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GIRIS

Hormatli oxucu!

Hal-hazirda senayenin qarsisinda duran asas masalalardan biri igtisadiyyatin
sonaye bazasinin genislondirilmasi vo toekmillasdirilmasindan, istehsalin texniki
saviyyasinin va samoarsliliyinin yiliksaldilmasindan ibaratdir. Dazgahqgayirma,
elektrik masinlarinin hazirlanmasi kimi sahslarde istehsal olunan mahsulun
hacminin boyik hissasi fordi ve Kicik seriyali istehsalin paymna disir. Bels
moahsullarin istehsalinda ise miiasir tona dezgahlarinda emalin ¢ox boytik rolu va
ohamiyyati var.

Masinlarin mexanizm ve qovsaglarinda vallardan genis istifade edilir.
Vallarin konstruksiyasi, detallarin barkidilmasi tisulu emalin ve yonmanin
texnoloji saraiti ilo miiayyen edilir. Bu gostaricilara uygun olaraq, vallar icibos va
biitoév, hamar, pillali ve ekssentrik hazirlana bilar.

Toaqdim olunan bu modulda torna emalinda daqiglik siniflari, emal paylarinin
boluisdiiriilmasi, vallarin torna emalinda istifade edilon tertibatlar, pillali ve

ekssentrik vallarin emal gaydalar1 hagqinda genis malumat verilmisdir. Bu dars
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vasaitinde ham da torna emalinda istifade edilon metal vo geyri-metallar, onlarin
xassalari, totbiq sahaleri voe s. masalalaor 6z aksini tapmisdir. Bundan slave, bu
modulda metallarin termik ve Kkimyoavi-termik emal proseslorine, onlarin
mahiyyatina, novlarinsg, istifads edilon aqreqatlara genis yer verilmisdir.
Hazirlanmis bu modulu bitirdikden sonra tslobalor torna dazgahlarinda
pillali vo ekssentrik vallarin emal ardiciligini, bele tip detallarin istehsalinda
istifada edilon 6l¢li-nezarat va kasici alatlari, dezgahlar tohliikesiz idare etmaklo
pillali vo ekssentrik vallarin emal edilma qaydalarini, eyni zamanda
masingayirmada istifade edilon metal ve geyri-metal materiallar;, onlarin
xlisusiyyatlorini, metallarin termik vo Kkimyavi-termik emal proseslarini

oyranacaklar.
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“Pillali vo ekssentrik vallarin torna emall”
modulunun spesifikasiyasi

Modulun adai: Pillali vo ekssentrik vallarin torna emali

Modulun iimumi maqsadi: Bu modulu tamamladiqdan sonra telasbs mamulati

bazalasdirmagi, texnoloji ardicilligl yerina yetirmayi, daqiqliyea uygun 6l¢i alatlarini

secmayi, kaskilari itilamayi bilacak va pillali ve ekssentrik vallar1 emal etmayi

bacaracaqdir.

Talim naticasi 1: Pillali vallarin tayinatini bilir ve onun emalini bacarir.

Qiymatlandirma meyarlari

1. Torna emalinin daqiqlik siniflarinin tasnifatini izah edir.

2. Umumi mexaniki emal payini béliisdiirmak bacarigini niimayis etdirir.

3. Liinetlardan istifads etmakls torna emal islarini hayata kecirir.

BwWw N =

BwWw N =

Talim naticasi 2: Ekssentrik vallarin emal zamani mexaniki emal paylarini
boéliisdiirmayi bilir va pastahi dazgahda bazalasdirmagi bacarir.
Qiymatlandirma meyarlari

. Torna dazgahinda istifada olunan patronlarin névlarini sadalayir.
. Emal olunacaq pastahi dezgahda bazalasdirir.
. Torna emalinda yonqarin amsals gaelmasini sorh edir.

. Tohliikasizlik qaydalarina riayst etmakls ekssentrik vallarin emalini yerine yetirir.

Talim naticasi 3: Metal vo qeyri-metallarin tarkib va xassalarini
bilir vo onlardan istifads edilmasini bacarir.

Qiymoatlondirma meyarlari

. Torna emalinda istifads edilan qara metallar: teyinatina gors ayurir.
. Torna emalinda istifads edilon alvan metal va onlarin arintilarini taniyir.
. Qeyri-metallarin xtisusiyyatlarini sorh edir.

. Metallarin termik ve kimyavi-termik emal proseslarini izah edir.
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TOLIM NOTICO9SI 1

f

Torna emalinda daqiqlik siniflarinin tosnifatini izah edir.
1.1. Torna emalinin daqiqlik siniflarinin tasnifatini izah edir.

» Musaidalar vo oturtmalar

Miixtalif istehsalat sabablari tiziindan hissalari eskizlards gosterilan dl¢iilarina gora
tam daqiqlikla hazirlamaq mimkiin olmur. Buna géra ds hissani emal etdikden sonra
onun haqiqi olciilari eskizda verilanlardan boyiik va ya kicik ola bilar.

Y181lmis mexanizmilorda hissalar is prosesinde ya miiayyen harakatda olur
(firlanma, iraliloma) ve yaxud bir-birine nazsren tam terpanmez qalir. Yi8ilmis
mexanizmilards hissalarin lazimi qarsiligh alagalarini onlarin birloasma xtisusiyyatlarina
gora miiayyan edirlor. Masin, yaxud mexanizmlards birlasdirilmis terpsnan va
torpanmayan hissalara qosulmus hissalar deyilir. Hissalarin terpeanma daracasi, yaxud
onlarin tarpanmayan birlosma xassasi konstruktorun tayin etdiyi miivafiq 6l¢tilarle tamin
olunur.

Miiasir masinqayirmada bu va ya digar y18im vahidina daxil olan hissalarin garsiligh
avaz edilmasinin temin olunmasini istehsalat teleb edir, bu halda bir hisseni eyni adl
basqa hisse ilo avez etmak liciin bu yeni hisseni slave olaraq emal etmak vea
uygunlasdirmagq telab olunur. Bu sarti odayan hissalara qarsilighh avez olunan hissalar
deyilir.

Qarsiiglt avez olunma istismarda etibarli ve yilksak Kkeyfiyyatli mahsul
hazirlanmasi l¢ilin asas sart olub, temir zamani islanib kohnalmis hissalari qabaqcadan
hazirlanaraq anbarda saxlanila bilen hissalarle avaz etmayi tomin edir.

Qarsiligli avaz olunma prinsipina riayat edilmasi masinlarin miixtalif qovsaqlarinin
vo hissalarinin mixtslif zavodlarda hazirlanmasina sarait yaradir.

Qarsiligli avez olunan hissalari almagq liglin hazirlanmasinda ve nazarat edilmasinda
labiid olan qeyri-daqiqliklari qabaqcadan nazarda tuturlar. Eskizlerdaki olciilards va
formalarda yol verils bilan artiq-askiklik tayin olunur. Yol verilon bu artig-askikliye emal
edildikda hissalari uygunlasdirilmadan masinin yigilmasi va onlarin diizgiin qarsiligh
avaz olunmasi temin edilir.

Bir-birina geydirilan iki hissenin yigilmasinda xaricds qalan satha birtlysn sath,
daxilda galan satha isa biiriinan sath deyilir.

Toxunan sathlerin 6lciilarinden birina biirtiyen 0l¢ii, digerina isa biiriinan 6l¢i
deyilir. Silindirik birloagsmalarda biirtiyan satha desik, biirtinana iss val deyilir.

Sakill.1-da biiriiyan ve buriinan sathlar gostarilib.
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Birlosmaya daxil olan hissalar tlicin Umumi
artig-askikliyi hesablamaqdan 6trii baslangic hesab
edilon asas o6lciiya nominal él¢ii deyilir. Bilavasite
hissanin emaldan sonra alinan 6l¢lsiine haqiqi olci
deyilir. Hazirlanmis bir daste mansub olan hissanin
eyni bir elementinin haqiqi 6l¢listintin har hansi iki
0l¢li arasinda dayismasina yol verilirss, bu iki dl¢iiya
hadd é6lciilari deyilir.

Bu 6lc¢ilarin boyiliyline an boyiik hadd olciisi,
kiciyina isa an kicik hadd 6lciisii deyilir.

Haqiqi ve nominal 6lgiilor arasindaki farge

haqigi meyl deyilir. On boytik ve on kicik hadd  sskil 1.1. Biiriiyan va biiriinan sathlar
arasindaki farga 6l¢liniin miisaidasi deyilir.

Birlasdirilon hissalorda desik ve valin diametrlarinin miisbat farqgina araboslugu
deyilir, bu da birlasdirilon hissalarin bir-birine nazaran yerlarini sarbast dayise
bilmalarini gostarir.

Yigilandan avval desik ila valin diametri arasindaki manfi fargs tarimliq deyilir va
bu da yigilandan sonra bir hissanin digsrine nisbaten sarbast yerdayismasina qarsi
miigavimat daracasini gostarir.

Desik va valin birlasmasinda onlarin diametrlari arasindaki farq bu hissalarin bir-
birina nisbatan ¢ox va ya az olaraq sarbast yerdayismasins, yaxud ¢ox va ya az daracada
qarsiligh yerdayismays miiqavimat gostormasina yol verarsa, bels birlosmays oturtma
deyilir.

Bitln oturtmalar miutsharrik ve geyri-miitaharrik oturtmalar olmagla iki qrupa
boluniir.

Iki hissanin nisbi haraketinin serbastliyini temin eden birlosmays miitsharrik
oturtma deyilir.

Iki hissenin birlasmasinin miivafiq méhkemlik daracasini temin eden birlasmays
geyri-mutsharrik oturtma deyilir.

Miisaidalarin desik sistemi va val sistemi olmag]la iki sistemi mévcuddur.

Desik sistemi eyni daqiqlik deracasine malik olan biitiin oturtmalar Ug¢lin eyni
diametra aid edilan desiyin hadd 6l¢tlarinin sabit galmasi ila saciyyalanir.

Val sistemi daqiqglik deracasina malik olan eyni sistemli biitiin oturtmalar ticiin eyni
diametra aid edilan valin hadd 6lgiilarinin sabit galmasi ila saciyyalanir.

Desik sisteminda desiyin muisaidasi hamisa desiyin boylimasina dogru yonalmisdir,
val sisteminda ise valin miisaidasi valin kicilmasina dogru yonslmisdir (sakil 1.2-ds
gostorildiyi kimi).
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Sakil 1.2. Desik va val sistemi

Miitoharrik oturtmalara bunlar aiddir:
a. gedis oturtmasi
b. siiriisma oturtmasi
c. harakat oturtmasi

Qeyri mitaharrik oturtmaya bunlar aiddir:
a. qi1zgin oturtma
b. press oturtma
c. bark oturtma
d. gorgin oturtma

» Daqiqlik sinfi

Masin hissalarini ve onlarin ayri-ayri elementlarini qosulan sathlerin teyinatindan
vo birlosma xarakterindan ash olaraq, muxtslif daqiqlik deracsalerinds hazirlayirlar.

Masingayirma sanayesinda on daqiqlik sinfi gebul edilmisdir. Bunlardan an genis
yayilanlar 2, 3 va 4-ci siniflardir.

1-ci daqiqlik sinfi. 1-ci daqiqlik sinfi ile eynicinsli oturtmalara malik olan hissalari
(ktrsli yataqlar, daqiq 6l¢t cihazlar1 voe mexanizmin hissalari) hazirlayirlar. Sathlarin
emalinin tamamlanmasinda asas tusul bunlardir; vallarin an daqiq pardaxlanmasi,
desiklarin rayberlanmasi. Sakil 1.3-da valin ytiksak daqgiqlakle yonulmasi gostarilib.
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Sakil 1.3. Valin yiiksak daqiqlikla yonulmasi

2-ci daqiqlik sinfi. 2-ci diqiqlik sinfi ile eynicinsli va garsiligh svezolunmani talab
edan shamiyyatli qosmalar1 hazirlayirlar. Sathlarin son emalinin asas tisulu; a) vallar tigiin
pardaxlamadan, yaxud nazik yonusdan; b) desik ticiin ise pardaxlamadan, yaxud nazik
yonusdan, tomiz rayberlomadan ibaratdir.

Dazqahqayirmada, avto-traktorqayirmada, elektromotorqayirmada, iimumi
masinqgayirmada, pnevmatik masinlarin va s. istehsalinda bir sira hissalari 2-ci
daqiqlik sinfi ila hazirlayirlar.

2-ci daqiqlik sinifi bundan avval gosterilen istor miiteharrik ve istarse da qeyri-
miitaharrik birloasmalar ticiin oturtma névlarini shats edir. Bunlara qizgin oturtma, press
oturtma, asan presloenan oturtma, bark oturtma, ¢atin oturtma, gorgin oturtma, kip
oturtma, siirisma oturtmasi aid edilir.

Bozi hallarda hissalarin xarici ve daxili sathlarinin tamizliyini daha da ytliksaltmak
va onlara daha daqiq 6l¢lii vermak maqsadi ile cilalama dazgahlarindan istifads edilir
(Sakil 1.4). Bu dezgahlar metaldan daha az gat gotiirmays imkan verir va sath daha temiz
alinir.

Sakil 1.4. Cilalayici dazgah

11
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7, 8 va 9-cu daqiqlik siniflari. Bu daqiqlik siniflarini qosulmayan o6l¢tilards tatbiq
edirlar.

Olgiilarin vo miisaidelorin alagelondirilmesi. Hissalori hazirlayarken amslo
golan istehsalat xatalari ¢ertyojda gostarilon nominal reqgemlardsn kenara cixdigda alinir,
bu kenara¢ixmalar asagidakilardir:

1. Hissalarin diametral, xatti va bucaq o6l¢iilarinin artig-askikliyi;
2. Hissalarin handasi formalarindaki sahvlar;
Qovsaqglarda miistavilar arasinda bucaglarin diz géturiillmamsasi ;
Silindirik sathlarin, disli carxlarin va s. eyni oxsuzlugu;
Oxlarin verilmis néqtalardan kegmamasi;
Qeyri-paralellik, qeyri-perpendikulyarlig, hissalards va y1gilmis qovsaqlarda
xatlar ve miistavilar arasindaki bucaglarin diiz goétiirtilmamasi.
Sokil 1.5-da detalin torna dezgahinda emali gostarilib.

o Uk W

Sakil 1.5. Torna dazgahinda emal prosesi

» Toamizlik daracasi va kala-kotiirliik

Har hansi masin yaxud mexanizm, bir qismi geyri-miiteharriks, digar qismi iss bir-
birina nazaran miitaharrik olan bir sira hissaden ibaratdir. Is seraitinden ve hissalarin
birlosma xarakterindan asli olaraq onlarin bu va digar tizii miixtslif temizlik daracslari ilo
emal edilmalidir. Hissalari hazirlayanda onlarin tizlarinds kasici alatle emal naticasinda
izlar qalir.

Torna emali zamani detalin sathindas kala-kotiirliikk amala galir (Sakil 1.6).
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Uzlorin temizliyi dedikde alinma iisulundan asili olmayaraq, lzin kals-
koturliyiinin 6l¢iisii basa dustlir.
Uzlarin temizliyi asagidaki parametrlordesn biri ilo miiayysn edilmalidir:
a) Mikroksala-kotirliik orta kvadratik meyli il ( Hok);
b) Mikrokala-kotiirliik orta hiindirlik ils (Hor);
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Sakil 1.6. Kala-kétiirliik sxemi

Metalkesma dazgahlarinda emal edarkan detalin sathinde nahamar yerlar galir.
Bela nahamar yerlars sathi lap diqqatle tamamladiqda da rast galmak olur. Kaskidan
sonra gqalmis bels nahamarligin hiindurliiyli emal tsulundan asilidir. Kobud torna
emalindan sonra qalmis nahamarhigr gozle gormsak olur, temiz emaldan sonra iss
nahamarligl mikroskopla askar etmak olur (Sakil 1.7).

Detalin emal edilmis sathinda kale-koturliikk na gadar az olarsa, basqa detalin
sothina siirtinmadan o gadar az yeyilacak, korroziyaya qarsi davaml olacaq. Emaldan
sonra detalin sathinda galmis kala-kotiirliik, xiisiisile yukloma sabit olmadiqda masin
detallarinin méhkamliyini azaldir. Demsali, emal edilmis sathdaki kala-kotiirlik detallarin
istismar xarakteristikasina cox boytik tasir gostarir.

Istehsalatda 14 temizlik sinfi nazards tutulur. Bu standartlara gors an temiz sath
14-cti, an kobud sath 1-ci sinifle qiymatlandirilir.

13
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Cadval 1.1-da sathin tomizlik isaralari gostoarilib

Sathin tamizlik sinfi
123 |als 6789 ]w|[nn]12]13]1a
Tamizlik sathinin isarasi
vilve|va|v4e|vs|ve|wr[ve|ve|vi0|vi1|v12[v13 V14
Kala-kotiirlik hiindirliyi
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Tamiz
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lama

Siirtma va

yetirma

Emal edilmis detal sathinin kala-kotiirliiyii detal materialinin xassalarindan, kasma
rejimindon, kaskinin handasasindan, kasen tillorin itiloma daqiqliyinden va
soyudulmadan asihdir.

Veris vo planda asas bucaq na gadar az, kaskids tops hissasinin dairalome radiusu
na gadar ¢ox olarsa, emal edilmis sathin kala-koturliyi daha az alinacag.

Kasma siirati, xiisisile plastik materiallar1 emal edarkan sathin ksle-koturliiytina
daha c¢ox tasir gosterir. Poladi bark xalite 16vhali kaskilorla temiz yonarken kesma
stratini 100-200 m/daq gotiirdiikde sathin temizliyi 6-7-ci sinif alina bilar (Cadval 1.1).

Sathin diggatls tamamlanmasi kobud emala nisbaten hamisa baha basa galir. Buna
gora emal edilocak soathin temizlik sinfini detalin islayacayi miuhiti nazare almagqgla
konstruktor toyin etmalidir.

Sathin kala-koturliyiinti 6l¢mak ve emal olunmus sathi miiayyan temizlik sinfine
aid etmak ug¢iin xtisusi 6l¢ma cihazlarindan; profilometrdan, profilografdan vs s. istifada
edirler.

Detalin emal olunmus sathinin temizlik sinfini yoxlamaq liciin sex soraitinda
tomizlik sinflari yoxlanilmis miixtslif nlimunalerdan - temizlik etalonlarindan istifada
edir vo hazir detalin sathini bu etalonla tutusdururlar.

Masingayirmada yiiksak tamizlik sinfi almagq ticiin nazik yonmadan istifads edirlar.
Belo yonma metodundan aviasiya ve avtomobil senayesinda silindirik, konusvari,

14
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hamgcinin tepa sathlerinin emalinda genis istifade olunur. $akil 1.7-de emal olunmus
sathin mikroskop altinda goriintisii verilib.

Sakil 1.7. Emal olunmus sathin mikroskop altinda goriintisti

Nazik yonmadan sonra sathlarin temizliyi 8-11-ci sinif alinir, detallarin daqiqliyi isa
2-ci sinfs uygun goalir. dlvan metallar1 bu tisulla emal etdikda detallarin daqiqliyi daha
ylksak alinir. Nazik yonma, xiisusils alvan metallarda daqiqliyi ve sathin temizliyina gora
rayberlomadan iistiin sayilir, cilalamadan isa geri qalmur.

Nazik yonma dazgahlar1 asagidaki taleblori 6demalidir:

a. Spindelin dovrlar say1 ytiksak (2000-6000 dévr/daq) olmalhdir;
b. Veris az (0,01-0,2 mm/do6vr ) olmalidir;

c. Spindelin firlanma daqiqliyi ytiksek olmalidir;

d. Spindel ytiksak dovrlar say1 ils isladikdas titromamalidir.

> Ol¢ma alatlorindan istifads qaydalari

Yonulan detalin diametrinin mikrometrlarlo o6l¢iilmasi. Detalin diametrini
mikrometrla (Sakil 1.8) o6lecdiikds avvalce barkitms qurgusunu (8) bosaldir, sonra
mikrometri sol alla bandindan (3) tutub 6l¢iilacak detala yaxinlagdirirlar. Sag alin bas ve
sohadat barmaglari ilo mikrometr gévdasinin (5) cir-cir mexanixmini (7) alatin 6lgma
sathlari (1) detalin sathina toxunana gadar bururlar; cir-cir1 axira yaxin yarim dovr
qalmis yavas-yavas burmagq lazimdir. Sonra vinti barkitma tertibati ilo mohkamladirlar.
Mikrometri striisdiirarak 6l¢iilan detaldan cixardib 6l¢mani hesablayirlar.
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Mikrometrdan istifade etdikds asagida gosterilanlera riayat etmak lazimdir:
firlanan ve ya emal prosesinda qizmis detallar1 6lgmamak énamlidir. Olgiib qurtardiqdan
sonra mikrometri diggatls silib yaglamaq, zadslanmadan, tozdan vs istiliyin tesirindan
gorumagq Uciin xiisusi qutuda saxlamaq lazimdir. Mikrometrlarin komayi ilo 6l¢lini
0,01mm-a gadar daqiqlikle almagq mimkiindiir.

Sakil 1.8. Mikrometr
1-6lgii sathi; 2-daban; 3-band; 4-asas skala; 5-govda; 6-giliz;
7-cir-cir mexanizmi; 8-barkidici qurgu

Govdanin tzarinda ve gilzin (6) ¢apaki kasilmis qiraqlarinda bolgiilar var. Giliz
tizarindaki bu bélgiilarin say1 50, gévda iizarinds ise mikrometrin nominal dlcusiine
miivafiq migdardadir. Gévdas tizarindaki bolgiilar arasinda masafe 0,5 mm-a barabardir.
Gilizin bir tam dovriinda spindel yerini 0,5 mm dayisir. Belalikls, gilizi bir bolgii gadar
dondardikda spindel yerini 0,01 mm dayisir.

Mikrometrls oOlcarken sahve yol vermamak ili¢iin spindelin o6lgiilan hissaya
yaxinlasdigl andan texminan ona 0,5-1,0 mm masafe qalmis giliz deyil, cir-cir bascig
firladilmalidir ($akil 1.8).

Detali mahsuldar ve genastle emal etmak li¢iin daha magsadauygun olan emal
qaydasini nazards tutmaq, dazgahi, kasan alatlori ve 6lgma alatlarini, tertibatlari,
hamgcinin an mahsuldar kesmsa rejimini savvalcadan se¢gmak lazimdir.

Hazir mahsula gevrilona kimi pastahin butiin emal prosesini miiayysanlasdiran bu
amillara texnoloji proses deyilir.
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Masin detallarinin ¢oxunu ancaq torna dazgahlarinda deyil, burgulama, frezer, diiz
yonus va cilalama dazgahlarinda da emal edirlar. Buna goéra de mexaniki emalin texnoloji
prosesi, adaton miixtalif dozgahlarda icra edilan amaliyyatlardan ibarat olur.

Desiklarin talab edilan 6l¢ma daqiqliyindsan va diametrinin dl¢iilarindan asili olarag,
miixtalif 6lcma alatlerindan istifads edirlar. Daqiq olmayan silindirik desiklari 6lgmak
ticiin i¢cdlcandan va dlecma xatkesindan, daqiq desiklar liciin isa stangenpargardan va ya
mikrometrlardan istifada etmak lazimdir.

Bazi hallarda detalin 6zliniin deyil, onda olan daliklarin diametrinin daqiq 6l¢iilmasi
tolab olunur. Bu magsadls 0,01 daqiqlikla 6l¢an stixmas adlanan 6l¢ii alatindan istifada
olunur (Sakil 1.9). Bu alat vasitesilo miixtslif formali daliklari 6lgmak miimkiindiir.
Stixmaslar mikrometrik vs indikator tipli olurlar. Sakil 1.9-da mikrometrik tipli stixmas
gostarilmisdir.

Sakil 1.9. Mikrometrik stixmas

Seriyali vo kiilli istehsalda desiklorin diametrine daqiq nazarat etmak tli¢in hadd
tilgii-tixaclardan istifads edirlar.

Desiyin diametrini icél¢anls diizgiin 6l¢gmak ticiin i¢dlganin oxu desiyin oxuna uygun
galmsalidir. Desiyin 6l¢iisiinii miiayyan etmak ticiin i¢dlgan qollarinin na gadar acgildigini
xatkesda va ya stangenpargarda 6l¢mak lazimdir.

Desiyi emal olunmus vala géra yonduqda valin diametrini avvalca kronpargarla, ya
da stangenpargarla 6l¢ir, sonra i¢cél¢anin gollarini buna uygun olaraq agirlar.
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Daqiq desiyi daqiqliyi 0,02 mm olan stangenpargarla 6l¢trlar. Desiyin diametrina
hadd tixac il nazarat edilir.Olcii cihazlar1 uzun muddat islondikdan sonra 6lcen hissalar
yeyilir ve naticads, 6l¢lii daqiq alinmir. Biitiin bunlar1 nazars alaraq, istehsalatda daqiq
0l¢l cihazlar ilds bir dafs yoxlanilir, agar 6l¢ii cihazi daqiq 6l¢gmiirss, hamin 6lcii cihazi
istehsalatdan kanarlasdirilir. Bu da zay mahsul istehsalinin qarsisini alir.

Hal-hazirda elektron stangenpargarlardan daha cox istifada olunur ($akil 1.10). Bu
da detallarin daha daqiq dl¢iilmasina imkan verir.

Sakil 1.10. Elektron stangenpargar

Detallardaki dsliklarin, yuvalarin, yariqlarin darinliyini daha daqiq 6l¢mak ti¢iin
elektron darinlikélgon cihazdan istifads edilir ($akil 1.11).

Sakil 1.11. Mikrometrik darinlikdlgan
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1.2. Umumi mexaniki emal payi boliisdiirmak bacarigini niimayis etdirir.

» Pillali vallarin emal

Sanayeda val sinfina islayan bir cox masin vallar1 va val tipli hissalar daxildir. Val -
boyunlari dayaqlar tizarinda yerlasan, uzunlugu ve diametri miixtslif olan silindrik mila
deyilir. Masinlarin mexanizm ve qovsaqlarinda vallardan genis istifada olunur.
Masinlarda intigalin firlanan hissalari - disli ¢arxlar, diskler, muftalar, qasnaglar va s.
aksar hallarda val va ya oxlara oturdulur. Bels val va ya oxlar muxtalif: tifiiqi, saquli, maili
vaziyyatda qoyula bilar. Val il ox arasinda forq ondan ibaratdir ki, val firlanarksn qiivvani
tizarinda oturmus detalla temasda olan digar detallara otiiriir, ox isa firlandiqda, ya da
harakatsiz vaziyyatds olduqda orada oturdulmus detallar1 saxlayir. Val va oxlar
masinlarin masul detallaridir. Vallarin aksariyystini cubuq materialdan va ya doyiilmiis
pastahdan hazirlayirlar.

Coxpillali nasos valinin hazirlanmasi {li¢iin olan texnoloji prosesi nazardan kecirak.
Pillali vallar ticiin pastah ¢ubuq materialdan dogranmis ve ya ddyiilmiis ola bilar. Hansi
tsulun alverisli olmasi valin forma va 6l¢iilarindan asili olur. Coxpillali nasos valinin (Sakil
1.12) 20X markali poladdan (oz= 65 kq/mm?, illik program 5000 adad, ehtiyat hissalari
da nazars almagla 5200 adad) hazirlanmasinin texnoloji proses xaritasini tortib etmak
lclin partiyadaki detallarin miqdarint 220 adad gotiiriir, detalin konfiqurasiyasini
(pillalar Kkigik 6lgiiliidiir) nazars alaraq pastahi prokatdan segirik. On iri diametr 25 mm
liclin yana pay 1,5 mm gotiiriildiiytindan ¢gubugun diametri 25+1,5 +1,5=28 mm olmalidir.

Sakil 1.12. Coxpillali nasos vali

Detalin har tepa hissasi li¢iin pay 2 mm gotiirilldiyiinden pastahin uzunlugu 204
mm alinir. Bu detalin istehsali iri seriyalidir va texnoloji prosesi xirdalanmis amaliyyatlar
prinsipi lizre hazirlamaq lazimdir. Val tipli detallar1 bir qayda olaraq markazlards emal
edirlar. Cubuqglar sexa adaton 2-3 metr uzunluqda gondarildiyinden I amsaliyyatda
cubuglart dogramaq lazimdir. Bunun tug¢iin spindeldaki desiyinin diametri qoyulacaq
cubugun diametrindan iri olan elektrik miiharrikinin giicti ve spindelin dovrlar say1 bark
xalite 16vhali dograma kaskisindan istifade etmaya imkan veran torna deazgahi secirik.
1A616 modelli torna dazgahi hamin tsleblari 6dayir, yoni emal edilon ¢ubugun an iri
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diametri 28 mm (spindel desiyinin diametri iss 35mm-dir); dazgahin asas elektrik
mitharrikinin giicti 4,5 kvt; deqigada dovrlar say1 11-2240-dir. Bu amaliyyati icra etmak
tciin olave tortibar kimi Oziimarkszlasen Ug¢yumruqlu patron gotiirilir. Cubugu
spindeldan talab olunan uzunluqda ¢ixartdigda kasmak iiciin séykanmak kimi istifada
edilon markazli dal asiq ya da qatlanan xiisusi sdykanak qoyulur. Pastahi eni 3 mm olan
dograma kaskisi ilo 204 mm uzunluqda kasirlar; 6l¢ma alati kimi xatkesdan istifads edilir.

Veris S=0,07 mm/dovr, kasma stirati v=180 m/ daq gotiriildikdas spindelin dovrlar
sayl

n=1000*17 1000+180

— = e = 2020 dovr/daq

alinacaqdir.
Dazgahin pasportundan spindelin an yaxin Kkicik doévrlar saymni, yani
n=1800do6vr/daq segirik.
Haqiqi kesma siiratini agagidaki kimi miiayyan edirik:
nxD*n 3.14+28%1800

Vh= o = 500 = 158 m/daq

Enina verisi dazgahin pasportundan gotiiriliir:
S$=0,07 mm/dévr
vo kasiyin enina kasik sahasini f-i tapiriq:

f=t-s=3:0,07=0,21 mm?2
t=3 - kaskinin enidir.

Dazgahin pasportundan K=178 kI'/ mm? oldugunu tapiriq.
Sonra isa kasma qiivvasini - P, - tayin edirik:

P,=K-f=178-0.21=38 kq

Effektiv glicii muiayyan edirik:

Pzxv 38-158
Ne= = = 1 kvt.
60-75-1.36 60-75-1.36

Dazgahin faydali is amsali n =0,75 (dazgahin pasportundan gotiiriiliir) oldugundan
dazgahin spindelinda giiciinli miiayyan edirik:

NdaZ:Nem' n= 4‘.5 . 0.75 = 3.38 kVt.
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Burada Nem-1A616 markal torna dazgahinin asas elektrik miitharrikinin giiciidir va
dazgahin pasportundan gotiirilir (4,5 kvt.).

Goriunduyu kimi, deszgahin spindelinda giic taleb olunan glicdan xeyli artiqdir (3.38
kvt - 1 kvt). Demali, bu amaliyyati se¢diyimiz dozgahda yerina yetira bilarik.

Diametri #28mm olan ¢ubuqdan pastah kasilmasi iiclin talab olunan asas vaxti
(masin vaxtini) asagidaki diisturla miisayyan edirik:

To= —
° S'n

Diisturda S-verisdir va 0,07 gotiriulmusdir.
Burada L - pastahin uzunlugu asagidaki kimi tayin edilir:

L:§+y:22—8+2:16mm

D=28mm-valin diametridir.
Y=2-kaskinin alava girisidir.
Buradan

16

=————— = (.13daq. - asas vaxt1 toyin edirik.
0.07-1800

Ts

Demsali, 1-ci amoaliyyatda pastahi bir dafe qoymaq ve bir keciddan istifade etmak
lazimdir.

II amaliyyatda pastahi iki dafse qoymagqla har iki tepe hissasini kasir va detalin
yardimg¢1 bazasi olan markaz desiklari agirlar. Hom 1-ci, ham da 2-ci amaliyyatda pastahin
yonulmamis xarici sathi (kobud baza) ve tepalardan biri baza kimi gotiirilir.

Pastahin bir ucunu spindelin konusvari desiyina taxilmis soykanays direnans qadar
qoyurlar. Bu ise har pastahin kasilon tops hissasini tez ve doaqiq yerlasdirmays imkan
verir. Pastah1 ¢ziimarksazlosoan patronda barkidirik. Tepa sathini T15K6 markal bark
xalite l6vhali ayri tistyonus kaskisi ile S=0,3 mm/dovr verisle 2 mm darinlikds yonurugq.
Kaskinin dayanighg T=90daq olduqda kasmays dair asagidaki malumati pasportdan
gotururuk.

V=191 m/daq; Pz =157 kI vo Ne= 4.9 kvt.

Dazgahin faydali is amsali n=0,75 olduqda elektrik miiharikinin giicii

Ne 4.9
Nem— ? = E = 6.6 k'Ut
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V=191 m/daq olduqda spindelin dévrlar say1

[ 1000w _ 1000191
7D  3.14-28

= 2170 dovr/daq

Qabul edilmis kasma rejimina uygun olaraqg, 1K62 modelli giiclii stratli tokar
dazgahini secirik (bu dazgahin xarakteristikasi pasportda verilmisdir).

Topa hissasini yonmaq tu¢iin dazgahin pasportundan spindelin dovrlar sayim
n=2000 doévr/daq va enina verisi S=0.3 mm/doévr gotiririk.

Topa hissasini yonmagq ticiin talab olunan asas vaxti tapaq:

Ta= L = l+_y = —14+2 = 0.03 daq

Sn Ssn 0.3-2000
Olgmo alati kimi xatkesdan istifads olunur.
Topa hissasini yonduqdan sonra P18 poladindan hazirlanan birlasmis markeaz

koaskisi ilo moarkez desiyi aciriq. Kasma rejimini S=0.05 mm/doévr v=12 m/daq gabul
edirik. Bu halda spindelin dévrlar say1 asagidaki kimi alinacaqdir.

_ 2000v _ 1000-12
D  3.146

= 638 dovr/daq.

Dazgahin pasportundan spindelindan an yaxin doévrlar sayini segirik: n=630
dovr/daq. Markaz desiyini burgulamagq li¢iin tolab olunan asas vaxt miiayyen edak:

L l+ 642
To= — = —2 = = 0.25 daq.
sn sn 0.05-630

Burada pasporta asasen L=6mm; y=2mm - burgunun yaxinlagdirilmasi ve metala
yeridilmasidir.

Sonra pastahi patrondan ¢ixardaraq o biri ucunu hamin séykanays direnana gadar
goyub yenidan barkidirik. Daha sonra ikinci tapa hissasini yonub markaz desiyini a¢iriq.
Kaskini pastaha 2 mm gadar yeritmak lazimdir.

Valin tepa sathinin temizliyindan edilan talablar yliksak olmadiqda tepa sathi bir
gedisle kasmak lazimdir.

III amaliyyatda valin iki: 20 vo @18 mm olan pillasini yonur, #14mm-o qadar
b=3mm qanov acir ve pastahin ucunda 2x45° faska yonurlar.

Pastah1 markazlarde qoyur, 6ziisixan xamitdan istifade etmakle firladirlar. Bu
amaliyyat tictin 1K62 modelli tokar yivagma dazgahini secirik.

Gotirilmis programi nazars alaraq, valin iki pillasini eyni vaxtda yonmagq t¢iin
gabaq supportda ikikasikli tutucudan b=3mm olan qanovcugu va 2x45°-lik faskani eyni
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vaxtda acmagq tuciin alave dal kaskitutucuda xiisusi ikikaskili tutucudan istifads etmak
maqsadauygundur.

Valin 320 ve #18 mm olan iki boynunu gqabaq supportun kaskilari ilo eyni vaxtda
yonmaq Ug¢ilin sol kaskini enina verislo #28 mm-dan @-20 mm-s yeridarak valin sag
ucundan 30 mm masafada qoymaq lazimdir. Bundan sonra uzununa verisi qosaraq sol
kaski ilo @20 mm boynunu 30 mm uzunluqda, eyni vaxtda sag kaski ilo 18 boynunu hamin
uzunluqda yonurlar.

Cox kaskili tutucularin tatbigi smak mahsuldarhigini xeyli artirmaga imkan verir. Dal
kaskitutucuda kaskilari kasan tili asagiya istiqamatda barkitmak lazimdir.

Uzununa verisi S=0.3 mm/doévr sol kaski ticiin kasma darinliyini t=4 mm, sag kaski
liclin t=5 mm gabul edib, yonmada iimumi kasma qlivvasini tapiriq:

P,=K-s(t1+1t2)=178-0.3(4+5)=480 kq

Sonra asas elektrik mitharrikinin giici Nem=10 kvt vo Pz =480 kq oldugundan
dazgahin faydali is amalini n=0.72 gotiirarak se¢diyimiz dozgahda yonma iiciin maksimal
kosma siiratini hesablayiriq:

NgpM-60:-75-1.36n 10-60-75:1.36:0.72
Vinaks= 2 = =92 m/daq

P, 480

Vmaks=92m/daq olduqda spindelin dévrlar sayi-n, asagidaki kimi alinacaqdir:

1000- 1000-92
n= ? = =1045 dovr/daq.
m-D 3.14-28

Dazgahin pasportundan spindelin an yaxin dovrlar sayini secirik: n=1000 d6vr/daqg.
Bu da kasma siiratini tomin edacakdir:

w-Dn 3.14-28-1000
Vh= = = 88 m/daq.
1000 1000

Emalda sdéykenak ve limblardan istifads edilir. Olgma alati kimi stangenpargar va
xotkes isladilir.

Belslikls, I1I amaliyyat bir dafs li¢ keciddan ibaratdir.

IV amaliyyatda IIl emaliyyatda oldugu kimi, valin 320 mm va #18 mm-lik iki pillali
tistyonus dayaq kaskilari ilo eyni vaxtda yonulur, sonra ise v=3 mm olan qanovcuq (414
mm-a qadar) va 2x45°-lik faska fasonlu kaskilarls eyni vaxtda emal edilir. T15K6 markali
bark xalite lovhalarle tachiz edilmis bu kaskilor xiisusi kaskitutucularda ciit-cit
yerlasdirilir. Kaskitutuculardan biri gabaq supportun kaski basliginda, o biri isa alava dal
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kaskitutucuda barkidilir. Torna dazgah1 ve 6l¢ma alatlari lclincii amsliyyatdakinin
eynidir.

V amoaliyyatda T15K6 markali bark xalite barkidilmis iistyonus kaskisinden
istifade edarak @#25 mm olan pilloni 80 mm uzunluqda yonuruq. Pastah1 markazlards
goyur va odziisixan xamitdan istifade etmakls firladiriq. Kasma darinliyi t=1,5 mm (payin
0lg¢listi gadar) va veris s=0,03mm/ddvr oldugda pasportdan v=200m/daq P,-117 kq va
Ne= 3,9 kvt gabul edirik.

Dazgahin faydali is amsali n=0,75 gotiiriildiikds elektrik miiharrikinin giicii

N N, 3,9
—'e___ 7 __
m——y ——0'75—5,2 kvt.

1K62 modelli dazgahi gotiiriiriik. Spindelin doévrlar say1 n=2000 dévr/daq. 9sas
vaxti tapiriq:

T L L+y 8o0+6
Tsxn~Tsxn~ 0.3x2000

=0,14 daq.

[V amsliyyatda pastahi 6ziimarkszlasan patronda barkiderak har iki ucunda pafta
ile yiv acirlar. Bela bir emal tli¢lin azgiiclii torna dezgahi talab olunur ki, bu maqgsadla da
1A616 modelli dazgahi secirik. Yiv agmaq t¢iin v=3,0 m/daq gotiiriiriilk. Bu halda
spindelin doévrlar say1

_1000x v 1000x 3.0 3d6vr
~ mxD  314x18 T dog

Burada D=18 mm - yonulacaq diametrdir.

Paftani paftatutucuda qoyub barkidir ve detal firlatmagqla yivi agirlar.

Yaglayici-soyuducu maye kimi kiikiirdlii yagdan ya da bisirilmis yagdan istifada
olunmasi maslahat goriiliir. Olgma alati M18 yiv halqasidir. Texnoloji prosesa dair biitiin
malumati texnoloji xaritenin miivafiq qrafalarina yazirlar.

» Vallarda markaz desiklarinin agilmasi

Torna dazgahlarinda an cox tetbiq olunan emal tisullarindan biri da detallarin
moarkazlards barkidilorak emal edilmasidir. Markazlarde barkitmak ticiin detalin tepa
hissasinds markaz desiklari burgulanmalidir (Sakil 1.13).
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Sakil 1.13. Markaz degiyin burgulanmasi

Markaz desiyinda konusvari hissanin bucagl dezgah markazlarinin bucagina tam
uygun galmalidir. Bu bucaq adaten 60° olur, lakin iri ve agir detallar1 emal etdikda bucagi
759, ya da 900 olan markazlardan istifads olunur. Desiyin silindirik hissasi markazin
topasini yiikdan gisman azad etmaya va desiklo dal marksz arasinda alaga yarandiqda az
miqdarda siirtkii yag1 saxlamaga imkan verir.

Sakil 1.14-ds konusvari va silindirik hissalardan ibarat olan normal marksz desiyi
gostarilib.

Sakil 1.14. Markaz desiyi

Bucag1 1200 olan qoruyucu konuslu markaz desiyi sakil 1.14 (B)-da gostarilib.
Qoruyucu konus asas konusu zadslonmoakden qoruyur ve teps hissasinin emalini
asanlasdirir. Qoruyucu konuslu markaz desiklari dazgahda dafslarle qoyulan detallarda
totbiq edilir.
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Markaz desiklarinin 6l¢iilarini pastahin diametrindan asili olaraq segirlar. Markaz
desiklarinin cadval 1.2-ds gosterilan Ol¢iilardan farqlanmasi markszin ve detalda markaz
desiyinin zadalanmasina sabab olur.

Markaz desiyinds silindirik hissa olmazsa, siirtkii yag1 basilib ¢ixardilir, naticads,
konusvari desiyin va dal markazin divarlari tez qizaraq siiratls yeyilib xarab olur.

Markaz desiyinin uzunlugu (L) Cadval 1.2-ds gosterilandan artiq olarsa, bunun iri
diametri detalin diametrine uygun goale bilor. Bu kimi hallarda kaskini detala
yaxinlasdirarkan dal markaza diranacayindan detalin xarici sathini yonmaq miimkiin
olmur.

Markaz desiyi detalin oxundan kenara ¢ixirsa, detalda déyiinma alinacaq va xarici
sathin bir hissasi emal edilmamis qalacag.

Cadval 1.2. Markaz desiklarinin dlciilari

Pastahin diametri, mm Markaz desiklarinin élciilari, mm
D d L 1 a

5-8 mm-dan ¢ox 2,5 1,0 2,5 1,2 0,4
8-12 4,0 1,5 4,0 1,8 0,6

12-20 50 2,0 5,0 2,4 0,8

20-30 6,0 2,5 6,0 3,0 0,8

30-50 7,5 3,0 7,5 3,6 1,0

50-80 10,0 4,0 10,0 4,8 1,2
80-120 12,5 50 12,5 6,0 1,5

Markaz desiklarini bir ne¢s tisulla nisanlamaq olar. Homin tisullardan an ¢ox tatbiq
olunani bunlardir;
a. Nisan pargarindan istifade etmakls nisanlama;
b. Marksazaxtaricidan istifads etmakls nisanlama.

» Texnoloji proses va onun elementlari

Detal1 mahsuldar ve genastle emal etmak tli¢iin daha magsadauygun olan emal
qaydasini nazarde tutmaq, dazgahi kesan alatleri ve Ol¢gma alatlarini, tertibatlar,
hamgcinin an mahsuldar kesma rejimini savvalcadan se¢gmak lazimdir.

Hazir mahsula gevrilona kimi pastahin butiin emal prosesini miiayysnlasdiran bu
amillara texnoloji proses deyilir.

Masin detallarinin ¢oxunu ancaq torna dazgahlarinda deyil, burgulama, frezer, diiz
yonus va cilalama dazgahlarinda da emal edirlar. Buna gora de mexaniki emalin texnoloji
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prosesi, adaton miixtalif dezgahlarda icra edilon amsaliyyatlardan ibarat olur. Sakil 1.15-
da detallarin torna dezgahlarinda emal sahasi gostorilmisdir.

///

Sakil 1.15. Istehsal sahasi

Ayri-ayr1 detallarin dezgahlarda emal edilmasinin texnoloji prosesi mamulat
hazirlamaq ugiin imumi istehsal prosesinin yerina yetirilon marhalslarinden biridir.
Istehsal prosesi asagidaki marhalalerden ibarat ola bilar:

1.

Detal pastahlarinin tokms, déyms, stamplanma ya da prokat materialdan
hazirlanmasi;

. Ol¢i vo formalar1 tamamlanmis olan detallar almaq ii¢iin metalkasma

dazgahlarinda pastahlarin emal edilmasi;

Detallarin termiki, kimyavi va cilingar emalindan kecirilmasi;

Ayri-ayr1 detallarin qovsaq, qovsaglarin iss aqreqgat halinda yigilmasi-
birlasdirilmasi;

Aqgreqatlardan mamulat y1g1lmasi;

Mamulatin  tenzimlanmsasi, sinanilmasi, ranglonmasi, bazak vurub
gablasdirilmasi.

Istehsalat prosesinin har bir marhalasini yerina yetirdikden sonra mahsula miivafiq

nazarat edilir. Belalikls, materiallardan ve yarimfabrikatlardan hazir mahsul almaq tg¢iin

yerina yetirilon ayri-ayri proseslar yekununa istehsalat prosesi deyilir.
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Sakil 1.16-da hazir mahsul gostarilib.
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Sakil 1.16. Hazir mahsul

Detalin mexaniki emalinda texnoloji proses: amsliyyat, yerlosdirms, kecid, gedis vo
is tisulu kimi elementlardan ibaratdir.

omsliyyat texnoloji prosesin bir dazgahda yerina yetirilan ela bir hissasidir ki, detali
emal etmak li¢lin basqa bir detalin emalina ke¢ana gadar ham fahlanin, ham da dazgahin
biitiin ardicil isini shats edir.

Yerlasdirma - detalin dezgahda bir dafe barkidilmasiils yerina yetirilon amaliyyatin
bir hissasidir. Masalon, bir ucunun yonulmasi t¢iin valin merkezlards qoyulub
barkidilmasi birinci yerlasdirma, sonra ikinci ucunu emal etmak ti¢iin valin déndarilib
yenidan markazlarda barkidilmasi ikinci yerlasdirilmalidir.

Is tisulu dazgahda isloyerken fahlanin tam harakstini ifads edir. Masalan, valin
moarkazlords yerlasdirilmasi, spindelin miivafiq doévrler saymnin qosulmasi, verisin
gosulmasi va s. ayri-ayri is tisullarindan ibaratdir. Belsalikls, detalin mexaniki emalinda
texnoloji proses ayri-ayri kecidlardan, kecidlar ise gedis va is Gisullarindan ibaratdir.



Pillali va ekssentrik vallarin torna emal

1.3. Liinetlardan istifads etmakla torna emal islarini hayata Kegirir.

» Torna dazgahinin sazlanmasi va isci vaziyyata gatirilmasi

Torna dazgahlarini sazlamagq ticiin asagidaki alstlerdan istifade olunur; yoxlama
xatkesi, aradl¢an, taraz, nazarat saganagqlari, indikator ve bucaqgliglar.

Yoxlama xatkesi sathlarin diizxatliyini yoxlamaq ugciindiir. Uzun xatkeslardan
yonaldici ¢catilarin diizxatliyini yoxlamagq ti¢iin istifads edirlar.

Yoxlama xatkeslari cuqundan va ya poladdan hazirlanir. Sart ve ayilmays davamh
alinmasi ii¢ciin xatkesda gabirgalar olur. Yoxlama xatkeslarinin uzunlugu 500-1000 mm,
eni isa 30-120 mm hazirlanir. Bela xatkeslarls ehtiyathh davranmag, xatkesi zarba va
yeyilmadan qorumag, korroziyaya ugramamasi ti¢iin yaglamag, islatmadikdas 6l¢iilar olan
sothini taxta qapaqla ortmak lazimdir. Sakil 1.17-de torna dezgahinin ¢atis1 ve
kaskitutucu gostarilib.

Sakil 1.17. Torna dazgahinin ¢atisi va kaskitutucusu

Taraz catinin yonaldici mistavilarinds ufiiqiliyi yoxlamaq t¢tindiir (Sakil 1.18).
Tarazin metal gévdasinda har iki ucu l16vhalanmis ve hava qabarcig1 saxlamaqla i¢arisina
maye doldurulmus siisa boru yerlasdirilir. Borudaki hava qabarcig1 mayenin i¢arisinda
oynaq harakat edir.

Taraz tam ufiiqi vaziyyatds olduqda hava gabarcigl borunun orta hissasinda sifir
c1ziglarinin arasinda yerlasir. Tarazi ox boyu har hansi bir terafs aydikds hava qabarcigi
galxma istigamatinde harakat edacakdir. Tarazdaki skala bdlmalari daracalanmis
oldugda hava gabarciginin vaziyyatina gors sathin mailliyini 6l¢cmak olar. Belslikls, tarazi
yoxlanilan sathda (sathin boyu uzunu, enina ve ya diaqonal Uzra) qoyaraq mailliyin
Olglistinil ve istigamatini tez miayyan etmak olur.
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Sakil 1.18. Taraz

Nozarat saganagl diametri 25-50 mm olan daqiq markaz desiklari vo ya spindelin
konusvari desiyina qoymagq ticiin konusvari quyruqlu daqiq cilalanmis valdan ibaratdir.

Aradlcanlar miixtslif (0,03-1 mm-a gadar) qalinligda polad 16vhalardsn ibaratdir
(Sakil 1.19). Aradl¢anlari adaten dast halinda hazirlayirlar. Aradl¢anlar detalin islanmis
sothi va qoyulmus xatkes, ya da bucaqliq arasinda galan boslugu miiayyan etmak
tciindiir. Qovusan detallardaki araboslugunu da aradlgiinlerle 6lciirler. Aradlganla

ehtiyath davranmaq lazimdir: aradlgani arabosluguna zorla kecirmak olmaz asanliqla
ayils bilar.
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Sakil 1.19. Aradlgan

Torna dazgahinin daqiqliyini yoxlayarkan, asasen, ¢atinin yonaldicilarini, spindelin
vo gedis vintinin ddylinmasini yoxlamagq lazim galir (Sakil 1.20).

Catinin yonaldicilori uzununa istigamatds diizxatli olmahdir. Yonaldicilar
yeyildikds ganovcugqlarda tiliska ve bazan oyuqlar amals galir. Yeyilmoani yonaldicilarin
sothini muayine etmakls va 6l¢gma cihazlan ile askar edirler. Yeyilmanin 6l¢istni
miayyanlasdirmak ticiin yoxlama xatkesini novba ila yonaldicilarin izarina qoyur, sonra
isiga tutmagqla yoxlayir va sathlarls xatkesin arasinda qalan masafani aradl¢anls dlciirlar.
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Sakil 1.20. Torna dazgahinin ¢atisi

Torna dazgahinin spindelinin (Sakil 1.21) oxu ¢atinin yonaldicilarina saquli v tifiiqi
mistovilords paralel olmaldir. Yoxlama tg¢in spindelin konusvari desiyine nazarat
saganagl taxaraq boyu uzunu dodyinma olmadigini indikatorla yoxlayirlar. Sonra
indikatoru karetkada qoyub ela barkidirlar ki, ¢ivisi saganaga avvalca saquli miistavids,
daha sonra isa Uufiiqi miistevide toxunsun. Karetkani har dafs qoyduqda saganagin boyu
uzunu 300 mm hoaraket etdireraek indikatorun gdsterisini geyd edirler. Indikatorun
gostarisinds farqin asagidaki gadar olmasina yol verilir: markszlarinin hiindiirltiyi 200
mm-2 gadar olan dazgahlarda saquli miistavide an ¢oxu 0,01 mm, markazlarinin
hiindiirliiyii 400 mm-s gadar olan dezgahlarda saquli miistevids an ¢oxu 0,02 mm. Ufiigi
miistovida indikatorun farqi dezgah markazlarinin hiindiirliiytindan asili olmayarag, an
coxu 0,01 mm ola bilar.

Sakil 1.21. Torna dazgahinin spindeli
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Qabaq morkezin tepasi firlanma zamani dodyinmemalidir. Yoxlamaq {tg¢iin
indikatoru kaski bashginda barkidilir va civini markazin konusuna dirayirlar (Sakil 1.22).
Farq yuxarida gosterildiyi gadar an ¢oxu 0,01 mm ola bilar. Gedis vintinds addimin
daqiqliyini gabaq va dal asiglarin markazlari arasina qoyulan daqiq yiv saganagi vs yiv
saganagina burulan daqiq silindirik qayka ils yoxlayilar. Qaykada iizerinds indikator olan
va dazgahin supportunda barkidilmis tutucunun kiiraciyini kegirmak iiciin uzununa yariq
acilmisdir. Indikatorun uclugu firlanmas iiciin tutucunun Kiiraciyi ils saxlanilan gaykanin
ucuna diranir. Dazgahi saganaq yivinin addimina sazlayirlar. Ayrilan qayka qoyulmus
dazgahi isa salaraq indikatorun goéstarisina fikir verirlar. Markazlarinin hiindiirliiyti 400
mm-a gadar olan dazgahlarda forqin 100 mm uzunlugda 0,03 mm va 300 mm uzunluqda
0,05 mm olmasina yol verilir.

Sakil 1.22. Torna dazgahinin indikatorla sazlanmasi

» Tornac¢inin is yerinin va amayin taskili

Torna islarini yerina yetirmak ticiin fahlays tehkim olunmus istehsalat meydancasi
sahasina tornaginin is yeri deyilir (Sakil 1.23).

Is yeri torna dezgahinda yerina yetirilon islarin xarakterinden, istifads edilon
tortibatlardan, kasen alatlardan va 6l¢ti alatlarindan asili olaraq tehciz edilir.
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Sakil 1.23. Tornaginin is yeri

Is yeri torna dezgahinda yerina yetirilon islarin xarakterinden, istifade edilon
tortibatlardan, kasan alatlarden va 6l¢ii alatlarindan asili olaraq tehciz edilir.

Tornaginin is yerinda dazgah, alatlar, 6l¢gma alatlari va dazgah iiciin lavazimat
(patron, plansayba, xam yumruglar, liinet, acarlar, markazlar ve s.) ve hazir mahsul olur.

Tornaginin is yerini planlasdirarkan asagidaki qaydalari asas gotiirmak lazimdir:

1.

Har bir sey fahlanin atrafinda miimkiin qadar daha yaxinligda qoyulmali, ham
do els yerlasdirilmalidir ki, onun harakatlarine mane olmasin.

. Is zaman1 ¢ox isladilen seylari daha yaxin, nisbaton az isladilan seylori isa

uzaqda yerlagdirmak lazimdir.

. Pastah va alatlari elo qoymagq lazimdir ki, bunlarin yeri fohlanin sllarinin tebii

harakatlorina uygun galsin. Pastahi bir slle qaldirmaq ¢atinlik tdradarss, elo
goymagq lazimdir ki, har iki alls daha rahat gotiirmak miimkiin olsun.

. Detal1 patronda barkitdikden sonra ac¢ar miitlaq patrondan ¢ixarilmalidir

(Sokil 1.24).

. Certyojlar1 ve amsalliyat kartlarini plansetds, is naryadlarini isa alat skafinin

birina qoyurlar.

. Pastahlar ve hazir detallar torna¢inin is yerini tutmamali va ela

yerlasdirilmalidir ki, pastahin gotiiriilmasi ve hazir detal kimi yigilmasinda
fahlanin hoarakat istigamati texnoloji axinin istigamatine uygun galsin.
Iridlciilii detallar1 emal edarksn bu telabin xiisusi shamiyyati var.

Coxlu migdarda emal olunun xirda pastahlar1 dezgahin yaninda fahlanin allari
saviyyasinda qutulara y1igmagq lazimdir. Hazir detallar iss is yerinin yaxinliginda qoyulan
qutulara yigilmahdir.
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Iri 6lciilii pastahlari ve tertibatlari, hamcinin emal olunmus detallar1 yigmaq tigiin is
yerinda stellajlar qurulmalidir.
Is yerinin samarali taskili taloblarindan biri ds is yerinin tomiz saxlanmasidir.
Is yerina qulluq qaydalarina riayat etmak lazimdur.
9moak saraitinin taskilindas is yerinin samarali isiglandirilmasi, istehsalat sas-kiyii
ilo miibarizs aparilmasi, hava temperaturunun, ritibatlik ve temizlik daracasinin normal
olmasi is tahliikasizliyinin temin edilmasi do nazarda tutulur.
Is vaxtina genast edilmasi amak mahsuldarhgin yiiksaltmays imkan veran veo
tornaci Ui¢lin asas sayillan gaydalardan biridir.
Dazgahin sathini zarbadan va cirkden qorumagq lazimdir.
Tornagi is qurtardiqdan sonra:
- Biitiin alatlari silorak 6z yerina qoymali;
- Lazim olmayan alatlari anbara tahvil vermali;
- Dazgahi tomizlomali;
- Yagh askini xiisusi qutuya atmalidir.

Yadda saxlayin
Bels olmaz!

Sakil 1.24. Acari patrondan ¢ixarmagi unutmayin!

Tornagi ise baslamadan avval:

Dazgahin saz olmasini biitiin mexanizmlarin, soyutma sisteminin islomasini, hazir
olmasini yoxlamalidir; dezgah saz deyilss, bu barada nobatci ¢ilingars tez xabar vermak
lazimdir;

Dazgahi yaglamali, bitin yagdanlar1 nazardan kec¢irmoali, yag doldurub desiyini
gapamalidir; dezgahin miivafiq yagla vaxtinda va yaxsi yaglanmasi ham daqiq, ham da
uzun muddat isladilmasini temin edir.
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Tornaci is zamani:

Nozards tutulmus texnoloji prosesa ciddi riayat etmsli, yaglama vo silgi
materiallarina, elektrik enerjisina qanast etmali, dazgahi bos islatmamalidir.

Ustanin icazasi olmadan dazgahdan uzaglasmamalidir.

Har bir pastahi, emal olunmus detal, tartibat ve alati yerina qoymalidir.

Har bir alati ancaq nazards tutuldugu magsad Ugln istifada etmali, yani kaskini
¢okic kimi istifada etmamalidir.

» Detallarin liinetlarda emal olunmasi

Uzunlugu diametrindan 10 dafs artiq olan uzun va nazik detallar yonularken 6z
agirhiginin ve kesma qiivvalerinin tasiri ile ayilir. Bunun qarsisin1 almaq ticiin liinet
adlanan xiisusi tortibatdan istifade edilir. Liinetlo isladikde detalin ayilacayindan
¢okinmadan daha galin yonqgar gétiirmak olur.

Liinetlar harokat edan vo harakat etmayan olur. Harakat etmayan liinet cuqun
govdadan hazirlanir, boltla birlesdirilon agma qapaqdan ibaratdir (Sakil 1.25). Liinetin
govdaesi catiya uygun hazirlanir ve lazimi yerds asanliqla catiya barkidilir. Belo liinetls
mixtalif diametrli vallar1 emal etmak mimkiundiir.

Sakil 1.25. Harakat etmayan liinet

Pastahi liinete qoymazdan avvsl orta hissasinde yumruq tli¢lin, eni yumrugun
enindan bir az ¢ox olan qanovcuq yonmagq lazimdir. Pastah ¢ox uzun va diametri kicik
olarsa, ganovcuq yonarkan ayils bilar. Bu kimi hallara yol vermamak tli¢iin pastahin ucuna
yaxin yerda alave qanovcuq agaraq liineti qoyur va orta hissada asas qanovcuq yonulur.
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Bazan pastah o gadar uzun va nazik olur ki, bir ganovcuq kifayat etmir. Bels hallarda
alave olaraq iki ve daha artiq qanovcuq yonulur.

Linetls emal asagidaki kimi aparilir; detali ganovcuga, yani liinetin oldugu yers
gadar yonur, sonra detali ¢cevirarak markazlards qoyub linets barkidir ve valin qalan
hissasini yonur.

Bir sira hallarda iki alave ganovcuq acilmas1 magsadayonlii hesab edilir. Bu zaman
silindirik oymaqdan istifads etmakla pastahin oxuna konsentrik yerlasdirirlar. Oymagin
konsentrikliyi indikatorla yoxlanir.

Oymagq taxilmis pastahi liinetds, tepa hissalarini ise markszlerds qoyub liinets
gadar yonurlar. Sonra liineti acib pastahi markeazlorden gotiirarak oymagi kenara
goyurlar. Daha sonra pastahi ¢evirib liinetin yumruglarini yonulmus hissanin diametrina
uygun qoyaraq qalan hissasini do yonurlar.

Harakat etmayan liinetlarden uzun detallarin ucunu va tepa hissasini kasdikda da
istifada edirlar.

Sakil 1.26-da goriindiiyii kimi, detalin bir ucu yumruqlu patronda barkidilmis, o biri
ucu isa liinetda qoyulmusdur.Uzun detalin taps hissasinda daqiq desiklari eyni gayda ila
emal etmak olar.

Sakil 1.26. Torna dazgahinda liinetla emal

Torna dazgahlarinin harakat vintindaki konsvari desiyi harakat etmayan liinetin
vasitasi ilo acirlar.

Haroakat etmayan liinetin yumruglar1 herakat vintinin oxuna markeazi tus galan
detalin diametri Uzre daqiq qoyulmalidir. Yumruqglarla sixilan detalin sathinin
surtiinmadan yeyilmasinin garsisini almagq ticiin yaglamaq lazimdir.
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Sart yumrugqlu liinetlar yumruglarin tez yeyilmasi sababindan stiratli emal Ugiin
yaramir. Siiratli emalda diyircakli ve ya kiiracikli yastiglari olan liinetlardan istifads edilir.
Bels liinetlarda siiriisma siirtiinmasi yaglanma siirtiinmasi ile avaz olundugundan emal

edilon detal daha az qizir. Harakat edan liineti (Sakil 1.27) supportun karetasinda
barkidirlar.

Sakil 1.27. Harakat edan ltinet

Bu liinet karetka ila birlikde kaskinin ardinca detalin boyu uzunu harakat
edarak kasma qiivvasinin tatbiq olunmayerinda detali saxlayaraq ayilmays qoymur.
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* Torna dazgahlarinda detallarin emalinin daqiqlik siniflarinin tesnifatini verin.

» “Detallarin torna emali zamani sathin temizliyinin teyin edilmasi va sathin
tomizliyina tesir gosteran amillar” mdvzusunda arasdirma aparin ve miizakira
toskil edin.

= Sokilds verimis 6l¢li alatlari ve onlardan istifads qaydalar1 hagqinda teqdimat
hazirlayin.

* Tornaginin is yeri diizgiin taskil edilmadikds yaranan zararler barads malumat
toplayin va talebalarls fikir miibadilasi aparin.

* Emal paylarinin diizgiin boélisdirilmasi haqqinda miizakirs taskil edin.

= Sokillara diqgat yetirin, pillali vallarin hansi névlari géstarilib. Bu barads malumat
toplayib dafterinize yazin ve sinifde miizakirs aparin.

* Detallarin liinetlorde emal edilmasi hagqinda arasdirmalar aparin ve taqdimat
hazirlayin.



Pillali va ekssentrik vallarin torna emal

;|

I Qiymoatlondirmoa

v

v’ Miisaids nadir va grsiligli avezetmada shamiyyati nadan ibaratdir?

v Oturmalar ne¢a yera bolintr?

v" Arabosluglu oturtma va gorilms ile oturtma arasinda hansi forqglar var?

v Negoa daqiqlik sinfi var ve an daqiq sinif neganci sinifdir?

v' Sathin temizlik deracasi neca ol¢iiliir?

v" Nego ciir toamizlik deracasi olur?

v’ Stangenpoargarlar hansi daqiqlikls ol¢tirlar?

v' Mikrometrlorin 6lgma daqiqliyi negadir ve onlar hansi 6lgma hadlsrinda
hazirlanir?

v Emal pay1 nadir?

v" Pillali vallar na tgtindiir?

v' Detallarda markeaz desiklari na ti¢iin acilir?

v' Texnoloji proses nadir ve onun hansi elementlari var?

v" Liinetdan na vaxt istifade olunur?

v Torpenmaz liinetlar necs barkidilir?

v' Liinetlar ne¢a yumruglu olur?
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TOLIM NOTIiCOSI 2

Ekssentrik vallarin emal zamani mexaniki emal paylarini
boéliisdiirmayi bilir vo pastahi dezgahda bazalasdirmagi
bacarir.

2.1. Torna dazgahinda istifada olunan patronlarin névlarini sadalayir.

» Detallarin patronda qoyulmasi ve barkidilmasi

Qisa olciili detallar1 adsten sada patronda ve 6ziimarkazlasen patronda qoyub
barkidirler.

Sads patronlar adaten doérdyumruqlu hazirlanir ($akil 2.1). Bela patronda doérd
yumrugun har biri basqalarindan asili1 olmayaragq, 6z vinti ile harakat etdirilir. Bu da xarici
formas1 simmetrik olmayan detallar1 patronda qoyub barkitmays imkan verir. Detal
dérdyumruqlu patronda barkidiloarkan diiz qoymaq lazimdir ki, firlandiqgda déytinma
yaranmasin.

Sakil 2.1. Dérdyumruqlu patron

Oziimarkazlasdiran patronlar oakser hallarda itigyumruqlu, bazi hallarda
ikiyumruqlu hazirlanir. Bels patronlar is zamani istifadeda oduqca rahatdir. Yumruglar:
eyni vaxtda harakat etdirildiyindan silindrik sathli (xarici ve ya daxili) detal spindelin
diiz oxu uizra qoyub barkitmak olur. Bundan basqa, detalin qoyub barkidilmasina daha az
vaxt sarf edilir. Ugyumrugqlu 6ziimarkeazlasdiran patron sakil 2.2-ds gosterilmisdir. Bu
patronda yumruglar doérdiizli acarla harakat etdirilir.
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Sakil 2.2. Ucyumruqlu 6ziimarkazlasdiran patron

Ugyumruglu patronun asas hissslari sokil 2.3-ds gosterilmisdir. Ugyumruglu patron
(Sakil 2.3), asasan, disli ¢arx, vint, spiralli disk, halgs, acar, yay, diiz yumrugq, aks yumrug,
qapaq ve govdadan ibaratdir. Agar1 tigkonuslu disli ¢arxlardan birinin dérdiizlii desiyina
taxirlar. Homin disli ¢arxlar iri konusvari disli ¢arxin tizarinds harekat edir. Bu ¢arxin arxa
yasti terafinda ¢oxdolaqli spiral ganovcuq agilmisdir. Yumruglarin ti¢iiniin ds alt ¢ixintisi
hamin ganovcugun ayri-ayr1 dolaqlarina girir. Disli ¢arxlardan birini agarla burduqda
firlanma digar disli ¢arxa otiirilir. Bu disli carx firlandigda yumruglarin ti¢ilinii ds patron
govdasinin yariglarinda spiral ganovcuqgla eyni vaxtda salis harakat etdirir. Spiral
ganovcugu olan disk bu va ya digar torafs firlandiqda yumruglar markazden uzaqglasir va
ya markoaza yaxinlagsaraq detali miivafiq suratds azad edir, ya da sixir.

DisLi CARX ACAR
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\
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Sakil 2.3. Ucyumruqlu patronun hissalari
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Patronu spindels burub taxmazdan avval spindelin ucundaki va patronun
desiyindaki yivlari kerosinla isladilmis aski ile diggatls silib masin yagi ile yaglamaq
lazimdir. Yiingul patronu har iki alls tutur va bilavasite spindelin ucuna yaxinlasdiraraq
axira gadar burub barkidirlar. Agir patronu isa xiisusi formal taxtanin ya da agac tir¢anin
izarina qoyub patronun desiyini spindelin ucuna yaxinlasdiraraq yuxarida izah etdiyimiz
kimi axira gadar alle burub barkidirlar. Patronu burarkan fikir vermak lazimdir ki, yiv
coplasmasin. Agir patronu spindela burub barkitdikda ve spindeldan acdiqda slalt1 fahls
kdémak etmslidir. Patronu asagidaki kimi burub agirlar: acari patrona taxaraq har iki alla
6zlina toraf birdan dartirlar. Patronu agmagq ti¢iin basqa tisullardan istifads olunmasina,
patrona ya da yumruglara kaskin zarbalar endirilmasina icaza verilmir. 9ks halda patron
zadalanar va yumruglar 6z yerinda laxlayar. Badbaxt hadisalara yol vermamak li¢iin
elektrik miiharriki ila spindeli firlatmaqgla yumruglu patronlari barkitmak qadagan edilir.

» Detallarin plansaybada qoymagqla emal edilmasi

Sada dérdyumrugqlu patronda miuxtalif formal detallar qoyub barkitmak olar. Lakin
ela detallar var ki, bunlar1 plansayba va ya bucaqligda qoyub barkitmak daha rahatdur.

Sakil 2.4. Plansayba

Plansayba (Sakil 2.4) spindelin ucuna burub barkitmak t¢iin tekertopu olan guqun
diskdan ibaratdir; diskin qabaq sathinda T-vari profilli 4-6 qanovcuq va ikitarafli bir ne¢a
desik var.

Detal1 plansaybada boltlarla sixilan plankalarla ve ya slle harakst etdirarak
oyuqlarda mohkamlandirilon yumruglara taxilan boltlarla barkidirler. Siirgtigolunun
plansaybada barkidilmasi 2.5-ci sakilds gostarilmisdir.
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Siirgiigolunun (Sakil2.5) alt bashg1 (4) T- vari oyuqlarda qoyulmus bucaghgin (5)
vintlari (6) ila markazlasdirilir. Siirgiigolunun milini althqlar qoymagqla iki planka (2) ila
barkidirlar. Plankalar plansaybanin uzunsov desiklarine taxilmis boltlarla (3) sixilir.
Siirgligolunu barkitdikdan sonra plansaybanin agirliq markazi firlanma oxuna nisbatan
dayisdiyindan st bashgin aks tarafindan plansaybaya tarazlasdirici aks-ytik (7) burub
barkidirlar. Detali plansaybaya tarazlasdirmaq tugilin aks-yiik barkidilmazss, plansayba
firlanarken doyiinacak ve yastiqlarda dazgah spindelinin laxlayib bosalmasina sabab
olacag.

Sakil 2.5. Plansaybada stirgtiqolunun barkidilmasi
1-althq; 2-planka; 3-boltlar; 4-detalin alt bashgy; 5-bucaqliq; 6-barkidici vint; 7-aks-ytik

Govdasi olan detalin plansaybada qoyulub plankalarla séyksnak dayaqlar1 ve
boltlarla barkidilmasi sakil 2.6-da gostarilib.

Nozarat etmak lazimdir ki, sixma plankalarinin altina qoyulan dayaqlarin
hiindurliyti barkidilma yerinds detal divarinin hiindiirliiytine barabar olsun.

Sixma boltlarini mimkin qgadar detala yaxin qoymaq lazimdir. Plankalar
coplasmadan diiz qoyulmali, boltlar barabar siiratda ¢akilib barkidilmalidir.

Detalin plansaybada qoyulmasini reysmusla, daha daqiq olmaq ti¢iin ise indikatorla
yoxlayirlar.
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Sakil 2.6. Plansaybada detalin qoyulub barkidilmasi

Bazan formas1 dordyumruqglu patronla va ya bilavasite plansaybada qoymaga imkan
vermayan detallar1 emal etmak lazim galir (S$akil 2.7). Bu kimi hallarda slave olaraq
bucagligdan istifads edilir. Flanslar1 yaninda tepa hissasini kasmak li¢lin qisaborunu
bucagligda qoyub barkidirlar. Miistavilari bir-birina tam perpendikulyar olan bucaqliq
plansaybaya boltlarla barkidilir.

Qisaboru bucaqligda ele qoyulur ki, emal edilan miistavi plansaybaya paralel
yerlassin va detal firlanarkan déylinmaya sabab olmasin. Detalin diizgiin qoyulmasi ti¢iin
reysmus va ya indikatorla yoxlanilir.

Sakil 2.7. Plansaybada qisa borunun emali:
1-bucaqlig; 2-barkidici bolt; 3-plansayba; 4-aks yiik; 5-qisa boru
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Emal olunan detali va bucaqlig1 firlanarkan ddyiinmamsasi, habela yastiglarda
dazgahin spindelini laxlatmamasi ticiin tarazlasdirmaq lazimdir. Bu maqsadla (Sakil 2.7)
plansaybanin (3) qarsi terafinds aks-yiik (4) barkidirlar. 9sas tavanin alt miistavisindan
barabar masafeda olan desiyi yonmaq tli¢iin yastigin yigilmis halda bucaqgligda (1)
goyulub barkidilmasi ticiin yastig1 bucaghiga iki planka il barkidirlar. Bucaghgin iiftiqi
hadinin iist miistavisini dezgahin marksazina nisbaton asas tavanin alt miistavisindan
desiyin hiindiirliiytine barabar masafads yerlasdirirlar. Yastigin diizglin qoyulmasini
yastlq qapaginin ayrilma xatti ve desik ilizre reysmusla yoxlamaq lazimdir. Bucagin
diizglin qoyulmasini1 yoxlamaq ti¢lin boltlar1 (2) azaciq agir, ¢akicle yiingiilca vuraraq
yastigla birlikde bucaqhgi qaldirib-endirir ve belslikls, diizglin vaziyyati
miiayyanlasdirirlar. Bu vaziyyati tapib bucaghigi yenidan barkitmak lazimdir. Yastig1 va
bucaglig1 tarazlasdirmaq ii¢iin plansaybada aks-ylk barkidilmalidir. Qisaborunun (5)
desiyini bucaqligda barkidilmis barmaga ela kecirdirlar ki, ikinci flans1 bucaqligin tfiiqi
tavasina otursun, emal edilacok miistavisi ise disks paralel alinsin. Qisaborunun diizgiin
goyulmasini reysmus va ya indikatorla yoxlayirlar. Sonra qisaborunu boltla ¢akib
barkitmak lazimdir.
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2.2. Emal olunacaq pastahi dazgahda bazalasdirir.

» Silindirik sathlarda emal pay1

Silindirik sathlari adatan iki kecidla yonurlar; svvalce payin ¢ox hissasini, yani har
torafe olmagqla 2-5 mm gotiiriliir, sonra ise qalan hissasi yan terafe 0,5-1 mm kobud
goturulir.

Naticads, talab olunan detal alinir.

Sakil 2.8. Torna dazgahinda emal

Detalin diametrinin nazards tutuldugu o6l¢tide alinmasi tigiin kaskini talab olunan
kasma darinliyine qoymagq lazimdir. Bu halda asagidaki qaydaya riayat olunmaldir:
1) Detala firlanma harakati verir;
2) Uzununa veris nazimg¢arxini va enina veris vintini harlotmakls kaskini detalin
sag Uiziina sllo els yaxinlagdirirlar ki, kaskinin tepasi detalin sathina toxunsun;
3) Toxunma anini miisyyan etdikdan sonra kaskini allo detaldan saga verir va
enina veris vintinin dastayini harladarak kaski teleb olunan kasma darinliyine
yeridilir.
Sakil 2.8-da torna emal gostarilib.
Bundan sonra detali al verisi ilo 3-5mm uzunlugda yonaraq, dezgahi1 dayandirib
yonulmus diametrini stangenpargarla olctirlar. Detalin diametri talab olundugundan iri
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alinarsa, kaskini saga verir ve detalin tizarinde kasma darinliyini bir gadar artiraraq
qursagl yenidan yonub o6lg¢trlar. Bu is detalin diametri nazarda tutuldugu gadar alinana
kimi tokrar edilmalidir. Bundan sonra mexaniki verisi qosaraq detali yonurlar. Ustyonus
qurtardigdan sonra mexaniki verisi acaraq kaskini geri verib dezgahi dayandirirlar.

Enina veris vinti limbindan istifads olunmasi torna dazgahlarinin coxunda kaskini
lazimi kasma darinliyina tez qoymaq Ugiin xtisusi qurgu olur. Enina veris vinti dastayinin
yaninda yerlasdirilon bu qurgu ¢evrasi boyu bolgiilari olan oymaqgdan vas ya halgadan
ibaratdir. Bolgiilari olan bels oymaq va ya halqaya limb deyilir (Sakil 2.9). Limbdaki
bolgilarin say1 ve enina veris vintinin addimi ayri-ayr1 dezgahlarda miixtslif olur. Demsli,
limbi bir b6lgii godar déndardikds kaskinin enina harakati de miixtslif alinacaq. Tutaq ki,
limb 100 barabar hissays boliinmiisdiir, enina veris vintindaki yivin addimi1 5 mm-dir.
Vintin dastayini bir dafs tam, yani limbini 100 boélgiisii gadar harlatdikdse kaski enina
istigamatda 5 mm harakat edacak. Dastayi ancaq bir bolgili gedar harlatdikds ise kaski
5:100=0,05 mm gadar harakat etmalidir.

Sakil 2.9. Torna dazgahinin veris dastayi

Bolgiinu vintin harakatsiz oymagi tizerindaki kartiye gora hesablayirlar. Naozarda
tutmagq lazimdir ki, kaskini enina istigamatda harakat etdirdikda detalin radiusu kaskidan
sonra eyni 0l¢ii gadar, diametri isa ikigat kicilacak. Belsalikls, detalin diametrini, masalan,
50,2-dan 48,4 mm-s gadar, yani 1,8 mm, kiciltmak ti¢iin kaskini yarim 6l¢i, yoni 0,9 mm
gadar irsli vermak lazimdir. Enina veris vintinin limbindan istifade etmakls kaskini
miiayyan kesma darinliyine qoyarkan vintle qayka arasinda galan ve 6lii gedis amala
goatiran araboslugunu nazars almaq lazimdir. Olii gedis nazars alinmadigda emal olunan
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detalin diametri nazards tutulmus 6lciidan farqli alinir. Buna géra ds limbdan istifads
etmakla kasma darinliyini miisyyanlasdirarkan asagidaki qaydaya riayat olunmalidir.
Limb iizra telab olunan bélgiinii qoymagq Ugilin vintin dastayini yavas-yavas saga
firlatmaq lazimdir, kartiyi limbin 30-cu bélgiisiinda qoymagq talab olunur. Uzununa veris
limbindan istifade olunmasi: miasir torna-yivagma dazgahlarinda enina veris limbindan
basqa bir qayda olarag ham da uzununa veris limbi var. Uzununa veris limbi enina veris
nazimcarxinin arxasinda dosliiyiin gabaq divarinda yerlasdirilan iri diametrli diskdan
ibaratdir. Sakil 2.10-da torna dazgahinin suppotu veris dastayi ila birlikde gostarilmisdir.

Sakil 2.10. Torna dazgahinin veris dastayi ila birlikda supportu

» Yerlasdirma bazasi va onun se¢ilmasi

Detallarin mexaniki emali Uglin texnoloji proseslari islayib hazirladigda detalin
dozgahda duzgiin yerlasdirilmasinin ¢ox boyiik shamiyyati var (Sakil 2.11). Bir ¢ox
hallarda emalin daqiqliyi ve asas etibari ilo amaliyyatin miiddati detalin dezgahda neca
goyulub barkidilmasindan asili olur. Bundan basqa, emal prosesinds zay yaranmasi da
aksor hallarda detalin dezgaha neca qoyulub barkidilmasi ils alagadar olur. Yerlasdirma
sathlarini se¢mayin do ahamiyyati az deyil. Detalin emal lg¢iin dezgahda qoyuldugu
sathina yerlasdirma bazalari ve ya sadaca olaraq baza deyilir.
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Sakil 2.11. Bazalasdirilmis detalin torna emali

Detal1 ilk emala basladigda hale emal edilmamis sathlar baza olur; buna kobud baza
deyilir. Sonraki amaliyyatlarda emal edilmis yerlasdirma sathlari baza olur; buna isa
tomiz baza deyilir (Sakil 2.12). Bu sakilds valin dezgahda indikatorla bazalasdirilmasi
gostorilmsdir. Tomiz baza sathlari iki yera boliiniir: asas baza ve yardime1 baza. 9sas baza
qovsaq va ya masin mexanizminin isinds istifade olunan detal sathina deyilir. Masalan:
¢ivini emal etmaya basladiqda ¢ubugun emal olunmamis @ 24mm-lik silindrik sathini
patronun yumruglarinda qoyub barkidir, emalin axirinda isa pastahin @16 mm olan emal
edilmis ucu patronda barkidilir.

Sakil 2.12. Valin dazgahda indikatorla bazalasdirilmasi
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Adatan disli ¢carxin desiyini baza gotiiriirler. Disli carxin desiyi ¢arx pastahini emal
ticiin torna dazgahina qoyulduqda baza goturiiliirss, demsali, bu desik asas bazadir.

Pastahin bazi sathlarini dezgahda qoymagq ii¢lin xiisusi olaraq yonmaq lazim galir.
Vallarin markaz desiklarini buna misal gostara bilarik. Bels sathlara yardimg¢i baza deyilir.
Porsenin sathi va desiyi de yardime¢i bazaya misal ola bilar. Porsenin gostarilan sathlarini
pastah1 torna dazgahina qoyduqda xiisusi emal edirlar (konstruktiv néqteyi-nazardan
hamin sathlari miitharrikin islamasi ligiin emal etmak talab olunur).

Kobud bazanin secilmasi. Kobud bazani se¢arkan asagidaki miilahizalara
asaslanmagq lazimdir:

1. Biitiin sathi emal edilmadan detallarda emal olunmayacaq sathlari kobud baza
gotirmak lazimdir; ham da emal edilacak sathlar emal edilmaysan sathlars nisbaten
diizglin yerlasmalidir. Masalon, tokma disli carxlarda, qasnaqlarda tormoz disklarinda va
s. saganagin daxili sathini va tepa sathlarini kobud baza gabul edirlar.

2. Detalin biitiin sathlari emal edilarss, an az emal pay1 saxlanmis sathi kobud baza
gotirmak olar. Bels edildikde hamin emal pay1 emal olunmus sathlords simmetrik va ya
paralel alinacaqg; bununla da an az emal pay1 olan sathi emal edarkan qara laka yaranmasi
imkani aradan qaldirilir.

Birinci amaliyyati basa ¢atdirdigdan sonra kobud bazalar1 temiz emal olunmus
bazalarla avez etmak lazimdir. Pastahin kobud bazaya tekrar qoyulmasina bir qayda
olaraq yol verilmir; ¢iinki pastahi iki dafe qoyduqda kasan alate nisbaton vaziyyati miitlaq
pozulacag. Kobud baza gabul edilan sathlar miimkiin gadar hamar ve temiz olmaldir.

Tomiz bazanin se¢ilmasi. Tomiz bazan1 segorken asagidakilar1 nazare almaq
maslahat gorilir:

1. O soathlari temiz baza gotiirmak lazimdir ki, bunlardan bir ¢ox amaliyyatda
istifada oluna bilsin; ¢linki yerlasdirma bazalarini dayisdirarkan detalin emal daqiqliyi do
azalar.

2. Els bir sathlari temiz baza gotiirmak lazimdir ki, pastahi kesma rejimi va sixma
naticasinda daha az deformasiyaya ugratmagqla asanligla qoyub barkitmaya imkan versin.

» Detallar1 saganaqlara qoymagqla emal edir

Bir cox hallarda torna¢i avvalcadan daqiq emal edilmis desikli detallar1 yonmali
olur. Belo detallarin xarici sothi hamin desiklarla konsentrik olmalidir. Gésterilan
detallar1 qoymagq va barkitmak ti¢lin saganaq adlanan xtisusi tartibatdan istifada edirlar.
Detallarin saganaqda qoyularaq torna dazgahinda emal edilmasi sakil 2.13-da
gostorilmisdir. Saganaqlar miixtalif konstruksiyali olur. Desiyinds yiv acilmis detalin
xarici sathini yonmaq tli¢lin yivli saganaqdan istifads edirlar. Maili konuslu bitov
saganaqlar desiklari ancaq yol verilon hadds hazirlanmis detallar1 barkitmak {g¢iin
yararhidir. Bels saganagl detala oturtdugdan sonra markazlards yerlasdirirlar.
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Markazlarda yerlasdirmak tli¢lin saganagin tapa hissasinda markaz desiklari acilir. Detali
saganaqda qoyub-¢ixartmagq ticiin al pressindan istifads edirlar. Press olmadiqda taxta ve
ya qurgusun ¢akicdan istifads oluna bilar. Detali els oturtmaq lazimdir ki,saganaq desikda
coplasmasin. Ag¢ilan saganaglar desiklarinin 6lcii forgi 0,5-2 mm-a cata bilacok detallari
barkitmak li¢iin genis tatbiq edilir. A¢ilan saganaq iki yivi olan konusvari mildan, yariqlari
olan oymagq va qaykalardan ibaratdir. Oymaq konus boyunca gayka ils harakat etdirarkan
acildigindan detal barkitmak olur. Detali saganaqdan c¢ixartmaq ti¢iin qaykadan istifada
olunur. Saganagin firladilmasi ti¢iin xamit barkidirlar. Milin sol ucunda xamitin vinti tigin
peysarcik duzaldilir.

Sakil 2.13. Saganaqdan istifada etmakla detalin emall

Tornagilar disli carxlari, disklari, oymaqlar1 ve s. temiz yonmaq t¢iin agilan
saganaqlardan istifads edirlor. Detal saganagin i¢ uzununa yarigi olan sag hissasina taxilir.
Konus tixac1 ¢okicle azaciq doyaclomaklo saganagin govdasine yeridirlar. Saganaq
acildigindan oturdulmus detali méhkam sixir. Saganagi spindelin konusvari desiyina
qoyurlar. Buna gora da emal edilon detal spindelin sag yastigina yaxin yerlasir. Beloa
yerlasdirma detalin sart barkidilmasini temin etmakls emal olunan sathin daqiqliyini ve
tomizliyini artirmaga imkan verir.

Detali yonub qurtardiqdan sonra dazgahi dayandirir, qayka acar1 kvadrat bashiga
taxaraq, dasteyina yiingillce vurmagqla tixact dondsrirlar. Tixac konusvari desikdan
asanligla ¢ixmalidir. Daha sonra detali saganaqdan asanligla goturtrlar.

Saganaqda konusvari dislar var, detal1 barkiderken bu dislar asanligla metala
islayir. Sixma qaykasi, habela detalla dislor arasinda yaranan siirtinms saganaqda
barkidilmis detalin déndarilmasina imkan vermir. Barkidilmis detalin xarici sathini va
topa hissalarini emal edirlar.
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Sakil 2.14-da saganaqdan istifads edarak kiiranin emal prosesi gostarilib.

Sakil 2.14. Kiiranin emali

Oymagq tipli detallar1 torna dazgahlarinda, habela ¢ox kasikli dezgahlarda emal
edarkan cald islayan, 6ziisixilan saganaqlardan istifade olunmasi magsadauygun sayilir.
Saganagin govdasinda profili miistavi seklinds, ya da ayrixatli olan bir ve ya bir neg¢a yariq
var. Saganagin dayaq profili vo emal edilon detalin desiyi arasina tablandirilmis
diyircoklor ve ya oboyma icarisine alimmis yumruglar qoyulmusdur. Oziisixilan
saganaqlarin isloma prinsipi saganaq ve kaskide aks istiqgamatlara y6nalen burulma
anlarinin birgs tesiri naticasinds detalin diyircek ve ya yumruglarla pazlanmasina
asaslanir. Kasma qiivvasi va demali, kaskida burulma ani na gqadar ¢ox olarsa, emal edilan
detal da saganaqda daha boyiik qiivve ile pazlasacaq. Detali saganaga qoyduqda oboyma,
diyircak va ya yumruglar radial istiqamatda haraksat ederak oboymada desiyin oturma
diametrindan asaglya batmayanadak, saat aqrabinin harakatinin aksina istiqgamatda
dondarirlar. Detali yaylarin altinda qoyduqdan sonra aks istiqamatda dondsrirler, bu
halda diyircak ve ya yumrugqglar detali avvalcadan pazlayir.

Emal edilmis detali saganaqdan ¢ixartmaq tug¢lin oboymani azaciq déndarmak
kifayatdir. Bu halda diyircek ve ya yumrugqlar kenara verilarak batirilr.

Ozisixilan diyircakli saganaglari, pastahi emal olunmus desik, yumruglu saganag
isa emal olunmamis desik tizra qoymagq ti¢iin tatbiq etmak maslahat gorulur. Birdiyircakli
saganaqlar saganagla detal arasinda miitlaq bir terafli araboslugu alindigindan detalin
daqiq markazlasdirilmasini temin etmir ve buna gors ds ancaq yarimtomiz emalda
istifade oluna bilar.
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2.3. Torna emalinda yonqarin amala galmasini sarh edir.

» Yongarin amala galmasi prosesi

Kaskinin gabaq sathi garsisinda olan metal gqatim1 P qlivvasinin tasiri ile sixaraq
metalda avvalca elastik, sonra isa plastik deformasiya toradir. Metal kasilon gatdan
ayrilmadan enina genislonib yuxar1 qatlanir. Homin metalda yol verilan an bdyiik
deformasiyada kasilon qatdaki garginlik metalin méhkamlik haddinden artiq olduqda
deformasiyaya ugramis element siirisma (qopma) miistavisi adlanan miistavi iizra
strtisiir. Kaski yongarin birinci elementini qopardiqdan sonra birinci miistaviys paralel
miistavi iizra névbati elementi deformasiyaya ugradib qoparmaqda davam edir. Belalikls,
kaski harakat etdikca yonqgar1 amala gatiran ayri-ayri elementlar yaranir.

Yongarin névlari. Emal edilon metalin fiziki-mexaniki xassalorindan, kasma
rejiminin elementlarinden ve kasan alatin handasasindan asili olaraq miixtalif novli
yongarlar amalas galir.Kesmso siirati daha da artirildigda (45 markali guqun 5+50 m/daq)
yongar mixtalif uzunluqda, lent saklinda alinir. Yonqar lentdas ayri-ayr1 elementlar aydin
goriniir, ham da bu elementlar yonqgardan farqli olaraq, bir-biri ile zaif alagalanir. Bela
yonqara pillali yonqar deyilir.

Sakil 2.15- da yonqarlarin névlari gostarilib.
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Sakil 2.15. Yongar
a) element yonqar b) pillali yonqar v) biitov yonqar d) qiriq yonqar

Kasma stirati daha da artirilldiqda, gotiiriilen qatin galinhg1 azaldigda va ya qabaq
bucagi boyiik gotiirdiikds yonqar aramsiz lent sakilinda cixir. Bels yongara biitév yonqar
deyilir.

Koévrak metallar (¢uqun, tunc) kasdikds, asasan, elastik deformasiya yaranir ki, bu
da metalin dagilmasina sabab olur. Metal bir-birindan izolyasiya olunmus qeyri-barabar
formada pargalar halinda ¢ixir. Bela yonqara qiriq yonqar deyilir.
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Sakil 2.16-da istehsalatda y1g1lmis yonqar gostarilib.
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Sakil 2.16.Yonqar sahasi

Yonqarin yigismasi. Kasilon qat kesen alatin tesiri ilo plastik deformasiyaya
ugrayir. Naticads, yonqarin olciilari kesilon gatin o6lgularindsn forglanir. Yonqarin
uzunlugu kasilan qatin uzunlugundan qisa, qalinlig1 iss boytik olur. Bu hadisani ilk dafa
professor [.A.Tim miiayyen etmis va onu yongarin yigismasi adlandirilmisdir. Yonqarin
yi8ismasinl xakarterize etmak Uciin yigisma amsalindan istifade olunur. Bu amsal
kaskinin getdiyi yolun kasilan yonqgarin uzunluguna nisbatindan ibaratdir, yoni

I L
Sl

Burada k-yongqarin y1gisma amsali:

L - kaskinin getdiyi yol mm-la

| - alinmis yonqarin uzunlugu mm-la

Kasma amsali ve yongarin yigismasi kasma soraitinden asili olaraq, sabit qalmuir.
Yongarin yigismasina emal edilon metalin mexaniki xassalari, alatin kasan hissasinin
handasi formasi, kasma siirati, veris vo soyudulma tasir gosterir. Kdvrak materiallari

(cuqun, bark tunc) emal edarken (bu kimi hallarda qiriq yonqar alinir) yonqar lap az
y181sIr va y1gisma amsali lap az alinir.
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Plastik metallar (polad, aliminium va s.) emal edsarksan yonqarin yigismasi 4-6-c1
sinfo cata biler. Qabaq bucagin verisin kasma siiratinin artmasi, yaglayici soyuducu
mayedan istifade olunmasi yonqarda plastik deformasiyanin yaranmasina va naticads,
y1gisma amsalin azalmasina sabab olur.

Yigint1. Plastik metallar1 emal edarkan kaskinin basina nazar yetirsak, gabaq sathda
kasan tilin yaninda bazan ki¢ik metal topasina rast galmak olar. Yiginti adlanan bu metal
topasi yiiksak temperaturun va tazyiqin tasiri ilo kaskiys qaynaglanir.

Y18int1 amala galmasi hadisasi ilk dafa olaraq Y.Q.Usagev tarafindan dyranilmisdir.
0, y1gint1 amala galmasini yonqarin alt gatlarinin kaskinin gabaq sathinde donmasi kimi
izah etmisdir. Deformasiyaya daha ¢ox ugramis bu hissaciklar yonqgarin arasikasilmadan
harakat edan qatindan siirtiinma naticasinda ayrilib ilisir ve kasan tilin yaninda gabaq
satha gaynaqlanaragq ela bil yeni til amals gotirir.

Yigintinin barkliyi emal edilon metalinkindan 2,5-3 dafs yiiksak oldugundan amsla
goaldiyi metalin 6ziinii bels kasa bilir. Kasan alatin isinda y1gintinin shamiyyati boyiikdiir.
Yigint1 plastik metallarin miisyyan kasilma soraitinde yaranir, kévrak metallar1 emal
etdikda isa miisahida olunur. Yigintinin miisbat rolu ondadir ki, kaskinin tilini 6rterak
cixan yonqarla mexaniki yeyilmadan va istilik tesirinden qorunur, belslikls da kaskinin
mohkamliyini bir gadar artirir. Yiginti amala galdikds kaskinin qabaq bucag bir gadar
boyiiytr. Naticads, yongar deformasiyaya az ugrayir ve yonqarin kaskiya tezyiqi azalir.
Belalikla, kesma prosesi az giic sarf etmakla basa galir, siyirma islorinde kesma ii¢iin
alverisli sarait yaranir. Lakin y18int1 amals galdikda kaskinin kasan tilinin formasi tahrif
olundugundan detalin o6lgiilarinin daqiqliyi vo emal edilmis sothin temizlik deracasi
pislasir.

Sakil 2.17. Yonqarin amalagalma ani
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» Kaskiya tasir edan qiivvalar

Metallar1 kasmaklo emal edarkan kasmays miiqavimate lstiin galmak lazimdir.
Kasmaya miiqgavimat kasilon qatin deformasiyaya va yongarin ayri-ayri1 elementlarinin
sliriismasina miigavimatdan, habels yonqgarin kaskinin gabaq sathina va dal sathin emal
edilon detala strtiinmasindan amals galir. Biz kasmays miiqavimat gdstaran avazlayici
quivveni nazardan keciracayik. Yonmada avazlayici R qiivvasini kaskiys tesir edan, bir-
birina perpendikulyar asagidaki ii¢ qiivvays ayirmagq olar (Sakil 2.18)

P,-kasma sathina toxunan va asas harakat istigamatina uygun galan kasma qlivvasi.

Px-emal edilan detalin oxu boyunca verisa aks istigamatda yonaldilmis oxuna qivva
Vo ya veris qUvvasi.

Py-emal edilon detalin oxuna iifiiqgi ve perpendikulyar yonaldilmis radial qtivva.
Kasma qiivvasi, veris qlivvasi va radial qiivva kilogramla olg¢iiliir.
Sakil 2.23-da emal vaxti yaranan qiivvalar verilib.

Sakil 2.18. Kasma zamani yaranan qiivvalar

Bu ¢ quivvadan an giicliisit kasma quivvasidir. Kasma qiivvasi veris qlivvasinden
toxminan 4 dafs, radial qiivvadan isa 2,5 dafe artiq olur. Kesma qiivvasi emal edilan
materialin mohkamliyini miisyyanlasdiron mexaniki xassaloraden, kasiyin en kasik
sahasindan, kaskinin itiloma bucaqlarindan, kesma siiratindan, yaglayici-soyuducu
mayedan asilidir.
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Emal edilon materialin méhkamliyi vo méhkamlanmsa qabiliyysti na gadar yliksak
olarsa, kasma qlivvesi do o gadar c¢ox alinacaq. Miixtalif materiallarin kasmaya
miiqavimatini xarakterize etmak Tlg¢lin kasmanin xiisusi tezyiqi ve kasma amsal
anlayislarindan istifads olunur.

Kasma qiivvasini (P,) kasiyin enina kasik sahasina (f) ayirsaq, kasmanin xiisusi
tozyiqi alinar. Kasmanin xtisusi tazyiqi p harfi il isars olunur.

p= %k[‘/mmz

Demali, kasmanin xiisusi tozyiqi kaskinin vahid en kasik sahasina diisen kasma
quvvasidir. Bu anlayisdan goriinir ki, kesmanin xtisusi tezyiqi kvadrat millimetra diisan
kilogramla ol¢tliir. Eyni material tliciin kasmanin xtisusi tezyiqi sabit alinmir, kesmaya
tasir edan amillardan asili olaraq dayisir. Emal edilon materialin méhkamliyi artdiqca vo
kasma bucagi boytidiikca kasmanin xtisusi tazyiqi da artir. Sakil 2.19-da torna dezgahinda
yonma prosesi gostarilib.

Sakil 2.19. Torna dazgahinda yonma prosesi

Kasiyin en keasiyi sahasi artigda ise kesmenin xiisusi tezyiqi azalir. Miuxtalif
materiallarin kesmays miiqavimatini daha daqiq xarakteriza etmak tli¢iin kasma amsal
anlayisindan istifads olunur. Kasma amsali asagida gosterilon sabit kesma soraitinda
Olgtilmiis xtisusi kasma tazyiqidir.
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Kosma darinliyi t-5mm

Veris s-1mm /dovr

Qabaq bucaq ¥-15°

Planda asas bucaq f-15°

Kaskinin kasan tili - diizxatli va iifiiqi

Kaskinin tepasi R=1 mm dairaloenmisdir.

Is zaman1 soyudulmadan istifads olunmur.

Bela bir saraitda har bir material tigiin kasma amsal1 sabit kamiyyat olur.

Kasma amsali K malum olarsa, bunu kasiyin en kasik sahasina (f, mm? ila) vurmagqla
kasma qiivasini asagidaki diisturla tapa bilarik

P=K*f kI’

Misal. Torna dazgahinda ;=60 kq/mm? olan masin poladindan val yonurlar. Kasma
doarinliyi t=5mm, veris s=0.5mm/dovr olarsa, kasma qiivvasini miiayyan etmaliyik.

Halli: Kasma qiivvasi diisturuna gora:

P,=K-fkq

f kemiyyatini miiayyan edak:

f=t-s=5:0,5=2,5mm?

ag=60kq/mm? olan masin polad tigiin K-nin qiymatini tapiriq

K=160kq/mm

Demsali: P,=K:f=160-2,5=400 kq

Kaskinin itilonma bucaglarinin kasma qlivvasina tasiri de boytkdiir.

Kaskinin itilonma bucaqlari, xiisusile qabaq bucag (Q) ve planda asas (F)
bucagl kasma qiivvasinin giymatina tasir edir (Sakil 2.20).

7 2
I_Ll_‘zﬂ / /3
I, R =

———

Sakil 2.20. Yonma sxemi: 1-Pastah, 2-Faska, 3-Emal sahasi,
F-planda bucag, Q-qabaq bucagi
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Qabaq bucaq boyiudikca kasma qlivvasi azalir ve yonqar daha asanligla ayrilir.
Lakin buna asaslanaraq qabaq bucagi istonilon gadar boyiik gotiirmak olmaz. Qabaq
bucaq ¢ox boyiik oldugda kaskinin méhkamliyi azalir. Bels alatin kasan tili tez yeyilir.
Buna gora da gabaq bucagi segarkan nainki qiivvenin azaldilmasini, ham da kaskinin
kason tilinin lazimi gadar moéhkam, alatin 6zlniin ise dayaniqli alinmasini nazada
tuturlar. Demali, emal edilan material na goder méhkam va bark olarsa, gqabaq bucaq da
o gadar kicik gotiirtilmsalidir.

Boazi hallarda qabaq bucagi manfi olan kaskilordan istifads edirlar. Beloa gabaq
bucaqlar bark xalita 16vhali kaskilarls, ¢ox bark va ya tablandirilmis poladlari yonarkan
tadbiq edilir. Manfi qabaq bucaq adatan kasan til boyunca qabaq sathdaki kicik faskada
duzaldilir.

Qabaq bucag manfi olan kaski ile isloadikda kasilon qat deformasiyaya daha ¢ox
ugrayir, demali, kasma qlivvasi do artir. Bu kimi hallarda radial ve oxuna qiivvalar xeyli
stratle artacaqdir.

Planda bucagi kicildikca Pz va Py qiivvalari artir, ham da radial qlivve xeyli coxalir
vo aksina planda asas bucaq boyiuidiikca Pz va Py qlivvalari azalir. Bunu onunla izah etmak
olar ki, birinci halda kaskinin kasan tili yonqgara biitiin uzunlugu boyu toxunur, ikinci
halda ise kasan til yonqgarin daha kic¢ik hissasina toxunur. Planda asas bucaq kicildikda
radial qiivvenin artmasi, xiisusila uzun va nazik detallar1 emal edarkan detalin ayilmasina
va titrama hallarina sebab olur. Titroma ise kaskinin kasan tilinin ovxalanmasi, emal
edilmis sathin keyfiyyatinin pislosmasi ilo naticaelonir. Buna goéra da uzun ve nazik
detallar1 markazlards emal etmak li¢iin planda asas bucagi 45°-dan 700-ys, bazan isa 90°-
yo gadar artirilir.

Koasma siiratinin kasma qiivvasina tasiri. Daqiq dinamometrlarls aparilmis bir
¢ox tacrubalardan aydin olmusdur ki, kesme qiivvasi kesma siiratindan asilidir. Masalan
orta barklikde poladi emal edarken kassma siiratini 1m/deqg-den 20m/daqg-ys gader
artirdigda kesma qiivvesi arasikasilmadan artir: kesma siirati 20m/daq-den 40-50
m/dag-yo gadar olduqda kesma qiilivvasi artir, 250-300 m/dag-ya c¢atdiqda isa
nazaragarpacaq qadar azalir.

Belslikls, stiratli kesmada poladin miiqavimati kicik stiratls kesmadakina nisbaten
xeyli azalir.

Yaglayici-soyuducu mayelarin kasma qiivvasina tasiri. Yaglayici mayelarin
totbiqi kesma qiivvasini nisbaton azaltmaga imkan verir. Akademik P.A.Rebinderin va
professor B.V.Deryakinin islori ilo miiayyan edildi ki, yaglayici mayelar metalin sathinda
nazik pards amalas gatirdiyindan kaskinin qabaq sathi va ¢cixan yonqar arasinda, hamginin
kaskinin dal kasma sathi arasinda siirtinmani azaldir. Bundan basqa, yaglayici maye
kasilon mikroskopik c¢atdaqlarina dolaraq metalin ayri-ayri hissaciklarinin qopmasina
sobab olur. Naticods, metalin ayri-ayr1 hissaciklari arasinda ilisma qiivvasi ve metalin
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kasmays miiqavimati azalir. Yaglayici-soyuducu mayelsrin kasma qiivvasina tasiri sakil
2.21-ds gosterilmisdir.

Sakil 2.21. Tasir qlivvalari

Mayenin yaglama xassasi na gadar yliksak olarsa, kesma qlivvasi o gadar az alinir.
on yaxsl1 yaglayicl mayelardan mineral va bitki yaglarini, sulfofrezolu gostara bilarik.

» Kasma siiratinin se¢ilmasi

Kasma stiratinin secilmasi bir cox amillorden; emal edilen materialin xassasindan,
kaskinin hazirlandig materialin keyfiyyoatindon, kesma darinliyindan, verisdan, kaskinin
tolab olunan dayanighigindan, kaskinin o6l¢tilarindan va itiloma bucaqlarindan, habela
soyudulmadan istifads edilmasindan asilidir.

Emal edilon materialin xassasi. Emal edilon material bir gadar bark olarsa,
kasmak tli¢iin daha cox qiivve talab edilir va kaski is prosesinda daha tez kiitlasir. Buna
gora do bark materili kesmak liciin yumsaq materialda istifads edilon kasma stratini
gotirmak olmaz. Sethinds bark qabiq, yaniq qati olan tokma ve ddyma pastahlar1 emal
edarkan kasme stiratini qabiqsiz materialda istifads edils bilacek hadden az gotirmak
lazimdir. Sakil 2.22-ds doyma pastahdan olan detalin torna emal1 gostorilib.
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Sakil 2.22. D6yma pastahdan olan detalin torna emall

Kaski materialinin Keyfiyyati. Yiilksok kasms siirati ilo emal edarkan xeyli istilik
ayrilir. Bu ise kaskinin kiitloasmasina sabab olur. Hom da kasmsa siirati na gadar ¢ox
gotiriilarsa vo bu halda temperatur na gadar yliksak olarsa, kaski o qadar tez kiitlasacak.
Tezkasan poladdan hazirlanmis kaskilar eyni saraitds karbonlu polad kaskilara nisbatan
kasmba siiratini 2-2,5 artiq gotiirmays imkan verir. Bark xalita 16vhali kaskilarls, habela
saxsl 16vha barkidilmis kaskilarla islodikde kesma siiratini tezkasan polad kaskilara
nisbatan 3-4 dafs artiq gotiirmak olur.

Kasiyin en sahasi. Kasiyin en sahasi artdiqca kasma qiivvasi ve demsli, ayrilan
istiliyin miqdar1 da artir. Bu kimi hallarda kaski daha tez kiitlasir. Lakin miiayysn
edilmisdir ki, kasiyin artmasi kaskinin dayanighgina kssme siiratinin artmasinda
oldugundan daha ¢ox tasir gostarir. Basqa sozle desak, kasma stirati artdigda kaski daha
tez, kosik artdiqda ise nisbaten az kiitlagacak. Demsli, aydin olur ki, mahsuldarhgi
yiksatmak liclin kaskinin daha az kiitlasdiyi yolu se¢mak maqgsadauygundur. Buradan
belo bir miihiim praktiki natico ¢ixarmaq olar: Kssme prosesinde mahsuldarhgi
yuksaltmak ticiin kaskinin dayanaqligini eyni saxlamaq sorti ile kesiyin en sahasini
artirmagq va buna uygun olaraq kasma siiratini azaltmaq magsadauygundur.

Tomiz emalda kaski az verislo isladikde nazik metal qat1 gotiiriir; buna gora da
kasma siirati siyirms islarinda olduguna nisbaten xeyli artirila biler. Sakil 2.23-ds kasma
rejimi, sakil 2.24-ds kasma sxemi gostorilmisdir.
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Metal kasan alat - kasma rejimi

0,87f

Sakil 2.23. Kasma rejimi

Kasma darinliyi va veris. Kaskinin dayanaqligina kasiyin en sahasi tosir edir.
Kasiyin eyni en sahasi kasma darinliyinin az, verisin isa ¢ox gotiirilmasi hesabina alda
edils bilar.

Soyudulma. Ozlii metallar1 tezkasan poladdan hazirlanmis alotlo emal etdikde
soyudulmadan istifade olunmasi xilisusiloe magsadauygun sayilir. Bu kimi hallarda
kaskinin dayanaqligini eyni saxlamaq sorti ilo kesma stiratini soyudulmadan istifada
etmadikda alinan kasma stiratina nisbaten 15-25 % yliksaltmak olar.

Koévrak metallar1 emal edarkan soyudulma kesma siiratine xeyli az tasir gostarir.
Cuqunu emal edarkan soyudulmanin tedbiqi, hatta narahatliga da sebab olur. Xirda
yongar soyuducu mayeya qatisaraq dezgahin soyuducu sistemini tutur. Cuqunu va tuncu
adaton soyudulmadan istifade olunmadan emal edirler. Ancaq tamamlama islarinds va
xususilo mohkam ¢uqunu yondugda soyudulmadan istifads oluna bilar. Soyudulmanin
yaxsl naticalar vermasi li¢lin asagidakilara riayst etmak lazimdir.

1) Soyuducu maye axini yoqara ustden emal edildiyi materialdan ayrildig1 yera
(burada daha ¢ox istilik emala galdiyindan) yonaldilmslidir.

2) Soyuducu maye kasma prosesinin ilk aninda (soyuducu mayeni kasmayas
basladigdan bir az sonra vermak olmaz, qizismis kaskida catlaglar emala gala bilar)
verilmalidir.

3) Soyuducu maye emal edilon materiala va yerina yetirilon ise miivafiq olmaldir.

Sakil 2.24-da torna emalinda kasma rejiminda kaskiys tasir edan qiivve gostarilib.
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Sakil 2.24. Kasma sxemi

Kasma siiratini kasan alatin talab olunan dayanighigina gors segirlar. Eyni soraitda
kasmoa siirati yiiksak olarsa, kaski daha tez yeyilir vo kaskini tez-tez itilomak lazim galir.
Bu zaman kaskinin dezgahdan c¢ixardilmasina ve barkidilmasina daha ¢ox vaxt sarf
olunur. Belalikls, artirilmis siiratin verdiyi iistiinliik gisman itir, stirati xeyli artirdiqda iss,
hatta moahsuldarliq azalir. Lakin bu, o demak deyil ki, koasma siirati hamise az
gotirilmslidir. Qabaqcil tornagilar yiiksek kasme siirati ilo islomak ii¢iin alatin
handasasini yaxsilasdirirlar, kaskini dezgahdan ¢ixarmadan itilayirlar.

Dazgahda emal mahsuldarligini miisyyen etmak ti¢lin kasme rejiminin asas
elementlarindan biri do kesmae stratidir.

Siiratin secilmasi asagidaki amillardan ibaratdir:

Emal edilon materialin mexaniki xasselarindan;
Kaskinin kasan hissasinin materialinin keyfiyatindan;
Kaskinin handasasindan;

Kaskinin dayaniqligindan;

Kasma darinliyindan;

Verisdan;

Soyuducu miihiitdan.

R N

Talab olunan kasme siratini segmak lg¢lin yaradici tornacilarin va alimlarin
tacuiriibalari asasinda xtisusi cadvallar islanib hazirlanmisdir.

Buna misal olaraqg muayyan saraitds yonma apararken kasma siiratinin secilmasi
malumatlar1 cadval 2.1-ds verilmisdir. Bu cadvalda gostarilon kasma stiratlari tezkasan
poladdan hazirlanmis istyonus kaskisi ila soyudulmadan emal etmak nazarda
tutulmusdur.
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Cadval 2.1. Tezkasan polad kaskilarlas yonmada kasma siirati

Kasma Veris, mm Emal edilan material
darinliyi, op=45 0p=65 0p=75 Cuqun HB Tunc 6=30-38
) kg/mm? kg/mm? kg/mm? 160-200 kg/mm?
kg/mm?

0,3 0,10,2 133128 8076 6563 56 50,5 138118

0,5 0,10,20,3 125119 109 767167 61,5 58,5 54 50,5 45 39,5 128110 92,5
1 0,20,30,5 111102 84 67 62 51 54 49,5 42 39,534 28 98 82,5 64
1,5 0,30,40,5 9891 80 58,5 56 49 47,545 39,5 31,5 28,5 26,5 77 68 59,5
2 0,30,50,6 94 78 69 5748425 46 38,5 34 29,525 23 7457 50,5
3 0,30,50,75 836853 49,541,533 40 33 26 26,522 18,5 62,5 48,5 38,5
4 0,50,751,0 6149 40,9 383025 302420 2117155 433428,5
5 050,751,012 58463834 352823521 2822185165 1916,314,513 39,5302623

P9 va P18 markali tezkasan poladdan hazirlanmis kaskilarle emal etdikds diizalis
amsal1 vahid goturiilirss, U10A markali karbonlu poladdan hazirlanmis kaskilar ti¢ciin bu
amsal 0.5 olur.

Emalda soyudulmadan istifads etdikds cadvalda gosterilon kasmsa siiratini 1,2-ys
vururlar.

Icyonus keaskisi iistyonus kaskisins nisbaten daha agir saraitds isladiyinden kesma
siirati 0,8-0 vurulur.

Misal: b=75KQ/mm olan masin poladindan hazirlanmis vali yonarken torna
dazgahi spindelinin yol verilon dévrlar sayin1 miiayyan etmali; valin diametri D=85 mm,
kosma darinliyi t=3mm, veris s=0,5 mm/dovr, kaski P9 markali poladdan hazirlanmisdir,
is zaman1 soyudulmadan istifads olunur.

Cadval 2.1-a asasan kasma darinliyi t=3mm va veris s=0,5 mm/doévr uygun galon
kasma stiratini tapiriq;

V=33 m/dagq.
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Soyudulmadan istifads edildiyi ticiin 1,2 diizalis amsalini bu siirats vururug;
V =33x1,2 =39,6 m/daq.

Spindelin yol verilan va cadvaldaki kasma siiratina uygun galan dovrlar sayini tayin
edirik;
_ 1000 xv 1000 x39.6 dovr
=2 xD _ 314axss ¥ doq’

Bark xalite 16vhali kaskilar kasma siiratini tezkasan polad kaskilars nisbatan xeyli
(3-4 dafa) artiq gotiirmays imkan verir. Miiasir bark xalite 16vhali kaskilar xeyli bark,
dayanigh va yeyilmaya davamli oldugundan metallarin siiratle kasilmasi tisullarinin
masingayirmada tatbiqina imkan yaratdi.

= Torna emalinda istehsal novlari

Masingayirmada istehsal, mahsulun nomenklaturasindan va istehsal programinin
olciisiindan asili olaraq ti¢ asas tips boliiniir: takbir (fordi), seriyali vo kiilli.

Tokbir (fordi) istehsalda (Sakil 2.25) detali tak-tok hazirlayir, konstruksiyasi vo
olciilari muxtslif olur, ham da bels detallar aksar hallarda ikinci dafs hazirlanmir ya da
bunlari takrar hazirlamaq lazim galmir. Bels istehsaldan eksperimental ve toamir mexaniki
sexlards, hamg¢inin agirmasinqayirma, iridezgahayirma zavodlarinin mexaniki yigma
sexlarinds istifada edirlar.

Sakil 2.25. Takbir istehsal
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Seriyal1 istehsalda (Sakil 2.26) detallar1 konstruksiyaca eyni adli va eyni tipli, eyni
olgili detallardan ibarat olan emala eyni vaxtda verilan ayri-ayri seriya (partiya) halinda
vaxtasiri emal edirlar. Detallar partiyasi anlayisi detallarin miqdarini, seriya anlayisi isa
istehsala eyni vaxtda verilon masinlarin miqdarini ifads edir. Seriyadaki masinlarin
miqdarina bunlarin xarakteri ve amak tutumuna gora istehsali sarti olaraq: kigikseriyali,
ortaseriyali va iriseriyal adlandirirlar. Masalan, mexaniki sex har ay 3-10 adad mixtalif
kicik dezgah istehsali ii¢ciin detallar emal edirss, bu, kigikseriyali istehsaldir. Sexda har ay
10-100 adad dazgah istehsal edildikde bunu ortaseriayh istehsal, 100-don ¢ox dazgah
buraxildiqda isa iriseriyali istehsal adlandirmagq olar.

Sakil 2.26. Seriyall istehsal

Kiillti istehsalda eyni ciir emal olunan ¢oxlu miqdarda detali dezgahda daima tekrar
edilon amaliyyatlar1 arasi kasilmadan yerina yetirilmakla hazirlayirlar. Konstruksiyasi
uzun miiddat (3-4 il ve daha ¢ox) dayisilmayan ¢coxlu miqdarda detal hazirladiqda iqtisadi
cohatdan alverisli oldugu tgtin kiilli istehsaldan istifads edilmalidir.

Kiilli migdarda istehsalda texnoloji prosesi hartoerafli isloyib hazirlayirlar. Bels
istehsalda nainki xtisusi dezgah ve avtomatlardan, ham da avtomatik xatlordan, habela
xUsusi tortibat ve alatlordan, xiisusi goliblordsan genis istifads olunur ($akil 2.27).
Dazgahlar amaliyatlarin texnoloji prosesdaki yerina yetirilma gqaydasina miivafiq stiratds
yerlasdirilmalidir.

Kulli istehsal avtotraktor ve kiuracikli yastiq sonayesi, kond tesarrifat,
masingayirma sanayesi, cihazqayirma senayesi vs s. li¢iin saciyyavidir. Iriseriyali va kiilli
istehsalda ise ham coemlasdirilmis, ham da xirdalanmis texnoloji proseslar totbiq olunur.
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Sakil 2.27. Kiilli istehsal tictin qaliblar
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2.4. Toahliikasizlik qaydalarina riayat etmakla ekssentrik vallarin emalini
yerina yetirir.

> Ekssentrik detallarin emali

Har hansi bir detalin silindirik hissasinin oxu detalin asas oxuna paralel olarsa, lakin
hamin oxla iist-liste diismazss, bu hissanin sathi ekssentrik, detalin 6zii isa ekssentrik
detal adlanar.

Dirsakli vallar carxqolu valindaki boynunun oxu asas boyunlarin oxuna nisbaten
kanarda yerlasdiyindan ekssentrik detal hesab olunur.

Soakil 2.28-da gostarilmis detalin asas va carxqolu boyunlarini yonmagq tliciin AA
oxunda va ekssentrik sathin BB oxunda markez desiklari burgulamaq lazimdir. 9sas
boyunlari yonmagq ticiin detalin markaz desiklarini avval AA oxunda, sonra ise BB oxunda
goyurlar.

Ekssentrik vallar1 adeten markazlards qoyub yonurlar. Ekssentriklik 10 mm-dan
artiq olduqgda val pastahinin tapa hissasinda bir-birindan ekssentrikliyi goadar yanda olan
iki markaz desiyi agirlar.

A-A desiklori diametr 17 ve 18-i yonmagq ugiin , B-B desiklori isa ekssentrik
yerlasmis boyiik diametri yonmagq tigtindiir.
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Sakil 2.28. Ekssentrik val

Fardi va xirda seriyali istehsalda ¢ubuq pastahin sathini yonur ve har iki tops
hissalarini kasirlar. Sonra markaz desiklarinin yerini nisanlayirlar. Bunun ti¢iin pastahi
nisanlama masasinda prizmalarin ustiina qoyub har iki topasinda reysmusla markaz
desiklorini cizirlar. Daha sonra pastahi bu prizmalarda 90° déndararak vaziyystini
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bucaqligla yoxlayib birinci xatte perpendikulyar marksz xatti cizirlar. Bu xatlarin kasisma
noqtasi markaz desiklari olacag.

Ekssentrik vallarda mearkaz desiklorinin yerini nisanlamadan tapmaq {giin
konduktor adlanan xtisusi tartibatdan istifada edilir.

Sakil 2.29. Ekssentrik valda markaz desiklari nisanlamagq tigtin konduktor
1-markaz desiyi; 2 va 3-oymagq; 4-kartik; 5-pastah; 6-sixict vint

Konduktoru (Sakil 2.34) val pastahinin (5) avvalca bir ucunda qoyur, markaz
desiklorini (1) iki oymaq (2 ve 3 ) uzrs ag¢digdan sonra pastahin o biri ucunda
yerlasdirirlor. Konduktoru pastahda (5) stekanin yayli hissasini sixan vintla (6)
barkidirlar. Markaz desiklarini burgulamazdan avval pastahin uclarini va tapa hissalarini
yonmagq lazimdir. Yonulmus silindrik sathin uclarinda pastahn oxu boyu bir kartik qeyd
edirlar. Konduktorun stokaninda iki kartik (4) var. Pastahin uclarinda qoyduqda ela
elomak lazimdir ki, bu kartik (4) pastahdaki kartikls tist-liste diisstiin. Valin ekssentrikliyi
10-mm-dan kicik oldugqda pastahin ucunda iki markaz desiyi yerlasmir. Bela olduqda
pastah1 markaz desiklarinin uzunlugundan iki dafs artiq gotiiriir ve har tepa hissasinda
moarkaz desiyi acirlar. Sonra pastah1 markazlarde qoyaraq eyni ox tizarinda olan biitiin
silindrik sathlari yonurlar. Daha sonra markaz desiklari olan hissalari tepalarden kasib
ekssentriklik gadar yanda olan markaz desiklarini konduktor tizre ve ya nisanlamagla
burgulayirlar. Pastahi bu desiklara qoyub pastahin oxuna nisbaten ekssentrik yerlasmis
biitiin sathlarini yonurlar.
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Ekssentrikliyin xeyli daqiq alinmasi talab olunduqda pastahi indikatordan istifada
etmakla dérdyumruglu patronda qoyub yoxlayirlar. Bu kimi hallarda indikator aqrabinin
ekssentrikliyin iki giymati gadar yana ayilmasina yol verilir. Pastah1 qoyduqda
indikatordan istifade edarksn indikatorun uclugunu yumruqglarin yaninda yonulmus
satha yaxinlasdirmagq lazimdir. Pastahi 6zliimarkazlasan yumruqlu patronda yerlasdirib
yumrugqlardan birinin altina 16vha qoymagla ekssentrik sathi qoymaq olar. Lévhanin
galinhigini asagidaki diisturla hesablayirlar:

b=1,5 e (1 + 5)

Burada e-ekssentriklik, mm ila:

D-pastah sathinin patronda qoyulub barkidildiyi diametrdir.

Ekssentrik detalda desik olarsa, detali yonmagq ti¢iin yasti-konusvari sathli markeaz
saganagina oturdurlar. Bu saganagin har topa hissasinda iki markaz desiyi var. Saganagin
moarkaz desiklarini B oxu iizra qoyaraq sathini, marksz desiklarini AA oxu iizra qoyduqda
isa ekssentrik sathini qoyurlar.

Markaz saganag1 ekssentrik detali yonmagq tli¢iin tatbiq edilir. Detali oturtdugdan
sonra qayka ile barkidirler. Konsol saganag da ekssentrik detallar1 yonarkan istifada
olunur.

AA va BB oxlar1 arasindaki masafs ¢ox oldugundan ($akil 2.8) mearkez desiklari
detalin tope hissalarinda yerlosmazss, detalin uclarinda xiisusi flanslar qoyurlar. Bu
flanslar1 avvalcadan elo markszlosdirmak lazimdir ki, oxlar1 ekssentrik sathin oxuna
miivafiq olsun. Belalikls, dirsakli uzun vallarin siirgiiqolu boyunlarini yonurlar. 9vvalca
vali AA oxunda yerlson markaz desiklari (Sakil 2.33) lizra qoyub, asas hissasini ve asas
boyunlarini yonur, sonra ise markaz desiklari siirgiiqolu boyunlarinin oxlarina BB oxu
tizra uygun goalan flanslar:1 son asas boyunlarda méhkam barkidirlar. Flanslarla birlikda
detali BB oxlarindan birindaki desiklarden istifade edarak qoyub siirgiiqolu
boyunlarindan birini yonur, sonra iss desiklari BB oxu lizra dayisdirarak ikinci boyunu
yonurlar. Valin yaglanmasi va ayilmamasi ti¢iin dayaq millarinden istifads edir, siirgiiqolu
boyunlarini1 yonarksn vali tarazlasdirmagq tgiin ise plansaybada yiik barkidirlor. Emal
edilmis detalda ekssentrikliyi indikatorla yoxlamaq olar. Detal1 markazlards yerlasdirib
ekssentrik sathin an asag1 noqtasini miiayyan edirler. Sonra indikatorun siferblatini sifir
bolgilisi tizerinda qoyub, indikator aqrabinin an ¢ox ayilmasi ligiin detali texminan 180°
dondarirlar. Bela oldugda detalin ekssentrikliyini yasti paralel 6lcma tavalardan istifads
etmakla nisan tavasinda miiayyan edirlar.
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~
,Qﬁ' Talabalar iiciin fealiyyatlar

» U¢ grupa béliiniin. Sakilde gdsterilmis tertibatlarin istifade gaydalar1 ve
tatbigina dair malumat toplayaraq teaqdimat hazirlayin.

* Torna emalinda detallarin dezgahda bazalasdirilmasinin mahiyyati haqqinda
miizakirs togkil edin.

» [ki qrupa béliiniib torna dezgahinda miixtalif metallarda yonma amsaliyyati
aparilarken amsala galon yonqarlarin névlarinin nadan ash olaraq dayisdiyini
miizakira edin.

* Torna dazgahlarinda detallar1 emal edarkan kaskiys tosir edon qiivvalari
xanalarda geyd edin.

» [stehsalin novlari haqqinda arasdirmalar aparin ve debat toskil edin.

» Mixtalif manbalardon ekssentrik vallar haqqinda malumatlar toplayib
daftarinizds geydlar aparin va talaba yoldaslarinin suallarini cavablandirin.
» [ki qrupa béliiniin. Ekssentrik vallarin emal ardiclhigl ve emal gaydalari

haqqinda miizakiralar edib, teqdimat hazirlayin.
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I Qiymoatlondirmoa

v

v Torna dazgahlarinda istifads edilen patronlar ns ti¢tindiir?

v" Patronlarin hansi novleri var?

v' Plansayba na t¢tindiir?

v Emal pay1 necs gotiirilir?

v’ Saganaglar hansi magsadls istifads olunur?

v Yongar necs amala galir vo onun amalagalmasina tasir edon amillar hansilardir?
v Yonqgardan neca qorunmagq lazimdir ve dezgahdan necs tomizlonmalidir?
v Kosmo stirati hansi amillardan asili olaraq tayin edilir?

v" Detallarin kesmakla emali zamani kaskiys tasir edon qiivvaler hansilardir?
v’ Istehsalin hansi névlari var?

v' Fardi, seriyali vo kiilli istehsal bir-birinden necas farglanir?

v" Ekssentrik vallar harada istifade olunur?

v" Ekssentrik vallarin hazirlanma ardicilligi necadir?
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TOLIM NOTIiCOSI 3

-

Metal vo geyri-metallarin torkib va xassalarini bilir va
onlardan istifads edilmasini bacarir.

3.1. Torna emalinda istifads edilan qara metallar1 tayinatina gora ayirir.

» Metallarin atom-Kristallik qurulusu

Metallar polikristallik madda olub, ¢oxlu miqdarda xirda, bir-birina nisbaten
miixtalif istigamatlarda yerlasmis kristallardan ibaratdir.

Metallar kimyavi element olaraq bir sira xarakterik xiisusiyyatlara malikdirlar. Bela
ki, onlar qeyri-soffafdirlar, xiisusi pariltiya malikdirlar, istilik va elektrik kegirma
qabiliyyati var. Els bu xtlisusiyyatlari ilo do metallar geyri-metallardan, masalan, komiir,
das vo slisadan farglanirlar.

Bitin bark cismlar atomlarinin qrsiligh yerlosmasinae gors amorf ve kristallik
olmagqla iki qrupa béluntrlar.

Amorf cisimlar els bark cismloerdir ki, onlarin atomlar1 fszada garma-qarisiq ,
sistemsiz yerlasmisdir. Onlara yapisqan, siisani, gatrani, kanifolu v s. misal gostermak olar.

Kristal bark cismlards ise atomlar fazada miiayyen nizamli qaydaqa yerlasarak
atom - kristallik qafes emals gatirirler. Biitiin metallar ve srintilorin miisyyan handasi
ganunauygunlugla yerlason atom - kristallik qurulusu var. Kristal cism kimi metallarin
asas xUsusiyyati onlarin atomlarinin diuzgiin handassi formada yerlasmasidir ki, bu da
diizglin handasi formaya malik olan kristallik feza gafasi yaradir.

Senayeda an cox istifads edilon metallar asagidaki kristallik feza gafssine malik
olurlar: ($akil 3.1)

1. Hacmi markazlasdirilmis kub sakilli kristallik gafas. Belo gqafasda 9 atom olur ki,
onlardan 8-i kubun tepalarinds, biri iss kubun markazinds yerlasir. Bels kristallik gafasa
900 daracays goadar ve 1400 deracadan yuxar1 temperaturda demir, xrom, vanadium,
volfram va digaer metallar malikdirlar.

2. Uzlari markazlasmis kub saKkilli kristallik gafes. Bels kristallik gefosds 14 atom
olur ki, onlardan 8-i kubun teps noqtslerinds va har bir iziinlin markszinds bir atom
yerlasmisdir. Bels kristallik gafesa 900 daraca temperaturdan yuxarida demir, mis, nikel,
aliminium va digaer metallar malikdir.

3. Altibucaq prizma sakilli kristallik gafas. Bels kristallik gafesda 17 atom var ki,
onlardan 12-si prizmanin teps noqtslerinds, 2-si oturacagin merkezinds, 3-U iss
prizmanin daxilinde yerlosmisdir. Belo kristallik gafese maqnezium, sink ve diger
metallar malikdirlar.
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Sakil 3.1. Metallarin atom - kristallik qafaslari
1-Uzlari markazlasmis kub sakilli kristallik qafas; 2- Hocmi markazlasmis kristallik qafas;
3-Altibucaq prizma sakilli kristallik qafas

Kristal gafaslords atomlarin yerlosma xilisusiyyati metal materiallarin geyri-metal
materiallardan farqli cohatlore metallik pariltiya, yaxsi istilik ve elektrik kegirma
qabiliyyatina ve digar xassalarinin olmasina sebab olur.

Metal vo arintilarin daxili va sathi quruluslarini yrenmak ti¢iin muixtalif tisullardan
istifada edilir. Metallarin qurulusu genis yayilmis sade metallografik iisul ila dyranilir.

Bu maqsadle metal mikroskopundan istifade edilir. Belo mikroskopla kristallarin
(danalarin) ol¢tlari, strukturlari, qarsiligh yerlasmalari va s. toyin edilir. Metallar
isigkeciran soffaf material olmadiglarindan onlarin qurulusunu déyranmsak li¢iin tadqiq
edilon hissadan kigik bir parc¢a kasib, onun sathini cilalayaraq reaktivls asilayirlar. Bels
niimunays mikroslif deyilir.

Danalarin sarhadlarinde qusurlarin sixligr yiiksek oldugundan tursu birinci
novbada hamin sarhadlars tesir edarak onlar1 derinlasdirir. Siliflarin mikroanalizi kiilga
vo doymalarda miixtslif quisurlari ¢atlar, daxili bosluglari, masamsalari ve digar qiisurlari
askara ¢ixarmaga imkan verir.

» Metal vo oarintilarin xassalarinin tasnifati

Avadanliglarin, masin ve mexanizmlarin detallarinin, mixtslif alatlerin
istehsal liglin onlarin xassalarinin 6yranilmasi boyiik shamiyyat kasb edir. Bltiin
metal vo arintilor dérd asas imumi xassays malikdir:

1. Metal va arintilarin fiziki xassalori;

2. Metal va arintilarin kimyavi xassalari;

3. Metal va arintilorin mexaniki xassalari;

4. Metal va arintilarin texnoloji xassalari.
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Metal va arintilarin fiziki xassalarina onlarin srima temperaturu, sixlig1, rangi, istilik
va elektrik kecirma gabiliyyati, xiisusi ¢akisi aid edilir, onlar miiayyan adadi giymatls
xarakteriza olunur. Miixtalif metal va arintilar farqli kiitlays ve miixtalif xiisusi ¢akiya
malik olurlar. Metallarin sixlig1 genis hadd daxilinds dayisir. Osmium an bdytik, litium
metali isa an kicik sixliga malikdir. Senayeds genis istifads edilan bazi metallarin fiziki
xassalari cadval 3.1-ds verilmisdir.

Miixtalif detallar1 hazirlmagq tigiin metal materiallarin secilmasinda sixligin va xtisusi
¢okinin boyik ohamiyysti var. Masalon aviasiya, raket texnikasi, cihazgayirma
sonayesinds istifads edilon konstruksiya va hissalar yiiksek méhkamlikls barabar, ham
doa az sixliga malik olmalidir. Senayeds istifada edilon metallardan an az sixliga malik olan
aliminium ve magneziumdur. Ona gora da bu metallar asasinda hazirlanmis arintilar
daha genis istifadas edilir.

Cadval 3.1. Bozi metallarin fiziki xassoalori

Metal Kimyavi isarasi Rangi Sixhigr (kq/m3) Irima
temperaturu C°

Aliiminium Al Glmisi-ag 2700 658,7
Volfram w Ag 19300 3380

Damir Fe Glmiusu-ag 7800 1539

Kobalt Co Glmisi-ag 8900 1490
Maqgnezium Mg Parlaq giimiisii-ag 1700 650

Mis Cu Qirmizi 8900 1083

Nikel Ni Boz giimiis -ag 8900 1452
Cadval 3.1-in davami

Qalay Sn Glmisu-ag 7300 2319
Qurgusun Pb Goytuimtil-boz 11400 327,4

Titan Ti Glimiisii-ag 4500 1668

Xrom Cr Parlaq glimiist-ag 7100 1550

Sink Zn Goytuimtiil-boz 7100 419,5

Metal ve srintilorin kimyavi xasselarine onlarin miixtslif temperaturlarda ve
mixtalif muhitlorde kimysvi ve elektrokimyavi tesirlore miigavimat gostarmak
qabiliyyati aid edilir.

Metal vo arintilerin mexaniki xassalarine mohkamlik, barklik, elastiklik, plastiklik
vo digar xassalar aid edilir (Sakil 3.2).

e Mohkamlik metal vo arintilarin asas mexaniki xassalarindan biridir. Méhkamlik

metallarin dagilmadan xarici quvvalarin tesirine miigavimat gostermak
qabiliyyatidir.
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e Barklik - metallarin 6ziindan bark cismin ona daxil olmasina miigavimat
gostormak xassasidir. Metallarin barlik xassalari onlarin kasmakls emalolunma
qabiliyyatina boytik tesir gostarir.

Mohkamlik Elastiklik
e ¥

r
A RN
S

_— v .
e
SO ey
2= el - =
- 4 g

e x

o

Barklik Plastiklik
Sakil 3.2. Metal va arintilarin mexaniki xassalari

e Elastiklik - xarici qiivvalarin tasiri naticasinds metallarin 6z forma va 6l¢iilarini
dayisib, qlivvedan azad olduqdan sonra ise 6z avvalki forma ve olgiilarina
qayitmasidir. Metallarin bu xassasindan istifade edsrek masin ve mexanizmlar
ti¢lin yaylar, ressorlar va digar hissaler hazirlanir.

e Plastiklik - metallarin xarici quivvalarin tesiri naticesinde deformasiyaya
ugrayaraq 6z forma ve Olgilarini dayisib, qiivvedan azad olduqdan sonra
deformasiyan1 saxlamasidir. Metallarin bu xassesindan istifade edarak onlardan
cox miixtslif yayma, doyma, stamplama ve digar tozyiqls emal Gisulu ilo mamulatlar
hazirlanir.

Sakil 3.3. Metallarin téktilmasi
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Metal va arintilarin texnoloji xassalarina onlarin tokiilma, ddyiilma, kasmakls emal
olunma, gqaynaq olunma, yayilma ve digar xassaloari aid edilir (Sakil 3.3, 3.4, 3.5).

Sakil 3.5. Metallarin kasmakla emal olunmasi

» Cuqunlar, onlarin tarkibi, névlari va tatbiq sahalari

Masin hissalarinin hazirlanmasinda an genis istifade edilon materillardan biri
metallar ve onlarin arintilaridir. Bu metal voe arintilar qara ve alvan metal va arintilar
olmagla iki qrupa béliintur. Qara metallara, asasan, yiiksok mexaniki va texnoloji xassalara
malik olan damir ve onun arintileri — cuqun va polad aid edilir.

Cuqun - terkibinds 2 %-don 7 %-o gader karbon olan demir-karbon arintisine
deyilir. Cuqun domna sobalarinda demir filizlarinden istehsal olunur. Onun arima
temperaturu 1150-1200 daracadir. Cuqunlarin tarkibinde daimi qatisiglar gseklinda
mangan, kiikiird fosfor ve digar elementlar olur. Bu elementlardan kiikiird ve fosfor
ziyanli qatisiq hesab edilir.
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Kimyavi terkibina géra ¢uqunlar ag cuqunlar, boz ¢uqunlar (tékma ¢uqunlar) va
legirlonmis cuqunlar olmaqla bir ne¢a qrupa béliniirlar. Karbon ¢uqunun tarkibinda
kimyavi birlasma - sementit saklinds olduqda siniqda ¢uqunun rangi ag oldugu ti¢iin ag
cuqun adlanir. Bela ¢uqunlar, asasan, polad istehsali ticiin istifads edilir. Onlarin barkliyi
va yeyilmaya garsi davamlilig1 yiiksakdir, lakin kévrakdir, kesmakla pis emal olunur,
formani pis doldurur, soyuduqda boyiik oturtma verir.

Masin hissalarinin hazirlanmasinda boz ¢uqunlardan (tokma ¢uqunlardan) genis
istifads edilir. Boz cuqunlarda karbon sarbast grafit seklinds olur va siniqda onun rangi
bozumtul olur. Onlar ag ¢uqunlara nisbaton daha az kévrakliye malikdirlar, kasmakla
yaxsl emal olunur va soyuduqda az oturtma verir. Boz guqunlardan miixtalif tdkmalarin
hazirlanmasinda genis istifade olunur. 9rinmis halda olan boz ¢uqunlar yiiksak axma
haddina malik olduglari ii¢iin onlardan miirakkab formali masin detallar1 hazirlayirlar.
Onlarin asas ¢atismayan cahati miiayyan gadar kévrakliye malik olmalar1 ve ayilmada
mohkamlik haddinin nisbaton asag1 olmasidir. Lakin onlar sixilmada daha méhkamdirlar
vo yeyilmaya davamlidirlar. Ona gora da sixilmada yiiksak méhkamlik talab olunan tokma
detallar istehsalinda, masalan, dazgah catilarinin, gévdalarinin hazirlanmasinda onlardan
istifade olunmasi1 magsadauygun hesab edilir.

Konstruksiya materiali kimi boz ¢uqunlar demak olar ki, masinqayirmanin biitiin
sahalarinda genis istifade edilir. Bunlar, asasen, dazgahqayirma, avtomobilgayirma
metallurgiya ve s. sahalardir. Onlarin asas iistiin cahatlari yiiksak antifriksion xassalari va
yeyilmaya qarst davamli olmalaridir. Onlarin asas nomenklaturasi miiharrik bloklari,
silindr bashqlarn ve gilizleri, tormoz disklari, tormoz barabanlar1 ve s. detallardir.
Dazgahqayirma senayesinda ¢akisi 1 kq-dan 100 tona gadar va divar qalinligi 4 mm-dan
200 mm-a gadar miuxtalif seraitda isloyan tokmas detallar hazirlanmasinda istifads edilir.
Onlardan prokat tigiin yayma vallary, kulgalarin tokilmasi tigtin galiblar, disli carxlar tigiin
pastahlar va s. hazirlanir (Sakil 3.6).

Sakil 3.6. Boz (tokma) cuqundan hazirlanan mamulatlar
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Boz ¢uqunlar CY (SC) harflari ilo isars edilir, sonra isa reqgemlar yazilir. Markalarina
misal olarag, C4 12-28 (SC12-28), CY15-32 (SC15-32), CY28-48 (SC28-48) vo s.
gostormak olar. Harfdean sonraki birinci regemlar dartilmada, ikinci ragamlar isa
ayilmada mohkamlik haddini gostarir.

Masqayirmada istifads edilan digar bir ¢uqun novi legirlanmis cuqunlardir.
Legirlonmis ¢uqunlarin tarkibinds adi qatqilardan basqga, onlarin mexaniki va texnoloji
xassalarini yaxsilasdiran legirlayici elementlar xrom, molibden, nikel, vanadium, titan,
silisium va s. olur (Sakil 3.7).

# Xrom-Barklik, korroziyaya davamliliq

\‘Z’ ! Titan- Yuksak temperaturda mexaniki mohkamlik

E} Volfram-Kéhnalmazlik l
§=) Molibden-Elastiklik |
=

Silisium-Tursuya davamlilig

/{ Vanadium-Zarbaya davamliliq

Sakil 3.7. Legirlayici elementlar va onlarin ¢uqunlarin xassalarina tasiri

Legirlayici elementlarin ¢uqun markalarinda gosterilmasi kiril alifbasi ila aparilir.
Cr-X, Ni-H, Mo-M, Ti-T, Cu-/I, Co-K, Si-C, W-B, Al-10, Va-®, Mn-T.

Legirlonmis cuqunlarin markalarinin avvslinde 4 (C) harfi, sonra legirlayici
elementin isarasi vo onun faizle miqdar1 gosterilir. Masalan: UYX16M2 (CX16M2). Bu
marka ¢uqunda 16 %-o qader xrom, 2 %-2 gadar molibden var. Legirlonmis cuqun
markalarina misal olaraq YX1 (CX1), YX3T (CX3T), UI'6C3 (CQ6C3), UI'8/13 (CQ8D3)va s.
gostermak olar.

> Poladlar va onlarin tasnifati

Polad terkibinde 2 %-2 gadar karbon olan damir-karbon orintisidir. Demir ve
karbondan basqa poladlarin tarkibinds silisium, manqgan, fosfor ve kiikiird daimi
qatisiglar soklinds olur. Karbonun miqdar1 1,3 %-o gadar artiqda poladlarin barkliyi,
mohkamliyi ve elastikliyi artir, plastikliyi ve zarbsa ozliiliyli azalir, emal olunma va
gaynaqolunma qabiliyyati asag diisiir. Bu elementlardan fosfor ve kiikiird ziyanlh qatisiq
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hesab edilir. Poladlarin tasnifati sakil 3.8-da verilmisdir. Sakilden goériindiiyt kimi,
poladlar kimyavi terkibina ve toyinatina gora tesnif olunur. Kimyavi terkibina goéra
poladlar karbonlu va legirlanmis olur.
Karbonlu poladlar. Karbonun migdarindan asili olarag, biitiin karbonlu poladlar 3

sinfa boliiniir:

e Az karbonlu, karbonun miqdar1 0,25 %-a qoadar;

¢ Orta karbonlu, karbonun miqdari 0,25 %-dan 0,6 %-o goadar;

e Yiiksak karbonlu, karbonun miqdari 0,6 %-dan cox.

Polad Ususi

assali
poladlar

'(imyavi tarkibin% | Tsyinatina  }————

onstruksiyg |Alat
legirlﬂi— oladlan poladlar

Az legirli  Orta legirli || 10%-dan
Karbonlu kons- Karbonlu alat 25%-5 2.5-10%-2 cox
truksiya poladlar] poladian gadar ‘gadar !

/N

Adi ke.y‘ﬁy- Key‘fay- Keyfiyyatli Yiksak
yatli yatli keyfiyyatl

Sakil 3.8. Poladlarin tasnifati

Karbonlu poladlar teyinatindan asili olaraq, karbonlu konstruksiya poladlar1 va
karbonlu alat poladlari olurlar. Keyfiyyatina galdikda iss karbonlu konstruksiya poladlar:
keyfiyyatli va yliksak keyfiyyatli olur. Karbonlu poladlar nisbaten ucuz basa golir,
onlardan armaturlar, bucaqliglar, polad tabagalar, svellerlar, boltlar, qaykalar ve miuixtalif
alatlar istehsal olunur ($akil 3.9). Keyfiyyatli konstruksiya poladlarina misal olaraq, CT2,
CT3, CT5 va sair, yiiksak keyfiyyatli konstuksiya poladlarina isa poload 35, 40, 45, 50, 55,
60 va s. markalar1 misal gostarmak olar.
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Do HH
—

Sakil 3.9. Karbonlu poladlardan hazirlanan mamulatlar

Karbonlu alst poladlar 6zlari da adi keyfiyyatli vo yliksak keyfiyyatli olmagla iki
grupa boliniir. Karbonlu alst poladlarindan 200 daracaya gadar temperaturda islayan
kasici alatlor -burgular, kaskilar, misarlar, zarbaendirici ve o6lg¢licii alatlar hazirlanir.
Onlarin tarkibinds karbonun miqdar1 0,7 %-dan artiq olur. Karbonlu alat poladlar kiril
alifbasinin ¥ hoarfi ilo isara edilir. Masalan, ¥7 (U7), Y7A( U7A), ¥8 (U8), Y11(U11), Y12
(U12), ¥13 (U13), Y13A (U13A) va s. Bu markalarda ¥ (U) harfindan sonraki raqamlar
markanin tarkibinda karbonun onda bir faizle miqdarini géstarir. Markanin sonundaki A
hafi polad markasinin yiiksak keyfiyyatli oldugunu gostarir.

Legirlonmis poladlar. Poladlarin tarkibina bir v ya bir ne¢a legirlandirici element
vermaklo onlarda yiiksek moéhkemlik ve barklik , yeyilmays ve korroziyaya qarsi
davamliliq va s. bu kimi mexaniki va texnoloji xassalar almaq olur. Qara va alvan metal
markalarinda legirloyici komponentlor ve onlarin isara edilmasi cadvel 3.2-ds
gostorilmisdir.

Cadval 3.2. Legirlayici komponentlar va onlarin markalarda isaralonmasi

Legirlayici Kimyoavi Metal vo arinti Legirlayici Kimyavi Metal va arinti
element isarasi markalarinda isarasi element isarasi markalarinda isarasi
Qara 9lvan Qara dlvan
Azot N A -- Nikel Ni H H
Aliiminium Al 10 A Niobium Nb b H6
Barium Ba -- Bp Qalay Sn -- 0
Bor B P -- Qurgusun Pb -- C
Vanadium Va (O] Ba Glimiis Ag -- Cp
Volfram w B -- Kukiird S -- --
Damir Fe -- K Sirma Sb -- Cy
Kobalt Co K K Titan Ti T TII[
Silisium Si C Kp Karbon C y --
Magnezium Mg it Mr Fosfor P I1 )
Mis Cu Jik M Xrom Cr X X
Molibden Mo M -- Sink Zn -- I
Arsen As -- -- Sirkonium Ir I
Mangan Mn r M Serium Ce -- CE
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Legirlonmis poladlar terkibindaki legirlayici elementlarin miqdarindan asili olarag,
azlegirli (torkibinda legirlayici elementlorin miqdar1 2,5 %-2 qodoar), orta legirli
(terkibindas legirlayici elementlarin miqdari 2,5 %-dan 10 %-a gadar) ve yiiksak legirli
(terkibinda legirlayici elementlarin miqdar1 10 %-dan ¢ox) olmagla ti¢ qrupa béliiniirlar.
Tayinatindan asili olaraq, legirlonmis poladlarin tasnifati asagidaki kimidir.

Legitli poladlar T

Legitl konstruksiya Legirli alat poladian Hiisusixassali legirhi
poladlan poladlar

Sakil 3.10. Legirli konstruksiya poladlari
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Legirlonmis konstruksiya poladlarindan miixtslif konstruksiya va detallarin
hazirlanmasi tciin tabagpalar, borular, armaturlar, relslar, svellerlar, bucaqliglar va s.
hazirlanir (Sakil 3.10).

Legirlonmis alat poladlarindan 6l¢iict, kasici ve zarbaendirici alatlar (frezerlar, yiv
burgulari, kaskilar, isti ve soyuq stamplama tli¢iin stamplar va s.) hazirlanir ($akil 3.11).

Sakil 3.11. Kasici alatlar

Legirli poladlarin markalanmasi asagidaki kimi aparilir:

Markanin qarsisindaki iki ragemli adad karbonun yilizde bir faizla miqdarini
gostarir. Sonra legirloyici elementin isarasi yazilir. Isaradsn sonraki regemloer homin
legirlayici elementin faizle migqdarin1 gostarir. 9gar markanin sonunda A harfi yazilirsa,
bu, hamin markali poladin ytiksak keyfiyyatli oldugunu gostarir. 9ger harfi isaraden sonra
he¢ bir reqom yazilmirsa, bu hamin elementin bir faize gadar oldugunu gosterir. Masalan,
12X18H12T markali poladin terkibinda 0,12%-o qadar karbon, 18%-o qadar xrom, 12%-
9 gadar nikel va 1 %-a gadar titan var (Cadval 3.2).

Yiiksok barkliyi va istiye doziimliliiyt ila farglanan tezkasan poladlar da legirlonmis
alat poladlarina aiddir. Bels poladlarda asas legirlayici element volframdan ibarat olur.
dgar karbonlu alat poladlarinin istiye déziimliliiyti 200 daracs, legirlonmis poladlarinki
bir gadar bundan yiiksakdirss, tezkason alat poladindan hazirlanmis alatlor kesma
prosesinda barkliyini vo kasma xassasini itirmadan 500-600 daracays gadar qizdirila
bilar. Onlarin markalarina misal olaraq P18, P12, P9 va s. gdstormak olar. Bu materialdan
kaskilar, frezerlar, burgular ve s. hazirlanir.

Xlsusi xassali poladlara odadavamli, odadoéziimlii, elektrotexniki ve magqnit
poladlari aid edilir. Bels poladlardan 500 daracadan 1100 daracays qadar temperaturda
isloyan detallarin, sabit maqnitlsrin, transformator i¢liklarinin hazirlanmasinda istifada
edilir.
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3.2. Torna emalinda istifada edilan slvan metal va onlarin arintilarini taniyir.

» Aliiminium va onun arintilari

Texnikada qara metallardan basqa, alvan metallarin va onlarin arintilarinden da
genis istifada olunur. Texniki alvan metallara aliiminum (AL), mis (Cu), magnezium (Mq),
berillium (Be), sink (Zn), qurgusun (Pb), qalay (Sn), titan (Ti) va s. daxildir.

Aliiminium giimiisii-ag rangli metaldir. 9rima temperaturu 660°C-dir. Aliiminumun
cox vacib xarakteristikasi sayilan xiisusi ¢akisi 2,7 q/sm3-dir. Aliminiumun istilik va
elektrik kecirma qabiliyyati misin elektirik kecirmasinin 65 %-ni toskil edir.

Sakil 3.12-da aliminium gostarilib.

Sakil 3.12. Altiminium

Aliiminiumun xtsusi ¢akisi demira nisbaten ti¢ dafe az oldugundan ytiksak xtisusi
mohkamlik toeleb olunan konstruksiyalarda onun arintilsrinin tatbiqginin shamiyyati
boyukdiir.

Xlsusi tomizliye malik olan aliminiumdan labaratoriya tedqiqatlar: Ugtn istifads
edilir. Saf aliminiumun mohkamlik haddi asag oldugu ticiin konstruksiya materiali kimi
totbiq olunmur. Lakin onun yiiksek plastikliys, elektrik Kkegiriciliya va
korroziyayadavamliliga malik olmas1 ondan yayma ile geannadi mamulatinin biikiilmasi
ticiin nazik varaq (folga), misa nisbaten ytlingtl elektrik dtriicti-naqillarin hazirlanmasina
imkan verir.

Hazirda biitiin diinyada saf aliiminium elektroliz yolu ile istehsal edilir. DUIST
11069-74-5 sasasan aliminium A harfi ila ve aliminiumun miqdarini gostaran ragamla
markalanir. Texniki tomiz aliminiumun markalarina misal olaraq A85,A8,A7, A6 vas.
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gostormak olar. Bu markalarda aliiminiumun miqdar1 uygun olaraq 99,85%, 99,8%,
99,7%, m99,6%-dir.

Aliiminium arintilari texnoloji xassalarina gors iki qrupa boliniir;

1) Deformasiyaya ugradilan aliiminium arintilari;

2) Tékmoa aliiminium arintilari.

Deformasiya olunan aliiminium arintilari tebagalar, maftillar, ddyms, stamplama va
pressloama yolu ils fasonlu profillar ve miuxtalif detallar hazirlamaq tgiin istifads edilir
(Sekil 3.13). Deformasiya olunan aliminium arintilori termik emal ilo
mohkamlandirilmayan va termik emal ilo méhkamlandirilon olmaqgla iki qrupa béliiniir.
Termik emal iloe méhkamlandirilmayan aliiminium arintilarins aliiminiumun manganla
vo aliminiumun magnezium va manganla srintilori aid edilir. Onlar yiiksak
korroziyayadavamliliq, yiiksek plastikliya ve yaxsi gaynaq olunma qabiliyyatina
malikdirlar. Onlardan korroziya miihitinda isloyan detallar, gaynaq konstruksiyalar1 va
stamplama yolu ils hissalar hazirlanir. Onlarin markalarina misal olaraq D12(/12), AMr4
(AMqg4), AM1(AMts) va s. gostarmak olar.

Sakil 3.13. Aliiminium profillar va tabaqalar

Termik emal ilo moéhkemlandirilon deformasiya olunan aliiminium arintilari az
sixliga va yiksak mohkamliys malik oldugundan masingayirmada, asasen das, toyyaralar
tciin masul detallarin hazirlanmasinda istifads edilir. Bu qrup arintilers asas legirlayici
elementi mis olan ve alave olaraq magnezium, manqan, titan va digar elementlarls
legirlonmis diiraliminium aid edilir. Diraliminium D harfi iloe markalanir, sonra sira
nomrasi geyd edilir. Masalan, D1, D16, D18 va sair. Bunlardan slave, termik emal ila
mohkamlandirilon deformasiya olunan aliiminium srintilarine doyiila bilan AK4, AKS,
AKS8 markali arintilar da aid edilir ki, onlardan da stamplama va déyma yolu ils tayyara
detallarinin hazirlanmasinda genis istifads edilir (Sakil 3.14).
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Sakil 3.14. Deformasiya olunan aliiminium arintilorindan hazirlanan mahsullar

Digar bir qrup aliiminium arintilarine tékma aliiminium arintileri aid edilir. Bu
arintilar yiiksak maye axiciligina malik olduguna, soyma zamani ¢at verma ehtimalinin az
olmasina gors miirakkeb konfiqurasiyali detallarin tokiilmasinds genis istifads edilir.
Tokma aliiminium arintilarinin markalanma prinsipi beladir: AJI (AL) harfi yazilir, sonra
ise arintinin sira ndmrasini gostaran ragamlar qoyulur. Masalan, AJI 2 (AL2), AJI9 (AL9),
AJ134 AL34), AJ119 (AL19) va sair.

Sakil 3.15. Tokma altiminium arintilarindan istehsal edilan detallar
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» Mis vo onun arintilari

Mis sathda qirmizi, sinigina gors isa ¢ahrayi rangli metaldir. Onun xiisusi ¢akisi 8,94
q/sm3, arima temperaturu 1083°C-dir. Mis xassalarina gora gliimiisa va qizila yaxindir.
Sonuncular havada oksidlasmadiyindan nacib, mis isa zaif oksidlasdiyindan yarimnacib
metallar adlanir. Mis yiiksak elektrik va istilik keciriciliyina, eloce da yaxsi plastikliya
malikdir. Elektrik kecirma xassasina gora o, giimiisdan sonar ikinci yeri tutur. Misda ola
bilan asas ziyanl qatisiglar vismut, qurgusun, kiikiird va oksigendir. Mis tazyiqle emala
yaxsl, mexaniki emala pis ugrayir. Onun oturmasi bdyiik oldugundan tokma xassalari
asagidir. Mis yaxs1 lehimlanir, lakin pis gaynaq olunur. Misi varaq, ¢cubuq, boru ve maftil
sokilinda istehsal edirlar (Sakil 3.16).

Sakil 3.16. Mis boru va maftillar

Misin digar elementlarls arintilari texnikada genis totbiq olunur. Bu arintilar biirtinc
vo tunc olmagqla iki qrupa boéluniir. Birtinclar mis ila sinkin; tunclar iss mis ila qalayin,
manganin, berilliumun va sair elementlarin arintilaridir. Belslikls, mis tunc vea biiriinc
kimi arintilarin asasini taskil edir. Mis yiiksak elektrik va istilik keciriciliyins, elaca da
yaxsl plastikliye malikdir.

Mis orintilari yiliksek mexaniki ve texniki xassalore malikdir. Korroziyaya ve
yeyilmaya qarsi davamlidirlar. Mis orintilarinin markalanmasini1 kiril hariflari ila
gostorirlor. Biirtinc arintisinin markasinin qarsisinda JI (L) (Jlatyns) harfi, tunc
arintisinin markasinin avvalinds ise bp (6pon3a) yazilir.

Deformasiyaya ugradilan sada biiriinc markalarinda JI (L) harfindan sonra galan
rogomlar misin faizle miqdarin1 gosterir. Masalan, JI70 (L70) markali biriincin
tarkibinda 70 % mis va 30 % sink var. Sada biiriinclordan bir sira detallar hazirlanir. L96,
L90, L85, L80 markal biirtinclardon masin detallar, istilik texnikasi cihazlari tgiin
hissalar, kicik diametrli borular, zolaqlar, tizliikk tebagalar ve s. hazirlanir. L70, L68 markal
biirtinclardan bir sira xtisusi stamplama mahsullari, L63 markal biirtincdan ise qaykalar,
boltlar, avtomobil detallari, kondensator borulari vs s. hissalar hazirlanir (Sakil 3.17).

87



Pillali va ekssentrik vallarin torna emall

Sakil 3.17. Biiriincdan hazirlanan mamulatlar

Sada biirtinclardan basqa, xiisusi biriincler de var ki, onlarin tarkibinda mis va
sinkdan basqa onun mexaniki xassalarini ve korroziyayadavamliligini yaxsilasdiran 1 %-
dan 11 %-a gadar miixtalif legirloyici elementlar daxil olur. Xtisusi biiriinc markalarindan
LA77 (JIA77) gomilsrin kondensator borulari, LC59-1 (JIC59-1), LC60-1 (JIC60-1)
markall biirtincden gaykalar, boltlar, disli carxlar, oymaqlar LJC58-1-1 (JI2KC 58-1-1)
markal biirtincdan kesmakla emal olunan detallar va s. hazirlanir (Sakil 3.18).

I ._\l

Sakil 3.18. Xiisusi biirtincdan hazirlanan detallar
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Texnikada misin digar bir srintisinden - tunclardan da genis istifads edilir. Tunc
misin qalay va digar elementlarls olan arintisidir. Kimyavi terkibina gérs tunclar qalayh
vo xlsusi tunclar, tayinatina va texnoloji xassalarine gors ise tokms va deformasiya
olunan tunclar olurlar. Tunclarin markalanma prinsipi beladir: Markanin avvalinda Br
(bp-6ponsa) horflari yazilir. Sonra iss faizle miqdarini goéstermakle leqirlayici
elementlarin harfi isaraleri ve onlarin faizle miqdar1 gostarilir. Masalon, BrOTsC 3-12-5
(BpOLC 3-12-5) markali tuncun tarkibinda 3 %-a gadar qalay, 12 %-a gadar sink, 5 %-o
gedar qurgusun var, qalani ise misdir (Cadval 3.2). Terkibinda 5%-2 gadar galay olan
tunclar deformasiyaya ugradilan, galayin miqdar1 5 %-dan ¢ox olan tunclara ise tokma
tunc deyilir. Senaye tunclarinin qiymeatini ucuzlasdirmaq maqgsadile onlara 5-10% sink
alava edilir. Bu migdarda sink misda hall oldugda onun strukturuna bir o gadar tasir
etmir. Tunclarin mexaniki kesma xassalorini yaxsilasdirmaq maqsadile onlara 3-5 %
qurgusun verirlar.

Deformasiyaya ugradilan tunclardan miixtslif quruluslu yaylar, antifriksion hissalar
vo sair, tokma tunclardan iss armaturlar, antifriksion hissalar, yastiglar, disli carxlar va s.
hazirlayirlar (Sakil 3.19 va 3.20).

e Xiisusi tunclar. Qalay1 diger elementlarle avez olunmus tunca xiisusi ve ya
legirlonmis tunc deyilir. Bunlara misin altiminiumla, silisumla, berilliumla,
qurgusun va digar elementlarla arintilori aiddir. Bela arintilor uygun olaraq
aliiminiumluy, silisiumlu va s. tunclar adlandirilir.

e Aliminiumlu tunclarin tarkibinds 5-12 % Al olur. Onlar kicik temperatur
intervalinda kristallasdiqlarindan yuksek maye axiciligina, yigcam oturma
bosluguna malikdir. Aliminiumlu tunclar daniz suyunda va tropik atmosferds
korroziyaya qars1 davamliliga, yiiksok mexaniki va texnoloji xassalare malikdir.

e Silisiumlu tunclarda silisium (3,5 %-a gadar) méhkamliyi ve plastikliyi artirir. Bu
tunclarda nikel vo manqgan orintinin mexaniki xassalarini, korroziyaya qarsi
miiqavimatini ytksaldir.

¢ Berilliumlu tunclarin barkliyi va elastikliyi bagsqalarindan tistiindiir. Berilliumlu
tunclar yiiksek méhkamlik, axma va elastiklik hadlarins, korroziyayadavamliliga,
yaxsl qaynaq olunma, mexaniki yonulma gabiliyyatlorine malik olduqglarindan
onlardan yay, membran, yeyilmays qarsi davamli hissalar hazirlayirlar.
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Sakil 3.19. Tunc mamulatlar

» Yastiq arintilari va lehimlar

Suriisma yastiglarinin icliklarini hazirlamagq tgiin istifads olunan arintilara
yastlq vo ya antifriksion orintiler deyilir. Masinlarda diyircakli ve ya kiiracikli
yastiglarin ¢ox totbiq edilmasina baxmayaraq, siriisma yastiglarindan da genis
istifada edirlar. Striisma yastiglarinin hazirlanmasinda tatbiq olunan antifiriksion
arintilar iki qrupa boluniir:

e Jrima temperaturu 220-450°C arasinda dayisen galay ve qurgusun asasli babbit

arintilari ($akil 3.20).

¢ Jdrima temperaturu 900°C-dan ytiksak olan ¢uqun va tunclar.

Sakil 3.20. Babbit
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Islak valin yeyilmadan sonra dayisdirilmasi ¢atin ve baha basa galir, yastiq icliyi isa
dayismak asan va ucuz olur. Bu sababdan siiriisma yastiglarinin i¢liyini mitharrik valinin
boyuncugunun barkliyinden asag1 barkliye malik olan arintiden hazirlayirlar. Oks halda
valin boyuncugu yeyildiyindan val biitovliikls siradan cixa bilar.

Icliyo bir sira asagidaki talablar qoyulur:

- Icliyin materialinin polad satha siirtiinma samsah Kicik olmalidir;

- Har iki siirtiinan sathlar az yeyilmalidir;

- Icliyin materiali lazimi xiisusi tezyiqe davam gotirmsalidir.

Qeyd etmak lazimdir ki, valin sathi ils iclik arasinda yag tebaqgasi olduqda birinci va
ikinci talablar 6danilir.

Gostorilan talablarin 6danilmasi lg¢lin yastiq i¢liklarini heterogen, yani strukturu
bircinsli olmayan yumsaq 6zli ve bark hissaciklardan ibarat olan arintilarden hazirlamaq
lazimdir (Sakil 3.21).

Is zaman iclikls val arasina fasilasiz yag verilir. Siirtkii yaginin iclik ve valin sathlari
arasinda alinan bosluga dolmasindan siirtiinma azalir. Heterogen struktur galay ve
qurgusun asash orintilords yaranir. Lakin bu arintilorin mohksmliyi ve arime
temperaturu asagl oldugundan onlar is zamani yaranan yiiksak tezyiq ve temperatura
davam gatirmirlar.

Sakil 3.21. Yastiq igliklari

Senayeds yastiq i¢liklerini ¢uqundan, tuncdan, asagl temperaturlarda ariysn
babbitlardan ve hamg¢inin masamali ovuntu materialindan da hazirlayirlar.
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Soakil 3.22. Babbit iclik

Sakil 3.22-da babbit i¢lik gostarilib.

Antifriksion ¢uqunlarda masamalilik basqa ¢guqunlara nisbaten yiiksak oldugundan
stirtkll yagi ona ¢ox hopur. Bu da hamisa i¢lik ils val arasinda yagin olmasini temin edir.
Kimyavi torkibina gora antifriksion cuqunlar legirli ququnlara aiddir.

Icliklari galay ve qurgusun asaslh tunclardan da hazirlayirlar. Bels struktur icliyin
sothinda yagin saxlanmasini tamin edir. Tunclarin nisbaten yiiksek mohkamliys malik
olmasi isa onlardan agir seraitda islayan yastiglarin hazirlanmasina imkan verir.

Qeyd etmak lazimdir ki, ¢ox yumsaq ve asagl arima temperaturuna malik babbit
yastiqlarindan istifads edildikda vallarin boyuncuglari az yeyilir. Bundan slava, babbitlar
yagl yaxsl saxladiglarindan polad ils goriisdiikds siirtiinma amsali minimum olur.

Sakil 3.23-da babbit i¢likls val birlikda gostarilib.

Sakil 3.23. Val i¢likla birlikda
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Bu sababdan ¢uqun va tunc ila barabar masinqayirmada yastiq icliklarini asagi
temperaturlarda ariyan aliiminium asasli galay, qurgusun va sinkli babbit arintilarinden
da hazirlayirlar.

Babbitlari li¢ qrupa ayirmagq olar;

- Qalaysiirma babbitlari B83, B89 (b83, 589 );
- Qurgusungalaysiirma babbitlari B6, BH, B16 (b6 ,bH, 516);
- Qurgusunlu babbitlar BK (BK).

Qalay oziilli B83 (b83) markali babbitlor plastik olduglarindan yorulma
dagilmasina az meylli olan ¢ox alverisli yastiq arintilaridir.

Istilik elektrik stansiyalarinda yastiqlar1 B83 (583) markali babbitlas iizlayirlar.

Damiryol nagliyatinda BK (BK) markali babbitdan istifads edirlar.

Sokiilmayan birlosmaleri lehimloma ilo hazirlayirlar. Bunun iciin birlasdirici
material kimi lehimlardan istifade edirlar. Lehimlari P (I1) harfi ilo markalayirlar.
Lehimlar yumsaq va bark olmagla iki név olur. Yumsaq lehimlarin sarima temperaturu
4000°-dan asagl, bark lehimlarin arima temperaturu iss 700°-dan yuxari olur.
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3.3. Qeyri-metal materiallarin xiisusiyyatini izah edir.

» Qeyri-metal materiallar

Masingayirmada masin ve mexanizmlarin hissalarinin hazirlanmasinda metal
materiallardan basqa, ham ds qeyri-metal materiallardan da genis istifade edilir.
Masingayirmada istifade edilon qeyri-metal materiallara plastik kiitlalar, rezin
materiallar, abraziv materiallar, yaglama materiallar1 va s. aid edilir.

Plastik Kkiitlalar. Plastik kitlalarden olan materiallar yiiksak istismar
gostoaricilorina malik olub, sade emal metodlar tatbiq etmakls miixtsalif konstruksiyal
detallarin hazirlanmasinda genis totbiq olunurlar. Bela materiallar kimyavi miihitda
istiliys va elektrik miihafizasine daha davamli, elaca da kigik xtlisusi ¢akiys malik olmasi
ilo senayeda genis istifada edilir. Artiq inkisaf etmis 6lkalarin cihazqayirma, iimumi
masingayirma va digar senaye sahalorinds istifade edilon materiallarin 40-50 %-ni
miixtalif markadan olan plastik kiitlalar togkil edir.

Miixtalif masin va avadanliqlar istehsal eden miiassisalarda plastik kiitlalardan
miixtalif konstruksiyali bir ¢cox hissalar - dastaklar, qapagqlar, disli ¢carxlar, qasnaglar va s.
hazirlanir. Konstruksiyasindan asili olaraq, bunlarin bazilari dairavi, bazilari miistavi,
bazilari isa disli ola bilar.

Plastik kiitlalarin asas qiymatli xassalarinden biri onlarin miixtslif miihitlards
korroziyaya davamli olmasidir. Plastik kiitle materialdan olan vtorplastdan kimya
senayesi ui¢iin korroziyaya davamli borular ve digar detallar hazirlanir (Sakil 3.24).

Sakil 3.24. Vtorplast borular

Plastik kitlalar, ham da yiiksak elektro-izolyasiya xassasina malik olduqlarindan
energetika sonayesinda daha genis istifads edilir. Bu materiallardan coxu ytiksak
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antifriksion xassalara malik olduqlarindan antifriksion srintilori muvaffagiyystla avaz
eda bilirlar. Tekstolit, poliamid vae bu kimi plastik kiitlalardan olan materiallar nisbatan
ucuz basa galdiyindan onlardan detallar hazirlanmasi iqtisadi cahatden samara verir.
Sakil 3.25-da poliamiddan hazirlanmis mahsullar gostarilmisdir.

!

;

B

Sakil 3.25. Poliamid materialdan hazirlanan hissalar

Plastik kiitladen hazirlanmis mamulatlar ytliksak daqiqlik sinfine aiddir ve sathin
koala-kotirliiyli azdir. Onlarin an boéyik ¢atismayan cahati istiye doziimliliiyliniin az
olmasi va zarbas 6zliyiiniin ki¢ik olmasidir.

> Rezin materiallar

Rezinlar tabii va ya siini kaugukdan vulkanizasiya yolu ile alinan mahsuldur. Muasir
sonayenin texniki saviyyasini muixtslif nov rezinlarsiz tosavvir etmak ¢atindir. Bir sira
miisbat xassalarina - elastikliyina, elektriki kecimamasina, miixtslif gazlari, habelsa suyu
6zlndan buraxmamasina, siirtiinmaya qarst davamliligina, kimyavi aqressiv miihitlarda
islomasina va s. xiisusiyyatlarina gors rezinlar ssnayenin muxtslif sahalari tigiin olduqca
qiymatli ve avazedilmaz materialdir.

Tayinatindan asili olaraqg, rezinlar imumi tayinatly, istiyodavamli, saxtayadavamli,
tursuya va galaviye davamly, yag va benzina davamli ve yeyinti sanayesi li¢lin istifads
edilir.

Xassalarina gora isa rezinlar iki sinfs bolinir:

1. Yumsaq (elastik ) rezinlar - tarkibinda 1-3 % kiikiird var;
2. Bark (orta ve yliksak barklikli ) rezinlar - ebonit adlanir.

Ebonit - termoplastik material olub, yliksak dielektrik ve kimyavi xassalara malikdir
(terkibinda 27-35 % kiikiird var) ve tebagalar, millar va borular saklinda istehsal edilir.
Ebonitloar mexaniki emala da yaxsi ugrayirlar. Ebonitdon energetika sanayesi ucun
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izolyatorlar, elektrik cihazlarinin detallar, oxlar, vallar, araqatlar va s. hazirlanir. $akil
3.26-da ebonitdan hazirlanmis mamulatlar gosterilmisdir.

Sakil 3.26. Ebonitdan hazirlanmis mamulatlar

» Abraziv materiallar

Abrazivlar konstruksiya materiallarinin emali t¢iin istifade edilan geyri-metal
materiallardir. Onlar ytiksak barkliys va iti kenarlara malikdirlar. Abraziv materiallar
tobii vo siini abraziv materiallara boltuntr.

Tabii abraziv materiallara tebiatda rast golan siixurlar ve minerallar (kvars, korund,
almaz va s.) aiddir. Kvars minerali asag1 kasma xassasina malik olub, biilov daslar1 va
pardax sumbata kagiz1 hazirlanmasinda istifada olunur. Sumbata kagizlar1 H harfi ils isara
olunur, tebii korund kristallarindan ve qatqilardan ibaratdir. Sumbata va tabii korunddan
pardax sumbata kagizi, pardax ovuntulari, biilév daslar1 ve cilalama pastalar1 hazirlanir
(Sakil 3.27 va 3.28).

Almaz abrazivlari abraziv materiallar i¢corisinds an sartidir ve A harfi ils isara edilir.
Almaz danalarindan almaz dairalari ve pardax dairalari duzsldilir.
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Siini abraziv materiallar tabii abrazivlara nisbaten daha ucuz basa galir. Onlara
elektrik korundu, monokorund, silisium karbidi, siini almaz va s. aid edilir. Normal
elektokorundun (1A) tarkibinda 89-95 %-a gadar aliiminium oksidi olur. Onlardan soyma
islori liciin pardax dairalari hazirlanir. Ag elektrik korundundan ( 2A ) poladlarin, tokma
bark arintilarin temiz, yarimtamiz ve daqiq emalinda, alatlarin itilonmasinda istifada
olunur. Bu abrazivin tarkibi 97-99 %-s gqadar aliminium oksidi taskil edir, rangi iss ag,
bozumtul-ag, aciq-¢ahray va saffaf olur.

Legirlonmis elektrik korundlarinin terkibinds 1,5-2 %-a gadar xrom olur.
Monokorund sementlanmis, tablanmis, azotlasmis ve diger kimysavi termik emala
ugradilmis yiiksak legirlonmis poladlardan hazirlanan detallarin yarimtomiz va temiz
pardaxlanmasinda tatbiq edilir.

Qara silisium karbidinin rengi qara, yaxud tiind goydir. Boz c¢uqunlarin,
aliminiumun, biriinciin, tuncun, geyri-metallarin emalinda ve hamgcinin pardax
dairalarinin diizaldilmasinds istifads olunur.

Sakil 3.27. Abraziv disklar va sumbata kagizlari

Yasil silisium karbidi m6hkamlikda yalniz almazdan ve bor karbidindan geri galir.
Bark arintilardan hazirlanmis alatlarin itilonmasi ve yetirilmasi li¢iin istifads edilir.
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Sakil 3.28. Miixtalif formali abrazivlor

Borun karbonla birlasmasi olan bor karbidi boz-qara renglidir, bark arintilardan
hazirlanmis alatlari yetirmak tli¢lin istifads olunur.

Yuxarida gostarilan har bir abraziv materiallarinin isarasine ikinci yerds yazilan
rogam alave edilir. O, abraziv materialinin markasini gosterir: masalan, 14A (normal
markasi 4, elektrik korundu) va yaxud 63C (yasil silisium karbid, markasi 3)
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3.4. Metallarin termik va Kimyavi-termik emal proseslarini izah edir.

> Poladin termiki emal

Masin hissasinin istehsali li¢ prosesdan ibaratdir:

Metallurgiya - sridici sobada talab olunan kimyavi terkibli metalin hazirlanmas;

Pastah texnologiyasi - metaldan tokms, tozyiqle emal, mexaniki kasma va s.
tsullarin bir va ya bir neg¢asi ila talab olunan masin hissasinin xarici ve daxili qurulusuna
oxsar pastahin hazirlanmasi;

Termiki emal - masin hissasinin pastahin1 miixtslif tsullarla qizdirib va
soyutmagqgla onda talab olunan xassani almag.

Metal va arintilorden hazirlanmis hissaleri miiayyen temperaturadak qizdirib,
soyutmagla onlarin daxili qurulusunu - strukturunu dayisib, hamin hissalarda istenilan
xassalori almaq moagqgsadilo aparilan amoaliyyata termiki emal deyilir. Temik emal
proseslari ii¢ asas amaliyyatdan ibarat olur ($akil 3.29):

1. Miiayyan temperatura gadar metalin qizdirilmasi;
2. Hamin temperaturda metalin miiayysn vaxt arzinda saxlanmasi.
3. Metalin miixtslif siiratlarle soyudulmasi.

Temperatur

Zaman

Sakil 3.29. Termik emal prosesi
1-Miiayyan temperatura qadar qizdirma;
2-hamin temperaturda mtiayyan vaxt arzinda saxlama;
3-miixtalif stiratlarls soyutma

Termiki emalin noéviindan asili olaraq, metalin strukturunu genis miqyasda
dayismak olur. Metalin strukturu onun xassasini teyin etdiyinan, telob olunan xassays
malik masin hissalarin hazirlanmasinda termiki emalin shamiyyati cox boytikdiir.

Termiki emal - metaldan hazirlanmis mamulatlarin xassalarini lazimi istiqgamatda
dayismak lg¢iin an genis yayilmis lsuludur. Bu emal metallurgiya ve masingayirma
zavodlarinda mamullarin texnoloji xassalarini yaxsilasdirmaq maqsadile heam araliq
amoalliyat, hamcinin onlarin istismar xarakteristikasini tomin etmak tli¢ciin kompleks
xassalar veran son amalliyat kimi tatbiq edilir.
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Termiki emal - metal hissalari qizdirib miixtslif siiratlarle soyudarkan onlarin
strukturunda istenilan dispersiya voe xassays malik fazalarin yaranmasini, emaldan sonra
isa saxlanilmasini tomin etmakdir. Oks halda termiki emal amalliyatinin aparilmasinin
moanasi yoxdur. Bu emalla sads terkibli ucuz arintilarin xassalarini yliksak saviyyaya
galdirmagq olur.

Termiki emal rejiminin asas parametrlari metallarin maksimum qgizma
temperaturu, hamin temperaturda saxlama miiddati, qizma, soyuma miiddatlari vo
stratlaridir. Ona gors da istonilan termiki emal rejimini temperatur ve zaman koordinat
sisteminda qrafiki sakilda gdstormak miimkiindiir.

Bu qgrafikla qizdirma temperaturunu, gqizma ve soyuma miuddatini, maksimum
temperaturda saxlama mudatini, qizma va soyutmanin haqiqi va orta suratini, istehsal
siklinin imumi vaxtini tayin etmak miimkiindiir.

Belalikls, termiki emalin asas novlari asagadakilardir ($akil 1.30):

Yumsaltma - ilkin emallar naticesinde qeyri-miivazinat halinda olan metal
qizdirmagla onun strukturunu miivazinat vaziyyatina gatiren termiki emal prosesina deyilir.

Tablama - metali faza ¢evrilmasi temperaturundan yuxar1 temperatura gadar
qizdiraraq, yiikksek siiratle soyutma naticasinds geyri-miivazinatde olan strukturun
alinmasi li¢lin tatbiq olunan termiki emal prosesina deyilir.

Tab aksiltma - tablanmis metali faza ¢evrilmasi temperaturundan asagl temperatura
geder qizdirmagla daha dayanigh struktur almaq ftgiin tetbiq olunan termiki emal
amolliyatina deyilir. Sakil 3.30- da termiki emal prosesinin kiilli istehsal sahasi gostarilib.

Sakil 3.30. Seriyall istehsal tictin termiki soba

Masingayirmada istifads olunan poladlarin 80%-i miuxtelif név termiki emal
amoaliyyatlarina ugradilir. Kicik olcilii cihaz hissaleri, elace de iri olgulii traktor,
metallurgiya voe energetik avadanliglar termiki emala ugradila bilar.

Poladin struktur va xassasi onu qizdirib soyudarkan bas veran faza ¢evrilmasi ila
alagadardir. Qizma va soyuma prosesi ela secilmalidir ki, mamulun biitiin hacmi
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dayisikliys eyni daracada ugrasin. Bunun tli¢iin termiki emalin temperatur rejimi miinasib
faza cevrilmasini tomin etmsalidir. Odur ki, termiki emal prosesini aparmazdan avval
miixtalif qizdirict ve soyuducu miihitlarin xiisusiyyatlarini bilarak, nazards tutulan
strukturu almagq tg¢ilin termiki emal rejimi se¢mak lazimdir.

Qizdirilan mamullara istiliyin ottrilmasi iki marhalada gedir. Birincisi, istiliyin
qizdirict mithitdesn mamulun sathing, ikincisi isa istiliyin memulun sathindan markszina
otiiriilmasi prosesidir. Istiliyin soba miihitinden pastahin sathina étiiriilmasina xarici
miiqavimat tesir edir. Bu muqavimot istilikverma amsal ilo tors miitenasibdir. Istiliyin
mamulun daxilina dtiirtilmasina daxili miigavimat tasir edir ve onun giymati mamulun
olgtlari ila diiz mitenasibdir.

» Yumsaltma va normallasdirma prosesi

Termiki emal zamani iki név yumsaltma olur:

1-ci név yumsaltmada detal rejima uygun se¢ilmis temperaturadak qizdirilir, hamin
temperaturda bir qadar saxlandigdan sonra soyudurlar. Bu né6v yumsaltmaya asagidaki
proseslar aiddir:

Rekristallasma yumsaltmasi. Bu amsliyyatda soyuq plastiki deformasiyaya
ugradilmis poladi rekristallasma temperaturundan yuxari qizdirib, hamin temperaturda
bir miiddat saxladiqdan sonra soyudurlar. Bu név yumsaltma soyuq halda tazyiqls emalda
(yayma, stamplama, ¢akma) yaranan ddysnaklonmis strukturu aradan gqaldirmagla,
metalin plastikliyini artirmaq ve onu yenidan soyuq plastiki deformasiyaya ugratmaq
maqsadi ila aparilir.

Sakil3.31-da normallasdirma ve yumsaltma qrafiki gostirilib.
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Sakil 3.31. Normallasdirma qrafiki
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Toarkibinda 0,08-0,2 % karbon olan poladlar tli¢iin yumsaltma temperaturu 680-
700°C, bu temperaturda saxlama miiddati ise 0,5-1,5 saat gotiriliir.

Legirli poladlardan hazirlanmis detallrda isti yaymadan va ya basqa nov isti
emaldan sonra geyri-miivazinatli strukturlar alindigina gora barklik yiiksak olur. Barkliyi
asagl salmaq t¢ciin 650-700°C temperaturda 3-15 saat miiddatine yumsaltma
amoaliyyatina ugradirlar.

Qaliq garginliyi ¢c1xarmagq tuc¢iin yumsaltma. Polad tokiklards, gaynaq ve kasma
ilo emal olunmus detallarda qeyri-barabar soyuma ve qeyri-barabar plastiki
deformasiyanin tesiri naticasinda yaranan galiq garginliyini kenar etmak maqsadila
aparilir. Burada yumsalma temperaturu 160-700°C arasinda gotiirtliir. Masalan, asas
mexaniki emaldan sonra qaliq garginliyini aradan galdirmagq tli¢iin ¢ox daqiq dezgahlarin
hissalori 570-600°C teperaturda 2-3 saat miiddatinde yumsaltma ombaliyyatina
ugradirlar. Sonra cilalanmada alinan goarginliyi lagv etmoak {i¢iin onlar 2-2,5 saat
middatinde 160-180°C-de yeniden yumsaltmaya maruz qalir. $akil 3.32-ds
normallasdirma prosesi gostarilib.

-

Sakil 3.32. Normallasdirma

Ikinci név yumsaltma asagidaki proseslardsn ibaratdir:

- Tam yumsaltma. Bu amsliyyatda karbonun miqdarindan asili olaraq, poladi
lazimi temperatura gader qizdiraraq hamin temperaturda bir miiddat
saxladigdan sonra yavas suratls soyudurlar.

- Natamam yumsaltma. Bu yumsaltma poladin kaskilorle emal prosesini
asanlasdirmaq maqsadila aparilir.

- Danali perlit yumsaltma. Bu yumsaltma asagidaki hallarda tatbiq olunur:
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1. Yiksak karbonlu va legirlonmis alat poladlarinin kaskilarle yonulmasini
asanlasdirmagq ticiin;

2. Akarbonlu poladlarin (08KII, CT10) stamplanmasini yaxsilasdirmagq ti¢iin;

3. Qaliq austenitin miqdarini azaltmagq tigtin.

- Izotermiki yumsaltma. Burada legirli poladlar1 austenit halina qadar quzdirib,
bir gadar hamin temperaturda saxladigdan sonra 680°C-a kimi nisbaton yavas
sliratle soyudurlar. Bundan sonra detal havada soyudulur.

- Homogen-diffizion yumsaltma. Diffizion yumsaltma legirlonmis polad
tokiiklards poladin tarkibini barabarlasdirmak va birinci strukturu almagq tiglin
totbiq edilir. Bunun ti¢iin poladi 1200°C temperaturadak qizdirib uzun miiddat
hamin temperaturda saxlamaq lazimdir. Bu halda diffuziya prosesi tam gedarak
poladin ayri-ayr1 hacmlerinde kimyavi terkibi barabarlasdirir, bircinsli
homogen struktur alinmasina sabab olur.

Normallagdirmada maqgsad tékms, déyma va yaymadan sonra alinan iridansli
kobud strukturlari lagv etmak, daxili garginliyi aradan qaldirmagq, poladin méhkamliyini,
plastikliyini ve xiisusile zarba 6zliiliylinii artirmaqdan ibaratdir. Sakil 3.33-da termiki
emal sahasi gostarilib.

Sakil 3.33. Termiki emal sahasi
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Normallagdirma prosesinde méhkamlik yumsaltmaya nisbaten 10-15 %, zarbaya
qars1 ozliliik isa 1,5 dafe artiq olur. Normallasdirmadan sonra barkliyin nisbaton artmasi
poladin mexaniki emalini asanlasdirir, mahsuldarlig1 artirir ve sathin tomiz alinmasina
sobab olur.

Poladin terkibindan asili olarag, normallasdirma miixtalif maqsadls aparila bilar.
Azkarbonlu legirlonmis poladlarda normallasdirma daha sads amoalyyat olub,
yumsaltmani avaz edir. Orta karbonlu poladlarda normallasdirma tablama va yiiksak
temperaturlu tabaksiltmani avaz edir. Ciinki bels poladlarda hamin amsliyyatlardan
sonra alinmis mexaniki xassalords forq olmur. Tékmalarin xassalarini artirmaq tg¢lin
tablama va tabaksiltma avazina normallasdirmadan genis istifads edilir.

» Kimyavi-termiki emal

Kimyavi-termiki emal foal miihitds qizdirilan detalin sathi miiayyan temperaturda
kimyavi elementlarle diffuziya naticesinda zanginlasdirilarek sath qatinin tarkibi,
strukturu ve elaco da xassalarinin dayisma prosesina deyilir. Bundan slavs, kimyavi-
termiki emalda detaldan

diffuziya ile miiayyan qatisiglar1 da kenar etmak miimkiindir. Sakil 3.34-ds
kimyavi-termiki emal sobasinin amaliyyat sxemi gostarilib.

—_— —
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Sakil 3.34. Kimyayi-termiki emal sobasinin sxemi

Metallarin sathini yiiksaktezlikli corayanla tablamaya nisbaton kimyoavi-termiki
emal bir ne¢a xiisusiyats va Ustiinlitys malikdir.
1. Kimyavi-termiki emal prosesinin detalin xarici qurulusundan asili olmamasi.
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2. Kimyavi-termiki emalda detalin sathi ila 6zayinin xassalari arasindaki farqgin
cox olmasi.

3. Kimyovi-termiki emalda detalin ifrat qizmasin1 sonraki termiki emalla
diizeltmak olar.

Kimyoavi-termiki emal (Sakil 3.35) eyni zamanda gedan ii¢ prosesdan ibaratdir.

Birinci dissosiasiya prosesidir. Proses qaz miihitinds bas verir va bu zaman
molekullarin pargalanmasi naticasinda satha diffuziya olunacaq faal atomlar yaranir.

Ikinci absorbsiya prosesidir. Absorbsiya prosesi qaz-metal sarhaddinda bas verir va
sath terafindan sarbast aktiv atomlarin udulmasindan ibaratdir. Bu proses ancaq o vaxt
miumkiindir ki, sarbast aktiv atomlar asas metalda hsll ola bilsin.

Uciincti diffuziya prosesidir. Bu proses absorbsiya olunmus atomlarin sathdan
detalin daxilina diffuziya olunmasindan ibaratdir. Naticads, detalin sathinda diffuziya
tebaqasi yaranir. Absorbsiya cox tez, diffuziya ise gec gedan prosesdir.

Sakil 3.35. Kimyavi-termik emal sahasi

Emal olunan hissanin sathinin terkibini ve strukturunu dayisma xarakterina gors
kimyavi-termiki emal asagidaki ti¢ qrupa ayrilir:

- Qeyri-metallarla diffuzion zanginlasdirmsa;

- Diffuzion metallagdirma;

- Elementlarin diffuziya ile kanar edilmasi.

Poladin sath gatinin karbonla zanginlasdirilmasi prosesine sementloma deyilir.
Sementloamadan sonra detalda ytiksekkarbonlu sath alinir.
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Sementlamanin iki ssas novi var; bark karbiirizatorla sementloms ve qaz
sementlomasi.

Sementlomads maqgsad terkibinda 0,1-0,25 % C olan karbonlu va ya legirli
poladlardan hazirlanmis detalin 6zak hissasinda yiiksak 6ziilliiyli saxlamagqla islak sathin
barkliyini, yeyilmaya qarsi davamliligini, yorulma méhkamliyini artirmaqdir. Bunun tigiin
poladin sath gqatinda karbonun konsentrasiyasi 0,8-1,2 %-a c¢atdirildigdan sonra detal
tablama ve asagl temperaturlu tabaksiltmays ugradilir. Naticads, poladin sathinin
barkliyi 59-63HRC alinir. Senayeds yiiksak tazyiq, stirtiinma va dovrii yiik altinda islayan
detallarin, disli ¢arxlarin, barmaqlarin, vallarin boyuncuglarinin, oymagqglarin, yastiq va s.
masin hissalarinin sathlari sementlanir.

Sementlama va termiki emaldan sonra detalda alinan sarfali qalinligin barkliyi
50HRC olmalidir. Barklik Vikkers tizra ol¢iildiikde poladin markasindan asili olarag, 500-
700HV alinir. Sementlonmis qatin sarfali galinhigi poladin terkibinds karbonun
miqgdarindan asili olaraq, adaten 0,5-2 mm olur. Poladda karbonun miqdar1 artiqca
sementlason gatin sarfali qalinhig1 azalir. Temperatur yiliksaldikca eyni vaxt arzinde
yaranan qatin qalinligi da artir.

Boark karbiirizatorda sementlomoaye nisbaten qgaz sementlomasi bir sira
tistiinliiklara malikdir. Bunlara prosesin mahsuldar ve miqdarin asanligla tenzimlanmasi,
prosesin avtomatlagdirilmasinin miimkiin olmasi, is¢i sahanin ki¢ik olmasi ve bu sahanin
tomizliyi, prosesin siiratlo getmasi naticasinde xirdadensli strukturun alinmasinin
mimkiinliiyli ve s. aiddir. Mahz bu gdstericilarina gore qaz sementlanmasi prosesi kiitlavi
istehsalda genis tatbiq olunur.

Sakil 3.36. Azotlama prosesi
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Polad hissalarinin barkliyini, yeyilmaya qarsi davamliligini, yorulma haddini va
korroziyaya qarsi miigavimatini xeyli artirmaq maqsadile onun sath gatinin azotla
zanginlasdirilmasi prosesina azotlama deyilir. Azotlanmis gatin barkliyi sementitlonmis
gatin barkliyindan xeyli coxdur. Martensit strukturuna malik olan sementit qati barkliyini
200-250°C-dak saxladig1 halda, azotlasmis qat barkliyini 450-550°C-dak saxlayir. Bundan
basqa, azotlamadan sonra mamulun yorulma haddi ve yeyilmays qarsi miigavimati
sementitlomaya nisbaten yiiksakdir.

Azotlaman1 adsaton 500-600°C temperaturda aparirlar. Bu soababden da
azotlamadan sonra mamullar ¢ox az deformasiya olunur. Sementlamadan farqli olarag,
son termiki emal ke¢mis cilalanma ila odlciilari deqiqlanmis hazir disli carxlar, silindir
gilizlari va dirsakli vallar, oymagqlar va bir sira dezgah hissalari azotlamaya ugradilir. Sakil
3.36-da disli carxin azotlasdirma prosesi gostarilmisdir.
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ﬁi}' Talabalar ti¢lin faaliyyatlor

.
.

» iki qrupa béliiniin, metallarin mexaniki ve texnoloji xassalari hagqinda diskussiya

toskil edin.

* Torna emalinda istifade ediloan guqunlarin tarkibi ve novlari hagqinda teqdimat

hazirlayin.

* Verilmis polad markalarindan hansilarin legirlanmis poladlar oldugunu tayin edin.
CC 43-60 (CY43-60); Polad45; U12A (Y12A); 12X18H10T (12X18H10T);
CX16M2 (UX16M2); Polad 20; CC15 (YC15), 40XFA (40X®PA); U7( Y7); U9
(¥9),U12 (Y12); 30XQCA (30XI'CA), 30X13 (30X13); 12XH2 (12XH2); Polad
55; 07X16H6 (07X16H6); 45XF (45XP)

» U¢ qrupa béliiniin, bir qrup aliiminium srintilarini, digeri tunc, o biri qrup isa
biiriinc markalarini tayin edin.
D1 (A1); BrOF10-1 (bpO%10-1); LO90 (J1I090); D16 (416); AL1( AJI1); AL25
(AJ125); BrAJ9-4( BPAX9-4); L96( J196); AL9(AJ19); D12 (412); LA77-1
(/IA77-1); BrKH1-3 (BpKH1-3); A8 (A8 ); D18 (418); LAN59-3-2 (JIAH59-3-
2); LJC58-1-1 (JIXKC58-1-1); AD35 (AA35); AL30 (AJ130); LC63-3 (J/IC63-3);
LC74-3 (/IC74-3); BrC30 (bpC30); A7; AL2 (AJ 2); AD33 (AA33).

» Masinqayirmada istifade edilon qeyri-metal materiallar haqqinda teqdimat
hazirlayin.

*[ki grupa boliiniin, termiki emal ve kimysvi-termik emal haqqinda suallar
hazirlayin va fikir miibadilasi aparin.
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I Qiymoatlondirmoa

v

v" Kristal cisimlor amorf cisimlardan na ils forqlenir?

v Cuqun naya deyilir?

v Boz guqunlar ag ¢uqunlardan na ils forqlanir?

v' Polad naya deyilir?

v Kimyavi terkibina gors poladlar hansi qruplara boliniir?

v' Tayinatindan asili olarag, poladlar hansi qrupa boliintir?

v’ Sonayedas istifads edilon hansi slvan metal v arintilori taniyirsiniz?

v Tunc nayas deyilir?

v’ Biiriinc nays deyilir?

v' Masinsingayirmada babbitlar ne magsadls istifads edilir?

v Masingayirmada istifads edilon geyri-metal materiallar hansilardir?

v Qeyri-metal materiallar metal materiallardan hansi xiisusiyystlarina gora
farqlonir?

v" Termik emal proseslari hansi magsadls aparilir?

v" Termik emalin hansi névlari var?

v" Kimyoavi-termik emal termik emaldan na il farqlenir?

v" Kimyavi-termik emalin hansi novlari var?
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