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GIRIS

Hormotli oxucu!

Hal-hazirda respublikamizda yeni senaye parklarinin yaradilmasi ve
sonayenin inkisafi giinden-giine artmaqdadir. Bununla slagadar olaraq, yeni
sonaye sahalarinds isloya bilacak, 6z pesasini derindan bilen is¢i kadrlara boytik
ehtiyac var.

Masingayirmanin inkisafi daha daqiq detallarin emali, mahsuldarligin
yuksaldilmasi ve sl amayinin azaldilmasi tg¢lin miuasir torna dazgahlarinin
istehsalini talab edir. Ona gora do hal- hazirda masingayirmanin talablarina cavab
vera bilan, miasir ve programla idars olunan torna dazgahlar1 daha genis istifads
edilmakdadir.

Tornaci - metal emali vo masingayirmada an genis yayillmis pesalardandir.
Belo ki, masin ve mexanizmlarin bir cox detallar1 torna dezgahlarinda emal
edilerak hazirlanir.

Tortib edilmis bu modulda torna dazgahlar vasitasi ilo emalin bir sira
sahalari hagginda genis malumat verilmisdir. Modulda ilkin olaraq torna
dozgahlarinin toayinati, onlarin tipleri ve konstruktiv qurulusu, hoaraket

mexanizmlari haqqinda malumat verilmisdir. Bundan sonra ise torna
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dozgahlarinin idars olunmasi, emal zamani onun mexanizmlarinin tenzim edilmasi
gaydalar1 gosterilmisdir. Bu hissede hom do torna emalinda istifads edilen
tortibatlar, nazarat-6l¢ma vasitalari, torna dazgahlarina texniki xidmat qaydalari
vo diger mosalalor 6z oksini tapmisdir. Modulun novbati boéliimiinds torna
dozgahlarinda daliklarin acilmasi bu emalda istifads edilon alat v vasitalar, rast
golinen qlisurlar ve onlarin sabablari, zenkerloma vo rayberloma amsaliyyatlari
hagqinda genis malumat verilmisdir. Modulun sonuncu bdliimiinda torna
dozgahlarinda metrik yivlarin agilmasi, yivagmada istifads edilon alat vo vasitaler,
acilmis yivlara nazarat vo s. masalaler sorh edilmisdir.

Peso tohsilinde tadris li¢lin nazards tutulmus bu dars vasaiti vasitasi ilo
tolobalor bu modulu bitirdikden sonra torna dazgahlari, onlarin névleri ve
tohliikasiz idars olunmasi, bu dezgahlarda yerina yetirilon islar, sanitar-gigiyenik
normalara riayat edarak detallarda dsliklerin, daxili ve xarici metrik yivlarin
acllmas1 qaydalari, bu amsaliyyatlar1 icra ederken alat va vasitalordan diizgiin
istifada edilmasi, yivagma va daliklarin acilmasinda rast galinan qiisurlar, onlarin

sobabloari ve bu kimi digar masalalari 6yranacaklar.
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“Detallarda daliklarin va metrik yivlarin a¢cilmas1”
modulunun spesifikasiyasi

Modulun adi: Detallarda dsliklarin va metrik yivlarin a¢ilmasi

Modulun iimumi magqsadi: Talsbs bu modulu tamamladigdan sonra torna

dazgahlarini teyinatina gora farqlandirs bilacak va tahliikasizlik texnikasi qaydalarina

riayat etmakls sads detallar1 emal etmayi bacaracaqdir.
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Talim naticasi 1: Torna dazgahlar1 haqqinda asas anlayislar bilir vo
tayinatina gora ayirmagi bacarir.

Qiymatlandirma meyarlari

. Torna dazgahlarinin tiplarini ve tayinatini sadalayir.

. Torna dazgahinin konstruktiv qurulusunu va harakat mexanizmlarini tesvir edir.
. Torna dazgahinin idars olunmasini niimayis etdirir.

. Torna dazgahinda istifada edilan tertibatlari sadalaynr.

. Torna dazgahlarina texniki xidmati izah edir.

Talim naticasi 2: Daliklarin agma ardicilligini bilir va é6l¢ma islarini
aparmag bacarir.

Qiymatlandirma meyarlari

. Burgular1 tayinatina goras ayirir.

. Burgularin itilonmasini niimayis etdirir.

. Burgularda istifada olunan tertibatlar:1 sadalayur.

. Burgulama prosesinda istifads olunan 6l¢li-nazarat vasitslarini taniyir.
. Tohliikasizlik gaydalarina riayst edarak burgulama amsliyyatini aparuir.

Talim naticasi 3: Metrik yivlarin tasnifatini bilir voe onlar1 agmagi bacarir.

Qiymoatlondirma meyarlari

. Metrik yivlarin tiplarini sadalayir.

. Metrik yivlarin asas elementlarini izah edir.

. Metrik yivlarin pafta va yiv burgusu ils agilmasini niimayis etdirir.
. Metrik yivlarin kaskilarls a¢ilmasini tasvir edir.
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TOLIM NOTICO9SI 1

Torna dazgahlar1 haqqinda asas anlayislari bilir vo
toyinatina gors ayirmagi bacarir.

1.1. Torna dazgahinin tiplarini va tayinatini sadalayir.

» Torna dazgahlarinin tayinati

Torna qrupuna asagidaki dezgahlar daxildir: torna-yivagma dazgahi, torna dazgah,
coxkaskili torna dazgahi, torna-revolver dazgahi , torna alin dszgahlari, torna karusel
dazgahlari, avtomat torna dazgahlari ve yarimavtomat torna dazgahlari.

Torna-yivacan dazgahlar daha ¢ox universaldir; mixtalif torna islarini gérmak, o
climladan gedis vinti oldugundan kaskilarla yivlari agmaq tli¢iin bu dazgahdan istifada
edilir. Torna-yivagan dazgahlar masinqayirma zavodlarinda va sexlarda genis istifada
olunur (Sakil 1.1.).

Sakil 1.1. Torna-yivagan dazgah

Gedis vinti olmayan torna dazgahlar1 miixtslif torna islari ti¢lin istifade olunur.
Lakin bu dazgahlarda gedis vinti olmadigina gora kaskilerls yivlarin agilmasi mimkiin
olmur. Gedis vintindan istifade olunmamas ise dazgahin qurulusunu sadslasdirmaya
imkan verir ($akil 1.2).



Detallarda daliklarin va metrik yivlaorin acilmasi

Sakil 1.2. Torna dazgahi

CoxkasKili torna dazgahlarn pillali val, disli ¢carx ve s. tipli detallar1 2-3 altliqda
goyulmus bir nec¢a kaski ilo eyni vaxtda emal etmak ticiin tatbiq olunur (Sakil 1.3). Bela
dazgahlar eyni vaxtda bir neg¢a kaski ile emala imkan veran xeyli detal partiyasini emal
etmak ticiin istifads edilir.

Sakil 1.3. Coxkaskili torna dazgahi

Torna-revolver dazgahlari ¢ubuq materialdan detallar hazirlamaq ve ya patronda
barkidilmis déymsa, stamplama, tokma tipli pastahlar1 revolver bashiginda barkidilan
miixtalif alotlarle emal etmak Ugiin tatbiq olunur ($akil 1.4). Bu dazgahlardan markaz
desiklori olan c¢ox boylk detallar partiyasi hazirlamaq tgciin istifade edilir. Bela
doazgahlarin torna dezgahlarindan asas forqi dal asiq avezina donan revolver bashgi
goyulmasidir. Revolver basligint miivafiq suratds dondardikdan sonra biitiin detallar
emal etmak li¢lin kasan alatlari revolver baslhiginda barkidirler.
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Sakil 1.4. Torna-revolver dazgah

Torna alin dazgahlan iri diametrli (diametri 2 m-a gadar) al¢aq iri detallari,
qasnagqlari, nazimgarxlari, iri halqalari ve s. yonmaq tigiin tatbiq olunur (Sakil 1.5).

Sakil 1.5. Torna alin dazgahi

Torna Kkarusel dazgahlarinda firlanma oxu saquli, stolun sathi iss iifiiqi olur. Bu
stolun diametri 25 m-a gadardir. Torna karusel dezgahlar1 iri diametrli qisa detallar1 emal
etmak tUc¢iin totbiq olunur ($akil 1.6). Karusel dazgahlar detallar1 barkitmak ti¢tin uftiqi
plansayba (stol) olmasi ila alin dazgahlarindan farqlanir. Karusel dszgahlar ham
detallarin qoyulub barkidilmasi, ham da emal daqiqliyi vo mahsuldarligi cahatden alin
dazgahlarindan daha rahatdir. Stol iiftigi qoyuldugundan iri detallar1 emal etmak ti¢liin
nisbaten daha asan ve daha tez qoyub gotiirmak olur.

10
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Sakil 1.6. Torna karusel dazgahi

Yarimavtomat torna dazgahlar1 - is proseslari tam avtomatlagdirilmamis
dazgahlardir. Bu dazgahlarda emal zamani pastahi is¢i qoyub barkidir, hazir emal olunmus
detal is¢i gotiiriir, biitlin digar amaliyyatlar ise avtomatik yerina yetirilir (Sakil 1.7).

Sakil 1.7. Yarimavtomat torna dazgahi

Avtomat torna dazgahlar1 - is prosesinin biitiin asas ve yardim¢1 harakatlorini
avtomatik yerina yetiran, habels pastahlar1 avtomatik qoyub-gotiiran dazgahlardir (Sakil
1.8). Bu halda is harakatlarini ve yardimg1 harakatlari dezgah 6zt icra edir. Dazgahi idara
edan operator ise vaxtasirl olaraq material doldurur, hazirlanan detallara vaxtasiri
nazarat edir, dozgahin isi lizerinds imumi nazarati icra edir. Seriyali va kiitlavi istehsalda
yarimavtomat ve avtomat torna dazgahlarindan genis istifada edilir.

11
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Sakil 1.8. Avtomat torna dazgahi

» Torna yivacan dazgahlarin tasnifat

Torna dazgahlari, asasan, asagidaki parametrlarina goérs tasnif olunur:
- Emal olunan pastahlarin diametrina gora;
- Markazlarin ¢ati iizarindan hiindiirlityiina gors;
- Emal edilan pastahin an boyiik uzunluguna gors;
- Dazgahin ¢akisina gora.

Emal edilan pastahlarin diametrina gors D=100, 125, 160, 200, 250, 320, 400, 500,
630, 800, 1000, 1250, 1600, 2000, 4000 mm novlari olur.

- Kigik dazgahlarda markazlerin dezgahin ¢atisindan hiindiirliytt 150 mm-a
godardir.

- Orta dozgahlarda markazlarinin hiindirliyi 150-300 mm-a qadardir.

- Iri dazgahlarda markazlarinin hiindiirlityti 300mm-dan ¢oxdur.

Kicik dezgahlarda markazlar arasindaki masafs an ¢oxu 750 mm, orta dezgahlarda
750-1000 mm, iri dezgahlarda iss 1500 mm-dan ¢ox olur.

Kiitlasina gors torna dazgahlari yiingiil - 500 kg-a gadar (D=100-200mm), orta — 4
tona gadar (D=250-500mm), iri — 15 tona gqadar (D=630-1250mm), agir - 400 tona qadar
(D=1600-4000 mm) olurlar.

Yingul torna dazgahlari, asasen, alat istehsalinda, cihazqayirmada ve tacriiba
milassisalarinda istifads olunur.

Torna islarinin 70-80%-a gadari orta torna dezgahlarinda goruliir. Bu dezgahlarda
cox miuxtalif materiallardan detallar emal edilir, ham da yivlarin ac¢ilmasi prosesi hayata
kecirilir. Onlar muxtslif tertibatlarla tachiz olunur ki, bu da emak mahsuldarhigini va eyni
zamanda mahsulun keyfiyyatini artirmaga imkan yaradir.



Detallarda daliklarin va metrik yivlaorin acilmasi

Iri va agir torna dazgahlari, asasen, agir masinqayirma senayesinds ve hamgcinin
sanayenin digar sahalarinds yayma vallarinin, turbin rotorlarinin va s. torna emalinda
istifads edilir (Sakil 1.9).

Torna dazgahlar1 emal edilon detallarin 6lg¢iilerindsn, ayri-ayr1 qovsaq ve
elementlarin konstruktiv xiisusiyyatlarinden asili olaraq modellards buraxilir. Har bir
dazgah modelinin miiayyan sarti isarasi var. Bir dazgah modelini basqa modeldan hamin
isaralarla ayirmaq olur. Modelds isars edilmis birinci reqem dazgahin hansi texnoloji
grupa aid oldugunu gosterir: 1-torna dazgahlari, 2-desma ve yonma dazgahlari, 3-
cilalama dazgahlar1 va s.

Sakil 1.9. Agir torna dazgahi

Ikinci reqem qrupdaki dezgahin tipini gosterir: 1-birspindelli avtomat ve
yarimavtomatlar, 2-coxspindelli avtomat ve yarimavtomatlar, 3-revolver dazgahlar, 5-
karusel dazgahlar va s.

Sonuncu ragemlar dezgahin texniki parametrlarini ifads edir.

Birinci rageamdan sonraki harflar dezgahin yenilonmasini gostorir. Ragamli
isaraleanmanin sonundaki harflar dezgahin daqiqliyini ifads edir (N, P, V, A, C).

Dazgahlar normal daqiqlikli N - sinif (aksar hallarda gostarilmir ), boyiik daqiqlikli
P -sinif, ytiksak daqiqlikli B - sinif, xtisusi ile ytliksak daqiqlikli A - sinif olurlar.

Masalon 1K62 modeli gostorir ki, bu dazgah hansi torna qrupuna aiddir (1 adadi
torna qrupunu gostarir ), universaldir (bunu 6 adadi gosterir), ¢cat1 lizerinds markazlarin
hiindurliyi 200 mm-dir.

13
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1.2. Torna dazgahlarinin konstruktiv qurulusunu va harakat
mexanizmlarini tasvir edir.

» Torna yivacan dazgahlarin asas qovsaqlari

Cati, qabaq asiq - Masingayirmada mixtalif tipli ve teyinath torna yivacan
dazgahlardan istifada edilir. Onlarin konstruksiyalarinin miixtslif olmasina baxmayaragq,
hamisinda eyni qovsaqlar var. Dazgahin asas qovsaqlarina ¢ati, qabaq asiq, dal asiq, gedis
vinti, gedis vali ila birlikda verislar qutusu, ddsliikla birlikds althq (tutqac) aid edilir (Sakil
1.10).

T

¥ !
L 10
Sakil 1.10. Torna yivagan dazgahin asas qovsaq va mexanizmlari:
1-qabaq asiq, 2-althq, 3-dal asiq, 4-¢ati, 5 va 9-tumbalar, 6-désliik, 7-veris vinti, 8-veris val,
10-veris qutusu, 11-qitara, 12-elektrik aparatlari, 13-stiratlar qutusu.

Catinin Uzearinds dazgahin biitliin mexanizm va qovsaglarl qurasdiriimisdir.
Dazgahin catis1 cuqundan tokma yolu ile hazirlanir (Sakil 1.11). Catida enina sartlik
qabirgalari (6) ila birlasdirilmis iki uzununa divari (2 va 8) var. Catinin tizerinda iki yasti
(4 va 7), iki prizmatik (3) yonaldici var. Althq (support) prizmatik ve yasti yonaldiciya
diranarak harakat edir. Digar prizmatik ve yasti yonaldicilar ise dazgahin dal asiginin
harakati ti¢liindir. Bu yonaldicilar dal asig1 harakat etdirarak onu talab olunan vaziyyatda
barkitmak t¢iin istifada olunur.

14
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Sakil 1.11. Torna yivagan dazgahin ¢atist:
1-sartlik qabirgalari, 2 va 8-sartlik gabirgalari ila birlasdirilmis uzununa divar, 3-prizmatik yénaldici,
4 va 7-yasti yénoaldici, 5-qabaq asigi barkitmak ligiin yer, 6-enina sartlik qabirgalart.

Qabaq asiq ¢atinin sol tarafina barkidilir (Sakil 1.12). Qabaq asiq ¢uqun goévda
icarisinda qurasdirilmis asas is¢i orqan olan spindel va siiratlar qutusundan (Sakil 1.13)
ibaratdir. Bu qovsaq emal edilon detali dezgahda barkitmak ve ona asas harakati -
firlanma harakati vermak ticlindiir. Qabaq asigin asas hissasi spindeldir. Spindel i¢i bos
polad valdan ibaratdir. Spindelin qabaq ucunda yiv agilmisdir. Bu yive yumruglu patron
va ya plansayba burulub barkidilir. Spindelin bu ucunda konusvari desik var ki, hamin
yera qabaq markaz yerlasdirilir.

Sakil 1.12. Qabaq asiq

15
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Sakil 1.13. Stiratlor qutusu

» Veris mexanizmlari

Veris mexanizmlari harakati kaski barkidilmis supporta 6tiirmak tgiindir. Veris
mexanizmlari, asasan, verisin istigamatini doyismak iiciin reversivloma mexanizmindan
(1), gedis vintinin (4) va gedis valin (5) dovrlar sayini verislar qutusundan (3) istifads
etmaklo dayisdiran disli carxlar dasti olan (2) dovretma siiratlor qutusundan, gedis
vintinin ve gedis valinin firlanma harakatini supportun irsliloma harekatina ceviren
mexanizmlarin yerlasdiyi dosliikdan (6) ibaratdir (Sakil 1.14).

Spindel

A

f(—_z;/

Sakil 1.14. Torna vintacan dazgahin veris mexanizmlari

Reversivloma mexanizmi harokatin istigamatini dayisdirmak Tuclindiir. Bu
mexanizmlar gedis vintinin firlanma istiqamatini ve gedis valinin firlanma istiqamatini
dayisdirtmak Uglin istifada olunur. 9sasen, sag yivagmadan sol yiv agmaya vo ya
supportun uzununa va enina veris istiqamatini dayisdirdikds, bir sira digar amaliyyatlar
da lazim galir.

Verislor qutusu gedis vintinin ve gedis valinin firlanma istigamatini, verisin
giymatini deyismak t¢lindiir. Verislar qutusunun miixtslif konstruksiyalari var. Onlardan
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an genis istifads ediloni ustliik disli carx mexanizmi olan verislar qutusudur (Sakil 1.15,
1.16va 1.17).

Verislor qutusunun (Sokil 1.15) birinci valina (15) firlanma harakati dovretma
stratlar qutusunun dayisdirila bilan disli carxlari ils 6tiriilir. Dastekda (10) barkidilmis
disli ¢carx (11) isgilinin siirtismasi ticiin bu valda (15) uzun isgil oyugu (14) agilmisdir.
(11)-disli ¢arx1 ilo hamisa ilismis vaziyyatds olan (12) disli ¢arx1 dastakdaki oxda (13)
sarbast firlanir. (11) va (12) disli carxlarini birlikds valin tizarinds harakat etdirmak olur.
Dastoayi dondararak (12)-disli ¢arxini valda oturdulmus on disli carxdan istaniloen birina
ilisdirmak olur. Dastak disli ¢arxlarin sayindan asili olaraq on miixtalif veziyyatds qoyula
bilar. Dastek bu veaziyyatlarin har birinda verislor qutusunun gabaq divarindaki
desiklardan birina giren ¢ivi ile saxlanilir. Dastayin har bir vaziyyati muxtslif firlanma
stiratlarina uygun golir. Harakatli disli ¢arxin (3) sag tepasinda bir sira ¢ixintilar var. Sol
vaziyyatda harakatli disli carx (3) gedis valina (6), barkidilmis disli ¢arxa (8) ilisacakdir.
Hamin disli ¢arx1 valin (2) tGizaride saga siiriisdiirsak, cixintilara ilismadan cixaraq gedis
vintinda (5) barkidilmis yumruqlu muftaya (4) ilisacek. Bu zaman val gedis vinti ila
birlasacak. Gedis vintini qosdugda gedis vali harakat etmir voa aksinas, gedis valini
qosduqda gedis vintina harakat oturilmiir. Verisloar qutusunun divarinda cadval olur.
Dastayin har hansi bir vaziyyatinda hansi veris ve ya yiv addimi alinacagini1 cadvaldan
gormak olur.
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Sakil 1.15. Ustliik disli carxi olan verislar qutusu.
1-disli ¢arxlar; 2-val; 3-harakatli disli carx; 4-yumruqlu mufta; 5-gedis vinti; 6-gedis valy; 7-desik;
8-disli carx; 9-¢ivi; 10-dastak; 11-disli ¢arx; 12-disli ¢arx; 13-ox; 14-uzun isgil oyugu; 15-val.
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Sakill.17. Verislar qutusunun daxili géruintisti

» Support va kaskitutucu

Kaskitutucuda barkidilmis alati emal zamani harakat etdirmak tUgilin istifads edilan
qovsaq dazgahin supportu adlanir (Sekil 1.18. va 1.19.). Supportun uzununa xizak
adlanan alt tavasi dazgah catisinin yonaldicisinde mexaniki olaraq, ya da alle harakat
etdirilir. Bu zaman kaski uzununa harakat edir. Uzununa xizayin Ust sathinda catinin
yonaldicilarine perpendikulyar yerlosmis enina yo6nsaldicilor var. Supportun enina
xizaklari yonsldicilorde harakst edarak spindelin oxuna perpendikulyar istiqgamatda
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kaskiys harakat verir. Enina xizaklarin tist sathinds supportun dénar tavasi yerlasir. Bu
tavani dondardikdan sonra qayka ile barkidilir. Donar tavanin tist sathinda yonaldicilar
var ki, dastayi (13), harlatdikds supportun tst xizaklari bu yonaldicilards harakat edir.

Kaskitutucu va ya kaski basligi supportun iist hissasinda barkidilir. Kaski basliginin
asag1 hissasi supportun st hissasinda qayka ila barkidilir. Kasan tillarin vaziyyatini
tonzimlamak tclin althqlardan istifade olunur. Kaskitutucuda kaskini iki boltla
barkidirlar. Orta 6lciilii torna vintagan dezgahlarda dordtilli donar kaski bashglarindan
istifade olunur. Burada eyni vaxtda dord keskini baglamaq olur. Is zamani bu kaskilorin
har hansi birindan istifads olunur. Bunun ii¢iin bashgl déndsrmak lazim galir. Lakin
baslig1 dondarmazdan avval vintdaki dastayi (9) ¢evirmakla bashigi bosaltmaq lazimdir.
Har dafs basliq dondarildikdan sonra dastakls yenidan barkidilir.

Sakil 1.18. Support:
1-uzununa xizak; 2-veris vinti; 3-enina xizak; 4-dénan tava; 5-yénaldici; 6-kaski bashigl; 7-vint;
8-bolt; 9-dastak; 10-qayka; 11-list tava; 12-yénaldici; 13-dastak; 14-¢ivi; 15-dastak.
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Sakil 1.19. Torna dazgahinin supportunun timumi goruntisti

» Dosliik va dal asiq

Supportun xizaklar lizre enina ve uzununa harakati dosliik vasitesi ila yerina
yetirilir (Sakil 1.20 va 1.21). Kaski ils birlikds supportu enina ve uzununa mexaniki tisulla
va ol ilo harakat etdirmak olur. Kaski ila yiv agmadan basqa biitiin digar torna islarinda
kaskinin uzununa verisi ¢atiya (5), barkidilmis disli reyka(3) ve onun lizarinds harakat

edan disli ¢arx (4) vasitasi ila yerina yetirilir. 91 ila uzununa veris dastak (bax sak.1.18.)
vasitasi il yerina yetirilir.

Sakil 1.20. Désliiytin iimumi goriintist
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Sakil 1.21. Dosliik.
1-uzununa xizak; 2-désliik; 3-disli reyka; 4-disli carx; 5-¢ati; 6-enina xizak.

Supportu uzununa harakat etdirmak ticiin déslitkds qoyulmus ayrilan gayka (Sakil
1.22). ila alagalandirilen veris vintindan (Sakil 1.18). istifade olunur. Ayrilan gaykanin
qurulusu asagidaki sekilde gosterilmisdir (Sakil 1.22). Yiv agarkan ayrilan qaykanin (2)
har iki yarisini dastokdan (5) istifade etmakls bir-birins yaxinlasdirirlar. Bu halda ayrilan
qayka vintin (1) yivini tutur ve vint firlanarkan doésliik kaski ils birlikdse uzununa harakat
etmali olur. Ayrilan qaykanin har iki ucunu yaxinlasdirmaq va aralamagq tli¢iin dastayin
valinda disk (4) barkidilmisdir. Qaykanin alt ve st hissesindaki barmaglar (3) diskdaki
iki spiral yariga (B) girir. Diski (4) dondardikds hamin yariqlar barmaqlari ve bununla da
gaykanin har iki yarisini yaxinlasmaga va ya aralanmaga macbur edir.

Sakil 1.22. Ayrilan qayka:
1-vint; 2-ayrilan qayka; 3-barmagqlar; 4-disk; 5-dastak; B-yariqlar.
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Dal as1q. Torna dszgahinin asas qovsaqlarindan biri dal asiqdir. Dal asigin qurulusu
1.23 va 1.24-cu soakillards gosterilmisdir. Bu qovsaq detallarin markszlards emals,
daliklarin burgulanmasinda va genislondirilmasinds istifadas edilir.
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Sakil 1.23. Dal asiq
1-markazin konusvari hissasi; 2-dastak; 3-vint; 4-pinol; 5-qayka; 6-nazimgarx; 7-dal asigin gévdasi;
8-yonaldici tizarinda harakat edan tava; 9-vint; 10-sixma vinti; 11-isgil oyugu.

Sakil 1.24. Dal asigin timumi goértintisti
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Dal asigin govdesi catinin yonaldicilari Uzrs harsket edsn tava iizarinds
qurasdirilmisdir. Qayka barkidilan pinol (4) gévdanin desiyinda harakat eda bilir. Pinolun
gabagq terafinde markazin konusvari hissasini, lazim galdikds ise burgunun, zenkerin va
ya rayberin arxa hissasini salmaq li¢lin konusvari desik acilmisdir. Pinol vinti firlatmaq
liclin goyulmus nazimcarxla harakat etdirilir. Vint (3) firlandigda qaykani (5) ve onunla
birlikds pinolu harakat etdirir. Dal asigin gévdasinda olan isgil oyuga (11) girarak,
nazimearx firlanarken pinolun dénmasina imkan vermir. Pinolu dal asigin gévdasina
barkitmak ticiin dastak (2) var. Pinolun va dazgahin spindelinin oxlar1 bir-birina uygun
galmoalidir. Bumagsadls (9) vintdan istifada edirlar. Bu vintla gévdani tavaya (8) nisbaten
enina striisdiirmak olur. Konusvari sathlari yonarkan bazi hallarda ondan istifads edilir.
Markazlards mixtalif uzunluqda detallar1 emal etmak ii¢iin dal asig1 tava ila birlikda
harakat etdirirlar. Sonra isa lazim olan vaziyyate qoyaraq sixma boltlar1 (10) va bandla
dozgahin catisina barkidirlor. Bandi bosaldaraq dal asig1 hearakst etdirir ve lazimi
vaziyyate gatirdikden sonra bandi yenidan ¢akib barkidirlar.

Dal markazi pinolun konusvari desiyindan ¢ixarmagq ti¢iin nazimgarxi els firlatmagq
lazimdir ki, pinol dal asigin gévdasina axira gadar girsin. 9ks halda kenar vaziyyatda
vintin (3) ucu markazi italayib ¢ixaracaqdir.
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1.3. Torna dazgahinin idara olunmasini niimayis etdirir.

» Torna dazgahinin Kinematik sxemi

Torna dazgahlarinin ¢ox miixtslif tipleri ve konstruksiyasi olmasina baxmayarag,
onlarin bir ¢oxunun is prinsipi eynidir. Ona goras do dszgahin mexanizm va onlarin
elementlarinin sadalasdirilmis sorti isaralari totbiq edilir (Sokil.1.25).

Sakil 1.25. Dazgahlarin kinematik sxemlarinda asas elementlarin sarti isaralari:
I-qayis otiirmasi: yasti qayis 6tiirmasi (1), carpaz qayis otlirmasi (2), pazvari qayisla étiirma (3),
zancir otiirmasi (4); 1I-disli ottirmalar: silindrik disli ¢arxlarla (5), konusvari disli ¢carxlarla (6),
vintli carxlarla (7), sonsuz vint (8), reyka (9); lll-gedis vinti ila dttirma: ayrilmayan qayka ila (10),
ayrilan qayka ila (11); IV-muftalar: yumruqlu birtarafli (12), yumrugqlu iki tarafli (13), konusvari (14),
disk sakilli birtarafli (15), disksakilli ikitarafli (16), birtarafli 6tma muftast (17), ikitarafli 6tma muftasi (18);
V-aylac: konusvari (19), kolodkali (20), lentvari (21), diskli (22), spindelin patronu (23).
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Bu sorti isaraler doazgahin kinematik qurulusu ve miiayyan qgadar onlarin
konstruksiyasi haqqinda ayani tesavviir yaradir. Serti isaralardan istifads edilarak
¢okilmis sxemlar kinematik sxemlar adlanir. Sarti isaralar dazgah hagqinda malumatlar:
tam aks etdirmadiyina gora kinematik sxemlards alava olaraq bir sira gostaricilar verilir.
Bunlara gasnaqglarin diametri, disli ¢carx ve sonsuz vint étiimalarinda dislarin say1 ve
modulu, sonsuz vintda girislarin sayy, veris vintinin addimi, elektrik miiharrikinin giicii va
dovrlar sayy, sl ile idare etmak liciin dastek va s. aid edilir. Torna yivacan dazgahin
sadalasdirilmis kinematik sxemi sakilda (Sakil 1.26) gostarilmisdir.
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Sakil 1.26. Torna dazgahinin sadalasdirilmis kinematik sxemi

Emal edilacok hisse merkezda qoyulmusdur. Pastaha firlanma harakeati patron
vasitasi ile dezgahin spindelindan verilir. Pastahin emal1 kaski vasitasi il aparilir. Kaski
veris vinti ila (Py addim ila) alagali olan supportla harakat edir.

Harakat spindeldan gedis vintine trenzel, dayisdirilon disli ¢arxlar dasti olan
dovretmsa suratlar qutusu (Z1 va Zz; Z3 va Z4) va veris qutusundan oturulur.

Spindelin firlanma tezliyi n=1000v/7td ils tayin edilir. Burada n - spindelin firlanma
tezliyi (dovr/daq.), v - kesmea stirati (m/daq), d - emal edilon detalin diametridir (mm).

Spindelin firlanma tezliyi handasi silsils © ila dayisir. Yoni n;=n; ©; n3=n 20=n1 ©?;
n4=n3 ©3va s. yerina yetirilir. Tacriibada dezgahqayirma sanayesinda ©=1,26; 1,41; 1,58
goturulir.

Emal zamani spindelin firlanma stiratinin tez dayismasi siiratlar qutusunun kémayi
ila yerina yetirilir (Sakil 1.27 ). Siiratlar qutusunun kinematik zanciri spindelin firlanma
harakatini tomin edir.

Siuiratlar qutusunun struktur diisturu spindelin firlanma tezliyindan va pillalardan
asili olur: Z1=P 1P ;P3..Px, burada Py vallarin pillalarinin sayidir.
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Sakil 1.27-da siiratler qutusunun kinematik sxemi gostarilmisdir. Z=12=2-3-2 onu
gostorir ki, stiratlor qutusu 6ziinds ii¢ qrup oétiirmani (P1=2 ; P2=3 ; P3=2) birlasdirir.
Suratlar qutusundaki vallar [, II, IIl va IV ils isars edilmisdir. Kinematik sxemdaki
rogamlar disli carxlardaki dislarin sayini géstarir.
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Sakil 1.27. Stiratlar qutusunun kinematik sxemi

» 1K62 modelli torna yivacan dazgahin idarsetma orqanlari

1K62 modelli torna yivacan dazgahlari kaskilarls daxili ve xarici silindrik sathlarin,
konusvari va fasonlu sathlarin emall, kaskilar va yiv burgulari, paftalarla yivlarin agilmasi,
ham da desiklarin burgulanmasi, zenkerlonmasi va rayberlanmasi va s. magsadlar li¢iin
istifada edilir (Sakil 1.28). Bu dozgahlar mexaniki zavodlarda va sexlards, alat ve tomir
sexlarinda daha ¢ox isladilir. Belo model torna yivagan dezgahlarin giicii cox va dovrlar
saymin yuxarl haddi yiiksak oldugundan bark xalitedan lévhaleri olan miiasir alatin
kasma xassealorindon daha da tam istifade etmays imkan verir. 1K62 modelli torna
yivacan dazgahi asagidaki texniki gostaricilara malikdir:

. Emal edilan ¢ati tizerinds qoyulmus mamulatin an boytik diametri - 400 mm;
. Supportun alt hissasi tizarindon detalin an boyiik diametri - 220mm;

. Markazlarin arasindaki masafs - 710mm; 1000mm; 1400mm;

. Ust yonusun an béyiik uzunlugu - 640mm; 930mm; 1330mm;

. Spindelin daqiqada doévrlar say1 - 12,5+2000;

. Uzununa veris haddi - 0,07+4.16 mm/dovr;

. Enina veris haddi - 0,035+-2,08;

. Spindelda desiyin diametri - 38mm;

. Agilan yivin addimi - metrik yivds 1-92 mm, diiyms yivds dolaglarin say1 24-2.
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Sakil 1.28. 1K62 modelli torna yivagan dazgahin iimumi goriintisii ve idaraolunma sxemi

1 va 4 spindelin dovrlar sayin1 miiayyanlasdirma dastaklari; 2-yivin artirllmis va
normal addimini qoymagq tu¢iin dastak, habels ¢oxgedisli yivlara boliinma vaziyyati, 3-sag
va sol yiv, verisi milayyanlasdirma dastayi, 5-yiv acarken reyka disli ¢arxi reykadan
ayirmaq ui¢tin ditymsa, 6-kaski bashgini dondsrmak va sixmaq ti¢iin dastak, 7-supportun
st hissasinin dastayi, 8 va 21-spindeli qosma, dayandirma va reversivleme dasteklari, 9-
xizak va supportun siratli harakatini qosmaq tli¢lin dityms, 10-support ve xizayin
gedislorini idara etmak ti¢lin dastok, 11-dal asigin pinola barkitma dastayi, 12-soyuducu
nasosun elektrik acari, 13-xatti elektrik acari, 14-dal asig1 barkitma dastayi, 15-yerli
isiglandirma tUgtn agar, 16-dal asigin pinolunun harakat etdirma dastayi, 17-asas intiqal
iso salmaq ve dayandirmaq tlg¢iin diiyma stansiyasi, 18-ayrilan qaykani qosmaq lg¢lin
dastek, 19-supportun enina veris dastayi, 20-xizayi ollo herakst etdirmak tli¢ln
nazimgarx, 22-veris kamiyyatini va yivin addimini miayyenlasdirma dastayi, 23- verisa
gosma va yiv addimi dastayi.
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1.4. Torna dazgahlarinda istifada edilan tartibatlari sadalayir.

» Toartibatlarin mahiyyati va toyinati

Tortibatlar dszgahlarda qoyularaq dayisdirile bilan qurgulardir. Onlar emalin
daqiqliyini ve mahsuldarlig), dazgahlarin texnoloji imkanlarini daha da artirir ve is¢inin
gordiiyll islerin asanlagsmasina xidmat edir. Tortibatlarin torna dazgahlarinda tatbiq
edilmasi detallarin maya dayarinin ve amak tutumunun azalmasina sabab olur. Torna
dazgahlari ticiin tortibatlar teyinatindan asili olaraq ti¢ qrupa bélmak olar:

1. Emal olunan pastahi baglamagq ti¢iin olan tartibatlar;
2. Kasici alati baglamagq ti¢iin olan tartibatlar;
3. Dazgahin texnoloji imkanlarini artirmagq ti¢iin olan tartibatlar.

Tartibatlar ve kasici alotlor dezgahin texnoloji tominatini toskil edir. Ixtisaslasma
daracasindan asili olaraq tartibatlar universal, ixtisaslasmis va xtisusi olurlar.

Universal tortibatlar, asasen, pastah1 baglamaq lciin istifade olunur. Onlar bir-
birindan olciilarine gors farqglonirlar. Universal tertibatlara misal olarag yumrugqlu
universal patronlari géstarmak olar (Sakil 1.29).

Ixtisaslasmis tertibatlar, asasen, hazirlanma texnologiyasi, konfiqurasiyasi ve
olciilarine gora oxsar olan detallarin torna emal ti¢iin istifads edilir. Onlara misal olaraq
membranli va qisqach patronlari, saganaqlari ve s. géstarmak olar ($akil 1.30).

Xiisusi tertibatlar miiayyan detallar1 bir sira amsliyyatlarla emal edarksn tatbiq
edirlar (Sakil.31).

Universal tortibatlar fordi ve Kkicgik seriyali istehsalda, ixtisaslasmis ve xlisusi
tortibatlar iss iri seriyal1 vo kiitlovi istehsalda istifads edilir.

Sakil 1.29. Universal tartibat (Yumruqlu patron)

28



Detallarda daliklarin va metrik yivlarin acilmasi

Sakil 1.31. Xiisusi tortibat dasti

» Moarkoazlar va bandlar

Emal edilan detallarin forma va 6l¢iilarindan asili olaraq miixtslif tip markszlardan
istifada edilir (Sakil 1.32 va Sakil 1.33).
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Sakil 1.32. Markazlarin tiplori
1-is¢i hissa; 2-konusvari quyruq hissa; 3-detalt qoymagq lictin konus
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Markazin isci hissasinda bucaq 60 daracays barabar olur (Sakil 1.32,a). Markazin
konusvari is¢i sathinda ve konusun quyruq hissasinda aziklar, batiglar olmamalidir, bela
ki, bu qiisurlar emal zamani xatalara sabab ola bilar. Konusvari quyruq hissa qabaq asiq
spindelinin va dal asiq pinolunun konsvari desiklarina girmalidir.

Markazin dayaq hissasinin (3) diametri konusun quyruq hissasinin diametrindan
kicik olur ki, bu da markazin zadslanmadan yuvadan ¢ixarilmasina imkan verir.

Diametri 4 millimetradak olan pastahlarin emal: ti¢iin 1.32, b sakilinda gostarilmis
moarkazlordan istifade edirlor. Belo markazlora aks markazlor deyilir. Pastahlarda
moarkazi desik avazina xarici konus sath (topa bucagi 60 daracsa) hazirlayirlar ki, bu da
moarkazin daxili konusuna girir.

dgor pastahi yan yonus kaskisi ilo emal etmak lazim galirss, arxasi kasik
moarkazlardan istifada olunur ki, bu da dal asigin pinolunda qurasdirilir (Sakil 1.32, c).

Isci hissasi sferik olan markazlar o zaman istifada edilir ki, spindelin oxu ile pastahin
oxu Ust-uste diismiir (Sakil 1.32, d).

Isci hissesi disli olan markazlarden merkezi desiklori bdyiik olan detallarin
emalinda istifada edilir (Sakil. 1.32, e).

Emal zamani qabaq markaz detalla birlikda firlanir ve ancaq dayaq rolunu oynayir.
Arxa morkaz isa firlanmir, ona gora do intensiv olaraq yeyilmays maruz qalir. Arxa
moarkazin is¢i hissasini yeyilmadan qorumagq ti¢iin onu bark arintilarden hazirlayirlar
(Sakil 1.32, k).

Gostariloan markazlardan basqa firlanan markazlerdan da istifads edirlar ($akil 1.33).

1 2 3 4 5
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Sakil 1.33. Firlanan markaz

Markazin quyruq hissasinda (4), yataqlarda (2, 3, 5) ox qurasdirilmisdir. Oxun
qurtaracaginda markazin isci hissasi (1) hazirlanmisdir ki, bu da pastahla birlikde onun
firlanmasini temin edir.
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Sakil 1.34. Torna dazgahi ticlin markazlar (limumi gortintis)

Boandlar. Emal olunan detala firlanma harakati 6tiirmak liciin dezgahin spindelina
burulub barkidilon bandli patrondan va emal olunan detalin ucunda vintla barkidilon
banddean istifads edirler (Sakil 1.35, a). Emal zamani 6ziisixan banddan istifade daha
rahatdir (Sekil 1.35, b). Onun quyruq hissasi (2) govdays (5) birlesir ve ox (4) boyu
harakatdadir. Bandi pastaha qurasdirmagq ti¢ciin quyruq hissasini yaya (3) teraf ayirlar ki,
band qurasdirildiqgdan sonra quyruq hisss qabaqcadan pastah1 miiayyan gadar barkitmis

olsun. Emal prosesinda (1) patronun barmagi ile pastahin tam ¢akilib baglanmasi temin
olunur.
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Sakil 1.35. Torna bandlari. a-adi band; b-oztisixan band

» Liinetlar, plansayba va saganaqlar

Uzunlugu diametrinda 12-15 dafs artiq olan pastahlarin torna emalinda alave dayaq
olaraq liinet adlanan tartibatlardan istifade edilir. Ciinki uzunlugu cox olan pastahlar
yonularkan kasma quvvalarinin tasirindan ayilerak c¢allokvari forma alir. Emal zamani
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liinetlar totbiq edildikds daha darin kesma aparmaq miimkiin olur. Liinetlar harakat edan
vo harakat etmayan olurlar (Sakil 1.36). Harakat etmayon liinet dezgahin yoénaldici
catisinda bolt ve gayka vasitesi ilo qurasdiriir. Bu tertibat ¢uqundan hazirlanmis
govdadan, detal1 daha asanligla qoymagq ti¢lin boltla birlasdirilan acila bilan qapaqdan
ibaratdir. Liinetls isladikde miixtslif diametrli vallar1 yonmaq imkani yaranir. Pastahi
liinetda qoymazdan avval liinetin yumrugu ii¢lin ganovcuq agmagq lazimdir. Liinetds emal
prosesinda avvalca detali ganovcuga, yani liinets gadar yonurlar. Sonra detali gevirarak
moarkazlards qoyub liinetds barkidir ve valin qalan hissasini emal edirlar. Uzun detallarin
ucunu va tapa hissasini kasdikds do harakst etmayan liinetlordan istifada edirlar. Bu
zaman pastahin bir ucu ticyumruqlu patrona barkidilir, digar ucu isa liinets qoyulur.
Linetdan istifade edon zaman harakat etmayan liinetin yumrugqlar1 spindelin oxuna
moarkazi tus galon detalin diametri lizra daqiq qoyulmalidir. Liinetin yumruglar1 bark
sixilmamalidir. Siirtlinmani azaltmaq magsadi ile yumruglarla saxlanan detalin sathini
yaglamaq lazimdir.

Sakil 1.36. Harakat edan va harakat etmayan ltinetlar
1-agma qapagq; 2-sixict vint; 3-bolt; 4-yumruq va ya rolik; 5-planka; 6-barkitmak tigtin bolt

Konstruksiyasindan asili olarag, sart yumrugqlu liinetlar olur ki, onlarda yumrugqlar
tez yeyildiyindan siiratli emalda islatmak olmur. Bu magsadla diyircakli ve ya kiiracikli
yastiglari olan liinetlardan istifads edirlar.
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Sakil 1.37. Horakat etmayan liinet Sakil 1.38. Hoarakatli ltinet

Hoarakat edan liineti (S$akil 1.38) supportun xizayinda barkidirlar. Bu liinet xizak ila
birlikde kaskinin ardinca pastahin uzunlugu tizra harakat edir. Kasma totbiq edildikda
kosma yerinda detal1 saxlayir va yeyilmaya qoymur. Harakat edsn liinetden uzun
detallarin temiz yonulmasinda istifade olunur. Harakat etmayan liinetdan farqli olaraq,
bu liinetin iki yumrugu vardir.

Plansaybalar. Torna dazgahlarinda bazi hallarda els detallar1 emal etmak lazim
galir ki, onlar1 yalniz plansayba ya da bucaqliqda qoyub barkitmak daha asan olur (Sakil
1.39). Plansayba tokartopu olan ¢uqun diskdan ibaratdir. Plansayba spindelin ucuna
burulub barkidilir. Diskin qabaq sathinda T-vari profilli ganovcuq va ikiterafli bir ne¢a
desik var. Detal1 plansaybada boltlarla barkidirlar. Detali T-vari ganovcuglarda qoyulmus
bucaqligin vintleri ile markazlasdirirlar. Detali barkitdikden sonra plansaybanin agirliq
moarkazi firlanma oxuna nisbaten dayisdiyindan tlist bashgin aks terafindan plansaybaya
tarazlasdirict aks-yiik burub barkidirlor. 9gar aks-yiikk barkidilmass, plansayba
firlanarkean ddytinacak ve dozgah spindelinin laxlayib bosalmasina sabab olacaq. Detalin
plansaybada qoyulmasini reysmusla, daha daqiq olmagq ticiin indikatorla yoxlayirlar.
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Sakil 1.39. Plansayba va detalin plansaybada barkidilmasi:
1-plansayba; 2-bucaqliq; 3-emal edilan detal; 4-tarazlasdirici aks-ytik

Saganagqlar. Daqiq emal edilmis desikli detallar1 da bazan har hansi bir magsad
lciin torna deazgahinda emal etmoak lazim goalir. Belo detallar1 emal edan zaman
dazgahlarda barkitmak li¢lin saganaq adlanan xisusi tertibatlardan istifads edirlar.
Konstruksiyasindan asili olaraq, saganaqlar biitév va ayrilan (yaylanan) olmagla iki yera
boliniir. Daxilinds yiv agilmis detalin xarici sathini yonmaq tg¢iln yivli saganaglardan
istifada edirlar (S$akil 1.40).
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Sakil 1.40. Yivli saganaq

Maili konuslu biitév saganaqlar1 markazlardas yerlasdirirlar. Bu magsadls saganagin
tope hissasinde moarkez desiklari acilir. Detali saganaqda qoyub-cixarmaq Uglin al
presindan vo ya taxta ¢akicdan istifade olunur. Detal els oturdulmalidir ki, saganaq
desikda ¢oplasmasin.

Acilan (yaylanan) markaz saganagqlar desiklarin dl¢ii forqi 0,5-2 millimetradak cata
bilacak detallar1 barkitmak ti¢iin tetbiq edilir ($akil 1.41). A¢ilan saganaq iki yivi olan
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konusvari mildan (1), yariglar1 olan oymaqdan (2) va gaykalardan (3 va 4) ibaratdir.
Oymag1 konus boyunca qayka ila harakat etdirarksn agildigindan detali barkitmak olur.
Detali saganagdan cixarmaq ticiin (4) gaykadan istifada olunur. Saganagin firladilmasi
ticlin xamit barkidilir. Milin (1) sol ucunda xamitin vinti iiciin baslq (5) diizaldilir.

Sakil 1.41. A¢ilan (yaylanan) markaz saganagi:
1-yivi olan konusvart mil; 2-yariglari olan oymagq; 3 va 4 -qaykalar; 5-bashq

Torna islarinda disli ¢arxlari, desiklari ve s. yonmaq ti¢iin ag¢ilan saganaqlardan
istifade olunur (Sakil 1.42). Emal edilan detali ii¢ adad uzununa yarig (3) olan sag
hissasina (1) taxirlar. Konusvari tixaci (2) yiingiilca taxta ¢okicla ddyaclayib saganagin
govdasina oturdurlar. Saganaq agildigindan oturdulmus detali moéhkam sixir. Bela
yerlasdirma detalin sart barkidilmasini tomin edir. Bundan slava, emal olunan sathin
tomizliyini va daqiqliyini artirmaga imkan yaradir.

Detal emal edildikden sonra dazgah dayandirilir. Qayka agarini tixacin kvadrat
basligina taxaraq tixact dondarirlar. Tixac konusvari desikden asanliqla ¢ixir, sonra isa
emal olunmus detali saganaqdan gotiirurlar.

Sakil 1.42. Acilan konsol saganaq
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1.5. Torna dazgahlarina texniki xidmati izah edir.

» Torna dazgahlarina qulluq qaydalar:

Torna dazgahlarinin isi xeyli daracada onun vaziyyatindan asili olur. Tornag¢1 6z
isladiyi dazgahi qorumali, ona xidmat etmsli, miitemadi olaraq temizlamali, Kkicik
nasazliglar1 aradan galdirmali ve ondaki ¢atismazliqlar haqqinda rahbarliya malumat
vermoalidir. Dazgah mexanizmlarinin hamiss islak veziyyatda olmasi ticiin dazgaha qulluq
gaydalarina amal etmak lazimdir. Dazgahlarla is zamani onun qovsaq ve mexanizmlari ila
ehtiyatla davranmaq lazimdir. ©ks halda onlarin tez bir zamanda sinib dagilmasina,
dazgahin vaxtindan avval yeyilib siradan ¢ixmasina, smak mahsuldarliginin azalmasina
vo bosdayanmalara sabab olur. Ogar dozgahda is novbalidirss, névbani tahvil alarkan
dozgahin isinin veaziyyatini yoxlamaq lazimdir. Dazgahi ise salarkan onun
mexanizmlarinda siibhali sasin olub-olmamasina diggat etmak lazimdir. Dazgahin biitiin
mexanizmlarini bosuna isladib yoxlamaq lazimdir. Cati yonaldicilarinds aziklar, capiglar
olmamalidir. Cat1 yonaldicilarinin sathinda yagin barabar suratds yayilmasi tli¢lin xizayi
cat1 boyu bir neca dafs alla irali-geri harakat etdirmak lazimdir.

Har giin isi qurtardiqdan sonra dazgah yongardan, yonaldici ve support iss
soyuducu maye va ¢irkdan temizlenmalidir. Dazgah yumsaq parca ila silinmalidir.

Dazgaha qulluq edilmasinin asas qaydalarindan biri da biitiin siirtiinan hissalarin
vaxtinda yaglanmasidir. Tomizlandikdan sonra ¢ati ve yonaldicilare yag c¢okilmalidir.
Dazgahin yaglama-soyutma sistemina diqgat yetirmak lazimdir. Dazgahda firlanan
hissalarin yastiglar1 xiisusile diggatle yaglanmalidir. Bu magsadla xiisusi yagdanlar
vasitasi ilo ndvba arzinda an az1 bir dafe temiz masin yagl ils doldurulmalidir.

Is zamani detallar), pastahlari, kasici ve 6l¢ii alatlorini ¢atinin yonaldicilarinin
Uzarine qoymaq olmaz. Bu maqgsadls xtisusi diizaldilmis taxta ve ya plastik kiitladan
hazirlanmis plansetlarden istifade olunmalidir. Detallar1 6l¢on zaman, dezgahda temir-
sazlama islari zamani muharriki islak veziyyatds saxlamaq olmaz.

Qabaq asi8in spindelinda vo dal asigin pinolunda olan konusvari desiklari, alat va
moarkazi barkitmazdan avval cirkden temizlomak lazimdir. Dazgahin deaqiq vaziyyatda
islomasi desiklarin saz vaziyyatds olmasindan xeyli daracads asili olur.

Diqgat etmak lazimdir ki, qayislara yag diismasin, yagli qayis qasnaqda siiriisiir va
tez yeyilib siradan ¢ixmasina sabab olur. Qayis ¢ox gearilmamsli vo haddsan cox bos
olmamalidir. Qayis1 zadalanmalardan va iscileri badbaxt hadisalardesn qorumaq ugiin
miihafizeedici ortiklar hamiss yararli veziyyatds olmalidir. Ayda bir dafeden az
olmayaraq dazgahda vs is yerinda imumi tomizlik islari aparilmalhdir.

» Dazgahin yaglanmasi

Torna dazgahinin yaglanmasi iki tisulla aparilir:
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1. Fardi iisulla yaglama;
2. Markazlasdirilmis iisulla yaglama.

Fardi yaglama tsulu ile yaglamada yaglama sistemi bilavasite siirtiinan ciitlarin
yaxinliginda yerlasir va bir-birindan asili olmadan yaglamani yerina yetirirlar (Sakil 1.43).

Markazlasmis yaglama sistemi qovsaqlar qrupuna xidmat edir ve imumi idaraetma
sistemina malikdir.

Dazgahin aksar qovsaqglarina yagin verilmasi nasos intiqal1 vasitasi ila yerina
yetirilir. Dazgahin yaglama sxeminda yaglanan qovsaqglar ve yaglama materiallarinin
verilmasi usullar1 geyd edilir. Yaglama dazgahin doéslik, stirstlor qutusu, gedis vali,
support va disli ¢arx sistemlarini shate edir. Yaglama dazgahin bir-biri ile qarsiligh
harakatda olan hissalarinin sathinds miihafizaedici 6rtiik yaradir ki, bu da siirtinmanin
azalmasina sabab olur va detallarin yeyilib siradan ¢ixmasinin xeyli deracada garsisini
alir. Yaglama naticasinda detallarin yeyilmasi az oldugundan dazgahin isloma miiddati vo
mexanizmlarin faydal is emsali artmis olur. Hom da yaglama kontaktda olan hissalarin
qizmasinin qarsisini alir. Yaglama tlg¢iin duru ve 6zli yaglardan istifade edilir. Duru
yaglamada, asasan, I-20A, 1 -30A markali senaye yaglarindan, 6zlii yaglardan iss an ¢ox
solidol yaglarindan istifads edilir. Detallarin fordi tisulla yaglanmasi miitemadi olaraq
aparilmalidir. Yaglama bazi hissalora xlisusi yagdanlar vasitesi ile alle aparilr.
Dazgahlarin asas qovsaqlarinin yaglanmasi isa dezgahin markazlasmis yaglama sistemi
vasitasi il yerina yetirilir.

Sakil 1.43. Fardi tisulla yaglama
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Torna dazgahinin yaglama sisteminda tez-tez rast galan asas ¢catismazliglar sistema
yagin verilmasinda yaranan fasilalar va yag gostericisinda yagin olmamasidir. Buna sabab
isa yag nasosunun nasazligi va filtrlarin cirklanmasi olur.

Sakil 1.44. Dazgahin yaglanmasi
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~
,Qﬁ' Talabalar iiciin fealiyyatlar

®"Torna dazgahlarinin tiplari ve teyinati hagqinda miixtalif manbalarden malumat
toplayin va taqdimat hazirlayin.

®Verilmis sxemda bos xanalar1 doldurun va torna dazgahlarinin asas qovsaglari
haqqinda miizakirs aparin.

®"Talabalar ii¢ qrupa boélinir. Torna dazgahlarinda istifads edilon miixtslif
tortibatlarin sakillari gostorilir. Qruplar ixtisaslasma daracasindan asili olaraq
tortibatlari secir va onlar haqgqinda taqdimat hazirlayirlar.

mjki qrupa béliiniin ve torna dezgahlarina qulluq haqqinda suallar hazirlayn.
Cavablari miizakirs edin va qiymatlandirin.

®"Masin vo mexanizmlarda yaglamanin rolu ve ahamiyysti hagqinda diskussiya
toskil edin.
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I Qiymoatlondirmoa

v Torna qrupu dazgahlarina hansi dezgahlar aid edilir?

v Torna yiv acan dozgahinda hansi islar yerina yetirilir?

v Torna-revolver dazgahlar digar torna dezgahlarindan ns ils farglenir?

v Torna Karusel dezgahlarinda hansi detallar emal edilir?

v Dazgahin asas qovsaqlarina hansilar aid edilir?

v’ Dazgahda ¢at1 hans1 magsada xidmat edir?

v’ Qabaq asiq na tgtndur?

v' Veris mexanizmi is zamani hansi vozifani yerina yetirir?

v’ Support nadir?

v" Dosliik dezgahda hansi isi yerine yetirir?

v" Dal as181n asas vazifasi nadir?

v Torna dazgahlarinda tertibatlar na tictn istifads edilir?

v" Torna emalinda hansi tertibatlardan istifadas edilir?

v’ Iso baslamazdan avval ve isi qurtardiqdan sonra tornag1 dazgaha hansi qullug
qaydalarina amal etmalidir?

v" Torna dazgahinda yaglama hansi tisul ve vasitalarle aparilir?
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TOLIM NOTIiCOSI 2

-

Daliklarin agma ardicilligini bilir va 6l¢ma islarini
aparmagi bacarir.

2.1. Burgular tayinatina gora ayirir.

» Spiral burgular, onlarin Konstruksiyasi va tayinati

Torna dazgahlarinda dsliklorin emali ug¢iin burgulardan istifads edirlar.
Konstruksiyasindan va tayinatindan asili olaraq, spiral burgular, derin daliklari acmaq
tciin burgular, marksaz burgular1 ve s. olur. Burgulardan ikiterafli vo ya birterafli
daliklarin ag¢ilmasinda, yaxud avvallar acilmis daliklorin genislondirilmasinds istifada
edirlar. ©On ¢ox yayilmis burgular spiral burgulardir (Sakil 2.1). Spiral burgu islak
hissadan, kasan hissadan, boyundan, quyruq hissadan, pancadan va banddan ibaratdir
(Sakil 2.2). Burgunun islak hissasi kasan va yonaldici hissalardan ibaratdir. Kasan hissa
baslica kasma isini goran iki asas tildan, enina tilden va lentvari iki tilden ibaratdir.
Quyrug hissasi burgunu pinolun konusvari desiyinds ve ya patronda barkitmak ti¢iind{ir.
Kicik diametrli burgularda (10mm-aqgadar) quyruq hisss silindrik formada, iri diametrli
burgularda isa konusvari hazirlanir. Burgunun kasan hissasinin asas elementlari $akil
2.2-da gosterilmisdir.

dsasan, kasan tillor dal ve gqabaq kasma sathlorinin kesismasindan amsaloa galir.
Burgunun tops bucagi (20) poladi, ¢uqunu va tuncu burgulamagq tgiin tezkasan poladdan
hazirlanmis burgularda 116-118°-ya barabar olur. Vint qanovcuglarinin maillik bucagi
(©) burgunun diametrindan asili olur. Polad1 ve ¢guqunu emal edarkan 18-300° goturulur.
Enina milin maillik bucagi(® ) adeten 50-55° olur.

Spiral burgular1 U10A ve U12A markal karbonlu poladdan, 9XC markali legirlanmis
poladlardan va ya P9 vo P18 markal tezkasan poladdan hazirlayirlar. Bela burgularda
bark xslitedan hazirlanmis 16vhalar da barkidilir. Bark xslite 16vha barkidilmis burgular
yongarl desikden daha asanligla ¢cixarir. BK8 markali bark xslite 16vha barkidilmis
burgularla cuqunu, T15K6 markali bark xalite 16vha barkidilmis burgularla poladi emal
edirler.
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Sakil 2.1. Spiral burgularin imumi gériiniist
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Sakil 2.2 Spiral burgunun asas elementlari.
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» Darin burgulamada tatbiq edilan burgular

Darin daliklar ela daliklardir ki, onlarin uzunlugu diametrindan 5 dafe vo daha ¢ox
olur. Bela daliklar acilarkan burgunun soyudulmasi ve yonqarin kanar edilmasi ¢atinlik
yaradir. Bu ¢atinliklari miisayyan qadar aradan qaldirmaq va daha daqiq dalik agmagq tli¢iin
xtisusi konstruksiyali burgulardan istifade edirlar ki, soyuducu maye axini vasitasi ila
yongarin kanarlasdirilmasini temin edir. Onlar silah burgular1 adlanir (Sakil 2.3 ve 2.4).
Silah burgularina top ve tiifeng burgular aid edilir. Bu burgu névlarindan har hansi
birinin secilmasi emal edilan daliyin diametrindan va darinliyindan asili olur.

Top burgusu (Sakil 2.3) alat poladindan hazirlanmis silindrik mildan ibaratdir. Onun
islok ucunda materialin bir hissasi ela kasilir ki, emals galon qabaq sath markazdan 0,2-
0,5 millimetradak hiindiirliikds yerlasir. Bu burgunun burgu oxuna diiz bucaq altinda
yOnalmis asas kasan tili ve 10° bucaq altinda maili yardimgu tili var. Stirtiinmani azaltmagq
ticiin burgunun tapa hissasinda a=8-10° olan dal bucaq yonurlar.

w
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Sakil 2.3. Top burgusu

Diametri 7-20 millimetr olan daliklari daha daqiq ve darin burgulamagq ti¢iin tiifong
burgusundan istifada edirlar ($akil 2.4). Tiifeng burgusu top burgusu va spiral burgulara
nisbaton daha miikemmesaldir. Tifong burgusu, asasan, iki hissadan ibaratdir:

1. Islak hissa. Tezkasan poladdan vs ya bark xaliteden hazirlanir.

2. Icibos quyruq hissa. Bu hisse boru formasinda hazirlanir ve orada olan desik
vasitasi il kasan tila yliksak tazyiq altinda soyuducu maye vurulur. Soyuducu maye kasan
tilin temperaturunu asagi salir ve kanal ile yonqar1 kenarlasdirir. Burgunun goévdasi
konarlar1 120-145%bucaq altinda ayilmis novgadan ibaratdir.
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Sakil 2.4. Tiifang burgusu
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2.2. Burgularin itilanmasini niimayis etdirir.

» Spiral burgularin itilanmasi

Tornag¢1 burgunu adi itiloms dazgahinda itilayarkan asagidaki bir sira sartlars amal
etmalidir:
1. Burgunun kasan tillari simmetrik olmalidir. Onun tillari burgunun oxuna
nisbaten miisayyan bucaq altinda yerlasmalidir, ham da tillarin uzunlugu eyni
olmalhidir (Sakil 2.5, a).
2. Enina til diiz olmali ve kasan tilo nisbaton 559 bucaq altinda yerlasmalidir
(Sakil 2.2).
dgor burgulari itilayarkan bu sartloras amal olunarsa, burgu daha yaxsi islayacak va
burgulanmis sath daha daqiq alinacaq. Kasan tillar eyni uzunlugda oldugda daliyin
diametri burgunun diametrina toxminan barabar alinir (Sakil 2.5, a.). Kasan tillorden biri
o birinden uzun olduqda iss (Sakil 2.5, b) daliyin diametri burgunun diametrinden boytik
alinacaq. Bu isa qiisurun yaranmasina va burgunun sinmasina sabab ola bilar.

0=0, ey’ b5,

Sakil 2.5. Burgulamada alinan daliklor:
a-dtizgiin itilanmis burgu ilo isladikda; b-diizgtin itilanmamis burgu ila isladikda

Itiloma dazgahinda burgular itilayarkan sol ali (Sakil 2.6, a) slaltiya séykayarak,
burgunu ucundan 15-20 mm masafada tuturlar. Sag sl ile burgunun quyruq hissasindan
tutaraq, burgunu yiingillce firlanan abraziv c¢arxa sixirlar. Burgunu carxa ela
toxundurmaq lazimdir ki, onun kasan tillari ¢arxin oxuna paralel yerlassin ($akil 2.6, b).
Sonra burgunu ¢arxdan ¢akmadan sag salls salis harakatls onu 6z oxu atrafinda mailliyi
diizglin saxlamagqla dondarirlar. Belsalikla, burgunun bir tili itilanmis olur. Burgunun digar
tilini do bels itilayirlar. Itilome zamani miitemadi olaraq burgunun ucunu su ils
soyudurlar.
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Burgunun tapa bucagi emal olunan detalin barkliyindan asili olaraq segilir. Polad va
cuqun tclin 116-1189, tunc, birtinc va diir aliminium ticiin 130-14009, ebonit va selltloid
ticiin 80-900 secilir.

=

Sakil 2.6. Burgunun itilanmasi zaman allarin vaziyyati

Burgularin diizgiin itilonmasini xiisusi tlgii il yoxlayirlar (Seokil 2.7). Ulgiidaki
kasiklardan birincisi burgunun taps bucagini va kasan tillarin uzunlugunu (Sakil2.7, b),
ikincisi burgunun xarici diametrinda vint qanovcugunun maillik bucagini (Sakil 2.7, c),
tiglinciisii isa enina va kasan tillarin arasindaki bucagi 6l¢gmak ticiindiir (Sakil2.7, d).

a) b) c) d)
Sakil 2.7. Burgunun itilanmasinin tilgii ila yoxlanmast:
a-yoxlama tigtin olan tilgt; b-burgunun tapa bucaginin va kasan tillarin uzunlugunun yoxlanmast;
c¢- vint ganovcugunda maillik bucaginin yoxlanilmasi;
d-enina va kasan tillarin arasindaki bucagin yoxlanilmas.
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» Burgularin itilonmasi zamani tahliikasizlik qaydalari

Istoniloan metal alatin isci hissesi miiayyan goader isladikdan sonra yeyilorak 6z

formasini va kasma gabiliyyatini itirir. Bu zaman onlarin is funksiyalarini barpa etmak

ticiin itilamak lazim galir. 9gar adi bicaqglarin itiliyini ¢cox sads sakilds barpa etmak olursa,

daha mirakkab formali alatlerin itilonmasi miisyyan problemlar yaradir. Bela Ki,

burgular kifayat gedar miirakkab konfiqurasiyaya ve konstruksiyaya malikdir. Ona gora

da onlarin itilanmasi liciin bir sira qaydalara amal etmak lazimdir. Burgulari firlanan

abraziv carxlari olan elektrikls islayan itilama dazgahlarinda itilayirlar. Onlarin itilonmasi

zamani asagidaki tohliikasizlik texnikas1 qaydalarina amal etmak lazimdir:

1.

w

Itiloma dozgahini ise salmazdan avval abraziv carxin dezgahin valina yaxsi
barkidilmasina va onun yaxsi vaziyyatds olmasina amin olmalisan.

. Dazgah qoruyucu ortiik va qoruyucu ekranla tachiz olunmalidir. Ona gérs ki,

bu qoruyucu vasitaler itiloma zamani yaranan qigilcimdan is¢ini qorumus
olur.

. Burugunu itilemak ligiin dezgahda alalt1 barkidilmalidir ve tenzim edilmalidir.
. Itiloma zaman1 burgunu havada saxlamagq olmaz. Burgu itilonan zaman slaltiya

soykenmsalidir. dlalti ils firlanan ¢arx arasinda 2-3 millimetr masafs olmalidir.

. Burgunun ¢ox qizmasina yol vermamak {i¢lin onu firlanan abraziv ¢arxa ¢ox

bark sixmaq olmaz. Cox qizmis burgunun vaxtasirl suya salinmasina yol
verilmir.

. Burgunun itilanmasi zaman is¢inin goézlarini toz va qigilcimdan qorumagq tigiin

goruyucu eynakdan istifads olunmalidir (Sakil 2.8).

Sakil 2.8. Burgularn itilanmasi:
a) qoruyucu eynaklo itilama; b) qoruyucu ekranla itilama
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2.3. Burgulamada istifada edilan tartibatlari sadalayir.

» Burgulamada istifada edilan tortibatlarin névlsri va tayinati

Tartibatlar dayisdirile bilon qurgular olub, emal daqiqliyini ve mahsuldarhgini,
dazgahin texnoloji imkanlarin1 artirmaq va isc¢ilerin islerini daha da asanlasdirmagq
tciinddr.

Burgunun konusvari quyrugunu, hamc¢inin torna dazgahinin pinolundaki desiklari
konusvari hazirlayirlar. Burgunun quyruq hissasinin konusu dal asigin pinolunun
konusvari desiyinden kicik oldugda burgunun quyruguna kec¢id oymag (Sakil 2.9)
taxirlar. Sonra burgu ila birlikde bu oymag dezgahin dal asiq pinolunun desiyina
goyurlar.

Burgunun quyrugu

Kegid oymag

Sakil 2.9. Kecid oymagi

Silindrik quyrugu olan burgular1 (diametri 16 millimetradak) barkitmak ii¢ilin
yumruqlu burgu patronlarindan istifads edirlar ($akil 2.10). Bu patron dal asigin
pinolunda qurasdirilir. Burgu (6) yumruglar vasitesi ile barkidilir. Bu yumruglar
patronun korpusundaki yariglar (2) tizrs harakat edsrak yaxinlasir ve ya bir-birindan
uzaqlasirlar. Yumruglarin ucunda reyka var ki, bandin (4) daxili sathida olan yivlarla
ilismis vaziyyatda olur. Ac¢ari (5) firlatdigda konusvari disli 6tiima vasitasi ile oymagq (3)
band (4) ila birlikds firlanir. Bu zaman yumruglar da yiv tizra asagi-yuxari, eyni zamanda
radial istigmatde haraket edir. Dal asigin pinolunda qurasdirmaq tl¢lin patronlar
konusvari quyrqlu hazirlanir.
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Sakil 2.10. Yumrugqlu burgu patronu:
1-konusvari quyruq; 2-kasiklar;
3-oymagq; 4-band;
5-acar; 6-yumrugqlar

Sakil 2.11. Yumrugqlu patronun
timumi goruntisti

» Burgunun barkidilmasi

Burgularin quyruq hissasinin formasindan asili olaraq, torna dazgahlarinda
burgulama amsliyyati apardigda onlarin dezgahda barkidilmasi do miixtalif olur.
Quyrugu silindrik formada olan burgular1 dal asigin pinolunda xtisusi patronlarla
barkidirlar. Burgunun dazgahda barkidilmasi burgunun quyruq hissasinin formasindan
asili olaraq tug tisulla aparilr:

1. Bilavasita dazgahin spindelinin konusvari desiyina salmaqla;
2. Kec¢id oymagi vasitasi ils;
3. Burgu patronu ila.

Kecid oymagi vasitasi ila burgunun barkidilmasi. Burgunun konusvari quyrugu,
ham da dazgahin spindelinin konusvari desiyi Morze sistemi lizre hazirlanmisdir. Morze
konuslarinin némrasi 0; 1; 2; 3; 4; 5; 6; olur; bu ndmralarin har biri konusun miiayyan
Olglistinii gostarir. Kecid oymaginin némrasini burgunun 6l¢iistindan asili olaraq segirlar.
Spindelin konusvari desiyinda alatin konusvari quyrugu konus sathlar arasinda yaranan
surtiinma naticasinde dayanir. Quyrugun pencasi silindrik yariga kecir va quyrugu
donmakdan qoruyur. Burgu o zaman kecid oymagla barkidilir ki, alatin quyruq hisasinin
olglist spindelin konusvari desiyinin 6l¢tistindan Kicik olur. Kec¢id oymaglari uzun va qisa
olurlar (Sakil 2.12, b). Sakil 2.12-do kec¢id oymag vasitasi ile burgunun barkidilmasi
gostorilmisdir. Kecid oymagi ils birlikds burgu dezgahin spindelinin desiyina salinir.
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Sakil 2.12. Burgunun kegid oymagi ila barkidilmasi

Burgunun patronda barkidilmasi. Burgunun li¢ yumruqlu patronda barkidilmasi
Sokil 2.13-da gostarilmisdir. Burada burgu patrona salinir ve agarla barkidilir.

Burgunun éziimarkazlayan patronda barkidilmasi. Diametri 2 millimetrden 12
millimetradak olan konusvari quyruglu burgular1 barkitmak ii¢lin ticyumruqglu
ozlumarkazlasan patronlardan istifada edilir (Sakil 2.14).

Burgunu dazgah markazlorinin xatti lizra diizgiin qoymaq lazimdir. Burgunu
pinolda diizgiin qoymadiqda detaln desiyi zadalanir. Bela bir hal adaten burgunun
konusvari quyrugu ve pinolun desiyi zadslandikda bas verir. Buna gors ds burgunu

pinolun desiyina taxmazdan avval quyruq hissasini va pinolun desiyini cirkdan diqgatls
tomizlomak lazimdir.

ne

Sakil 2.13. Burgunun yumruqlu

Sakil 2.14. Burgunun 6ztimarkazlayan
patronda barkidilmasi

patronda barkidilmasi
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2.4. Burgulamada istifada edilan nazarat-6l¢ma vasitalarini taniyir.

» Burgulamada istifada edilon nazarat-6l¢ma vasitalori

Talab olunan daqiqglikdan asili olaraq, emal edilan daliklarin diametrini 6lcmak va
onlara nazarat etmak li¢lin mixtalif nazarat-06l¢ii vasitelarindan istifadas edilir.

Daqiq olmayan silindrik dsliklari 6l¢mak ti¢lin i¢dlgan pargardan ve xatkesdan
istifade edirlor (Sekil 2.15.). Daqiq doaliklari ise stangenpargar ve ya mikrometrik
icolcandan istifada etmakla odlciirlar. Kiitlavi va seriyali istehsalda daliklarin diametrina
daqiq nazarat etmak ticiin hadd kalibrlardan istifads edilir.

Sakil 2.15. Icélcan pargar

Daqiq daliklari 6lgmak flg¢lin stangenpergardan istifads olunur (Sakil 2.16).
Stangenpoargar lzsrinde dodaglar olan stanqdan (1), onun tuzerinda harakat edan
carcivadan (2), daxili 6lcan dodaqlardan (4), skaladan (3), derinlik 6l¢on xatkesdan (6),
noniusdan (7) va sixic1 vintdan (8) ibaratdir. Stanqin tizerinds tam millimetrlarle bolgii
skalas1 var. Xotkes tizarindaki bolgilerin miqyasi nonius tizarindaki bdélgilerin
miqyasindan forqlidir. Xatkes tzarindaki bolgilarin har biri 1,0 millimetrdirss, onda
nonius tizarindaki bolgiilar 0,9 millimetra barabardir. Stangenpargarin daqiqlik daracasi
0,1, 0,02, 0,05 millimetr olur. Daqiqlik daracasi stangenpargarin tizarinda yazilir.
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Sakil 2.16. Stangenpargar:
1-stangq; 2-harakatli ¢argiva; 3-stangenin skalasi; 4-daxili 6l¢an dodaqlar;
5-xarici 6Ican dodaqlar; 6-darinlik dlgan xatkes; 7-nonius; 8-sixict vint

Hal-hazirda daha yiiksak daqiqlikli 6l¢gmalor aparmaq tg¢iin elektron
stangenpargarlardan da istifads edilir (Sakil 2.17). Onlarla 6lgmalarin aparilmasi daha
sada va asanidir. Bela ki, burada 6l¢iilon kemiyyat birbasa stangenpargarin ekraninin
tizorindaki ragemlarden oxunur. Belo stangenpargarlar mexaniki stangenpargarlari
miivaffaqiyyatls avaz edirlar.

Sakil 2.17. Elektron stangenpargar

Daliklarin daha daqiq 6l¢iilmasi ti¢iin i¢dlcaon mikrometrlardan istifads edilir (Sakil
2.18). Mikrometrik i¢olgan bashq (3), uzadicidan (2), sferik hazirlanmis uclugdan (1)
ibaratdir. Mikrometrik i¢dlcands giliz var ki, onun tist sathi 0,5 millimetrdan bir miqyasla
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bolgiilara ayrilmisdir. Onun iizerinds baraban var, burada bélgiilar 0,01 millimetr tagkil
edir. Onun tam bir dévri 0,5 millimetrdir.

Mikrometrik i¢élcanlar 50-75, 75-600, 150-1250, 1250-4000, 2500-6000 millimetr
6lgma hadlarinda hazirlanir.
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Sakil 2.18. Mikrometrik igélgan:
1-uclug; 2-uzadicr; 3-bashq

Kalibr tixaclar daliklara nazarat etmak li¢ilin istifade olunan nazarat alatidir (Sakil
2.19). Onun kecan va kegmayan toraflari var. Kalibrin kegan torafi daliyin an kicik hadd

Olg¢listine, ke¢gmayan torafi iss an boyiik hadd odlgilisiine uygun gslir. Kalibr tixaclar
konusvari, silindrik vs yivli olur.

Sakil 2.19. Nazarat kalibr-tixact.

» Burgulamada daliklarin él¢iilmasi va onlara nazarat

Silindrik daliklerin i¢dl¢gan pargarla 6lctilmasi gaydasi Sakil 2.20-ds gosterilmisdir.
9gar icolganin oxu daliyin oxuna uygun galmazss, ayrilmis qollar dl¢iinti artiq gostaracak.

Daliyin 6l¢iisiinii miiayyan etmak ticiin i¢dlganin qollarinin na gadar acildigini xatkes vo
ya stangenpargarla 6l¢mak lazimdir.
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a) dizdir .

Sakil 2.20. Daliyin diametrinin i¢olgan pargarla 6l¢tilmasi

Daha ¢ox dagqiqlik telab olunduqda dsliyin diametrini stangenpargarla ol¢iirlar
(Sakil 2.21).

Sakil 2.21. Daliyin diametrinin stangenpargarla élgtilmasi

Stangenpargarla daliyin diametrinin dl¢iilmasi asagidaki ardicilligla yerina yetirilir.
Stangenpargarin dodagqlari dsliya salinir ve dodaqglar ytingiilce daliyin divarlarina sixilir.
Olgma aparildiqdan sonra stangenpargar detaldan ayrilir. Detaldan ayirmazdan avval
xatkesin ¢arcive tizarindas siirismamasi liciin barkidici vint xatkese mohkam sixilir. 9gar
vint barkidilmazss, siirisme naticesinda 0Ol¢ii dayise bilar. Vintle sixmadan sonra
stangenpargar detal tizarindan goétiiriilir. Olgma naticasinds alinan giymati hesablayirlar.
Hesabat apardiqda noniusun boélgiilarindaki sifira yaxin olan xatkesin Uzarindaki bolgi,
xatlerindan birina gadar olan bélgiilarin tam millimetrlari gostarir.

Noniusun digar bolgii xatti xatkesin bagsqa bolgii xatti tizerina diisir. Xatkesin hamin
xattinden noniusun xattine goder olan bolgiilar millimetrlori kasrle gostarir. Olcii
giymatini almaq tu¢iin kasrle olan millimetrlor stangenpergarin daqiqlik daracasina
vurulur. Daqiqlik deracasine vurulmadan alinan qgiymetls xatkesin gosterdiyi tam
millimetrlar toplanir va 6lcii tayin edilir.
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Daliyin diametrinin mikrometrik icolganla 6lciilmasi Sakil 2.22-da gosterilmisdir.
Mikrometrik i¢olconle 6lecma asagidaki ardicilligla aparilir. ©vvalca alat dlgma tglin
hazirlanir. Cihaz sifir vaziyyatina gatirilir. Sonra isa alati uzadici birlasdirmak vasitssi ila
lazimi 6lciiys goadar gotirirlor. Artiq élgmays baslamaq olar. Olcma prosesinda i¢dlcon
olgtlan daliyin i¢arisine ela salinir ki, ucluglardan biri daliyin divarina toxunsun. Sonra
iso barabani firladaraq diger uclugunda daliyin divarina toxunmasi temin olunur. Ol¢ma

zamanl i¢dlgani daliyin daxilinds diametr boyunca firladaraq daliyin an boytik ve an kicik
olgtlari toyin edilir.

Sakil 2.22. Daliyin mikrometrik igélganlo olgtilmasi

Daliyin diametrine hadd tixaci ile nazarat edilmasi $akil 2.23-ds gosterilmisdir.
Kalibr-tixacin kegon ve kegmayan taraflari var. Tixacin kegan tarafi heg bir tazyiq olmadan

dalikdan ke¢malidir. 9gar tixacin kegmayan torafi do daliys girirse, belo detal zay hesab
edilir.

Sakil 2.23. Kalibr - tixac vasitasi ila daliklara nazarat
a) kegan, b) kecmayan
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2.5. Tahliikasizlik qaydalarina amal edarak burgulama amaliyyatini aparir.

» Daliklarin burgulanma qaydalar1

Pastahlari torna dezgahinda burgulayarkan patronda barkidilmis pastah firlanir, dal
asigin pinolunda qoyulmus burgu isa irali harakat etdirilir. Burgulama zamani pastahi
mohkam barkitmak lazimdir. 9ks halda bos barkidilmis pastah burgulama zamani
titrayacak va ya terpanacak, naticads, burgunun sinmasina sabab olacag.

Burgunun yana stirtismasina yol vermamak ti¢iin burgulamaga baslamazdan avval
topa sothi kasilib gotiiriilmalidir. Sonra teps sathinds markez desiyini nisanlamaq
lazimdir. Burgunu pastaha yaxinlasdirmazdan avval dazgah ise salinir. Burgunu pastaha
salis, zarbasiz yaxinlasdirmaq lazimdir, aks halda burgunun kasan tillari tez kiitlasar va
ya qirila bilar. Burgunu »l ilo miivafiq nazimcarxi firladaraq dal asigin pinolunu harakat
etdirmakls verirlar (Sakil 2.24).

S | ‘

Sakil 2.24. Dal asigin pinolunda barkidilmis burgu

Darin daliklar agdiqda vaxtasiri olaraq verisi dayandirmagq, dezgah isc¢i vaziyyatda
burgunu dalikdan ¢ixarib, ganovcuqdan yonqari temizlamak lazimdir.

Birtarafli daliklari burgulamaq ti¢iin dal asigin pinolundaki boélgili kartiklordan
istifade edirlor. Bunun ti¢ciin nazimgarxi firladir, teps hisse pastaha toxunana gadar
burgunu irali verirlor ve pinoldaki miivafiq kartiyi qeyd edirlar. Sonra isa dal asigin
nazimecarxini salis firlatmaqgla pinolu talab olunan 6l¢ii gadar govdadan ¢ixmasi Uglin
harakat etdirirler.

Torna dazgahlarinda burgulama prosesi asagidaki ardicilligla yerins yetirilir:

Dalik acilacaq pastah dazgahin patronuna baglanir ve markazlasdirilir. Pastah
patrondan kenara lazim olandan artiq ¢ixmamalidir. Pastahin tepa sathi emal edilir,
uygun o6lclide marksaz burgusu secilir va saxlayiciya baglanir. Marksaz burgusunun ucu
pastaha miimkiin gadar yaxinlasdirilir va yeri sabitlonir. Marksaz burgusunun diametrina
uygun olan dovrlar sayina gore dezgah tenzimlanir va ise salinir. Horakatli marksaz sl ¢arxi
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harakat etdirilorak markaz burgusu pastahin alnina yaxinlasdirilir va burgu yavas-yavas
harakat etdirilarak markazlasdirma daliyi acilir. Sonra isa daliys uygun burgu segcilir va
moarkaz burgusu c¢ixarilaraq burgu baglanir. Dalma asnasinda burgu tez-tez dslikden
cixarilmali, yonqardan temizleanmsali ve burgu talab olunan darinlik alds olunana gadar
harakat etdirilmalidir.

» Burgulamada kosma rejiminin elementlari

Burgulamada kesma rejimi elementlarine kesma siirati ve veris aid edilir.
Burgulamada kasma siirati asagidaki diisturla tayin edilir:

V=1:D-n/1000 (m/daq).

Burada D-burgunun diametri mm-1s, n-detalin dagiqada dovrlar sayidir.

Orta barklids karbonlu poladlari boz guqunlari va tunclar1 P9, P18 markali tezkasan
poladdan hazirlanmis burgularla emal edarkan kasma siirati 20-30 m/daq, gotiiriirlar,
onlar1 BK8 markali bark xalite 16vhasi olan burgularla emal etdikds ise kesma siirati 60-
80 m/daq, gotiriilir.Burgulamada veris dedikda detalin bir dévrii arzinds burgunun
detala yeridilmasi nazarda tutulur. Burgulamada salls veris az mahsuldar olduguna gora
mexaniki veris da tatbiq edilir. 1K62 modelli dazgahda sl verisini mexaniki verisla avaz
etmak olur. Bu magsadls supportda dal asiq tavasina daxil olan xiisusi qifil goyulmusdur
(Sakil 2.25). Bu sads tortibat supportun xizayini dal asigin tavasina birlasdirmays,
belalikls, dal asigin tavasini ¢atidan azad edarak supportun daha slverisli verisini
gosmaga imkan verir. Diametri 6-30 millimetr olan burgularla isladikde mexaniki veris
asagidaki kimi gotirilir: orta barklikli karbonlu poladda 0,1-0,35mm/dévr, ¢guqunda
0,15-0,5 mm/dévr.

N

N

Sakil 2.25. 1K62 dazgahinda dal asigin mexaniki verisi tiglin qurgu

Burgu ila genislondirma. Biitov pastahda diametri 25 mm-dan iri dsliklor agmaq
lazim goaldikds burgu ile genislandirmadan istifads edirler. Bu maqgsadla avvalca diametri
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tolab olunan 6l¢tiidan iki dafs kicik dalik burgulayir, sonra ise hamin daliyi burgu ils
genislondirirlar. Son diametr ¢ox boylik olarsa, ara burgulardan istifadas edilir.

Burgu ila genislandirmada burgunun enins tili prosesds istirak etmir. Bela oldugda
veris qiivvasi xeyli azalir vo naticads, genislondirma asanlasir, veris eyni diametrli burgu
ilo biitov materiali emal edarken tatbiq olunan haddan 1,5 dafs artiq gotiiriile bilir. Tokma
vo stamplama detallardaki daliklari burgulamagla genislandirmak olmaz. Adaten bels
daliklarin markazi burgunun oxuna uygun galmir. Naticads, yiik burgunun kasan tillarina
geyri-barabar disiir ve burgu siirtismays baslayir.

» Burgulamada soyutmanin tatbiq edilmasi

Burgulama prosesinds burgunun isini asanlagdirmaq ve burgunun tez
kiitlosmasinin qarsisini almaq maqsadi ile yaglayici-soyuducu mayelardan istifads edilir
(Sekil 2.26). Yaglayici-soyuducu mayelar, heam ds burgulama zamani yaranan
temperaturu asagl salmaga imkan verir. Bu magsadls burgulanan metalin materialindan
asili olaraq, mixtalif yaglama-soyutma mayelari totbiq olunur. Polad materiallari
burguladiqda emulsiya ile soyutmaq maslahat gortlir. Boz ¢uqundan olan pastahlar:
burguladiqda soyudulmadan ya da kerosinla islatmaqgla burgulayirlar. Aliiminium
materiallar1 burgulayan zaman emulsiya ya da kerosindan istifads olunur, bir cox hallarda
isa soyudulmadan burgulayirlar. Tunc detallar1 emulsiya ile soyutmagqgla bir ¢ox hallarda
ise soyutmadan burgulayirlar. Torna dazgahlarinda burgulama islari apararken emal
edilon daliklar ifiiqi vaziyyatds yerlasdiyindan yaglayici-soyuducu mayelar yongarin
amolagalma yerina ¢atinlikls ke¢ir. Buna gora da darin daliklar emal olunarken mayeni
yuksak tozyiq altinda vurmagq ii¢iin daxili ganovcugu olan burgulardan istifads edirlar.

Sakil 2.26. Burgulamada soyutma
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» Burgulamada yaranan qiisurlar vs onlarin qarsisinin alinmasi

Burgulamada rast galan qiisurlarin asas sababi burgunun talab olunan istigamatdan
yana siiriismasi ve burgunun diizgiin itilenmamasidir. Darin daliklari burgulayan zaman
bela qlisurlar daha cox rast galir. Burgu, asasan, asagidaki sebablardan yana siiriisa bilar:

¢ Topa sathi oxa perpendikulyar olmayan pastahlar1 burgulayarkan;
e Uzun burgularla islayarkan;

e Diizglin itilanmamis burgularla islayarken;

¢ Bark gatqilar1 olan pastahlar1 burgulayarksn.

Daliklari burgulayarksn rast galon qiisurlar $akil 2.27-da gosterilmisdir.

Sakil 2.27. Burgulamada qtisurlar

Gostarilan qusurlar va onlarin yaranma sabablari asagidakilardir:

1. Burgulamada alinan dsliyin diametri burgunun diametrindan béytkdur (Sakil
2.27,a). Bu quisurun asas sababi odur ki, burgu diizgiin itilanmayib, kasan tillar
eyni uzunluqda deyil. Burgunu yenidan diizgiin itilamak lazimdir.

2. Daliyin oxu detalin oxu ile Ust-uiste dismir (Sakil 2.27, b). Burgulamaga
basladigda burgu yana stirtismiisdiir. Burgunu itilomak, markez burgusu va ya
godak burgu ils burgulama aparib, sonra prosesi davan etdirmak lazimdir.

3. Daliyin diametri burgunun diametrindon boyukdir ($akil2.27, c), dsliyin dib
hissasi konusvari ve pillalidir. Bu qlisurun asas sababi burgunun oxuna
nisbaten kasan tillorin mailliyinin ve uzunlugunun geyri-barabar olmasidir.
Bu zaman burgunu yenidan diizgiin itilamak lazimdir.

4. Burgulamanin sonunda daliyin oxu detalin oxu ils Ust-iista dismir (Sakil 2.27,
d). Buna asas sebab detalda avvalcadan marksz desiyin acilmamasidir, buna
gora da avvalcadan markaz desik agilmalidir.
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5. Daliyin diametri ortaya nisbaton kenarlarda daha boyiikdiir (Sakil 2.27, ). Bu
qusurun yaranmamasl Uciin dazgahin dal asigin1 markaz xattine gatirmak
lazimdir.

» Silindrik dsliklarin zenkerlonmasi

Torna dazgahlarinda daliklarin zenkerls emal, asasan, tokma va stamplama tisulu
ilo istehsal edilmis pastahlarda ve ya burgulanmis dsliklords aparilir. Zenker alati
burgudan onunla farqglanir ki, onun ii¢ ve ya dérd asas kasan tili var, ucunda isa kasan tili
yoxdur (Sakil 2.28, 2.29, 2.30).

Sakil 2.28. Ug kasan tili olan spiral zenkerlar
a) tezkasan poladdan hazirlanmigs; b) bark xalita lévhalar barkidilmis;
1-yénoldici lentlar; 2-bark xalita I6vha

Sakil 2.29. Konusvari zenkerlar
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Sakil 2.30. Spiralvari zenkerlor

Zenker biitov materialda dsalik agmaq tli¢ciin yaramir, onlar mévcud daliklarin
diametrini genislondirmak ti¢lin tatbiq edilir. Zenkerds ili¢ ve ya dord yonaldici hasiys
oldugundan daliys burgudan daha yaxsi1 yonaldilir. Ona gérs da zenkerls acilan daliklar
daha daqiq vo sathi daha tomiz olur. Diametri 10-20 millimetr olan zenkerlar konusvari
va silindrik quyruqglu olaraq biitév hazirlanir. Diametri 20-50 millimetr olan zenkerlar
taxma konstruksiyali, diametri 50 millimetrden ¢ox olan zenkerlar isa qondarma disli
biitév ve ya taxma konstruksiyali hazirlanirlar.

Zenkerlamani desmadan sonra tatbiq etdikds onun tgiin taqriban diametrin 1/8-i
gedar pay saxlanir (Cadval 2.1). Bazi hallarda zenkerlome avezina burgu ile
genislondirma tatbiq olunur. Burgularin kasan tillarinin say1 zenkerinkindan az oldugu
uciin tokrar genislandirmanin mahsuldarligl zenkerlomadan az olur. Buna gora do burgu
ila genislandirmani zenkerloms ilo avaz etmak maslahat gorulir.

Cadval 2.1. Zenkerlamadan qabaq daliyi agmagq li¢iin burgunun diametri

Doaliyin diametri Burgunun diametri = Daliyin diametri Burgunun diametri
mm-la mm.-la mm-la mm-la
16 14,3 30 27,6
17 15,3 32 29
18 16,3 34 31
19 16,6 35 32
20 17,6 36 33
21 18,6 37 35
22 19,6 40 37
23 20,6 42 39
24 21,6 44 41
25 22,6 45 42
26 23,6 48 45
28 25,6 50 47
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Zenkeri da burgu kimi dal asiq pinolunun konusvari desiyinds barkidirlar. Verisi dal
asigin nazimgarxini harlatmakls verirlar, lakin mexaniki verisdan ds istifada oluna bilar.
Emal olunan daliyin diametrindan asili olaraq, miixtalif konstruksiyali zenkerlardan
istifade olunur. Diametri 12-35 mm olan kicik daliklar li¢lin konusvari quyruqlu ti¢disli
zenkerlar (Sakil 2.28) isladilir. Diametri 100 millimetradak olan daliklari zenkerloamak
ticiin doérddisli taxma zenkerlardan istifads edilir.

Zenkerlar P9 va ya P18 markali tezkasan alat poladindan (Sakil 2.28, a) va ya bark
xalite lovhalardan hazirlanir. Bark xslite 16vhalar barkidilmis zenkerlar daha yiiksak
kasma stiratlarinda islomaya imkan verir, ona géra da onlarin mahsuldarligi daha ytiiksak
olur. Poladlari emal etmak {i¢iin T15K6, cuqunlar1 emal etmak liciin BK8, BK6, BK4
markali srintilorden hazirlanmis zenkerlar isladilir. Tezkasan poladdan hazirlanmis
diametri 15-80 millimetrlik zenkerls isloyerken polad material {i¢iin veris 0,2-2,0
mm/dovr, ¢uqun igciin isa 0,4-4,0mm/dovr olur. Bu zenkerls islayarken kesma siirati
kasma darinliyindan, verisdan , zenkerin diametrindan va basqa amillardan asili olaraq,
genis hadda dayisir. Masalon, méhkamliyi 75 kq/mm? olan poladi 2 mm payla soyutma
totbiq edarak zenkerlayarkan kesma siirati 7,5-43,8 m/daq alinir.

Boark xalite 16vhali zenkerls isloyarkan polad mamulat ti¢iin veris 0,4-1,5 mm/dovr,
cuqun uciin isa 0,4-2,4 mm/dévr olmalidir. Bark xalite tiysli zenkerlar siiratli kasma
rejimi ilo isloyir. Bu zenkerlarin kasma sirati vo mahsuldarhigi tezkasan poladdan
hazirlanmis zenkerlora nisbaton daha yiiksekdir. Masalon, mohkamliyi 75kq/mm?
poladdan olan pastahi diametri 80 millimetr olan S=1,2mm/do6vr verisla zenkerlayarkan
tezkasan polad zenkera 9,8 m/daq, bark xalits tiyali zenkers isa 56 m/daq kesma stirati
vermak lazimdir.

Tokma pastahdaki daliklari emal edarkan zenkeri yonaltmak tigtin daliyi kaski ila 5-
10 millimetr uzunlugda genislandirmak ($akil 2.31, a), sonra isa zenkerlomak lazimdir
(Sakil 2.31, b).

Sakil 2.31. Tokma pastahdaki daliyin emal edilmasi:
a)daliyin kaski ila genislandirilmasi; b)genislandirilmis daliyin zenkerlanmasi
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Daliklari zenkerlo emal edarkan zenkerin diametri daliyin diametrindan 0,2-0,4
millimetr az secilmalidir. Daliklari zenkerloamak ti¢iin yonduqda va ya genislondirdikda
diametr iizra 0,8-2 mm emal pay1 saxlanmalidir. Polad detallarda zenkerlama apararkan
emulsiya ilo soyutma maslahat goriiliir. Cuqun va tunc detallar1 zenkerladikda isa
soyudulma tatbiq edilmir.

» Silindrik dsliklarin rayberlanmasi

Rayber diametrindan asili olaraq ¢oxlu disler (6-18) ac¢ilmis kasma alatidir (Sakil
2.32,2.33 vo 2.34). Olgiilarinin daqiq va sathinin daha tomiz alinmasi talab edilan daliklari
burguladigdan va kaski ile yonduqdan, zenkerladikdan sonra alava olaraq rayberls emal
edirlar. Rayberlama tli¢ noévdiir: kobud, temiz va alle rayberloma. Kobud rayberloma
desmadan, zenkerlomadan va ya igyonusdan sonra tatbiq olunur.

Sakil 2.33. Taxma rayber

Rayberin kasan tili ¢ox nazik (0,05-0.15 mm) metal gati yonur. Poladlari emal etmak
tciin nazards tutulmus rayberlarda kasan tillar qisa, guqun Ugilin olan rayberlards isa
uzun hazirlanir. Disin galan hissasi tam silindr tizre emal edilmisdir. Bu hissa rayberi
yonaltmak va gisman hamarlamagq tligiin oldugundan kalibrlayici hissa adlanir.

Sakil 2.34. Konusvari rayber
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Diametri 32 millimetra gadar olan daliklari biitév rayberls (Sakil 2.34), diametri 25-
100 millimetr olan daliklari ise taxma rayberlardan (Sakil 2.32) istifade edarak emal
edirlar. Rayberlarin imumi ¢catismayan cahati ondadir ki, yeyildikcs 6l¢tlari kicildiyindan
miiayyan diametrds daliklari emal etmak iiciin istifads etmak olmur. Dalikleri ancaq o
zaman diizgln rayberlamak olur ki, rayberin oxu daliyin oxuna tus gotiirtilstin. Detalin
oxu rayberin oxuna tus galmadikda daliyin diametri talab olunan 6l¢iidan artiq alinacag.

Sakil 2.35. Rayberlar

Rayberin diametrini se¢dikde nazars almaq lazimdir ki, rayberlomadan sonra
doaliyin diametri rayberin diametrindan bir gadar (0,02-0,04 mm) boéyiik alinir (Cadval
2.2). Emal paymin lazimi 6l¢liden ¢ox va ya az olmasi rayberlomanin keyfiyyatine manfi
tosir gostarir. Emal pay1 az olarsa rayberin dislarinin gotlirdiiyii yonqarin qalinligi da az
olur. Yonulacaq gat ¢ox nazik olarsa, dislar fasilesiz yonqar gotiire bilmir, gah yonur, gah
da yonulacaq gatin Usti ile striiserak onu boytk tezyiqle azir. Bunun naticasinda
rayberlomanin tomizliyi az olur ham das alstin dislari tez kiitlasir.

Emal pay1 lazim oldugundan artiq olarsa, tillara diisen yiik da ¢oxalir, naticads,
rayberlomanin tomizliyi azalir, ham da alatin dislari tez yeyilib siradan ¢ixir.

Rayberlomada dal asigin pinolunu harakat etdirmakls al verisindan istifads edirlar.
Veris salis olmalidir, aks halda rayber qirila bilar, ham da dsliyin sathi kifayat gadar tomiz
alinmaz. Polad materialdan olan detallar1 rayberladikds veris 0,5-2 mm/dévr, ¢uqun
materiallarda ise bundan 1,5-2 dafe artiq gotiiriila bilar. Tezkasan alat poladlarindan
hazirlanmis rayberlarla polad, ¢uqun va tunc detallar1 emal etdikda kesma siirati 6-15
m/daqg, bark xslite ldvhalar bakidilmis rayberls isladikde ise 40-50 m/daq olur.
Rayberlomanin daqiqliyi daliyin diametrindan, rayberlomanin sayindan ve néviindan
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asili olur. Umumiyyatls, rayberlomads kasma rejimi boyiik veris va nisbaten kicik kasma
strati ila gedir. Rayberlomadan yiiksak temizlik talab olunursa, kesma siirati nisbaten az
goturilir, siirat 4-6 m/dsaq-den artiq olmamalidir. Polad detallar1 rayberladikda
soyuducu maye kimi emulsiya, mineral va bitki yaglarindan istifads edilir. Cuqun, tunc va
biiriincii rayberladikds isa soyuducu maye isladilmir.

Cadval 2.2. Rayberlama ii¢iin diametr payinin él¢iilari

Pay, mm-la Daliyin diametri, mm-la

12-18 18-30 30-50 50-75
Kobud va temiz rayberlama liglin imumi 0,15 0,20 0,25 0,30
Kobud rayberlams iiciin 0,1-0,11 0,14 0,18 0,2-0,22
Tamiz rayberlamsa liglin 0,04-0,05 0,06 0,07 0,08-0,1
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%
ﬁﬁ' Talabalar ticiin faaliyyatlar

.
P P

» [ki qrupa béliiniin, spiral burgular va derinlik burgularini secin, onlar haqqinda
miizakirs aparin.

» Konstruksiyasindan asili olaraq, spiral burgular ve onlarin torna dazgahinda
burgulamada istifads qaydalar1 haqqinda teqdimat hazirlayin.

» Asagida gosterilon sakle baxin ve burgunun itilonmasi hagqinda miinasibat
bildirin.

* Burgularin slls itilanma gaydalarina va itilanmanin neca yerina yetirilmasina dair
diger manbalardan istifade etmakls axtarislar aparin ve teqdimat hazirlayin.

* Burgularin itilenmasi zamani tahliikasizlik gaydalar1 pozularkan bas vera bilan
badbaxt hadisalar barasinda debat taskil edin.

» Sokilde gosterilmis tertibatlar haqqinda miixtalif manbalordon malumatlar
toplayin va dafterinizda geydlar aparin.

* U¢ grupa béliiniin, burgulamada istifade edilan icdlgan pargar ve nozarat
kalibrlari, stangenpargar ve mikrometrik i¢élcon haqqinda tahlil aparin va forqli
xiisusiyyatlarini gostarin.

= Zenker va rayberlarin toyinati, onlarin konstruktiv quruluslar1 hagqinda miixtalif
manbalardan malumat toplayin ve miizakirs aparin.
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I Qiymoatlondirmoa

v' Tayinatindan asili olaraq burgularin hansi névlari var?

v Burgular diizgiin itilonmadikdas dailklarin agilmasinda hansi qiisurlar yaranir?

v Burgunun kasan hissasinin handasi parametrlari hansilardir?

v" Daliklarin burgulanmasinda kasma siirati neca segilir?

v" Burgularin konusvari quyrugunun olciilari Kicik oldugda onlari pinolda neca
barkitmak olar?

v’ Spiral burgular hansi materiallardan hazirlanir?

v Burgulamada yaglama-soyutma mayelari na tigiin istifads edilir?

v Burglama zamani hansi tahliikasizlik qaydalarina smal edilmalidir?

v" Dailklarin burgulanmasinda tigyumruglu patronlar ns zaman istifads olunur?

v’ I¢élcon poargarla diizgiin 6lcma neco aparilir?

v’ Stangenporgarlarla hansi daqiqlikds 6lgmalar aparilir?

v" Kalibr-tixaclar 6l¢ma, yoxsa nazarat vasitesidir?

v" Konstruksiyasina gora zenkerlar burgulardan ns ils farqlenir?

v' Zenkerloma na zaman tatbiq edilir?

v" Daliklarin rayberloanmasi hansi hallarda istifads edilir?
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TOLIM NOTIiCOSI 3

Metrik yivlarin toyinatini bilir vo onlar1 agmagi bacarir.

3.1. Metrik yivlarin tiplarini sadalayir.

» Metrik yivlar va onlarin tayinati

Masin hissalarinin bir-biri ila birlasmasinda an genis tatbiq olunan vasitalardan biri
yivlardir. Yivlar bir cox xarakterik xilisusiyyatlarine gora bir-birindan farqglanir. Onlar
toyinatina, profilins, girislarinin sayina, istigamatinas, addimina, sathds yerlagsmasina va
sothin formasina gora bir-birinden farqglenirlar. Masinqayirmada detallar1 bir-birina
birlasdirmak ii¢lin olan tighucaq profilli metrik yivlardan ve harakati 6tiirmak liciin olan
trapesiya va diizbucaq profili yivlardan daha ¢ox istifads olunur.

Metrik yivlar texnikada an genis totbiq edilan yivlardir. Onlar addimin boytikliiytina
gora iri vo xirda addiml, profil bucagina goéra diiyma va boru yivlari, yerlasma sathina
gora silindrik ve konusvari, yivin yerlasmasina gora xarici ve daxili, yivin istiqgamatina
gora sag va sol olurlar.

Metrik yivda profil bucagi a=60° olur. Onun addimi millimetrlarls 6l¢iiliir. Masin
detallari birlasdirmak ti¢iin barkidici metrik yivlardan genis istifade olunur. Onlara
boltlar, gaykalar, sancaglar va s. aid edilir (Sakil 3.1).

Sakil 3.1. Barkidici metrik yiv.

Dilyma yivda profilin bucagi a=55%lur. Diiyma yivinin xarici diametrini dityma ila
gostorirlor. Dilyma yivinin addim1 bir diymadaki dolaglarin say1 ile ifads olunur
(1'=25,401 mm). Diiymsa yivlerindan ancaq temir islarinds istifada olunur.

Silindrik boru yivinda profilinin bucag1 a=55%-dir. Bela yivlar, asasan, qaz va su boru
kamarlarinda va onlar1 birlegdirmak ti¢lin olan muftalarda istifadas edilir (Sakil 3.2).
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Sakil 3.2. Silindrik metrik boru yivi

Yiiksak temperatur va tazyiq seraitinda islayan borular1 birlasdiran zaman, elaca da
yuksak kiplik tolab olunan yerlarda konus sakilli boru yivindan istifads edirlar (Sakil 3.3).

L

Sakil 3.3. Konus sakilli boru yivi

u
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3.2. Metrik yivin asas elementlarini izah edir.

» Metrik yivin asas elementlari

Yivlori emal edarksn onlarin asas elementlarini bilmak lazimdir. Yivin asas
elementlarina asagidakilar aid edilir (Sakil 3.4 vo 3.5).

yivin uzunlugu |

do — orta diametr

N
dorinlik

S . T2 w2 AAASFTT
g o +~ Q =~

5% | 3%

IS | 13

e | 5

<

Sakil 3.4. Metrik yivin asas elementlori

Profil bucagi  vYivin addimi

.-

Yivin profili

10
zj,‘ﬂ'ﬂﬂ

\

diametr diametr

Sakil 3.5. Metrik yivin asas elementlari

1. Yivin addimi - S, iki qonsu (sag ve sol) dolaq arasindaki masafadir. Yivler normal
vo xirda addimli olur.

2. Profilin bucagi - a, dolagin yan taraflori arasinda diametral miistavida 6l¢iilon
bucaqdir. Metrik yivlards a=609, dityms yivlardas ise a=55% olur.

3. Yivin xarici diametri - ds , yivin xarici kenar noéqtelari arasinda, oxa
perpendikulyar istigamatda 6lciilon masafadir.

4. Yivin daxili diametri - di, yivin daxili kenar noqtalsri arasinda oxa
perpendikulyar istigamatda dl¢iilon masafadir.

5. Yivin orta diametri - d», yan profilinin garsi yan teraflari arasinda, yivin oxuna
perpendikulyar 6lciilon masafadir.
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Yivlar istiqgamatina gors sag va sol yivlar olur. 9gar vint saat aqrabi istigamatinda
burulursa, sag, aksina burularsa, sol yivdir. Detallarda sag yivden daha ¢ox istifads olunur.

» Yivlarin 6lciilmasi va onlara nazarat edilmasi

Yivlarin emalinda onun asas elementlari, xarici, daxili ve orta diametr, yivin addimi
va profilin bucag olgilir.

Yivin addiminin 6lgiilmasi Sakil 3.6-da gostorilmisdir. Bu magsadle 6lgma
xatkesindan istifads edilir.

20 mm 20/10=2mm
10 dolaq

yivin addimi

Sakil 3.6. Yivin addiminin 6l¢iilmasi

Masalan: 10 adad dolagin uzunlugunu xatkesls 6l¢tirlar. Alinmis raqami dolaglarin
sayina bolarak yivin addimini tayin edirlar.

Bundan alavs, yivin addimini xiisusi alatle yivoélgenla olgiirlar (Sakil 3.7). Bu alat
yariglart miuayysan addimli yivin profiline uygun goelan polad yivolgan lovhaciklar
dastindan ibaratdir va yiv addiminin dogrulugunun yoxlanilmasinin an ¢ox tatbiq ediloan
yoludur. Yivin addimini 6lgarken l6vhaciyi paralel olaraq yivin lizarina qoyurlar. A¢ilan
iz dislar tam oturdularsa, dezgah parametrlari dogrudur. 9ks halda parametrlar tokrar
yoxlanmalidir.

Sakil 3.7. Yivin addiminin yivélganla ol¢tilmasi

Yivin orta diametrini daqiq 6lgmak ticiin yiv mikrometrindan istifada edirlar (Sakil 3.8).
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Sakil 3.8. a) mikrometr ucluqlari; b) mikrometrla 6lgma

Olgma apararksn yiv mikrometrini els qoymaq lazimdir ki, mikrometrin konusu
yivin ¢6kakliyina kegsin, kasiyi olan 6l¢ma uclugu iss yivin tepalarini tuta bilsin. Yivin orta
diametrini mikrometrin skalasina asasan miiayyan edirlar.

Yivlara nazarat etmak liclin normal ve hadd kalibrlerindan istifads edirlar. Xarici
yivlara nazarat li¢ciin normal yiv halgasindan, daxili yivlera nazarat liciin normal yiv
tixacindan va hadd kalibrlarindan istifads edirlar (Sakil 3.9).

IT P M39X4-7H 6519 @ HE

Sakil 3.9. Yivlara nazarat kalibrlori

Yivin duzgin agildigini normal kalibrle yoxladiqda kalibrin yirgalanmadigina,
kalibrin va detalin ¢atinlikls burulmasina fikir verirlar.
Yivin hadd kalibrlari ils yoxlanilmasi daha daqiq ve mahsuldardir. Hom hamar, ham

do yivli hadd kalibrlorini kiitlovi ve seriyali istehsalda istifade etmak daha
maqgsadauygundur.
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3.3. Metrik yivlarin pafta va yiv burgusu ila acilmasini niimayis etdirir.

» Metrik yivin paftalarla acilmasi

Pafta daxili sathinds yiv ve yonqar ganovcuglari olan halqadan ibarsatdir. Bu
ganovcuglar ham kasan tillari amals gatirir, ham da yonqari ¢ixardir ($akil 3.10). Paftalar
karbonlu va ya tezkasan alat poladindan hazirlanir.

Sakil 3.10. Paftalar

Pafatani xiisusi paftatutcuya qoyub vintlarla barkidirlar ($akil 3.11).

Sakil 3.11. Paftatutucu

Yiv a¢ilan pastahi patronda barkidirlar. Paftanin pastaha asanligla yeridilmasi ti¢ciin
pastahin topasindan hasiys yonurlar ($akil3.12). Pastahin diametrini bir az iri gotiirmak
lazimdir. Diametr ki¢ik oldugda yivin darinliyi kifayat gedar alinmuir.

Sakil 3.12. Detalin sathinin yiv agmaq ligtin hazirlanmasi
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Yiv agmaq ti¢iin avvalca dazgahi sazlayir, sonra iki dastakli paftatutucudan istifada
edarak alla bir ne¢s dolaq kasirlar. Sonra dazgahi isa salaraq paftanin dastayini supporta
dirayir va yivi agmaqda davam edirlar (Sakil 3.13 va 3.14).

a) Dazgahin sazlan®dasi b)Yivin acilmasi

Sakil 3.14. Yivin pafta ila agilma ardicilligi

Yivi pafta ilo agdiqda dazgahi ise saldigdan sonra paftatutucunun dastayini alla
tutmaga icazs verilmir. Paftani diizgiin istiqgamatlondirmak ticiin dal asigin pinolu ile
sixmaq olar. Polad pastahlarda pafta ils yiv agdiqgda kasma siirati 3-4 m/daq, guqunda 2,5
m/daq, biirlinc materialda isa 9-15 m/daq gotiiriilmasi maslahat goriiliir. Pastahlarda
paftalarla yiv acdigda yaglama-soyutma mayeloarindan istifade olunmaldir. Yivi acib
qurtardiqdan sonra paftani detalin yiv acilan hissasindan ¢ixarmagq va a¢ilmis yivi qayka
ilo yoxlamagq lazimdir (Sakil 3.15).
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Sakil 3.15. Paftanin ¢ixarilmasi va yivin yoxlanmasi

Torna dazgahlarinda pafta ile yivagmada asagidaki qlisurlar yarana bilar:
1. Yivin profili tam tamamlanmamisdir. Onun asas sababi yiv acilan pastahin
diametrinin talab olunan 6l¢tiden az olmasidir ($akil 3.16, a)
2. Yivin sathi temiz alinmamisdir. Bu qlisurun asas sababi pastahin diametrinin
tolab olunan oél¢iidan ¢ox olmasidir (Sakil 3.16, b).
3. Agilan yivda ¢aplik var. Onun asas sababi paftanin oxunun pastahin oxu ila
uist-iiste diismamasidir ($akil 3.16, c).
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Sakil 3.16. Xarici yivlarin pafta ila agilmasinda yaranan qtisurlar

» Metrik yivin yiv burgusu ila acilmasi

Yiv burgusundan Kkicik 6l¢tilii daxili yivlaeri agmagq ti¢tin istifads edilir. Yiv burgusu
coxgedisli daraq kimi islayir. Yiv burgusunun dislari bir ne¢s, aksar hallarda dérd daragin
istiinda yerlosmis va eyni zamanda bir vint xatti tizre duziilmusdir. Yiv agarkan bu dislar
bir-birinin ardinca spiral ganovcugun i¢cindan yonqgar gotiirtr.
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Sakil 3.17. Yiv burgusu

Yiv burgusu (Sakil 3.17) gotiran konusvari kesan hissaden (1), kalibrlayici ve
yonaldici hissadan (2), qanovcuglardan (3), boyun adlanan silindrik hissadan (4), yiv
burgusunu barkitmak {li¢lin olan kvadratdan (5) ibaratdir. Yiv agdiqda asas isi gotiiran
hissa yerina yetirir. Bunun ardinca acilan yivi tomizlomak va kalibrlomak {i¢lin olan
kalibrlayici hissa daliya yeridilir. Yiv burgusunun boynunda miitlaq yivin diametri
gostarilir. Metrik yiv burgusunda M harfi olur va ya olmur, diiyma yivinda ise diiyma
isarasi gostarilir.

Torna dazgahlarinda yiv agmagq tli¢iin yiv burgu dastindan istifads edirlar ($akil
3.18). Dast ii¢ yiv burgusundan ibarat olur. Dalikds hamin yiv burgulari ila emal ardicil
olaraq aparilir.

Sakil 3.18. Yiv burgu dasti

Birinci va ikinci yiv burgusu ila daliyi yarimgiq profills a¢ir (a va b), tictinctii ila daliyi
tomizlayib 6l¢li ve formasini tenzimlayirlar. Dastdaki har yiv burgusunun némrasini
quyruq hissadaki kartiklarin sayina gérs miiayyan edirlar. N21 yiv burgusunda bir kartik,
No2-da iki kartik, Ne3-da tig¢ kartik olur.

Yiv acilacaq daliyin diametri kasmo quvvesini azaltmaq ve yiv burgusunun
sinmamasl Ugln bir gadar iri gotirilmalidir. Daliyin diametri yivin daxili diametrina
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barabar gotiiriilarsa, yivin birinci dolaglari azilacak, bazan isa qopacaq va ya yiv burgusu
sinacaq. Metrik yiv acilacaq daliyin diametri asagidaki cadval uizra secilir (Cadval 3.1).

Cadval 3. 1. Metrik yivin va a¢ilacaq daliyin diametri

Yivin diametri mm-la 5 6 8 10 12 16 20 24
Burgunun diametri mm-1a

Polad va biiriinc li¢iin 4,2 5 6,7 8,4 10,1 13,8 17,3 20,7
Cuqun va tunc ti¢iin 4,1 4.9 6,6 8,3 10,0 13,7 17,1 20,6

Dazgahda yiv burgusu ils yiv agarken alstin iralilemasi daliyin i¢arisina bir gadar
girdikdan sonra yivin onu ¢okmasi naticasinda va ya macburi veris komayi ile amala galir.
Alati yiv 6zii cokarkan ox istiqgamatinda dazgahin harakat edan hissalarini ve alatin 6ziinii
dartmaq tuglin xeyli giic lazimdir. Alatin va acilmaqgda olan yivin dolaglari, xiisusan
prosesin avvalindan yiv az a¢ilmis olarsa, bu giice davam gatirs bilmaz. Ona gors da alatin
vo yivin dolaglarinda dartilma naticasinds amals galan gorginliyi azaltmaq ti¢iin alati
aparan hissalar dezgahdan harakat alaraq verisdan bir az kigik siiratls iralilayir.

Yiv burgusu ila yiv agarken kasma siirati pastahin va alatin materialindan, yivin
olciilorindan asili olaraq tayin edilir. Masaloen, méhkamliyi 75 kq/mm? olan poladda P9
markali poladdan hazirlanmis yiv burgusu ile diametri 6-36 mm va addimi 1-4 mm olan
yivler acilarken kasma siirati 6,5-16 m/daq verilir. Yumsaq poladda yiv agarkan siirati
bark polada nisbaten az verirlar. Cuqun materiallarda ise aksina, materialin barkliyi
artdiqca kasma stirati azaldilir. Yivin diametri ve addimi artdiqca kesma stirati de artirilir.

Yiv burgusu ils acilmis yivin daqiqliyi baslica olaraq alatin daqiqliyindan asilidir.
Yivlarin sathinin temizliyi, adaton yiv burgusunun dislarinin keyfiyyatinden, kasme
suratindan, materialin barkliyinden ve 6zlulilyindan va bir sira diger amillardan asili olur.

Daliklards yivlarin yiv burgusu ils acilmasi asagidaki ardicilliqla yerina yetirilir.
odvvalca dazgah sazlanir, sonra dezgaha yivacama tgilin lazimi siirat teyin edilir (Sakil
3.19).
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Sakil 3.19. Dazgahin sazlanmasi

Yiv acarken detali patronda ela barkitmak lazimdir ki, daliyin oxu spindelin oxuna
uygun galsin. Yiv burgusunu yiv acilacaq daliys salirlar, ucunda quyruq olan hissasini isa
tartibatin kvadrat desiyinda barkidirlar (Sakil 3.20).
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Sakil 3.20. Yiv burgusunu barkitmak ticiin tartibat. 1-kvadrat desik; 2-yariq agilmis oymagq;
3-isgil; 4-saganagq; 5-saganagin konusvari quyrugu

Saganagin konusvari quyrugu dal asiq pinolunun desiyina taxilir. Yivi acarkan
pinolu nazimg¢arxla harakat etdirmakls yiv burgusunu detalin desiyina yaxinlasdirir va
gotiiran hissani daliys ehtiyatla va salis yeridirlar (Sakil3.21). Yiv burgusu 1-2 dolaq girib
istonildiyi kimi istigamatlandirildikds detalin firlanma quvvasi ila daliye 06z-6ziina
dartilacaqg. Yiv agdiqda yiv dastinden miivafiq ardicilhigla istifads etmak lazimdir.

Saki 3.21. Dal asigin pinolunda barkidilmis tartibatla yivin agilmasi
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Yiv burgusu ila yiv acan zaman kasma surati yiiksak olmamalidir. Kasma siirati
polad materiallar i¢iin 3-15 m/daqg, ¢uqun, tunc ve aliminium icin 6-22 m/daq
goturilir. Yiv agmada yaglayici-soyuducu mayelardan istifade olunur. Yivi acib
qurtardiqdan sonra dazgahin spindelini geriya firladaraq yiv burgusunu detaldan ¢ixarib,
yivli kalibr - tixac vasitasi ila yoxlayirlar (Sakil3.22).

Sakil 3.22. Yiv burgusunun ¢ixarilmasi va kalibr - tixacla yoxlanmasi

Torna dazgahlarinda yiv burgusu ile yivlarin agilmasinda bir sira qlisurlar yarantr.
1. Yivin profili tam tamamlanmamigsdir. Onun asas sababi yiv acilan daliyin
diametrinin talab olunan 6l¢iidan ¢ox olmasidir (Sakil 3.23, a).
2. Yivin sothi temiz alinmamisdir. Bu qiisurun asas sababi yiv acilan dsliyin
diametrinin talab olunun 6l¢tiden az olmasidir (Sakil 3.23, b).
3. Agilan yivdas ¢aplik var. Onun asas sababi yiv burgusunun daliyin oxuna
paralel salinmamasidir (Sakil 3.23, c).

13 43 3

Sakil 3.23. Yiv burgusu ila yivagmada yaranan qtisurlar
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3.4. Metrik yivlarin kaskilarla a¢ilmasini tasvir edir.

» Yivlarin agilmasinda KasKilar va yiv daraglarindan istifads edilmasi

Yiv acan torna dezgahlarinda yivlarin kaskilarls acilmasi iisullarindan genis istifada
edilir. Kaskilarls yiv acarkan kasan hissanin profili yivin profiline uygun (metrik yivler
ticiin 60° ) olmalidir. Yiv kaskilari xarici yiv agmagq ti¢iin (Sakil 3.24) va daxili yiv agmaq
ticlin (Sakil 3.25) hazirlanir. Bu kaskilar biitév ve ya taxma hazirlanir.

L

Sakil 3.24. Xarici yiv agmagq tigtin kaskilar Sakil 3.25. Daxili yiv agmagq tigtin kaskilar

Yiv acarken temiz emal li¢ciin bazan yaylanan tutuculardan ve yaylanan kaskilardan
istifada edirlar (Sakil 3.26). Taxma konstruksiyali yiv kaskisini (3) tutucuda boltla (2)
barkidirlar. Bu magsadla vintdan (4) istifads edilir. Vint burulub barkidikds tutucu sart,
vint acildiqda isa yaylanan olur. Kobud emal ti¢iin sart tutucuda barkidilmis kaskidan,
tomiz emal Ug¢ilin ise yaylanan tutucuda barkidilmis kaskidon istifadsa edilir. Bela
tutucunun asas xuisusiyyati ondadir ki, onu ham yaylanan, ham da sart tutucu kimi
islotmak mumkindiir. Kobud emal tg¢ilin sart tutucuda barkidilon kaskidan, tomiz emal
tciin isa yaylanan tutucuda barkidilan kaskidan istifads edirlar.
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Sakil 3.26. Yaylanan tutucu
1-yaylanan tutucu; 2-barkidici bolt; 3-yiv kaskisi; 4-vint

Yiv kaskisini diiz markazlarin hiindiirliiylinde qoymaq lazimdir, bundan basqa,
kaski profilinin orta xatti detalin oxuna perpendikulyar olmalidir (Sakil 3.27).

q90"
90daracadan az

Sakil 3.27. Yiv kaskisinin qoyulmasi
a) diizgiindtir; b) sahvdir.

Ham daxili yivlari agdiqda, ham da xarici yivlari agdiqda yiv kaskisini goymaq tigiin
tilgtidan istifada edirlar. Yiv kaskisinin gl tzra diizgiin qoyuldugunu yoxlamagq ti¢lin
tilglinii detalin silindrik sathinds uftigi miistavids qoyur, sonra kaskini tilgiiniin kasiyina
yeridib isiga tutmaqla kasan tillarla yariq arasinda boslugun olub-olmamasini miiayyan
edirlar. Ara boslugunu kaskinin yerini dayismakla aradan galdirirlar ($akil 3.28).
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Sakil 3.28. Xarici yiv agarkan yiv kaskisinin tilgiidan istifada etmakla qoyulmasi

Yivlarin acilmasinda yiv daraglarindan da istifade edirlar. Yiv daraqglar: ile emal
etdikde amak mahsuldarlig kaskilarls yivagmadan 2-3 dafs yiliksak alinir. Yiv daraqlari
yastl mil, prizmatik, vint yivi asilmis dairavi formada hazirlanir (Sakil 3.29 va Sakil 3.30).
Yivi daraqlarla acdiqda enina verisi artirmaq va yiv kaskilarina nisbaten gedislarin sayini
azaltmagq olur. Daragin har bir disi bir gedisi avez edir. Daraqla yiv acarken addim kaski
liclin gostarilon amillardan basqa, daragin 6z addimindan da asilidir. Ona géra do darag:
itilayarkan dislarin profili ile barabar addimi da yoxlanmalidir.

Har bir daraq miiayyan bir addim tl¢iin yararhdir. Daragin itilonmasi kaskinin
itilonmasinden daha c¢atindir. Umumiyystls, yiv daraglar1 daha baha basa gslir. Ona gore
de yiv daraqlarindan baslica olaraq kaski ile kobud yivagmadan sonra tomiz emal etmak
tctin istifads edilir.

Prizmatik yiv daragini xiisusi tutucuda barkidib kaski bashginda yerlasdirirlor
(Sakil 3.29, ¢ ). Hom xarici, ham da daxili yivlari acdiqda dairevi daraqlardan daha ¢ox
istifada olunur. Xarici yiv acdiqda dairavi yiv daragindaki yivin istigamati detaldaki yivin
aksins, daxili yiv acdiqda isa detaldaki yivin istigamatina uygun galmalidir.

Sakil 3.29. Yiv daraqglari
a)yasti mil formada; b)prizmatik; c)dairavi
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Sakil 3.30. Yiv daraqglarinin timumi gortintisti

» Yiv agmagq iiciin dazgahin sazlanmasi va yivin a¢ilmasi

Yivlari torna-yivacan dazgahlarda agmaq tg¢lin kaskinin uzununa harakat siirati
spindelin siiratine uygun olmalidir. Yiv agdigda talab olunan verisi almaq tlg¢ilin veris
qutusundaki disli ¢arxi qosmaq lazimdir. Dazgahin siiratlor qutusunun iistiindaki yiv
cadvalinden hazirlanacaq yivin irslilemasinin tenzimlonmasi aparilir. Metrik yivin
addimina gora iraliloma siirat qutusu tenzimlanir. Yiv hazirlanarksn secilocak dévrlar
sayl torna dazgahinda istifads edilon doévrlar sayinin 1/3 ve ya 1/4-i qodar olmaldir. Yiv
acarkean, imumiyyatls, kicik dovrlar say1 secilmalidir. Ki¢cik addiml yivler boyiik addimhi
yivlara nisbaten daha yiiksak dovrlar sayinda agilmalidir. Unutmagq lazim deyil ki, yumsaq
materiallara nisbaton sart materiallar ligiin daha asag1 dovrlar sayindan istifads edilmalidir.

Miasir torna-yivacan dezgahlarin ¢oxunda yiv agmaq ugciin talab olunan veris
verislar qutusundaki miivafiq disli carxi qosmagla alds edilir. Verislar qutusu olmayan
dozgahlarda isa supportun ve kaskinin haraket siiratini spindelin firlanma siirati ils
uygunlasdirmagq ugciin spindells dayisdirile biloen disli ¢arxlarla slagslondirilmis gedis
vintindan istifads edirlar (Sakil 3.31).

Spindel

Daigdirilan disli qayka
carxlar

Sakil 3.31. Harakatin spindeldan gedis vintina étiirtilma sxemi
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Sakilden gorinir ki, spindelden firlanma harakati addim1 S; olan gedis vintina
trenzel va dayisdirils bilen Z1, Z;, Z3 va Z4 disli ¢arxlari ils otiirtiliir. Dazgahi talab olunan
verisa dlizgiin sazlamaq tciin dayisdirile bilon hamin disli carxlarin disinin sayini
hesablamagi bacarmaq lazimdir.

Dayisdirila bilan disli carxlar1 hesablamagq ticiin asagidaki isaralar gabul edilir:

Sy - acilan yivin addimi, mm ils;

Sg - gedis vintinin addimi, mm ils;

itr=a/b - trenzelin 6tiirma nisbati;

i=71/7,"73/74 - dayisdirila bilan disli ¢arxlarin étiirma nisbati.

3.31-sakildan goriundiiyl kimi, gedis vinti 1p.dovri it 1 godar dovr edarak, supportu
vo kaskini 1gpgsvr i i+ Sg millimetr gadar irali veracak. Spindelin bir dévri arzinda
kaskinin bels harakati yivin Sy addimina barabar olur:

Syzlsp.dﬁvr' it 1t Sg
Bir ¢ox hallarda trenzelin 6tiirma nisbati- it vahida barabar olduguna gora
i=Sy/Sgolur.

Yoni dayisdirils bilan disli ¢arxlarin 6tiirme nisbati agilan yivin addiminin gedis vinti
addimina boliinmasina barabar olur. Har bir torna-yivacan dezgahda dayisdirila bilon
disli ¢arxlar dasti olur (buradaki dislerin say1 bes-bes artir; 20, 25, 30, 35, 40 va s.).
Tornag1 ona verilmis bu disli ¢carxlar dastindan hesablanmis 6tiirma nisbatini 6dayan bir
clt carxi se¢mayi bacarmalidir. Masalan, agar gedis vintinin addim1 6 mm olan dazgahda
addimi 2 mm olan yiv agmagq lazimdirsa, bels halda dayisdirils bilan disli ¢carxlarin 6tiirma
nisbati i=2/6 alinir. Bu zaman spindeli va gedis vintini 6tiirma nisbati 2/6 olan disli
carxlar ciitii ils birlasdirsak, yivin addim1 miitlaq 2 mm alinacag.

Dayisdirila bilan disli ¢carxlarin dislarini 6tiirma nisbatins goérs segmak tli¢iin kasrin
surat ve maxracini ela bir adeds vurmagq lazimdir ki, hasili tam regam alinsin. Masalan,
otiirma nisbati i=2/6 olarsa, siirat vo maxraci miivafiq suratda 10, 15 va 20-ya vursag,
i=20/60; i=30/90 va i=40/120 alariq. Buradaki 20 va 60, 30 va 90, 40 va 120 ragamlari
hamin dazgahda addim1 2 mm yiv agmaga imkan veran ayri-ayri disli ¢arxlar cuitiindaki
dislerin sayidir. Kasrin stratindaki rogemlar aparan ¢arxdaki dislarin sayi, maxracdaki
isa aparilan carxdaki dislarin sayini gosterir. Secilmis c¢arxlar ciitiindan istenilan birinci
aparan carxi trenzelin valinda, eyni ciitdaki ikinci aparilan c¢arxi ise gedis vintinda
qoyurlar.
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Xarici yivleri acarkan dazgahi sazladiqgdan sonra avvalca emal edilacak detalin ucu
yonulmalidir. Detalin ucunun diametri agilacaq yivin xarici diametrindan bir qadar kicik
olmalidir. Diametri 30 millimetradak olan metrik yiv agdigda texminan bu farq 0,14-0,28,
48 millimetradak diametrli yiv tigiin 0,17- 0,34, diametri 80 millimetrlik yivlar ti¢iin bu
farq 0,2- 0,4 millimetr taskil edir.

Kaskini yerlasdirib barkitdikden sonra dszgahi ise salib kaskini metala azaciq
yeritmakla yiv agmaga baslayirlar. Detalin sathida vintvari kasiklar alinir. Bu kasiyin
addimini xatkesls va ya yivolcanla yoxlayirlar. Novbati gedise baslayarken kaskini limb
izra tolab olunan o6l¢lii gqadar metala yeridirlor. Metrik yivlari kaski ile agmagq tigln,
asasan, iki Uisuldan istifada edirlar.

Birinci tisulda kaskini tlgiiden istifads ederak detalin oxuna perpendikulyar
yerlasdirirlor (Sokil 3.32, a). Yivin daqiqliyi xeyli deracads kaskinin diizgiin
goyulmasindan asili olur. Bu tisuldan, asasan, yivin addimi 2 millimetrdan az olduqda
istifads edirlar. Har bir gedisdan avval kaskini ganovcuqgdan ¢ixarib enina supportu 6ziina
toraf harakat etdirirlar. Sonra dezgahi geriya isladirlar. Uzununa xizaklar geri verilan kimi
kaskini enina harakat etdirirlar (Sakil 3.32, b). Horakati veris limbindan istifade etmakla
yivin profili tam alinana kimi tekrar edirlor. Hom kobud, ham da tamiz emalda kaski har
gedisda 0,05-0,2 mm darinliys yeridilmalidir.

a) b)

Sakil 3.32. Kaskini enina harakat etdirmakla metrik yivin agilmasi
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Yiv acarkan profilin diizgiin alinmasi ticiin yiv kaskisinin qabaq sathini ela itilayirlar
ki, bucagi y=0 olur. Kaskinin tepasini dazgah markazlarinin hiindirliiyline miivafiq
yerlasdirirlar. Kobud yonma kaskilarinds materialin mexaniki xassalarindan asili olaraq,
gabaq bucag1 5-250 gotiriilir. Keskinin yan sathlarindeki dal bucaq ise a= 5 -10 ©
goturulir.

Emal edilacak yivin addimi 2 millimetrdsn ¢ox olduqda ikinci iisuldan istifads
olunur. Bu magsadla yiv agmagq ti¢iin xlisusi kaskidan istifads etmak lazim galir. Bels
halda kaskini profil bucaginin yarisina barabar olan bucaq qadar déndarilmis supportun
st hissasinda qoyur ve supportun bu hissasini detalin oxuna bucaq altinda harakat
etdirmakla yan kasmaya verirlar. Sonraki biitiin amsliyyatlar isa birinci tisulda oldugu
kimi aparilir (Sakil 3.33).

Sakil 3.33. Supportun list hissasini dondarmakla metrik yivin agilmasi

Torna doazgahinda metrik yivin kaski ilo acilmasi asagidaki ardicilligla yerina
yetirilir. Ovvalca siiratlar qutusunun spindelini lazim olan dévrlar sayina, veris qutusunu
isa yivin addimina uygun olaraq tenzimlayirlar. Sonra ise spindeli qosaraq kaskini detalin

sathina toxundurur va birinci gedis li¢lin kasma darinliyina uygun olaraq kaskini qoyurlar
(Sakil 3.34).
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Sakil 3.34. Dazgahin tanzim edilmasi

Daha sonra ayirici qaykani qosurlar ve birinci gedisle vint xatti agilir, kaskini
detaldan ayiraraq reversls spindelin harakatinin aksina yonaldirlar (Sakil 3.35).

Sakil 3.35. Birinci gedisla vint xattinin acilmasi

Novbati merhaleda dazgahi isden ayirirlar ve yivin uzunlugunu ve addimini
yoxlayirlar, agar ol¢i talablare cavab verarss, dozgah yenidan ise qosulur, spindelin
harakatini reversivlayarak bir ne¢o gedisda yivin emal1 bitmis olur (Sakil3.36).

Sakil 3.36. Yivin emalinin yerina yetirilmasi



Detallarda daliklarin va metrik yivlarin acilmasi

Yivi hazirlayarksn bor yaginin istifads olunmasi yivin temiz ¢ixmasini tomin edir.
Magsad siirtiinmays gors yaranan qizmanin qarsisinl almaq, eyni zamanda kasmani
asanlasdirmagqdir. Yivin emalini bitirdikden sonra kaski geri ¢okilarak dezgah sondiirtiliir.
Acilmis yiv uygun kalibr-halqa ils yoxlanir (Sakil 3.37).

Sakil 3.37. A¢ilmis yivin kalibr-halqa ila yoxlanmasi

Torna dazgahlarinda xarici yivlari kaskilerla agarken bir sira qaydalara amsal
edilmalidir. Yiv kaskisinin daqiq sakilds yonulmasina diqgat edilmali va har yonulmanin
sonunda kaskinin metal yongar1 temizlenmalidir, verilocok kesma siirati asagl
salinmalidir. Yivin 6l¢lilmasi ve yoxlanmasi diizgiin olmaly, 6l¢ii ve yoxlama alatlari daqiq
olmalidir. Addimi kicik olan (2 mm-a gadar) yivler hazirlayarken yonqar bucag: sifir
olmaly, iri addimli yivlar tigtin kaskiys 2-3° yonqar bucagi verilmalidir. Kaskinin ytiksakliyi
detalin markaz oxuna mivafiq tonzim edilmali vo kaskinin uc oxunun detalin oxuna
perpendikulyar olaraq tenzimlonmasi yiv tlgiisii vasitasi ile icra olunmalidir. Yivin
addiminin diizgin tenzim edilmasinin diizgin olub-olmadig xarici yivolganla
yoxlanmalidir. Kaski baslangic vaziyyatina galarken yive zarar vermamasi Ug¢lin lazimi
gadar geri ¢akilmalidir. Temiz yiv hazirlamagq ticiin bor yag: ve kesma yagindan istifads
olunmalidir. Uzun pastahlarda yiv acarkan harakatli liinetlardan istifade olunmalidir.

» Torna dazgahlarinda daxili metrik yivlarin kaskilarla a¢ilmasi

Torna dazgahinda kaski ils daxili yivler, asasen, avvalcadan hazirlanmis dsliklards
acilir. Yiv Uglin daliyin diametri yivin daxili diametrindan bir gadar artiq olmahdir. Yiv
acilacaq daliyin diametri do =d - P diisturu ile hesablanir. Burada d-yivin xarici diametri,
P-yivin addimidir.

Kaskilarls yivlar acildiqda veris acilan yivin addimina barabar gotiiriliir. Tezkasan
alat poladlarindan hazirlanmis kaskilarls islodikds, orta barklikli metallar1 emal etdikda
kobud emalda kasma siirati V=20 - 30 metr/daq, tomiz emalda isa V=25 - 50 metr/daq
goturulir.
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Cuqun detallarin emali zamani1 kasma siiratini iki dafe azaldirlar. Orta barklikli
metallar1 T15K6 markali bark arintiden olan 16vhalar barkidilmis kaskilorle emal etdikda
kosma siirati V=100 - 150 metr/daq gotirilir.

Addimi 0,5-1 mm olan yivlari acan zaman 4-6 gedis; addimi1 1,25-1,5 mm olan yiv
liclin 6-8 gedis; addimi 1,75-2,0 mm olan yiv ti¢iin 8-10 gedis; addimi 2,5-3,0 mm olan yiv
liclin 12-15 gedislo emal etmak maslahat goriiliir. Paslanmayan, tursuya davamli ve digar
¢otin emal olunan poladlarda yiv agildiqda gedislarin sayini1 25-a gadar artirmagq olar.

Torna dazgahlarinda kaskilarls daxili yivlerin agilmasi asagidaki ardicilligla yerina
yetirilir.

dvvalca yiv agilacaq dalik emal olunmalidir. Bu magsadls pastahin tapa hissasi emal

olunur, yivin élciisiina uygun olan burgu ila burgulanir, talab olunan 6l¢liys goérs yonulur
(Sakil 3.38).

Sakil 3.38. Pastahin burgulanmasi

Sonra isa agar yiv birtarafli dalikde agilacagsa, kaskinin ¢ixmasi iigiin ganovcuq
acilir ve ya yivin xarici diametrinin 6l¢iisiina gadar hasiya yonulur ($akil 3.39).

Sakil 3.39. Dalikda hagsiya va qanovcugun yonulmasi
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Yiv agilacaq dalik lazim olan 6l¢iilara uygun olaraq emal edildikdan sonra yiv kaskisi
sokilda gostarildiyi kimi (Sakil 3.40) tlgii ile kaskitutucuda barkidilir.

Sakil 3.40. Kaskinin tilgii ilo barkidilmasi

Koaskini barkitdikden sonra dazgahin spindeli lazim olan doévrler sayina
nizamlanaraq dazgah isa salinir.

Sonra ayrilan qaykani qosub, kaskini daliys toxuduraragq ilkin olaraq nazarat gedisi
yerina yetirilir (Sakil 3.41).

Sakil 3.41. Birinci gedis yivin acllmasi

Sonuncu marhslada dazgahin spindelini reversivlayarak novbati gedis ticiin kasma
derinliyi artirilir, bir ne¢a gedisda daxili yiv acilmasi emaliyyati basa ¢atdirilir (Sakil 3.42)
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Sakil 3.42. Yivagmanin basa ¢atdirilmasi

Yivagma amsaliyyat1 bitdikden sonra dezgah dayandirilir va kalibr-tixac vasitssi ila
yivin diizgiinliiyti yoxlanir (Sakil 3.43).

Sakil 3.43. Daxili yivin kalibr-tixacla yoxlanmasi

» Torna dazgahinda kaskilarla yiv acarkan rast galinan qiisurlar va onlarin
sabablari

1. Torna yivacan dazgahlarda yivlar kaskilarls acgilarkan bir sira qlisurlar yarana
bilir. Bu qiisurlara asagidakilari aid etmak olar ($akil 3.44).

2. Yivin addim1 daqiq deyil. Bu quisur dayisdirile bilan disli ¢arxlar dizgiin
secilmadikda va ya verislor qutusunun dasteklarini diizgiin qoymadiqda
yaranir. Onu aradan qaldirmagq ui¢tin dazgahi diizgiin nizamlamagq lazimdir.

3. Yivin profili dizgiin alinmayib. Kaskinin profili diizgiin olmadiqda ve ya
kaskini diizgiin qoymadiqda bu quisur yarana bilir. Bu qiisurun yaranmamasi
tictin kaskinin profilini ve diizgiin qoyulmasini diggatla yoxlamaq lazimdir.
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4. Yivin diametri daqiq alinmayib. Yiv acarken metal lazim olan gader
gotirilmadikdas va ya ¢ox gotiirtldiikds yivin 6lgtlari diizglin alinmir. Bunun
garsisinl almaq Uglin gedislar zamani tez-tez 6l¢gmak lazimdir.

5. Yivin sathi kifayat godar tomiz alinmamisdir. Kaski diizgiin itilonmadikds,
kasma darinliyi artiq gotiiriildiikds, kesma stirati diizgiin secilmadikds, detal
va ya alat kifayat gadar sart barkidilmadikds, soyuducu mayelardan istifada
edilmadikds bu qiisur yaranir.

b)

Sakil 3.44. Kaskilarla yivagmada yaranan qiisurlar
a)profil diizgtin deyil; b)profil bucagi diiz deyil; c)yivin diametri 6l¢tiya uygun deyil;
d)yivin sathi kifayat qadar tamiz deyil

Torna dazgahlarinda yivlarin agilmasi zaman asagidaki tohliikasizlik texnikasi

gqaydalarina amsal edilmalidir:

1. Torna dazgahinda pastah, alat ve tartibatlar diizgiin va etibarl
barkidilmalidir.

2. Yivlerin emali zamani yaranan yongqarlar dezgahdan slls deyil, yalniz xtisusi
garmaqdan va ya fir¢adan istifade edilmakls temizlanmalidir.

3. Dazgahda islayarkan miihafizaedici ekran ve ya qoruyucu eynakdan istifads
etmoak lazimdr.

4. Dazgahi islak vaziyyatda nazaratsiz qoymaq olmaz.

5. Dazgaha soykeanarak islomak va digar amaliyyatlar1 aparmaq olmaz.

6. Yivlara nazarat va 6l¢cma islarini yalniz dezgah tam dayandiqdan sonra
aparmaq lazimdir.

7. Isi qurtardigdan sonra is yerinds daim salige-sahman yaratmaq lazimdir.
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%
ﬁﬁ' Talabalar ticiin faaliyyatlar

.
e P

» Metrik yivlarin tesnifatina uygun olaraq sxemi tamamlayaraq doldurun.

* Qrup ligyera bolliniir ve har bir qrup ona verilmis yivli detalda yivin addimini tayin
edir.

» Yiv kaskilarinin konstruksiyasi, kaskilarin hazirlanmasinda istifade edilen
materiallar hagqinda arasdirma aparin ve teqdimat hazirlayin.

® Yivlarin totbiq sahalari haqqinda arasdirmalar aparin ve miizakirs edin.

®» Yivlorin 6lciilmasi vo onlara nazarat vasitalari haqqinda miixtslif manbalardan
malumatlar toplayin ve dafteriniza yazin.

» Yivagmada yaranan qiisurlar, onlarin yaranma sabablari ve aradan qaldirilmasi
yollar1 hagqinda debat tagkil edin.

* Torna dazgahlarinda yivlarin a¢ilmasi zamani tahliikasizlik texnikas1 qaydalari
haqqinda miizakiralar aparin.
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I Qiymoatlondirmoa

v

v’ Metrik yivlor hansi magsadlar ti¢lin istifads edilir?

v Metrik yivlar boru yivlerindan na ils forglenir?

v’ Metrik yivlarin asas elementlari hansilardir?

v" Yivlorin addimi neca tayin edilir?

v" Dolaglarinin istigamatina gors metrik yivlorin hansi névlari var?

v Torna dazgahlarinda daxili ve xarici yivleri agmagq tigiin hansi alat va vasitalarden
istifada edilir?

v' Pafta va yiv burgulari ils hansi 6l¢iilards yivler agmagq olur?

v" Bir yiv burgusu dastinds ne¢a yiv burgusu olur?

v’ Kaskilarle yiv acarken Kkaski nece qoyulmalidir ve onun diizgiinliyi neca
yoxlanir?

v' Kaskilarls yiv agarken dazgah necs tonzimlonir?

v" Acgilan yivlarin keyfiyyati hansi vasitalorls toyin edilir?

v Yivagmada siirtiinmenin ve qizmanin qarsisini almaq Ug¢iin hansi vasitalorden
istifads edilir?

v" Yivagmada hansi qiisurlar yarana bilar?

v" Yivagma zamani hansi tohliikasizlik qaydalarina emal olunmalidir?
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