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GIRIS

Hormotli oxucu!

Cilingarlik metal emal1 vo ya metaldan hazirlanmis asyalarin tomiri ile masgul
olmaq demakdir. Ixtisaslasmasindan asili olaraq miixtalif peso névleri mévcuddur.
Masalan, cilingarlar avtomobil, tikinti, gami, masin, alat vo s. sahalar {izrs faaliyyat
gostorirlar.

Masingayirmanin inkisaf etmasi naticasinda c¢ilingarlik pesasinin tatbiq
sahalari ham genisloanmis, ham do miirakkablasmisdir. Bu pesaya texnikanin tatbiq
olundugu biitiin sahalarda rast goalmak miimkiindiir.

Bu modulda qaynagq islari iki talim naticasinda agiglanmisdir. Qaynaqgilar ilk
olaraq birlasdiracaklari va ya kasacaklori materiallar1 toplayir onlari1 lazim olan
formada diizaldir, daha sonra isa nazarde tutulmus mahsulun modelini yaratmaq
liciin son marhalani yerina yetirirlar.

Hormatli oxucu, toleba bu taelim naticalarini dyrendikden sonra cilingar
elektrik ve qaz gaynagini yerine yetirmayi bacaracaqdir. Cilingar alatlarinden
diizgiin istifade etmoak, al-qdvs qaynagl avadanliglarinin, aparatlarin, alat ve
lovazimatlarin xiisusiyyatlarini 0yronmak, qaynaq rejimini dizgiin se¢mak,
miixtalif birlasma va tikislori yerina yetirmak ve amaliyyat zamani yarana bilacak
noqgsan vo travmalar aradan galdirmaq bu modul arzindas talabalars dyradilmasi

garsiya qoyulan maqgsadlardir.
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“Cilingar isi” modulunun spesifikasiyasi

Modulun adi: Cilingar isi
Modulun iimumi maqsadi: Bu modulu tamamladiqdan sonra talasba emalatxanada
movcud olan avadanliglar haqqinda tssavviire malik olmaqgla miixtalif metallarin
xlisusiyyatlarini, metal emalinin mithiim istiqgamatlarini, miixtalif birlesma névlarini
bilacak va qaynaq isini, gaz ile qaynaglamagq ii¢iin ve qaynagdan sonraki islari yerina
yetirmayi bacaracaqdir.
Talim naticasi 1: Metalin xiisusiyyatlarini bilir va istifads etmayi bacarir.
Qiymatlandirma meyarlari
1. Mixtalif metal va arintilarin xlisusiyyatlarini izah edir.
2. Cilalama, qigilcim va sinma sinaginin shamiyyatini izah edir.
3. Metallarin termiki va kimyavi-termiki emalinin shamiyyatini izah edir.
Talim naticasi 2: Metallarin emal texnologiyasini bilir va
iso uygun olaraq birlagsmalari tatbiq etmayi bacarir.
Qiymatlandirma meyarlari
1. Yeyalams, capma, diizeltma-ayma, kesma, siirtma, burgulama amsliyyatlarini izah
edir.
2. Qaz, abraziv dairs, lazer ile kasma tisullarini tatbiq edir.
3. Bolt (yivli), par¢im va lehim birlasmalarini hayata kegirir.

Talim naticasi 3: Elektrik qaynaq avadanlhqlarina texniki xidmat qaydalarini
bilir va avadanliqlardan istifada etmakla qaynagi yerina yetirmayi bacarir.
Qiymoatlandirma meyarlari
1. Qaynaq aparatlarinin, gaynaqg¢inin alat ve lavazimatlarinin xuisusiyyastlarini izah

edir.

2. Qaynaq rejimini secir.

3. Muxtslif tikis ve birloesmaleri yerina yetirir.

4. Qaynaq zamani yarana bilon travmalar ve onlarla miibariza tedbirlarini hayata
kecirir.

Talim naticasi 4: Qaz qaynaginda istifads edilan qazlari va aparatlari
miiayyanlasdirmayi bilir va totbiq etmayi bacarir.
Qiymoatlondirma meyarlari
1. Qaz qaynaginda istifads edilan qazlar, arima materiallari va fliislari izah edir.

2. Sixilmis qazlarin balonlarini ve reduktorlarini tesnif edir.

3. Qaz qaynaginda istifada edilon odluqglar hagda malumat verir.
4. Qaynaq alovunun xassalari va tenzimlanmasini izah edir.

5. Qaz gaynaginin asas tisullarini hayata kegirir.
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TOLIM NOTICO9SI 1

Metalin xiisusiyyatlarini bilir va istifada etmayi bacarir.

1.1. Miixtalif metallarin va arintilarin xiisusiyyatlarini izah edir.

» Metallarin tosnifati

Metal (lat. "metallum"” "saxta" demakdir) temperaturun artmasi il azalan elektrik
keciriciliyine, istilik kegiriciliyina, deformasiya oluna bilma qabiliyyatine malik va
metallik parilti kimi xassalari 6ziinds aks etdiran temiz materiallara deyilir.

Metallarin tasnifati: Texnikada totbiq edilon metallar qara ve alvan metallara
boliniir.

Metallar
Qara metal 2lvan metallar
Damir —
Polad ——
Cllqlln— AZir metallar Yiingiil Nadir metallar Macib
metallar metallar

o CEIRAE R EANERFA T

Sxem 1.1. Metallarin tasnifati

Metallar ticiin xarakterik olan xassalors malik iki ve ya daha ¢ox metaldan, ya da
metaldanva geyri-metaldan ibarat sistemlara arintilar deyilir.

drintiler asagidaki slamatlara gors tosnif edilir:

1. Komponentlarin say1 (ikiqat, licqat va s.)

2. Qurulusu (homogen va heterogen)

3. Xarakterik xassalari (¢atinariyan, asanariyan, istiyadavamli, bark, korroziyaya
davamli va s.)

4. Emal texnologiyasi (tokma ve formasin1 dayisan, doyilmays, stamplanmaya,
preslanmayava s. n6v emala maruz qalanlar)

5. Orintinin asasini tagkil edan metal (gara metal, alvan metallar)



Cilingar igsi

Miiasir texnikanin asas metal materiali R A ! P
Metal filizlarindan guqun, guqundan isa
domirin karbonla arintisidir. Karbonun polad istehsal olunur
miqdarindan asili olarag, hamin arintilar
polad va ¢uquna bolintr. Polad - demir- B
karbon orintisidir, terkibinde 2%-a gadar l Cuqun I Polad
karbon vardir. Cuqun - tarkibinds 2%-dan —
¢ox karbon olan demir-karbon arintisidir. 1.7%-dan 0.1-1.7%
dlvan metallar gara metallara nisbaten gox karbon

baha basa galir. ©Olvan metallar sarti olaraq

karbon

asagidaki qruplara boluntir: Sxem 1.2. Metallarin istehsall

1. Yingiul alvan metallar (litium,
magnezium, aliiminium va s.) bunlar kig¢ik sixliga malikdir.

2. Asan oriyan alvan metallar (cive, galay, sink ve s.) asagl arime
temperaturlarina malikdir.

3. Catin ariyan alvan metallar (volfram, molibden va s.) demira nisbaten arima
temperaturlariyiiksakdir.

4. Cins alvan metallar (qizil, glimis, platin qrupu metallar) korroziyaya qarsi
yluksak davamlidir.

5. Uran metallari.

6. Qalavi-torpaq elementlari (natrium, kalium, litium) sarbast halda tetbiq

edilmir.

» Metallarn fiziki, Kimyavi vo mexaniki xassalari

Metallarin ve arintilarin fiziki xassalari onlarin rengina, xiisusi ¢akisinas, sixligina,
arima temperaturuna, istiden genislomasins, istilik vo elektriki kecirmasins, eloce da
magqnit xassalarina gora tayin edilir.

Metallarin kimyavi xassalarina onlarin normal va yliksak temperaturlarda va ya
miixtalif miihitda kimyavi va ya elektrokimyavi (korroziya) tesire miigavimat géstermak
qabiliyyatini aid etmak lazimdir.

Metallarin mexaniki xassalari — metal materiallarin xarici quvvealara (ytiklara)
miiqavimat gostermak qabiliyyatina deyilir.

Metal materiallarin mexaniki xassalarine mohkamlik, barklik, plastiklik, elastiklik,
ozlulik, kovraklik, yogunluq ve yeyilmayadavamliliq aiddir.

Metal va arintilarin texnoloji xassalari onlarin miixtalif isti va soyuq tisullarla emal
olunma qabiliyyati ile xarakterize edilir. Metal va arintilarin texnoloji xassalerina tokma
xassalari, doyilma qabiliyyati, qaynaq edilma qabiliyyati, kasici alatlarloemal olunma
qabiliyyatidaxildir.
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1.2. Cilalama, qigilcim va sinma sinaginin ahamiyyatini izah edir.

» Cilalama, qig1lcim va sinma sinagi

Cilalama - materiallarda kicik abrazivlarls aparilan mexaniki emal néviidiir, inca
emal Gisullarina aid olub metallarin ve geyri-metallarin emalinda tatbiq olunur. Materialin
ist sathi mexaniki, kimyavi va elektrolit tisullar1 ilo ovularaq sethds minimum ksala-
kotirlik ve parlt yaradilir.

Sakil 1.3. Cilalama dazgahi

Asagidaki cilalama tisullart mévcuddur:

« 9l ilo cilalama (fordi istehsalatda tatbiq olunur);

» Masinla cilalama (seriyali va kiitlavi istehsalda);

e Hidroabraziv cilalama (iriseriyali va kiitlavi istehsal);
e Ultrasas cilalama (bark xalitalarin emal);

e Elektrolit cilalama (kiitlavi istehsal);

o Kimyoavi-mexaniki cilalama (bark xalitalerin emal1).

Cilalama prosesini aparmaq ugtlin asas ve komake¢i materiallardan istifads edilir.
odsas material kimi olgiilari 0,05-50 mkm haddinds olan abraziv materiallar (almaz,
korund, karbidler) totbiq olunur. Kdmakg¢i materiallar kimi iss, asasan, emal noviindan
asili olaraq yaglayici maddalardan (yag, kerosin, su, stearin, ¢arezin, duz mahlullarindan
ibarat pastalar) istifada olunur.

Qigilcim - elektrik bosalmalari zamani miiayyan istigamatds yiliksak daracada
isinmis va sixlasmis havadir.

Boarklik - materialin 6ziindan bark cismin ona daxil olmasina miiqavimat géstarma
xassasina deyilir. Barklik metallarin asas mexaniki xassalarindandir. O, kasici alatlarin va
olct alatlarinin keyfiyyatini miiayyon edan asas xarakteristikadir.

Miixtalif mexaniki sinaqlarin i¢arisinds dartilmaya statik sinaq xiisusi yer tutur. Bu
sinaq vasitesile metallarinve arintilarin mohkamliyi, elastikliyi ve plastikliyi barada
miilahiza ylritmak olar.


https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Polierbock.jpg?uselang=az
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Mohkamlik - materiallarin xarici qiivvalera qarst dagilmadan miigavimat
gostarmak qabiliyyatidir.

Elastiklik - deformasiya amals gatiran xarici qiivvalarin tasiri kasildikden sonra
materiallarin 6z avvalki formasini va dl¢iisiinii barpa etmak qgabiliyyatina deyilir.

Plastiklik - xarici qiivvalarin tesiri altinda materialin dagilmadan 6z forma va
Olgtlarini dayismak ve xarici qiivvalerin tesiri kasildikden sonra deformasiyasini
saxlamagq gabiliyyatina deyilir.

» Moéhkamlik sinagi

Mohkamlik - material xassasi olub, onun plastiki deformasiya va kasilmaya qarsi
gostardiyi mexaniki miiqavimatini tasvir edir. Garginlik-deformasiya diagramindan_vacib
texniki mohkamlik parametrlari tapilir. Materialin torkibindan, temperaturundan, tasir
edan yiikdan va tasir siiratindan asili olaraq miixtalif méhkamlik qiymatlari alda edilir.

Tasir edan yiikiin néviindan asili olaraq farqglenirlar:

e Statik vo dinamik mohkamlik (masalen, siikutda duran, uzunmiiddatli
dozumlilik);

e Yiikiin tesir istigamatindan asili olaraq yaranan mohkamlik (sixilma va
dartilma);

e Hamginin ayilms, sinma va kasilma méhkemliklari.

Dartilmada asagidaki anlayislardan istifads edilir:

Dartilma moéhkamliyi
« [sarasi, metallar tigiin:
« Vahidi: N/mm? (ve ya = MPa)

Axicihiq haddi
« [sarasi, metallar tigiin: va ya
« Vahidi: N/mm? (= MPa)

10
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1.3. Metallarin termiki va Kimyavi-termiki emalinin shamiyyatini izah edir.

» Termiki emal

Metal va onun xalitalarinin miisyyan temperatura gadar qizdirilib soyudulmasiyla,
onun daxilinds bas veran struktur dayisikliyinin kdmayi ilo maqgsadyonlii mexaniki
xassalorin alda edilmasina xidmat edan tisuldur. Mexaniki emal prosesinda istiliyin
tosirindan yaranan metalin struktur dayisikliyi buraya aid edilmir, ¢iinki bu halda termiki
proses maqgsadyonlii bas vermir.

Sakil 1.4. Termiki sobada metal

Termiki emal prosesinin asas parametrlari maksimal qizdirma miuddati (tmax),
hamin temperaturda saxlama miiddati (ts), qizma ve soyuma miuddatlari (tg, tsoy),
hamgcinin bu marhalsalarde moévcud olan stiratlardir (Vq, Vsoy). Termiki emal prosesinda
arintilarin yenidan kristallasmasi bas verir. Termiki emalin asas novlari asagidakilardir:

Yumsaltma ilkin emallar naticesinds qeyri-miivazinat halinda olan metah
qizdirmagqla onu strukturunun miivazinat vaziyyatine gotiron termiki emal prosesina
deyilir.

Tablama metali faza ¢evrilmasi temperaturuna gader qizdiraraq, yiiksaksiiratla
soyutma naticasinda geyri-miivazinatda olan strukturun alinmasi ugiin tatbiq olunan
termiki emal prosesina deyilir.

Tabkasilma tablanmis metali faza ¢evrilmasi temperaturundan asag temperatura
gadar qizdirmaqla daha davamli struktur almaq tgciin tetbiq olunan termiki emal
amoaliyyatina deyilir.

Kimyavi termik emal, srintilari muvafiq kimyavi sahalarde qizdirmaqla onlarin
sathlarinin terkib va strukturunu deyisdirmak ticiin tatbiq olunan termiki emal prosesina
deyilir.

11
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Termomexaniki emal deformasiyasindan sonra alinan déysnakliyin tasirini bu va
ya basqa formada saxlamagq tli¢iin aparilan termiki emal prosesina deyilir.

Emali asanlasdirmaq ticiin mexaniki emaldan 6ncs, elaca do metala yliksak mexaniki
xassalar vermak iiciin mexaniki emaldan sonra pastahlar istilik emalindan kegirilir. Istilik
emall masinqayirmada genis tatbiq olunur. Poladin va cuqunun yiiksak fiziki, kimyavi va
mexaniki xassalori istilik emali zamani onlarin st sathini kimysavi elementlarla
doydurmaq hesabina, kimyavi terkibini deyisdirmak prosesi ile alagalandirmakls alda
edilir. Bela prosess kimyavi-termiki emal prosesi deyilir. Sementlams, azotlama, sianlama
va diffuziya metallama bu név emala aiddir.

» Qizdirici qurgular

Termiki emal prosesini aparmagq ticiin xiisusi soba va su ¢anlarindan istifads olunur.
Termiki sobalar elektrikls, gazvari yanacaqla ve maye yanacagla islayan sobalara ayrilir.

Elektrik sobalar1 poladin 1350 C temperatura gadear qizdirilmasini temin edir.
Bunlar temperaturu olduqca daqiq tenzimlamays imkan verir. Elektrik sobalari spiral va
mil saklinda (miigavimat sobalari) metal ve karborund qizdiricili ve elektrodlu (elektrik-
qovs sobalari) olur. Qazvari yanacaqla islayan sobalar tebii qazi, generator qazini ve digar
qazlar1 odlugun kémayile yandirmaq hesabina poladin 1600 C temperatura gadar
qizdirilmasini temin edir. Maye yanacaqla islayan sobalarda temperatur forsunka
vasitasile verilon mazutun yandirilmasi hesabina alds edilir. Maye yanacaq ucuzdur,
lakinondan istifads etdikda temperaturu daqiq tenzimlamak miimkiin olmur.

Termiki emal olunan detallara istiliyin verilma tsulundan asili olaraq, sobalar
kamerall, mufelli-saxtali va s. sobalara va sola vannalarina ayrilir. Kameral sobalarda
detallar odadavamli materialla horilmiis kameraya doldurulur, buraya eyni zamanda
yanar qazlar verilir. Bu sobalarda detallar alovla ve yanar qazlarla temasda olur. Mufelli
sobalarda mamulat mufelli odadavamli materiallardan hazirlanmis kameraya va ya gqaba
doldurulur. Mufel xaricde qizdirilir. Belslikls, bu sobalarda qizdirilan mamulat yanma
moahsullar! ilo temasda olmur. Tayinatina gors tablama, normallasdirma, tab kasilms,
sementloma va s. magsadlar Ucln istifada olunur. Emalin néviindan asili olarag, bu
sobalardan istifadas edilir.
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%
ﬁ{}' Talabalar ti¢lin faaliyyatlor

.
.

» Jlave manbalardan istifads etmakla metallar1 arasdirin, taqdimat hazirlayin.

* Qruplara béliinarak matni shate edan suallar hazirlayin ve cavablandirmaq ti¢iin
garsl1 qrupa verin.

» iki qrupa ayrilib "Qara metallar” vo "9lvan metallar"in xassalarini yazibtoqdimat
edin.

= Metal va arintilar arasindaki oxsar va farqli cahatlarini Venn diaqrami vasitssila
miiqayisa edin.

» Sonayeds daha ¢ox istifada edilon metallar haqqinda miizakirs aparin.

* Toaqdim edilon materiallarin i¢orisinden metallari se¢in va toeqdimat hazirlayin.

» Metallarin sinagdankecirilmasimoévzusu atrafinda miizakiralaraparin.

» Lovhada yazilan acgar sozlars asasan talab olunananlayisi tapin.

* Basga moenbalarden istifade etmakls sobalarin is prinsipini arasdirin ve alde
etdiyiniz malumatlari talaba yoldaslarinizla paylasin.

* Har qrup lideri muosllim terafinden boéliinmismatnin bir hissasini oxuyub anladig
kimi 6z qrup yoldaslarina danissin.

13



Cilingar igsi

14

;|

I Qiymoatlondirmoa

v

v’ Metal nays deyilir?

v Hansi metallar gara ve alvan metallara aiddir?

v’ 9lvan metallarin sarti tasnifatini deyin.

v" Niys arintilor adaton baslangic metallardan bark olur?

v Masin detallarinin va alatlorinin hazirlanmasiiigiin taleb olunan metal materiallar
hansi sarte asasan segcilir?

v' Metallarin hansi xassalori fiziki xassalora aiddir?

v’ Metallarin hansi xassalari kimyavi xassalora aiddir?

v' Cilalamanadir?

v" Hansi cilalamatisulunu bilirsiniz?

v" Qigilcim nayas deyilir?

v" No liglin metallarin barkliys sinag1 genisyayilmisdir ?

v" Termiki emal no demakdir?

v" Termiki ve Kimyavi-termiki proseslarin mahiyyati naden ibaratdir?

v Termiki emal tictinhansi sobalar vardir?

v" Termiki emalin névlarini sayin.

v" Termiki sobalar1 sayin.
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TOLIM NOTIiCOSI 2

Metallarin emal texnologiyasini bilir va isa uygun olaraq
birlasmalari tatbiq etmayi bacarir.

2.1. Yeyoalamy, capma, diizaltma-aymsa, kasmsy, siirtma, burgulama
amoliyyatlarini izah edir.

» Metalin capilmasi

Metalin c¢apilmasi discik ve ¢akicin komayi ile hayata kecirilon texnoloji
amoaliyyatdir. Bu amaliyyat zamani metal pastah ya hissalara bdliintir, ya da ki onun
tizarindon miiayyan galinligda metal qati capilib gotiiriliir.

Capmanin komayi ile metal pastahlarin kasilmasi, dogranmasi, iti kenarlarin
gotirilmasi, oyuq ve ganovcuglarin agilmasi va s. kimi texnoloji amaliyyatlar yerina
yetirilir.

Capma tiglin asas is¢i alat gelomdir (sakil 2.1).

C%

o

Sakil 2.1. Qaloam

Qoalam asagidaki hissalarden ibaratdir: 1 - tiys; 2 - islak hisss; 3 - orta hissa ; 4 -
zarba hissasi; 5 - qoruyucu.

Capmada asas is pazin kdmayi ils goriliir. Disciyin islak hissasi mahz bu formadadir
(sokil 2).

Itiloma bucagi emal edilon metalin névii ve sartliyindan asili olaraq secilir: metal na
gadar sartdirss, itiloma bucagl bir o gadar iti olmalidir. Polad 60 daracalik, alvan metallar
isa 35-40 daracalik bucaq altinda emal edilir.

Metalin capilmasi ticiin ¢akisi 400-500 gqram olan ¢ilingar ¢akiclarindan istifada
edilir. Onlarin déyaci iki ciir olur: dairavi va kvadrat (sakil 2.2).
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2

Sakil 2.2. Cilingar ¢akiclari: a — dairavi déyacli;
b — kvadrat déyacli; 1 — burun; 2 — ddyac; 3 — dastak

Metalin capilmasi manganads, nisanlama tavasi ve ya zindan izarinda yerina
yetirilir (sakil 2.3).

l poastah

Sakil 2.3. Metalin ¢capilmast: a — manganada;
b — nisanlama tavasi tizarinda; ¢ —zindanda

Emal paymi gotirmak Ug¢iin metal mangenanin dodaglar seviyyssinda c¢apilir.
Qalem dodaglarin iizarinds ¢apina yerlasdirilir. Saquli miistevide onun maililik bucagi 35
daracadir. Is zamani alot sagdan sola haraket etdirilir ki, yonqar saat aqrabinin aks
istigamatinda burulsun (sakil 2.4 a).

manganalar

a

Sakil 2.4. Qalamin manganada vaziyyati: a — emal payinin capilmasi
zamani; b — metalin hissalara ayrilmasi zamani

16
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Metalin hissalare ayrilmasi zamani kasilon hisseni zadslomamak liciin galom
mangonanin dodaqlarina 90 daracalik bucaq altinda yerlasdirilir. Qaleam sagdan sola
harakat etdirilir ve pastah hissalara ayrilanadak ¢apilir (sakil 2.4 b).

Boyiik qalinligda olan pastahi ¢apanda va ya hissalara ayiranda avvalca bir terafdan
capir, daha sonra o biri Uizl liste gevirir voe amaliyyati tekrarlayirlar. Har iki terafdan
capilmis pastah nisanlama tavasi va ya zindan tizarinds ehtiyatla kasilir.

Metalin ¢apilmasi zamani ¢akic ve galomin diizglin tutulmasi (sokil 2.5 a, b) boyiik
rol oynayir. Omsaliyyatin ugurla yerina yetirilmasinda ¢akicle galama vurulan zarba
tisullarinin da boytik shamiyyati var.

Sndd

Sakil 2.5. a. - qalomin tutulmasi; b - ¢akicin tutulmasi;
¢ - bilak zarbasi; ¢ - dirsak zarbasi; d - ¢lyin zarbasi

Cakicla bilak zarbasi (sakil 2.5 c) yalniz bilak giicli hesabina yerina yetirilir. Bilok
zoarbasi tiliskalarin, iti kenarlarin gotiiriilmasi tciin isladilir. Nazik tebags ve yumsaq
metaldan olan pastah tizerinds ¢apilmanin sonunda bilak zarbasi tatbiq edilir.

Capma zamani dirsak zarbasindan (sakil 2.5 ¢) 2-3 mm galinligda metal qati
gotirmak tlgln istifads edilir. Dirsak zarbasi zamani sl dirsekdas biikill olur, buna gora
da o, bilak zarbasindan daha giiclidiir.

Ciyin zarbasindan (sakil 2.5 d) qalinlig1 3-5 mm olan metallarin ¢apilmasi va boytik
sathlarin emali zamani istifada edilir. 91 harakati ¢iyindan baslayir, bu zaman boytik giica
malik zarbs alinir. Ciyin zarbasi ¢ox sarrast olmalidir ki, ¢akicin doyacinin markazi
galeamin basliginin markazinas diissiin.

Metalin capilmasi zamani tahliikasizlik qaydalar:

1. Yalniz saz alatls islayin.

2. Capma zamani qoruyucu eynakdan istifads edin.
3. Pastahi mangenads etibarli barkidin.

4. Capmanin sonunda zarbanin giiciinii zaifladin.
5. Kasmanin keyfiyyatini alinizls yoxlayin.
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6. Nisanlama tavasi va ya zindanda ¢apma zamani kasilmis hissalarin miixtelif
toraflora sicradigini yadda saxlayin. Qoruyucu ekran va ya tordan istifads edin.
7. Isi bitirdikden sonra atrafi tamizlayin.

» Metalin yeyalomasi

Yeyaloma certyojda daqiq gosterilmis dlciilar alde etmak iiciinpastahlardanemal
payinin, yani ¢ox da boyiik olmayan metal qatin yeyanin kdmayi ile kasilmasidir. Yeyalari
alat diizaltmays yararli poladdan hazirlayirlar. Onlar1 en kasiklarinin formasina,
kartiklarinin noviina, kartiklarinin uzunlugunun har 10-mm-da olan dislarininsayina,
islak hissalarinin uzunluguna gors forqlandirirlar.

En kasiklorin formasina géra yeysalar yasti, yarimdairavi, kvadrat, tigiizlii, dairavi,
rombsakilli va bicagsakilli olurlar.

Dalici yeyanin bir gedisinda gotiiriilon gatin galinlig1 0,2-0,5 mm-dir.

1

Sakil 2.6. Yeyalarin kartiklorinin formasi (1—birqatl;; 2—ikiqatl;;,3— torptilii)

2 va 3 nomrali yeyalar orta kartiklare malik xiisusi yeyalardir. Bels yeyalards har
10 mm uzunluga 13-6 dis disir. Bu yeyalarle metalin asas qatin1 dalici yeyslarloe
goturdiikdsn sonra islayirlar. Xiisusi yeyonin bir gedisinde metalin goturilsn qatinin
qalinhigi 0,1-0,3 mm-dir.

4 va 5 nomrali yeyalar maxmari yeysalar adlanir. Hor 10 mm uzunluga 42-80 dis
diison maxmari yeyalar sathin temizlanmasi va cilalanmasi tli¢lin tatbiq olunur. Maxmari
yeyoanin har gedisinda 0,005-0,01 mm qalinligda metal qat gotiiriliir. Yeyalor miixtalif
uzunlugda - 100 mm-dan 400 mm-a kimi olurlar. Yeyaloma zamani yeyani emal olunan
pastahdan texminan 150 mm uzun goétiirirlar.

Xirda detallarin ve inca is talab edan pastahlarin temizlonmasinds uzunlugu 80-160
mm, qalinhgr 1 va ya diametri 2-3 mm olan kicikél¢tuli yeyslar - nadfillar tatbiq olunur.
Nadfillords har 10 mm uzunluga 20-112 dis dusur.

18
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Yeyalama zamani is vaziyyati pastahlarin temizlanmasinds oldugu kimidir. Yeyanin
dastayinin girde hissasi sag salin ovcunun icina diranmsalidir. Sol ali isa yeyanin
kanarindan 20-30 mm geri ¢okmakla yeyanin burnuna qoyurlar.

il

Sakil 2.7. Nadfillar

Paralel miistavilari yeyalayan zaman avvalca asas gotiiriilan bir miistavini tam emal
edir, sonra digar miistavini tam emal edir, sonra digar miistovinin 6l¢iilarini nisanlayir ve
onu yeyslayirlar.

Pastahlar1 emal edan zamanyeyanin harakat istigamatini vaxtasiri deyismak lazimdur.

» Kasma amaliyyati

Koasma ilo emal - mexaniki emal tisullarina aid olan texnologiyadir. Burada pastahda
olan artiq material yonularaq (kasilerak) ¢ixarilir ve lazimi olan formaya salinir. Baxma-
yaraq ki, bu tsullarla geyri-metallar da emal oluna bilir va ¢ox vaxt kesmo ilo emal
metallarin emal ils alagalandirilir.

Sakil 2.8. Iskana ila kasmoa tisullary: a -tak alla saga dogru ayarak; b - iskananin
kasmanin sonundaki vaziyyati; ¢ - sola dogru ayarak; d — qosa alla

Kasmanin asas prinsipi iti tile malik kasici alatinin pastahin sathina girmasi ve
bunun naticasinde nazik material qatini — yonqgar1 ¢ixarmasindan ibaratdir. Alatin
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materiali emal olunan pastahin materialindan bark olmalidir. Yumsaq materiallarin
emalinda adi polad kasici material kimi tatbiq oluna bilir. M6hkam materiallarin emalinda
isa xiisusi alat poladlari, bark xalitalar, sinter materiallari, kasici keramika ve ya almaz
totbiq edilir. Alatin tili miiayyan olunmus handasi formaya (masalan, yiv kaskisi, burgu)
va ya da geyri-miiayyan handasaya (masalan, pardaq dairalari, honalar) malik olurlar.

Miassisalarda galin metal lI6vhalari mexanikibi¢qilarin (sakil 2.9) diskli ve yalentli
misarlarin, bicaqh cilalayici masinlarin kémayi ila kasirlar.

Sakil 2.9. Mexaniki bigqi: 1- 0ziil; 2- masa; 3 - masin manganasi;
4 - bigqi I6vhasi; 5- xortum; 6 - elektrik mtiharriki

Pastahinmaterialindan, formasindan ve oOlgilerinden asili olaraq metallarin
kasilmasi al bi¢qisi ila yerina yetirils bilar.

ogar pastah daha boéyiik uzunluga malik olarsa ve ¢arg¢ive onun basliginadiranarss,
onda bi¢q1 16vhasini ¢argiveys nazearan 90 daraceddndarib isi davametdirirlar.

Sakil 2.10. Cilingar a2l bigqisi: 1— qulaqli qayka; 2 ¢argiva; 3 — harakatli bashq;
4 —bigqr; 5 -tarpanmaz bashq; 6 —dastak; 7 — stiftlar

» Metalin diizaldilmasi va ayilmasi

Pastah1 miuxtslif alatlarden (¢akic ve s.) istifade edarak va ya xlisusi tortibatlarin
komayi ilo aymak olar.

Bunun ti¢iin metal l6vha va ya maftil nisanlama xatti boyunca dodaglar saviyyasinda
mangonada barkidilir ve taxta tirciye c¢akicle zarbalar vurularaq ayilir (sakil 2.11 a).
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Diizbucaqly, ticbucaqli, daira va digar formali mamulatlar1 miivafiq formali siganaqglarda
aymbak olar (sakil 2.11 b).

Ensiz metal zolaglar1 ve maftili yastiagiz ve ya yumruagiz kalbatinlarla ayirlar (sakil
2.11 c). Yumruagiz kalbatinlarden moaftili aysarak halga soeklina salmagq ti¢iin da istifada
edilir. Bunun ticiin onu ve maftili sag alds tutub saxlayir, sol al ile onu ayirlar.

Elastik polad maftil va 16vhalar ayilib buraxildiqda tekrar azaciq agilir. Buna goérs da
pastahlar1 bilarakdan boyiik bucaq altinda ayirlar.

&8

Sakil 2.11. Pastahin ayilmasi: a - manganada; b — siganaqda;
¢ - yumruagiz kalbatinla; ¢ - ayma tartibatinda

Diizaldilma - tobage metalin taxta vo ya alvan metaldan olan ¢akic va taxta tirciyin
kdmayi ile diizaltma 16vhasi lizerinds hazirlanmasidir (sakil 2.12).

Metal tobageni diizaltma l6vhasinin lizerine qoyur ve alcak geyilmis sol al ile
tuturlar. Sag al ila isa ¢akic ila zarbalar vururlar.

Sakil 2.12. Metal tabaqganin dtizaldilmasi:
a — taxta ¢akiclo

Metal tobaga qabariq hissalari tistds olmaqla yerlasdirilir ve tebaganin kanarindan
gabariq hissanin markazina dogru doyaclanir. Nazik, yumsaq tebagaler adaten, taxta
cakicla doyaclanir va ya taxta tircikle hamarlanir.

Nazik yumsaq moftili taxtaya cargs ile vurulmus bir ne¢ce mismarin (sakil 2.13 a) ve
ya manganada sixilmis tirciklarin arasindan kecirdib ¢okmakla (sakil2.13b) ve yaxud da
silindrik siganagin ¢evrasi boyu dartmaqla (sakil 2.13 c) diizeltmak olar.

Qalin maftil iss duizaltma l6vhasi tizarinda (sakil 2.13 ¢) ¢akicle doyaclamakls, yaxud
da yastiagiz kalbatinls sixmagqla diizaldilir.
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Sakil 2.13. Maftilin diizaldilmasi

» Burgulama amaliyyati

Burgulama metallarin ve siini materiallarin desilmasinda totbiq olunan texnoloji
amoaliyyat noviidiir. Bu amaliyyati yerina yetirmak ii¢ciin tatbiq olunan alats burgu deyilir.
Burgu cevravi desiklarin tam materialda agilmasi ticiin tatbiq olunur.

Burgulama prosesinds kasma iki harakatin comi naticasinds yaranir:

e Firlanma - burgu va hisss, har ikisi firlanir;
e Uzununa harakat -oxboyu veris.

Burgulama artiq agilmis desiklarin boytidiilmasi ligiin ds tetbiq olunur.
Konstruksiyasina gora asagidaki névlari vardir:

e Spiralvari;

« Lalokli;

e Dorinlik burgulary;

» Markazlayici;

e Burgulama bashqlari;
o Uziikformall.

on genis yayllmis novii spiralvari burgudur. O, muxtslif handasi formali desiklarin
hazirlanmasi liglin tatbiq olunur. Adaten tezkasan alat poladindan va ya da bark xalitedan
hazirlanir. Burgularin o6l¢iilari normativlasdirilib. Onlar tatbiq sahalerindan asili olaraq
miixtalif daqiqliye malik olurlar.

Spiralvari burgularin tillari konus formasinda olur. Topa bucag tezksson alat
poladindan olduqda 118°, bark xslitedan isa 135°-dir. Bu handasa metallarin desilmasi
ticlin nazarda tutulsa da, onlarla basqa materiallar1 da desmak olur. Tillarin mailliyi isa
toxminan 30° haddinds hazirlanir. Bu, emal zamani yonqgarin asan kasilmasini va naql
edilmasini asanlagdirir.
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Sakil 2.14. Soldan saga: 8 mm - Agac, metal va beton,
hamginin markazlayci burgular

1187

i

Sakil 2.15. Polad burgusu: Tapa bucagi 118, Tilin mailliyi 27

Burgu dazgahi an sada qurulusa malik va genis yayillmis metalkasan dazgahdir. Bu
dozgah miixtalif materiallarin emali tigiin nazards tutulmus texnoloji masinlara aiddir.

Burgu dazgahi metal, oduncaq ve digar materiallarda desiklarin daqiq burgulanmasi
uciin istifade edilan texnoloji masindir. Burgu dazgahi istehsalatdan tutmus ev
emalatxanasina gadar har yerds tatbiq edilir.

qaylis

. . goruyucu gapaq
otiirmesi

elektrik miihorriki

burgunun
derinlik gkalas1

quyruq

stol
patron

igesalma . agar
ditymeler: b

Sakil 2.16. a - HC-12 markali burgu
dazgahinin qurulusu; b - burgu patronu

23



Cilingar igsi

24

"Isosalma" dilymasinin kémayi ilo dezgah sebakeys qosulur. Firlanma elektrik
miiharrikindsan qayis 6tiirmasi ile dazgahin spindelina otiiriliir, 6tiirticli gayis yerlason
hissa qoruyucu gapagqla baglanir. Spindelin asag1 hissasinds burgu patronu qurasdirilir
(sakil 2.16 b). Burgu patronunda burgu barkidilir. Burgulama dastayin firladilmasi ile
yerina yetirilir. Emal edilen pastahlar dezgah stolunda, manganadas va ya sixic1 tortibatda
(konduktorda) yerlasdirilir va barkidilir.

Iso baslayarkan dazgah nazardan kecirilir, istismara yararh olub-olmadig yoxlanilir.
Bunun ti¢iin "isesalma” ditymasini basib dazgahi isa salmag, "Dur» diiymasinin kémayi ila
dévradan ayirmagq lazimdir.

Spindel

Patron—_5

W

Sakil 2.17. a - patronun dazgahin spindelinda quragdirilmasi;
b - burgunun patronda barkidilmasi

Dazgahin spindelinda burgu patronu qurasdirilir. Bunun {i¢lin patronun quyrugunu
spindelin desiyine ehtiyatla daxil edir va yuxari qisa tekan vermakls patronu barkidirlar
(sokil 2.17 a).

Goritlacak is lU¢lin lazim olan diametrda burgu secilir. Burgu patronu xiisusi agarin
komayi ila agilir. Agar saat aqrabinin aksins firladilir ve patronun yumruqcuqlari aralanir.
Burgu patrona qurasdirilir. Bundan sonra agar saat aqrabi istigamatinda firladilir ve
burgu etibarli sekilde patronda barkidilir (sakil 2.17 b). Istifads edildikden sonra acar
saxlanma yerina qoyulur. Burgu patronda diiz sixilmahdir. Dz sixilmamis burgu ayri
firlanir ve smir. Uzerinde agilacaq desiyin moarkezi nisanlanmis pastah dezgah
masasindaki masin menganalarinds yerlasdirilir ve barkidilir. Kicik diametrli desiklarin
burgulanmasi zamani pastahlar sl manganasi va ya sixaclarin kémayi ils da barkidilir.

Dazgah isa salinir ve ehtiyatla burgu pastaha yaxinlasdinlir. Burgunun ucu desiyin
moarkazina daqiq diismalidir, 6tiirma dastayina tozyiqi tedricen artirmaqla desik burgulanir.

Cox diqgatla islomak lazimdir. Burgulamanin sonunda va iki terafi aciq desiyin
cixisina yaxinlasdigda otiirmani azaltmaq lazimdir, ¢linki aks halda burgunun tutulmasi
bas verar va o, sina bilar.

Burgulamani bitirdikdan sonra 6tiirma dastayi aks terafs firladilir, burgu ehtiyatla
desikdan cixarilir ve "Dur” diiymasi basilmaqla dazgahin isi dayandirilir.
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» Siirtma amsaliyyati

Siirtma yag icarisinds narin abrazivlar vasitasile ¢ox nazik metal qati gétiirmakls
aparilan tamamlama amaliyyatidir. Emal olunan sath va siirtiicii alat kontur boyu bir-biri
uzra harakat etdirilir. Bu zaman siirtiicii ve sath arasinda yerlasan abraziv denaciklar
diyirlenarak verilmis istigamatda yonalirlar. Danaciklar siirtme araliginda pastah ve alat
govdasi arasindaki nisbi harakate uygun olaraq diyirlsanirlor. Harakat eyni zamanda
yaglayic1 mayenin tasirinden daha da giiclanir. Danaciklarin diyirlanmasi zamani emal
alat vo pastah arasinda bir ¢ox deformasiya, ayrilma, kasma proseslari ilo miisayiat
olunur. Burada uygun abraziv material secimi ile material kasilmasini minimallasdirmaq
olur. Stirtmada tatbiq olunan abraziv materialin denavarliyi ¢ox kicik oldugundan strtgi
gatisiginda (pasta) vahid hacma diisan donaciklarin say1 haddan cox olur. Naticads, kicik
bir sath ¢oxlu sayda denacik tasirine maruz qalir. Danaciyin tasirinin bels yiiksak
tezliyinds sath barkiyir ve onun deformasiyaya garsi miiqavimati artir. Ona goéra da
proses uzun miiddat davam etdikds yonulmada oldugu kimi sathden material ayrilmir voa
onun keyfiyyatinin yaxsilasmasi zaiflayir. Siirtmads deformasiyaya maruz qalan sathin
galinlig1 5 mkm-a gadar olur.

9gar diyirlonma zamani denaciyin harakati pozularsa, onda o, alat gévdasina yapisir
va sathi pardaglamada oldugu kimi cizmaga baslayir. Hamarlanmis sathin pariltis
pozulur. Siirtma amsliyyati digarlarindan onunla farqlanir ki, bu tisul ¢ox daqiqdir. Sathin
barkliyindan asili olmayaragq, 6l¢ii daqiqliyini 1-ci sinifds, sathin temizliyini ise 14-ci
sinifds (Rz=0,03-1 mkm) almaq mimkiindiir. Sethin misteavilikden meyllanmasini 0,3
mkm, paralellikden meyllonmasini iss 0,2 mkm haddinds almagq olur. Siirtiilmiis sathlar
yuksak material hocmina malik olurlar. 9lds edilan kala-kotiirlik deanavarlik, stirtgu
qatisiginin dlciisii ve konsentrasiyasindan asili olur.

Stirtma asagidaki gostericilore malikdir:

« Pastahi barkitmak lazim deyil;

« Kicik tazyiq tatbiq olundugundan hisse deformasiya olunmur;

e Emal zamani kicik temperatur yarandigindan bu tesirden deformasiya da kicik
olur;

« Istonilon materialin emali miimkiindiir;

e Bir ¢ox pestahlarin avvalcadon hazirlanmasina ehtiyac yoxdur, bela Ki,
sinterlanmis materiallar, bark xslits, keramika, siise birbasa stirtma ile emal oluna
bilar.

Siirtms t¢iin icazs verilon emal olunan sathin forma xatasi, 6l¢ii icazasi ve hamcinin
sathi garginlik durumu ils miiayyan olunur. Sath bir va ya iki marhalads emal oluna bilar.
Pardaglanmis sathlerds siirtma ti¢iin emal payr 20-100 mkm arasinda verilir. Yiiksak
daqiqlikli dazgahlarda frezloanmis va ya yonulmus sathlar ela birbasa 0,5 mm gadar
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sturtilmakls emal oluna bilar. Bark xalitali kasici 16vhaler iki miixtslif terkibli siirtgii
gatisiginin ardicil tetbiqi ila strilir. Danavarliyi 30 mkm olan SiC ils ilkin siirtmadan
sonra pastah yuyulur va narin danavarlikli (18 mkm) SiC va ya B4C (12 mkm) ils sona
catdirilir. Cixarilan materialin hacmi 5-20 mkm /daq arasinda yerlasir.
Praktikada tetbiq olunan siirtms tisullar1 asagida verilmisdir:

o Miistovi slirtmsa;

¢ Dairovi slirtms;

¢ Vint stirtmasi;

e Titromso ila siirtms;

e Siirtismakls siirtms;

e Profil siirtma;

e 9l ilo siirtme.

Onlar emal olunan sathin hendesi formasina ve texnoloji imkanlara gors
gruplasdirilirlar. Burada alat disk va ya oymaq saklinda hazirlanir.

Sakil 2.18. Kigik stirtma dazgahi
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2.2. Qaz, abraziv dair?, lazer ila kasmaiisullarini tatbiq edir.

» Lazerla kosmoa

Lazerls kasma materiallarin kasilmakls dogranmasi ve forma verilmasi tli¢lin tatbiq
olunan lazerls emal tisuludur. Adaten kompiiterden idars olunan, fokuslasdirilmis lazer
stias1 yiiksak enerji konsentrasiyasi yaradaraq istenilon materiali, onlarin istilik-fiziki
xassalarindan asili olmayaraq emalina imkan verir. Kasma zamani material kasma siiasi-
nin tasirindan ariyir, buxarlanir ve ya qaz sirnagi ile tufiirtliir. Bu zaman ensiz, minimal
termiki tesira maruz galan kasma yarigi alds edilir. Lazerla kasma emal olunan satha
mexaniki tesire malik olmadigindan sathde ham emal zamani, ham ds ondan sonra
minimal deformasiyalar amala galir.

Prosesde ham impulsiv, ham do fasilasiz olaraq stialanmadan istifada olunur.
Impulsiv rejimde kesma ardicil acilmis desiklorin hesabina aparilir. Qat soklinde
hazirlanan inteqral sxemlarinin parametrlarinin daqiq tenzimlenmasi liciin onlarin
istehsalinda genis tatbiq olunur. Bunun ti¢iin aliminium-ittrium asash basliga malik,
moahsuldarligl modulyasiya olunan impulsiv lazerlardan istifads olunur. Proses asagidaki
rejimlarda aparilir: impulsun davamiyyati 0,01+100 mksan, stialanma axininin sixlig1 100
MVt/sm2, impulsun tekrar olunma tezliyi saniyads 100+5000 impulsdur. Avtomatik
rejimda isloyan lazer qurgusunda saatda 5 min emaliyyataparmaq miimkiindir. Prosesda
ham impulsiv, ham ds fasilasiz olaraq siialanmadan istifade olunur. impulsiv rejimde
kasma ardicil agilmis desiklorin hesabina aparilir. Qat seklinds hazirlanan inteqral
sxemlarinin parametrlarinin daqiq tonzimlenmasi lg¢lin onlarin istehsalinda genis tatbiq
olunur. Bunun tg¢itin aliminium-ittrium asash basliga malik, mahsuldarligi modulyasiya
olunan impulsiv lazerlordan istifade olunur. Proses asagidaki rejimlards aparilir:
impulsun davamiyyati 0,01+100 mk.

Fasilosiz soraitde CO2 ils isloyoan lazerin
glicti bir ne¢a ytiz Vtils bir nega kVt arasinda
yerlasir. Onlar qazla birlikda tetbiq olunaraq
materiallarin kesilmasinda istifade olunur. Qaz

e

emal olunan materialin xassalarindan asili
olaraq secilir. Agac, plastmas, kagiz, karton va
tekstil materiallarin kasilmasi zamani emal
zonasina hava ve ya inertli qaz vurulur. Onlar
kosma  zonasinin  kenarlarini  soyudur,
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materialin yanmasmin qarsisini  alir  va

bununla kasilen zolagin eninin genislanmasina
Sakil 2.19. kW-Lazerla kasilmis 50 mm

imkan vermir. Siiss, keramika ve bir ¢ox 3 3
qalinliginda olan paslanmayan polad l6vha

metallarin emalinda gaz yaranan arimis
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material tftrarak uzaqlasdirir. Bu, ham da sathin
tomiz ve daqiq alinmasini temin edir.Damirin, az
legirli metallarin ve titanin emalinda kasma
zonasina oksigen verilir. Kasma zonasinda yaranan
ekzotermik  reaksiyasi sayasinda metalin
oksidlosmasi alave istiliye sabab olur ki, bu da
prosesin stiratlonmasina gatirib ¢ixarir. Qazla lazer
kasma isulu uc¢ilin saciyyavi kasma rejimloari:
stialanma giicii 300+1000 Vt, sitialanma axininin
sixligr 100 kVt/cm2, kasma eni 0,3+1 mm, kasilon

Sakil 2.20. Polad l6vhanin
lazerls kasilmasi

gatin qalinlig1 10 mm-a gadar, materialin gqalinhig1 voa

xassalorindon asili olaraq kesma siirati 0,5+10 m/daq arasinda yerlasa bilir, nazik
materiallar iss 50 m/daq siiratle kasile bilir. Qaz-lazerls emalin listiin cahatlari ondan
ibaratdir ki, proses asanligla avtomatlasdirila bilir, kasma eni kicikdir ve termiki emal
tosirinin derinliyinin Ki¢ik olmasi siiss, siise-plastik ve sintetik materiallarin zararli
tullantisiz kasilmasina sarait yaradir.

» Abraziv dairs ile kosma

Abraziv material abraziv alatlorin kasici hissasini taskil edir. Kasici danaciklar
soklinda istifade edilon bu materiallar kifayat qadar bark, istiyadavamli, ¢oxlu tillara
malik olurlar. Onlar iki qrupa béltntir:

a. Tobii materiallar (kvars, sumbata, korund, tebii almaz),
b. Siini abraziv materiallar (normal ve az elektrokorund, monokorund, silisium
karbidji, bor karbidji, bor nitridi ve sintetik almaz).

Abraziv  materiallar, asasan, masin
hissalarinin temiz emalinda istifads edilir. Magsadi
pardaqglamada, honalamada, cilalamada emal
olunan sathin kala-kotiirliiylinti azaltmaqdir.

Abraziv alatlarslagslandiricilor vasitasile
sementlonmis abraziv denalardan ibaratdir. Alatin
is zamanidagilmamagl Ucgln bitisdirici material
doenalari méhkam saxlamalidir (masalan, pardaq
dairasi Ucilinburaxilangevrasiirati alagalandiricinin Sokil 2.21. Abraziv alat ila is
keyfiyyatindonasilidir). Eyni zamanda slagalandirici
material haddsn artiq mohkem olmamaldir. Ciinki aks halda kiitlosmis denalar
ayrilmayacaq ve bu da alatin islak hissasinin ¢irklanmasina sabab olacaqdir. Biitiin
abraziv alatlar abraziv materialin névins, danavarliyins, slagslandiriciys, barkliys va
struktura gors forqglanir.
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1. Pardaq dairalari, biilév daslari, seqmentlar va basliglar hazirlamagq t¢iin baslica
olarag, siini abraziv materiallardan istifads olunur. Bu va yadigar abrazivin secilmasi
alatin hansi is li¢lin istifads edilacayindan asilidir.

Alstin denaverliyi abraziv materialin denslarinin o6lgiilarindan asilidir. Alatin
doenalarinin 6lgilarindan asiliolaraq alatlar iri
danali va xirda danali olur.

2. Abraziv alatin barkliyi xarici qilivvalarin
abraziv denalari goparmasina garsl
alagalandiricinin miiqavimati ilo xarakteriza
edilir. 9gar olagalondirici donsaleri moéhkem

saxlayirsa, daire bark hesab olunur. Yumsaq

dairalorde dansler »alagalandiriciden nisbaten )
Sakil 2.22. Abraziv alat
asan qoparilir.

» Metalin qazla kasilmasi

Kasma yerina yonaldilon oksigen sirnaginda metalin yandirilmaqgla dogranilmasina
gazla kasmadeyilir. Qazla kasma arims temperaturu oksigenda alisma temperaturundan
ylksak olan ve oksidlari metala nisbaton daha alcaq temperaturda ariyan metallarda
totbiq edila bilar. Kasma yerinds amala galan oksidlar |,
oksigenla ufiiriiliib kenarlagdirilir. Bu iisulla karbonluva  §
ortakarbonlu, hamginin terkibinde karbon olan §
azkarbonlu poladlar: kasirlar. Cuqunu, slvanmetallariva
bunlarin xslitalarini ise qazla kesmak olmur, ¢iinki bu
metallarin arima temperaturu alisma temperaturundan

asagidir,kesma yerinds amalos galan oksidlar isa ¢ox qati
oldugundan tfiirmakls kanar edilmir. Sakil 2.23. Qazla kasma

Qazla kesmoada adi gaz gaynagi avadanliindan
istifada olunur; bu halda qaynaqoldugunu asetilen-oksigen qarisig: isledan kasarla avoz
edirlar. Kasarlar iki yera boliiniir: universal va xiisusi.

Xususi kasarlara su altinda islamak, desiklor agmagq va s. liglin olan kasarlar aiddir.
Qazla kasmbak tglin sl kasarlarindan basqa, yarimavtomat ve avtomat masinlardan da
genis istifada edirlar.
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2.3. Bolt (yivli), par¢im va lehim birlagsmalarini hayata Kkecirir.

» Bolt(yivli) birlasmasi

Masindetallarinda rast galan biitiin birlasmalari iki qrupa ayirmagq olar: tarpanan
va tarpanmayan; torpanmayan birlasmalar iss ayrilan ve ayrilmayan ola bilar.

Ayrilan birlosmada detallar1 bir-birindsn asanligla ve zadslamadan ayirmagq
miimkindiir. Detallarin vintls, boltla, isgilla va s. ila birlasdirilmasi ayrilan birlagsmadir.

Bolt birlesmasi - iki ve daha artiq masin hissalarinin barkidilmasina xidmat edir.
Birlasmada tatbiq olunan boltun asas hissasi tizarinds miixtalif yiv profillari olan silindrik
govdadan va basligdan ibaratdir. Yiv hissasi qaykan1 baglamagq ii¢iin istifads olunur,
basliq isa birlosma zamani dayaq rolunu oynayir ve acar tutmaga xidmat edir.

Boltlarin konstruktiv parametrlari standartlagsdirilmisdir. 9n genis yayilmisi 6 tilli
boltlardir. Birlosmani hayata kecirmak ticiin hissalarda desik acilir. Bu zaman boltla hissa
arasinda bosluq nazards tutulur. Bu boslugun giymati birlasmanin daqiqliyinden asili
olaraq tayin edilir.

Birlosmoani hayata kecirmak ii¢ciin boltun uc
hissasina qayka baglanir. Qayka orta hissasinda yivli
desik olan barkidici elementdir. Onlar miixtalif
formalara malikdirlar. 9n genis yayilmis formasi 6
tillidir. Birlosmaya diisan yiikiin bir hissasini qayka
dasiyir. Burada onun hiindiirliiyii asas rol oynayir. Sakil 2.24. Altu tilli bolt birlasmasi
Qaykanin hiindurliyti (m) yivin xarici diametrindan
(d) tacriibalar asasinda miiayyan olunmus asililiqla hesablanir: m=0,8 d.

Birlasmada hissalarin deformasiyasinin ve 6z-6zline agilmanin gqarsisini almagq tigiin
halgalardan istifads olunur. Birlasmada tatbiq olunan hissalar — bolt, qayka ve halganin
materiallar1 totbiq sahasindan asili olaraq legirli
vo legirsiz poladlardan hazirlanir (ISO 898/1-78).
Is zamani atraf miihitin tesirindan bas vera bilacak
asinmanin qarsisini almagq tigiin bolt birlagsmasinin
hissalarine alvan metal garisigqlarindan ibarat
(mis, nikel, xrom va s.) Uz ¢akilir.

Detallarin yivli birlesmalarina (sakil 2.25)
miuxtalif qurgularda rast galinir. Onlar ¢ox sada ve  Sakil 2.25. Yivli birlasmalarin névlari: a -
etibarhidir. Bela birlosmalar asanligla sokiliir ve bolt birlasmasi; b - mil birlasmasi; ¢ -
yigilir. vint birlasmasi

Burumlarinin istigamatina gors yivlar iki clir olur: sag va sol. Sag yivli gayka va ya vint saat
aqrabi istigamatinds, sol yivlilor ise saat aqrabinin aksins firladilir (sakil 2.26). Elementlari
millimetrls, yoni metrik sistem vahidinda verilan yiv metrik yiv adlanir.
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Xarici ve daxili metrik yiv M harfi ils va yivin xarici diametrini géstaran adadls
(masalon: M8, M16) ifads edilir.

Burumun galxmast

Sakil 2.26. Burumlarinin istigamatina géra
yivlarin novlari: a-sag yiv, b-sol yiv

yivin uzunlugu |

dg — orta diametr

derinlik

o =L AVAVRNR A A A
: = |

E b ; o7

< O Ud's

» E T =

< | S

lg | 13l

g o)
—U -

derinlik

yivin addim

o.— profilin bucagidir (metrik yivde 00=55" — 60° olur)

Sakil 2.27. Yivin asas elementlori

Xarici yivin agilmasi tli¢lin pafta ile paftasaxlayandan istifads edilir (sakil 2.28)

Sakil 2.28. Xarici yivin pafta ila agilmasi
a - pafta; b - paftasaxlayan
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» Par¢im birlosmalori

Parcimloma - miixtalif formal ve o6lglli parcimlardanistifade etmakla alinan
ayrilmayan birlosdirma amaliyyatina deyilir. U¢ név par¢imlemadan istifade olunur:
soyuq parcimlams, isti par¢imlama va qatisiq par¢cimloma.

Soyuq par¢imloma iist bashgini qizdirmadan diametri 10 mm-a gadar olan
parcimlarla yerina yetirilir. Bels parcimlomada desiyin diametri par¢imin diametrindan
0,1-0,2 mm iri gotiirilmalidir.

Isti par¢cimlama miiayyen temperatura godar qizdirilmis, diametri 10mm-dan
boyuk olan parcimlarls yerina yetirilir. Bela parcimlomada parcimin diametri desiyin
diametrindan 0,5-1 mm Kicik gétiiriilmalidir. Isti parcimlomada par¢im mili birlesdirilan
detallardaki desiyi yaxsi doldurur, soyuqda isa detallar1 daha yaxs1 dartib birlasdirir.

Qatisig par¢imlama uzun olciilii parcim qoyduqgda ve milin ancaq alt bashq
oturdulan ucu qizdirildiqda tatbiq edilir.

Parcimin har iki bashgl birlasdirilon detallarin sathindeng¢ixdigda buna adi
parcimloms, par¢imin har ikibashigl detallarinsathi ila eyni saviyyada olduqda ise buna
gizli parcimloma deyilir. Parcimlama mexanikilasdirilmis alatlorden istifada etmakla al
ilo, habela xlisusi pres vo masinlarda yerina yetirils bilar.

Toyinatindan asili olaraq, par¢imlaer uzunluguna, qalinhigina ve baslqglarinin
formasina gora secilir. Parcimin baslig1 yarimdairavi (sakil 2.29 a), gizli (sakil 2.29 b) va
yarimgizli (sakil 2.29 c) olur. Yarimgizli bashgl olan parcimlardanistifade etmak daha
magqgsadauygundur.

(1,3..1,6)d
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Sakil 2.30. Par¢im birlasmasinin alinma marhalalari
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Iki toebaga va ya detalin parcimvasitasi ils birlasdirilms yerina par¢im tikici deyilir.
Parcimlar tikis boyu bir, iki, ti¢ vo daha cox cargs ilayerlasdirilir. Parcimlar cargasinin
sayina gora bels tikisa bircargali, ikicargsli tikis deyilir. Ikicorgsli ve coxcargali tikislorde
parcim cargalari paralel ve yasahmat qaydasinda yerlasdirila bilar. Par¢cimin 6l¢iistinii
parcim tikisinin teyinatindan, parc¢imlenan tebagalarin qalinhiginin va alt bashgin
formasindan asili olaraq secirlar.

> Lehimloma

Metallarin barkhalda lehimla birlasdirilmasi prosesina lehimlama deyilir.

Lehimlama aritms ils birlosdirms emal ndviins aid olub, termiki tesirin komayi ils
lehimlayici materiali ariderak maye faza ve ya sothi diffuziya yaratmaqla hissalari
birlosdirmak uc¢iin totbiq edilir. Burada
lehimlama temperaturu birlasdirilan
materiallarin arims temperaturundan asagi
olur. ©sasan, metallar (¢uqun, polad, mis, sink
vo alvan metallar) lehimlanirlar. Proses zamani
olave material - lehim aridilerak hissalarin
sothlari ilo tomasa girir ve barkidikds onlar
arasinda atomar birlasma yaradir. Birlosmanin
keyfiyyoti hisselor arasindaki masafadan
(0,03+2 mm), sothin tomizliyinden vo Sakil 2.31. 3l il> lehimloma
qizdirmanin barabar paylanmasindan asilidir.

Lehimin arimasindan asili olaraq prosesi iki hissaye boliirlar:
e Yumsaq lehimlomsa (arima temperaturu <450°);
 Bark lehimloama (arima temperaturu >450°);
e Yiiksak temperaturlu lehimlamas (arims temperaturu >1000°).

Lehimlomsa yerinin formasindan asili olaraq boltntir:
e Birlasdirms;
o Ortiikgakma.

Birlasdirma lehimlanmasinds hissaler arasinda lehim gati ¢akilir. Araliq masafasi
boytudiikca lehimin keyfiyyati diffuziyanin zaiflomasi naticasinds asag1 dusiir. 9lverisli
araliq masafasi 0,05 ile 0,25 mm arasinda yerlasir. Sathin kala-kotiirliilyti Rz<10...25 mkm
maslahat gorilir. Ortilkgokmads asagl Keyfiyyatli materiallarin xiisusi xassalarini
(veyilmaya va ya istiliya davamlhigl) yaxsilasdirmaq tli¢iin onlarin tzarina lehimla qat
cakilir. Prosesin Ustiin cahati onun nisbaten asagi temperaturda aparilmasi ve bununla
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materialin fiziki-mexaniki xassalarine menfi tesirin az olmasindan ibaratdir. Muxtalif
istilikkecirma xassalarine malik olan hissalari (bark xalite 16vhalarinin alatin tutgacinda
poladin alvan metalla birlasmasi) birlasdiron zaman yarana bilacak garginliyi aradan
galdirmagq ti¢in masafoni béytitmak lazimdir. Lehim kimi qgalay-qurgusun (Sn 90 % Pb
10 % t° 220 °C), qalay-giimiis ( Sn 2%, Ag 72% c t° 779°C), mis-sink (Cu 48% Zn, t°865°C)
kimi arintilardan istifada olunur.

Sakil 2.33. Elektrik lehimlayicisi

Sakil 2.34. Lehimlayici

Tarpanmayan va ayrilmayanbirlesmalari yi§maq tlg¢iin son vaxtlarda genis tatbiq
olunan metodlardan biri ds yapisdirmadir.

Yapisdirmagqgla birlesdirmanin asas Ustiinliiyti bunlardir: yapisdirilan elementlarin
xarici sathi hamar alinir, yapisqanla yaradilan kiplik daha yaxsi olur; detallarin agirhiginda
(xtisusila nazikdivarh konstruksiyalarda) genaat alds edilir, emak tutmu ve maya dayari
azaldilir; qadaqii¢tindesik acilmadigindan birlasdirilan elementlar zaiflomir.
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*
*}# Talabalar ticiin faaliyyatlar

.
‘ L]

= Verilmis tabaqa tizarindas agilacaq desiyin yerini miiayyanlasdirin ve onun a¢ilma
tisullarini yoldaslarinizla miizakirs edin.

» Pastahin xarici sathini yeyalayin.

» Satha uygun olan yeyani secinva yeyalari noviina goraaidoldugu qrupda yerlas-
dirin. Cilingaral bigqisi ile pastahi kasin va naticoni miizakirs edin.

» Nazik tebags metallardan va maftildan olan pastahlar1 diizaldin.

* Burgulama isinin yerina yetirilmasi ardicilligini1 géstorin.

* Burgu dazgahinin qurulusunu arasdirin ve onun is prinsipini izah edin.

» 3-5 naforden ibarat qruplara boliiniin.“Metalinemali” yazilan kagiz1 saat aqrabi
istigamatinda digar qruplara otiiriin. Sonda taqdimati yazi 16vhasina yapisdirin,
miizakirs edin,imumilasdirmalar aparin.

» Metallarin kasilma tisullar1 atrafinda miizakirslar aparin.

*Jlave manbsalordan istifade etmaklometalin kssma iisullarini arasdirin ve
toqdimathazirlayin.

» Qaz ve abraziv dairavikesma uisulundanistifads etmakls metali kasinve miiqayise
edin.

= 2 grupa bolintn. Bir qrup paftanin kémayi ile milds yiv a¢sin, digari isa texnoloji
ardicilliga riayst ederak par¢im birlosmasini yerina yetirsin. Qrup rahbarlari
gorilan islar barada malumat versin.

®» Paftanin va yiv burgusunun is texnologiyalarini arasdirin ve taqdimat hazirlayin.

®» Qruplara boliintn."Par¢im birlagsmalari” moévzusunda test va suallar hazirlayin.

* Lehimlarin ndvlarini alave manbsalardan arasdirin ve miizakirs edin.

* Lehim alatlarinin isini praktiki olaraq gostarin.
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P

I Qiymoatlondirmoa

v' Qoalemin elementlarini sadalayin.

v Qoalam ila ¢ilingar bi¢qisi arasinda oxsarliq ve forq nadadir?

v Metalin al il ¢apilma tisullar1 hansilardir?

v Metalin ¢apilmasi zamani hansi tahliikesizlik qaydalarina riayat etmak lazimdir?
v Formasina goroe yeyalar nega ciir olur?

v" Yeya ila bigqi arasinda hansi iimumi cehatlar mévcuddur?

v" Sathlarin yeyslonmasinin hansi tisullarini taniyirsiniz?

v Torpiiniin xtisusiyyati nadan ibaratdir?

v" Nadfil nadir?

v’ Iskenalarin hansi novleri var?

v" Cilingar bigqisi ils isloyarkan tahliikasizlik is gaydalarini sadalayin.
v' Cilingar big¢qisi hansi hissalarden ibaratdir?

v’ Metalin diizaldilmasi naye deyilir?

v" Tabagalari prokat vallar arasinda diizeltmak olarmi1?

v" Burgu dazgahi hansi asas hissalarden ibaratdir?

v Burgu dazgahi neca iso salinir?

v" Qazlakasma nayae deyilir?

v’ Kosmada istifads edilonmexaniklasdirilmis alatlor hansilardir?
v’ Qaz-lazer emaliniistiin cahatlorinadan ibaratdir?

v' Abraziv materiallar necaqrupa boltniir?

v' Abrazivalatin denavarliyi naden asilidir?

v" Yiv birlasmalarina misal gostarin.

v' Xarici yiv na ila v necs agilir?

v" Parc¢im birlogsmalars harada rast galinir?

v" Parcimlar hansi metallardan hazirlanir?

v" Lehimlamsa nayas deyilir?

v" Lehimlama yerinin formasindan asili olaraq ne¢a yera boliintir?
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I

Elektrik qaynaq avadanliglarina texniki xidmaot
gaydalarini bilir vo avadanlhqlardan istifads etmakla
gaynagi yerina yetirmayi bacarir.

3.1. Qaynagq aparatlarinin, gaynaqg¢inin alat va lavazimatlarinin
xiisusiyyatlarini izah edir.

» Qaynagq postlari

Qaynagq isleri texnoloji proseslardan asili olaraq ya dayison, ya da sabit carayanla
yerina yetirilir. Dayisan carayana nisbaton sabit carayanin iistiinliyii ondadir ki, bu
corayanlagaynaq etdikds qovs daha sabit yandigindan qaynaq prosesi xeyli asanlasir.

Qaynagq postlarini dayisen carayanla gidalandirmagq ti¢iin xiisusi transformatorlardan,
sabit carayanla gidalanirmagq ii¢iin isa ¢eviricilardan va diizlandiricilardan istifads edilir.

a) b)
Sakil 3.1. Dayisan carayanla al qovs qaynagi ticiin postun prinsipial elektrik (a) va qurasdirma (b) sxemi
1- sabaka; 2- elektrik agari; 3- qoruyucu; 4- qaynaq transformatoru;
5- qaynaq moaftili; 6- sixac; 7- elektrod tutucu; 8 -mamulat

Sebakadan (1) verilan va garginliyi 220 ve 380 V olan dayisancarayan elektrik acari
(2) va qoruyuculardan (3) kecarak gidalandirma manbayins gaynaq transformatoruna
daxil olur. Burada carayan qovsii tasirlondirmak iiciin taleb olunan 60-75 V-a ¢atdirilir,
gaynaq moaftillari (5), sixaclar (6) va elektrodtutucu (7) vasitesilo mamulata (8) verilir.
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a) b)

Sakil 3.2. Sabit carayanla al q6évs qaynagi ligtin postun prinsipial elektrik (a) va qurasdirma (b)sxemi

1 - sabaka; 2 - elektrik agary; 3 - qoruyucu; 4 - qaynaq generatoru; 5 - qaynaqgi maftili;

6 - sixac; 7 - elektrodtutucu; 8 - mamulat

Sebakadan daxil olan 220 va 380 V garginlikds elektrik carayani bir-biri ilo imumi

valla birlasdirilmis asinxron elektrik miitharrikinden ve qaynaq generatorundan ibarat
olangeviriciys verilir. Belo ceviricilor garginliyi 25-75 V olan sabit qaynaq carayani
istehsal edir. Qaynaq postlari stasionar va sayyar tipli olur.

salmaq tli¢lin generatorun lovbarini harakate gotiran elektrik miiharrikini ise salmaq

lazimdir.

Qaynagqgi elektrik miiharrikini ise salmazdan avval asagidakilari yerina yetirmalidir:

1.

Qaynaq dovrasi maftillorinin birlagdiriliyi yerlarde biitiin kontaktlarin ve
mexaniki birlosmalarin etibarli olmasini yoxlamaly;

. Qaynaq ¢eviricisi govdasinin yerls yaxsi alagalandirildiyini yoxlamaly;
. Generatorun fircalarini ve kollektorunu nazardan keg¢irmsli, onlarin temiz vo

saz olmasii yaqin etmoali, lazim gslorss, ceviricinin tozunu, ¢irkini
tomizlamali, kollektoru va fir¢alari silib sixilmis hava ve ya azotla tftiirmali;
Qaynaq cerayanimi tenzimlemak flg¢lin reostatin dastoyini saat aqrabinin
harakatina aks istiqamatda dondarmsali;

. Qaynaqglanacaq metala ve yaelektrodun markasina gora carayani telab edilon

qutbiliyindan asili olaraq qaynaq maftilinin birini gaynaqlanacaq detala, ya da
gaynagq stoluna, o birini isa elektrodtutucuya birlasdirmalidir;
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6. 9min olmalidir ki, qaynaq dovrasi acilmisdir, yoni moaftilo birlasdirilmis
elektrod tutucu gaynaq stoluna ve ya qaynaqlanacaq detala toxunmur. Bu
amoliyyatlardan sonra qaynaq c¢eviricisi elektrik miitharrikinin kasici acarini
gosmaq olar. Qaynaq carayanini tanzimlamak li¢iin 8l ¢arxini déndarirlar,
reostatin govdasinda bolgiilari olan skala carayani amperla gostarir. Qaynaq
ceviricisini isa kasici acarla qosurlar. Ceviricini dayandirmazdan avval qaynagi
saxlamaq (elektrod-qaynaqlanan metal agmaq) lazimdir.

Sakil 3.3. TSK tipli qaynaq transformatoru

» Qaynaq transformatorunun isa qosulmasi, tonzimlanmasi ve dayandiriimasi

Qaynaga baslamazdan avval maftil uclarinin transformatorun ve tenzimlayicinin
kontaktsixaclarina  diizglin ve mohkam barkidildiyini yoxlamaq lazimdir.
Transformatorun birinci dolaq kleminin yaninda adaten 220 ve 380 V yazisi olur.
Transformatoru iki quitblu kasici agar ve qoruyucular vasitasils zavod elektrik soabakasina
birlasdiran maftillari bu klemlara calayirlar. Ortiik gapaginin divarinda 2-ci dolagin uclari
birlasdirilmis iri en kasikli digar iki klem da var. Transformatordan qaynaqlanan detallara
goloan qaynaq meoftillorini hamin klemlara calasdirirlar. TS ve TSK tipli gaynaq
transformatorlarindan daha ¢ox istifads edilir.

Sakil 3.4. TDM - 252
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Yeni tipli qaynaq transformatorlarindan da istifads edilir. TDM - 252 tipli gaynaq
transformatorunu misal géstarmak olar.
Qaynagqg1 transformatoru sebakaya qosmazdan avval agagidakilari yerina yetirmalidir:

1. Transformatoru va tenzimlayicini nazardan kegirib tozunu va cirkini temizlamsli;

2. Moftillarin klemlara mohkam barkidilmasini yoxlamali, birlasdirma yerindaki
tozu va cirki tomizlamsali;

3. Transformatorun ortiiyiinii yerls alagalandirmalidir.

Bu amaliyyatlardan sonra giic sebakasindan transformatora carayan veran agari
gosmagq olar.

Qaynaq ¢eviricisina, diizlandiricisine va transformatoruna xidmat edarksn
asagidaki tohliikasizlik qaydalarina amal etmak lazimdir.

1. Garginlik altinda olan carayan dasiyan hissalara toxunmamali, gidalandirma
sobakasinin ve qaynaq dovrasinin meoaftillori birlasdirilmis sixaclar
miihafizaedici qapagla ortiilmalidir.

2. Mamulata va qaynaq dovrasinin izolyasiya olunmamis carayan dasiyan
hissalarine eynivaxtda toxunmamali, elektrodu dayisdirarken xiisusile
ehtiyatli olmahdir.

Yadda saxlamaq lazimdir ki, bosuna gedisds (qaynaq doévrasi agilmis olduqda)
garginlik gaynaq zamani olan garginlikden yiiksakdir.

3. Hava ritubstli oldugda gidalandirma sabakeasinden carayani qosmaq va
acmaq lazim goaldikds rezin xalcadan (qalosdan) va rezin salcekdan istifads
edilmalidir.

4. Moftillerin birlasdirilmasi isini aqreqati zavod sebakasindan gidalandiran
xatdaki kasici agar1 agdigdan sonra yerina yetirmak lazimdir.

5. Qaynagq olunan yeri sipar, sirma va brezent parda ila hasara almalidir.

» Qaynaqginin lavazimatlari va alatlari

9l qobvs qaynaginda elektrodu sixmaq va buna elektrikcorayanivermak ti¢lin
elektrodtutucudan istifadas edilir.

Sakil 3.5. Elektrodtutucular
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Elektrodtutucunun konstruksiyasi carayan dasiyan hissalars toxunmadan elektrodu
dayismaya imkan vermalidir. Daha qisa elektrod kotiiyti qalmalidir. Elektrodtutucunun
dastayi rezindan va ya plastik kiitladan istifads etmakls etibarli izolyasiya olunmalidir.

Qaynagq carayaninin kemiyyatindan asili olaraq elektrodtutucular iki qrupa boliintir:

1. Normal elektrodtutucular- 350 A gadar carayan liciin;

2. Giiclandirilmis elektrodtutucular-500 a gqadar carayan tigiin.

Sipar va dabilge gaynaqg¢inin liziinii qaynaq qovslniin isigindan va arimis metal
sigrantilarindan qorumagq ti¢iindiir.

Sakil 3.6. Dabilqa (a) va sipar (b)

Siparin agirhigi an ¢ox 0.48kq, debilganinki isa 0.5 kq olmalidir.

Corayan1 qaynaq c¢evricisinden ve ya transformatorundan elektrodtutucuya ve
mamulata vermak ligiin qaynaq maftillarindan istifads olunur.

Elektrodtutucuya birlasdirilon kabelin uzunlugu 2-3 m ola biler. Kabelin daha uzun
olmasi lazim goaldikde ucuna AKRPT ve KRPT markali kabel calayirlar. Kabellari
lehimlamakls mufta vasitasils, ya da boltlarlabarkidilon mis kabel uclugu ils calamaq olar.
Elektrodtutucu ils transformator arasinda maftilin uzunlugu 30 m-dan artiq olmamalidir.
Maftil bundan uzun gotiirtuldiikds qaynaq dovrasinds garginlik xeyli az alinir.

Qaynaqginin paltari ¢atin yanan parcadan brezentdan, mahuddan, asbestdan va bu
kimi diger materiallardan tikilir. Is paltarinda, ayagqabida arimis metal damcilarinin
diismameasi Uglin gatlanmis yerler, aciq cib, basliq olmamalidir, salvar1 uzunbogaz
¢okmanin lizerina salmaq lazimdur.

Qaynagq tikisini ve posani al ils isladilan ve ya elektrik intiqalli maftil sotka ils
tomizlayirlar. Tikislora damga vurmaq ve posani ¢apmagq ti¢iin damgadan, galamdan,
cokicdan istifada edilir. Qaynaqgi tikisin 6lctlarini ve formasini yoxlamaq tigiin muixtalif
tilgilardan, universal 6l¢cmas alatlarindan istifads edir.
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3.2. Qaynaq rejimini secir.

» Qaynagqrejimi anlayisi

Qaynagq rejimi dedikds gqaynaq prosesinin getmasi liciin lazim olan sarait nazarda
tutulur. Qaynaq rejiminin iki clir parametri var.

1. 9sas parametrlar: carayanin giymati, névii ve polyarhgl, elektrodun diametri,
gorginlik, gaynagin siirati va elektrod ucunun enins titradilma harakatlari;

2. 9lava parametrlar: elektrodun ¢ixim giymsati, elektrod ortiiyiiniin tarkibi va
galinligl, asas metalin baslangic temperaturu, elektrodun fezada vaziyyasti.

Tikisin qaynaqlanma darinliyi vo eni gaynaq rejiminin biitiin ssas parametrlarindan
asihdir.

Qaynaq carayaninin artmasi eyni slratds ariyib gaynaqlanma darinliyinin
artmasina sabab olur. Carayanin névii ve polyarligi da tikisin formasina va 6lgiilarine tesir
gostorir. 9ks polyar sabit carayanla qaynaq etdikda ariyib gaynaqlanma darinliyi diiz
polyar sabit carayanla islodikds alinan darinlikden 40-50 % c¢ox olur. Bu, anodda ve
katodda miixtslif migdarda istilik ayrilmasi ila izah olunur. Elektrodun enina harakat
etdirilmasi metalin arima darinliyini va tikisin enini deyismays imkan verir.

» Qovs gaynagi iiciin elektrodlar

dritmakls al-qovs qaynaginda ariyan va arimayan elektrodlardan va diger kdmakgi
materiallardan istifads olunur.
drimayan elektrod ¢ubugunu volframdan, elektrotexniki komiirden ya da sintetik
grafitden hazirlayirlar. Kémiir ve grafit elektrodlarin (¢ubuglarin) diametri 4- 10 mm,
uzunlugu 250-700 mm olur. Qrafit elektrodlar kdmiir elektrodlara nisbatan daha yaxsi
elektrik keciriciliyine malikdir va yiiksak temperaturda oksidlasmaye daha davamlidir.
Avtomatik ve yarimavtomatik gaynaqda elektrod kimi diametri 0.3-12 mm olan
kalibrlanmis moaftilden istifade olunur. Qaynaq va ya elektrod maftili adlanan belo maftil
kitlasi 2-80 kq olan yumaq ve makara halinda istifadagilora gonderilir. Hazirda toz
moaftilden (i¢arisi doldurulmus boru halinda), legirlonmis ¢ilpaq maftilden, elektrod
lentindan va l6vhasindan ds istifade edilir.
driyan elektrodlar qaynaq maftilinden hazirlanir. Qaynaq moaftili karbonlu,
legirlonmis ve yiiksak legirlonmis olur. Qaynaqda istifade edilon elektrodlar asagidaki
xususiyyatlorine -tayinatina, texnoloji xiisusiyyatins, ortiiyiin tipins, milin va ortiyiin
kimyavi tarkibins, tikis metalinin mexaniki xassalarina va posanin xarakterina gors tosnif
edilir.
Elektrodlara edilan talablar asagidakilardir:
- Qovsiin sabit yanmasini va tikisin yaxs1 formalasmasini tamin etmsali;
- Qaynaq tikisinin kimyavi tarkibi nazarda tutuldugu kimi alinmali;
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- Elektrod mili va ortiiyu sakit, ravan arimali;
- Elektrod metali daha az sigramali va qaynagin mahsuldarhgi yiiksak alinmali;
- Posa tikisdan asanliqla kenar edilmsalidir.

Elektrod ortiiyii gaynaq prosesinda asagidaki islari yerina yetirir:
- Qovsiin sabit yanmasini temin edir;
- 9rimis metali havanin oksigenindan va azotdan qoruyur;
- 9rimis metali lazim olan elementlarls legirlandirir.

Elektrodlarin ortiiyli bir siraposa amalagatirici, qazamalagatirici, oksidlasdirici,
legirlasdirici, sabitlasdirici ve yapisdirici komponentlardan ibaratdir.

Tatbiq edilan ortiiklar cox miixtslif oldugu tiglin elektrodlari értiik gatinin tarkibina
gora deyil, toyinaty, tikis metalinin mexaniki xassalari vo hamin tip elektrodla qaynaq
edarkan alinan qaynaq birlasmasina gors tiplars ayirirlar.

Elektrodlarin sarti isaralarinds asagidaki malumatlar verilir:

Elektrodun markasi, elektrodun tipi, elektrod ¢ubugunun diametri, 6rtiikk qatinin
tipi vo DUIST- in némrasi.

Masalan: UONI13\45,342A O-F DUIST 9467-60

UONI13\45- elektrodun markasi

J42A- elektrodun tipi, cubugun diametri 4 mm, 6rtiik qati kalsium - fliiorid, elektrod
DUIST 9467-60 iizrs hazirlanmisdr.
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Sakil 3.7. Toxunma tsulu Kibrit tisulu

2

» Qovsiin yanmasi

Qaynaq qovsu elektrodlarin arasinda, ya da elektrodla mamulat arasinda qaz
miihitinde amsala gotiriloan gicli sabit elektrik bosalmasidir. Qaynaq qovsii ¢oxlu
miqdarda istilik enerjisi ayrilmasi vo giicli isiq alinmasi ile xarakterize edilir. Qaynaq
qovst istilik toplusu yaratdigindan asas ve qatqi materiallarini aritmak ti¢lin tatbiq edilir.

Qovs iki tisulla yandirilir: Toxunma tsulu va kibrit tisulu.
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Qaynaqg1 qovsi tesirlandirmak ticiin elektrodun ucunu metala toxundurub tez 2-
4mm gadar aralamalidir. Bu anda qovs yaranir.

Qaynaq zamani qovsiin sabit uzunlugda galmasi ticiin elektrodu aridikcas tadrican
endirmak lazimdir. Qovsii miimkiin gadar qisa saxlamaq lazimdir. Qovs qisa olduqda (5-
6mm) tikisin yaninda coxlu migdarda metal damcilar1 amals galir, elektrod sakit ariyarak
daha barabar qigilcim topasi verir, qaynaglanan metalin arima darinliyi daha ¢ox alinir.

Qovs uzun oldugda (6mm-dan ¢ox) asas metal lazimi darinliya arimir, elektrod
metali ariyarkan oksidlasir va siddatla sicrayir, naticada tikis hamar alinmir va terkibinda
coxlu migdarda oksid qatisigi olur.

Qovsiin uzunlugu q6vs yanarkan ¢ixardigi sasle miiayyan olunur. Normal uzunlugda
qovs yanarkan eyni tonda sas ¢ixardir, uzun qovsds isa tez-tez kasilon va partilti veran
daha kaskin va bark sas yaranir.

Qovs qirildigda onu yenidan tasirlandirir, qovsin qirilldig1 yerds tikisi diggatls
gaynagqlayir va qaynagi davam etdirirlar.
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3.3. Miixtalif tikis va birlasmalari yerina yetirir.

» Qaynaq birlasmalari

Qaynaq tikisi vasitssi ila birlasdirilmis detallar toplusuna qaynaq birlasmasi deyilir.
Qovs qaynaginda asagidaki birlasmalardan istifads edilir:
a. Bas-basa (uc-uca) birlasma
b. Asirma (list-lista) birlasma
c. Tavr birlasma
d. Bucaq birlasma

b) Gst-Usta

Sakil 3.8. Qaynaq birlasmalari

Bas-basa birlasdirma (3.8a) daha az maxsusi gorginlik ve deformasiya verdiyindan
statik ve dinamik yiiklonmalarda ytliksak deracedas méhkam birlogsma amala gatirdiyinden
daha genis yayilmisdir. Bu birlasmadan tebaga metaldan hazirlanan konstruksiyalarda
bucaqligy, svelleri, ikitavrl tirlari vae borulari bas-basa caladiqda istifads edilir.

1-3 mm qaliniginda tebagalari kenarlar1 qatlamagqla, ara boslugu qoymadan va
oridilma metali olmadan bas-basa qaynaq etmak miimkiindiir.

3-8 mm qgalinliginda polad tebagalarin tillarini satha nisbaten diizbucaq saklinda
kasir va tabagani ela qoyurlar ki, 0.5-2 mm-a gadar ara boslugu qalsin.

Tillari cap kesmadan 6 mm-a gadar qalinliginda tebaqalari bas-basa birtarafli, 8 mm
qalinhiginda tebagplari isa ikitarafli gaynaq etmak lazimdir.

3-6 mm qalinliginda tebagalarin qaynagindabir va ya iki tili de ¢op kesmakla bir
torafli bas-basa qaynaqdan istifads edirlar. Bu, V-var1 hazirliq adlanir.

12-40 mm qalinhiginda tebagalarin tillorini har iki terafden ¢aplasdirib qaynaq
edirlar, tillarin har ikisi ¢op gotiriildiikds X-vary, bir til ¢cap gotiruldiikds K-var1 hazirhq
adlanir.

Qaynaq zamani metalin axmamasi tgitn tilleri kiitlagdirirlar.

Ust-iiste birlesdirma (Sakil 3.8 b) poladdan insaat konstruksiyalar1 hazirladiqda
tatbiq olunur.

Tillar xtisusi olaraq hazirlanmir, ancaq tebagalarin ucu kasilir. Bels birlosmada
tobagalar har iki terafden qaynaq edilir.
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Bucaq birlasdirma (Sakil 3.8 ¢) bir-birina nisbaten diiz ve ya miiayyan bucaq altinda
yerlasan tillari gaynaq etmak lgilin tatbiq olunur. Masalan, rezervuarlari, ¢anlari, boru
kamari flanslarini va Kicik tazyiq altinda islayan digar geyri-masul mamulatlar1 qaynaq
edarkan bu birleasmadan istifads edilir.

Tavr birlasmasi (Sakil 3.8 c) tir, kalon, dirak, ferma karkaslar1 ve digar insaat
kontraksiyalarinin qdvs qaynaginda istifads olunur. Bu zaman tillar ¢ap hazirlanir, ya da
har iki terafini ¢aplasdirirlar.

Tillori ¢op hazirlamadiqda tikisin kokii tam qaynaq edilmaya bilar, bela tikisda
titreama va zarba ylkloanmasi zamani dagilma tahliikasi yaranir.

» Qaynagq tikislari, onlarda yaranan néqsanlar

Qaynagq tikislarinin asagidaki névlari var.

c) Bltov
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Sakil 3.9. Qaynagq tikislarinin tasnifati
a) fazada vaziyyatina gora;b) tasir edan qtivvalara géra;
¢) uzunluguna géra; ¢) qabariqliq daracasina gora
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Saquli tikislari qaynaq edarkan arimis metal damcilar1 asagi axmaga cahd edir. Bela
tikislar qisa qovsle qaynaq edilir, bu zaman arimis metal damcilar1 sathi garilme
quvvasinin tasiri ils tikisin kraterins elektroddan daha asanliqla kegir. (Sakil 3.10 b)

Saquli tikisleri asagidan yuxariya qaynaq etdikds daha yaxs1 natica alinir. (Sakil 3.10 c)

Saquli tikisi yuxaridan asagiya qaynaq etmak lazim galarss, elektrodu I vaziyyatinda
goyurlar, sonra isa Il vaziyyatina endirirlar.

Saquli tikislar diametri 4 mm olan elektrodla ve az carayanla (160 A - gadar ) gaynaq
edilir.

Sakil 3.10. Saquli tikislarin qaynaq edilmasi

Ufiiqi tikisleri gaynaq ederksn metalin daha az axmasl ii¢iin ancaq st tebaganin
tilini cop hazirlayirlar.

\ )
4
N e L
} IR
iy _',".'._.-""-
s
.:-.J'-'i':"l-yff |
.... / I.
v {
b

Sakil 3.11. Ufiiqi tikislarin qaynagt

Qovsti ust tilda tesirlandirir(I veziyyat), sonra qovsii lst tebaganin tilina kegirdarak
axan metal damcisini yuxari qaldirirlar. (Il vaziyyat)

Ufiigi tikisleri enina yuvarlaglarla da qaynaq edirlar. Bu zamanbirinci tikisin
yuvarlagini ( tikisin kokiinii) diametri 4 mm olan elektrodla, sonraki yuvarlaglari isa
diametri 5 mm olan elektrodla qaynaqlamagq lazimdir.

Tavan tikisini miimkiin gadar qisa qovsla gaynaqlamaq lazimdir. Tavan tikislarinda
isladilon elektrodlarin ortiik gati elektrod metalina nisbaton daha ¢atin ariyen olmalidir.
Bels olduqda ortiik qati elektrodun ucunda els bil qif amala gatirir ve metal damcisini
tutub saxlayir.
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Sakil 3.12. Tavan tikislarinin gaynagi

Qaynaq prosesinda elektrodun ucunu vannadan gah uzaqglasdirir, gah da vannaya
yaxinlasdirirlar. Elektrodun ucunu vannadan uzaqlasdirdigda qoévs soniir va tikis metali
barkiyir. Tavan tikislorini gaynaq edarken qaz gabarciglar tize ¢ixaraq tikisin kékiina
kecir, bu da gaynaq birleasmasi méhkamliyinin azalmasina sabab olur. Tavan qaynagi
ancaq iri konstruksiyalarin qurasdirilmasinda, boru kemarlarinds déndarilabilmayan
bas-basa tikislards, temir gaynaginda ve digar bu kimi islards tikisi asag1 veziyyatda
gaynaqlamaq mimkiin olmadiqda tatbiq edilir.

Istonilon foza veziyyatinds qaynaq etmak iiciin asagidaki elektrodlar isladile biler:
OMA-2,0MA-5,0ZS-4,0ZS-2,U0Ni-13 va basqalaru.

Qaynagq tikislarinda ndqgsanlar bir sira sebablardan yarana bilar:

e Metalin kifayat gadar qaynaqlanmama qabiliyyatina malik olmasi;
¢ Keyfiyyoatsiz elektrod;

e Pis ortiik va fluslarin isladilmasi;

¢ Qaynaq texnologiyasinin va rejiminin diizgiin olmamasi;

¢ Qaynaqginin kifayat qadar ixtisasli olmamasi.

¢ Tikisdaki ndgsanlar xarici ve daxili ola bilar.

Xarici nogsanlar: tikislarin enina ve hiindirliyiina gors kenara ¢ixmalar. N6gsanin

sobablari agsagidakilardir:
1. Kanarlarin laziminca hazirlanib uygunlasdirilmamasi;
2. Elektrodun, odlugun ve maftilin geyri-mintozam harakeat etdirilmasi;
3. Miayyan edilmis qaynaq rejimina amal edilmamasi.

Daxili ndgsanlarin yaranma sabablarisrimis metal terafinden udulan hidrogen,
karbon qazi ve s. metal soyudugu zaman tamamils xaric ola bilmadiklarinden qaz
qabarciqlari sakilinde metalda qalaraq masamsalar amala gatirmasidir.

Masamalar amala galmasinin asas sabablari elektrod ortiiyliniin nam olmasi,
odlugun alovunun diizgiin tonzimlanmamasidir.Digar sabablardan ds aridilma ¢ubugu
metali il asas metalin kimyavi terkiblarinin eyni olmamasi, qaynaq edilan sathda galpa
vo pas olmasi masamalar yarada bilar.
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» Metalin qaynaga hazirlanmasi

Qaynaq konstruksiyalarinin hazirlanmasinda isladilacak metali avvalca tomizlayib
diizaldirlor. Metalin gaynaq olunacaq yerindaki pasi, yagi, riitubati, yamgi, cirki
tomizlayirlor ki, tikisde ndqgsanlar yaranmasin. Tillarin ara boslugunda metalin daha
diggatls temizlanmasina fikir vermak lazimdir. Ara boslugundaki cirki sixilmis hava ils
iftirmak va ya odlugun alovu ila yandirib temizlomak lazimdir.

Metali temizlomak liclin al vo mexaniki fircadan, iyne frezdan, hidravlik qum
sirnagindan va qirmavurma iisullarindan, ¢ox masalli qorelka alovundan, abraziv
dairalarden, tursu ve golovi mahlullarinda asilandirmadan, hslledicilerle yuma
tisullarindan istifads edilir.

Iri sexlords iri tabagalari diizlondirdikden sonra temizlemak ticiin bels bir axin
isulu tatbiq edilir: Toebagalori 40-45°C temperaturda 15 %-li ingibirlonmis xlorid tursusu
ilo emal edir, su ile yuyur, 3-5%-li susuz soda mahlulu ilo neytrallagdirir, 10%-1i xiisusi
torkibde passivlasdirici mahlulla yuyub emal edirlar. Tebage axinda 0,5 m/san siiratle
harakat etdirilir.
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3.4. Qaynaq zamani yarana bilan travmalar va onlarla miibarizas
tadbirlarini hayata Kegirir.

» Sonaye travmalari, onlarin sabablari

Qaynagq istehsalatinda senaye travmasi hallar1 asagidakilardir:

eYaniq (qaynaq prosesinda badanin cilpaq hissalari qaynaq qovsii siialarinin
tasirindan qorunmadiqda bas verir).

e Gozlarin yasarmasi (qaynaq zamani gozlar qaynaq qovsi stialarinin tasirindan
gorunmadiqda bas verir).

¢ Organizmin zaharlanmasi - gaynaqda zaharlanmanin sabablari gaynaq zamani
yaranan sink, qurgusun, mis, mangan, silisium oksidi, havada ¢oxlu miqdarda
karbon qazi, azot olmasi ventilyasiyanin pis olmasidir.

e Jzilmalar, yixilma ve siniglar. Sabablari: fahle atrafi diqgatle nazardan
kecirmoayib, ehtiyathliq toedbirleri goérmayib, hiindiir yerds isladikda
qurasdirma qursagini barkitmayib.

¢ Partlayis naticasinda travma: qaynagq islarinin aparilma qaydalar1 pozulduqda.
Masalan, qaynaq isi igerisinde partlayis tehliikali madds olan gablarin
yaxinliginda aparildiqdaigarisinda partlayis tehliikali madds olmus gablari
gazdan temizlemak ti¢iin lazim olan tadbirlar goriilmadan qaynaq etdikda bas
verir.

o Elektrik carayani travmasi: sababi tehliikasizlik gaydalarina riayst edilmamasidir.

¢ Qaynaq tikislarini stialandirmaqla miiayina edarken gamma va rentgen siialari
travmasi: sababi tikisi stialandirma ile miiayina edarkan fahlslarin stialandirma
zonasindan kenar edilmamasidir.

» Elektrik carayani ila zadalanmaya qarsi1 miibariza tadbirlari

Elektrik carayani ila zadalanmsa hallarina yol vermamsak ti¢iin qaynaq ¢eviricilarinin,
transformatorlarin ve diizlendiricilarin gévdasini yerls etibarli birlogsdirmak lazimdir. Ise
baslamazdan avval elektrodtutucuda qaynaq moaftillari izolyasiyasini va ikinci dévrada
biitiin kontakt birleasmalarinin etibarli olmasini yoxlamaq lazimdir. Qaynaqgi yararl ve
quru is paltar1 geyinmali, ayaqqgabilarinda ise metal mixlar olmamahdir.

Yadda saxlamaq lazimdir ki, masinin carayan Kkeciron hissalarine c¢ilpaq »slla
toxunmagq olmaz, qaynaq maftillarini etibarl sakilds izolyasiya etmak lazimdir.

Isde fasila yarandiqda qaynaq masinini sebakadsn agmaq vacibdir. Qaynaq
aqreqatindaki elektrik qosma tartibati qapagqla ortiilmslidir. Qaynagq islari zamani qaynaq
moaftilinin izolyasiyasin1 zadaloanmadan qorumaq ve aqreqatlarin birinci va ikinci
dolaqglarinin izolyasiyasini vaxtasir: yoxlamagq lazimdir.



Cilingar igsi

Qaynagq islari bagh qablarin (qazan, ¢an, rezervuar) i¢arisinds yerina yetirilorkan
taxta sipardan, rezin ayaqaltidan, qalos va alcekdan istifads edilir. Isi qabdan kenarda
dayanmis kdmakgi fahlanin kémayi ile aparmaq lazimdir. Aparilmis ¢oxsayl tedqiqatlar
gostorir ki, 0.1A-dan yiiksak olan carayan insan hayati ticiin tahliikalidir.

Goarginlik altina diismiis adami xilas etmak {i¢iin birinci névbads onu carayan
keciran hissalardan va ya maftillarden kenarlasdirmaq lazimdir. Bunun li¢iin ya carayani
acir, ya da maftili yerls birlasdirirlar.

Elektrik carayani ile zadalanmis saxsa yardim gdstaran insan rezin alcak geyinmali
vo yerla etibarli slagslandirilmalidir. Zarar ¢akmis soxsin yalniz quru paltarindan
yapismaq lazimdir. Onu carayan keciran hissalarden ayirmaq ve ya meoftili yerls
birlasdirmak miimkiin olmadiqda, maftili cox ehtiyatla, basqa maftillare toxunmadan
kanara ¢cokmak olar.

Zarar ¢cokmis saxsa ilk yardim géstarmak - siini nafas vermak, onun yaxasini agmag,
bel va salvar gayisini bosaltmagq lazimdir.

Zadalanma ¢ox agir olduqda tacili hakimg¢agirmaq lazimdir.

Elektrik qovsiiniin siia enerjisinin tasirinden miihafiza - Qaynaq qovsi gozle
goriinan parlaq isiq siialari, habela gozle gériinmayan ultrabsndvsayi va infraqirmizi
stialar sagir. Qovs isiginin mithafize olunmamis géza bir m-a gadar radius haddinda 10-
20 san arzinda tesiri gozda siddatli agriya, yas axmasina va isiqgdan qorxu yaranmasina
sobab olur. Qovs isig1 g6zo uzun miiddat tesir edarss, ciddi xastalik hallarina sabab ola
bilar.

Qovs isig1 tesir miuddatinden asili olaraq badenin agiq hissalarinde miixtalif
deracada yaniq emala gatirir.

Qovs isiginin tesiri naticesinde zadsalonmis gozi sakitlasdirmak tgiin soyuq
kompres qoyur, otag1 qaranliqlasdirir va goza sink damci dermani damizdirirlar. Qo6vs
slias1 qaynaq yerindan 20 m masafoda goza tasir edir.

Elektrik qaynagqgilari, qaynaqg¢1 kdmakeilari badanlerini qovs stialarinin tesirinden
gorumaq lc¢ln is zamani brezent salcak taxmali, boyunlarini qorumaq tgiin qigilcim
diisdiikds yanmayan materialdan xtiisusi slem va ya siparle qorumalidirlar.

Qazlardan va qaz birlasmalarindan miihafiza - Q6vs gqaynaginda qoruyucu gaz
kimi arqondan, azotdan, karbon qazindan, hidrogendan ve gatisiq terkibda oksigendan
istifads edirlar. Bu gazlar insan orqanizmina miixtslif tesir gostermakla spesifik xassalara
malikdirler.

Azot - iysiz va dadsiz qazdir. Normal temperaturda insan orqanizmina zararli tasir
edir. Ctinki havada azotun miqdar: artdiqda oksigenin miqdar1 azaldigindan bogulmaya
sobab olur. Adi temperaturda az aktivdir, lakin yiliksek temperaturda oksigen ila
birlasarak azot oksidi amala gatirir. Azot hidrogenla birlasdikde ammonyak amsals galir.
Bu birlasmalarin har biri insan orqanizmina zararli tasir edir.
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Arqgon - iysiz va rongsiz neytral qazdir. Bu da insan orqanizmina azot kimi zararli
tasir edir.

Karbon qazi - rangsiz, iysiz, tursmaza qazdir. Bu qaz 6zii zeharlanma vermir, lakin
cox karbon qazi toplandigda havanin oksigenini sixisdirib ¢ixarir.

Oksigen - normal temperaturda va tezyiqds rangsiz, iysiz ve dadsiz qazdir. Oksigen
olduqca aktiv qazdir, miixtslif maddalarin yanmasina kémak edir, yanmani giiclandirir.
Oksigenin yag va piyle tomas etmasi partlayis cohatdan tahliikslidir.

Hidrogen - rangsiz, iysiz, dadsiz yiingiil qazdir. Hidrogeni tatbiq edarksn asas
tohliika ondan ibaratdir ki, partlayici hidrogen-hava ve hava-oksigen qatisig1 amals galir.

Zararli qazlari va tozu is yerindan kanar etmak va is yerina tamiz hava vermak ti¢lin
ventilyasiyadan istifads edilir. Ventilyasiya imumi va yerli ola bilar.

Yangin slehina tadbirlar - Yanginin bas verma sabablarini aradan qaldirmagq tiglin
asagida gostarilan yangin aleyhina tadbirlars amal etmak lazimdir:

a. Is binasinda ve is zonasinda asan alisan ve oddan tohliikeli materiallar
saxlamaq olmaz.

b. Alismamasi li¢lin taxta dosemanin izarina tebags domir va ya asbest qoymagq
lazimdir.

c. Har bir qaynaq postunda odsdndiiriicii, su ila dolu vedra va ya ¢oan, habels
qumla dolu qutu va bel olmalidir.

d. Qaynagi qurtardiqgdan sonra is binasini ve gaynaq islari aparilmis zonani
yoxlamaly, burada a¢iq alov ve kdzaran asya qalmasina yol verilmamsalidir.
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ﬁﬁ' Talabalar ticiin faaliyyatlar
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= Sabit va dayisan carayan li¢iin qaynaq postlarinin elektrik sxemlarini arasdirin va
farqli xlisusiyyatlarini tahlil edin.

Farqli Farqli

A

» GOstarilon sxemin hansi carayan li¢ciin nazards tutuldugunu miizakire edinve
hissalarini adlandirin.
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Iki grupa ayirin:
* Bir qrup qaynaq postunu tagkil etsin, digar qrup isa bu isin neca yerina yetirildiyini
tohlil etsin.

» "Elektrik miuharrikinin ise salinma qaydasi"n1 dyrenmak Uuciin geyd edilan
codvaldan istifads edin.

Nayi bilirik? Nayi bilmak istayirik? Na 6yrandik va hala nalari
oyronmoliyik?

= PSO va PSQ tipli birmantagali qaynaq ¢eviricinin is texnologiyasini miizakira edin
va bir-birindan farqlandirin.
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* Tonzimlayicinin dolaginin hansi materialdan hazirlandigini arasdirin.

» Lovhada yazilmis "Qaynaqda tetbiq edilon tehliikasizlik qaydalar1” haqqinda
bilikleri lize ¢ixarmagq tli¢iin sagirdler soyladiklari fikirlari qeyd edirlar. Sonra
miizakira olur va an yaxsi fikirlar gabul edilir.

» "Elekrodtutucu” sozii ile bagh fikirlar yazin ve miizakirs edin.

= 2 grupa béliiniin. Sipar, dabilge ve maska haqqinda miizakiralar aparilacaq. Bir
grup dairanin daxilindaki stullarda aylassin ve mévzu atrafinda miizakiralar etsin.
Dairanin kenarindaki stullarda aylasmis digar qrup ise onlar1 misahida etsin.
Miizakire 15-20 daqiga olur. Xarici dairanin istirak¢ilari miizakirenin gedisini
giymatlandirsinlar. Sonra ise qruplar yerini dayissin ve digar problemin
miizakiralari aparilsin.

* Qaynaq rejiminin parametrlarini arasdirin va cadvalda yerlasdirin.

» Jsas parametrlari arasdirin va sxemda geyd edin.
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» Parametrlariarasdirin, hansi névs aid oldugunu tapin.

( Elektrodun
cIXim
qiymati
Elektrodun ( Elektrod

fozada Ortiylinin }
voziyyati tarkibi

( osas metalin ( Elektrodun

baslangic ) qalinlig
temperaturu

* Qaynaq carayanin artmasinin qaynaqlanma darinliyina tasirini slave manbalardan
aragdirin ve miizakirs edin.
* 91 q6vs qaynaginda istifada edilan elektrodlar haqqinda s6z ve ya ifadalar sdylayin.
* Lovhoada yazilmis elektrod markast UONi13\45 haqqinda fikirlerinizi yazin ve
yoldaslarinizla miizakirs edin.
= "Elektrodlara verilan taloblar” mévzusunu miizakirs edin.
- Qaynaqda istifadas edilir
- Uzari ortiikle ortilir.
- Tikisin alinmasinda istifadasi vacibdir.
- Onsuz elektrik qaynag1 etmakolmaz.

Har bir sagird bu xiisusiyyatlors uygun olaraq 6z fikrini soylasin. Fikirlor tekrarlanmasin.

* Elektrodlarin 6l¢tilari hagqinda arasdirma aparin ve onlarin farqli xtisusiyyatlarini
tohlil edin.

» “Maqnit ufiirmasi” anlayisi dairavi kartin bir tizarinds yazilir. Lévhadan els asilir
ki, gériinmasin. Goriinan terafds bu anlayisi tapmagq ticiin bir ne¢a yonaldici s6z
yazilir. Bu so6zlars asason sagirdlar gizladilmis anlayisi tapirlar. Bu haqda fikirlarini
soylayirlar.

» [ki grupa ayrilin “sabit carayan qovsii” ve “dayisen carayan qévsii“ hagqinda

» Bas-basa birlasdirmanin tatbiq sahalarini alave materiallardan istifadeetmakla
miizakire edin.

®» Qruplara ayrilin. Har qrup ona verilmis birlogsmani arasdirsin ve teqdimat hazirlasin.
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P

I Qiymoatlondirmoa

v Qaynaqda hansi carayanlardan istifads edilir?

v Hansi corayanla tikis daha yaxsi alinir?

v' Qanaq postunu sabit carayanla gidalandirmaq {i¢iin hansi1 aparatdan istifads
edilir?

v’ Qaynagq ¢eviricisi nayin komayi ileise qosulur?

v’ Qaynagq transformatorundan na tigtin istifads edilir?

v Maqnitkegirici (i¢lik) hans1 materialdan hazirlanir?

v’ Iclikda na yerlosdirilir?

v Qaynagqrejimi dedikda na nazardas tutulur?

v’ Osas parametrlar hansilardir?

v' Olava parametrlar hansilardir?

v" Elektrodun diametri carayan ve metalin qalinligi bir-biri ilo nece miitonasibdir?

v" Carayanin novi ve polyarhg tikisi formasina vaolgiilarine necs tasir edir?

v' 9rimayan elektrod ¢ubugu hansi materialdan hazirlanir?

v UONI13\45elektrodu hagqinda na deys bilarsiniz?

v" Elektrodlar necs hazirlanir?

v Qisagqapanma harada bas verir?

v’ Metal niyae ariyir?

v' Qaynaq qovsi harada yaranir?

v Qovsda goarginlik va cerayan arasindaki asililiq neca gostarilir?

v Qovsiin yanma dayaniqliligi nadir?

v’ Magnit tfiirmasi nays deyilir?

v’ Magnit tfiirmasins tesir edon amillar hansilardir?

v' Qaynaq birlasmasi nays deyilir?

v Qovs gaynaginda hansi birlosmadan istifads edilir?

v Qaynaq zamani metalin axmamasi ti¢lin na etmak lazimdir?

v Qalinlig1 1-3mm olan tabagalar necs qaynaq edilir?

v' 2 torafli ¢oplik (X-vari), bir tarafli ¢apliys (V-vari) nisbaton hansi stiinliiklars
malikdir?

v" Qaynagq tikislarinin hansi névii var?

v' Fozada vaziyyatina gors tikislarin hansi névlari var?

v" Tikislar sarti olaraq necs isars edilir?
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v' Cox qath tikislor neca qaynaq edilir?

v" Bucagq tikislarinds elektrod tabagays nisbatan hansi bucaq altinda tutulur?
v’ “Qayiqvari”’qaynaqglama hans tikise aiddir?

v Ufiiqi tikislar neca yerina yetirilir?

v" Saquli tikislards hansi tisulla qaynaq etdikds yaxsi natica alde etmak olar?
v' Tavan tikislari hansi qovsls yerins yetirilir?

v' Metali qaynagq Ugiin hazirladiqda hansi tisullardan istifads edilir?
v" Tillorin ara boslugu necs tomizlanir?

v" Tillerin diizxatliyi necs yoxlanilir?

v' Tokma pastahlar qaynaga necs hazirlanir?

v' Hansli sonaye travmalarini taniyirsiniz?

v Orqganizm nadan zaharlana bilar?

v' Partlayis hansi sabablarden yaranir?

v" Elektrik carayani travmasi na vaxt bas verir?

v" Yixilma va siniqlar na vaxt bas verir?

v’ Gozin stialardan zadsloanmamasi ti¢clin na etmak lazimdir?

v' Qaynagqgl riitubatli yerds isledikde nadan istifade etmalidir?

v" Qaynaqgl ise baslamazdan avval nays diqqgat etmalidir?

v" Carayan Keciren hissalars al ilo toxunmagq olar?

v’ Izolyasiya ne demakdir?

v" Elektrik corayani ilo zadalanmis sexse necs yardim etmak olar?
v' Carayan hansi qiymatinda insan hayati ticiin tohliikalidir?

v’ Qovs isig1 gozds hansi problemlari yaradir?

v’ Qovs isigindan zadalanmis gozii neca sakitlosdirmak olar?

v" Badanin agiq nahiyalari qovs stialarindan necs qorunur?

v Qaynaq qovsii ne¢o metr masafada goza tasir edir?

v' Hansi qoruyucu gazlari taniyirsiniz?

v’ Azot insan organizmina necs tasir edir?

v Karbon gazi hansi xtisusiyyatlore malikdir?

v" Oksigen yanmaya necs tasir edir?

v Hidrogen haqqinda na deys bilarsiniz?

v Yangin sleyhina hansi tadbirlar goriilmslidir?

v Qaynag1 qurtardigdan sonra qaynaqgi nays diqqat etmalidir?
v' Asan alisan va oddan tahliiksli materiallar harada saxlanilir?
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TOLIM NOTICOSI 4

-

Qaz gaynaginda istifads edilon qazlari vo aparatlari
miidyyanlasdirmayi bilir va totbiq etmayi bacarir.

4.1. Qaz gqaynaginda istifads edilan qazlar, arima materiallari va fliislari
izah edir.

» Qaz gqaynaginda istifada edilan qazlar

Qaynaq zamani alovun yliksak temperaturda alinmasi li¢iin yanar qazlar1 va ya
yanar buxarlari texniki xalis oksigenla qatisdirib yandirilar.

Oksigeni cox soyudulma metodu ile atmosfer havasinda bazan da elektrik carayani
ila suyun pargalanmasi ( elektroliz) yolu ile sudan alirlar.

Sixilmis qaz soklinda oksigen yag ve piyle tomasda olduqgda 6z-6ziline alisma ilo
naticelomndiyinden yangin ve ya partlayls bas vers bilor. Buna gora da oksigen
balonlarini yagla cirklanmadan diqgatle qorumaq lazimdir. Maye oksigen hopmus
masamali yanar maddalar (kdmiir, duda, kegs, pambiq va s.) partlayict madds amala
goatirdiklarindan xiisusi ile tohliikalidir. Oksigen hopmus paltar ve sa¢ asanligla alisir.
Oksigenin yanar qazlarla, yanar mayelarls, onlarin buxarlari ile miiayyen nisbatda qatisigi
partlayis tahliikslidir.

Yanar qaz kimi gaynaqda asetilen, hidrogen, propan, neft qazlari, tabii qaz, hamginin
kerosin buxarindan istifads olunur.

Asetilen oksigen ilo qarisdirilib yandirildiqgda alovun temperaturu yiiksak (3150-
3200 C9) oldugundan qaz qaynaginda genis totbiq olunur. Asetilen (C;H:) karbonla
hidrogenin qaz halinda kimyavi birlosmasindan ibaratdir.

Texniki asetilen rongsiz qazdir, kaskin xarakterli iys malikdir. Uzun miiddat texniki
asetilenla nafes alma bas gicallonmays, hatta zaharloanmaya sabab olur.

Texniki asetileni kalsium-karbidi su ile parcalamaqla alirlar. Kalsium-karbiddan
asetilena onu cirklandiran zarali gatisiglar: hidrogen-sulfid, ammonium, hidrogen-
fosforid, hidrogen-silisium kecir.

Bu qatisiglar gaynaqglanan metalin xassalarine manfi tesir etdiyinden kimyavi
tomizloamakla asetilendan c¢ixarilir.

Qaz halinda asetileni kalsium-karbiddan almagq ti¢lin istifads edilon aparat asetilen
generatoru adlanir.
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Generator
| Acetyiene

1.Hava 2.Kalsium-karbid/ 2. Asetilen

Sakil 4.1. Asetilen generatoru

Kalsium-karbid parca halinda tiind-boz va ya gahvayi rangli maddadir. Kalsium-
karbidi xiisusi zavodlarda shangdasini1 va koksu qovs elektrik peclarinds yandirmagqgla
alirlar. Kalsium-karbidi su il parlayarken 1 kq kalsium-karbidii¢iin 0.562 kq su lazimdir.
Bu zaman 0.406 kq va( 372dm?3) asetilen va 1.156 kq sonmiis ashang alinir.

1 kq kalsium-karbid ti¢iin 5-15 1 (dm?3) su isladilir. 1 m3 asetilen ti¢iin 4.3-4.1 kq
karbid gotiirmak lazimdir.

Metali qaynaq etmak tli¢lin yanar avazedicilorden - asetileni avaz eden gazlardan
istifada edilir. Qaynaq zamani alovun temperaturu metalin srims temperaturundan
toxminan iki dafe yliksak olmalidir.

dvazedici qazlardan ¢uqun, alliminium, alliminium arintilari, biirtinc, qurgusunun
gaynaginda istifade edilir.

Qaz avezedicilordan tabii qazi ve propan - butani xiisusi mistiklardan istifade
etmakla nazik poladin gaynaglanmasinda istifade etmak olar.

odvazedici qazlar1 boru kemeri ilo sexa verdikde har bir qaynaq postunda qazin
miivafiq tezyiqina va sarfina hesablanmis qapali va ya quru tipli qoruyucu qifil (alovdan
goruyucu) qoyulmalidir. Bu qifil boru kemarini odlugun sks zarbasinden qorumaga
imkan verir.

» Qaynaq maftili, fliislar

Qazqgaynaginda istifads olunan maftilin kimyavi terkibi qaynaq edilon metalinkina
yaxin goturulur. Kimyavi terkibi malum olmayan maftilldan istifads edilmamalidir. Qaz
gaynagi Uc¢iin qovs qaynaginda isladilon maftillordan istifads olunur. Maftilin diametrini
gaynaqlanan metalin qalinligindan ve qaynagin tisulundan asili olaraq segirlar.
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Misi, biiriincii, aliminiumu qaynaq etmak Uc¢lin miivafiq markali alvan metal
isladilir. Cuqunu va tuncu bu metallardan tokiilmiis cubuqla qaynaglayirlar.

Flislor aridilmis metal1 gisman oksidlosmadan ve amals galan oksidlari kenar
etmak ticiin istifads olunur. Fliis qaynaq tozu va pasta saklindas olur.

Fliisun terkibini qaynaq edilon metalin tarkibindsn va xassalarindan asili olaraq
secirlar. Fliis gqaynaqdan avval arimalj, tikis tizarinda yaxsi axmaly, tikisin metalina zararli
tosir etmamoali, qaynaq zamani amsala galon oksidleri tam kenar etmalidir. Flis kimi
kozardilmis buradan, borat tursusundan, silisium tursusundan ve bir sira digar
maddalardan istifadas edilir.

Karbonlu poladlar1 gaynaq ederken qaynaq alovu metali oksidlasmaya
goymadigindan fliis islatmirlar. Fliisdan istifads etmakla guqunu, bazi legirlonmis xiisusi
poladlar1 (xromlu va xrom-nikelli), misi ve mis arintilarini, aliminium va aliiminium
arintilarini, maqnium srintilarini gaynaq etmak lazimdir.
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4.2. Sixilmis gazlarin balonlarini va reduktorlarini tasnif edir.

» Oksigen,asetilen, propan-butan ii¢iin balonlar

Bela balonlar asagisinda dib hissasi, yuxarisinda ise bogazlig1 olan silindrik polad
gabdan ibaratdir. Balonun bogazinda ventili burmagq ti¢iin yiv agilmis konusvari desik var.
Naql edilarken zadsalonmamsasi liclin ventilin lizorine qapaq qoyulur. Balonun saquli
vaziyyatds moéhkam dayanmasi li¢lin asag1 hissasine basmaq geydirilmisdir. Yiksak-
tozyiqli qaz ti¢iin tikissiz balonlari karbonlu va legirloanmis polad borulardan hazirlayirlar.

150 L tipli balonlar O li¢lin nazardatutulmusdur. Balondaki O;-nin miqdarini
toxmini olaraghesablamagq ti¢lin balonun su tutumunu(dm3 ils ) oradaki qazin tazyiqina
(kqq/smZils ) vurmaq lazimdir.

-

# &

um1 1wy

Sakil 4.2. Qaz balonlari

Masalan: Balonun tutumu 40 dm?® O -nin tazyiqi 150 kqq/sm? -dir. Balondaki O -
nin miqdari40x150= 160 dm3va ya 6 m3 —dir.

BalondakiO; -ni tazyiqi 0,5-1 kqq/sm?a catana gadar islotmak olar. Bundan sonra
balonun ventilini baglamaq, reduktoru ¢ixarmagq, ventile qalpaq taxib balonuanbara
gondarmak lazimdir.

BalondakiO; —ni axira gadar bosaltmaq olmaz.Lazim galarss, balonaO; —-ni dolduran
zavodda balonun hansi qazla dolduruldugunu yoxlamaq mimkiin olmur.

Dovlat Dag-madan Nazarati Qaydalarina asasen balonlarin hamin qaz ti¢lin nazarda
tutulmus rongdas ranglonmasi gostarilir. Oksigen balonu mavi, asetilen ag, xalis arqon boz,
karbon qaz1 va sixilmis hava qara, hidrogen tiind yasil, diger yanar qazlar t¢iin qirmizi
rongda olurlar.

Balonun st sferik hissasi ronglonmir. Balonun bu hissasinda pasport malumat:
hazirlandig1 zavodun markasi, balonun tipi, zavod némrasi, ¢akisi (kq ila) tutumu (1 ils),
is va sitnanma tazyiqi, hazirlanma tarixi, ssnanma miiddati, hazirlandig1 zavodun damgas
hakk olunur.
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Balondaki oksigenin miqdarini texmini hesablamaq ticiin balonun su tutumunu
(dm3 ila) oradaki qazin tazyiqina (kqq/sm?Zila) vurmagq lazimdir.

Tazyiq altinda olan asetilenin adi balonlarda saxlanilmasina va naql edilmasina yol
verilmir, ciinki alovun aks zarbasinds, balon odluq ils tesadiifen qizisdigda partlayis bas
vera bilar. Buna gora da asetileni tahliikasiz saxlamagq ti¢iin balonlara ¢cox masamali xiisusi
kiitla doldururlar. Bels kiitls aktivlasdirilmis agac komiiriindan ibaratdir. Kémiir, pemza,
infuzor torpaq ve diger masamsali maddsalardan da istifada edilir. Balondaki kiitlani
asetonla hopdururlar, asetilen asetonda yaxsi hall olur. Kiitlonin masamsalarinds,
asetonda hall olmus asetilenin partlayis tahliikesi olmadigindan 25-30 kq /sm? tezyiqde
saxlana bilar. Balonlardaki asetilena hall olmus asetilen deyilir.

Ventili agdiqda asetilen asetondan ayrilaraq qaz halinda reduktordan kegarak
odlugun slanqina daxil olur. Aseton isa kiitlonin masamalarinda qalir ve sonradan balonu
gazla doldurarkan asetileni yenidan 6ziinda hall edir.

Qaynaqda hall olunmus asetilenin toatbigi sayyar generatorlarda alinan asetilena
nisbaten bir sira Ustiinliiklora malikdir: isin tahliikasizliyi temin edilir, asetilen daha
tomiz alinir, riittubat qatisigl olmur, qaynaq alovu daha dayanigh yanir.

Propan - butan ti¢iin balonlar St-3 markali legirlonmis poladdan hazirlanir. Balonun
silindrik hissasinda uzununa tikis olur. Stamplanmuis iki dibi bura dairavi tikisle qaynaq

edilir. Ust dib hissesina biitév tikisle bogazlig, alt dib hissesine isa qiriq tikisle
basmaq qaynaqlantr.

Bir sira ustiinltiklarivar: qaynaqgi prosesin gedisini, qdvsiin yanmasini miisahida
eda bilir, tikisi flis galiglarindan ve posadan temizlemaya ehtiyac olmur, qaynaq
qovsiniin istiliyinden yaxsi istifade olunmasi, qaynaq tikislarinin yuksak keyfiyyatli
olmasi qoruyucuqazin daysrinin asagl olmasi, nazik metallarin qaynaq edilmasininva
elektrik par¢imi ile qaynaglanmanin miimkiin olmasu.

Karbon qazi mihitinds gaynaqlanma - gemi insaatinda, masinqayirmada, boru
komarlarinin, magistral borularin gaynaq edilmasinds, istiliyo dayanigh ve
legirlondirilmis poladlardan qazan va cihazlar hazirladiqda tetbiq edilir.

Tasirsiz qazlar (arqon, helium, azot va onlarin garisiqlari) mithitinda paslanmayan
poladlar ve aliminium, magnezium, titan, sirkonium va mis kimi ylingiil metallar qaynaq
edilir.

Arqgon qaz1 mithitinda qaynagin iki tisulu tatbiq edilir:

- 9rimayan elektrodlarla;
- 9riyan elektrodlarla qaynaq.

Arqgonsaxlanan balonlar boz rangle ranglanir. Balonun yuxar1 hissasina yasil zolaq
¢akilib, gara rangle “Temiz arqon” s6zu yazilir.
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Helium gaz li¢ln istifads edilon balonlar1 gahvayi rangds ranglayirlar. I markal
helium balonlarinda yazi olmur. Il markali helium balonlarina iss ag rangls “Helium” s6zii
yazilir.

» Balonlar iiciin ventil. Slanqlar

Oksigen balonunun ventilini(4.3) biiriincden hazirlayirlar. Biiriinc oksigenda
yanmadigindan oksigen ventillarinin detallarini da biirtincdsn hazirlamaq tehliikasiz
saylir. Ventilin xarici detallarini (nazimcarxi, gapayicini va s.) poladdan, aliiminium
arintilarindan va plastik kiitladen hazirlamagq olar.

Sakil 4.3. Oksigen balonunun ventili

Asetilen ventillarini (sokil 4.4) poladdan hazirlayirlar. Ventili asetilen balonunun
reduktoruna sixici vinti olan xamutla birlasdirilar. Ventili agib-baglamagq tigliin spindelin
yuxarl kvadrat hissasina taxilan yan iz agarindan istifade edirlar.

Sakil 4.4. Asetilen ventili

Propan-butan t¢tin daxili kiplasdirici rezin nipeli olan biirtinc ve ya polad ventildan,
ya da membran tipli ventildan istifads edirlar. Reduktor ustliik qaykasi ils birlasdirilir.

Qaz1 odluga slangla verirlar. Slanglar qazin tezyiqine davam goatirmali, elastik
olmalive qaynaqg¢inin harakatlarina maneacilik toratmamalidir. Slanq1 parcadan bir ve ya
iki araqati olan, vulkanizs edilmis rezindan hazirlayirlar.

63



Cilingar isi

Slanglar: teyinatindan vs is saraitindan asili olarq 3 tipds hazirlayirlar:

- [ tip is tozyiqi an ¢oxu 6 kqq \sm? olan asetilen va sahar qazi l¢lin;
- [1 tip is tazyiqi an ¢oxu 6 kqq \sm? olan maye yanacaq (benzin, kerosin) ti¢iin;
- III tip is tozyiqi an ¢oxu 15 kqq \sm? olan oksigen ii¢iin.

» Sixilmis qazlar iiciin reduktorlar

Reduktorlar balondan gotiriilan qazin tezyiqini azaltmaq va balonda qaz tazyiqinin
diismasindan asili olmayaraq, is tozyiqini avtomatik siiratds saxlamaq tciindir.
Reduktorlarin konstruksiyalar1 miixtslif olsa da, is prinsipi ve asas detallar1 eynidir.
Reduktorlarin qurulusu ve is sxemi sakil 4.5-da gostorilmisdir.

R T =5
yukssktazyiq | 2 > 5 \ [ yuksak tazyﬁq / ; .
monometri /& J T_L?:O:ZE‘C: | \ mpnometri alcaqtazyiq

\
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—
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ft—=
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Sakil 4.5. Reduktorun qurulusu va is sxemi
a) Reduktor is vaziyyatinda deyil - reduktordan qaz kegmir.
b) Reduktorun is vaziyyat — reduktordan qaz kegir.
1. ytiksak tazyiq kamerasy; 2. ytiksak tazyigmanometr; 3. alcaq tazyiq kamerasy; 4.yay; 5. qoruyucu
klapan; 6. ventil; 7. membran; 8. yay; 9. vint; 10. kamera; 11. klapan

Sixilmis gqaz balondan ytiksak tezyiq kamerasina (1) daxil olur. Reduktordan avval
tozyiqi monometrls (2) olcirlar. Sonra qaz klapandan (11) kec¢ir ve bu zaman xeyli
miiqavimate ustiin goldiyinden klapandan sonra tezyiq az alinir. Qaz klapandan
kecdikdan sonra al¢aq tezyiq kamerasina (10) daxil olur. Kameradaki tozyiqi monometrla
(3) olgurlar. Alcaqtazyiqli gaz ventildan(6) ke¢arok kameradan odluga verilir.
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Klapanin (11) vaziyyatini tenzimlamak liciin membrandan - parc¢a araqati olan
rezin 16vhadan (7), tanzimlayici vintdan (9) ve yaylardan (8 va 4) istifada olunur. Onu da
geyd etmoaliyik ki, reduktordan sonra gazin is tazyiqi klapanin na gadar a¢iq olmasindan
asilidir. Klapan cox agiq olarsa, is tezyiqi daha yiiksak alinacaq ve reduktordan daha ¢ox
qaz kegacakdir. Vinti (9) burub barkitdikds yaylar (8 ve 4) sixilir, klapan (11) agilir va
kamerada (10) tezyiq ytiksalir. Vinti (9) burub acdiqda isa aksins, klapan (11) azaciq
ortilir, kamerada (10) qazin tazyiqi bir gadar azalir.

Reduktorda miiayyanlasdirilmis is tezyiqi avtomatik olaraq sabit saxlanilir. Qaz az
miqdarda gotiriildiikds tezyiqi diisacok va qaz algaq tozyiq kamerasinda (10) membrana
(7) daha boyiik qlivva ila tesir edacayindan membran asag1 verilan yay1 (8) sixacaqdir. Bu
zaman yay (4) klapani bir gadar qapayacaq ve kameradaki (10) tezyiq avvalki haddina
catmayinca bu vaziyyatda saxlayacaqdir. Kamerada (10) is tazyiqi diisdiikda bu hadisanin
oksi bas verir. Klapandan (11) gaz sizmaga basladiqgda qoruyucu klapan (5) membrani (7)
partlamagdam miihafize edacakdir.

Reduktorlar birkamerali va ikikamerali olur.

Oksigen asetilen tli¢lin balon reduktorlar1 asagidaki sakilda (4.6) gostarilmisdir:

a) oksigen reduktoru b) asetilen reduktoru

Sakil 4.6. Balon reduktorlari

Bu reduktorlarin is prinsipi ve konstruktiv formas:1 eynidir. Ancaq farq ondan
ibaratdir ki, ventili balona barkitmak ticiin asetilen reduktorunda tstliik qayka avazina
sixicl vinti olan xiisusi xamutdan istifads edilir. Oksigen reduktoruna mavi, asetilen
reduktoruna iss ag rang ¢akirlar.

Markazlagdirilmis oksigen tachizati licin markezi reduktorlardan, gqaz boru
kamarindan gidalandirilan qaynaq postlari ticiin sabaka reduktorlarindan istifads edilir.

Reduktoru balonun ventilina birlasdirmazdan avval ventili 1-2 saniys arzinds
azaclq stuseri ufurmak, reduktorun stuserindaki fibra araqatinin sazligini yoxlamaq
lazimdir. Reduktorun iistliik qaykasindaki yiv zadslonmis olmamhdir. Stuserds, ara
qatinda va ustlik gqaykasinin yivinda yag va cirk izi olmamalidir.
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Reduktoru ventila birlasdirdikdsn sonrareduktorun tsnzimlayici vintini tam
bosaltmag, sonra balonun ventilini agaraq ytliksak tezyiq monometrinin gostaricilarina
diggat yetirmak lazimdir. Bu zaman gaynaqg¢i reduktorun yan terafinds dayanmaldir.

Bundan sonra reduktorun tanzimlayici vintini saat aqrabinin harakat istigamatinda
buraraq is tazyiqini tanzimlamak lazimdir. Tezyiqlazim olan haddas catdiqda gazi odluga
vermak lazimdr.

Isde fasilo yarandiqda reduktorun yaymi bosaltmaqve tenzimlayici vinti saat
aqrabinin harakatine aks istiqgamatinde buraraq qazi odlugdan o gadar buraxmaq
lazimdir ki, algaq tezyiq monometrinin aqrabisifirbolgiisiiniin izerinds dayanmisolsun.
Bundan sonra balonun ventilini tamamils baglamagq lazimdir.

Reduktorun monometrlari hamisa saz olmali ve qazin tazyiqini diizgiin gostermalidir.
Reduktorubalonun iizarinds temir etmayas icaza verilmir, badbaxt hadisa bas vers bilar.
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4.3. Qaz qaynaginda istifada edilan odluqlar hagda malumat verir.

> Injektorlu odluglar

Qaynaq odlugu qaz qaynaginda istifads edilan asas alatdir. Orta ve al¢caq tazyiqls
islayan injektorlu odlugdan daha c¢ox istifada edilir.
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Sakil 4.7. Injektoru olan odlugun sxemi (a) va injektor qurgusunun uzununa kasiyi (b)

Tozyiq altinda olan oksigen boru (5) ile ventilden (6) kegarak injektorun (3)
uclugunaverilir. Oksigen uclugdan boytk tezyiq altinda ke¢dikds boruda (4) seyraklik
amala galir vo naticads ventildan (7) bura asetilen sorulmaga baslayir. Sonra oksigen va
asetilen gatisdirict kameraya (2) daxil olaraq yanici qatisiq amala gatirir. Yanici qatisiq
miistiikdan (1) ¢ixir ve yandirildigda qaynaq alovu verir.

Injektorlu odlugun normal islamasi tigiin daxil olan oksigenin tazyiqi 2-4 kqq\sm?,
asetilenin toezyiqi ise az 0.01-0.1 kqq\sm?ola bilar.

Injeltorlu odluglar asetilen orta tezyiqds (0.1-1.5 kqq\sm? gadar) olduqda da islays
bilir. Tezyiq daha ylkssk olduqda injektorun isi yungullsasir ve alovu asanligla
tonzimlamak olur. Lakin tazyiq ¢ox yiiksak oldugda odlugdaki ventili ¢ox baglamaq lazim
galir ki, bu da parilt1 ve alovun aks zarbasi hallarina sebab ola bilir. Buna gora da is zamani
balondan istifada etdikds odlugdan qabaqda asetilenin tazyiqi 0.2-0.5 kqq \sm? haddindas
saxlanmalidr.

Odlugda sorulmanin normal giymatda alinmasi liciin injektor uclugunun ucu ils
qatigdirict kameraya giris arasindaki “a” masafasinin shamiyyati vardir. Bu kemiyyat
miiayyan hadds gadar artiqda sorulma da artir, azaldiqda isa azalir.
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Mistiyu istiliyi daha yaxs1 kenar etmasi uciin istiyadavaml, istiliyi daha yaxsi
keciran materiallardan — MZ markali misdan va ya arinmis metal damcilar si¢grayarkan
daha az yapisan BR-X 0.5 markali xromlu tuncdan hazirlayirlar. Azgiicli va su ile
soyudulan odluq miistiiklorini LS59-1 markali biiriincden hazirlayirlar. Alovun daha
dayaniqli va diizgiin formada yanmasi ticiin miistiiylin ¢ixis kanalinin sathi diqqgatle emal
olunmalidir, alovun aralanmamasi, parilti ve aks zarba yaranmamasi ti¢iin ¢ixis kanalinin
sathinda tilisks, azikva bu kimi diger ndgsanlarin olmasina yol verilmir. Sigrayan metal
damcilarinin yapismamasi ti¢iin miistiiylin xarici sathini pardagqlayirlar.

Injektorlu odluglarda miistiik siddatlo qizdigda injektorun uclugundan ¢ixan O,
axinin injektorlarina tesiri pislasir. Bela oldugda injektorlu odlugda gatsigin tarkibi
dayisir ve burada O;artig1 yarandigindan qaynagi dayandirib mistiiyii soyutmaq lazimdir.

> Injektorsuz odluglar

Injektorsuz odluglarda yanic1 gqatisigin terkibi sabit qalir. Bela odluga har iki qaz
asetilen vo oksigen 0.5 - 1.0kqq \sm? tozyiq altinda daxil olur. Agir saraitds ve yliksak
temperaturda islayan ¢ox giiclii va ¢ox alovluodluglar injektorsuz hazirlayirlar. Onlarda
su ile soyutmagq ti¢iin qurgu olur.

Oksigen vo asetilen odluga tenzimlayiciden eyni tezyiq altinda daxil olur. Burada
tonzimlayici qaz asetilendir: asetilenin tozyiqi dayisdikda tenzimlayici tertibat oksigenin
tozyiqini ela dayisdirir ki, hamisa odluga daxil olan asetilenin tezyiqina barabar alinir.
Buna gora da odlugdaki yanar qatisiginin terkibi sabit qalir.

Bir ucluqlu uclugu olan propan-butan-oksigenodluglarinda yanmanin siiratini
artirmagq ve alovun temperaturunu ytikseltmak ticiin miistiikden ¢ixmazdan avval qazlari
alava olaraq qizdirib qatisdirirlar.

Qizdiricr odluglarla galinhigt 5mm-s olan poladi propan-butan-oksigen alovu ils,
tikisin fozada muxtslif veziyyatlorinds gaynaq etmak, habels cuqunu qaynaqlamagq olar.
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4.4. Qaynaq alovunun xassalari vo tanzimlanmasini izah edir.

» Qaynaq alovunun xassalari

Qaynaq alovunun xarici gorinisi, temperaturuvs aridilmis metala tasiri yanici
gatisigin tarkibindan, yani qatisigdaki oksigenin va asetilenin nisbatindan asilidir.

Asetileni havada oksigen alave etmadan yandirdiqda parlaq 6zayi olmayan uzun
formali sarimtil alov amals galir. Bela alovun temperaturu alcaq olur, hisli yanaraq ¢oxlu
duda (yanmamis karbon) amsals gatirdiyindan gaynaq li¢lin yaramir.

Alova oksigen alave etdikds rangini ve formasini kaskin siiratde dayisdirir,
temperaturu iss xeyli yiiksalir. Oksigen va asetilen gatisiginisbatinideyismakls, asasan,
asagidaki lic qaynaq alovu almagq olur. Sakil 4.8.-da qaynaq alovunun sxemi gostarilib.

nornal alov

E—
;l:%‘){- 1.3lovun ozayi

2.Barpaedici zona

3.Masal
karbonlasdirici alov
M. >
oksid|zsdirici alov
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Sakil 4.8. Qaynaq alovunun sxemi

Metallarin goxunu normal alovla (barpaedici alov) qaynaq edirlar. Bels alov 0 zaman
yaranir ki, odluga bir hacm oksigen verilsin. Onda asetilen qatisigdaki oksigenin hesabina
yanir.

Normal alovun 6zayi, barpaedici zonasi ve masali olur. Ozayin formasi, uclari
dairalanmis silindra banzayir. Alov 6zayinin 6l¢iisii yanici qatisigin sarfindan ve odlugdan
cixma suratindan asihidir. Odlugqda oksigenin tazyiqini artirsaq, qatisiq daha siiratla
cixacaq va alovun 6zayi uzunlasacaqdir.

Barpaedici zona alovun 6zayindan va galan hissasindan forqli olaraq tiind renglidir.
Bu zonada karbon-2 oksid va hidrogen-oksid olur. Uzunlugu 20 mm ¢atir. Burada an yiiksak

temperatur 6zayin ucundan 2-6 mm masafads yerlosan noqtedadir. Metal1 da
gaynaq prosesinda alovun bu hissasi il qizdirir ve qaynaq edirlar.

Alovun barpaedici zonadan sonra goalen hissasine magal deyilir. Masalda karbon
qazl, su buxarlari ve azot olur.
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Odluga verilan oksigenin miqdarini artirsaq va asetileni azaltsaq, oksidlasdirici alov
alinacaqdir. Oksidlasdirici alovun 6zayi qisa, itiuclu alinir ve ayrilma sarhadi kaskin
olmur. Oksidlasdirici alovun temperaturu normal, barpaedici alovunkundan yiiksak
alinir, lakin bels alov gaynaqlanan metali oksidlasdira bilar.

> Alovun tonzimlanmasi

Alovu tanzimlayarken oksigen tezyiqinindiizgliin miisyyanlasdirilmasina va alov
0zayinindlciisiine diqggat yetirmak lazimdir. Oksigenin tazyiqi artdiqda yanici qatisiq
miistiikden yiiksak siiratle cixir vo alov“sartlasir”, yeni gaynaq vannasindaki metah
uflirarak gqaynaq isini ¢atinlasdirir. Yanici qatisiq ¢ox siiratls cixdigda iss alov miistiikden
aralana bilar. Oksigenin tezyiqi ¢ox az olduqda alov qisa alinir, miistiiyiin ucunu metala
yaxinlasdirdiqda odluq partilti amals gatirmaya baslayir.

Qaynaq alovunun istilik giicii kifayat qadar olmali, yani qaynaq alovunun istiliyi
gaynaqlanacaq va aridilma metalini arids bilacak qadar olmalidir.

Qaynaq zaman istiliyin giiciinii gaynaqlanacaq metalin galinhigindan ve fiziki
xassalarindan asili olaraq segirlar. Daha galin va istiliyi yaxsi kecironmetal iiciin qaynaq
alovunun giicii daha nazik, istiliyi az kegiran ve asan ariyan metaldakina nisbaten daha
giicli gotiirilmalidir. Alovun istilik giicini deyismakle metalin qizdirilma ve arima
slirotini genis hadlarde tenzimlomak olar. Bu, gaz qaynagl prosesinin miisbat
cohatlarindan biridir.
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4.5. Qaz qaynaginin asas iisullarini hayata Kkegirir.

» Qaz qaynaginda sol va sag qaynaq iisullari

Qaz qaynag ils alt, iifiqi, saquli ve tavan tikislerini gaynaqlamaq olur. Tavan
tikislarinin qaynaq edilmasi daha ¢atindir, ¢linki bu zaman gaynaqg¢1 alov gazlarinin
tozyiqindan istifads ederak maye metali saxlamal va tikis izra paylasdirmali olur. Qaz
gaynagl ila bas-basa birlosmalari daha ¢ox, bucaq ve ya iz birloasmalarini daha az
gaynagqlayirlar.

Asirma va tavr birlosmalarinin qaz qaynagl ile yerine yetirilmasi maslahat
gorilmiir, ciinkibels birlasmada metali siiratle qizdirmaq lazim galdiyinden mamulat
daha cox ayilir.

Qaz gaynaginda sol, sag tsullardan istifads edilir. Sol gaynaq tisulu daha genis
yaylmisdir (Sakil 4.9 b). Bu lisulu nazik va asan ariyan metallarin gaynaginda tatbiq
edirlar. Bu zaman odlugu sagdan sola harakat etdirir, aridilma maftilini iss alovun garsisi
ila irali verarak tikisin qaynaqlanmis sahasina yonaldirlar.

Sag qaynaq tisulunda (sakil 4.9 a) odlugu soldan saga verir, aridilma maftilini isa
odlugun arxasinca harakat etdirirlar.

maftilin hara

maftilin hara

kati kz
maftilin
harakati ':’ C
=0 -, o &
6"']": N 40-50_ og° R
maftil - ,”’ = maftil
odlugq ‘__,dw — odluqg
a) =3 gqaynag 6) solgaynaqg

Sakil 4.9. Qaynagq tisullari

Alovu meoftilinin uc hissasina va tikisin qaynaqlanmis sahasina yonaldirler. Enina
titroma harakatinisol qaynaqdakindan az etmak lazimdir. Maftilin ucunu qaynaq
vannasina batiraraq maye metali qarisdirir, belsalikls da, oksid ve posanin vannadan xaric

olmasini asanlasdirirlar. Sag qaynaqda alovun istiliyi daha az dagilir va sol
gaynaqdakina nisbaten daha yaxsi istifads olunur. Buna gore da sag qaynaqda tikisin
acilmis bucagi 90°%deyil, 60°-70 ° gotiiriliir, belslikls, daha az metal qaynaglanir, maftilaz
sarf edilir, tikis metalinin oturmasi naticasinds mamulat daha az ayilir.
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Sag gqaynaq qalinlig1 3 mm-dan ¢ox olan metallari, habels tillarini hazirlamagla istilik
kecirma qabiliyyati yiiksak olan metallar1 (masalon, qirmizi misi) birlasdirmak ti¢iin
maqsadauygundur.

Sag qaynaqda tikisin keyfiyyati sol qaynagqdakindan ytiksak alinir, ¢iinkibu zaman
arimis metal alovla daha yaxsi miihafize olunur. istilikden daha yaxs istifads olunduguna
gora qalin metallarin qaynaginda sag qaynaqsol gaynaga nisbaton daha genastli va
moahsuldardir. Sag qaynagin siirati sol qaynaga nisbatan 10-20 % yiiksak alinir, ham da
qazlardan 10-15%gqanaat alda edilir.

Sag gaynaqdan istifade etmakls qalinligit 6 mm-s gadar olan polad tillari
coplasdirmadan tam qaynaqlamaqla ve o biri terafini gaynaq etmadan birlasdirirlar.
Miistiiyi gaynaq edilan metala an azi 40° bucaq altinda yénaltmak lazimdir.

Sag qaynaqda diametri qaynaqglanan metalin galinhginin yarisina barabar olan
aridilma moaftilindan istifads edilmasi maslahat goriiliir. Sol qaynaqda isladilon maftilin
diametri sag qaynaqda istifade olunan meoaftilinkinden 1 mm g¢ox gotirilir. Qaz
gaynaginda diametri 6-8 mm-dan iri olan maftillordan istifads etmirlar.
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_Q#' Talabalar iiciin faaliyyatlar

® °

* Dairadas yazilmis anlayisla bagli fikirlar ve ifadalar sdylayin.

Qaynaqda
istifads edilen

yanar qazlar

= “Asetilen qazi“ve “asetileniavaz edan qazlar”.2 qrupa ayrilin, har qrup 6z mévzusu
haqqinda malumat toplasin va onlar1 miiqayiss edin.

» “Karbon qaz1 va tasirsiz qazlar miihitinda qaynaq “ mdévzusunda suallar vatestlar
hazirlayin.

* Qaynaq maftilinin kimyavi terkibini arasdirin va tahlil edin.

» Qaynaq maftillarinin se¢ilma qaydasin1 miizakirs edin.

» Fliis haqqinda bildiklerinizi 16vhads yazin, miizakirs va tahlil edin.

» Lovhadoe asilan kagizin arxasinda size maraqli olan anlayis yazilib. (Fliis) Bu
anlayisin bazi xiisusiyyatlarine aid bir ne¢o s6z deyilacak va sagirdlar bu sozlera
asasan anlayisi tapacaqlar.

= Sokilde gostarilonbalonlarin farqli cahatlarini arasdirin.

£ &

JIIL

» iki grupa ayrilin: “oksigen balonlar1“ va “asetilen bolonlar1” mévzusunda malumat
toplayin va tohlil edin .
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» Qaz balonlarini tahliikasiz saxlamaq qaydalarini arasdirin.
* Propan-butan balonlarinin hazirlanma qaydalarini alave manbalardsn arasdirin
va taqdimat hazirlayin.
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» Lovhads yazilmis suali diggatle oxuyun. "Balonlar tgln istifads edilan ventillar
hansi materialdan hazirlanir?" Har birinizin fikri maraqlidir. Dediklariniz fikirlar,
ideyalar, takliflar har biri I6vhadageyd olunacaqve sonda miizakirs edilib diizgiin
variant segilacak.

» Ventilin balonun reduktoruna birlasdirilmasini arasdirin ve praktiki olaraq
niimayis etdirin.

* Jlave manbalardan ventilin xarici detallarinin hazirlandig1 materiallar haqqinda
malumat toplayin ve tahlil edin.

*Qaz qaynaginda istifade edilon slanqlar haqqinda arasdirma aparin va
yoldaslarinizla tahlil edin.

» “Sixilmis qazlar uciin reduktorlar” moévzusunda testlor ve suallar hazirlayib
miizakira edin.

» Reduktor, membran, klapan, monometr sozlari haqqinda fikirlarinizi deyin vo
yoldaslarinizla tahlil edin.

» Reduktordan diizgiin istifadse qaydalarini praktiki olaraqgdstarin.

» Sokilde gostarilon rogemlarin adlarini arasdirin va lizerinda geyd edin.

» Mistiiylin hazirlandigl materiallari arasdirin va tahlil edin.

» Alovun dayaniqli va diizglin formada yanmasini arasdirin va taqdimat hazirlayin.

* injektorsuz odluqlar hagqinda slave malumat toplayin, test hazirlayib tohlil edin.

* injektorsuz odluglar ve injektorlu odluglarin farqli cehatlarini aragdirin,

» Oksigen vo asetilen qatisigindan yaranan qaynaq alovlarini arasdirinve tahlil edin.

* Qruplara ayrilin alovun tiplari hagqinda malumat toplayib suallar ve testlar
hazirlayin.

* Alovun tenzimlanmasi yollarint miizakirs edin.

* Qaynaq zamaniodlugun harakat etdirilmasini praktiki olaraq niimayis etdirin.

» Sag va sol qaynaqdan hansi sahalards istifads edildiyini tahlil edin.

» [kitorafli aciq yuvarlagli gaynaq haqda malumat toplayin vs test hazirlayin.

* Qaz qaynaginda istifads edilan digar tisullar: tahlil edin va forqlandirin.
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I Qiymoatlondirmoa

v' Hansi qazlardan qaz qaynaginda istifads edilir?

v' Hansli yanar qazlari taniyirsiniz?

v' Asetilen oksigenla garisdirilib yandirildigda alovun temperaturu na gadar olur?

v" Asetilenin kimyavi isarasi neca yazilir?

v' Kalsium-karbid haqqinda na deyas bilarsiniz?

v Hansi sahalarda karbon gazi miihitinde qaynaglanmadan istifads edilir?

v" Hansi tasirsiz qazlar1 taniyirsiniz?

v Qaynaq moftili necs segilir?

v’ dlvan metallar ligiin hansi maftilden istifads edilir?

v Cuqun va tunc hansi maftills qaynaglanir?

v" Flis hansi xtisusiyyatlarina gors totbiq edilir?

v" Fliisdan neco istifads edilir?

v" Hansi fliislori sadalaya bilarsiniz?

v" Flisden hansi metallarin qaynaginda istifades edilir?

v" Qazlar saxlanilan gablar hansi formada olur?

v" Qazlar saxlanilan balonlar rengina gors necas farqlonir?

v" Balonun tutumu 40 dm3oksigenin tozyiqi150 kqq \sm?2-dir. Balondaki oksigenin
miqdar1 na gqadardir?

v" Asetilen balonlarinda masamsli kiitlodan naticiin istifads edilir?

v' Balonlar hansi materialdan hazirlanir?

v" Oksigen balonlarinin ventili hans1 materialdan hazirlanir?

v' Asetilen balonlarinin ventili hansi materialdan hazirlanir?

v' Propan-butan ti¢iin hansi ventillar tatbiq edilir?

v" Slanglar nays xidmat edir?

v" Slanglar hansi materialdan hazirlanir?

v" Slanglar tayinatindan vs is saraitindan asili olaraq neg¢s tips ayrilir?

v Reduktordan na tgiin istifads edilir?

v' Qazin tazyiqi na ilo dlgiliir?

v" Qoruyucu klapan nays xidmat edir?

v Reduktorun is prinsipi hagda na deys bilarsiniz?

v Qazgaynaginda asas alat nadir?

v’ Injektorlu odluglarin is texnologiyasini neca izah edarsiniz?

v" Parilt1 vo alovun aKs zarbasi na vaxt yaranir?

v’ Mistiik hansi materialdan hazirlanir?
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v" Cixis kanalinin sathinds tilisks, azik olarsa, na bas vers bilar?

v’ Injektorlu odlugda yanic1 gatisigin terkibi nece olur?

v’ Injektorsuz odluglara daxil olan gazlarin tezyiqi hansi nisbatds gétiiriiliir?
v' Qazin miqdari necs tenzimlanir?

v' Asetileni havada yandirdiqda ne¢a qaynaq alovu amals galir?

v" Oksigen asetilen gatisigl yandiqda na bas verir ?

v' Barpaedici zona na rangds olur?

v Masal alovun hansi hissasinds yerlasir?

v" Oksidlasdirici alov neca alinir?

v’ Karbonlasdirici alov necs yaranir?

v Qaz qaynaginda hansi asas tisullardan istifads edilir?

v" Sol gaynaq hansi metallar tli¢lin tatbiq edilir?

v’ Sag qaynaq neca yerina yetirilir?

v’ Sag qaynaq hansi qalinligh metallar tgiin totbiq edilir?

v’ Qaz qaynaginda istifads edilan diger qaynaq tisullar1 hansilardir?
v’ Coxqatli qaz qaynaginin hansi tisttnltkleri var?
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