Azarbaycanda Pega Tahsili va Taliminin (PTT)
inkisafina Avropa ittifaqinin dastayi A SNEAYCAK RESPUBLIRASI
EuropeAid/137866/DH/SER/AZ Exmel Tonei Gzee

DOVLOT AGENTLIYI

“Avtomobil tamirinda qaynagq islarinin yerina yetirilmasi”
ixtisasi

Avtomobil Tomirinda Qaynaq islarinin
Yerina Yetirilmasi

Unvan: Baki, Narimanov rayonu, licabbar Orucaliyev 61, Pesa Tahsili Uizra DOviat Agentliyi | Tel.: +994 (012) 567 28 10



Bu nasrin mazmunu mistasna olaraq “Azarbaycanda Pesa Tahsili va Taliminin
inkisafina Avropa ittifagqinin dastayi” Texniki Yardim layihasinin masuliyyatidir va
hec bir halda Avropa ittifaginin mévqgeyini aks etdirmir.

Azarbaycan Respublikasi Tahsil Nazirliyi
tarafindan 11 oktyabr 2019-cu il tarixli,
F-604 sayli amr ila tasdiq edilmisdir.

Miuallif:

Narida Ziilfiigarova

Raygilar:
Mehman Hasanov
Sahib Babayev

Baki - 2019



Miindaricat

Talim naticasi 1: Tahliikasizlik tadbirlarina uygun olaraq gaynaq tisulunun noévlarini

miiayyanlasdirmayi, is prosesini planlasdirmagi va qaynaq alatlarindan istifada etmayi bacarir.....6
1.1.1. Muxtalif gaynaq alatlari ti¢lin saha tahlikasizliyi gaydalarini hayata kegirir 6
1.1.2. Talabalar Uglin faaliyyatlar 13
1.1.3. Qiymsatlandirma 14
1.2.1. Tamirda gaynaq Usulunun hansi névlarindan istifada edacayini miayyan edir 14
1.2.2. Talabalar Ggiin faaliyyatlar 17
1.2.3. Qiymatlandirma 17
1.3.1. Metal va arintilarin gaynaq prosesini panlasdirir 18
1.3.2. Talabalar Gglin faaliyyatlar 20
1.3.3. Qiymatlandirma 20
1.4.1. Qaynaq alat va avadanhlglarini idara edir 20
1.4.2. Talabalar Ggin faaliyyatlar 24
1.4.3. Qiymatlandirma 24
Talim naticasi 2: Miixtalif movqgelarda al ila elektrik-qovs va avtomatik elektrik-qévs qaynaq
rejimlarindan istifada etmayi va qaz qaynaq texnalogiyasini tatbiq etmayi bacarir...................... 25
2.1.1. Talab olunan texniki xlisusiyyatlara uygun olaraq al ila elektrik- qovs gaynaq rejimini tatbiq edir
25
2.1.2. Tolabalar lg¢iln faaliyyatlar 28
2.1.3. Qiymatlandirma 28
2.2.1. Avtomatik elektrik- qovs qaynagindan istifada edir 29
2.2.2. Tolabaler lgln faaliyyatlar 31
2.2.3. Qiymatlandirma 31
2.3.1. Qoruyucu gazlar mihitinda qaynaq etmani nlimayis etdirir 32
2.3.2. Tolabaler lgln faaliyyatlar 34
2.3.3. Qiymatlandirma 34
2.4.1. Qaz gaynagi aparatlarindan istifada edarak gaz- preslama gaynaq texnologiyasini tatbiq edir35
2.4.2. Talabaler lgln faaliyyatlar 36
2.4.3. Qiymatlandirma 37
Talim naticasi 3: Tahliikasizlik gaydalarina uygun olaraq sayyar gaynaq avadanliglarindan va
gaynaq birlasmalarinin névlarindan istifada etmayi bacarir .........ccceveeiiiiiiiiiinieciiiiiininnnnnnnn, 38
3.1.1. Seyyar gaynaq avadanliglarini kuzov elementlarinin tamirinda tatbiq edir 38
3.1.2. Talabalar Uglin faaliyyatlar 39
3.1.3. Qiymatlandirma 40
3.2.1. Qaynaq qovsiinin gidalandirici manbalarini isa qosur 40
3.2.2. Talabalar Uglin faaliyyatlar 44
3.1.3. Qiymatlandirma 44
3.3.1. Mixtalif név metal elektrod va gaynaq birlasmalarindan tamir prosesinds istifada edir 44
3.3.2. Talabalar Uglin faaliyyatlar 48

3.3.3. Qiymatlandirma 49



3.4.1. Qaynaq tikislarinin négsanlarini aradan qaldirir
3.4.2. Talabalar Uglin faaliyyatlar

istifada olunan manbalar



Giris

Avtomobil enerji manbayi (daxili yanma, elektrik miharriklari va s.) ila harakata gatirilan, sarnisin, yik,
xtisusi avadanliq dasiyan va siikanla idare edilan relssiz, nagliyyat vasitasidir. ilk avtomobil
cizgilari Leonardo da Vingiya aid edilir. Diinya igtisadiyyatinin miasir inkisaf marhalasinda bu naqgliyyat
vahid nagliyyat sisteminin baslica elementi va asas daxili naqgliyyat névi olub, élkanin igtisadiyyatinin
yuksaldilmasinda va sosial inkisafinda aparici rol oynayir. Avtomobil nagliyyati vasitalarinin kitlavi
tatbigi igtisadiyyatin bitiin sektorlarinda boyik dayisikliklar etmisdir. Miasir dévrds avtomobilloasma
prosesi mahiyyatca global xarakter almisdir. inkisaf etmis 6lkalarda biitiin sarnisin va yiik dasimalar
hacminin 75-80% -a gqadari avtomobil nagliyyati ila yerina yetirilir. Har il diinyada 55 milyon avtomobil
istehsal olunur. Azarbaycanda Gimumi avtomobillarin say1 1 min —dan ¢oxdur. Respublikamizda bdyik
bir dovr arzinda avtoservis sahasinin formalasmis ve movcud olan istehsalat-texniki bazasi vardir.
Qazaya va ya korroziyaya ugramis avtomobillarin tamirinda gaynaq islari tamirgilarin ixtisaslasmali
oldugu sahalardan biridir. Onlar siradan gixmis hissalari xlisusi avadanliglarla kasib basqa bir parga ila
barpa edirlar. Avtomobildaki biitiin bosluglar va geometriya zavod parametrlarina uygun galmalidir.
Bela hallarda tmumi problem aliiminium hissalarla islanilir. @slinds, bu metal xiisusi bir yanasma talab
edir, ¢linki diggatsiz istifada ilo gqaynaq olan hissalar deformasiya deyil, sisa kimi girilir. Aliminium ila
yuksak keyfiyyatli is tglin zaruri olan argon gaynag texnologiyasinda sarbast tacriibali mitaxassislar
islayir ve avtomobil ugurla barpa olunur.

“Avtomobil tamirinds qaynaq islari” modulunun meyarlarinda siz temirds gaynaq Usulunun
novlarindan na zaman, harada istifada edilacayini 6yranacaksiniz, onun mahiyyatini dark edacaksiniz.
Qaynaq prosesini planlasdirmadan 6nce prosedurlari oxumaq va is tapsirigini basa dismak, tamir
islarini hayata kegirmak li¢lin isa zadalanmis hissalari barpa etmak lazimdir. Qaynaq tikisi nadir va
gaynaq zamani tikis boyunca, onun Gzarina daimi olaraq slak tozu tékdlir va arima bunun altinda neca
bas verir - bu hagda da atrafli malumat alda edacaksiniz. 9sas (gaynaq edilan metal) va gatq!
(elektrod) metallarindan ibarat tékma arintisi olan tikis va onun ndvlari de meyarlarda 6z aksini tapib.
Avtomobil tamiri ile masgul olan mitaxassislar liglin maragli olan bu darslikds gaynag zamani gaynaq
birlasmalarinda mixtalif sabablardan deformasiya va garginliklarin yaranmasi haqqginda, onlarin
gaynaq konstruksiyalarinin mexaniki moéhkamliyini xeyli azaltdigini bilacaksiniz.

Darslikda daim takmillasan gaynaq rejimlari, gqaynaq alat va avadanliglari, gaynaq Usullari, gaynaq
tikislari va onlarin tasnifati hagginda malumatlar verilmisdir.

Darslik texniki pesa maktab va liseylarin avtomobil nagliyyati tzra ixtisaslarinin talabalarina pesakar
hazirhgin baslangic marhalasinda “Avtomobil tamirinda gaynagq islarinin yerina yetirilmasi” modulunu
oyranmak Uglin tadris vasaitidir.


https://az.wikipedia.org/wiki/Leonardo_da_Vin%C3%A7i

“Avtomobil tamirinda gaynagq islarinin yerina yetirilmasi” modulunun spesifikasiyasi

Modulun adi: Avtomobil tamirinda gaynagq islarinin yerina yetirilmasi

Modulun kodu:

Modul Gizra saatlar: 85

Modulun Gimumi magsadi: Bu modulu tamamladiqgdan sonra talaba gaynaq alstlarindan istifada etmayi,
miixtalif mévgelards qaynaq islari aparmagi, digar hissalari zadalanmadan qorumagi, sayyar gaynaq
avadanliglarindan istifada etmayi bacaracaqdir.
Talim naticasi 1: Tahliikasizlik tadbirlarina uygun olaraq qaynaq tlisulunun névlarini miiayyanlagdirmayi, is
prosesini planlagdirmagi va gaynagq alatlarindan istifada etmayi bacarir
Qiymatlandirma meyarlari

Muxtalif gaynaq alatlari tiglin saha tahlikasizliyi gaydalarini hayata kegirir;

Tamirda gaynaq Gsulunun hansi névlarindan istifads edacayini miiayyan edir;

Metal va arintilarin gaynaq prosesini planlasdirir;

el (ol I (e

Qaynag alat va avadanliglarini idara edir.
Talim naticasi 2: Muxtalif movgelarda al ilo elektrik-q6évs ve avtomatik elektrik-qovs gaynaq rejimlarindan

istifadea etmayi va qaz qaynaq texnologiyasini tatbiq etmayi bacarir

Qiymatlandirma meyarlari

Talab olunan texniki xtisusiyyatlara uygun olaraq al ila elektrik-qévs gaynaq rejimini tatbiq edir;

Avtomatik elektrik-qévs gqaynagindan istifads edir;

Tasirli va tasirsiz qazlar mihitinds gaynag etmani niimayis etdirir;

bl A

Qaz gaynag aparatlarindan istifads edarak qaz-preslama qaynaq texnologiyasini tatbiq edir.
Talim naticasi 3: Tahlikasizlik qaydalarina uygun olaraq sayyar gaynaq avadanliglarindan va qaynaq

birlagsmalarinin névlarindan istifade etmayi bacarir

Qiymatlandirma meyarlari

Sayyar gaynaq avadanliglarini kuzov elementlarinin tamirinda tatbiq edir;

Qaynag qdvsunin gidalandirici manbalarini iga qosur;

Muxtalif nov metal elektrod va gqaynaq birlasmalarindan tamir prosesindas istifads edir;

bl O

Qaynagq tikislarinin négsanlarini aradan galdirir.




Talim naticasi 1: Toahliikasizlik tadbirlarina uygun olaraq qgaynaq {sulunun noévlarini
miiayyanlasdirmayi, is prosesini planlasdirmagi va qaynagq alatlarindan istifada etmayi bacarir

1.1.1. Mixtalif gaynagq alatlari tG¢lin saha tahllkasizliyi gaydalarini hayata kegirir

¢ Qaynagin tasnifati va tahliikasizlik tadbirlari

Tomira ehtiyaci olan avtomobilin struktur elementlarini kasarkan, kasilmis
elementlar tasadifan dagilir, bunun Ggiin tahlikasizlik tadbirlari gortlmalidir. Qaza
tipli zadalari va korroziyaya ugramis hissalari barpa etmak Uc¢lin gaynagin bir ¢ox
alverisli Usullarindan istifada edilir. Qaynaq zamani istifade olunan alat va avadanliglar elektrikla
¢alisdigindan gorilan isin siratli, keyfiyyatli va tahliikasiz olmasi Uglin gaynaqgi tacribali olmahdir.

Sakil 1.1. Zadalanmis avtomobil

Qaynaga baslamazdan avval, gaynaqgi bilmalidir ki, bu proses zamani sigrayislar, isti metal
gigilcimlar, gozlera tahlikali va zaharli qazlarin buraxilmasi ila miusayiat olunur. Goriilacak isi
tahlikasiz yerina yetirmak Uglin keyfiyyatli geyim, alat ve avadanhglar lazimdir: gaynaq avadanhgi,
elektrod dasti, uzun gollu kauguk alcaklar, gaynag maskasi, qalin va uzun qollari olan six geyimlar, slak
(sisa material) doymak Uglin zaruri bir ¢akic, birlasmalari fircalamagq tgtn firga, transformator va s.

Sakil 1.2. Qaynaqgl, saffaf ekranl maska va yumsaq tabii keci darisindan alcak
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Sakil 1.3. 1-Agac ila firca (blrinc), 2 - Firca (polad), taxta sapl, 3 - Taxta olan firca (paslanmayan
polad), 4 - Taxta ila firga (paslanmayan polad), 5 - Aliminium Ggin fir¢a, 6 - Klassik fir¢ca
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Sakil 1.4. Qaynaq Ugln xususi geyimlar

Diz yastiglari (a) gaynaqgg¢l kostyumunu metal gigilcimlarindan gorumagq Ugln nazardas tutulur
va salvarlarin asinma muigavimatini artirir. Onun materiali pambiq astarlidir, dari material 3,5 mm
gahnligdadir. Ayaglara geyilan, daxili elastik astarli, daxili, xarici va burun hissalarindan ibarat geyimdir
(c). Aramid qollari olan xisusi geyim isa qaynaggini ariyan metal va stirtinma qigilcimlarindan muidafis
etmak Ucglin nazarda tutulur (e). Qollar ayrica tikilmis, yuxari ve asagi kasiklar boyunca elastik bir
bantla sixilmis, alov kegirmayan materialli geyimdir. Dari alcaklar (f) isa allari yiiksak temperaturdan,
arimis metal qigilcimlarindan qoruyur. Yiiksak agsinma miigavimati olan dari materiali 0,9- 1,1 mm
gahinhgindadir.

Qaynaq birlagsmalari metallarin miayyanlasdirilmis zona lizre arima temperaturuna gadar
gizdirilmasi va sonra kristallasmasi naticasinda birlasdirici tikisin amala galmasi ila alinir. Qaynaq digar
emal Gsullari ile migayisada (pargim, tokma, déyma va s.) bir sira Gstlinliklara malik oldugu lgin



sanayenin mixtalif sahalarinde mihim yer tutur. Qaynagin mihim Gstlinliyil istehsalda mamulat
Gcin daha alverisli konstruksiya va formanin secilmasinin mimkinliyldir. Qaynag metaldan
gonaatlo istifade etmaya va istehsal tullantilarini azaltmaga imkan verir. Masalan, pargim
konstruksiyalarini gaynaq birlasmalari vo tékma ilo avez etdikde materiala gonast edilir. Tomir
islarinda yeyilmis hissalarin dizaldilmasi va barpasi liciin qaynaqdan istifads edildikda iqtisadi effekt
artir. Qaynaq konstruksiyalari dayisan va dinamiki yik altinda, ylksak temperatur va tazyiqlarda yaxsi
isloyir. Xususila da gigiyena va tahlikasizlik baximindan gaynaglamada amak saraiti par¢cimlama va
tokma proseslarina nisbatan xeyli yaxsidir.

Sakil 1.5. Qaynaqgda atomlararasi alaga

Qaynag — hissalarin bir-biri ilo atomlararasi alags yaratmaq Uglin istilik va ya tazyiqdan
istifade etmakla birlasdirilmasi lglin texnoloji Gsuldur. Qaynaq Usullar ¢ox vaxt metallarda tatbiq
olunsa da, slisa va termoplastik materiallarin birlasdiriimasinda da genis istifada olunur. Qaynaq lgin
lazim olan enerji xaricdan daxil edilir, aksar hallarda yerli aritma prosesi bas verir. Qaynaq tikisi
soyudugdan sonra materialda miayyan dayisikliklar bas vera bilar. Bu manfi tasir material se¢imi,
atraf mihit va har hansi Gsulla aradan qaldirila bilar.

Sakil 1.6. Plastik hissalarin tamirinds istifada olunan termoplastik gaynaq avadanlig

Qaz gaynagl zamani da bir ¢ox tahlikasizlik tadbirlari hayata kegirilir. Qaz ils doldurulmasi
lazim olan silindrlar zarar gérmamsali va ¢irklanmasinin garsisini almaq Ulglin qoruyucu oOrtliya malik
olmahdir. Qisa masafalar lg¢lin balonlar xisusi araba va ya silizgaclar lizarinda aparilmalidir. Silindrlari
yalniz saquli vaziyyatda saxlamaq va baglamaq lazimdir. Onlar qirmizi ranglarle boyanir, partlayisa
sabab olmasin deya saxlama va istifadasi zamani qizdirila bilmaz.



Qaz silindrlari yalniz onlari idara etmak {giin talim kegmis soxslara verila bilar. islarin sonunda
gaz olan silindrlar xiisusi yerlarda saxlanmalidir. icazssiz sexslarin girisi gadagandir. Qaz silindrlarinin
harakati xlsusi hazirlanmis arabalarda, konteynerlards va silindrlarin sabit mévgeyini tamin edan
digar cihazlar lzarinda apariimalidir. Qaynaq edilacak sahada yanacaq materiallari saxlanilmamaldir,
ancaq qaz silindrlari saxlanilan yerdan 10 metr kanar masafada aciq alov istifade edilmalidir. Qaz
gaynaqgisi miayyan normalara uygun verilmis yangina dayanigh ortiik, tahlikasizlik eynayi va
ayaqgabisi, xtisusi diiymali salvar, 6nlik va pencak islatmalidir.

Sakil 1.7. Yapisan ¢ubuglar (TIG) va gaynaqda tatbigqi

Qaynagq isleri yiksak daracada yandirici oldugundan, yangin riskinin azaldilmasi tg¢ln xtsusi
tadbirlar gorilmalidir. Bela islarinin aparildigi sahalards yerlason materiallar yangina davamli
olmalidir, yanan va tez alisan maddalarin saxlanmasi gadagandir. Bunlara carx, kerosin, gaz silindrlari,
taxta mahsullarin parcalari, bazak asyalari va s. daxildir. Elektrik tahlikasizliyi kabellari avadanliq tellari
va boru kamari ils birlikda harskat edilmamalidir. is sahasinde miitlaq yanginséndiirma vasitalari
olmal, gaynaqgllar iss hamin vasitalardan istifada gaydalarini bilmalidir.

e Yangina qarsi tahliikasizlik tadbirlari

Qaynagq islari zamani tahliikasizlik qaydalarina amal olunmamasi yangin bas vermasina sabab
ola bilar. isti metal qigilcimlan atrafa sapalenarak, hatta is vaxti bitdikdan sonra bels yangin téradir.
Mahz ona gora da kasma va gaynaq islarinin aparildigi sahada bir sira tadbirlar gérilmalidir. Masalan:
biitlin yanar vasitalar is sahasindan an azi 10 m uzaga, etibarli bir masafaya dasinmalidir; is gorilan
arazi amaliyyat baslamazdan avval tamizlanmalidir; taxta materiallar metalla 6rtilmali va ya yaxsica
isladilmalidir; qaynaq amaliyyati etibarli yerda aparilmahdir. Qaynaq islari aparilan yerin atrafinda
alisgan mayelar saxlanilmamalidir; basga tadbirlarin goriilmasi mimkiinsizdirsa, yanar maddani
yanmaya miqavimatli vasitalarla 6rtarak gorumagq olar; yanginséndiirma cihazlari, su vedrasi da daxil
olmagqla, hazir vaziyyatda saxlaniimalidir; atrafin tamizliyindan va is tamamlandigdan yarim saat sonra
har hansi bir yangin riski olmadigindan amin olunmalidir; is tamamlandiqgdan iki saat sonra yenidan bir
yoxlama kegirilmalidir.



Sakil 1.8. Miiassisa va gqaynaq xidmati

Elektrik avadanhglarinin agir hissalarinin yerdayisdiriimasi, miayyan hindurliys galdiriimasi
va bazi tamir islarinin goriilmasi ile alagadar iscilarin azilmasi va yaralanmasi hallari mévcuddur. Cakisi
20 kg- dan ¢ox olan avadanliq va konstruksiya hissalarini iki is¢i galdirmalidir, 50 kg-dan yuxari olanlari
isa bloklarin va ya galdirici mexanizmlarin kémayila qaldiriimahdir.

Aciq halda goyulmus kabellarin xarici sathi odadavamli boya ile ranglanir. Kabellara
barkidilacak qurgu ve konstruksiyalar odadavamli materiallardan hazirlanmalidir. Elektrik avadanhgi
qurasirilmis sahada ilkin mihafize vasitalari- yangin sondiran va quru qum olan yesik olmahdir.
Yanginin yayilmasinda tahilkali hesab olunan yag doldurulmus aparatlar transformatorlar va yag
acarlaridir.

Sakil 1.9. Yangin tahlikasizliyi tadbirlari tGzra talimat

Transformator yaginin yanmasi naticesinda yaranan tshlikani mahdudlasdirmaq Gcun,
transformatorun altinda yag qgabul edan guxur qazilir, Ustli sabaka ila ortllir va Ustline xirda das
girintilari tokalur. Transformatorda yangin bas verdikds, onun asagi hissasinda qurasdiriimis krandan
yag cuxura axidilir va belslikla yanginin yayillmasinin qarsisi alinir. Yag transformatorlari va yag acarlari
(boylik hacmli, 60 kq) saxlanilan kameralarin gapilari ¢atin yanan materialdan hazirlanir. Kameranin
divarlari vo désemasi odadavamli olmalidir. Bu talablari yerina yetirdikds transformatorda yagin
yanmasl va ya acarin partlayisi zamani yaranan yanginin yayilmasinin qarsisi alinir. Bitiin sahada
(harada yag doldurulmus aparatlar qurasdirilibsa) quru qum doldurulmus yesik va yangin sondiranlar
olmalidir.



Sakil 1.10. Yangin sondiricilarin névlari -quru kimyavi va karbon dioksid sondurtcilar

Yanginlarin sondirilmasinda kimyavi koplik yaxsi naticalar verir. Kimyavi kdplk kopuk
yaradan tozlarin su ila garisdiriimasi naticasinda alinir. Kopliylin yanginséndirma keyfiyyati onun izola
etma qabiliyyatina (xassasina) asaslanir. Bu halda yanan maddanin buxarlanmasinin garsisi alinir va
onun Ust gati soyuyur, belalikla yanginin yayilmasinin qarsisi alinir. Képiikli yangin séndiranlarin
mixtalif tiplari (OP-5; OU-2; OU5-7) moévcuddur va bunlardan asasan neft mahsullarinin yanmasi
naticasinda yaranan yanginlari sondiirmak lgln istifada edilir.

¢ Texniki tahliikasizlik

Elektrik gaynaqgisi Gglin texniki tahlikasizlik Gzra talimat miassisanin norma va gaydalarinin
talablarina uygun olmalidir. Elektik gaynaqgisi ise baslamazdan avval is icragisinda texniki tahlikasizlik
talimati almali va xisusi odadavamli geyimlari geymalidir. Avtomobilin zadalanmis hissalarinin
barpasinda lazim olacag gaynaq aparatinin, alatlarin va goruyucu vasitalarin sazligini yoxlaniimalidir.
Nasazlig aradan gotiridlmayince isa baslamaq olmaz. Cesrayan o6tirici nagillarin va tutgacin
izoliyasiyasina, qaynaq aparatinin va gaynaq olunan mamulatin yerla birlasmasina nazarat etmak
lazimdir.

Sakil 1.11. Avtomobilin hissalarinin gaynaqgla barpasi

Qaynaq aparatini isa saldigda atrafda olan adamlar xabardar edilmalidir. Homginin carayan
otiriclt nagillar siradan ¢ixdigda miitlaq is icragisini xabardar etmak lazimdir. Otiiriici nagillar
namlikdan, ylksak temperaturdan va mexaniki tasirdan gorunmalidir. Tazyiq altinda olan boru va
mamulatlari qaynaq etmak olmaz. Qaynaq edan zaman (z va gozlari xtisusi rangli stsali saffaf eynakla
gorumag, carayan giiciine miuvafig elektrodla islamak lazimdir. Basga carayan giicline kegdikda
tutqacdaki elektrodu dayismak lazimdir. Diqgat edilmali magamlardan biri da odur ki, yangin tahliikali
yerlardan 5 m arali sahada gaynaq islari aparilmalidir. Nagqillari elektrik sitina birlasdiran zaman
generator va transformator sondirilmalidir. Nem sahalarda gaynaq islari apardigda rezin qalosdan va



yaxud rezin doésanakdan istifade etmak lazimdir. Qaynaqgilarda miisyyan bir xastaliklar misahida
oluna bilar. Bu xastaliklar, bir qayda olaraq gaynaq islarinin miayyan xlsusiyyatlarindan gaynaglanir:
tozlu bronxit, bronxial astma va s. Bu clir xastaliklarin inkisafinin garsisini almaq Ug¢lin gaynaq islari
apararkan tahlikasizlik texnikasina riayat etmak lazimdir.

Qaynagdan avval, tahllkasizlik saviyyasini artirmaq Ggln, hazirhq islari aparilir. Bela ki,
avadanliglarin isa salinmasini, bitiin kabellarin izolyasiyasini, elektrik sabakasinin ylkini yoxlamaq
lazimdir.

Tez-tez gaynagq islarinin icrasi zamani gozlara zarar daya va ya tamamila gérma itkisina sabab
ola bilar. Gézlari gorumaq liciin an etibarli yollardan biri gaynaq¢l maskasi va miihafize eynaklaridir. is
zamani aslinds gaynaglanan materiallari hazirlayan va gaynaq yerinda diizalden kémakg¢i da goz
gorunmasina ehtiyac duyur. Onun goruyucu gozlik istifads etmasi maslahatdir.

Sakil 1.12. Maskalar

Qaynag maskalarinin miayyan talablari var: izlema pancarasinin 6l¢lsi is¢inin gérmasina
mane olmamalidir; ylingll stizgac gbza zararli radiasiyaya imkan vermamalidir; maska xiisusi gqayislarin
kémayi ila bagda rahat olmalidir.
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Sakil 1.13. Uzvi mansali xosagalmaz qoxulara garsi yaxsi gorunma tamin edan maska



Qaynatma qapall va ya pis havalandirilan bir sahads aparilarsa, zararli va zaharli qazlarla
zaharlanmaya sabab ola bilar. Bela saraitda islayarkan filtrlanan havani tamin etmak maqgsadila
maskalardan istifade etmak yaxsidir. Bu maskalardaki kartriclari avaz etmakls, ylizde yiiz hava
filtrasiyasi tamin edilir. Qaynaq avadanligi ila islayarkan ham goézlariniza ve tanaffiis sistemina zararli
tasir gostara, ham do ciddi yanmalara sabab ola bilar. 9linizi gorumagq (g¢lin qaycilardan istifads
etmalisiniz. Mahsullarin ssmaraliliyi va mahsuldarliga maruz galmamasi Ggiin bitin geyim 6l¢isiinda
dizalis edilmalidir. Har hansi bir texnologiyanin fargli va tahliikali anlari var. Buna goéra da har gaynaq
avadanhgi ils is qaydalarini bilmak ve misahida etmak lazimdir.
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X 1.1.2. Talabalar lciin faaliyyatlar

e Venn diagramindan istifade edarak 2 mixtalif gaynag avadanliginin oxsar va fargli cahatlarinin
tagdimatini hazirlayin.

e Klaster Usulundan istifada edarak asagidaki sakilda miinasibat bildirin.

e Sxemo diqgat yetirin.




“Hansi gaynagq alatlarini taniyirsiniz?” sualina cavabi klaster Gsulundan istifads edarak tamamlayin va
yeni informasiya alds edin.
e Qaynaq olunan is yerinde miuxtalif yanan maddalar olan bark maddalar, mayelar va qazlar
hagginda taqdimat hazirlayin.
e Mixtalif manbalardan istifade edarak is sahasinds yangin va partlayis tahlikasinin diizgln
aradan galdirilmasini arasdirib tagdim edin.

z/ 1.1.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlondirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Miixtalif gaynaq alatlari ligiin saha tahliikasizliyi gaydalarini hayata kegirir”

e Qaynagq islari goérilan sahada yanacaq materiallari olarsa na bas verar?

e Toamirislarinda gaynaq Usulu ila barpaetmanin Gstinliklarini sadalayin.

e Qazsilindrlari saxlanilan yerdan na gadar masafada gqaynaq etmak olar?

e Alisma va alovlanma hallariniizah edin.

e Yangina garsi istifada olunan séndiirma vasitalarini sadalayin.

e Transformatorda yangin bas verarsa onu sondirmak Ggln hansi Usullardan istifada
edarsiniz?

1.2.1. Tomirda gaynaq Gsulunun hansi névlarindan istifada edacayini miayyan edir

e Qaynaq iisullarinin mahiyyati va tasnifati

Pastahlari qizdirmagla, plastiki deformasiya etmakla va ya har iki amilin tasiri ila

onlarin arasinda atomlararasi alags yaratmagla ayrilmaz birlasmalarin alinma
prosesi naticasinda gaynaq yaranir. Qaynaqglama aparmagq Ugln birlasdirilan hissalar bir-birina yaxin
yerlasdirilmali, onlarin arasinda atomlararasi slagenin baslanmasi lgln lazim olan qlivva tatbiq
edilmalidir. Qaynagin 60-dan ¢ox névi vardir, onlar asasan fiziki, texniki va texnoloji alamatlarina gora
tasnif edilir. Enerjidan asili olaraq fiziki alamatlara géra qaynagin termiki, termiki-mexaniki va mexaniki
siniflari mévcuddur. Termiki sinfa istilik enerjisi istifade edilan (qovsli, elektron-sia, plazmal, gazin
istiliyi) gaynaq novlari daxildir. Termiki-mexaniki sinfs tazyiq va istilik enerjisi istifada edilan (kontaktli,
diffuziyal va muxtalif preslama novlari) gaynaqg novlari aid edilir. Mexaniki sinfa mexaniki enerji va
tazyiqdan istifada edilan (soyuq gaynagq, partlayisla, ultrasssls, sirtinma ila gaynaq va s.) gaynaq
novlari aiddir. Mixtalif gaynaqg novlarinin texniki alamatlari asagidakilardir: gaynaq zonasinda metalin
gorunma Usulu (havada, vakuumda, qoruyucu qazda, kopiikds, kombina edilmis qoruyucu ila) ;
prosesin fasilasizliyi (fasilasiz, fasilali); mexaniklasma daracasi (al ils, mexaniklasdirilmis,
avtomatlasdiriimis, avtomatik); qoruyucu qazin tipi (aktiv qazlarda, tasirsiz gazlarda, onlarin
garisiglarinda) ve qaynag zonasinda gorunma xarakteri (sirnagli gorunma ils, nazarat edilan
atmosferds). Qaynagq prosesi zamani arimis metal zonasi amala galir. Quzdirict manbani
kanarlasdirdigda gaynaq zonasinin metali kristallasir va gaynaq tikisi amala galir. Qaynagin novii
aritma Ugln istifada olunan enerji manbayinin novi il tayin edilir. Bels ki, qovslii gaynaqda gaynaq
yerinin metal elektrik gévsiinin istiliyi hesabina birlasdirilir.



Sakil 1.14. Avtomatik lazer gaynagi

Plazma qgaynagl- Bu gaynaq Usulunun enerji manbayi plazma adlanan birbasa va ya dolayi
harakat vasitasila alda edilan sixilmis bir yaydir. Bu clir gaynaq yerin qaynagh kanarlarinda metal
arimasindan ibaratdir. Qaynagdan basqga, kasma va plskirma amaliyyatlari Ggln istifads olunur.
Plazma-qbvs kasma misbat va manfi ylklanmis zarraciklardan ibarat Gmumi elektrik yiki sifra
barabar olan gazdir.

Qovs qaynagl-Bu gaynag novi masingayirma sanayesinin bitiin sahalarinda istifada olunur.
Clnki o sada, ucuz va al¢atandir. Nazik metal tabaqgalarini gaynaq etmak praktiki olarag mimkin
olmadigina gbra, qovs gaynagindan avtomobillarin tamirinds va kuza islarinda az- az istifada olunur.
Bu gaynaq noévinin ¢atinliyi ondadir ki, vardis talab edir va bunun ¢lin da tacriiba lazimdir.

Mbaftil gaynag novi- yarimavtomat, gaz alti novi kimi taninir. Burada istirak edan asas
mahsullar gaynaq maftili, glic manbayi rolunu oynayan qaynaq aparati (har gaynaq néviinda vacibdir)
goruyucu gaz mahsullaridir. Qoruyucu qazin funksiyasi odur ki, 6rtilk gaynag vannasinda alisib
yanarag, vanna Uzarinda qoruyucu tabaqga yaradir ki, bu atmosferds olan oksigeni gaynaq vannasina
girmasinin qgarsisini alir. Bunun naticasinda da qaynaq tikisi daha keyfiyyatli, daha hamar, masamasiz
ahnir.

Sakil 1.15. Qaynaq maftillari

Qaynag maftillari névlarina gora da farglanirlar. Sada poladdan, aliminium, paslanmaz, cuqun,
mis va s. gaynaqg maftillari mévcuddur. Bunlardan an ¢ox istifada olunani mis ortikli gaynaq maftilidir
ki, o maftili korroziyaya qarsi goruyur. O carayan o6tirlclliylinii coxaldir. Rutil - gaynaq tozu tarkibli
gaynaq maftili gaynaq vannasinda ariyarak Uzarinds ¢ubuq tabagasi yaradir. Bu da gaynaq tikisinin



daha hamar, keyfiyyatli olmasina sarait yaradir. Qaynaq maftillarini 0,6 va 1, 6 mm olgilarinds alda
etmak olar. Klassik, an ¢ox satilan, istifade olunan 0,8 va 1,2 mm olan 6lcllaridir. Bunlari da namli
saraitdan uzaq tutub, quru yerds, taxta palitlor Gizarinds saxlamaq lazimdir.

Qaynaqg! va kasici tapsirgin texniki xisusiyyatlarina uygun sakilds alatlardan, o ciimladan
gaynaq tutgacindan istifads edir. 9n asasi isa yliksak daqiglikla va tartib olunmus prosedurlara uygun
gaydada metal va ya plastik materiallari bir-birina birlasdirir, aridir va kasir.

Mis ilo qaynag- 12-36 V garginliyinda aparilir, proses bir neg¢a saniya ¢akir, gaynaq
soyudugdan sonra hamin yer izolyasiya edilir. Sonra garginliyi baglamaq olar. Bu is lglin xUsusi aparat
va vakkum kamerasi talab olunur.

Sakil 1.16. Mis ila gaynaq avadanhgi

Elektrik ark gaynaginin movcudluqg, cihazi dayisdirmadan mixtalif materiallarin birlasma
imkani, yaxsi performans, mévcud materiallari, mikammal tikma keyfiyyati kimi Gstlnltklari var. Bu
metodun manfi cahatlari qaynaqgli kanarlari hazirlanmasi va elektrik enerjisinin mévcudlugudur.

Sokil 1.17. Elektrik ark gaynagi

Elektrik ark yaradildigdan sonra elektrod is pargasina gondarilir. Qeyd edak ki, elektrik arki va
metal sathi 0,3 sm-dan az va 0,5 sm-dan ¢ox olmamalidir. Ark va metal arasindaki bosluq dayisdikds,
elektrik ark girilacaq va gaynagq tikisi geyri-kamil, ¢irkin bir yera cevrilacak.
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Sakil 1.18. Qaynaq qovsi istehlak edilan ici bos katotlu, gaz axini olan elektrik ark cihazi

Boyik sanaye sahalarinds olan alliminium maftillarin gaynaqglari zamani arqondan va ya sarti
gaynaq avadanligindan istifada edilir. Maftilin arimamasi U¢lin gaynaq asagl gicls hayata kegirilir.
Metalin arimasinin garsisini almagq Uglin daqiq va slratli harakatlar lazimdir.
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X" 1.2.2. Talabalar lglin faaliyyatlar

e Qaynagin yaranma prosesi hagginda esse hazirlayin.
e “Ogoar avtomobil kuzasinin tamira ehtiyaci varsa ve qaynaq talab olunarsa hansi Gsulu
se¢ardiniz?” moévzusunda karusel lisulundan istifads edarak taqdimat hazirlayin.
e Venn diogramindan istifada edarak muxtalif qaynaq Usullarinin oxsar va fargli cahatlarini
taqdim edin.

e Qaynaq maftillarinin ndvlarina aid nimunalar toplayin va xlisusiyyatlarini taqdim edin.

j 1.2.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Tamirda qaynaq lisulunun hansi névlarindan istifade edacayini miiayyan edir”



e Tamirda gaynaq Usulunun mahiyyatini izah edin.

e Qaynagq usullarini sadalayin.

o Nazik metal tabaqgalari gaynaq etmak (i¢lin hansi Gsuldan istifads edardiniz?
e Qaynagq tikisi hansi gaynaq néviinda daha keyfiyyatli va masamasiz alinir?

e Qoruyucu gazlarin gaynagdakirolunun Ustiin cahatlarini izah edin.

1.3.1. Metal va arintilarin qaynaq prosesini panlasdirir

e Metallarin gaynaqlanma xiisusiyyati

Qaynaq konstruksiyalarini hazirlayarkan metalin noévini sec¢dikda onlarin gaynaq
xUsusiyyati, yani istismar saraitinda etibarli, verilmis xassalara malik va igtisadi
cahatdan alverisli birlagsmalarin alinmasinin miimkinliyld nazara alinmahdir. Har bir xisusi hal tglin
metal va arintilarin gaynaglanma xlsusiyyati gaynaqglanan hissalarin fiziki-kimyavi xassalarindan va
toatbiq edilan gaynaq Usulundan asili olur. Qaynaglama zamani birlasdirilon metallarin bir-birinda
garsihglh hall olmasi xisusi rol oynayir. @gar gaynaq olunan metallar bir-birinda hall olmursa, kimyavi
birlesma va ya bircinsli garisiglar amala gatirmaya meylli deyillarsa, onda birlasma almaq (glin
mexaniki tasirla kicik 6lcii haddinda bir- birina yaxinlasdirilmalidir. Yaxud birlasdirilan metallarin
arasina onlarin har birina ayriligda diffuziya etmak va ya qarsilhigh kimyavi slags yarada bilmak
xUsusiyyati olan aralig metal goyulmalidir. Bela amaliyyat metallarin lehimlanmasi Ug¢lin aparilan
proseslarin asasini taskil edir.
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Sokil 1.19. Met‘al hiissalarin gaynaglanmasi

Texnoloji baximdan metallarin gaynaglanma xisusiyyatini giymatlandirmak glin asagidakilar
bilmak lazimdir:
- metalin kimyavi tarkibi, strukturu va xassalari;
- tikis atrafi zona metalin instrukturu va xassalari;
- gaynaq birlasma metalinin qisur (¢at, masama, nahamar birlasmalari va s.) amals gatirma
meylliyi;
- butovlikds gaynaq birlagsmasi metalinin sixliq daracasi.
Umumiyyatla, gaynaq birlasmalari texnologiyaya uygun lazimi malumatlar, konkret gaynagq
Usulu segmakls, xUisusi gaynaq rejimlari tatbig etmakla alinir.



Sakil 1.21. Mixtalif makan movgelarinda gaynaq avadanligl

Qaynaq hissalarinin birlasmasi prosesinda yay axini Ug istigamatda aparilmaldir:_Progressiv-
elektrodun oxlari boyunca yayin harakatini alir. Belalikls, sabit bir yay uzunlugunun gorunmasi Uglin
kifayat gadar asandir. Uzunluglu- yiiksaklik elektrodun harakat etdiyi siirat va galinlig§indan asili olan
bir aylac gaynaq rolunu yaradir. Bu adi, ancaq ¢ox inca bir tikisdir. Bu zaman tikis boyunca elektrodun
harakati transversal formada hayata kecirilir. Transversal (bir metaldan digarina kéglrma) - tikisin
istonilan enini alda etmaya icaza verir, burulma harakati ila hayata kegirilir. Onlarin genisliyi tikisin
olciisti va mévgeyi, kasilmasinin formasi va s. asasinda segilir. is zamani birlagan elementlarin kanarlar
yaxs! ariyib, miayyan formani almalidir.

e Qaynaq prosesinin planlagdiriimasi

Qaynaq prosesini planlasdirdigda prosedurlari oxumaq va is tapsirigini basa diismak lazimdir.
is ardicilh@ini planlasdirib, is sahasini tahliikasizlik prosedurlarina uygun hazirlamagq lazimdir. Sonra iss
verilmis materialda go6zlanilan naticalari alds etmak Ug¢lin mivafiq elektrodlar se¢mak, onlari
birlasdirmak, qazlardan (oksi-asetilen va arqon), arqon gaynaglama ve digar gaynaglama
metodlarindan istifads etmak, hamcinin enerji manbayini yoxlayaraq uygunlasdirmaq talab olunur.

Sakil 1.21. Qaynaq xidmatlari



Qaynaq isini hayata kecirmak {g¢ln prosedurun talabina uygun olaraq qaynaq alatlarindan
istifade etmakla geyd olunmus yerin ilkin isidilmasi hayata kecirilmalidir. Sonra diiz, Gflqi, saquli, 45
daracalik, angalli vo ya yuxari movqgelarda glizgli ile qaynaq isleri aparilmaldir. Daha sonra al
alatlarindan va ya avadanliglarindan (g¢akic, demir kasan, barmaqdas) istifada etmakls, alave gaynaq
hissalarini va qaliglari diizaldib, sayyar gaynaq avadanliglari istismar edilmalidir. Tamir islarini hayata
kegirmak l¢lin dizgiin prosedura uygun olaraq zadalanmis hissalari barpa etmak lazimdir.

X 1.3.2. Talabalar iciin faaliyyatlar

e Mixtalif manbalordan istifade edarsk gaynaglanan materiallarin xassalarini
arasdirib tagdim edin.
e “Qaynaqda hissalarinin ilkin isidilmasinin rolu” haqqinda klaster Gsulundan istifads edarak
yeni informasiyalar alds edin.

e “Qaynaq prosesinin ardicil plahlasdiriimas” movzusunda digar manbalardan sakillar

toplayaraq tagdimat hazirlayin.

1.3.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Metal va arintilarin qaynaq prosesini panlasdirir”
e Qaynaqda alverisli birlasmalar almaq Uglin asas xUsusiyyatlari geyd edin.
e Materiallari gaynaqg edarkan hansi struktur va xassalari bilmalisiniz?
e Qaynagq hissalarinin birlasmasinda axin istigamatlarini sadalayin.
e Qaynagq prosesinin planlasdiriimasinin shamiyyatini izah edin.

1.4.1. Qaynagq alat ve avadanliglarini idara edir

e Qaynaq alatlari

Avtomobil tamir miassisalarindaki qurgular qaynaq alatlari, gaynaq dizaldicilari va
gaynaq transformatorlarina bolinir. Qaynaq alstleri - istanilan optimal
xUsusiyyatlari olan elektrodlarla metallarin birlasmasini tamin etmak Ugilin bir ¢ox
imkanlar taklif edan yingil va oldugca yigcam avadanliglardir. Qaynaq diizlandicilari - diod diizaldici
ila tachiz olunmus qurgudur, ona gora alternativ garginlikli bir qdévs meydana gatirmali olan sabit bir
gorginliya kecir. Qaynaq transformatorlari - amperiyani artirarkan garginliyi azaltmagq (gin istifads
olunur. Qaynaqginin is yerinda zaruri alatler, meterial, lavazimatlar olmaldir. Masalan: elektrod
tutucular, sipar, maska, qoruyucu slisalar, metal firalar, ¢akic, zubil, metal damga, metal xatkes,



elektrod, alatlari dasimaq Uglin qutu va ya ¢anta. Bundan basqa markali va 6l¢lli gaynaq maftillari,
kabellari va flisl misal géstarmak olar.

Sakil 1.22. Yarim avtomatik gaynaq (MIG / MAG)

Elektrik gaynaqgisinin asas alatlarindan biri olan elektrod tutucunun talablari bunlardir:

ylngil (an ¢ox 0,5 kq) olmali va asan istifada edilmalidir;

etibarli izolyasiyali olmaldir;

is prosesinda gqizmamali va elektrodun tam arimasini tamin etmalidir;
elektrodun etibarli barkidilmasini tamin etmalidir;

etibarli kontakt alinmasini tamin etmalidir.

9l-qbvs gaynagi lglin nazarda tutulan bu alatlerin bazilarinda gaynaq qurtaran kimi carayan
ya alls, ya da avtomatik olaraq kasilir. Elektrod tutucular Gg¢ tipds- 125 A, 125-315 A, 315-500 A
carayan glci Ugln buraxilir. Bu tip elektrod tutucularin hamisi tamirsiz 8000 elektrod sixmaga davam
gatirmali, yaxsi izola olunmus, gizmaya davamli olmalidirlar.

Sakil 1.23. 9l- qovs aparati



Elektrod tutucu - ¢angal va yay tipli, sixma tipli olur. Qaynaqginin (iz darisini va gozlarini
elektrik govsli stalarin zararli tasirindan va metal sicrantilarindan gorumagq (glin sipar ve maska
tatbig edilir. Onlar carayan kecirmir, ylinglil materialdan hazirlanir, kiitlesi 0,6 kg-dan artiq olmur.
Qaynaq prosesina xiisusi siisadan nazarat edilir. Isiq stizgacinin tizarini metal sigrantilarindan qorumagq
Ggln adi sisa ila ortirlar.

Sakil 1.24. Elektrod tutucu

Qaynaq maftillari - elektrik caryanini glic sabakasindan qgaynaq aparatina otlirmak Ucln
istifada edilir. Carayanin yol verilan giymatina goéra maftilin en kasiyi nazara alinmalidir. Qaynaq
aparatindan is yerina gadar onlarin uzunlugu 30-40 m-dan ¢ox olmali deyil. Qaynaga baslamazdan
avval metal cirkdan, pasdan, gaynagdan sonra isa kala-kétirlikdan tamizlamak lgilin polad fircadan
istifada olunur. itiuclu ¢akic ise gaynagq tikisindan nahamarliligi kanar etmak l¢iindiir. Qalam, dlgiiclar,
polad damgalar komakgi alatlardir.
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Sakil 1.25. Qaynaq avadanligi va onun daxili sistemi

Qaynag avadanliglarindan "Resanta" SAI-220 aparati texnologiyada vyiksak volt-amper
parametrlarina malikdir, ylingil, yigcam va vahid faaliyyat Gcln istifadasi asandir. Bu avadanhgla
isloyan elektrodun an boylik diametri 5 millimetrdir. Avadanhgl namli bir is sahasinda va pis hava
soraitinds istifads etmak gadagandir. Bu model elektrik ark gaynaqla manuel gaynaq yerina yetirmak
Ggln hazirlanmis muasir va etibarli gaynaq avadanligidir. Model "Resanta" SAI-220 rahat ¢iyin gayisi ila
tachiz olunmusdur. Tanzimlanan uzunlugu ila avadanhgin obyektlards dasinmasini asanlasdirir.



Bundan alava, cihazi kabells birlikds aparmaq Ggilin bir dasinma qutusu ila tachiz olunub. Hamginin
cihaz qisda istifada edila bilar, ¢linki istilik -20 ° C-da istismar l¢lin nazarda tutulmusdur.

Sakil 1.26. Qaynaqg avadanhg MMA-200 (Metal Manuel Ark) va is sxemi

e Qaz qaynaq avadanliginin xiisusiyyatloari

Asetilen generatoru - gaz halinda asetilen almag magsadila kalsium - karbidi su ils pargalamaq
ticlin istifada olunan aparatdir. Qurulus tipina gora sayyar va gazdirma tipli olur. iki grupa bélinr:
alcaq tazyigli va orta tazyiqli generatorlar. Asagl hissaya qaynaglanmis retortanin igarisina karbid
doldurulan zanbil goyulur, retorta gapagla kip baglanir. Generatora suyu geyd edilmis saviyyaya gadar
doldururlar. Krani agan zaman su retortani doldurur va karbidi isladir. Asagi hissa dolur, su qifilindan
kegarak slangla odluga verilir. Qaz sarf olunur, tazyiq algalir, su yeniden retortaya daxil olur. Su qifil
generatoru va gaz boru kamarini alovun aks-zarbasindan gorunmagq Uclin goyulur. Su gifilini geyd
olunan saviyyaya qadar doldurmaq lazimdir.

Sakil 1.28. Asetilen generatoru ve onun sxemi. 1 - yuyucusu, 3- filial borusu, 4- dasqin borus, 5 -
gazlasdirici, 6 - tazyigolgan, 7 — kelepgeli, 8 - tahllikasizlik vanasi, 9 - tahliikasizlik vanasi, 10 - sabat, 11
- quru vana

Sixilmis gazlar Ggin balonlar silindrik polad gabdan ibaratdir. Onun bogazinda ventili burmagq
Ggln yiv acilmis konusvari desik var. Ventilin Gzarini zadalanmamasi lc¢iln galpagla ortirlar. Asetilen
Ggln balonlar 40, 10, 5 litr hacminda olur. Tazyiq altinda olan asetilenin adi balonda saxlaniimasina
va nagl edilmasina yol verilmir. Asetileni tahliikasiz saxlamaq Ugln balonlara xususi kitls doldururlar.



X 1.4.2. Talabalar tgln faaliyyatlar

Muxtalif markada gaynaq alat va avadanliglarinin saklini toplayib taqdim edin.

“Elektrod tutucularinin tiplari va xisusiyyatlari” moévzusu hagqinda esse hazirlayin.

Miuxtalif manbalardan istifads edarak kuzovun tamirinds gaynaq aparatlarinin an sarfali va
samarali néviinii arasdiraraq tagdimatini hazirlayin.

/ 1.4.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlondirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:
“Qaynagq alat va avadanliglarini idara edir ”

e Avtomobil tamir misassisalarinda qaynaq etmak (glin istifada olunan qurgulari sadalayin.
e Qaynagin ssmarali va tahllikasiz alinmasi liglin lazim olan talablari izah edin.

e Elektrod tutucunun talablarini geyd edin.

e Qaynaq maftillari na Gg¢ln lazimdir?

e Asetilen generatoru hansi hissalara béliiniir? izah edin



Talim naticasi 2: Miixtalif movqgelarda al ila elektrik-qovs va avtomatik elektrik-qévs qaynaq
rejimlarindan istifada etmayi va qaz qaynaq texnalogiyasini tatbiq etmayi bacarir

2.1.1. Talab olunan texniki xtisusiyyatlara uygun olaraq al ila elektrik- qdvs qaynaq rejimini tatbiq edir

o Olils elektrik-qdvs gaynaq rejimi va iisullari
al ils qovsli gaynag aparmaq Uclin gaynaq stolu va ya yigma tartibati (iistinds
gaynaq edilan hissalar yigilir), gaynag sabakasi (gaynaqg yerina carayan vermak
Ucgin), elektrod tutucu, goruyucu sipar va ya maska, cirklanmis havani sormaq Uglin
yerli va Umumi havalandirici lazimdir. Qaynaqg! liclin asas alat elektrod tutucudur.
Ona elektrod barkidilir va bu elektrod rezinli tacridedicili elastik naqil ila carayan dévrasina birlasdirilir.

Sakil 2.1.Elektrodtutucularin tiplari va goruyucu siparcik:
a-metal elektrodlar tglin; b-kdmir elektrodlar tglin; c-sipar

Elektrik gaynaginin rejimi elektrodun diametrinden va qgaynaq carayaninin giymatindan
asihdir. Qaynaq carayaninin giymati elektrodun diametrindan, onun markasindan, faza vaziyyatindan,
gaynaq edilan metalin galinligi va tarkibindan, carayanin néviindan va birlagsmalarin tipindan asili
olaraq hesablanir. Qaynaq edilan metalin galinhgi artdiqca, uygun olarag gaynaqg carayaninin giymati
da artirihir. Segilmis elektrodun diametrina géra carayan siddati tayin edilir. Adatan elektrodun har bir
markasi Uglin carayanin giymati onun nisaninda (etiketinda) gostarilir. Qaynaq carayaninin giymati
metalin galinhgindan va tikisin vaziyyatindan asili olaraq dayisdirila bilar. Qdvsiin uzunlugu gaynagin
keyfiyyatina xeyli tasir gostarir. Qisa qévs dézimli olur va yuksak keyfiyyatli tikisi alindirir.




Sokil 2.2. 9lla gaynaq proseslari

dlla gaynaq texnologiyasi ¢cox sadadir va bela gaynaqda parcal ortiikli alminium arintisi olan
elektroddan istifada olunur. Paslanmayan karbonlu polad metallarin gaynaginda MMA (Metal Manuel
arki) al qévs gaynagindan istifada olunur. Asagi karbonlu poladlarda 100 A —lik carayanla 1-3 mm — lik
elektrod va yuxari karbonlu poladlarda iss 200 A carayanla 4-6 mm-lik elektrod isladilir. Demali
gaynaglanan metalin galinligi elektrodun diametrina barabar gottrdlir.

ol ilo adi qaynaq proseslori ilo yanasi istehsalatda ylikssk mahsuldarligh yeni gaynaq
Gsullarindan da istifads olunur. Bunlardan an mihimlari olan darin aritma il gaynagq, g fazal qovsli
gaynaq va s. géstarmak olar. Darin aritma ile qaynaqda galin 6rtikli elektroddan istifads olunur va
ortiik material elektrod cubuguna nisbatan gec ariyir. Belalikls, elektrodun ucunda konusvari formada
gapaqciq amala galir. Qaynaq prosesinda elektrod 6z ortiyl ile gaynaq edilon metalin sathina
soykanir. Bu vaziyyatda elektrod enina harakatsiz tikis boyu harakat etdirilmakla gaynaq aparilir.

e Elektrik gaynaqgisinin vazife o©hdaliklari ve qovsiin istilik
xassalori

Elektrik gaynaqgisi mixtalif amsaliyyatlarin talablarina uygun
olarag, texniki spesifikasiyalara asasen qaynaq amsaliyyatlari hayata
kecirir. Hamgcinin mixtalif diametrli borularda, xisusi hissalarda, xatt
vintillarinda, ayri-ayri birlasmalards va dirsaklarda saquli “yuxarn” va
saquli “asagl” qovs gaynaq islari gorilur. 9l ila qaynaq aparan elektrik
gaynagqg! kasismalarda va birlasmalarda borulari, test I6vhalarini, icindan
kabel kegan borulari va hava xatti borularini va s. gqaynaq edir. Hamginin
gaynagin xususiyyatlarindan asili olarag qaynagin gedisina va onlarin
hayata kecmasina diqgat edir, har gedisdan sonra sovu temizlayir.
Qaynaqg! lazim olarsa, polad quruluslu elementlari va qurasdirmalari
gaynaqg edir. O hamcinin dolanma hissalari va xatlari, kimyavi tarkibli
mayelari, 6tlran borunu gaynaq edir.

)

Sxem 2.1.Saquli gaynaglarda gaynaq formalasmasi sxemi: 1 - gaynaq masin agizhg; 2 - slak qat; 3 -
metal hamam; 4 - slak gabigi; 5 - sakillandiran tarayicilar

ol elektrik govs gaynagi prosesinin getma gaydasi zamani gaynaq elektrodlarinin gévs zonasina
verilmasi va pastahin uzunu boyunca harakati al vasitasila yerina yetirilir. Ortiikli metal elektrodla
gaynaq prosesinda qovs asas metal va elektrod c¢ubugu arasinda yanir. QOvsin yaratdig
temperaturdan elektrodun metal gubugu ariyir va alinan metal damcilari metal vannasina tokaldr.
Elektrod gubugu il birlikds elektrod ortliyli da ariyarak qovs atrafinda miihafizaedici gaz atmosferi
amala gatirir va arimis metalin sathinds maye posa vannasi yaradir. Metal va arinti vannasi birlikda
gaynaq vannasini amala gatirir. Sonra qovs harakat etdikca gaynaq vannasi barkiyarak, gaynaq tikisini
yaradir.




Sakil 2.3. Sathi sartlasdiran parcalarin xarakterik gortintisli, maye metal vannasi

Elektrik gaynaq qovsi carayanin elektrodlar arasinda gaz mihitinda yiksak istilik ayrilmasi ila
musahida olunan elektrik bosalmasindan ibaratdir. Elektrik bosalmasi sarbast elektronlarin, hamginin
elektrik sahasinin tasiri ile manfi va misbat ionlarin elektrodlar arasinda istigamatlanmis harakati
hesabina yaranan elektrik carayanidir. istilik zamani yiiksak temperatur sayasinde metalin sathindan
sarbast elektronlar “buxarlanir”. Temperatur na gadar yuksak olarsa, mivafig olarag daha ¢ox sayda
sorbast elektron lazimi enerji alar va sath gatinda potensial saddan, yani metaldan cixar. Sabit
carayanli gaynaq dovrasinda elektrodun uc hissasini gaynaq edilon metala toxundurmagla elektrik
goOvsl yaradilir. Baslangicda elektrod ve gaynaq edilon metalin sathindaki mikro ¢ixintilar arasinda
kontakt yaranir. Carayanin yiksak sixligi hesabina mikrogixintilar ani miiddatds ariyir vo maye metal
Ortliyt amala gatirir. Elektrodu tadricle gaynaq sathindan 2/4 mmmasafays uzaqglasdirdigda maye
metal 6rtlyl uzanir, en kasiyi isa azalir.

Sakil 2.4.Muxtalif név gaynaq elektrodlari

Naticada carayanin sixligl artir vo metalin temperaturu yiksalir. Prosesin gedisinda ortiik
dagilir, gaynamaqda olan metal buxarlanir voa bu zaman istilik artir. Elektrodlar arasinda metal
buxarlarinin va gazlarin ionlasmasi tamin edilir. Yeni yaranmis ionlasmis muhitda elektrik gaynaq
qovsi yaranir. Qévsiin yandirilmasi saniyanin onda biri gadar qisa miiddatli olub, gaynaqgi tarafindan
yerina yetirilir. Umumiyyatle gaynaq qévsiini li¢ zonaya bélmak olar: katod, anod va gévsiin siitunu.



Sxem 2.2.Qaynaq qovsiiniin yandirilma sxemi

Qovsi yandirmaq Ulglin baslangicda yiksak garginlik talab olunur. Bu ilk anda elektrodlar
arasinda hava qgatinin lazimi gadar gqizmamasi, govsiin hacminda sarbast elektronlarin sixliginin
artmasi naticasinda elektrik kegiriciliyi yuksalir. Qovsiin garginliyinin carayandan ve qaynaq
dovrasindan asililigina qovsiin volt-amper xarakteristikasi deyilir. 9l ila qovsli qaynaqda istilik itkisi
25% haddinda olur.Bunun 20%-i siialanma, buxar va qazlarin konveksiyasi ils atraf mihits gedir. 5%-i
iso gaynaq edilan metalin yanmasi va tullantilari vasitasils itir. Elektrik qovs Gsulu ila gaynagetmada
birlasma zonasinda yiliksak enerji konsentrasiyasi hesabina materiallar aridilir. 3l ila aparilan bu
gaynaq Usulu an genis yayilanidir. Prosesi aparmaq Ugln (zarinda xilsusi gat c¢akilmis metal
cubuglardan — elektrodlardan istifada olunur.

-,

x’ 2.1.2. Talabalar tclin faaliyyatlar

e Venn diagramindan istifade edarak al ilo elektrik qovsli gaynaqg rejiminin avtomatik gaynaq
rejimi ils oxsar va fargli cahatlarini tagdim edin.

e “Qaynaqgl ixtisasina aid yeniliklar” mévzusunda informasiyanin biitlin keyfiyyat xassalarini
o0dayan tagdimat hazirlayin.

e “Qaynaqgcinin vazifa 6hdaliklari” anlayisini neca basa diisdliylinizii rollu oyun Usulundan istifada
edarak nlimayis etdirin.

z/ 2.1.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlondiracaksiniz:

“Talab olunan texniki xiisusiyyatlara uygun olaraq al ila elektrik- gévs gaynaq rejimini tatbiq edir ”



o 9l elektrik qovsli gaynaq deyarkan na basa dislrsiniiz?

o Ol elektrik qovs gaynaggisina lazim olan alat va avadanliglari sadalayin.
o Ol ila elektrik gaynaginin rejiminin nadan asili oldugunu izah edin.

e OJlava olaraq daha hansi gaynaq rejimlarini taniyirsiniz?

e Qaynaq tikisinin keyfiyyatli olmasinin naya asaslandigini izah edin.

e Qaynaq qovsliniin garginliyinin carayandan asililigini izah edin.

2.2.1. Avtomatik elektrik- govs gaynagindan istifads edir
e  Avtomatik elektrik-qévs gaynagi

Elektrik qovslii gaynaqda ariyan metal elektrodlardan, yani polad, cuqun, alvan
metallardan va s. istifade olunur. Qaynagetma materiallarin bir-biri ila slava
materialin kdmayi ilo va ya onsuz istiliyin tasiri ila tazyiq altinda birlasma Gsuludur.
Birlasma sokiila bilmayandir. Materiallar gqaynaq zonasinda plastik va ya maye halda
birlasdirilir. Eyni adl materiallarin gaynaq edilmasi zamani tikisda oxsar tarkibli birlasma yaranir.
Qaynag zamani alave material kimi toz, pasta va qoruyucu gazlardan istifads edilir. Qaynaq materialin
tarkibina (metal va ya slini material gaynagi), tayinatina (birlasdirici va ya gat¢cakma), emal néviina (al
il va ya avtomatik), prosesin gedisina (aritma-termiki va ya preslama- termomexaniki) géra mixtalif
novlara bolinir.

r hl

[ 4

Sxem 2.3. Elektrodun daxili qurlusu: 1 - bark nikel aleyhina korroziya xalitasi (1,5 mm kasik),2 - ¢cixis (5

mm) vakuum va gaz doldurulmasi, 3 - elektrodun igarisinda vibrasiyanin garsisini almaq t¢lin metal

tel, 4 -mihafiza dastayi va yiksak garginlik 6tirilmasi tamin etmak lg¢lin baglanti, 5 - vahid ve daha

davamli bir ortik Gglin galibloanmadan sonra ortiiys tatbiq olunan nikel, 6 - elektrodlarin gliciinii tamin

etmak va catlar meydana galmasinin garsisini almaq Uclin sapalanmis divarlar, 7 - har bir gbvda Ucin

xUsusi olaraq hazirlanmis, qigilcim prosesi zamani elektron axininin hatta dagidilmasini tamin edir, 8 va
9 - yuksak elektrodun etibarliligini tamin edir

oritma ilo qaynagetmada birlasmali olan materiallar
gaynag zonasinda aridilir va belalikla onlarin arasinda ortaq gat —
tikis yaranir. Burada mixtalif emal novlari movcuddur. Yenilikgi
texnologiya alliminium va polad hissalarini asanligla birlasdirmaya
imkan verir, aliminium pargalarini avtomobil gévdasinin i¢arisinda
polad hissalarle birlasdira  bilmis dizaynerlarin  imkanlarini




genislandirir va hamginin miixtalif sanaye proseslarinda ds istifads edils bilar.

Qoruyucu gazla, al ila yarimavtomatik ve avtomatik proseslarla gaynagi aparmaq mimkuinddr.
Bu qisa va ayri tikislardan galinligi 25- 30 mm olan cixintilari birlasdirmak Ggin istifadsa olunur. Lakin
yarimavtomatik va avtomatik gaynaq diizxatli tikislarla aparilir. Qaynagi arimayan va ariyan elektrodla
aparmagq olar. 9rimayan elektrodlar qdvs yaratmag va onun yanmasini tamin etmak Ucin isladilir.
Bels elektrod kimi volfram maftildan va ya kdmiir va grafit cubuglardan istifada olunur.

Sakil 2.5.Yarimavtomat qaynaq aparati

Sakil 2.6. Avtomatik elektrik gaynaq texnologiyasi

Flusalti (sathalt)) gaynag- avtomatik qurgu vasitasila yerina vyetirilir, yani qurgu elektrod
maftilini va flisli gaynaq zonasina verir, gaynaq edilan tikis boyu gévsiin harakatini va onun dézimli
yanmasini tamin edir. Elektrod maftili aparici va sixici diyircaklar vasitasils qaynaq zonasina verilir.
Qaynag zonasinda birlasdirilan metalin gaynaq sathlari bunkerdan verilan fliis gati ile ortllur. Flis
gatinin galinhgi tagriban 30-50 mm olur. Qaynaq prosesinda carayan kegirici uclug carayan manbayini
elektrod maftilin ucluguna birlasdirir va onu elektroda gevirir. Naticada avtomatik gqaynagda boyik
gaynaq carayanindan istifade etmak mimkiin olur. Qbvs gaynaq ediloan metal ilo elektrod maftili
arasinda yanir. Qovs yandigda Ustdan arimis va arimamis flisqgati ila 6rtilmis maye metal vannasi
amala galir. 9rimamis fliis xortum ila sorularaq bunkera gaytarilir. Qévs zonasinda amala galan buxar
va gazlar onun atrafinda qaz boslugu yaradir. Qazlarin termiki genislanmasi sayasinda tazyiqgin artmasi
maye metali gaynagin aks istigamatina sixisdirir. Qovsin 6ziliinda (karterds) iss nazik metal qati galir.
Bela hal asas metalin arimasi l¢lin sarait yaradir. Qovs qapall boslugda yandigi Ggln istilik va sigranti
itkilori xeyli azalir. Q6vs yerini dayisdikca arimis metal soyuyur va gaynaq tikisi amala gatirir. Metala
nisbatan asagl arima temperaturuna malik metal mayesindan alinan tikis metalinin soyuma sirati
azalir va bir qadar sonra barkiyir.

Flisalti yarimavtomat va avtomat qgaynaq (gln diametri 2+6 mm olan moaftillar isladilir.
Diametri 0,3+1,6 mm olan maftillar asasan qoruyucu qaz muhitinda yarimavtomat va avtomat gaynaq
Ggln isladilir. Diametri 1,6+12 mm olan maftillar elektrod cubuglarin hazirlanmasinda istifada edilir.
Flusalti avtomatik qaynaqda istilik itkilari digar Gsullardan fargli olaraq daha az olur. Yani itki yalniz
17% toaskil edir ki, bunun 16%-i flisiin arimasina, 1%-i iss yanmaya va tullantilara sarf olunur. Flis
altinda gaynaq alava galin metal maftilin tatbiqi il yliksak gaynaq carayaninda aparilir.
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Sakil 2.7.Avtomatik elektrik avadanhginin parametrlari

Tikis metalinin uzun middat maye halda galmasi va asagl siratls soyumasi naticasinda
gazlarin va qeyri-metal birlasmalarin satha ¢ixmasina, yiksak sixliga malik tamiz sathli va kimyavi
tarkibi Gizra bircinsli tikis metalinin alinmasina imkan verir.

X 2.2.2. Talabalar li¢lin faaliyyatlar

e  “Avtomatik gaynagin shamiyyati” mévzusunda muxtalif manbalardan istifada edarak
esse hazirlayin.

e “Avtomobilin kuzasinda mixtalif tarkibli aliiminium va polad hissalarin gaynaq edilmasi’
haqqinda karusel Gisulundan istifads edaraktaqgdimat hazirlayin.

e Avtomatik gaynaq lglin lazim olan niimuna metal hissalari toplayin va onlarin qaynaq
xUsusiyyatlarini taqdim edin.

\{ 2.2.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlondiracaksiniz:

)

“Avtomatik elektrik- gévs qaynagindan istifada edir”

e Materiallarin birlasma Gsullarini sadalayin.

e Avtomatik gaynagin Ustiinliklarini sadalayin.

e  Miixtalif tarkiba malik metallarin gaynaginin misbat va manfi cahatlarini izah edin.
e Flusalti gaynaq deyanda na basa disirsiiniiz?



e Maye metal vannasinin yaranma prosesini izah edin.
e Avtomat va yarimavtomat gaynagq Ugin hansi elektrodlardan istifada olunur?

2.3.1. Qoruyucu gazlar muhitinds gaynaq etmani niimayis etdirir

e Qaz miihitinda elektrik—qovs qaynagi

Qoruyucu gaz miuhiti olaraq bir atomlu tasirsiz gazlar (arqon, helium),
neytral iki atomlu gazlar (azot, hidrogen) va karbon gazindan istifada edilir. Tasirsiz
gaz muhitinda aparilan gaynaq avtomobil kuzalarinin qaynagq islarinds asas rol oynayir. Elektrik va qaz
gaynaginin batin tstinliklari bu gaynaq noviinda birlasdirilib. Elektrik-gaz gqaynagi zamani tasirsiz qaz
mihitinds elektrod avazina gaynaq maftilindan istifada olunur.

Qaynaq maftillarinda 6rtik olmadigindan bu funksiyani qoruyucu gaz hayata kegirir. Qoruyucu
qaz iki kateqoriyaya béliinir: inert gazlar (helium va arqon) va aktiv gazlar (karbon). Qoruyucu gaz
mihitinda qovsli gaynaq arimayan volfram va ya ariyan elektrod ila aparilir.

Sakil 2.8. Argon gaynagi

Qaz alovu il gaynagetmada hissalar alovla yaradilan yiksak istiliyin tasirindan aridilir va
birlagdirilir. Bu tsul nazik l6vhalar, borular va tamir islarinin aparilmasinda alverislidir. Qaynaq zamani
tikis boyunca tizarina daimi olaraq slak tozu tokullr va arima bunun altinda bas verir. Bu, yliksak arima
temperaturunun alds edimasina imkan verir. istifads olunan tozu elektrodun {izarina ¢akilmis gatla
miigayise etmak olar. Birlasma galinligi 4 mm—dan artiq olan materiallar igtisadi cehatdan daha
alverigli sayilir. Emal zamani tasirsiz qaz (Helium, Argon) ila volfram elektrod arasinda elektrik qovsu
yaradilir. Bu Gsulla yiksak legirli poladlari, nikeli, aluminiumu, misi va onlarin legirlarini yliksak
keyfiyyatda dayisan carayanla qaynaq etmak mimkiindr.

Sada polad konstruksiyali gaynaq islarinda 100%-lik karbon va arqon gazlarinin qarisigindan
istifade etmak olar. Paslanmaz metal gaynagl zamani 100 % arqon va yaxud da argon gazinin karbon
va ya oksigenla garisigindan istifada edilir. Aliminium gaynaginda isa 100 % arqon va ya helium
gazlari, yaxud onlarin qarisigl istifade etmak olar. Tabiatda helium qazi az, giymati do baha
oldugundan gilinimiizda argon gazindan daha cox istifade olunur. Tasirsiz qaz muhitinde atom-
hidrogen va argon - qovslii gaynaqda arimayan komiir, grafit va volfram kimi elektrodlardan istifada
olunur. Argon—qovsli va karbon gazi muhitlarinds qovsli gaynagdan tacriibada genis istifada olunur.

Argon-qovsli gaynaqg - arqgon-—tasirsiz, rangsiz, iysiz, havadan alinan, ancaq havadan agir
gazdir.



osas metala xUsusi gazyandirici (daxilinda volfram elektrod yerlasdirilmis) ila neytral gqaz—
argon (helium) buraxilir, govs yandirilir. Q0vs zonasina, ¢ixintilarin arasina tikis metalini doldurmaq
Ggln gatql metali verilir.

Sxem 2.4. va Sakil 2. 9. Argon-qovsli gaynaq: 1 -asas metal; 2 -gatql ¢ubugu; 3 -volfram elektrod; 4-
musduk; 5 -tasirsiz gaz ortiyl; 6 -elektrik qévsi; 7 -arimis metal

Qaz gaynaginda birlasdirilacak detallarin qaynaq sathini va qatqi materialini qizdirmaq va
aritmak Ucln istilik talab olunur. Qaz qaynaginda yanar gazlarin mixtalif novlarindan istifads olunur:
Asetilenb - oksigen, hidrogen - oksigen, ag neft- oksigen, benzin- oksigen, propan — butan — oksigen.
Qazlar havada yandiqda alovun temperaturu qaz - oksigen alovundakina nisbatan xeyli asagi olur.
Oksigen yanar qazlarin siratle yanmasini va yliksak temperaturlu alovun alinmasini tamin edir. Qaz
gaynaginda yanar gaz olaraq, tabii neft qazlarini va nefti ¢ixardigda, hamcinin onlarin emali zamani
alinan propan - butan garisigindan genis istifads edilir.

Sakil 2.10. Qaynaqg! va alatlori

Qaz gaynagini aparmagq Uglin is gorilan saha bir ¢cox alat va avadanliglarla tamin olunmalidir:
Asetilen generatoru ve ya yanar qaz doldurulmus balon, oksigen balonu, oksigen va asetilen
reduktorlari, gaynaq yandiricilari va ona oksigen va yanar qazlar vermak Uglin rezin borular, gaynaq
edilan hissalari yigmagq Ugclin stol va ya tertibat, gaynaqg yerindan girklanmis havani sormaq Uglin
havagakici zont, alatlar dasti, goruyucu siisali eynaklar, gaynaqg tiglin xlisusi geyim va s.

Qaynaqginin asas alati gaynaq gazyandiricilaridir. Onun funksiyasi yanar gazi ve ya maye
yanacagin buxarlarini oksigenla dizgiin garisdirmaq va doéziimli alov alinmasini tamin etmakdir.
Qazyandiricilar - asagl tazyiqli asetileni sorma prinsipi Gzra islayan injektorlu, orta va ylksak tazyigli
gazla islayan injektorsuz olur. Qazyandiricilardan metalin gaynaq edilmasinda, lehimlamada va s.
proseslarda istifada edilir. Qazyandiricilar bir va ¢cox alovlu olmalari ila da farglanirlar.
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Sakil 2.11. Yigma islarini yerina yetirmak U¢lin stend

4

0
X 2.3.2. Tolabalar liclin faaliyyatlor

Tasirsiz gaz mihitinds istifada olunan gaynag maftillari va elektrodlarindan niimunalar
toplayin va onlarin gaynaq prosesindaki rolunu tagdim edin.

Qaz gaynagini aparmaq lg¢ln lazim olan alat va avadanliglar barada slayd hazirlayib taqdim
edin.

“Qoruyucu gazlar mihitiinda qaynaq etmayin Ustlnliklari” movzusunu klaster Gsulundan
istifade etmakla arasdirin va cavablarinizi imumilasdirib yeni informasiya alda edin.

S T 2.3.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Tasirli va tasirsiz qazlar miihitinda gaynaq etmani niimayis etdirir”

Qoruyucu gaz muhitinda hansi gazlardan istifada olunur?

Argon- qovsll gaynagin is prinsipini izah edin.

Yanar qazlarin novlarini sadalayin.

Qaz qaynaginda talab olunan alat va avadanliglar hansilardir?
Qazyandiricilarin funksiyalarini izah edin.

Qazla gaynaq edarkan hansi tahlikasizlik tadbirlari hayata kegirilmalidir?



2.4.1. Qaz gaynagi aparatlarindan istifads edarak gaz- preslema gaynaq texnologiyasini tatbiq edir

e Qaz qaynaq texnologiyasi va qaz-preslama qaynagi

Qaynaq islarina baslamazdan avval kabellarin, elektrik sahiblarinin va bitin
alagalarin etibarhhigr mitamadi gaydada yoxlaniimahdir. Dayisiklik, harakat, nahar
fasilasi va s. zamani qaynaq avadanlhgl sondirilmalidir. Qurgu tamamila enerjisiz oldugundan btin
askar edilmis problemlar tamamila aradan qaldirilmahdir. Yagis va qar saraitinda islamak tahlikalidir,
aks halda gaynaqg! elektrik travmalari ala bilar ve avadanliglar ciddi sakilde pozular. Qaynaqgi ilk
tacriibasinds bir miitaxassisin rahbarliyi altinda faydali maslshatlar alda etmalidir. iso baslamadan
onca toahlikasizlik gorunmalidir. Qaynaq tikisine baslayarkan hissalari bir-birinden 80-250 mm
masafada yerlasdirmak lazimdir va bunun naticasinda qisa tikislor alinir. Metal hissalari har iki
tarafdan baglayaraq gaynaq tatbig olunur.

Sxem 2.5.Qaynagq tikis ardicilhig

Qaynaqg prosesi goruyucu ortiyd yandirir, gisman aridir va buxarlandirir, bazi isti gazlari azad
edir. Elektrodu miayyan bir sliratls harakat etdirmak, movcud parametrlarini diizgiin se¢mak vacibdir.

Qazla qgaynaq texnologiyasi yliksak temperatur prosesidir. Qaynaq elektrik arki tadrican
¢ixarildigdan sonra, metal kristallasmaga baslayir va qaynaqli parcalari birlasdiran bir tikis amala galir.
Qaynaqg hovzasi na gadar darinlasarsa, metal yandirilacaq va tikis keyfiyyatsiz olacag. Qaynaq
birlasmasi xisusi coxucluglu gazyandiricinin alovu ila (asetilen-oksigen) asas metalin geyd olunan
yerini ariyanadak gizdirib xarici tazyigla (mexaniki) onlari bir-birina sixmagla alinir. Qazyandiricilarin
Olci va konfiqurasiyasi gaynaq edilan yera miuvafig hazirlanir. Qaz-presloma qurgusu coxaloviu
gazyandirici, sixma va qaynaq edilan detallari yerlasdirmak lglin mexanizm, asetilen generatoru,
oksigen balonu kimi prosesa nazarat etmak liglin cihazlardan ibarat olur.
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Sakil 2.12. Propan (a), xlsusi (b) va asetilen (c) burnerlari (odluq)



Qazyandiricinin musdlylindan ¢ixan asetilen-oksigen qgaz qarisiginin yanmasindan gaynaq
alovu amala galir. Qaynaq alovunun xassalari isladilon yanacagin néviindan va gazyandiriciya verilan
yanacagla oksigenin miqdarca nisbatlarindan asili olur. Qazyandiriciya verilan yanar gazin va oksigenin
miqdarca nisbatini dayismakls normal, oksidlasdirici va ya karbonlayici gaynaq alovu almaq
mimkindir. Qaynaq birlagsmalarinin keyfiyyati gaynaq rejiminin dizgiin segilmasindan va xeyli
daracada gaynagin aparilma texnikasindan asilidir. Bela ki, gaynaq tikisinin keyfiyyati gazyandiricinin
gliclinlin, gaynag alovunun néviiniin, gaynaq Usulunun, yandiricinin maillik bucaginin, istifada edilon
gatqr metali va flisiin diizglin segilmasi ila tamin olunur. Qaynaq alovunun glicii gaz qaynaginin asas
parametrlaridir. Alovun glicii qaynaq edilan detalin galinligi Gizra segilir va qazin sarf olunma migdari
ila 6lgtldr.

Sakil 2.13. Asetilen-oksigen gaz garisiginin yanmasindan alinan gaynaq

Miixtalif tarkiba malik poladlarin gaz-preslama ila gaynaq edilmasi mimkiindiir. Ustiin cahatlari
ylngil olmasi, kifayat méhkamliya malik olmasi, asan, ucuz va tez basa galmasindan ibaratdir. Manfi
cahatlarina dinamik yiklamaya hassas olmasi, asagl temperaturda kdvrakliyin artmasi va keyfiyyatinin
¢atin yoxlanmasi daxildir.

Preslo gaynaq etmada en kasiyi, cevravi vo ya kvadrat olan, 150 mm? bdyiklikda hissalari
birlasdirmak olur (masalan: zancirin halgasi). Boyik en kasiklarinda termomexaniki tsuldan istifada
edilarak mixtaslif profilli hissalar (masalan: oxlar, vallar, borular, alatlar) gaynaq edilir. Bu hissalarin uc
taraflori qisa middatda verilan elektrik govsi ila qizdirihr va sonra onlar sliratla bir-birina sixilirlar.
Firlanma sathlara malik hissalarin istehsalda qaynaq edilmasinda ¢ox vaxt mexaniki slirtinma
gaynagindan da istifada edilir. Bu yolla moéhkamliyi asas materialinkina barabar olan birlasma alda
edilir.

L)

X" 2.4.2. Talabalar tgiin faaliyyatlar

e Qaz qaynaqg aparatindan istifads edarak “Qaynaq texnologiyas!” hagqinda muxtalif
tagdimedilma formalarinda informasiya hazirlayin. Qrupu 5 kicik qruplara bolarak har grup bir
tagdimolunma Gsulunu tagdim etsin.

e Asagidaki sakls miinasibat bildirin, fikirlarinizi asaslandiraraq tagdimat hazirlayin.



e “Qaz gaynag texnologiyasinda qazpreslema qurgusunun rolu” movzu atrafinda miizakira
taskil edin.

2.4.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:

“Qaz qaynagi aparatlarindan istifada edarak gaz- preslama gaynaq texnologiyasini tatbiq edir”

e Qaynaga baslamaq lclin na etmalisiniz?

e Qaz gaynag texnologiyasini izah edin.

e Qaynagq avadanliglarinin tahlikasiz islemasi tGg¢lin na etmalisiniz?
e Tikislarin keyfiyyatli alinmasi liglin hansi tadbirlar gérmalisiniz?
e Qaynagq alovunun xassalarini izah edin.

e Qaz gaynaginin parametri nadir?



Talim naticasi 3: Tahliikasizlik qaydalarina uygun olaraq sayyar gaynaq avadanliglarindan va gaynaq
birlagmalarinin novlarindan istifada etmayi bacarir

3.1.1. Sayyar gaynaq avadanliglarini kuzov elementlarinin tamirinda tatbiq edir

e  Kuzov tamirinin xiisusiyyatlari va avadanliglari

Kuzov temirinda ¢oxsayh alat, avadanliq ve mexanizmlardan istifada edilir. Buna
misal italayib ¢ixaranlar, dayaqglar, gasiglar, gaynaq aparatlari, mixtalif ¢akiclar,
dartma va sixma Uglin hidravlik vintli qurgulari géstarmak olar. Temir zamani dioganal 6lgmadan
istifade etmakla ve vya takarlarin qurasdirilma bucaglarinin  dizglnllylni yoxlamaqgla da
deformasiyani lza c¢ixarmaq olar. Avtomobilin xarici gorlinlisii vo onun harakat edan hissalarinin
gostaricilori kuzov temirinin keyfiyyatindan asilidir. ise baslamadan avval avtomobilin kuzovunun
geometriyasi, dam ortlylnin qirislari nazardan kecirilir. Stapel konstruksiyasi - tamirda istifada
olunan an mirakkab mexanizmdir ki, zancir, 6lcma va basqa cihazlardan ibaratdir. Avtomobillarda
metal gaynaglarla islemak Ucln elektrik gaynaq avadanligi istifads olunur. Qaynaq prosesinda muxtalif
galinhgdaki metal va qurasdirma yerlarina uygun parcalar islanir. Buna gora, avtomobil lg¢lin gaynaq
avadanhigr iki boylk qrupa boélinir: yeni avtomobillarin zavod yigimi va istifads edilan nagliyyat
vasitalarinin tamiri va modernlasdirilmasi liglin olan avadanliglar.

Sakil 3.1. Kuzovun tamiri va boyanmasi

Avtomobilin zadalanmis, korroziyaya ugramis hissalarinin avvalki vaziyyata gaytariimasi Uglin
ehtiyac yarandiqda kuzov hissalari dayisdirilmali va ya kasilarak basqa hissalarla gaynaq edilarak barpa
olmal, detal va mexanizmlari dizgin qurasdiriimalidir. 9gar sadalanan xidmatlara gaynaq isi
daxildirsa, onda onun aparildigi yer midafia olunmali va lazimi yerlards germetikila barkidilmalidir.
Muxtalif kuzov stendlari, miasir ranglama kameralari, gaynaq aparati, alat vae avadanliglar butiin
talablara cavab vermalidir. 9zilmis va cevrilmis avtomobillarin temiri vaxti mitaxassisler miasir
texnologiyadan va yaxsi materiallardan istifada etmalidir.ilk avval avadanligi - gaynaq aparati, elektrod
dasti, damir firca, kabel va ¢akic hazir etmak lazim olur.

Metal pasin formalasmasina maruz galdigi icin boyanmadan istifada olunur. Avtomobillarin
tamiri zamani istifada edilan bir sira tamir alat va avadanliglar elektrikla ¢alisir. Onlar texniki xidmat va
tamir islarini slratlondirir, gorilan islarin keyfiyyatini artirir. Buna gaynaq aparatlari, nazik metallari
kasmak Uglin plazma aparati, coxfunksiyali alatlar dasti, glicli gayka buranlar, yiv kasan dazgah va
kompessorlari misal gostarmak olar. Keyfiyyatli gaynaq lGgln ixtisasli ustalar, xtisusi avadanliglar, sarait
va normalarin muisahids olundugu zaruri is sahasi, gaynaq usullari ils tanishg, gaynaqg Ugln
avadanliglarin analizi ve segilmasi, avtomobil tamiri islarinin gaynaglanmasi Ugiin tahlikasizlik
tadbirlarinin nazardan kegirilmasi asas vazifalardandir. Qaynaqgl avtomobili tamir edarkan gaynaq
isini samarali hayata kegirmalidir.



Sakil 3.2.Antikoroziya mualicasi, gqaynagq islari

Avtomobil tamirinda gaynaq islari zamani mistarilara yilksak hassas is tamin edan ustalar
zararlari va istehsalginin takliflarina uygun olaraq bir hissasini glicli bir parca ila tamin edir. Naticada
bltlin bosluglar va geometriya zavod parametrlorina uygun galir. Bltin hallarda Gmumi problem
aliiminium hissalarla islanilir. 9slinda, bu metal xisusi bir yanasma talab edir, ¢linki diqqgatsiz istifada
ilo deformasiya deyil, stisa kimi qirihr. Aliminium ilo ylksak keyfiyyatli is Uglin zaruri olan argon
gaynaq texnologiyasini sarbast icra edan mitaxassislar islayir va avtomobil ugurla barpa olunur.

Sakil 3.3.Tamir avadanliglar

istismara yararsiz olan kuzalarda aparilan gaynaq islerinin xisusiyystleri yalniz giici ve
keyfiyyati ila deyil, ham da estetik goriinisii do 6namlidir. Bela ki, he¢ bir siirlicii istamaz ki, onun
avtomobili kobud gaynaq olunmus goriinsiin. Avtomobil ¢argivalarinds qirilma va ¢atlamalar halinda
va miharrik bloklarinin tamirinda gaynagq islari aparilir. Qaynagin Ustlnliyl avtomobilin tamiri ila
bagl bir cox problemlari hall etmasidir.

-,

x’ 3.1.2. Talabalar ciin faaliyyatlar

e Kuzov tamirinda istifada olunacaq gaynagq alat va avadanlglarinin saklini toplayin



va slayd hazirlayaraqg taqdim edin.
e  Zadalanmis kuzanin tamir edilan sahasi va cilingar islari ila barpa olunan tamir sahalarinin
oxsar va farqgli xtisusiyyatlarini taqdim edin.

e “Avtomobilinizin kuzovu korroziyaya ugrayibsa, onu barpa etmak lcilin hansi qaynaq
Usulundan istifada edardiniz? ” suali Gzra muxtalif név manbalardan (jurnal, gazet, internet,
magqals va s.) istifada edarak taqdimat hazirlayin.

S a 3.1.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:
“Sayyar qaynaq avadanliglarini kuzov elementlarinin tamirinda tatbiq edir”

e Kuzov tamirina baslamazdan avval hansi tahlikasizlik tadbirlari gortllr?

e Kuzov tamirinda hansi Usullardan istifada olunur?

e Kuzov tamirinda lazim olacaq gaynagq alat va avadanliglarini sadalayin.

e Avtomobilin kuzasinin korroziyaya ugramasini va ya uzun middat avvalki formasini saxlamasi
Ggln hansi tadbirlari gormalisiniz?

e Avtomobilin zadalanmis va korroziyaya ugramis hissalarinin farqini izah edin.

e Texniki xidmat va temir islarini slratlandiran va keyfiyyatini artiran elektrik avadanhglarinin is
prosesini izah edin.

3.2.1. Qaynaqg qovslnin gidalandirict manbalarini isa gosur

e Qaynaq qovsiiniin gidalandirici manbalari

Qaynaq qovsini gidalandirmaq Ggin xisusi carayan manbalarindan istifada
edilir. Qovsli qgaynaq Ulglin adi sart xarakteristikali elektrik avadanliglarindan va
transformatorlardan istifade etmak mimkin olmur. Bels qurgularda garginlik

dayismir,sabit qalir va carayan siddatindan asili olmur. Sabit carayanla gaynagda gaynaqg qoévsinin
gidalanmasi Ug¢lin carayan manbayi kimi generatorlar va ya gliclondiricilar ilo tamin edilmis gaynaq
avadanliglarindan, dayisan carayanla gaynaqda iss qaynaq transformatorlarindan istifads edilir. Sabit
corayanla qovsli gaynaq Uglin istifade edilan gaynaq avadanligl - gaynaq generatorundan, onun
rotoruna firlanma harakati veran elektrik miiharrikindan (va ya daxiliyanma muiharrikindan), hamginin
tanzimlayici vo basga mexanizmlardan ibarat olur. Qurulusuna va xarakteristikalarina géra qaynaq
generatoru adi glic qurgular va isiglandirma Ugln istifads edilon generatorlardan farglanir. Adi
generatorlar yikdan asili olmayaraq carayan garginliyinin sabitliyini tamin edir. Qaynaq generatoru
yaxsl dinamiki xassalara malik olmalidir. Yani tadricon azalan xarakteristikanin alinmasini tamin



etmalidir. Generatorun xaricixarakteristikasinin bela formasi qovstin statiki xarakteristikasi ila garsiligl
alagani tamin edir. Generatorun xarici xarakteristikasi digar qaynaq carayani manbalari Ugilin da
xarakterikdir. Xarici xarakteristikanin tipi Gzra gaynaq carayani manbayinin segilmasi qdvslarin volt-
amper xarakteristikalari vasitasila aparilir.

Sakil 3.4.Transformator

Qaynag transformatorlari alternativ cerayanla qaynaqglanir va bela avadanlglar galicidir.
Transformator ila is daha mirakkabdir, ¢linki gaynaglanmis yay "sicrayir”, aparat 6zi agirdir va
hacmlidir. Transformatorun siddati ve ahamiyyatli gerilim dalgalari var. Avadanlglar asasan 220 V
sabakasindan islayir, eyni zamanda kigik olglide va agirligda (3-8 kilogram), sassizca calisirlar, demak
olar ki, goarginliya tasir gostarmirlor. Qaynaq transformatorlari amperiyani artirarkan garginliyi
azaltmagq Uglin istifads olunur.

e Transformatorun novleri

Transformatorlar tayinatina, elektrik magqgnit alaganin xususiyystlarine va konstruktiv
ozalliklarina gora farglanirlar. Bels ki, transformatorlarin glc transformatorlari, avtotransformatorlar,
Olch transformatorlari, faza sirisdlrlict transformatorlar, zigzaq transformatorlar, impuls
transformatorlar, rezonans transformatorlar va s. novlari vardir. Paylayici elektrik sabakalarinin an
asas avadanhgi glic transformatoru (déyiinan lrak) sayilir.

2. Yiiksok gorgmbk g
3. Algaq gerginik girimi
4. YATQ

5. Osas kerpus

6. Genislandirici bak

7. YATQ-nun intigel

8 Radiator

Sakil 3.5. Giic transformatoru

GUlc transformatorunun gici - tezliyi dayismadan garginliyi bir giymatdan digar giymata
¢evirmak Uglin nazards tutulmus elektrik avadanlhigidir. Bels transformatorun is prinsipi elektromaqnit



induksiya ganununa asaslanir. Onun goarginliyi carayanin giymatindan asili olaraq dayisir.
Transformatora verilan garginlik yiksaldilirss, transformator yiksaldici, verilan garginlik azaldilirsa,
transformator azaldici adlanir. Giic transformatoru elektrostatik avadanliq oldugundan (harakat edan
hissa olmadigindan) onun faydali is amsali tagriban 99 %-a yaxindir.Transformatorlarda garginlik
verilan taraf hamisa birinci toraf, digar teraf isa ikinci taraf adlanir. Glic transformatorlari asasan
fazalarin sayi, dolaglarin sayi, izolyasiya va soyudulma Usuluna gora farglanirlor.Glic transformatorlari
fazalarinin sayina gora birfazal va l¢fazali hazirlanir. Dolaglarinin sayina gora isa iki, ¢ va az hallarda
dord dolagl olurlar. Baslica olaraq soyutma va izolyasiya masalalarine gora giic transformatorlari iki
yera bollndr: yag transformatorlari ve quru transformatorlar.

a)

Sakil 3.6. a) yag transformatoru b) quru transformator

Yag transformatorunun niivasi, yliksak va asagi garginlik dolaglari bakin igarisinda yigilir va bak
yagla doldurulur. Transformatorun asas hissasi (aktiv hissa): maqnit kegiricisi olan niivadan va onun
Gzarina dolanmis yliksak va asagl garginlik dolaglarindan ibaratdir. Niive adatan nazik, soyuq yayilmis,
biri - birindan lakla izols edilmis elektrotexniki poladdan yigilir va ondan keg¢an magqgnit seli gapanir.
Dolaglari isa elektrotexniki mis va ya aliminium nagillardan yigilir, formasi ya yumru(dairavi), ya da
diizbucaq sakilli olur. Dolaglarin fazalari adstan ulduz va ya Ugbucag sxem Uzra birlasir.
Transformatorlarin birinci va ikinci taraf faza sargilarinin sayr onun garginliyindan asilidir. Dolaglar
biri-birinden kabel kagizi, nive isa elektrotexniki karton vasitasi ila izole edilir. Transformator yagi
alava olaraq bu izolyasiyani gliclandirmis olur.
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Sokil 3.7. Ug fazli transformatorun aktiv hissasi



Dolaglarin gixislarindaki garginliyi dayismak Gglin transformatorun amsalini dayismak lazimdir.
Har bir transformatorun nominal parametrlari var. Transformasiya amsali birinci vo ikinci torof
nominal garginliklari va carayanlari, nominal giicli, gisa gapanma garginliyi va itkisi, ylksiz isloma
carayani va itkisi, birleasma qrupu va sairaden asilidir. Transformatorun nominal glicii - nominal
goarginlikda, carayanda, tezlikda va normal soyutma sisteminda onun uzun muddatli (20-30 il) dasiya
bilacayi glic kimi basa dusilir. Nominal garginlik dedikds, onun yiksiiz is rejiminda | va Il taraf
dolaglarin uclarindaki garginlik nazarda tutulur. Ug fazal transformator {iciin nominal garginlik onun
xatt garginliyi sayilir. Transformatorlarin nominal carayani, onun pasportunda zavod tarafindan yazilir.
Transformatorun uzun miiddat daslya bilacayi carayana onun nominal carayani deyilir.

dvvalds geyd edildiyi kimi giic transformatorlari iki, ic va az hallarda dérd dolagh olurlar. Ug
dolagh transformatorun (ic mixtalif garginlikli dolaglari (ylksak, orta ve algaq) ve yaxud da bir
mixtalif va iki eyni garginlikli dolaglari (pargalanmis) olur. Asagida iki dolagli va U¢ dolaqgl
transformatorlarin sakillari verilmisdir.

Sakil 3.8. iki va li¢ dolaqgli transformator

Elektrik texnikasi ila isloyarkan tahliikasizlik gaydalarina riayat edilmalidir. ikinci dolagdaki
garginlik 2000 V-3 gatdigindan heg bir halda, sabakani yoxlamagq tgiin transformator mikrodalgali
sobadan ¢ixarilmamalidir.
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Sxem 3.1.Transformatorun nazarat sxemi

Transformatorun idaraetma dovriyyasi fasilanin tanzimlayicisidir. Transformatorun sarma IllI-
dan dayisan garginlik VD5 ... VD8 diodlarinda bir kérpu ilo dizaldilir. R1, R2 rezistorlar vasitasila bu
goarginliyin pozitiv yarim dalgasi C1 konkrettorunu doldurur. Garginlik taxminan 6 V-ya ¢atdiqda, Zener
diod VD6-da va Tyristor VS3-da asagl garginlikli dinistorun analoqu pozulur va VR1 tiristoru VD3
diodundan kegir, kondensator C1 ¢ixarilib. Eyni sey manfi yarim dalga ila bas verir, yalniz VD4 diod va



VS2 tiristoru agiqdir. Resistor R3, analoqg dinistor vasitasile carayani mahdudlasdirmagq Uglin istifada
olunur. Mugavimatci R1 tarafindan cihaz tanzimlanir.

-

X’ 3.2.2. Talabalar liclin faaliyyatlar

e Zadalanmis avtomobil hissalarinin metalkasan gaygilarla kasilmasi va hamin
hissalarinin yerinin gaynaqgla barpaetma gaydalarini mixtalif n6v manbalardan istifads edarak
arasdirib tagdim edin.

e Qruplara bolinin, “Qaynaq generatoru ila isiglandirma generatorunun fargi” haqqinda
mixtalif taqdimedilma formalarinda informasiya hazirlayaraqg tagdim edin.

e Rollu oyun lsulundan istifada edarak “Qaynaqda hansi transformatordan istifads etmali”
movzusunda bildiklarinizi nUmayis etdirin.

z/ 3.1.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:
“Qaynaq qovsiiniin gidalandirici manbalarini isa qosur”
Qaynaqg qovsu neca gidalanir?
Qaynag generatorunun is prinsipini izah edin.
Transformatorla isloyan avadanliglarin xiisusiyyatini sadalayin.
Transformatorun novlarini sadalayin.
Glc transformatorunun vazifasi nadir?
Transformatorun nominal caryani nadir? izah edin.

3.3.1. Mixtalif ndév metal elektrod va qaynaq birleasmalarindan tamir prosesinda istifads edir

e Metal elektrodla gaynagda metalin qovs vasitasi ila qaynaq yerina
kecmasi
Polad materiallardan md&hkam
birlasma alda etmak Ug¢ln onun
tarkibinda karbonun migdari 0,22%-i kegmamalidir.
Yiksak mokamliya malik poladlarda isa gaynaqgdan
onca miayyan hazirliq islarinin aparilmasi vacibdir.
Buraya qgizdirma, termiki emal va s. daxildir.

Metal elektrod gaynaq noviinds istirak edan
asas mahsul gaynaq elektrodu, cubugudur. Bu demir
parcasl, poladdan ibarat olub, lGzarindaki 6rtik tipina
gora farqglanirlor. Onlar seliilozik, asit, bazik, rutil
elektrodu kimi taninirlar. Bunlardan bazik, rutil novi
hazirki dovrda daha ¢ox istifada olunur.

Rutil elektrodlar peremenka, bazik elektrodu isa Sakil 3.9. Tomirdan avval va sonra
postoyanka adi ila taninir. Rutil elektrodu ylinglil metal




konstruksiya islarinds, avtomobilin kuza hissasindaki gqaynagq islarinda, kand tasarrifati texnikalarinda,
xirda tomir islarinda istifade olundugu Uclin gaynaqgcilar arasinda genis yayilib. Rutil elektrodun
alismasi, takrar tutusmasi bazik elektroda nisbatan daha

asandi. Bazik elektrodu isa onun aksina olarag yanmasi, alismasi daha ¢atin oldugu Ugln
gaynaggilardan profesionalliq talab edir. Bazik elektrodu ortiill elektrod olub, ¢atin ariyan metallarin
gaynaginda tatbiq olunur. Avadanlglarin kabellari amperajina uygun olaraq segilir.

Sakil 3.10. Metal elektrodlar

Elektrod dastinin diametri farglidir vo metal hissasinin sixhg1 va qalinhgina goéra secilmalidir.
Qaynagq tikisini tamin etmak Ucin talab olunur. Yeni baslayan qaynaqgilar Ggin istilikla asan ariyan
birleasma ila cubuglar lazimdir. Elektrodlar tak ortlylna gora deyil, hamginin 6lgllarina gors da
farglanirlar. 2 mm-dan baslayaraq 6 mm -a kimi qaynaq elektrodunu alda etmak olur. Klassik va an ¢ox
istifada olunan olgilar 2,50 mm, 3,25 mm, 4,00 mm-liklardir. Onlarin 6l¢iilarina gbéra carayan talabati
da vardir.Yani elektrodun 6l¢iisii na gadar uzun olarsa, talab etdiyi carayan talabati da o gadar cox
olar.Bazik elektrodlarin boyu 350 mm-dan 450 mm-a dak, diametri isa 4-6 mm arasinda olur.

Elektrodlar namli saraita ¢ox hassasdirlar.Quru saraitda, yani nisbi rlitubat 50 %- dan asagl,
temperaturu taxmini 20 daracadan yuxari olan saraitlorda saxlaniimalidir. Bazik elektrodu gaynaq
prosesindan 6nca 350 daraca - 2 saat arzinda qurudulmalidir. Rutil elektrodlari iss nam ¢akdikda 110
daraca - 1 saat arzinda qurudularaq istifadaya verilmalidir. Qaynaq prosesi lglin takca gaynaq gubugu
deyil, hamginin glic manbayi da lazim olur ki, bu rolu gaynaqg aparati oynayir. Ona iki adad aksessuar
birlasir: torpaglama kabeli va elektron tutucu. Sonra carayan talabatina gora aparati segib, gaynaq
prosesini hayata kegirmak olur.

Sakil 3.11. Metalin qovs vasitasi ila qaynaq yerina kegmasi

oriyan elektrodun metali muxtalif 6l¢ctlli damcilar saklinds gaynaq zonasina kegir. Sxematik
sokildo elektrod metalin gaynaq zonasina kegmasini bels tasavvir etmak olar: ilk avval uclugda
elektrod metali qizir vo maye hala kegir, sonra sathi garilma va caziba qlvvalarinin tasiri ilo metalin



arimis qatl kontakt yeri Uzre boyuncuq amala gatirmakle damci saklini alir. Damcinin boyuncuq
hissasinda carayanin sixligl artir. Boyuncugun uzanmasi damcinin gaynaq taknasina toxunma anina
gadar davam edir va toxunma aninda gaynaq dovrasinda gisa gapanma yaranir. Carayan sixligi kaskin
sokilda artir va bogazciq qirilir. Sonra ani olaraq elektrodun uclugu va diismis damci arasinda yenidan

qovs yaranir.

hi

Sakil 3.12.Tamiz volframdan elektrod

Qovs zonasinda buxar va gazlarin tazyiqgi altinda damci sliratla gaynaq yerinin metalina qarisir.
Onun metalinin bir gismi ise kanara sigrayir. Sonra damci amala galma prosesi takrarlanir. Qovsliu

gaynag zamani gaynag yerinin maye metalinda karter adlanan
¢Okaklik amala galir. Qdvs gaynaginin tazyiqi ilo amalagalan
karterin praktiki shamiyyati boylkdir. Bels ki, metalin
sixisdirilmasi sayasinda asas va gatqi metallarinin garismasi va
gaynaq edilan metalin gaynaq yerlarinin arimasi tamin edilir.
Elektrod metalinin tikis metali torkibindaki payr muxtalif olur.
Bu gaynaq Usulundan onun aparilma rejimindan va hamginin
tikisin néviindan asili olur. Qaynagin siratini giymatlandirmak
Ggcln Ustaritma amsalindan istifada olunur. Bu amsal gaynaq
tikisine gatilmis elektrod metalinin kitlasini ifada edir. 9l ila
gaynaqda elektrod metalinin kimyavi tarkibindan, onun
ortliyiindan, carayan siddstindan, govsiin uzunlugundan va
gaynaq zamani elektrodlarin fazadaki vaziyyatindan asili olaraq
Ustaritma amsalinin giymati dayisir.

e Qaynaq maftili va elektrodlar

— £
B2

9l ila qovsli gaynaq birlasmalarinin tikisini doldurmagq lgilin qovs zonasina uygun metallardan,
sargl saklinda elektrod maftildan istifads edilir, maftil va ya cubuq formasinda qatqi material verilir.

Sakil 3.13. Qaynaq maftili

Elektrodlarin hazirlanmasi tG¢lin gaynaq maftilinin diametri

Sxem 3.3. Qaynaq tikisinin formalari



0 3+12 mm haddinda dayisan soyuq ¢akib - uzatma ile alinmis maftillardan istifada edilir. Kimyavi
tarkibina gora qaynaq maftili U¢ asas qrupa ayrilir: azkarbonlu polad maftillar, legirloanmis poladdan
maftillar va yliksak legirlanmis poladdan maftillar.

Mis va onun arintilari onlarin uygun arintilarindan hazirlanmis maftil va ya ¢ubuq elektrodlarla
gaynaqg edilir. Hamginin alliminium va onun arintilori do uygun olarag hamin materiallardan
hazirlanmis maftillarle gaynaq edilirlar. Bahali legirlanmis polad maftil avazina ovuntulu elektrod
maftilden istifade edilmasi daha alverislidir. Bela elektrodlar, polad lentdan diizaldilmis borunun
bosluguna domir, grafit va s. ibarat ovuntu garisigini doldurmagla hazirlanir.

Qaynaq prosesinda arimis metali oksigen va azotun manfi tesirinden gorumaq va qovsin
doézimli yanmasini temin etmak Uglin qoOvsli gaynaq elektrodlar o6rtukli sakilda al ils
hazirlanir.Ortiiklii elektrodlar nazik va qgalin 6rtiiklii formalarda hazirlanir. Elektodlarin nazik ortiiyi
(tabasir ve alagalandirici maye slisa) qovsin dozimli yanmasini tamin edir. Nazik ortikli
elektrodlarla karbonlu poladlardan az masuliyyatli birlasmalar qaynaq edilir. Masuliyyatli birlasmalari
gaynaq etmak UclUn gahn ortikli elektrodlardan istifads olunur. Elektrodun qalin ortlyl qévsin
doézimld yanmasini (ionlasdiricckomponentlar — tabasir, marmar, potas, va s.) tamin edir. Tikis
metalinda amala galan oksidlari oksigensizlasdirir (aliiminium, grafit va s.) ve barpa olmayan oksidlari
gaynaq olunmus satha cixarir. Tarkibindaki legirlayici elementlarin hesabina ariyan tikis metalinin
tarkibini istanilan istigamatdadayisir. 9rimis tikis metalindan fosfor va kikirdl kanarlasdirir, tikis
metalinin sathini nahamar qat ila ortiir, onun soyuma siratini azaldir, bununla gazlarin va geyri-metal
birlasmalarin tikis metali sathina ¢ixmasina sarait yaradir. Ortiiyiin névii Gizra elektrodlar tursu, asasi,
sellliloz va rutil 6rtukli olur.

Baglanti qutusunda qaynaq - elektrik kabellarinin qirilmis hissalarin birlogsmasinda istifada
olunur. Birbasa gaynaq prosesi lgln bir gaynaq avadanligl talsb olunur. Bu magsadlar Uglin an
calbedici modellardan biri Patriot Max Qaynaqgi DC-200 C avadanhgidir. O sassiz islayir, saviyyasi
yiksak, isi daqgiqdir. Cakisi 4,5 kq oldugundan dasinmasi asandir. Cihaz taxminan 1 kW gliciinda
tanzimlanir, koémir va grafitli elektrodlardan istifada olunur.

Qaynaqgh tikis G¢lin metallarin bosluglari arasindaki masafani va digar hisslari hiss edan
gaynaqginin allari diiz xatt boyunca harakat etmamalidir. Mixtalif istigamatlorda tikis novlarinda
hindurldyd, uzunlugu saxlamag, taleb olunan genisliyini gorumagq va elektrodun diizglin harakatlarini
tamin etmak lazimdir. Tacriiba Uglin har hansi bir metal tGzarinda Ufliqi, saquli, burug, Ust-tsta disan
va s. saklinda gaynaq aparila bilar.

Sakil 3.14. Uc-uca gaynaq

Uc- uca kontaktli gaynaq - iki Gsulla-fasilali va fasilasiz aritma ila aparila bilar. Bela gaynagin
Ustilin cahati odur ki, proses yiksak mahsuldarliga malikdir, lakin metal yanmaya va sigrantilara sabab



ola bilar. Fasilali aritma ilo gaynaqda metalin sathlari carayan altinda fasilalarla bir—birina sixilir va
azaciq ayrilir. Fasilasiz aritmalarla gaynaq tsulunda ise metallar birbasa ara vermadan qgaynaq edilir.

Noqtali gaynag- bir ne¢a variantda yerina yetirilir va Ust—lsta gaynaq birlasmalarinin
alinmasinda daha genis tatbig olunur. Nogtali qaynagi yerina yetirmak lclin gaynaq edilan hissaler
elektrod tutucular va xortumlar vasitasila transformatorun ikinci dolagina birlasdirilmis elektrodlar
arasinda sixilir. Burada an yuksak istilik ayrilir, metal ariyana kimi qgizir va niivanin amala galmasila
proses bitir. Bundan sonra carayan kasilir va tazyiq gotlrilir. Carayanin kasilmasi va tazyiqgin
gotlrlilmasi arasindaki miiddatda nilivanin metal barkiyir. Nogtali birlasma amala galir. Carayan
dovrasina birlasdirilma va ya elektrodlarin yerlasdirilmasindan asili olaraq bir va iki tarafli ndqtali
qaynaq aparilir. ikitarafli gaynagda elementlarin har birinas, birtarafli gaynagda iss onlardan yalniz
birina carayan verilir.

Tikisli kontakt gaynaqda - elementlar Ust-lsta, gaynaqg carayani va sixici qlivva ila ylklanmis
firlanma harakatli diyircakvari elektrodlarla fasilasiz va ya fasilali tikisla birlasdirilir. Qaynagin fasilali,
fasilasiz novlari vardir. Qaynaq dovrasinin fasilali sakilda acilib-gapanmasi saraitinda bir-birini 6rtan
nogtalar saklinda ylksak keyfiyyatli tikislar alinir. Diyircaklarin periodik firlanmasi il fasilali gaynaqda
sabit qlivva ila sixilma hali tamin olunur. Diyircaklarin dayanma aninda ise qaynaq doévrasi gapanir
(addimli gqaynagq). Bu usulla gqaynaq noqtalari yaxsi formalasir va yilksak keyfiyyatli tikislar alinir.

impulslu (kondensatorlu) gaynaq - tsulunda proses enerji akkumulsedici qurguda toplanmis
enerji hesabina aparilir. Toplanmis enerji ila kontakth qaynaq dord asul ila farglanir: kondensatorlu,
elektrik—-magqgnit, inersiyali va akkumlyatorlu. Hazirda yalniz kondensatorlu kontakth gaynaq Gsulu
avtomobil texnikalarinda daha genis tatbiq olunur.

Asagida elektrodlarla onlara tatbig edilan elektrik caryanlarinin asiliig gostarilmisdir.
Elektrodlar novlarine gors birlasma ortili ve dolgu elektrodlarina boélindr. Birlasma ortili
elektrodlarlar gaynag zamani tikisin (izerinda bir qaz atmosferi yaradarag havanin qaynaq tikisina
girmasinin qarsisini alir. Dolgu elektrodlarla gaynag zamani iss gaynaq tikisinin Gzarinda bir sath
tobagasi yaradarag gaynagin yavas soyumasini tamin edir. Clinki qaynaq tez soyuyarsa sartlasar va
Uzarinda gatlar yaradar.

Elektrodun diametri Carayan siddati
(mm) (A)

1,6 25-50
2 50-70

2,5 60-90

3,2 90-140
4 130-190
5 160-220

Cadval 3.1. Elektrod va elektrik carayani arasindaki asililiq

X 3.3.2. Talabalar lgtlin faaliyyatlor

e Mixtalif név 3 metal elektrodun nimunasini toplayin va onlarin is prinsipini
tagdim edin.
o Asagidaki sakila diggat yetirin. Qaynaq birlasmalarinin proseslarini miiayyan edin. Talablari 4
va ya 5 grupa bolarak, sakila nazaran topladiginiz informasiyanin miixtalif Gsullarla tagdim
edin.



o Metal elektrodlarin tatbiq sahalarina aid 5 muxtalif sakil toplayaraq taqdimat hazirlayin.

z/ 3.3.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan giymatlandiracaksiniz:
“Qaynaq tikislarinin néqgsanlarini aradan qgaldirir”

Qaynag zamani mohkam birlasma alda etmak (i¢lin na etmalisiniz?

Metal elektrodun névlarini sadalayin.

Qaynag ¢ubugu nadir?

Bazik va rutil elektrodlarin fargini izah edin.

Qaynaq aparatina hansi aksesuarlar birlasir?

Ustaritma smsalinin xtsusiyyatlarini izah edin.

Qalin va nazik ortiikli elektrodlar hansi gqaynaq birlasmalarinda istifads olunur?

Qaynaq birlasmalarinin tsullarini sadalayin.

3.4.1. Qaynaq tikislarinin ndgsanlarini aradan galdirir
o Qaynaq birlagmalarinin asas novlari, yaranan deformasiya va garginliklar

Tikis asas (gaynaq edilan metal) va qgatqi (elektrod) metallarindan ibarat tokma
arintisidir. Termiki tasir zonasi asas metalin tikisatrafi sahasidir. O, qaynaq prosesinda
1000 C-dan arima temperaturuna gadar qizir. Adatan gaynaq birlasmasinda tikis vo termiki tasir
zonasl metallari zaif yerdir.Qaynaq birlasmalarinds uc—uca, bitov, fasilali, bucaq, Ust- Usta va s. tikis
novlarindan istifada olunur. Uc—uca gaynaq birlasmalari méhkamlik va texniki—igtisadi gostaricilarina
gora digar birlosma tiplari ilo miqayisada Ustlnlik taskil edir. Uc- uca birlasmalara uc-uca tikis vo
Ust-Usta birlasmalara bucaq tikisi deyilir. Pastahlari biitovlikda eni lzra birlasdiran tikise blitov tikis,
gaynaglanan hissalari ndvba ila gaynaglanmamis sahalarla avazlanan tikislara isa fasilali tikis deyilir.




Sokil 3.15. Qaynaq tikisi istifadasinda lazim olan avadanliglar

Qaynaqdan avval birlasmanin elementlari hazirlanir. Hazirlanma névlari metalin materialindan,
onun galinligindan, gaynaqg Usulundan va gaynaq konstruksiyasinin texnoloji xUsusiyyatlarindan asili
olur. Cixintilarin hazirlanmasinin asas elementlari onun ayrilma bucag, kitlasma va araboslugundan
ibaratdir. Qaynaq yerinin ayrilmasi va araboslugu biitiin kasiyin gaynaglanmasini tamin etmak Uglin,
kiitlasma isa aciq arimanin-yanmanin qgarsisini almaq Ugiin aparilir. istismar proseslarinds miixtalif
temperatur va yik novlarinin (statik, zarbas, titrayis) tasiri seraitinde gaynaq birlasma metalinin
mohkamlik xassalari @sas metalin xassalari ila eyni olmalidir. . Qaynaq zamani agar temperatur geyri
barabar paylanarsa asas metalin xassalarina uygun xassa alinmaz.

Qaynag zamani gaynaq birleasmalarinde mixtalif sabablarden deformasiya va garginliklar
yaranir. Onlar qaynaq konstruksiyalarinin mexaniki mohkamliyini xeyli azaldir. Qaynaq
deformasiyasinin va garginliklarin yaranmasinin asas sabablari metalin geyri-barabar qizmasi va
soyumasil, arimis metalin barkidikda va soyuduqda oturmasi, hamcinin tikis metalinda bas veran faza
cevrilmalaridir. Qeyri- barabar qizma va soyuma, termiki deformasiya va garginlik amala gatirir. Maye
tikis metal barkidikds onun hacmi azalir, metalin sath gatlari dartiir va bunun sayasinda dartici
garginliklar yaranir. Struktur gevrilmalari dartici va sixici garginliklar amala gatirir. Belalikla, gaynaq
birlasmasinda daxili garginliklar formalasir. 9gar gaynaq tikisi xarici quivvalarla yiklandikda onun tasir
istigamati daxili galiq garginliklari ila toplanarsa, bu konstruksiyanin méhkamlik ehtiyatini azaldar va
yaxud onun dagilmasi ile naticalanar. Ona gora da, deformasiyani va galig garginliyini azaltmagq lgiin
bir sira texnoloji tadbirlar yerina yetirilmalidir.

e Qaynaq vannasi metalinin kristallasmasi

Qaynaq prosesinda qovs yerini dayisdikca, onun ardinca gaynaq vannasi da yerini dayisir. Bu
zaman arimis metal vannanin arxa hissasindan baslayaraq soyuyur va barkiyarak gaynaq tikisi amala
gatirir. Qaynaq vannasi metalinin kristallasma sarhaddi arimamis asas metalla kontakt sathi
Uzarindadir. Bu proses birinci va ikinci kristallasmaya ayrilir. Maye metal va ya arintilarin bark hala
ke¢ma prosesi birinci kristallasma adlanir. Allotropik ¢evrilmasi olmayan metallarin strukturu birinci
kristallasma ilo formalasir. Allotropik sakildeayismasi olan metal va arintilar birinci kristallasmadan
sonra soyuduqgda bark halda ikinci kristallasmaya (faza ¢evrilmasina) ugrayir. Qaynaq vannasi metalinin
birinci kristallasmasi periodik gedir. Bela ki, istilik miibadilasi vaxtasiri pislasir, periodik gizli
kristallasma istiliyi ayrilir. Kristallasmis metal gatlarinin qalinligi gaynag vannasinin hacmindan va onun
soyuma sliratindan asili olaraqg millimetrin onda birindan bir ne¢a millimetra qadar dayisir. Poladda
karbonun miqdari artdigca kristallasma temperaturu intervali da artir. Metalin ikinci kristallasmasi
danalarin formasinin dayisilmasi lGzra bas verir. Bu xeyli daracada metalin kimyavi tarkibindan, onun
soyuma siratindan, hamginin digar amillardan asilidir.Qaynaq zamani ayrilan qévstin istiliyi asas metal
Uzra yayilir. Bu halda arima sarhaddindan uzaglasdiqca asas metalin gizma siirati vo maksimal



temperatur azalir. Bunun naticasinda asas metal zonasinda faza va struktur cevrilmalari bas verir.
Qaynaq birlagsmasinin méhkamlik xassalari dayisir. Qaynaq vannasina bitisik asas metal zonasi termiki
tasir zonasi adlanir. Qaynagq tikisinin sarti isarasinda asagidakilardan istifada oluna bilar.
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Sxem 3.3. Tikisin struktur ¢cevrilmalari

i)

g

Burada (a) hissalarin uzunluglar (t) zancirvari qaydada, (b) sahmat gaydasinda yerlasmakla
qirig-qiriq tikisla icrasi zamani istifada olunur.

Tikigin hiindurltyd

Sxem 3.4. Tikisin hindurliyu

ogar emal zamani qaynaq tikisinin (zarindaki gabarighg gétirmak lazimdirsa, onda 3-ci
movqgedaki kimi isara tatbiq edilir. 9sas metala salis kecidla tikisin axin va ayriklarinin emali talab
oldunduqda 4-cii movgedaki, tikisin enina kasilisinda katetinin 6l¢lslini gostarmak talab olunursa
(Ustagalma, bucaq va tavr birlasmalarinda) 5-ci movgedaki, gapali xattls tikisda 6-c1 mévgedaki, tikisin



yerlasmasi certyojdan aydindirsa, tikisin agiq xatt Uzra yerina yetirilma zamani 7-ci mévgedaki va
gaynaq mamulatinin montaji zamani aparilirsa 8-ci mévgedaki isarslardan istifads olunur.

Sakil 3.16. Qaynaq birlasmalari

Qaynagq lsulundan asili olmayaraqg gaynaq birlasmasinin tikisi asas bitov xatle (goriinan tikis),
yaxud qirig-qiriq xatla (gérinmayan tikis) gostarilir. Tak ndgta gaynaginin hiindirliyd ve eni 5...10 mm
olan “+” isarasi ilo gostarilir. Qaynagin gériinmayan tikislari geyd olunmur. 9gar certyojda gostarilmis
bltln qaynagq tikislari eyni standartlarla aparilmisdirsa, onun isaralari géstarilmir va bela olan halda
texniki talablara istinad edilir.

-,

X 3.4.2. Talabalar iiclin faaliyyatlar

o “Texniki gostaricilarina gora digar birlasma tiplari ila migayisada Ustlnlik taskil edan tikis
hansidir? “movzusu atrafinda dairavi miizakirs taskil edin.

e Qaynaq zamani yaranan deformasiyanin sabablarini aradan qgaldirmagin asan yollarini digar
manbalardan arasdirib va miivafiq geydlar apararaq taqdim edin.

e Sinifi 2 qrupa bolin. Qrupun birina “Qaynaq tikisinin dagilmasi”, digarina isa “Qaynaq tikisinin
isaralonmasi” movzulari ila tapsiriglar verin. Verilmis tapsiriglari 20 daqiga arzinda gruplar
torafinden tadgiqat aparilaraq mixtalif taqdimolunma usullarindan istifade edarak tagdim
edin.

3.4.3. Qiymatlandirma

Asagidaki giymatlondirma meyarina asasan giymatlondiracaksiniz:
“Qaynagq tikislarinin négsanlarini aradan galdirir”

e “Qaynaq tikisi” deyarkan na basa dislrsiiniz?



Tikisin novlarini sadalayin.
Qaynagq birlasmalarini neca hazirlamalisiniz?

Qaynag zamani birlasmalards deformasoyanan yaranmasini izah edin.
Kristallasma nadir?

Qaynagq tikisinin sarti isaralarini izah edin.
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