Tacriiba marhoalalori

1. Certyoj detallarin1 oxuma

(1)P/G ad1 vo ya Sorhlor —Alatlor:
Frez bashgr diametri — Diametr
ofseti, — Uzunluq ofseti,

(2) Tsikl

otiirtilmosi

—Baglangic

noqtoys qayitma (ZRN)

— Koordinat yerlogdirms — Osas
texniki avadanliq —Alstlo tochiz
etmo movgeyi —ATC Movgeyi

26 24 Sf:?
R35 v
o & 5
“'e 6.5
5 : ;_

|15 15|

—Alat oriyentasiyasi —Detalin T 13 l
sathindaki uc hissoni kosmok {i¢iin Al ] — <l
alati doyismak . Q ©
X YRR
| =
T
4 62
10
o kasilmo sorti
Alat Aloatin Nomrasi RPM Spindel Verilma Nisbati Ofset Nomrasi
?10-2 sonluq frez TO01 1000 100 DO01/HO1
3 morkozi dolma T02 1300 100 HO02
08 dolmo TO3 800 100 HO3
Aqu morkazi T21 500

2. Qat1 modellasdirmo vo NC informasiya obyektlori

(1) Asagidaki grafik iizro, konar hissoni kasmok
tclin 10 sonluq frezden istifads edilon bir
program yazmag.

(2) Alst say1 1-dir vo alat ofset nomrasi TO1-dir.

programdan 200 mm yuxarida

(3) Alat,
yerlosir.

(4)Kosmo dorinliyi Smm-dir. Spindel RPM
1000-dir va verilma nisbati 100 mm/dag-

dir.
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3. Certyoj vasitasilo CNC Coxfunksiyali Dazgahi ilo bagh avtomatik proqram
(NC verilanlari) yaratmaq

L0 0 P Program némrasi

G40 G49 G8O; ......... Alotin diametr ofseti, alotin uzunluq ofseti, hazir tsikl 6tiirilmosi

G28 G91 Z0.0; ......... Baslangic noqtays gayitma vo Artan omr

TOl MO6;............... Alati dayisdirmo

S1300 MO3 ; Spindeli 1300rpm saat aqrabi istigamatindo firlatmaq

G54 G90 GO0 X30.0 Y35.0; cevvvvvvnannnn. Miitlag mévqe: X30.0 Y35.0

G43 HO02 Z10.0; ...oevnne. alotin uzunluq ofseti, alotin ofset ndmrasi HO1, Z100.0-0 dogru harokot
G81 G99 Z-3.0 R5.0 F100; ....cvvvvviiiiiinennn, Z oxu iizerindo 3 mm-lik kasik. Verilma nisbati 100 mm/doag-dir.
G49 G80 GO0 Z100.0;

G28 G91 Z20.0;

T03 MO6 ;

S800 MO3 ;

G54 G90 GO0 X30.0 Y35.0;
G43 710.0 HO3 ;
G73 G99 Z-21.0 R5.0 Q3.0 F100;
G49 G80 G00 Z100.0;
G28 G91 Z0.0;
TOl MO6 ;
S1000 MO3 ;
G00 X-10.0 Y-10.0;
710.0;
GOl Z-5.0 F100;
G41 X4.0 D01 ;
Y66.0; X66.0;
Y4.0,
X11.0;;
G02 X4.0 Y11.0 R7.0;
GOl Y17.0;
G03 X11.0 Y24.0 R7.0;
GO01 Y46.0;
G03 X4.0 Y53.0 R7.0;
GOl Y61.0;
G02 X9.0 Y66.0 R5.0;
GOl X30.0;
G03 X54.0 R35.0;
GO01 X61.0;
G02 X66.0 Y61.0 R5.0;
GOl Y11.0;
X59.0 Y4.0;
X-10.0;
G00 720.0;
G40 ;
X30.0 Y35.0;
GOl Z-3.0 F100;
G41 D01 X42.5;
GO03 1-12.5:
I-12.5:
G00 Z10.0;
G40
X30.0 Y35.0;
GO01 Z-3.0 F100;
G41 DO1 Y28.0;
X46.5 ;
Y20.0;
G03 X59.5 R6.5;
GOl Y50.0;
G03 X46.5 R6.5;
GOl Y50.0;
G03 X46.5 R6.5;
GO01 Y42.0;
X30.0;
G00 Z200.0;
MOS ;5 o Spindeli dayandirma
MO2Z 5 Programin sonu
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4. V-CNC proqram tominati vasitasilo manual proqramin tasviri

(1) CNC Coxfunksiyali Dazgahin se¢ilmosi 5.0 e oo v v i o o e

(2) material 6l¢iisiiniin segilmasi - . g

(3) alotlorin segilmasi

(4) detal hissonin  baglangic  noqtosini
miioyyanlogdirmok

(5) NC programinin girig verilonlori

5. Frezrlomos masim vasitasilo trapes profilli ganov formaya malik detah
kasmok

(1) CNC Coxfunksiyali Dazgahin
Qurasdirilmasi

(2) Sonluq frez tizrs spindeli iso salin

(3) Verilma nisbati 90mm/mon olan sonluq
frezlo kasilon altitorofli formaya malik
detal iizorinds isars qoyun

(4) 1000 rpm-lik spindeli iso salin, soyuducu
qurgunu yandirin, daxili vo xarici hissada
nahamar kasim edin

(5) Mikro holge ilo 0.05mm-lik miisaido
car¢ivasinds kosimi tamamlayin.

6. Detalin ol¢iilmosi

(1) Yiv agdigdan sonra.

(2) Detal1 6l¢iin.
440.Imm  1340.1mm
62+0.1mm, 70+0.1mm

-
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Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarin yerina yetirarkon:

CNC MCT faaliyyst metodunun qurulusunu aminlikls izah eds bildi?
Detali hazirlaya bildi?

CNC MCT mangonadas altiterafli formaya malik detalr sixa bildi?

Kasici alati sec¢o bildi?

CNC MCT vasitasilas silindr formali detali tohliikasiz qaydada kosa bildi?
Detali 6l¢o bildi?

S i

*T/E (totbiq edilmadi) — Toloba tocriibi mogq soraiti ilo slagadar olaraq masqi yerino yetiro bilmadi.
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9. CNC MCT ils Maus (sican) diyircayi
formada kasmoak

Isin maqsadi: Tolobo bu modulu bitirdikdon sonra:

1. CNC MCT faaliyyst metodunun qurulusunun aminlikls izahin;
2. CNC MCT vasitasils sican diyircoayi formali detalin tohliikosiz qaydada kesilmasini bilacok.

Tacriibs materiallari:
(1D Kvadrat detal: 70mm x 70mm x 19mm

Avadanhq v alatlor:
(1) CNC Coxfunksiyali dozgah
(2)Frez bashg:
(3)Sonluq frez
@ Moangsno
(5)Cokic
(6)Naniuslu stangensirkullar
(7)Mikrometr

Movzu ild slaqgoli biliklor
1. Omrin strukturu

1) Dayanma

G04 X__
P

(1)Dayanma funksiyasi, toyin olunan vaxt blokunu dayandirmaq iicin nazorde tutulmusdur. Bu,
doqiq kenar kesiminds, delmads, zenkerlomada, oksino yonmada vo kasma noqtesinds alot hadof
noqtasindon saga ¢okildikdos, yaranan forqi aradan galdirmagqla tomiz sath alds etmok va ovallagsmis
hissani tokmillogdirmak {igiin istifads olunur.

(2) X va P simvollari istifados edils bilar. “P” onluq adadls verilmadikda, X ola bilor. Umumiyyatlo, omr
vahidi ikincidir.

(3)Adoaton, 1.5 - 2 bos rotasiyalar iliclin vaxt miioyyon edilir. Dayanma miiddeti vo RPM spindeli
asagidaki slagoyo malikdir.

Dayandirma Miiddsti (san) = 60/Spindel Firlanmas1 x Bos Rotasiya x 60 x(Dafs) / N rpm
[mas] 10-2 sonluq frez iilgiicii, 30 m/dag-lik silindr {izra istifads olunur. Ogar iki rotasiya iizro alati

dayandirmagq istoyirsinizsa, dayandirma miiddotini hesabl%ym va bir program yazin.
o o 1000V 10003 .
sol) Birincisi, RPM spindeli (N): N="a7> =3_14><10 = 955(rpm)-dir.
SO0><C=EI. SO><2
Dayandirma Miiddati (san) = IV (=2 = =355 =(0.126(san)

Program: G04 X0.126 ; voya
G04 P126;

2) Alati Dayisdirma vo Ofset
(1) Alati Dayisdirmo
Coxfunksiyali dozgah ilo CNC frezrlomo arasindaki on boytik forq ATC-dir. Asagidakilar avtomatik
alot doyisdirms niimunasidir.
[mos] G300 G91 Z0.0;...... Z oxunun 2-ci baglangic noqtoys qayitmasi (alotin doyismo ndqtosi).
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TO1 MO06 ; ...... 01 aloti doyisilmoak ti¢lin secilir.
Bununla bels, alotin uzunluq ofseti logv olunduqda, alstlori doyisdirmak ii¢lin homin alat doyiskon
voziyyatds olmalidir. O ciimladon, G30 G91 Z0.0 TO1 MO6; bir blok iizrs istifads edils biler.
Buna baxmayaraq bu, bazi ¢oxfunksiyali dozgahlarda hayacan signali yarada bilor.

(2) Alat Ofseti
Coxfunksiyali dozgahlarda, miixtslif diametr vo uzunluga malik ¢esidli alotlordon istifados
edilir. Bels ki, diametr vo uzunluqlar nozors alinmuir, lakin alstin diametr vo uzunluq forglori

programlasdirma tigiin alot offsetlori kimi daxil edilir.
(3) Alstin Diametr Ofseti

LA
/ ! A Detalin Cevrasi

B : Alotin Ofset Zolagi

R : Ofset Miqdari

i Alot Diametrinin Y5 hissasi

(Sokil 9.1) Alat Ofseti

(Sakil 9.1-da, A-formali detalin R-radius alati ilo kasilmasi gostarilir. Markozi zolaq, A ndqtesindon
uzaq alot diametrinin 2 hissasi qador olan B ndqtasi olmalidir. B ndqtesi, A ndqtesinds R vasitasilo
offset edilir.

Ofset funksiyasi, alotin ayri-ayri offset doyarlori ilo A zolagindan B zolagina olan offset araligini
hesablayir. Umumiyyetlo, alot diametri proqramlasdirma ii¢iin nozords tutulmur. Kosimo
baslamazdan gabaq, alst ofseti doqiq kesim {izrs zolag1 avtomatik olaraq tonzimlomak {igiin toyin
edilmolidir. Bu yolla, alst detalin konfiqurasiyasindan uzaqlasdirilir. CNC cihazinda, offset doyari
avvelcadan tayin edilmalidir.

Frez Kompensasiyasi tizro G-Kodu Alatin Horokot Zolag
G40 Frez Kompensasiyanin Logvi
8 N
G41 Frezin Sol Kompensasiyast oy
Gdﬂu 47
G42 Frezin Sag Kompensasiyasi

Alst ofseti, GOO vo GO1 ils edilir. Sokil 9.2-do gosterildiyi kimi, sol ofset (G41) va sag ofset (G42)
alatin istigamatina uygun olaraq edilir.

G4l —e—

G4E —=

GAL —=—

GaZ —
(Sakil 9.2) Alat Ofseti

O climlodoan, alstin offset omrlori asagidaki kimidir. Sakil 9.3 alat ofsetindon avvalki va sonraki harokat
zolaglarimi gostorir.
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GO0 G41
{ G0l } { G42 } — b
/
Ofsetdon sonra
Ofsetdon gqabaq
(Sakil 9.3) Alat Ofseti

[moas] Asagidaki qrafiks osaslanaraq, alot ofseti {izro proqram yazin. (Alstin offset ndmrosi: DO1)

S50

1o /@
S

o

1o
? 100

sol) G90 GO0 X-10.0 Y-10.0;
G41 X0.0 DO1;...... Sol ofset lizro 1 alot ofseti
GOl Y60.0 F100 ;
X10.0 Y70.0;
X50.0;
Y50.0;
G03 X65.0 Y35.0 R15.0;
GOl X90.0;
G02 X100.0 Y25.0 R10.0;
GOl Y0.0;
X-15.0;
G40 GO0 Y-10.0; ...... Alat ofsetinin logvi.

<

(1) Alstin Uzunluq Ofseti
Sokil 9.4-da gostarildiyi kimi, qrafike asasaon is li¢iin yararl miixtalif alatlori doyisdirin.

Miixtalif
alot
uzunluglar

Standart alot:

T TOZ TO3 104
(Sokil 9.4) Coxfunksiyali Dozgah Aloati

(Sokil 9.4 gostorildiyi kimi, alotin uzunlugu doyisir. Belo ki, bu ciir forqlori aradan qaldirmagq ii¢lin
alotin uzunluq ofseti CNC magininda miioyyon edilo bilor.

Z H

343 : Giﬂl o
Gdd i Qd4d

428



MCT

G43 : + istigamatin uzunluq ofseti (+ harakat)
G44 : - istigamatin uzunluq ofseti (- harakat)

Z : Z oxu iizerinds harokat (miitloq vo ya artan)
H : Ofset némrasi

(2) Sadoco Z oxu iizro G43 vo G44 omrleri ilo uzunlugu tarazlasdira bilarsiniz. Z oxu iizorindeki son
noqte +/- ofset ola bilor.
O cilimladon, alatin uzunluq ofseti, G49 vo ya HOO amrlori ils logv edila bilor. Onlarm arasinda, G49
amri olduqca ¢ox istifads edilir.
[mas] Alatlorin dayisdirildiyi va alstin uzunluq ofsetinin yaradilib logv edildiyi bir program yazin.
(Sokil 9.5-0 baxin)

(Sakil 9.5) Coxfunksiyali dozgahin alat uzunlugu

sol) G28 GI91 Z0.0; ..oevvinnennnnnt. 2-ci basglangic noqtoys qayitma

TO3 MO6; ..ccvennen... Spindeli dayandirma. Alat 3-o kegid.
G28 G91 Z0.0 T03 MO6 ; iki blok iizra.
Bir blok, bazi ¢oxfunksiyali dozgahlar {i¢iin mogbul ola bilor.
G43 G90 GO0 Z0.0 HO3 ; ...... Aloti, detalin baslangic ndqtesindon 10 mm yuxarida harokot
etdirin. (Alotin say1, sohvlori azaltmaq ticiin alstin ofset ndmrasi ilo eynidir.)
[mas] Asagidaki grafik iizra, konar hissoni kosmaok iiclin 10 sonluq frezdon istifado edilon bir
program yazin. (Alot say1 1-dir vo alot ofset nomrasi 1-dir. Alst, programdan 200 mm yuxarida
yerlogir. Kosma dorinliyi 3mm-dir. Spindel RPM 1300-diir vo verilmo nisboti 100 mm/dog-dir.)

\
nio y
b 7o
sol) G40 G49 GO ; ............ Alstin diametr ofseti, alotin uzunluq ofseti, hazir tsikl Gtiirtilmasi
G92 G90 X0.0 Y0.0 Z200.0;......... Koordinatlar
S1300 MO3; ......... Spindeli 1300rpm saat aqrabi istigamotinds firlatmaq
G00 G90 X-10.0 Y-10.0;......... X-10.0 voY-10.0 movgeyinds yerlosdirma
G43 7Z10.0 HOL ; ......... Alatin uzunluq ofseti
G41 X0.0 D01 MOS8 ; ......... Alatin diametr ofseti (sol) va yerlsdirmo, soyuducu qurgunu yandirma
GO01 Z-3.0 F100; ...Z oxu lizerindo 3 mm-lik kasik. Verilma nisbati 100 mm/daog-dir.
Y70.0;......... Sol terafds diiz kosim
X10.0 Y70.0; ......... Enis hissados diiz kesim (yiv agmaq)
X60.0 ;
G02 X70.0 Y60.0 R10.0; ......... R10 dairavi kesim
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GOl Y10.0;
G02 X60.0 Y0.0 R10.0;......... R10 dairavi kosim
GOl X-10.0;......... Alt hissado diiz kosim
G00 G49 Z200.0 M09 ; ......... Alostin uzunluq ofsetinin logvi, alati geri ¢okma, soyuducu qurgunu
sondiirma
G40 X0.0 Y0.0......... Alstin diametr ofsetinin logvi
MO5; ......... Spindeli dayandirma
MO2;......... Proqgramin sonu
Or G40 G49 G80;
S1300 MO3 ;

G54 GO0 G90 X-10.0Y-10.0;
G43 Z10.0 HO1 ;

@_ Alstin Ofset Movqgeyi

G45 Alat ofsetinin artmasi
G46 Alot ofsetinin azalmasi
G47 Alat ofsetinin ikiqat artmasi
G48 Alst ofsetinin ikiqat azalmasi

G45-don G48-2 qadar, alatin ofset movqeyi genislondirils vo azaldila biler, vo ya 2 dafa genislondirilo
vo ya 2 dofo azaldila bilar. verilon omr, sadacs toyin edilon blokda yalniz bir dofs tesirlidir.

D kodu, alatin diametr ofseti ti¢iin istifads edils bilor vo H kodu iss alotin uzunluq ofseti iiciin istifado
edils bilor. Bununla belo, parametr qurgusundan asili olaraq, D vo ya H kodlar istifads edilir. Ogor D
kodu secilarso, alatin asas harokoat zolagi asagidak: (Sokilde gosterildiyi kimi proqramlasdirila bilor.
Ogor iki ox eyni zamanda horakot edarso, alot ofseti hor iki ox {izra tosirli oldugu iigiin (Saokil 9.6-da
gostorildiyi kimi, ofsetlor hor bir istiqgamatdo aparilir.

Alot Zolag: Horokotdo e

i

LT 0

Offsef .
é\ " Detalin Formasi Baslangic
/ Nogto .
A Alatin Proqram iizro Istigamoti
Alatin Moarkozi
Istiqgamati

(Sakil 9.6) Alatin Ofset Movqgeyi

mos) Verilma omri: X500.0 Y250.0; offset doyari: +200.0; ofset ndmrasi: 04; daha sonra proqram: G45
GO01 X500.0 Y250.0 D04 ;

(4) Ofsetlor Arasinda Proqrama Giris Verilonlori

G100 P i R

P : Ofset Nomrasi; R : Ofset Dayari
Programa alatin uzunluq ofseti, alotin ofset movqeyi vo alatin diametr ofseti daxil edilo bilar. bu

funksiya, 6l¢ii cihazina malik avtomatlasdirilmis va ya kiitlovi istehsalat xattinds avtomatik ofsetlori
totbiq etmak {igiin istifads olunur.
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Tacriiba ¢certyoju

E[ |
1 I o
i

(Sakil 9.7) Tacriiba gertyoju

Tacriiba tohliikasizliyi va ehtiyat todbirlori

Tokar dozgahini manipulyasiya etmazdon qabaq, mithorriki vo biitiin linglori yoxladiginizdan omin olun

va ehtiyac duyulan hissays yag totbiq edin.

@ Istifado etmozdon gqabaq masimn aletlorini yoxlayin va yagla tomin etdikdon sonra idaroetmoni
yoxlanisdan kegirin.

(@ Formamzin qol vo ya asag hissesinin kesici masina tutulmamast iiciin diqqgotli olun.

(® Sonluq frezerdon istifads edorken qoruyucu eynok taxilmalidr.

@ Yongarlari kenarlagdirmaq ii¢iin, moftilli firgadan istifado etdiyinize amin olun.

(® Masin islok vaziyyatdas olduqda, heg vaxt siiroti doyismayin.
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Tacriiba marhoalalori

1. Certyoj detallarim1 oxuma

(1)P/G adi va ya Sorhlor —Alatlor: Frez
baslig1 diametri — Diametr ofseti, —
Uzunluq ofseti,

(2) Tsikl Otiiriilmasi
noqtoys qayitma (ZRN)
— Koordinat yerlogdirmo — Osas
texniki avadanliq —Aloatlo tochiz
etmo movgeyi —ATC Movgeyi
—Alat  oriyentasiyasi —Detalin
sathindaki uc hissoni kosmok ii¢iin
aloti doyismok —Alotin uzunluq
ofseti— Spindelin saga firlanmasi
—Dogru yerlosdima —Soyuducunu
baslatma —Kosmoys basglama —
kasik dorinliyi —Verilmo 100mm/
dog— Spindeli dayandirma —Alstin
uzunluq ofseti sondiiriilma
(Ofset doyori, tohliikesizlik iiglin
alot uzunlugundan daha uzundur)
—ATC ofsetin logvi— Soyuducunu
dayandirma —Proqramin sonu.

—Bagslangic

—

o kasilma sarti

qb

(=]

20

1502

I>—]

12
\—

73

R8

w

S

16
10

73102

)
o
12
P

1y

:“Jl
21

62402

10

2-MBx1,25 TAP

) 1

19

Alot

Alatin
Nomrasi

RPM Spindel

Verilmo
Nisboti

Ofset Nomrasi

010-2 sonluq frez

TO1

1000

100

DO01/HO1

3 morkozi
Dolma

T02

1300

100

HO02

08 dalma

T03

800

100

HO3

M8x1.5 Metcik

T04

200

250

HO04

Aqu morkazi

T21

500

2. Qat1 modellasdirmd vo NC informasiya mohsullar:

(1) Asagidaki grafik tizro, konar hissoni kosmok
ticlin 10 sonluq frezden istifado edilon bir
program yazmag.

(2) Alot say1 1-dir vo alot ofset ndmrasi TO1-dir.

programdan 200 mm yuxarida

(3) Alat,
yerlogsir.

(4)Kosmo dorinliyi Smm-dir. Spindel RPM
1000-dir vo verilmo nisbati 100 mm/dag-

dir.
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3. Certyoj vasitasilo CNC Coxfunksiyali Dazgahi ilo bagh avtomatik proqram

(NC verilanlari) yaratmaq

OT300 5 .t ettt Program némrosi

G40 G49 G80'; Alotin diametr ofseti, alatin uzunluq ofseti, hazir tsikl 6tiiriilmasi

G28 GY1 Z0. 0 ... Baslangic noqtoyo qayltma vo Artan omr

TOl MOO6; ..ocvvnennenns ‘Aloti doyigdirmo

SI1300 M03; ... 000 S mdell 1 00rpm saat oqrabi istiqamatindo firlatma

G54 G90 GO0 X16.0 Y35.0; .oovevvennnn.. titlog movge: X-10.0 Y-10.

G43 H01 Z100.0; ..oveeneenn. ’alotin uzunluq ofseti, alatin ofset nomrasi HO1, Z100.0-0 dogru harakat

GS] G99 7-3.0 R5.0 F100;
X58.0 Y35.0;
G80 G49 G00 Z7200.0 ;
st G91 Z0.0;
T03 MOG6 :
S1000 M03 ;

G43 HO03 GO0 Z10.0

G73 G99 Z-22.0 R500 Q3.0 F100;
X16.0 Y35.0;

G80 G49 GO0 Z200.0 ;

G28 G91 Z0.0:
T04 M06

$200

G43 HO4 Goo 710.0;

G84 G99 z 220 R5.0 F250 ;

G80 G49 GOO ZZOOO
G28 GI1 Z0.0;

TO1 MOG6 ;
S1000 MO3 ;
G00 )%)(1)00 'Y-10.0 ;
GOl Z-5.0 F100;

G41 D01 X4.0;
Y

GO03 X18.0 Y58.0 R6.0;
GOl X26.0;
GO03 X32.0 Y64.0 R6.0;
GO01 Y66.0 ;

X62.0 ;
G02 X66.0 Y62.0 R4.0;
G01 Y43.0;

X580’
G03 Y27.0 R8.0;
GO1 X63.0;
X660 Y24.0;

G40 G00 Z210.0;
X16.0 Y35.0;

GOl Z-3.0 F100;

G41 D01 Y43.0;

G03 Y27.0 R8.0;

GO1 X30.0;
Y43.0;

X
G40 GOO ZlO 0

GOl Z 3 0 FlOO
G41 D01 X53.0;
G03 X46.0 Y25.0 R7.0;
G02 Y45.0 R10.0;
GO03 Y59.0 R7.0;
Y11.0 R24.0;
X53.0 Y180 R7.0;
G40 GO0 Z200.0; Alatin diametr ofsetinin logvi
05 5 e Spindeli dayandirma
MO2 5 oo roqramin sonu
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4. Frezrlomd masim vasitasilos trapes profilli ganov formaya malik detal
kasmok

(1) CNC Coxfunksiyali Dozgahin
Qurasdirilmasi

(2) Sonlugq frez iizrs spindeli igo salin

(3) Verilma nisbati 100mm/mon olan sonluq
frezlo kosilon altitorofli formaya malik
detal lizorindo isare qoyun

(4) 1000 rpm-lik spindeli iso salin, soyuducu
qurgunu yandir, daxili vo xarici hissado
nahamar kosim edin

(5) Mikro holgo ilo 0.05mm-lik miisaido
cor¢ivasinds kosimi tamamlayin

(6) Nahamar kosim edin vo dlgiin vo kosimi
bitirin, tamamlanmis 6l¢lini yoxlaymn

(7) Digor torafi diizaldin, altitorafli kosim edin.

5. Detalin ol¢iilmasi

(1) Yiv ag¢diqdan sonra.

(2) Detal1 6l¢iin.
4+£0.lmm  16+0.1mm
234+0.1lmm, 19+0.Imm

4[7/&"[[}
= a] © o
B

|
7 % 7] 7
7 7 7 7
gﬁé E@‘ NI

(a) (b)

)V',"
7T

%)
=5 "'l.r/

“'I
I

(R
&

e,
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Qiymatlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari Bali | Xeyr | T/E

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:

1. CNC MCT faaliyyst metodunun qurulusunu aminlikls izah eds bildi?

2. Detal1 hazirlaya bildi?

3. CNC MCT maongonada altiterofli formaya malik detali sixa bildi?

4. Kosici alati se¢o bildi?

5. CNC MCT vasitesils sigan diyircoyi formali detali tohliikasiz qaydada kosa
bildi?

6. Detal1 6l¢a bildi?

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolobo tocriibi mosgq soraiti ilo olagodar olaraq mosqi yerina yetiro bilmadi.
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10. CNC MCT ilo dik morkazli formada
kasmok

Isin moqsadi: Toloba bu modulu bitirdikdan sonra:

1. CNC MCT faaliyyst metodunun qurulusunun ominlikls izahin;
2. CNC MCT vasitasile dik merkoazli, formali detalin tohliikesiz qaydada kasilmasini bilocak.

Tacriiba materiallari:
(1)Kvadrat detal: 70mm x 70mm x 19mm

Avadanhq va alatlar:
(1 CNC Coxfunksiyali dozgah
(2)Frez bashg:
(3)Sonluq frez
(4)Naniuslu stangensirkullar
(5 Mikrometr

Movzu ild alaqgoli biliklor

1. Daimi Tsikl
1) Umumi baxis
Daimi tsikl vasitasila birden ¢ox bloklar bir blokda birlasdirmok miimkiindiir.
Daimi tsiklo digor funksiyalar iizra istifads edils bilon dolma, ¢ixartma, yonma funksiyalar1 daxildir.
(Sokil 10.1-ds [daimi tsikller] gosterilir.

(Sokil 10.1 Daimi Tsikllor

_ .. s Geriya
D:l ma ( t.Z Desly;nlr?;:ihlfta sinda dartma (+Z Tatbiq
istigamoti) Yy istigamati)
G73 Vaxtasir1 verilmo - Siiratli travers Yiiksak siiratli dolmao tsikli
G74 Verilmo Dayanma—CWspindel Verilma Tarsins ¢ixartma tsikli
G76 Verilma Orientli spindeli Siiratli travers Daqiq yonma tsikli
dayandirma

G380 - - - Otiiriilma

Doalmo tsikli,
G81 Verilmo - Stiratli travers

5 (l)vuqtlalr(l1 dolmo tsiklik1
G82 Verilmo Dayanma Siiratli travers oHho IStkh, yonma ik
iizra tsiklometr
G83 Vaxtasir1 verilma - Siiratli travers Diyirlayici dolma tsikli
G84 Verilma Dayanma — CCW Verilma Cixartma tsikli
spindel
G85 Verilmoa - Verilmo Yonma tsikli
G86 Verilmo Spindeli dayandirma Siirotli travers Yonma tsikli
G87 Verilmo CW Spindel Siiratli travers Geri yonma tsikli
G388 Verilma Dayanma —spindeli Manual Yonma tsikli
dayandirma

G89 Verilmo Dayanma Verilmo Yonma tsikli
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Umumiyyatla, sokil 10.1-do gostorildiyi kimi, daimi tsikl alt: omaliyyatdan ibaratdir.
-Omoliyyat (1): X, Y oxlarinin yerlosdirilmasi

-Omoliyyat (2):R ndqtesins siiratli harokot

-Omoliyyat (3): Yonma (travers kosimi)

-Omoliyyat (4): Desiyin alt hissesindo amaliyyat

-Omoliyyat (5):R ndqtesine qayitma (siiratli harakat)

-Omoliyyat (6) : Baslangic noqtoys qayitma

Baglangic Noqto

=
Horokot (8} . ... & Strotli Travers

Travers Kosimi
R noqtasi O ?

Horokoat (3] Horokot (5}

O

Z ndqtesi
Horokot (&}

(Sakil 10.1) Daimi Tsiklin ©maliyyat Ardicillig

2) Daimi Tsiklds Yerlogdirma
Daimi tsikl, X/Y miistovisinda yerlogdirilir vo delma tsikli isa Z oxu {izarinda yerlogdirilir. Daimi tsiklda,
ii¢ faktor amoliyyatlari miioyyanlosdirir. ((Sokil 10.2-3 baxin)
(1) Yonma Usulu

JE]—HU GO
a | 'X Y 7 R G P__F_K
;o1 Gan || | | | J

|

~ Desiyin Movqeyi Verilmo

Foaliyyat verilonlori | Tokrar Sayma

(Sokil 10.2) Daimi Tsiklin ©Omoliyyat Ardicilligi

(a) Yonma Usulu : Daimi tsiklin funksiyasina nazor yetirin.
(b) Desiyin Movqeyi iizro Verilonlor: Desiyin miitloq vo artan omrlor tizro yerlosdirilmosi (siirotli
travers)
(c) Yonma Verilonlori
Z : R noqtosindon desiyin alt hissosino qodor olan mosafs (artan vo miitloq omr)
R : Baslangic néqtaden R ndqtesine qodar olan masafs (Umumiyyatlo, R - baslangic néqtasi vo
doniis noqtoesidir).
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Q: G73 va G83 kasik darinliyini miiayyenlasdirir, G76 vo G87 dartinma masafasini miioyyanlasdirir
(daima artan iisul).
P : Desiyin alt hissasinde dayanma miiddoti
F : Verilmo nisbati
K : Tokrarlanmalarin say1 (©gor K omri buraxilarsa, 1 qurulur. ©gor 0 qurularsa, yonma verilonlori
saxlanilir, lakin yonma amoliyyat1 hoyata kegirilmir.)
Bir dofo yonma amri verilarso, bu, digar yonma amri verilans vo ya daimi tsikl G kodu vasitasila
logv olunana qodar doyisilmir. ©gor eyni proses tokrarlanarsa, homin omrin hor bir blokda
verilmasi vacib deyil.
(@) Qayidis noqtosi
G98:Baslangic noqtays qayidis
G99 'R noqtesina qayidis
(a) Baslangic ndqtoys qayidis (G98): Sokil 10.3-do gostorildiyi kimi, baslangic ndqte yonma
omoliyyatinin bitmasi ilo alotin geri ¢okildiyi yerdir. Bu zaman, alat siiratlo baslangic ndqtoys dogru
harokat edir.
(b) R noqtesine qayidis (G99)-Sakil 10.4-do gostorildiyi kimi, R noqtesi yonma smsliyyatinin
bitmasi ilo alotin geri ¢okildiyi yerdir. ©gor yonma omsoliyyat1 davam edarso, R ndqtasi baslangic
noqtays gevrilir.

Baslangic Noqto Baslangic Noqta

b

i

R Noqtosi R Noqtosi

4
o e

. —

#
() e = ===
- —

(Sakil 10.3) Baslangic Noqtoys Qayidis  (Sokil 10.4) R Noqgtoesine Qayidis
Umumiyyotlo, sokil 10.5(a)-do géstorildiyi kimi, ogor bir maneo olarsa, alot baslangic ndqtoya

yonlondirilir (. Sokil 10.5(b)-do gosterildiyi kimi, ogor detal miistovi formasindadirsa, alot R
noqtesine yonlondirilir (o).
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|
| o |
I
| T VT |
I i | = |
G U s
R Noqtosi [ R Nogtasi
Lo n M W W
I | |
Ny -

b

(Sakil 10.5) Baslangic Noqtays vo R Noqtesine Qayidis

(3) omr

G90: Miitloq

G91: Artan
Miitlaq vo artan amrlordon asili olaraq, R vo Z ndqtesi forqli formada yerlosdirilir. Sakil 10.6-da
gostorildiyi kimi, ogor miitloq amr totbiq edilorsa, R vo Z noqtolori Z0 olur. Ogor artan omr totbiq
edilorso, baslagic ndqta R ndqtasing gevrilir. O ciimlodon, Z ndqtasi R néqtasinds yerlosdirlir.

Baslangic Noqta Baslangic Noqta
: Z=0 ;
L i o
1 W it L}
i |
R Noqtasi — 1 R Noqtasi
} = |
[ ] L}
1 1
: 1
[ ] L}
: :
ZNoqtosi 4 | | ZNoqgtosi &y _§ |
Miitlaq Omr G90 Artan Omr GI1

(Sakil 10.6) G90 & G91

3) Daimi Tsikllorin Novlori
(1) Doalmo Tsikli (G81)
Dolmo vo morkazi dolma amaliyyati, osason yonqarlarin asanliqla kenarlasdirila bilacoyi detalda dsliklor
agcmagq iicilin totbiq edilir. (Sokil 10.7-2 baxin)

G0 G98 ) |
Go1 G99 | — — = = = =
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Baslangic Nogto Siiratli Travers

...... = Travers Kasimi

@ ..

R Noqtasi

Cutting Traverse

e L L L o

Z Son Noqtasi

(Sakil 10.7) Dalmo Tsikli
Tacriiba ¢certyoju
40

| A
— iy 6?&5.? o gl
70 -
2-M8x1.25 TAP
[ =0 // 1 el
/ / P ‘L:]
o kasilmo sorti
Alast Alstin Nomrasi RPM Spindel Veplmg Ofset Nomrasi
Nisboti
010-2 Sonluq TO1 1000 100 DO1/HO1
frez
03 Morkazi T02 1300 100 HO2
Doalma
08 dolmo TO03 800 100 HO3
MS8x1.5 Metgik T04 200 250 HO04
Aqu morkazi T21 500

(Sakil 10.8) Tacriiba gertyoju
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Tacriiba tohliikasizliyi vo ehtiyat todbirlori

Tokar dozgahin1 manipulyasiya etmazdan qabaq, miiharriki va biitiin linglori yoxladiginizdan amin olun

va ehtiyac duyulan hissays yag totbiq edin.

@ Istifads etmozdon qabaq masn alotlorini yoxlayin vo yagla tomin etdikdon sonra idaroetmoni

yoxlanigdan kegirin.

@ Formanizin qol va ya asag1 hissasinin kosici masina tutulmamast {igiin diqqetli olun.
(® Sonluq frezerdon istifade edorken qoruyucu eynok taxilmalidir.
@ Yongarlar konarlasdirmagq iigiin, moftilli fircadan istifads etdiyinizo omin olun.

(® Masin islok voziyyotde oldugda, heg vaxt siirati doyismoyin.

Tacriiba marhoalalori

(1)P/G ad1 va ya Sorhlor —Alstlar: Frez bagligi
diametri — Diametr ofseti, — Uzunluq

(2) Tsikl  otiriilmasi  —Basglangic  ndqtaya
gayitma (ZRN) — Koordinat
yerlogdirme — ©Osas texniki avadanliq

(

(

1. Certyoj detallarim1 oxuma

ofseti,

—Alstlo tochiz etmo movqgeyi —ATC

Movqgeyi —Alst oriyentasiyast —Detalin

sothindaki uc hissoni kosmok ii¢lin aloti
doyismok —Alatin  uzunluq ofseti—

Spindelin  saga  firlanmas1 —Dogru
yerlosdimo ~ —Soyuducunu  baslatma

—Kosmoya baslama — kosik dorinliyi
— Verilmo 100mm/dag— Spindeli
dayandirma —Alotin uzunluq ofseti —
sondiiriilma  (Ofset dayari, tohliikasizlik
iiciin alot uzunlugundan daha uzundur)
—ATC ofsetin logvi—>  Soyuducunu
dayandirma —Programin sonu.

30

40

15

5

-
W

-

2-M8x1.25 TAP

S

—]
5|
<

L

2. Qat1 modellasdirms vo NC informasiya mahsullari

1) Asagidaki grafik iizro, konar hissoni kasmok
ticlin 10 sonluq frezdon istifado edilon bir
program yazmag.

2; Alat say1 1-dir vo alot ofset nomrasi TO1-dir.
3

Alat, programdan 200 mm yuxarida
yerlosir.

(4)Kosmo dorinliyi Smm-dir. Spindel RPM

(11000-dir vo verilmo nisbati 100 mm/dog-
ir.
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3. Certyoj vasitasilo CNC Coxfunksiyali Dazgahi ilo bagh avtomatik proqram

(NC verilanlari) yaratmaq

01318

G40 G49 G80;

G28 G91 Z0.0;

T02 MO6 ;

S1300 MO03 ;

G54 G90 GO0 X8.0 Y30.0;

G43 710.0 HO02 ;

G81 G99 Z-3.0 R5.0 F100 M08 ;

G49 G80 GO0 Z100.0 M09 ;

G28 G91 Z0.0;

T0O3 MO6 ;

S1000 MO3 ;

G43 G00 Z10.0 HO3 ;

G73 G99 Z-23.0 R5.0 Q3.0 F100 MO8 ;

G49 G80 GO0 Z200.0 M09 ;

MO5 ;

G28 G91 Z0.0;

T04 MO6 ;

S200 MO03 ;

G54 GO0 G90 X40.0 Y30.0;

G43 710.0 HO4 ;

G84 G99 Z-23.0 R5.0 F250;

X8.0 Y30.0; G80;

G49 G00 Z7200.0 ;

G28 G91 Z0.0;

TO1 MO0O6; S1000 MO3 ;

G54 G90 GO0 X-10.0 Y-10.0;

G43 710.0 HO1 ;

G01 Z-5.0 F100 °

G41 D01 X4.0; Y66.0; X66.0;

Y4.0; X9.0;

X4.0 Y9.0;
Y19.0;
X8.0;

GO03 Y38.0 R8.0;

G01 X7.0;

X4.0 Y41.0;
Y60.0; G02 X10.0 Y66.0 R6.0;
G01 X32.0;
Y63.0;
G03 X47.0 R8.0;
G01 Y66.0;
X61.0;
X66.0 Y51.0;
Y10.0;

G02 X60.0 Y4.0 R6.0;

G01 X-10.0;

G00 Z200.0 ;

G40 X40.0 Y30.0;

710.0;

G01 Z-3.0 F100;

G41 D01 X60.0;

G03 1-7.0;

G03 X53.0 Y37.0 R7.0;

X45.0 Y45.0 R8.0:

X36.0 ;:

X28.0 Y37.0 R8.0;

Y23.0 R7.0;

X39.0; YI17.0;

X53.0 R7.0;

Y37.0;

X38.0;
G40 G49 GO0 Z200.0 ;

........ Aloti doyisdirmo

X7.0 Y22.0;

.. alatin .ﬁ‘zﬁr.lluq ofseti, alatin ofset ndmrasi HO1, Z100.0-o dogru harokot
................... Z oxu tizarinda 3 mm-lik kasik. X40.0 ;

Program némrasi

Alotin diametr ofseti, alotin uzunluq ofseti, hazir tsikl 6tlirtilmasi
Baslangic noqtoys qayitma vo Artan omr

Spindeli 1300rpm saat oaqrabi istiqgamatinds firlatmaq

Miitlaq mévge: X8.0 Y30.0

X8.0;

Spindeli dayandirma

Programin sonu
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4. Frezrlomd masim vasitasilo trapes profilli ganov formaya malik detal

(1)
2)
)
(4)

)
(6)
(7)

kasmak

CNC  Coxfunksiyali  Doazgahin
Qurasdirilmasi

Sonlugq frez iizrs spindeli igo salin

Verilmo nisboti 90mm/mon olan sonluq
frezlo kosilon altitorofli formaya malik
detal lizorindo isare qoyun

900 rpm-lik spindeli iso salin, soyuducu
qurgunu yandirin, daxili vo xarici hissoda
nahamar kosim edin

Mikro holga ilo 0.05mm-lik miisaids
cor¢ivasinda kosimi tamamlayin.

Nahamar kosim edin vo 6l¢iin vo kosimi
bitirin, tamamlanmis 6l¢iinii yoxlayin.
Digor torafi diizaldin, altitorafli kesim edin.

5. Detalin ol¢iilmasi

(1) Yiv ag¢diqdan sonra.
(2) Detal1 6l¢iin.

440.lmm  62+0.lmm
14+0.1mm, 70+0.1mm

| JLe
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Qiymotlondirma testi

Qiymatlondirms standart meyarlari

Boali

Xeyr

(VE

koso bildi?
6. Detal1 6l¢o bildi?

Talaba bu modulun tapsiriglarini yerina yetirorkon:
1.CNC MCT faaliyyst metodunun qurulusunu aminliklo izah eds bildi?
2. Detal1 hazirlaya bildi?
3.CNC MCT mongonadas altitorafli formaya malik detali sixa bildi?
4. Kasici alati se¢o bildi?
5.CNC MCT vasitesils dik morkazli formaya malik detali tohliikesiz qaydada

*T/E (totbiq edilmadi) — Tolaba tocriibi masq soraiti ilo slagodar olaraq masqi yerina yetira bilmadi.






