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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

MODULUN SPESIFIKASIYASI

Modul iizro iimumi talim naticalari:

Tadrisin maqgsadi

Hans1 tomir islori
ucun

xususi tomir
alatlarina ehtiyac
oldugunu
giymoatlandirs bilir.
Miixtalif materiallar
(metal, plastik kiitla,
taxta) emal eds bilir.

Dars
Tadrisin mazmunu (nazari) saatlan
(nazari)
Miiharrik, masin vo 5
avadanlqlarda zadslonmalar va
nasazliglarin qiymatlandirmasi.
Metal, plastik kiitla vo taxta 15

emall.

Eyni materiallar arasinda
birlasmalarin aparilmasi (Metal
ilo metalin, taxta il taxtanin,
plastik kiitla ils plastik
kiitlanin).

Miixtalif materiallar arasinda
birlasmalarin hayata kecirilmasi.

Koand tasarriifat: ixtisaslari iizra 2-ci tadris ili li¢ciin modullar

Modul (tahsil sahasi):
Modulun némrasi:

Dars saat1 (maslahat goriilon):
Ixtisas iizra nazeri dorslar:
Ixtisas iizra praktiki darslor:

[stehsalat tacriibasi:

Tadrisin
mazmunu
(praktiki
masgalalar)
Zadalanmoalar va 10
nasazliglarin
giymatlandirilmasi.

Dars saatlari
(praktiki
masgalalar)

Metallarin 25
hamarlanmasi.

Materiallarin

birlosdirilmasi.

(vapisdirmagq,

gqaynaq

etmak, yivla

baglamaq va s.).

10

Kand tasarriifati masinlarinin tamiri
3.1.2.2.2.2.02

60 saat
90 saat
190 saat

Dars
saatlarn
(istehsalat
tacriibasi)

Metodik
gostarislar

istehsalat
tacriibasi



Modulun adi: Koand tasarriifati masinlarinin tomiri

Elektrik va qaz
gaynagl aparat ila
islaya bilir.

Uygun is alatlari
seco

va onlardan diizgiin
istifada eda bilir.

Tomir edilmis masin
vo avadanhgqlari
(agreqatlar)
istifadaye hazir
voziyyate gatira
bilir.

Miiharrik, masin vo
aqreqatlarin tomiri
zamani goazalardan
tohliikasizlik
tadbirlarini bilir.

Elektrik qaynagi aparati ila 10
islomak.
Qaz qaynagi aparati ils islomak.

Materiallarin emali tiglin alatlar. 15
Birlagmalarin aparilmasi tigiin

alatlar.

Birlagmalarin lagv edilmasi

liclin alatlor.

Materiallarin va ya onlarin

hissalarinin pargalanmasi tiglin

xiisusi alatlar.

Xiisusi 6l¢ma cihazlan (tazyiq,

masafa, 6tiirme qabiliyyati,

carayan garginliyi, burucu

moment)

Talimatlardan va ya texniki 5
sonadlardan istifads etmak.

Yenidan istifadaya

verilmamisdon 6nca sinaq

strislari.

Tamir islarina yekun nazarat.

Miiharrik, masin ve aqreqgatlarin 10
tomiri zamani tohliika

manbalari.

Toamir zaman tahliikasizlik

tadbirlari.

Alatlardan ve qaynaq

aparatlarindan talimata uygun

istifada.

Qoruyucu paltar.

Qaynaq
birlasmalarini
hayata kegirmak
(totbiq etmak).

Alatlarin se¢ilmasi.
Alatlardan diizgiin
istifada etmak.
Olgmsa
cihazlarindan
istifada.

Tolimat va ya
texniki

sonadlari oxumagq
vo basa diismak.
Yoxlama islari.

Alatlar ils davranas.
Is yerinin iso
hazirlanmasi.
Qoruyucu
paltardan istifada.

11

15 1-ci tadris
ilinda
Oyroanilmis
biliklarin
darinlasdirilm
9si.

20

10

10



ixtisasin ad1: Aqroservis miitoxassisi

GIRIS

Hormatli oxucu!

Bu giin Respublikamizda kand tesarriifati siiratla inkisaf edir. Neft sektorundan asililigin
aradan qaldirilmasi, 6lkanin idxaldan ixrac edan 6lkaya cevrilmasi va ahalinin ekoloji cahatdan
tomiz arzaq mohsullar ilo etibarli suratds temin etmasi li¢lin kand tasarriifati daim diggat
moarkazindadir. Kand tasarriifatinda mahsul istehsal etmak {i¢lin traktorlardan, kend tasarriifat
maginlarindan ve miixtslif avadanhqlardan istifade olunur. Istehsal olunan mahsulun maya
dayarinin asagi olmasi va isin yliksak keyfiyyatls yerina yetirilmasi liciin istifade olunan masin
va avadanliglarin saz vaziyyatds olmasi tamin olunmalidir.

Kond tasarriifati masinlarinin temiri modulunda traktor miiharriklari ve kand tasarriifat
masinlarinin temiri, masinqayirmada istifade olunan miixtalif materiallarin emaly, elektrik ve qaz
qaynagi, metallarin emal1 liglin alatlor va xilisusi 6l¢gma cihazlari, tomirin keyfiyyatine nazarat,
masin va avadanlhglarin tomira gabulu, kend tasorriifatinda istifade olunan masin vo
avadanlhiglarin tomiri zamani tahliikasizlik tadbirlari kimi masalalor atrafli sarh edilmis va
movzulara uygun praktik tapsiriglar verilmisdir. Bu baximdan modulda verilmis praktiki
masgalalards vo fardi tapsiriglarin icrasi zamani bu texnikalarla yaxindan tanis olmagla alda
edilmis biliklori méhkamlandirmak miimktin olacaqdir.

Oziz oxucu! Bu modulda olan movzularin tadris olunmasi naticasinds, Siz kand tasarrifati
masinlarinin temiri haqqinda biliklar gazanacaqsiniz va tamirin aparilmasi gaydalarina dair
bacariglara yiyalanacaksiniz. Modulun ilk peso-ixtisas tahsili miiassisalarinda aqroservis
miitoxassislorinin hazirlanmasinda dars vasaiti kimi istifade edilmasi maqgsadauygun ve
ohamiyyatli hesab edilir.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

1. Traktor miiharriklari vo kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Uzun miiddat istismar zamani mexanizmlar, yaxud hissalor nasaz veziyyata diisorak is
qabiliyyatini itirir. Onlarin itirilmis is qabiliyyatinin gaytarilmasi ii¢iin temir aparilir. Tomir
insanlarin alatlardan va tartibatlardan istifade edarak miiayyean ardicilligla yerina yetirdiklari
islarin birliyidir.

Traktorlarin, kand tesarriifai masin ve aqreqatlarinin temirini aqroservislarin temir
istehsalatinda yerina yetirirlor. Tomir istehsalatinda amayin tagkili formasi isin hacmindan, vo
tomir obyektinin ndéviindaen (temir olunan masinlarin tip ve modellarinin miixtslifliyindan)
asihdir.

Masinlarin tamiri texnoloji prosesa asaslanir. Texnoloji proses-miiayyan ardicilligla yerina
yetirilon tamir amaliyyatlaridir. Texnoloji prosesin asas tomir amaliyyatlar1 bunlardir:

e Masinlarin temira gabuly;

e Xarici tamizlamo;

e Masinin va onun y18im vahidlarinin sokiilmasi;

¢ Yi1gim vahidlarinin va detallarin tomizlanmasi;

¢ Detallarin qiisurlarinin miiayyenlasdirilmasi;

¢ Detallarin dast halina salinmasi (komplektlasdirilmasi);

e Detallarin tomiri;

¢ Yigim vahidlarinin yi1gilmasi, isladilib yoxlanilmasi ve yoxlama yiirtisu;
e Masinin yigilmasi ve yoxlama yiirusu;

e Masinin ronglonmasi.

Konstruksiyalari1 daha sads olduqlarina gérs kand tasarriifati masinlar1 va aqreqatlar1 az
sayda amsaliyyat talab edir.

1.1. Miiharriklarin sékiilmasi va hissalarin defektlasdirilmasi

Tomira verilon miiharriklarin xarici sathlari cirklarden temizlanir. Maye yaglar va
soyuducu maye bosaldilir.

Miiharriklari va diiylinlari dasimagq ti¢iin istifads edilon galdirici tartibat, tara ve naqliyyat
vasitasi hazir olmalidir.

Miharriklerin temiri va hissalarin barpasi xiisusi is yerlarinds aparilmalidir. Burada
miixtalif marka miiharriklarin sokiilmasi, yigi1lmasi va barpasi islari yerina yetirilir. Bunun tgiin
is yerlari nazarda tutulan avadanliglar, qurgular va alatlarls tachiz edilmalidir.

Miharrikin islamak gabiliyyati onun giicli, yanacaq sarfi va s. texniki gostaricilari ila
xarakteriza edilir. Bu gostaricilorin har hansi birinin nominal giymatinden kenara g¢ixmasi
nasazligin olmasini gostarir.

Osas (vacib) texniki gostaricilorin ¢oxu hissalerin birlasma xarakterinden asilidir. Bas
veran bitin nasazliqlar hissalarin o6lciilarinin ve formasinin dayismasi ve zadsalonmalari ila
alagadardir.
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ixtisasin ad1: Aqroservis miitoxassisi

Toemir zamani hissalarin dl¢iilari asagidaki kimi farqlandirilir:

¢ Nominal - isci certyojlara uygun olan 6lgiilar va basqa texniki xarakteristikalar;

¢ Yol verilan - hisse tomir edilmaden masinin tizarine qoyulur. Homin hissanin hansi
miiddat arzinda ganaatbaxs islomasini géstaran dlciilar va texniki xarakteristikalar;

¢ Hiidud - cixdas 6l¢tlari vo basqga texniki xarakteristikalar.

Defektlosdirmaya daxil olan hissalarin texniki veziyyati qiymatlondirilir. Burada asas
maqgsad onun tamir oluna bilacayini va ya ¢ixdas edilacayini tayin etmakdir. Ela hissalar ola bilar
ki, yararli olsun va takrar istifads edilsin. Bunun ti¢iin onlar 6l¢iiliir, yoxlanilir ve baxilir. Bundan
sonra cixdas edilacok hissalarin dayisdirilmasi lizre cadval tortib edilir. Bu da temir islarinin
aparilmasi ti¢lin asas sanad olur.

Hissalar bes qrupa boéliiniir ve miivafiq renglarls nisanlanir:

1. Yararh - yasil;

2. Toza, yaxud barpa edilmis hissalarls birlasdirilacek yararl - sari;

3. Tomira ehtiyaci olan hissalar - ag;

4. Yalniz ixtisaslagdirilmis miiassisalarda tomir edilacak hissalar - gdy;
5. Yararsiz (hissalar) - qirmizi.

Universal 6l¢li alatlarinin (mikrometr, stangenpargar, i¢dlcon) ve cihazlarin (optimetr,
minimetr, mikroskop va s.) kdmayi ila arabosluglar, garilmalar va s. tayin edilir. Kalibrlarls va
sablonlarla (iilgii) disli carxlarin dislarins, hissalarin 6l¢iilarina va s. nazarat edilir.

1.2. Carxqolu-siirgiigolu mexanizmina daxil olan hissalarin tomiri

Miiharrikin  ¢arxqolu-sirgiiqolu mexanizmi silindr-porsen va ¢arxqolu-siirgiiqolu
qrupundan ibaratdir ve ona asagidaki hissaler daxildir: Silindr (giliz), porsen, porsen uziklari
(halgalar1), porsen barmagi, sirgiiqolu, dirsakli val, siirgiiqolu yastiqlar1 ve asas yastiglar,
nazimcarx. Bu qrup detallarda yeyilmanin xarici alamatlari bunlardir: islonmis gazlarin tiistii ile
cixmasl, yag sarfinin ¢oxalmasi, bas yag magistralinda yagin tazyiqinin diismasi va taqqiltilarin
amoals galmasi.

Taqqiltilar carxqolu-siirgiiqolu mexanizmi detallarinin siirtiinan sathlarinin tebii yeyilmasi
va onlar arasindaki boslugun bdyilimasi naticasinda bas verir. Silindr-porsen qrupu detallar:
arasindaki araboslugunun boyimasi silindrlards tazyiqin diismasina va yag sarfinin ¢oxalmasina
sabab olur. Odur ki, bu mexanizmin hissalarinin tomiri sistemli olaraq aparilmali ve temirin
texnoloji ardicilligina maksimum amal edilmalidir.

1.2.1. Porsen va ona aid olan hissalarin tomiri

Porsenlarin istismar (istifadasi) zamani asagidaki nasazliglar ola bilar:
e Porsen govdasinin (atayinin) yeyilmasi va ¢catlamasy;
e Uziiklar (halgalar) ve barmaq oturan yuvalarin ve oymaglarin yeyilmasi.

Porsen atayinin yeyilmasini tayin etmak iiclin mikrometrdan (0,01 daqiqlikls) istifada
olunur ($akil 1.1). Muharriklarda porsen ataklarinin yeyilmasi, 6l¢lii hiidudlar1 miixtalifdir. Bu
Olciilor miitharrikin markasindan asilidir.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Eargeninatays Minimum masafa

$akil 1.1. Porsenin yeyilmasinin yoxlanilmasi

Porsenlards barmaq oturan yuva yeyila bilar. Yeyilma kalibrlarla o6lciilarak toyin olunur
(Sakil 1.2). Yeyilmis yuva rayberlanarak (yonularaq) temir 6l¢iisiine gadar boyudiilir. Yaxud
barmagin o6lgilisiine gadar genislandirilir. Rayberloma zamani porsenda olan yuvalarin
diizxoatliliyi gozlenilmalidir. Har iki yuva eyni zamanda yonulmalidir. Bunun {i¢lin uzun gévdali
rayberlardan istifade olunur. Porsenin gévdasinda ¢at ve yeyilma olduqda istifadeys yararsiz
(c1xdas) hesab olunur. Bazi hallarda govdasi yeyilmis boytik 6l¢iilii porsenlardan yenidan istifada
etmak lazim goalir. Bu zaman porsen yonulub Kkigik ol¢liya gatirilir. Toza va ya tomir edilmis
porsenlar gilizlorin (silindrlarin) o6lgiilorine gora segilir. 9sas gostorici kimi porsen va giliz
arasindaki araboslugunun qiymati gotiiriiltr (Cadval 1.1).

Gilizls porsen arasindaki araboslugunun qiymati

Ne  Miiharrikin markas. (millimetrla).
Normal
1 D-245,5 (/[1-245,5) 0,09-0,13

Cadval 1.1. Giliz va porsen arasindaki araboslugunun qiymati.

Porsen tiziiklarinda yeyilma, sinma va elastikliyin itmasi kimi nasazliglar ola bilar. Porsen
tiziiklarinin oturdugu yuvalarin yeyilmasi supla (aradl¢anla) olgiiliir.
Tomir olunan miiharrikin texniki gdstaricilarinden asili olaraq 6l¢ma naticasinda yeyilma
hiidudlarina nazarat olunur.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Uziiklarin galiq elastikliyini toyin etmak {iciin xiisusi KP-0507 (KI1-0507) markal cihazdan
istifade olunur. Normativlare uygun araboslugu ve ¢aki tatbiq olunaraq uziklarin elastikliyi
yoxlanir. Uziiyiin elastikliyini yoxlamaq li¢iin sixic1 tartibat yuxar1 qaldirilir. Uziik cihazin masasi
tizarina qoyulur. Kasik uclarindaki araboslugu normal qiymatina ¢atana qadar tadricen sixilir
(Sakil 1.3).

Araboslugunun giymati miiharrikin ndéviindan asili olaraq secilir. Sonra tarazinin qolu
bogaldilir. Siiriisen ¢aki dasinin kémayi ila sixic1 qiivvenin giymati miiayyenlasdirilir. Uziiklor
elastikliyini itirdikde ve ya sindiqda yenisi ilo avez olunur. Porsen iiziiklari yeyildikda da
istifadaya yararsiz hesab olunur.

Uziiyiin qalinhg
yoxlanilsin

Sakil 1.3. Porsen iiziiyiiniin yoxlanilmasi

Porsen barmaglarinda sathin yeyilmasi va cizilmasi kimi nasazliglar ola bilar. Sathin
yeyilmosi mikrometrdon istifade etmoakla &lciiliir. Olciiniin hiidud qiymati miiharrikin
markasindan asili olaraq texniki sarte uygun secilir. Barmagqlar yeyildikda onlarin islak sathlarini
moarkazsiz cilalama (daqiqlik sinfina yaxinlasdirmaq) dszgahinda temir Oolglisiine uygun
cilalamagla tomir edilir. ©vvalca cilalanir, sonra lazimi 6l¢liya xromlanib pardaglamagla
(daqiqlik sinfina uygunlasdirmaq) tamir etmak olar. Bazi hallarda barmagi tam askiltmakls onun
daxili diametri sixilib genislandirilir.

Bununla da xarici diametr boytliyiir. Yenidon termiki emal etmakls ve cilalamagla tomir

edilir. Toemir edilmis porsen barmagqlarinin sathi parlaq va lakasiz olmalidir. Sathin ovallig1 va
konuslugu 0,01 millimetrdan ¢ox olmamalidir.
Porsendaki yuvalarin 6lciilarine uygun porsen barmaqlar: secilir. Barmagin 6lgiilari ilo yuvanin
Olgtlari uygun olmaldir. Dastlasdirma (y1g81lma) zamani porsena aid olan hissalarin agirhigi da
nazara alinmalidir. Porsena aid olan hissalarin normal o6l¢iide agirligr ile tomir olunandan
sonraki agirliq farqi 15 qramdan ¢ox olmamalidir. Porsends isa bu forq 10 qramdan artiq
olmamalidir.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

1.2.2. Siirgiiqolunun tomiri

Siirgliqolu gabul etdiyi qiivvani dirsakli vala otiiriir. Buna goéra da daim dayisen qiivve
altinda islayir. Yuksak keyfiyyatli poladdan hazirlanir. Siirgiiqolunda asagidaki nasazliglar ola
bilar:

Oymagq yuvalarinin va iclik oturan yuvanin yeyilmasi;
Qayka va bolt basliglar1 oturan sathlarin yeyilmasi;
Asag1 basligda birlasma sathlarinin yeyilmasi;

¢ Govdoanin ayilmasi ve burulmasi.

Oymagq yuvalarinin va i¢lik oturan yuvanin yeyilmasi daxili 6l¢an indikatorlu mikrometrla
va ya miivafiq kalibrlarls tayin edilir. Ol¢ii hiidudu miiharrikin markasindan asili olaraq texniki
sarta uygun segilir.

Siirgiigolunda oymaq yuvalar yeyildikde porsen barmagi oturan yuva rayberlanarak
(yonularaq) genaldilir. Homin yuvaya genaldilmis 6l¢iide oymaq preslanir. Preslonmis oymagin
daxili yenidan rayberlanarak (yonularaq) diametri barmagin 6l¢iisiina uygunlasdirilir. Oymagin
ovallig1 va konuslugu 0,005 millimetrdan ¢ox olmamalidir.

Diqqat! Yuvalari yonarkan onlarin divarinin gqalinliginin miiayyan haddsn az olmasina yol
vermak olmaz.

Bu, miixtalif markali miiharriklarda ayri-ayri qiymatlara malikdir.

Siirgtigolunun dirsakli valin siirgligolu boyunlarina birlasan hissasinda i¢lik oturan yuva
yeyilir. Yeyilma indikatorlu mikrometrls tayin olunur. Yeyilmis hisse avtomat qaynaq edilmakla
barpa edilir. Qaynaq edilmis hissa i¢c yonus dazgahinda yonulur, sonra cilalanaraq lazimi 6l¢iiya
gotirilir. Birlosma sathlari yeyildikda da eyni qayda ila tamir olunur. Siirgtigolunda bolt ve qayka
basliglar1 oturan sathlar yeyildikde gozls baxmaqla miisyysan olunur. Yeyilma olduqda bolt
yerinda firlanir. Homin hissa gaynaq olunmagla barpa olunur. Yenidon yonulub cilalanir va
lazimi dl¢liys gatirilir.

Suirgligolunun govdasinda ayilma va
burulma oldugda avvalca yoxlanilir.
Yoxlama ti¢iin KN-720 (KH-720) markali
cihazdan istifads olunur. Siirgiiqolunu
yoxlamaq lc¢lin diz seathli cihaza
gondarilaraq tizerina daqiq metal xatkes
yerlasdirilir. Onun dusti ile ox boyu
indikatorlu mikrometr harakat etdirilir.
Alinmis boytik gostariciden kicik gostarici
cixilir vo alinan qiymat ayriliyi gostarir.
dyilma hamin cihazin sixilmasi, burulma
isa carmixi vasitasila diizaldilir.

Siirgligolunun diizaldilmasi zamani
0, soyuq halda olmalidur. Sakil 1.4. Siirgiigolunun diizlandirilmasi

9yilmanin diizaldilmasi 'Burulmanin duzalilmasi

1 -govda, 2-sixib-baglayan, 3-¢agan, 4-sixic1 band,
5 - dastak, 6 - ¢akib baglayan vint.
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dgar slrgligolunda ayilma va ya burulma buraxilabilon normani asibsa, onda xiisusi
tartibatda preslamakla normal formaya gatirirlar (Sakil 1.4).

Diqqat! Diizaldilma zamani siirgiiqgolunun yuxar1 va asagl yuvalarinin markazi oxlarinin
paralelliyi g6zlanilmalidir.

Eyni zamanda gévdasi hamin markazi oxa perpendikulyar olmaldir. Strgligolunun har 100
millimetr uzunlugunda paralellikdon konarlasmasi 0,04 millimetrden ¢ox olmamalidir.
Perpendikulyarligdan kanarlasma isa 0,06 millimetrdan ¢ox olmamalidir.

Tomir edildikdan sonra siirgliqolu 6z yerina baglanir.

Diqqat! Siirgiiqolunun dirsakli valinin boynuna baglanan hissasinda birlasma kip olmalidir.

Birlosma sathlarinin paralellikdon kenarlagsmasi 0,02 millimetrden artiq olmamalidir.
Siirgliqolu 6z yerina baglanarken (yigilarkan) onun oymagi ilo porsen barmagi arasinda
araboslugu olur. Bu araboslugunun giymati miixtalif marka miiharriklarde miixtalif qiymatlara
gadar ola bilar.

Yigilma zamani siirgiqolu segilir. Siirgligolunun temirdan avval istismara yararh
vaziyyatdaki normal ¢akisi ilo tamirdan sonraki ¢akisi miiqayise olunur. Cakilar arasindaki farq
30 gramdan atiq olmamalidir.

Secilmis siirgligolunun moarkazlari arasindaki  masafadsa o6lglliir. Bunun iigiin
stangenreysmus nazarat-ol¢ii cihazindan istifade olunur. Temirdan avval normal 6l¢i ila
tomirden sonra siirgligolunda bu masafslerin farqi 0,1 millimetrdean ¢ox olmamaldir.
Siirgiigolunun dirsakli vala baglanan hissasi valin boyuna oxu istigamatinda sarbast harakat
etmalidir. Bunun gqiymati ¢ox miiharriklards 0, 2-0,8 millimetr, bazi miiharriklards iss 0,1-0,55
millimetr hiidudunda dayisir.

1.2.3. Gilizlarin (silindrlarin) tomiri

Gilizlerin (silindrlerin) daxili islek sathlari
(guizguisii) vo blokda oturacagin xarici sathlari ¢ox e
doaqiq hazirlanir. Giliz va silindr eyni manani ifada
edir. Texnoloji prosesi yerina yetirdiyi Ucln giliz
adlanir. Silindr formasinda olduguna gora silindir da
deyilir. Gilizlarde asagidaki kimi nasazlhiglar bas
verir:

Daxil élgan
inndikatorlu
mikrometr
(nutramer)

Kalibr

o Islok sathlarda yeyilma vo c1zilma;
e Gilizlarin divarinin ¢atlamasi. olciilmasi

Yeyilma xarakterina gora konusluq va ovalligla
miisahida oluna bilar. Islak sathlarin yeyilmasi daxili
0l¢an indikatorlu mikrometrls tayin edilir (Sakil 1.5).
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Bunun ti¢iin gilizlarin yuxari hissasinda normal 6l¢iinii asas gotiirarak yeyilma 6l¢iisii tayin
edilir. Yeyilmani aradan qaldirmagq t¢iin temir 6l¢iisii avvalcadan goabul edilir. Gilizlar t¢iin iki
tamir 6l¢ilisii miiayyan olunur. Birinci temir o6lg¢iistinda gilizin normal diametri 0,2 millimetr
boéyiidiiliir. Ikinci tomir élgiisiinds ise boyiidiilma 0,7 millimetra gader aparilir. Tomir zamani
xon (i¢ yonus) dazgahlar dastindan istifads olunur.

Gilizlarda glizgiiniin yeyilmasi onun divarinda uzununa istigamatda har yerda eyni olmur.
on ¢ox yeyilma silindr divarinin yuxari hissasinda olur ($akil 1.6). Bu, yuxari 6lii néqtasina yaxin
yerlasir. On az yeyilmo isa asagi torafda olur. Bu da asagi 6l¢li n6qtasina uygun sahani shata edir.
Gilizin divar1 en kasik sahasi lizra miixtslif 6lclilarda yeyilir. Yeyilmanin an boyiik qiymati
stirgliqolunun sathlari (sathin nazik va ya islak tarafi) istiqgamatinda olur.

Silidrin divan
ila porsen arasmdaks axt
masafa Sﬂ:l'l.:lﬂrﬂﬂ
¥¢—  Silindrin (gilizda)
zadalanma

Sakil 1.6. Silindrlarin yoxlanm51

Divar1 sindiqda vs ya ¢atladiqda gilizlar ¢ixdas edilir (atilir). Gilizlarin yeyilmis islak sathi
yonulub cilalanir. Cilalama ticiin 3A83, 3M83 va s. markal1 xon (i¢ yonus) dazgahlarindan istifada
olunur. Cilalama zamani bashgq, giliz daxilinds asagi-yuxar1 harakat edir. Bu zaman bilovlarin
uzunlugu gilizin uzunlugunun 1/3 hissasindan ¢ox va ya az olmamalidir. Soyuducu mahsul kimi
ag neft vo masin yaginin (15-20 faiz) qarisigindan istifads olunur.

Gilizler cilalandigdan sonra onda ovalliq vae konuslug 0,03 millimetrden az olmalidir.
Normal 6l¢iilii ve ya temir edilarak normal 6l¢iiys gatirilmis gilizlar 6lc¢ii tizra qruplasdirilir.

Sonra eyni 6l¢ii qrupuna aid olan porsenls dastlasdirilir. Dastlosdirmada nazarda tutulan
arabosluq mitharrikin markasindan asili olaragq segilir.

Toamir olunmus gilizlar blokdaki yuvalarina 0,05-0,1 millimetr kiplikls oturdulur.
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1.2.4. Dirsakli vallarin tomiri

Dirsakli vallar boytik ytik altinda islayir. Ona gora da ytliksak keyfiyyatli poladdan hazirlanir.
Dirsakli vallarda asagidaki nasazliglar ola bilar:

Vallarin ayilmasi ve ¢atlamasi;

Yag desiklarinin tutulmas;

Valda boyunlarin yeyilmasi;

Civ yuvalarinin azilmasi va yeyilmasi.

Temirdan avval vallarin ayriliyi yoxlanilir. Vallarin ayriliyini yoxlamaq ti¢iin indikatorlu
reysmusdan istifade olunur. Bunun iiciin dirsakli val har iki tarafden ana boyunlarindan
dayaglara qoyulur. Indikatorlu reysmus orta ana boynuna sixilir (Sokil 1.7). Dirsakli val
firladilaraq ayrilik yoxlanilir. Valin ayriliyi 0,1-0,15 millimetr oldugda soyuq halda pres altinda
diizaldilir. Diizaldildikdan sonra valin ayriliyi 0,05 millimetrden ¢ox olmamalidir.

Sakil 1.7. Dirsakli valin ayriliyinin yoxlanmasi.

Valda olan catlar elektrik maqgnitoskop cihazinda xiisusi metal zarraciklar tozu ile tayin
edilir. Omaliyyat zamani magqnit sahasi yarandiqda metal tozu catlar boyunca yigilaraq gozls
goruniir. Tomir etmak ugciin catlar xiisusi soaraitde doldurulur. Doldurma tii¢iin maye metal
piiskiirma cihazindan istifada olunur.

Yag kanallar tutuldugda temizleanmasi xiisusi yerlarda aparilir. Bunun ti¢iin OM-3600
markali qurgudan istifada olunur. Bu qurgu ile yag kanallarina 6 meqa Paskal tazyiq altinda
yanacaq vurulur. Yanacaq kimi neftdan va dizel yanacagindan istifads olunur. Bu proses 10-12
daqige davam etdirilir.

Dirsakli vallarin boyunlari yeyildikde mikrometr vasitasila 6l¢tliir (Sakil 1.8).
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$akil 1.8. Dirsakli valin yoxlanmasi

Yeyilma naticesinda val boyunlar1 formasinm1 dayisir. Oval ve konus formasinda olur.
Yeyilma naticasinda ovalligin ve konuslugun 6lgiilari millimetrls miiayyan qiymat alir. Bu giymat
ana boyunlarinda 0,08 millimetr, siirgiigolu boyunlarinda isa 0,06 millimetr olduqda temir
olunur. Temir zamani boyunlar cilalanma ve pardaqlanma ils temir 6l¢iilarina gatirilir.

Ana va siirgligolu boyunlarinin tamir 6lgllari arasinda miiayyan farq olur. Bu farq ana
boyunlar1 ticiin 0,05 millimetr, siirgiiqolu boyunlari liciin isa 0,75 millimetr gabul edilir. Bir
dirsakli valda eyni adli boyunlar eyni tomir Olciisiinda cilalanmir ve pardaqglanir. Boyunlar
pardaglandigdan sonra konusluq va ovalliq 0,015 millimetrdan artig olmamaldir. Dirsakli valin
boyunlarinin cilalanma va parlaglanmasi tigiin 3A423, 3B423 tipli xiisusi cilalama va pardaglama
dozgahlarindan istifade olunur. Dirsakli vallarin tamirinde an axirda boyunlar pardaglanir.
odvvalca ana boyunlar, sonra isa stirgiiqolu boyunlari pardaglanir.

Diqqgat! Sirgiqolu boyunlar1 pardaqlanarkan ¢arxqolu radiusunun normal olg¢iida
galmasina diqqgat yetirilmalidir. Carxqolu radiusu dayisarsa, porsenin yolu da dayisacak. Bu da
sixma daracasina tasir gostarir. Porsen baslhiginin klapana toxunma tahliikasi yarana bilar.

Dirsakli vallarin 4 tomir Olciisii var. Ela dirsakli vallar var ki, hadden artiq yiiklanma
soraitindas islayir. Bu asasan, dizel miiharriklari li¢iin nazarda tutulur. Homin dirsakli vallar tliciin
5-8 tomir 6l¢lisli nazardas tutulur. Har bir tamir 6l¢iisii 0,25 millimetr ardicilligla aparilir. Dirsakli
vallar tomir edildikden sonra ona nazimg¢arx barkidilir. Nazimc¢arxla dirsakli val birlikda
balanslasdirilir. Dirsakli valin boyunlarinin tamir 6lciilarina uygun icliklar secilib dastlasdirilir.
Icliklarin 6l¢iisii ve tamir élciisiiniin isarasi onun arxa terafinda geyd olunur. Ana va siirgiiqolu
boyunlari yastiglarinda igliklar 6z yuvasinda kip oturmalidir. 9gar kip oturmursa, onun xarici
sathi azca sirtiinmalidir. Valin boyunlari ils i¢liklar arasinda yaglanma normal olmalidir. Bunun
lciin miuayysn araboslugu olur. Araboslugunun olgtlari miixtslif miharriklards 0,05-0,20
millimetr qiymatinda dayisir. Araboslugunun olciileri miiayyan edilir. Bunun {g¢ln
dastlasdirilmis icliklar blokun govdasinds ve siirgliqolu boynu yastiglarinda kip oturdulur.
Qapagqlar yerina baglanir. Sixic1 qaykalar miiayyan quvvs ils ¢akilir. Bunun tliciin dinamometrik
acarlardan istifads olunur. Bundan sonra yastiqlarin daxili diametri 6l¢iliir. Bunun ii¢lin daxili
Olgan indikatordan istifada olunur. Alinmis 6lcti ila dirsakli valin boyunlarinin él¢tilari miiqayisa
olunur. Bununla da araboslugunun giymati tayin olunur. Sonra qaykalar acilir, dirsakli val blokda
oturdulur. Yataqlarin qaykalar1 ¢akilir. Dirsakli valda ana boyun yataqlar1 qaykalarini ¢akmak
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liclin milayyan qlivva talab olunur. Bu qlivvenin qiymati miiharrikin markasindan asilidir. Bu
quvvanin qiymati dinamometrik acgarla tanzimlanir. Dinamometrik agarin gostarici Nyuton (N)
va ya kilogramla ola bilar. Yivlarin addimi va diametrindan asil1 olaraq barkitma qtivvasi dayisir.
Addim ve diametr boytdiikce sixma qilivvasi da artir. Dirsakli val yigildigdan sonra asanligla
firlanmalidir. Oz oxu istigamatinda miiharrikin markasindan asili olaraq 0,05-0,50 millimetr
hiidudunda sarbast harakat etmalidir. Bu harakatin hiidudu valin markasindan asili olaraq
aypara sakilli hissa ile nizamlanir. Serbast gedis supla (aradlgan dasti) il yoxlanilir.

1.2.5. Nazimc¢arxin tomiri

Nazimgarxlar, asasen, boz ¢uqundan hazirlanir. Saganaglar (iizarina kecirilmis disli tizliik)
is9, asasan, keyfiyyatli poladdan olur.
Nazimcarxda asagidaki nasazliglar ola bilar:

[lisma muftasinin aparan disklari ila siirtiinen sathlorinin yeyilmasi vo cizilmasi;
Saganagin dislarinin yeyilmasi, sinmasi va ¢atlamasi;

Bolt vo barmagq oturan yuvalarin yeyilmasi, azilmasi;

¢ (Civ yuvasinin yeyilmasi.

Sirtiinen islak sathlarda yeyilmoani ve cizilmani tayin etmak {liclin darinlik o6lcan
mikrometrden va kiiracikli stativli minimetrdan (0,001 millimetr daqiqlikla) istifade olunur
(Sakil 1.9).

Sakil 1.9. Nazim ¢arxin yoxlanilmasi

Tomir edildikda sathlar yonulur. Sonra sumbata kagizi ils siirtiliir. Tomir edilmis sath
nazimg¢arxin markazi oxuna nazaran perpendikulyar olmalidir. Nazimg¢arxin 6z oxu izra vurmasi,
yani perpendikulyarligdan kanarlasma 0,02 millimetrdan artiq olmamaldir. Saganagin dislari
miiayyan 0Olcii haddinda yeyilona gadar istifada olunur. Bu yeyilma, asasan, disin qalinliginda
nazardas tutulur. Dislarin qalinligi 1,0-1,2 millimetr yeyilona gadar istifads oluna bilar. Yeyilma
bu 6l¢ii haddini ke¢dikdan sonra yenisi ile avaz olunur. Dislarin galinligin1 miiayyan etmak ti¢iin
disolgandan istifads olunur. 9yilmis va yeyilmis bolt ve barmaq yuvalar1 avvalca yoxlanilir.
Yoxlamaq tlg¢lin miivafiq yivolgandan istifads olunur. Yuvalar toamir edildikds yonularaq boyiik
tomir olciisiine gatirilir. Civ yuvalarinin daxil 6lgtlari yoxlanilir. Temir edildikden sonra
nazimgarx dirsakli vala baglanir. Yuvanin har iki yarim hissasi eyni zamanda yonularaq
genaldilir. Yuvanin olciisiinda yeni yiv hazirlanir. Fiksator (ilkin olaraq nazimcarxin yerina
oturdulmasi tiglin) oturan yuvalarin yeyilmasi kalibrls (6l¢l etalonu) tayin olunur. Temir zamani
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yeyilmis hissa yonulur. Homin hissays halga preslomakla normal 6l¢ii barpa olunur. Lazim
goldikda (diametr ¢ox boyiidiikda) imkan dairssinda darinlik da artirilmalidir. Temir edilmis
nazimgarx balanslasdirilir (tarazlasdirilir). Tarazlig diizaltmak ti¢lin nazimg¢arxin agir terafindan
desiklor acilir. Bu desiklorin diametri 25 millimetr, darinliyi 15 millimetr olmaqgla yan-yana
yerlasdirilir. Tarazligdan kenarlagsmaya yol verilon qiymat miiharrikin markasindan asili olur.

1.2.6. Silindrlar blokunun tomiri

Silindrlar bloku, miiharrikin asas1 olub boz ¢uqundan va ya aliiminiumdan hazirlanir.
Silindrlar blokunda asagidaki nasazliglar ola bilar:

Blokun g6vdasinds miixtslif 6l¢ii ve formada ¢atlarin yaranmasi;

Su kéynayi divarinin desilmasi;

Yivli desiklarin yeyilmasi va azilmasi;

Oymagq va yastiq oturan yuvalarin yeyilmasi, catlamasi va sinmasi;

Giliz oturan sathlarin yeyilmasi;

Giliz yuvalar1 arasinda ¢atlarin yaranmasi;

9lava hissalarin bloka baglandigi sathlarin ¢atlamasi, gabarmasi va cizilmasi.

Blokda bu nasazliglarin yaranmasinin asas sabablarinden biri ehtiyatsiz sokiiliib
yigilmasidir. Mitharriki diizgiin istismar etmadikde da hamin nasazliglar yarana bilar. Buna
soyutma sisteminds suyun donmasi vo miiharrikin haddinden ¢ox qizmasi1 aiddir. Blokun
govdasinda catlar paylayici vallarin iclik desiklarinds vo yag kanallarinda ola biler. Bunlar
dlgcatmaz yerlarda olur. Bels yerlarda ¢at vo c1zilma oldugda blok ¢ixdas hesab olunur. Gévdada
olan gatlar1 miiayyan etmak ii¢lin xiisusi diagnostika qurgularindan istifadsa olunur. Blok qurguya
baglanir. Sonra bloka 7-8 atmosfer tazyiqi altinda kopuklii maye vurulur. Kopiik yaranan
catlardan kanara ¢ixir. Catlar boyiik oldugda gozls gorunir. Kicik oldugda ise kopiiyiin ¢ixmasi
ile miiayyan olunur. Catlar yerlosma yerindon va 6lglisiindan asili olaraq temir edilir. Tomir
etmak liciin asagidaki tisullardan istifads olunur:

¢ Qaynaq etmakls;

e Yamagq salmagqla;

Polimerlardan (yapisqanlardan) istifade etmakls;
Metallama va moaftil tikisi ila.

Qaynagla tomir ham isti, ham do soyuq halda aparila bilar. Blok alliminiumdan
hazirlanmisdirsa, qaynaq soyuq halda aparilir. Bunun ii¢iin istifads olunacaq elektrod (aridilacak
mbaftil) diizglin secilmalidir. Qaynaq edilacak sath hazirlanir. Qaynagq isti halda aparildiqda blok
400-450° C-a gadar yavas-yavas qizdirilmalidir. A markali elektroddan istifade etmakla qaz
alovu ile gaynaq edilir. Qaynaq basa catdigdan sonra blok tadricon soyudulur. Soyuq halda
qaynaq aparmaq Uuciin elektrik qovs qaynagindan istifade olunur. Bunun ii¢liin bimetal,
monelmetal materialindan va karbonlu polad maftillardan istifada olunur. Diametri 4 millimetr
olan elektroddan istifada etdikds carayan siddati 150-160 A olmalidir. 5 millimetr elektroddan
istifads etdikda isa carayan siddati 180-200 A gabul edilir.
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Blokun goévdasinda kicik 6l¢iilil desik agildigda va ¢atlar olduqda yamaq salinmaqla temir
edils bilar. Yamagin satha yaxsi sixilmasi, yani kip oturmasi liglin yumsaq materialdan olmaldir.
Secilmis yamaq govdaya xiisusi vintlarla sixilib qaynaq edilir. Yamagin govdays yapisdirilmasi
liclin xiisusi yapisganlardan istifads olunur. Yapisdirilan tabaganin satha kip oturulmasi {iglin
milayyan tazyiqla sixilib sonra qurudulur. Yamaq va epoksid yapisqani ila blokdak ¢atlar tamir
edilmamisden avval hazirliq islari aparilir. Catin yarandigr yerdan 1-3 millimetr darinlikda
ganovcuq agcilir. Bunun {gilin iti uclu iskanaden istifade olunur. Catin uzanmamasi ig¢iin
kanarlarinda 4-5 millimetr diametrinda desiklar acilir. Catlar boyiik oldugda desiklar har 50-60
millimetrdan bir agilmalidir. A¢ilmis desiklara yivli tixaclar salinir. Sonra ¢atin uzununa har
torafdon 20-25 millimetr eninda blokun sathi tomizlanir. Tomizlomak liclin sumbata kagiz1 va
yiyadan istifada olunur. Temizlanmis sath spirt ve ya digar spirt tarkibli madda ila yuyulur.

Epoksid yapisqani ila ¢atlarin tutulmasinda siise tozlu terkibs malik parcadan istifada
olunur. Epoksid yapisqani siisa tozlu parc¢anin iizarina ¢akilir. Sonra hamin parca ¢atin lizarina
yapisdirilir. Uzsrine epoksid yapisqan ¢akilmis parga catin sathini tam tutmalidir. Bunun tigiin
lizarindan xiisusi diyircokls gedarak sixilir.

Blokda yivli desiklar yeyildikde ve azildikda yivdlganle yoxlanilir. Yivin profilina uygun
olaraq yivolganle yivin addimi 6lgtlir. Lazim galarss, yeniden boyiik dl¢iids yiv kasilir. Bundan
alave, yivli desik genaldilorak oraya aks yivli metal tixac geydirilir. Sonra isa yeniden onun
daxilinda normal 6l¢lids yivli desik acilir.

Oymagq va yastiq oturan yuvalarin yeyilmasini daxili kalibrla yoxlayirlar.

Yoxladigdan sonra rayberlanarak (yonularaq) temir dl¢lisiine gatirilir. Yeyilma ¢ox oldugda
yuvalar yonulub genaldilir. Sonra hamin yuvaya daxili diametri normal 6l¢iilii oymaq preslanir.
Isin xarakterinden asili olaraq preslonacek oymagin materiali guqundan, biiriincdan va tuncdan
ola bilar.

Diqqgat! Oymaq va yastiq yuvalari tamir edildikdan sonra onlarin paralelliyi gézlanilmazdir.
Moarkazlor arasindaki masafe va paralelliyin doyismasi 0,03 millimetrdan artiq olmamaldir.
Bunu yoxlamagq ti¢tin OPR (OITP)-4812 vo OPR (OIlP)-4811 markali xiisusi tartibatdan istifads
olunur.

Blokda gilizoturan sathlarin yeyilmasini tayin etmak Ug¢lin daxili 6lcan mikrometrdan
istifada olunur (Sakil 1.10). Yeyilma olduqda blok ¢ixdas edilir.

Giliz yuvalar1 arasinda ¢atlarin yaranmasi blokun yoxlanilmasi zamani tayin olunur. Hoamin
hissada cat olarsa, blok ¢ixdas edilir.

9lava hissalarin bloka baglandigi sathlards qabarma va cizilmalar aradan qaldirilir. Bunun
Uciin cilalama, frezloma ve yaxud yonma isleri yerina yetirilir. Tomirdon sonra sathlarda
gabarma 0,1 millimetrdan artiq olmamalidir. Sathlards qabarmani yoxlamaq ti¢iin miistavi
sakilli xlisusi xatkesdan va supdan istifads olunur.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Sakil 1.10. Silindrlar blokunun yoxlanmasi

Tomir edildikden sonra blok xiisusi stendds hidravlik sinaqdan kegirilir. Sinaq 4-5
kilogram/santimetr? tazyiqda 5 doqige miiddatinds aparilir. Tezyiq manometrls yoxlanilir. Bu
miiddat arzinda su sizmasi olmamalidir.

1.3. Qazpaylama mexanizmina daxil olan hissalarin tomiri

1.3.1. Yumrugqlu vallarin tomiri

Yumruglu vallar poladdan hazirlanir. Miitharrik normal istismar olundugda yumruglu
vallarda nasazliglar gec yaranir. Yumrugqlu vallarda asagidaki nasazliglar ola bilar:

¢ Boyunlarin, yumruglarin vs ¢iv yuvalarinin yeyilmasi;
¢ Digsli carxi sixan bolt va qayka yivlarinin yeyilmasi va zadalanmasi;
¢ Vallarin ayilmasi.

Yumruqlu valda sinmalar va goaza ayilmalari olduqda c¢ixdas edilir. Bununla yanasi,
burulmalar olduqda da ¢ixdas hesab olunur. Valin burulmasinmi tayin etmak liciin metal
xotkeslardan istifada olunur. Val diiz sath iizarina qoyularaq yumruglar arasi masafs olciilir.
Bunun t¢lin 2 va ya ¢ox metal xatkeslardan istifads olunur. Bu masafalar normal 6l¢iiden az va
ya ¢ox ola bilar. Bu zaman val burulmus hesab olunur. Valin ayriliyini yoxlamagq ti¢iin indikatorlu
mikrometrli reysmusdan istifads edilir ($akil 1.11). Yoxlamagq ti¢lin val har iki ucdan xiisusi
tortibat tizarinds oturdulur.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Sakil 1.11. Yumrugqlu valin yoxlanmasi

Ortadan indikatorlu, mikrometrli reysmus baglanir. Val al ila firladilaraq indikatorun
gostaricisine gora ayriliyi tayin olunur. 9gar ayrilik 0,1 millimetrdan ¢ox olarsa, pres altinda
diizaldilir. Valin ayriliyinin diizaldilmasi soyuq halda aparilir. Vallarin boyunlarinin yeyilmasi
mikrometrden (0,01 millimetr) istifade etmakls tayin olunur (Sakil 1.11). Yeyilma ovalliq va
konus formali ola bilor. Tomir etmak ii¢clin xiisusi dairavi tipli 3B-151 markali cilalama
dazgahindan istifads olunur. Boyunlar ovalliq ve konusluq itona gadar cilalanir. Cilalandiqdan
sonra ovalliq ve konusluq 0,01 millimetrdan artiq olmamaldir.

Valin yumruglan yeyildikda 6z profilini dayisir. Yeyilma mikrometr vasitasi ils toyin edilir.
Cilalama aparilaraq yenidan avvalki profili barpa olunur. Yeyilma ¢ox oldugda gaynaq etmakls
barpa edilir. Bunun uglin fiilsalti gaynaq aparilir. Qaynaq edilarak yumruglar avvalki
hiindirliuyiine qaytarilir.

Yeyilmis va azilmis c¢iv yuvalari yivol¢canls yoxlanilir. Sonra frezlanir. Yenidon lazimi 6l¢tida
civ hazirlanir. Yeyilmis va zadalanmis yivler yivacanla yenidan yiv a¢gmaqla temir edilir.
Yumrugqlu val temir edildikdan sonra iizarina disli carx geydirilir. Sonra onun radiusu va valin
oxu istiqgamatinda vurmasi yoxlanilir. Yoxlamaq ti¢lin indikatordan istifada olunur. Temir edilmis
val 6z yuvalarina geydirilarak yerlasma vaziyyati yoxlanilir. Val yuvalarinda kicik ara boslugu ila
kip yerlasdirilmalidir. Ara boslugunun 6lgiisii 0,05-0,20 millimetrs qadar gabul edilir.

1.3.2. Klapanlarin tomiri
Klapanlarda asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Faskanin (hasiyanin) yeyilmasi;
e Cubugun yeyilmasi va ayilmasi;
¢ Nimgalarin ¢atlamasi va yanmasi.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Klapan nimg¢alarinin hasiyasi yeyildikde miiharrikda sixma daracasi asag: diisiir. Hasiyanin
yeyilmasi bucagol¢andan istifads etmakls toyin olunur. 9ksar miiharriklards bu bucaq 45° - dir.
Bu ol¢iiden asag1 olduqda klapan temir edilir. Yeyilmis hasiyalar cilalanir. Cilalama yeyilmanin
izlari itana gadar davam etdirilir. Cilalanmis klapanin kip oturmasi ti¢iin 6z yuvasinda strtilir.
Sirtiilmiis sath nimg¢anin alt hissasinda halgavar1 zolaq taskil etmalidir. Yuvalarda da klapan
hamin vaziyyatds olmalidir. Klapanlarin siirtiilmasi al ila, yaxud xtisusi dezgahlarda aparila bilar.
Cilalama zamani nimganin silindrik hissasinin galinhig1 gozlanilmalidir. Qalinliq 0,5 millimetr
olana qoadar cilalama davam etdirilo bilar. Silindrik sathin 6l¢liilmasi tg¢iin indikatorlu
mikrometrli cihazdan istifads olunur.

Sakil 1.12. Klapanin yoxlanilmasi

Klapan ¢ubugunun ayilmasi xtisusi tartibatda indikatordan istifade etmakla yoxlanilir (Sakil
1.12). Bu tartibatla nim¢a fasqasinin doyiinmasinda yoxlamaq olar. Klapan g¢ubugu xiisusi
tortibatda prizmanin tstiina qoyulur. Cubuq prizmaya yayili sixicilarla baglanilaraq kip sixilir.
Indikatorun géstaricisi cubugun iizarina perpendikulyar yerlasdirilir. Cubuga kicik gerilme
verilir. Klapan doénarken indikatorun aqrabi meyl edir. Bu meyl etma c¢ubugun ayilmasini
gostarir.

Nimg¢onin fasqasinin déyiinmasini yoxlamaq ii¢iin slave indikator qoyulur. Indikator sixaca
baglanir. Olgii cubugu klapanin fasqasi miistavisina perpendikulyar qoyulur. iki indikator
qoyularag ham fasqanin doéyiinmasi, ham da ¢ubugun ayilmasi yoxlanilir. Klapan temir
edildikden sonra yoxlanilir. Nim¢alarin catlamasi ve yanmasi gozle miisahide edilmakla tayin
edilir. Nimg¢alarin yeyilmis fasqalari cilalandigdan sonra silindrik qursagin hiindiirliiyti yoxlanilir.
Bunun tg¢iin mikrometrdan istifads olunur. Hiindiirliik 0,5 millimetrdan az olduqda ¢ixdas edilir.
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1.3.3. itelayicilarin tomiri

Miharrikin néviindan asili olaraq italayicilar nimg¢asakilli va link formali olur.
Nimg¢asakilli italayicilards asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Cubugun ve nimg¢anin alninin va dibinin yeyilmasi;

¢ Yivin yeyilmasi.

Linkli italayicilords asagidaki nasazliglar ola bilar:
¢ Dabanin kiiravi sathinin yeyilmasi;
e Iclik oyugunun yeyilmasi;
¢ Diyircak va yastigin yeyilmasi;
¢ Diyircek oxunun yeyilmasi.

Italayicilorde catlar olduqda ve qiraglari sindiqda ¢ixdas olunur. Itslayicinin ¢ubugu
yeyildikde mikrometrla yoxlanilir. Yeyilma olduqda kigik tamir 6l¢lisiinda cilalayirlar. Bundan
alave xromlama, poladlama va s. lisullarla tamir edilir. Nim¢anin alninin va dibinin yeyilmasi
avvalca yoxlanilir. Yoxlamagq ti¢iin mikrometrlardan istifads olunur. Nim¢anin xaricden qalinhgi,
daxilden isa diametri 6lgiiliir. Nimganin dibi yeyilmis ola bilar. Cilalamada yeyilma izlari itana
gadar cilalanir. Bu zaman nimg¢anin dibinin qalinligina diqqat yetirilmalidir. Yenidan o6lgiilorak
konarlasma miiayyan olunur. Normal olgiilarden kenarlasma olduqda qaynaq edilir. Sonra
yenidon normal 6lgiiye salinir. Nimg¢anin qalinligt mikrometrls ol¢iltr. Dibin 6l¢iisiinii tayin
etmak lciin avvalca italayici desiyinin hiindirliytu olgilir. Sonra darinlik 6lglisi miiayyan
olunur. Bu 6l¢iilarin forqgina asasan dibin qalinliq 6l¢iisii tapilir. Nimganin alin sathinin yeyilmasi
mikrometrla olg¢iiliir.

Yivlerin yeyilmasi yivolganla yoxlanilir. Yivin profilina uygun addimi yoxlanilir. Lazim
goaldikdas yeni yiv agilir.

Lingli italayicilarde dabanin kiiravi sathinin yeyilmasi yoxlanilir. Bunun igin
mikrometrdan istifada olunur.

Dabanin kiiravi sothi yeyildikde ¢ixdas olunur. I¢liyin oxunun yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlama
mikrometrlo aparilir. Igliyin oyugu yeyildikda yenisi ilo avez olunur. Diyircak ve yastigin
yeyilmasini daxili 6l¢an kalibrlarla yoxlanilir.

Yeyilma olduqda bu hissalards ¢ixdas edilir. Diyircayin oxunun yeyilmasi mikrometrla
yoxlanilir. Bu hissada yeyilma olduqda yenisi ile avaz olunur.

1.3.4. Klapan yaylarinin tomiri

Klapan yaylarinda asagidaki nasazliqlar ola bilar:
¢ Yaylarin elastikliyinin azalmas.

Yaylarin elastikliyi azaldiqda uzunlugu qisalir. Yaylarin elastikliyini yoxlamaq ti¢iin ¢aki
tisulundan istifads olunur (Sakil 1.13).
Bunun tg¢ln porsen tziiklarinin elastikliyini yoxlayan KP (KIT)-0507 cihazindan istifads olunur.
Cihazin sixic hissasi yuxar1 qaldirilir. Yay cihazin masasi izarina qoyulur. Sixici vasitasi ile yay
miiayyan hiindiirlitys qadar sixilir. Sixma qiivvasinin qiymati kilogramla geyd olunur. Sixma
hiindurliyi ve alinan qiivvanin qiymati miitharrikin ndéviindan asili olaraq dayisir. Elastikliyi
itmis yay yenisi il avaz olunur.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

1.3.5. Stanqglarin (qollarin) tamiri

Stanglar ayila va ucluglari yeyila bilar. Stanqglar

ayildikde  mikrometrik  reysmusla  yoxlanilir. Tweinl
Ucluglari yeyildikda isa mikrometrlarls yoxlanilir.

dyilmis stanqglar soyuq halda diizaldilir. Tk
Yeyildikda isa doyiiliib gensldilir. Qaynaqgla tamir Beice b

edilib sonra mexaniki emal edilir.

Yiikiin qivmat

1.3.6. Silindrlarin blok bashiginin tomiri

a gostaricisi
Silindrlarin  blok bashg1i boz c¢uqundan % ‘ b
hfelzn'lamr. Blok bashginda asagidaki nasazliglar ola Sokil 1.13. Klapan yaymin elastikliyinin
bilar: yoxlanmasi

¢ Soyuducu maye kdynayinin ¢atlamasi;

¢ Klapan yuvasinin va bu yuvalarin arakesmalarinin ¢atlamasi;
¢ Klapan yuvalarinin yeyilmasi;

e Desikdaki yivlarin yeyilmasi va azilmasi;

¢ Bloka birlasan sathin qabarmasi.

Soyuducu maye kdynayinda ¢atin olmasi yoxlanilir. Bu yoxlama blokda oldugu kimi aparilir.
Yiiksak tozyiq altinda (6-8 mPa ) kopiikli su vurulur. Képliylin ¢ixmasi ile ¢at hissalar tayin
olunur. Soyuducu maye kéynayinda ¢at yol verilon hiiduddan ¢ox oldugda ¢ixdas olunur.

Klapan yuvasinin va bu yuvalarin arakssmsalsrinin c¢atlamasi yoxlanmilir. Yuva va
arakasmalarda cat oldugda blok baslig1 ¢ixdas edilir. Bazi hallarda catlar qaz qaynagi ile barpa
edilir. Qaynaq tugctin blok bashgi 600-700 daraca selsiya gadar qizdirilir. Klapan yuvalarinin
yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlama zamani klapan yerins taxilir. Sonra gilize yanacaq doldurulub
miiharrik gevrilir. 2 saat middatinda gozlanilir. Yanacaq axarsa, yeyilma vardir. Yeyilma olduqda
yuva rayberlanarak cilalanir. Sonra klapan 6z yuvasina oturdulur.

Klapan yuvalarinin yeyilmasi daxili 6lgan indikatorla (nutramerla) yoxlanilir. Klapan
yuvalarinda yeyilma az ola bilar. Onda klapan va yuva birlikds siirtiilarak tomir edilir. Yeyilma
cox olduqda isa avvalca frezlonir. Sonra yena klapanla birlikda stirtiilarak temir edilir.

Klapanin yo6naldici oymag: yeyildikds bos oturur. Xisusi tartibatla ¢ixardilaraq yenisi ila
avaz olunur.

Desiklards olan yivlarin yeyilmasi ve zadalonmasi yoxlanilir. Bunun t¢iin yivélganlardan
istifade olunur. Tomir edildikda yeni yiv ac¢ilir. Bazi hallarda yayl taxmalar istifada edilarak
barpa olunur. Basligin bloka baglanan sathinda olan gabarmalar yoxlanilir. Yoxlamagq tigtin metal
kalibr xatkeslordan istifade olunur (Sakil 1.14). Qabarmalar frezloamak va cilalamaqgla aradan
qaldirilir. Sathin diizxatliliyi yoxlanilir. Bunun tg¢ilin xatkes ve supdan (ara dl¢andan) istifads
olunur. Diizxatlilikden kenarlasma miixtalif miiharriklar ti¢ciin 0,05-0,08 millimetrden c¢ox
olmamalidir.
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Sakil 1.14. Silindrlarin blok basliginin yoxlanilmasi

1.4. Maye nasosuna daxil olan hissalarin tomiri
1.4.1. Su nasosunun tamiri

Soyuducu maye nasosunun govdasi, asasen, boz cuqundan hazirlanir. Su nasosunda
asagidaki nasazliglar bas vera bilar:

e Govdonin catlamasi;

¢ Oymaglar, yastiq ve kipkac oturan yuvalarin yeyilmasi;

e Porlarin soyuducu maye ila goriison sathin yeyilmasi;

¢ Yivlarin yeyilmasi vo zadalanmasi;

e GoOvdads felansin sinmasi va ya ¢atlamasi;

e Valin yastiq va su parlari topu oturan boynunun yeyilmasi.

Govdada catin olmasi gozle baxilaraq yoxlanilir. Nasosun govdasinds va oturma yerlarinda
cat vo siniglar olduqda ¢ixdas hesab olunur. Bazi hallarda ¢ati gaynaq va epoksid yapisganindan
istifads etmakls toamir edirlar.

Oymaglar, yastiq va kipkac oturan yuvalarin yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlama dairavi (yumru)
daxili va xarici 6l¢can kalibrlarla aparilir. Yuvalar yeyilmis oldugda temir edilir. Yuvalar yonulub
genaldilir. Miivafiq 6l¢ide ¢uqun oymaq hazirlanib yuvaya preslanir. Sonra yuvanin daxili
yonulub normal 6lgiiys gatirilir. Yeyilma az olduqda epoksid yapisqganindan istifads edilmakla
tomir edilir. Su parlari ile goriisan sathin yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlamagq ti¢lin suplardan istifada
olunur. Yeyilma olduqda ¢ixdas edilir.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Yivlarin yeyilmasi ve zadalonmasi yivolganla yoxlanilir. Lazim galarss, yeni yiv agmagla
barpa olunur.

Govdada flansin sinmasi va ya ¢atlamasi yoxlanilir. Sinma va ¢atin olmasi goézlse baxilaraq
miiayyan olunur. Bels ki ¢at oldugda su damcilar:1 axir. Flans va gévda bir yerda catlaya va sina
bilar. Bu halda epoksid yapisqani va qaynaq etmakla tomir edilir.

Sonra felansin sathinin diizliiyti yoxlanilir. Yoxlamagq tigiin metal xatkesdan istifads olunur.
Sathin ayriliyi 0,1 millimetrdan ¢ox olmamalidir. 9yrilik ¢ox olduqda frezlanarak tomir edilir.

Valin yastiq oturan boyunlarinin yeyilmasi goézayar1 va kalibrlordan istifade etmakla
yoxlanilir. Yeyilma olduqda titrak qovs qaynagi ve poladlamagla tamir etmak olar.

Nasosun parlari oturan boynun yeyilmasi da eyni qayda ils yoxlanilir. Temir edildikda da hamin
lisuldan istifada olunur.

1.4.2. Ventilyatorlarin tomiri

Ventilyatorda asagidaki nasazliglar ola bilar
(Sakil 1.15):

e Ventilyatorun parlarinin ayilmasi (poladdan
hazirlandiqda);

¢ Bosalmalar ve qopmalar;

¢ Qasnaq yuvalarinin yeyilmasi vo sinmasi;

e Qayis keg¢on novcuqglarin yeyilmasi va
sinmasl.

Ventilyatorun parlarinin ayilmasini gozla tayin
etmak olur. 9yilmis parlar c¢akiclo doyilarak
diizaldilir. Bosalmalar ve qopmalar yoxlanilr.
Parcimlar bosaldigda yeniden par¢imlanir. Yoxlama
yeniden aparilir. Nasazlig oldugda parler ayri
firlanir. Parlerin gabaq toraflerinin barabarliyi
(miistaviliyi) temin olunmalidir. Mistavilikdan
konarlasma 1 millimetrdan artiq olmamahdir.

Qasnaq yuvalarinin yeyilmasi ve qopmasi
yoxlanilir. Yeyilma oldugda qasnaq yaxsi firlanmir va
yerinda bosuna siirtinma yaranir. Temir edildikda
yonulub yeni oymaq preslanir. Bazi hallarda epoksid
yapisqanindan istifade etmoakls da temir olunur.
Qopmalar olduqda yenisi il avaz olunur.

Qayis kecan novcuqglarin yeyilmasi yoxlanilir.
Novcuqglar yeyildikde qayis yerindsa langar vurur.
Disbalans va titrayislor yaranir. Yeyilmoa 1
millimetrdan ¢ox oldugda yonulub diizaldilir.

Sakil 1.15. Ventilyatorlar
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1.4.3. Radiatorun tomiri
Radiatorda asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Borularin azilmasi;

Tikis yerlarinin ¢atlamasi;
Yivlarin yeyilib azilmasi;
Qazanlarin ¢atlamasi.

Tomir  edilmemisden  avval  radiatorlar
tomizloma isini yerina yetiron xlisusi masinlar ils
arpdan temizlanir. Sonra isa yoxlama aparilir (Sakil
1.16). Yoxlama aparmagq ugiin radiatorun giris va
cixislart tixacla baglanir. Sonra radiatorun igarisina
3-4 atmosfer tazyiqi ile hava vurulur. Maye i¢arisinda
desilmis vo zadalonmis yerlor tayin olunur.
Zadalonma ¢ox oldugda azilmis borulara baxmagla
milayyan olunur. 9zilmis va cirilmis borularin say1 5
faizo qgodar olduqda radiator sokiilmiir. Homin
borular1 tutmagqla radiator tomir edilir. 9zilmis vo
cirtlmis borularin say1 ¢ox olduqda dayisdirilir.
Borular1 ¢ixarmaq Ugiin borudan 15-20 santimetr
uzun 4-4,5 millimetr diametrinda siinba goturilir.
Siinba 800-850 doaraca selsi qizdirilarag borunun
icarisinds asagi-yuxari harakat etdirilir. Bununla da
borunun lehimi ariyir va ¢ixarilir. Dayisdirilmis boru
radiatorun alt ve Uust oturacagina lehimlanarak
birlasdirilir. Borularin birlasdiyi yerden su sizmasi
olarsa, yenidan lehimlemakla aradan qaldirilir.

1.4.4. Termostatin tamiri
Termostatda asagidaki nasazliqlar ola bilar:

e Yayin qaliq elastikliyini itirmasi;
e Ara gatinin siradan ¢ixmasi.

Yayin qaliq elastikliyinin itirmasi yoxlanilir
(Sekil 1.17). Yoxlama aparmaq lg¢iin xiisusi gabda
lazimi istiliya qgadar su qizdirilir. Suyun istiliyi
termometrls yoxlanilir. Talab olunan temperaturda
yay yigilmirsa, qaliq elastikliyini itirmis olur. Bu
zaman yay dayisdirilarak yenisi ila avaz olunur.

Ara qati siradan ¢ixdigda yenisi il avaz olunur.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

1.5. Yaglama sistemina daxil olan hissalarin tomiri

Yaglama sisteminin asas nasazliglar1 yag nasosunun, yag siizgaclarinin xarab olmasi va ya
0z funksiyasini tam yerina yetira bilmamasi ola bilar.

1.5.1. Yag nasosunun tomiri

Yag nasosunun govdasi boz ¢guqundan hazirlanir. Yag nasosunda asagidaki nasazliglar ola
bilar:

e GoOvdanin catlamasi;

¢ Birlosma sathlarinin qabarmasy;

¢ Yivlarin yeyilmasi va zadalonmasi;

¢ Qapagin disli carxlarla goriison sathinin yeyilmasi;

¢ Vallar va onun oturdugu yuvalarin yeyilmasi;

¢ Disli carxlarin dislarinin va goévda ila toxunan sathinin yeyilmasi.

Govdada cat oldugda yagin tezyiqi azalir. Catlar oldugda govde yenisi ilo avaz olunur.
Govdanin gapagla birlason sathinda gqabarmalarin olmasi miistavi xatkes ilo yoxlanilir. Qabarma
oldugda birlason sath frezlenir, cilalanaraq hamarlanir. Sathin miistaviliyinin normal 6l¢iiden
konarlasmasi 0,05 millimetrdsen ¢ox olmamalidir. Yivlarin yeyilmasi ve zadalonmasi yivol¢canla
yoxlanilir. Yeyilma vo zadalanma olduqda yeni yiv acilir. Tomir 6lglistine uygun yeni bolt segcilir.

Govdanin disli carxlarla goriisan sathinin yeyilmasi miistovi xatkesla yoxlanilaraq muiiayyan
edilir. Yeyilma olduqgda sath frezlanarak cilalanir.

Vallar va onun oturdugu yuvalarin yeyilmasi daxili 6l¢can kalibrlarla tayin edilir. Yeyilma
olduqda yenisi ile avaz olunur.

Govda daxilinda disli ¢arxlara toxunan sath yeyila bilar. Homin hissa epoksid yapisganindan
istifade etmakla vo ya babit aridib tokmakla tomir edilir.

Nasosda qapagin disli ¢arxlarla gorisen sathinin yeyilmasi yoxlanilir. Yeyilma olduqda
pardaglamaqgla tamir olunur. Sathin miistavilikdon kenarlasmasi 0,03 millimetrdon c¢ox
olmamalidir.

1.5.2. Yag siizgaclarinin tomiri

Yag stizgaclarinds asagidaki nasazliqlar ola bilar:

Govdanin ¢atlamas;

Yivlarin yeyilmasi ve zadsaloanmasi;

Qapagin azilmasi;

Kobud siizgacin sathinin cirk ils értiilmasi ve zadalanmasi.

Govda avvalca yoxlanilir. Cat askar edildikds gqaynaq ve ya epoksid yapisqanindan istifada
edilmakls tamir edilir.

Yivlarin yeyilmasi va zadalanmasi yivolcanla yoxlanilir. Yeyilma vo zadslonma olduqda
yivlar yenidan acilir.
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Yag stizgaclari yagin ¢okintilari il ¢irklonmis ola bilar. Siizgacin sathi gatranlasdiqda yag
buraxmasi azalir. Stizgacin temizlonmasi t¢iin SPF-2M(CII®-2 M) markali stenddan istifads
olunur. Stendds siizgac 5-6 kiloqgram/ kvadrat santimetr tezyiq altinda dizel yanacagi
puskiirdiilmakls yuyulur.

Stizgacin lentlari yoxlanilir. Qopma va desilma olduqda lehimlanarak tomir edilir. Qapaqda
ayilma olduqda taxta va ya mis ¢akiclo doyaclayarak diizaldilir. Stizgec klapanlar diizglin
nizamlanmalidir. Nizamlama yaglama sisteminin normal islomasina bdylik tasir gostorir.
Nizamlama miharrikin markasina uygun texniki sartle nazards tutulan tazyiqa gore aparilir.
Klapanlarin nizamlanmasi ti¢iin nizamlayici vint saga - sola burulur. Bununla yanasi, klapanlarin
tixaci altindaki nizamlayic1 saybalarin migdarini deyismakla da nizamlama aparmaq olar. Ayri-
ayri siizgac klapanlari tigiin tozyiqin qiymati miixtalifdir.

1.6. Qida sistemina daxil olan hissalarin tomiri

Qida sisteminda nasazligin olmasi miiharrikin normal islomasina manfi tesir gostarir. Qida
sistemina daxil olan hissalar yliksak daqiqlikle hazirlanir. Odur ki, onlarin temiri ixtisaslasmis
tomir miiassisalarinds aparilir.

1.6.1. Yiiksak tazyiqli yanacaq nasosunun tomiri
Yiksoak tazyiqli yanacaq nasoslarinda asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Giliz - plunjer ciitlarinin (perzisyon hissalarin), aks klapan ve onun yuvasinin yeyilmasi;
¢ Yumrugqlu vallarin yumruglarinin yeyilmasi;
e Itoloyicinin iizerindaki nizamlayic1 bolt bashginin yeyilmasi.

Umumiyystls, tamira gatirilmis nasos sokiiliir. Giliz - plunjer ciitii, aks klapan va onun
yuvasl ehtiyatla yuyulur. Sonra qurudularaq gozls yoxlanilir. Homin hissalarin tizarinds tutqun
sathlarin olmasi hamin sathlarin yeyildiyini gostarir.

Yoxlanilan sathlorin cirillma ve paslanmasi oldugda ¢ixdas edilir. Bununla yanasgi,
nasoslarda asagidaki nasazliglar da ola bilar:

e (Govdada yataq yuvasinin va italayicilarin yeyilmasi;

e (Govdoanin ¢atlamasi;

¢ Yumrugqglu valin ayilmasi;

e Yumruglu valin boyunlarinin va ¢iv yuvalarinin yeyilmasi;
¢ Yivlarin yeyilmasi vo azilmasi.

Govdada yataq yuvasinin va italayicilarin yuvasinin yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlamaq ti¢iin
dastlasdirilmis (ixtisaslasdirilmis) daxili 6lcan kalibrlardan istifada olunur. Gévdada yataq
yuvas! yeyilmis oldugda ¢ixdas edilir. italayicinin altindaki pazlar ve hamar desiklari oymaq
goyulmagla tamir edilir. Govdada c¢atin olmasi gozls baxilaraq miiayysn olunur.

Govdadaki boz cuqun catlar elektrik gaynagi va epoksid yapisqanindan istifade etmakla
tomir edilir. Siniglar va gatlar yamaq qoymagla tutulur. Nasosun gévdasi aliminiumdan oldugda
hamin materialdan olan ¢ubugla qaz gaynag1 aparmaqla tamir olunur.
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Yumruqlu valin ayilmasi yoxlanilir. Yoxlanilma qaz paylama mexanizminin yumruqlu

valinda oldugu kimi aparilir. dyilmis val soyuq halda diizsldilir.

Valin stirtiskan yastiglarda oturan boyunlarinin yeyilmasi oldugda nasosda miivafiq tazyiq
asag1 disiir. Yeyilma oldugda tamir 6lglistine gadar cilalanir. Valin ¢iv yuvalarinin yeyilmasi
daxili 6lgan kalibrlarle yoxlanilir. Yeyilma olduqda temir 6lgiisiine gadar frezlenir. Yivlarin
yeyilmasi va azilmasi yivolganls yoxlanilir. Yeyilmis yivlar yayli taxmalar qoymagla, yaxud boyiik

0l¢lida yiv agmagla barpa olunur.

1.6.2. Siizgaclarin tomiri

Stizgaclarin yaxsi islomamasi gida sisteminda
hissalarin yeyilmasina sabab olur. Siizgaclar yaxsi
islomadikda yanacaq temiz siiziilmir. Kobud
tomizlayicida (siizgaclorda) yanacaq 0,07 millimetra
godar olan mexaniki garisiglardan tamizlanir. Bela
stizgaclarin 6zl tomizlanir. Bunun {i¢lin onlar 10-15
dagige miiddatinde ag neftle yuyulur. Silzgacin
zadalanmis yerlari lehimlanarak temir edilir. Har bir
hissada lehimlonacok sathin sahasi 1 kvadrat
santimetrdan artiq olmamalidir.

Zorif tomizlayicilorde yanacaq iri mexaniki
garisiglardan, ham da qatran qarisiglarindan
tomizlonir. Miiayyan miiddat isladikden sonra zarif
tomizlayicilor tutulur. Stizgac elementlari zibil
cokiintiilari ile ortiiliir. Stizgac sokiilarak tamizlanir.

Toemizlandikdan sonra y181lmis stizgaclar SDTA
(CATA)-2 stendinda sinaq edilir (Sakil 1.18). Kobud
stizgaclor yanacagin sizmamasina (hermetikliya)
gora yoxlanilir. Zarif tomizlayicilor isa yanacagin
sizmamasina va Yyaratdifl miiqavimats gora
yoxlanilir.

1.6.3. Qovucu pompanin (3] nasosunun) tomiri

Qovucu pompada asagidaki nasazliglar ola
bilar:

¢ Klapan ve onun yuvasinin yeyilmasi;

e lItelayici c¢ubugun ve onun istigamat
vericisinin yeyilmasi;

¢ Yayin sinmasi vo miiqavimatinin azalmas;

¢ Yivin yeyilmasi va zadalanmasi.
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Klapanin yeyilmasi xlisusi tartibatla tazyiq altinda yoxlanilir. Yeyilma olduqda ¢ixdas edilir.
Yeyilmis klapan yuvalar1 tazyiqa gora yoxlanilir. Yeyilmis yuvalar frezlanir, sonra siirtiilorak
tomir edilir. Yivlerin yeyilmasi ve zadalonmasi yivolgenla yoxlanilir. Yeyilmis vo zadalonmis
yivlarda yenidan boylik 6lciida yiv kasilir. Yaxud oymagq salib normal 6l¢iida yiv kasmakls tomir
edilir. Elastikliyini itirmis ve ya sinmis yay yenisi ila avez olunur. Pompadaki porsen yeyildikda
yenisi ila avaz olunur.

Hissalor dayisdirildikden ve temir edildikden sonra pompa yigilir. Sonra CDTA-1 stendi
lizarinde mahsuldarliga va yaratdigi tazyiga gora sinaq edilir.

1.6.4. Forsunkalarin tomiri (Sakil 1.19)
Forsunkalarda asagidaki nasazliglar ola bilar:

¢ Piskirdiiciiniin iynasinin yeyilmasi;
e Iynoa oturan yuvanin yeyilmasi.

Puskiirdiici  iynanin yeyilmasi ptiskiirma
tozyiqine goére yoxlamlir. lyna yeyildikde 6z
yuvasinda siirtilmakla tomir edilir. Siirtmak ii¢iin gki] 1.19. Forsunka
xlisusi pastalardan istifads olunur.

Iyne oturan yuvanin yeyilmosi tozyiqin
diismasina gora yoxlanilir. Yeyilma olduqda val
lizorinde homin pastalardan istifade edilarak
surtulur.

1.7. Elektrik avadanhqlarinin tomiri

1.7.1. Generatorlarin tomiri

Tomir edilacak generator avvalca sokilur. Bazi hissalari benzinla isladilmis aski ila temiz
silinir. Sonra onlarin yararlilig1 yoxlanilir. Generatorlarda asagidaki nasazliqlar ola bilar:

e Qiitb basmaglarinin cizilmasi va yeyilmasi;

¢ Yivli desiklarin zadalanmasi;

e Sargilarda qisa qapanmanin yaranmasi;

¢ Qapaqdaki kiiracikli yastiglarin yeyilmasi;

e Komir fir¢alarin yeyilmasi;

¢ Firca sixan yaylarin elastikliyinin zaiflomasi;

¢ Kollektorun yeyilmasi;

¢ Valin boyunlarinin yeyilmasi va izolyasiyanin zadslanmasi.

Quitb basmaglarinin cizilmasi va yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlama carayan verma qabiliyyatinin
asag1 dismasina gora aparilir. Yeyilma, cizilma va paslanma olduqda stirtmakla tamizlanir.
Suirtkli materiali kimi sumbata kagizindan istifads olunur. Yivli desiklar zadalandikda yivolganla
yoxlanilir. Lazim galdikda darinlasdirilib yeni 6l¢iida yiv kasilir.
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Sargilarda qisa gapanma olduqda yoxlanilir. Yoxlama akkumulyatorla slagalondirilmis
lampa ila aparilir. Kollektorda olan kigik l6vhalar arasinda qisa qapanma yoxlanilir. Bunun ti¢iin
sargilarin uclan kicik lovhalarden acilir. Yoxlanilacaq yaxin Kkigik lévhalar sabit carayan
dovrasina qosulur. Bu zaman dévrenin gostarici lampasi yanarsa, yanasi 16vhalar arasinda qisa
gapanma var.

Qapaqdaki kiiracikli yastiglarin yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlamaq tgiin daxili o6lgen
indikatorlardan istifads olunur. Yeyilmis oymagqlar va yastiqlar yenisi ila avez olunur.

Komiir fir¢alarinin yeyilmasi elektrik sisteminda titrayislarin ve gostaricide meyl etmalarin
olmasina gora miiayyan olunur. Fir¢a tutucularin pargimlari bosaldiqda ¢akilib barkidilir. Lazim
goldikda isa yenisi ilo avaz edilir. Yeyilma barkidilma hiindiirliiytine qadar olduqda yenisi ile
avaz olunur.

Fircani sixan yaylarin elastikliyinin  zaiflomasi yoxlanilir. Yoxlama tgiin sl
dinamometrindan istifads olunur. Dinamometr yaya kegirilir. Sonra gostariciye asasan elastiklik
miiayyan olunur. Elastikliyini itirmis ve sinmis yaylar yenisi ile avaz olunur.

Kollektorun yeyilmasi yoxlanilir. Yoxlamagq t¢iin indikatorlu reysmusdan istifada olunur.
Kollektorun yeyilmis islak sathi xiisusi dezgahda tomir edilir. 9vval yonulub silindrik formaya
salinir, sonra sumbata kagizi ila stirtiliir.

Valin boyunlarinin yeyilmasi mikrometrla yoxlanilir. Valin boyunlar1 yeyilmis olduqda
cixdas edilir. Izolyasiyanin zadslonmasi xiisusi induksion aparatla toyin olunur. Zadelanme
olduqda yenisi ile avaz olunur.

1.7.2. Nizamlayici relenin tomiri
Nizamlayici relelar, asasan, li¢ cihazdan ibarat olur:

1. 9ks carayan relesindan;
2. Corayan mahdudlasdiricidan;
3. Garginlik nizamlayicisindan.

ks carayan relesinda asagidaki nasazliglar ola bilar:

¢ Sunt sargisinin qirilmasi;
e Osas va giiclandirici sargilarin qirilmasi va ya qisa dévrs yaratmasi.
Sunt sargis1 qirildiqda rele isoa diismiir. 9sas sargisi qirilldigda akkumulyatorun carayanla
doldurulma prosesi dayanir. Giiclandiricinin sargisi qirildiqgda 16vbarda titroma yaranur.

Corayan mahdudlasdiricida asagidaki nasazliglar ola bilar:
e Sarginin qirilmasy;

Sarg1 qirildigda akkumulyatora carayan getmir. Garginlik nizamlayicisinda asagidaki
noqgsanlar ola bilar:

e Sunt sargisinin gisa gapanmasl va qopmasi;
¢ Giiclandirici sarginin qopmasi va bir-birina toxunmasi.

Har iki nasazliq zamani l6vbar titrayir. Kontaktlar arasinda kasilmadan qigilcim yaranir.
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Yuxarida gostarilon nasazliglardan har hansi biri bas verdikda tomir edilir. Tomir zamani
lazimi hissalar lehimlanir. Sargilar yenidan sarilir ve kontaktlar dayisdirilir.

1.7.3. Akkumulyator batareyasinin tamiri

Hal-hazirda istismar olunan akkumulyator iki qrupa béliiniir:

1. Tomir olunmayan;
2. Tomir olunan.

Tomir olunmayan akkumulyatorlarin istismar miiddati basa catdiqda yenisi ile avaz olunur.
Tomir olunan akkumulyatorlarda agsagidaki nasazliglar ola bilar:

e Siiratle 6z-6zline bosalma;

e Separatorlarin dagilmasi;

¢ Lovhalarin qabarmasi, qisa gapanma va sulfatlasma;

e Lovhalarin dagilmasi;

¢ Kontakt ucluglarinin sinmasy;

e Bankalar va qapaglarin catlamasi ve qopmasi;

¢ Doldurucu mastikanin kopiiklasmasi, tobagalasmasi va zadalonmasi.

Tomirdon oavval akkumulyator batareyas1 tomizlonib gozdon Kkegirilir. Qapaqda ve
bankalarda catlar ola bilar. Mastikanin koptiklonmasi vo tebagalasmasi yarana bilar. Bu halda
batareya sokiiliib temir edilir. Bu nasazliglar yoxdursa, bosalma daracasi elektrolitin saviyyasi va
sixligi olctlur.

Elektrolitin saviyyasini yoxlamagq ii¢iin siise borucugdan istifads olunur. Borucuq gapagin
desiyindan direnana gadar asagi endirilir. Yuxar1 hissa isa kip ortiilarak borucuq ¢ixarilir.

Borucuqgda elektrolitin hiindiirliiyti ila l16vhalarin lizarindaki saviyya miiayyan olunur. Bu
saviyya 10-15 millimetr hiidudunda olmalidir. Elektrolitin sixl1g1 desimetrls 6l¢iilir.

Xarab olmus akkumulyator sokiilmazdan avval bosaldilir. Bosaldilmadan sonra nominal
coroyan 0,1 amper, goarginlik iss, 1,7 volt olmalidir. Bosaldilma meanfi yiikli 16vhalarin
dagilmasinin qarsisini almaq tUglun aparilir. Sonra isa elektrolit bosaldilir. Bosaldilmig
elektrolitdan takrar istifada etmak olmaz.

Separatorlar dagildigda qaliglar1 tamizlanir va yenisi ila avez olunur. Lovhalarin qgafasi
dagildiqda va aktiv kitlasi tokiildiikds yenisi ila avaz edilir. Lovhalar sulfatlasdiqda da yenisi ila
avoz edilir.

Kontaktlarin ucluqlar yeyildikda an kicik tizlii sumbata kagizi ile tamizlanir.

1.7.4. Starterlarin tomiri
Starterlarda asagidaki nasazliglar ola bilar:

e Nagqillarin qirilmasy;

e Izolyasiyanin zadalanmasi;

¢ Nagqillards sargilar arasi ve govda ils qisa gapanma;

e Mis-qgrafit oymaq va onlarin halqalarinin oturma yerlarinin yeyilmasi;
e Fircalarin, l6vbarlarin, qapaqlarin yeyilmasi va zadalanmasi.
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Diqqat! Starterlarin tomiri generatorlarda oldugu kimi aparilir (Sakil 1.20).

[ ¥~
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Sakil 1.20. Starterlarin yoxlanilmasi

1.8. Torpaq becaran masinlarin tamiri

1.8.1. Kotanlarin tomiri

Kotanlar daima miixtalif miigavimata malik torpaglarda isladiklari ii¢lin onlarda miixtalif
nasazliglar yaranir:

e (Carcivanin burulmasi, ayilmasi va ¢atin yaranmas;
Gavahinin yeyilmasi, ayilmasi, kiitlasmasi ve sinmasi;
Laydirin yeyilmasi, ayilmasi ve sinmas;;

(ol taxtasinin yeyilmasi.

Kotanin ¢arc¢ivesinda burulma, ayilma ve catin olmasi gozla baxilmagla miisyyan olunur.
Corcivada ayilmis va burulmus tirlar soyuq halda ve qizdirilaraq diizaldils bilar. Bunun tgiin
pres, domkrat va xUlsusi qurgulardan istifade olunur. Carciveni taskil edan qol va dayaqlar
baglanan desiklar yeyila bilar. Bu zaman onu qaynaq etmakla tomir edirlar. Sonra isa normal
Olcliya salinir. Dayaglarda ve qollarda ¢at yarandiqda onu qaynaq etmakls barpa edirlar. Sum
aparan zaman gavahin torpaqda olan agac kokiine, daslara ilisarak sina va ya ayila bilar. Gavahin
sindiqda yenisi ila avaz olunur. 9yilma olduqda isa ¢akicla doyiilarak diizaldilir.
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Gavahin, adaten, L-65 (JI-65), yaxud L-53 (JI-
53) markali poladdan hazirlanir. M6hkamliyi 60 HRC
olana gadar termiki emal edilir. Gavahinlarda an ¢ox
yeyilma onun eni vo uzununa istiqgamatlarda olur.
Gavahinin yeyilmays yoxlanilmasi mikrometrlas
aparilir (Sekil 1.21). Yeyilma az oldugda gavahinin
oOlciilori qizdiriib déyiilmakls barpa edilir. Torpag:
kasan tiya hissasi yeyalonarak diizaldilir. Bundan
sonra tablandirilir. Tomir zamani birinci uzadilmaya
godar gavahinin eni 108 millimetrdon ¢ox
yeyilmamoalidir. Gavahin temir edildikden sonra
onun Olcilari toyin olunur. Bu zaman xtsusi 6l¢i
sablonlarindan (etalonundan) istifade  olunur.
Torpagi kasan tiya hissasinin galinlig1 1 millimetrdan
az olmamagla isci terofdan itilonir. Itilomoa zamam
faskanin eni 57 millimetr, itilama bucaginin isa 25-40
daraca selsi olmasi nazara alinmalidir.

Yeyilma c¢ox oldugda tomir miixtalif Usullarla aparilir. Gavahinin eni yeyilma 108
millimetrdon ¢ox olduqda qizdirilaraq doéyiiliib uzadilir. Déyiilarek uzatma zamani gavahinin
ag1z hissasi avvalca 500-600° C-a gadar qizdirilir. Sonra isa temperatur artirilaraq stiratle 900-
1200° C-a gadoar qizdirilir. Bela qizdirilma zamani sathin rangi sar1 ve ya agig-sar1 olmalidir.
Tomir zamani gavahin1 haddindan artiq qizdirmaq olmaz. Uzadilmagqgla tomir zamani gavahinin
sothi hamar olmalidir. Catin olmamasina xiisusi fikir verilmalidir. Gavahin tomir edildikdan
sonra arxa hissasindan 2 millimetr, ag1z hissasindan isa 4 millimetr ayilma olmasina yol verilir.

Sakil 1.21. Gavahinin yeyilmaya yoxlanilmasi

Diqqgat! Ol¢ii sablonu (etalonu) ils yoxladigda gavahinin eninin 5 millimetr, uzunlugunun
iso 10 millimetrdan cox kanarlasmasina yol vermak olmaz. Sonda gavahin itilanir. Itilonma iiz
torafdan aparilmalidir. Sonra gavahin qizdirilaraq biitiin uzunlugu boyu 25-30 millimetr eninda
mohkamlandirilir.

Gavahinlarin yeyilmaya garst mohkamliyini artirmaq ii¢lin tablandirirlar. Tablandirma
aparmagq ug¢ln gavahin 920 daraca selsiys gadar qizdirilir. Sonra ise temperaturu 30-40 daraca
selsi olan duzlu suya salinir. 3-4 saniya duzlu suda saxlanildiqgdan sonra 350 daraca selsiya qadar
soyudulur. Sonra a¢iq havada tamamila soyudulmasi yerinas yetirilir.

Gavahinin is¢i sathinin barkliyi yeys il yoxlamilir. Umumiyyatls, gavahinin eninin 1/3
hissasi tablandirilir.

Gavahin torpag: alt hissadan yaxsi kasilmanin ve yeyilmanin az olmas tlgln keyfiyyatli
poladdan hazirlanmalidir. Yeyilmaya qarsi davamliligl artirmaq tli¢iin gavahinlar 6zi itilanan
olur. Buna gors gavahinlarin arxa tarafi méhkam xslitaden hazirlanir. Sonra 25-30 millimetr
eninda déyiilarak ¢okaldilir. Belaliklo, méhkam barkliys malik yaradilan qat az yeyilir. Ust sathi
isa nisbatan tez yeyilir. Bels gavahinlar 6z-6ziins itilanan olur.
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Gavahinlar doldurma tisulu ila da tomir edilir. Doldurma tisulu, asasan, dartilma, doldurma
va sath aritma amsaliyyatlarindan ibaratdir. Bu tisulla toamir zamani gavahin 1200 daraca selsi
temperatura qadar qizdirilir. Qizdirilmis gavahinin avvalca uc hissasi, sonra isa uzununa diiz
sahasi dartilir. Bunun naticasinda gavahinin uzununa boyuna eni 25-30 millimetr darinliyi 1,5-
2,0 millimetr olan ¢6kaklik yaranir. Sonra yaranmis ¢okak sath tamizlanir. Tomizlomadan sonra
sablon (6l¢l etalonu) vasitasi ila yoxlama aparilir. Yoxlamani daqiq aparmaq lazimdir. Bunun
liclin sablon (6lcii etalonu) satha perpendikulyar tutulmalidir. Yoxlama zamani kasici tiys
sablonun o6l¢iisii ilo iist-lista diismalidir. Kanarlasmanin 2-3 millimetrden artiq olmasina yol
verilmir.

Tomir emalatxanasinda gavahinin tiye hissasi xiisusi polad arintisi ila doldurulur. Sonra
itilonir.

Qaynagq tisulu ilo doldurmada xtisusi grafit elektroddan istifads olunur. Bu zaman carayan
siddati 200-350 A, alov govsiiniin uzunlugu iss 3-4 millimetr olmalidir. Qaynaq apararkan sathin
hamar olmasina diqgat yetirilmalidir. Buna goéra do qaynaq avvalden axiradak cal-carpaz
istiqgamatda aparilmalidir.

Diqqat! Qaynaqdan sonra sathda catlarin olmasina yol vermak olmaz. Aparilan gaynagin
qalinlig1 1,4-2,0 millimetr, eni isa 55-65 millimetr olmalidir.

Gol taxtasinin arxa hissasi alt va yan tarafdan yeyilir. Bela oldugda yeyilmis sath gaynaq
edilorak tomir edilir. Normal 6l¢iida bolt desiklari agilir. Sonra 180° cevrilarak gévdaya sixilir. Bu
zaman onun yeyilmis sathi arxa tarafa durur.

Laydir yeyildikda ¢6] kasiyi formasin dayisir. Is¢i sathi siirtiiliib yeyilir vo uc hissesi sinir.
Laydirda an ¢ox yeyilma dos hissasinda olur. Tomir etmak li¢lin yararsiz laydir secilir. Secilmis
laydirdan yeyilmis hissaya uygun o6lctida hissa kasilib gotirulir. Kasilib gotiiriilmiis hissa tomir
edilacak laydirin yeyilmis dos hissasi lizarine qoyularaq qaynaq etmak ti¢iin barkidilir. Sonra isa
kanarlarn elektrodla qaynaq edilir. Qaynaq edilacak hissa kimi qalinlig1 4-6 millimetr olan polad
tobagadoan da istifade etmak olar.

Termiki emaldan sonra barkliyi 50-62 HRC olmalidir. Yoxlama aparmagq li¢iin sablonlardan
istifads olunur.

1.8.2. Kultivator pancalarinin tomiri

Kultivator pancslari, asasan, keyfiyysatli poladdan hazirlanir. Onlarin torpagi kasan tiya
hissasi 50-56 HRC mohkamliysa malik olana qadar tablandirilir. Kultivator pancalarinda
asagidaki nasazlhqglar ola bilar:

¢ Pancalarin torpagi kasan tiyasinin agzinin yeyilarak kiitlosmasi;
¢ Pancslarin ayilmasi ve ovxalanmasi.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Pancalarin kasici tiyasinin agz1 kiitlasdikda
itilonir. Kultivator pancalarinin yeyilmoaya
yoxlanmasi mikrometrla aparilir ($akil 1.22).
Itilomak {i¢iin ¢arx dasindan istifade olunur. dgar
yeyilma ¢ox olarsa iki tisulla tamir edilir. Birinci tisul
doyilib uzatmagla, ikinci {lisul ise metal1 aridib
gaynaq etmakla. Kultivatorun kasici pancalari 8-10°
mailliyinda st tarafdan itilonir. Yumsaldici pancalar
iso alt torafden vo ya her iki terafden itilanir.
Pancalar ¢ox yeyilarak eni 10 millimetra qadar azala
bilor. Bu zaman onlarda gavahinlarda oldugu kimi
doyiilib uzadilir. Sonra ise itilenir. Doyiiliib
uzadilmis pancaler 820 darace selsi temperatura
gadar qizdirilir. Sonra yaga salinaraq tablandirilir.
Yenidan 350-400 daraca selsiys gadar qizdirilib agiq
havada soyudulur.

Yumsaldic1 pancalaer yeyilo bilor. Bu zaman
xlisusi elektrod va ya relit bark arintilari aridilarak
gaynaq edilir. Belo tomir zamani onlar 6z itilanan
olur. Onlarin yeyilmaya davamhihig1 8-15 dafs artir.
Bunun tg¢iin qaynaq edilacak panca doyiiliib normal
Olgiiya salinir. Kasici tiyenin Ust sathinde miiayyan
cokaklik yaradilir. Hoamin ¢okaklik xtisusi elektrod ve
ya relit cubugundan istifada edilmakls qaz alovunda
aridilarak doldurulur. Cokaklik tam dolduruldugdan
sonra carx dasi ila sigallanir. Kultivator pancalarinin
itilonma bucagi onlarin tayinatindan asili olaraq
sorgu kitabindan segilir.

e
Sakil 1.22. Kultivator pancalarinin yeyilmaya
yoxlanilmasi

1.9. Tomir zaman istifads olunan nazarat-ol¢ii cihazlari vo onlarin istismar qaydalari

Hal-hazirda istifade olunan nazarat-ol¢ii cihazlar is prinsipina gora asagidaki kimi

qruplasdirilir:

e Mexaniki;

e Elektron;

e Lazerli;

¢ Radiodalgal.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

1.9.1. Mexaniki nazarat-6l¢ii cihazlar

1.9.1.1. Mikrometr

on c¢ox daqiqlik taleb edan sathlar xaricdan ol¢iilmak lg¢ilin istifads olunur. Dagqiqlik
daracasi 0,01 millimetra gadardir.

Olgmo aparildiqda hisse mikrometrik vint ilo destoye barkidilmis daban arasinda sixilir
(Sakil 1.23). Sixilma xabardaredici 2-3 dafs sas verana gqadar davam etdirilir. Vintin ve dabanin
hissoyo toxunan sathi yiiksak dagiglikla hazirlanir. Olgiinii yerina yetiran zaman mikrometrik
vintin harakati sixic1 halga ile mahdudlasdirilir. Mikrometrik vint arxa tarafden baraban ve
xabardaredici ilo alagalidir. Baraban ol ile firladildigda mikrometrik vintds firlanir. Eyni
zamanda barabanin va vintin bir tam dovri 0,5 millimetra barabardir.

Xabardaredici

Baraban

Sakil 1.23. Mikrometrla hissanin 6l¢iilmasi

Dovrlarin say1 millimetrla gostarilir. Buna gors gilizin tist sathi har 0,5 millimetrdan bir
miqyasla boélgiilara ayrilmisdir. Daqiq 6l¢iinii miiayysn etmak liclin baraban konusvari ucu
torafinden 50 barabar yera boliinmiisdiir. Barabanin bir tam doévri 0,5 millimetrdir. Onun
tzarindaki har bir bélgiinii tapsaq, 0,5 : 50 = 0,01 millimetr olacaqdur.

Hissani oOlcan zaman onun adadi qiymeti hesablanir. Hesablama zamani gilizlarin
Uzarindaki gostarici (0,5 millimetrlarin cami) miiayyan olunur. Hamin anda giliz tizarindaki
miqyas xatti baraban tizarinda 6lci xatti ila (0,01 millimetrlarin comi) gorisir. Gilizin tizarindaki
gostarici ila baraban tizarinds uygun gostarici toplanaraq hissanin 6l¢iisii tayin olunur.

Daha aydin olaraq sakildaki goriintii ile hesablamani miiayyen edak.

Goriunduyu kimi giliz Gizarinda gosterici 89,5 millimetra barabardir. Baraban iizarinds isa
gilizin olcu xatti 48-ci bolgi ils goriisiir. 48-ci bolgli 0,48 millimetri ifads edir. Onda hissanin 6lci
giymati 89,5 + 0,48 = 89,98 millimetra barabar olacaq (Sakil 1.24).
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Mikrometrlorde  mikrometrik vintin  yivli
hissasinin uzunlugu 25 millimetra gqadar gotiiriliir.
Vintin uzunlugunun artirilmasi 6l¢gmanin daqiqliyini
azalda bilor. Buna go6re do mikrometrlar o6lgu
moasafolorinden asili  olarag asagidaki  Olci
hiidudlarinda buraxilir (Sakil 1.25).

Olgmo aparilmamisdan ovvel mikrometrlor
etalon ilo yoxlanilir. Yoxlama zamani barabanin
tizarindaki “0” xatti giliz tizarindaki miqyas xattinin
baslangic gostaricisi ila Ust-listo diismalidir. Yani
mikrometrlorin 06l¢li hiidudlarindan asili olaraq
gilizin tzarindaki 0; 25; 50; 75 va s. Pozulmalar
oldugu halda mikrometr nizamlanir.
Nizamlanmadiqda ise Ol¢linii hesablayan zaman
hamin farq alinan qiymatdan ¢ixilmahdir.

Olgmo aparan zaman mikrometrik vintin
hissaya sixilma qiivvasi yalniz xabardaredicinin
horokati ilo miioyyen olunur. Is¢i yerinda 6l¢cma
aparilan zaman istiliyin 15-25 daraca selsi olmasi
nazars alinmalidir.

1.9.1.2. Stangenpargar

Stangenpoargar tutucu (dodaqli) baslig1 olan
xatkesdon ve onun iizarinds harakst eden tutucu
(dodagll) ¢arciveden ibarotdir (Sokil 1.26). Olgms
daqigliyini artirmaq Ug¢iin ¢ar¢ivenin tizarinda kigik
bolgilar yerlasir. Buna nonius deyilir. Carcivenin
tutucusu xatkesin tutucu basligina yaxinlasdirildiqgda
bir-birinin tizarina yaxsi oturdulmalidir. Bir-birinin
lizorine oturduldugdan sonra onlar arasindan isiq
golmamolidir. Bu zaman noniusun tzarindaki “0”
xatti xotkesin lizorindaki “0” xatti ilo lst-lista
dismolidir. Xatkes tizarindaki bdlgllarin miqyasi
nonius Uzarindaki boélgiilarin miqyasindan farqlidir.
Xatkesin tizarindaki bolgilar 1,0 millimetrdirss, onda
noniusun Uzarindaki bolgilar 0,9 millimetra
barabardir. Demali, har 9 millimetr moasafse 10
barabar masafays boliinmiisdiir. Xatkesin tizarindaki
bolgiilarle noniusun iizarindaki bolgiilar arasinda
forq vardir. Bu forq 1,0 - 0,9 = 0,1 millimetrdir. 0,1
millimetr stangenpargarin daqiqlik daracasidir.
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Sakil 1.24. Mikrometrla 6l¢gma

Sakil 1.25. Miixtalif 6lcii hiiddudlu
mikrometrlar

Niimunoslar:

0-25 millimetr
25-50 millimetr

50 - 75 millimetr
75 - 100 millimetr
100 - 125 millimetr
150 - 175 millimetr
175 - 200 millimetr



Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Stangenpargarlar noniuslarin uzarindaki
bolgiilorin miqyasindan asili  olaraq miixtalif
dagqiqlikda hazirlanir. Daqiqliyina gora
stangenpargarlar 0,1; 0,05; 0,02 millimetr o6lcu
daqiqliyinda buraxilir.

Daqiqliyi 0,02 millimetr olan
stangenpargarlarin  noniusunun bdélgiilari 0,48
millimetr olur. Xatkesin bolgiilari isa 0,5 millimetra
barabardir.

Stangenpargarin  ¢arcivasi  lizarine mdhkam
mikrometrik vint barkidilmisdir. Vintin tizarinds isa
mikrometrik gayka ve istiqamatverici xamut
yerlasdirilmisdir. Biitlin bu hissalar 6lgma zamani
dagiqliyin alde olunmasina kémaklik edir. Olgmo
yerina yetirilon zaman xamut va ¢ar¢ivanin harakati
sixic1 vintlarla mahdudlasdirilir (Sakil 1.27).

Stangenpargarla hissenin galinliginin 6él¢iilmasi
bu ardicilligla yerina yetirilir. Hissa stangensirkulun
tutucular1 (dodaqlari) arasinda sixilir. Sixilma yiingiil
qiivve ila olmahdir. Ol¢gma aparildigdan sonra
stangensirkul hissadan ayrilir. Hissadan
ayrilmamisdan avval ¢orcgivo xotkes tizarinda
surismasin deya ¢ar¢iva va xamut lizarindaki vint ila
xatkeso mohkem sixilir. Carcive ve xamut xatkeso
sixilmasa, siiriisma naticasinda Ol¢cii dayise bilar.
Vintlo sixilmadan sonra stangensirkul hissa
lizorinden gotiirilir. Olgii  qiymati hesablanr.
Hesabat aparildigda noniusun bdélgiilarindaki “0”-a
yaxin olan xatkesin lzarindaki bolgli xatlarindan
birine qadar olan bdlgllerin tam millimetrlari
gostarir.

= e
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Sakil 1.27. Stangenpargarla hissanin
xaricdan oOl¢iilmasi

Noniusun diger bolgli xatti xatkesin basqa bolgu xatti ilizerine disiir. Xatkesin hamin
xattindan noniusun xattine gadar olan bélgiilar millimetrlari kosrla ifads edir. Ol¢ii giymatini
almagq ti¢tin kasrls olan millimetrlar stangenpargarin daqiqlik daracasina vurulur. 9vvaldan qeyd
etdiyimiz kimi stangenpargarin daqiqlik daracasi 0,1; 0,05; 0,02 millimetr olur. Daqiqlik
daracasina vurulmadan alinan giymatla xatkesin gostardiyi tam millimetrlar toplanir. Bununla
da 6l¢l qiymati tapilir. Daqiqlik daracasi stangenpargarin tizarina yazilir.

Stangenpargarlar ham xarici, ham da daxili 6Olciilari tayin etmak liciin istifads olunur.
Hissalari daxilden 6l¢gmak li¢lin onlarin tutucularina (dodaqglarina) xtisusi ucluglar hazirlanir
(Sakil 1.28). Olgma aparan zaman bu ucluglarin galinlig1 nazsrs alinmalhdir.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

1.9.1.3. Sup (ara ol¢on)

Sup (ara 6lgan) miuayyan Olgiilore malik bir
necd nazik polad l16vhalar yigimindan ibaratdir (Sakil
1.29). Har bir 16vhanin lizarinda onun galinlq 6l¢tisii
yazilmisdir. Temir ve nizamlama islari aparilan
zaman araboslugunun 6l¢iilmasinda suplardan (ara
olcandan) istifade olunur. Olgma zamam istifades
olunan lévhalerin iizari tamiz olmahdir. Olgma islori
basa c¢atandan sonra sup (ara Olgan) benzinla
yuyulub qurudulmalidir.

1.9.1.4. Yivolganlar

Yivolconlor do sup (ara 6lgan) kimi bir nega
nazik polad l6vhalardan ibaratdir. Homin l6vhalarla
yivin addim (yivlararasi masafa) dlciiliir (Sakil 1.30).
Lovhalarin har birinin iizarinda yivlerin standart
profillarina uygun gsalon o6l¢ii (daraglar) vardir.
Hoamin 0l¢ii 16vhalari (daraglari) tizarinda yivlarin
addim1 va say1 yazilir. Yivolganin govdasi lizarinda
600 roagemi yazilmisdirsa, bu metriki yivlarin
Olclilmasi  iigin  nazarde tutulur. 9gar 55°
yazilmisdirsa, diiyim yivlerin ol¢iilmasine aid
oldugunu gostarir.

1.9.1.5. Disél¢an (stangenzubamer)

Disolganlardan disli ¢carxlarin hiindiirliiytinii va
enini 6lgmak Ugiin istifada olunur. Disélganlar bir-
birina perpendikulyar yerlasdirilmis iki
stangenpargardan ibaratdir (Sekil 1.31). Olgii
aparilarkan disin hiinduirliyt saquli, eni isa ifiliqi
yerlasdirilmis stangenpargarla 6l¢uliir. Disolganlarin
daqiqlik daracasi 0,02 millimetrdir. isloma prinsipi
stangenpargarda oldugu kimidir.
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Sakil 1.28. Stangenpargarla hissanin daxildon
olciilmasi

Sakil 1.30. Yivolgan



Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

1.9.1.6. indikatorlar

Indikator on daqiq ol¢ii cihazidir. 9n ¢ox
hissalorda ovalligi, konuslugu o6l¢gmak va ayrilik
daracasini tayin etmak {i¢lin istifada olunur. Bununla
yanasl, paralelliyi, perpendikulyarlig1 va s. yoxlamaq
lclin de  indikatorlardan istifade  olunur.
Indikatorlarin  daqiglik deracesi 0,01 millimetr
olmagla saat tiplidir. Onun siferblat1 (gostaricisi) 100
barabar yera boliinmiisdiir. Boliinmiis har bir hissa
0,01 millimetrs barabardir. Bununla da indikatorun
boyilik aqrabinin bir tam dévri 1 millimetra barabar
olur. Indikatorda boyiik aqrabden basqa, siferblatin
tizarinda Kkicik aqrabda yerlasir. Kicik aqrab boyiik
aqrabin ne¢a dafs firlanmasini va ya millimetrlarin
comini gostarir. Indikatorlar 0,5 millimetrden 250
millimetra gadar dl¢a bilirlar (Sakil 1.32).

Hissalori xaricden o6l¢gmak lazim goaldikds
indikator xiisusi dayaqlara barkidilir. Daxilden
O0lgmak lazim goldikde ise xlsusi dasteklara
gondarilir. Silindrlarin daxili diametrlari oOl¢iiliir. Bu
zaman doastoklorin  miixtalif uzunluglu metal
cubuglarindan istifade olunur. Metal g¢ubuglar
silindrlerin diametrindan asili olaraq segilir. Olgma
aparmagq ugiin diametra uygun galan cubuq dastayin
asagl ucuna barkidilir. Dastak silindrin daxilina
salinir. Dastoyin asagl ucunun uzunlugu silindra
salinmamisdan oavval yoxlanilir. Yoxlamaq iigln
mikrometrdan istifade olunur. Olgme zamam
mikrometrin gostoaricisindan indikatorun gostaricisi
cixilir. Alinan qiymoat silindrin 6lgiilan yerindan
diametrini gostorir. Silindrlarin konuslugunu tayin
etdikde onun boyu, uzununun bir xatt lizerinda bir
neca noqtadan Ol¢gma aparmaq lazimdir. Ovalligl
toyin etdikds ise boyu, uzunu tizsrinds miiayyan
masafadan bir perpendikulyar xatlar izra yoxlama
aparilir.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

1.9.1.7. Olg¢ii kalibrlari

Valin diametrini 6l¢mak Ug¢lin mikrometrdan
istifade olunur. Mikrometr vasitasi ile dl¢gma
aparilarkan ilkin malumat kimi onun daqiq 6lgiist
tayin edilir. 9lde olunmus o6lgii hissenin normal
olciisii ile miiqayise olunur. ikinci moalumat kimi
Olciilmiis hissanin normal 6l¢ilisiinlin asagl va yuxari
hadd qiymeatlari segilir. Secilon bu ol¢cii giymati
hissanin aid oldugu miitharrikin markasindan asilidir.
Olgma aparilmasi zamani amak sarfi ila yanas,
milayyan vaxt itkisi olur. Bununla yanasi, hissalar
kitlovi ve xiisusi nomralarla istehsal olunur. Bu
itkilori aradan qaldirmaq {g¢lin nazarat-6lgi
kalibrlarinden istifada olunur. Nazarat-o6l¢t kalibrlari
il birbasa normal 6l¢iidan kanarlasmani tayin etmak
mimkiindiir (Sakil 1.33).

Kalibr iizarinds bolgiilori olmayan nazarat
alatidir. Bununla hissanin yararli olmasi tayin olunur.
Hissalorin oOlciilarine nazarsat Kkalibrlarle birbasa
yoxlanmagqla aparilir. Yoxlama aparildigdan sonra
hissonin yararli va ¢ixdas olmasi muayyanlasdirilir.

Kalibrlor yoxlama tsuluna goéra normal va
hiidudlu olur.

Normal Kalibrlor - Olgiinii 6ziinde oks
etdirmakla miirakkab formali hissalara nazarat liciin
istifade olunur. Yoxlanilacaq 6l¢ii formasinda
nimuna kimi hazirlanir. Sonra ise hamin miirekkab
formali hissalarin yoxlanilmasinda istifads olunur.

Hiidudlu Kkalibrlar - Yuxar1 ve asagi hidud
Olgilerinds hazirlanmis niimunadir. Buna gora
kalibrlar kegidli ve Kkecidsiz olur. Hissalarin
Olgliilmasina gore kalibrlar diferensial voe kompleks
olur.

Kompleks kalibrlar - Bir neca sayda olgtlari
yoxlamagq ti¢lin 6l¢ii niimunalarindan ibaratdir.

Diferensial (sada) kalibrlar 6l¢iiniin yoxlanmasi
liciin istifada olunur.

Kalibrlor istifade olunmasina goéra isci va
nazaratedici olur.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Isci kalibrlor - Hissalorin hazirlanma prosesinds istifads olunur.

Nazarat-6lc¢ii kalibrlari - mitharriklarin istismar1 zamani yaranan nasazliglar naticasinda

hissanin 6l¢iilarini tayin etmak ti¢iin istifada olunur.

1.9.1.8. Stangenreysmus

Stangenreysmusdan, asasan, hissalarin
tzarindaki hiindirliyi ve ¢okakliyi 6l¢gmak liciin
istifade edilir (Seokil 1.34). iki néqte arasindaki
hiindiirlik forqini 0lgmak liclin da
stangenreysmusdan istifada olunur. Stangenreysmus
asas va onun uzarinds yerlasan xatkesdan ibaratdir.
Xotkesin  lizarinde harakst edon c¢argiva va
boyunduruq yerlasdirilmisdir. Ol¢ma aparilan zaman
onun tutucularina xtisusi ucluglar geydirilir. Bu
O0lema isinin xarakterinden asili olur. Geydirilmis
ucluglar tutucuya vint ils barkidilir.

Stangenreysmusun O0lema is prinsipi
stangenpoargarda oldugu kimidir. Ol¢ma zaman
0-500 millimetra gadar olan 6l¢iiler yoxlanilir. Alatin
Olgii daqiqliyi 0,02 millimetrdir. Stangenreysmusla
O0lgmoa aparilan zaman har hansi bir diiz satha
yerlasdirilir. Olgii uclugu hissays yaxinlasdirilaraq
6lema aparilir. Olme naticesinde alinmis giymatin
hesablanmasi stangenpargarda oldugu kimi aparilir.
Hissonin vo sathin formasindan asili olaraq 6l¢gmani
aparmaq li¢lin stangenreysmusla birga miixtalif 6l¢t
ucluqglari nazardas tutulur.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

@ Sorbast is liciin tapsiriglar

1. Sizin yasadiginiz va ya toahsil aldiginiz araziye yaxinliqda yerlasan aqroservislarla tanis olun.
Miharrikda nasazliq olduqda harada ve necas tomir edilmasi hagqinda malumat toplayin.

2. Traktor miiharriklorinde ve kand tesarriifati masinlarinda nasazliglar1 yaradan sabablar
haqqinda informasiya toplayin.

3. Tomir islorinds istifada olunan nazarat-06lcii cihazlari ve onlardan istifads qaydalar1 hagqinda
informasiya toplayin.

4. (Carxqol-stirgliqol mexanizmina daxil olan hissalarin tamirinds an ¢ox hansi nazarat-6l¢ii
cihazlarindan istifads olunur. Fikirlarinizi yazin.

5. Nazarat-olcii kalibrlar dastindan an ¢ox hansi hissalarin yoxlanmasinda istifads olunur?

6. Tomire daxil olmus miiharriklorda islorin hansi ardicilligla yerina yetirilmasi hagqinda
fikirlarinizi yazin.

7. Miasir kultivatorlarla an ¢ox temira ehtiyaci olan is¢i organlar haqqinda informasiya
toplayin.

8. Silindrlar blokunun materialindan asili olaraq temir tisullar1 hagqinda fikirlarinizi yazin.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

@ Praktiki tapsiriqlar va faaliyyotlor

Tapsiriq va faaliyyatlor

1. Noazarat-0l¢i cihazlarindan istifada
qaydalari ilo tanisliq ve mikrometrla
miilayyan Olciilorin aparilmasi

2. Sirgiigolunun oymagq va ic¢lik oturan
yuvalarinin yeyilmasinin yoxlamasi

3. Dirsakli valin ana va siirgliqolu
boyunlarinda yeyilmasinin yoxlamasi

Talimat va tovsiyalar
[s paltariniz1 geyinin.
Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Isci yerinds istifads olunan nazarat-6lgii
cihazlarinin istifads olunmasi hagqinda
malumatlar alin.
Tomir olunacaq hissalardan porseni segin.
Mikrometrls 6l¢gma aparmagq ti¢iin is¢i vaziyyata
gotirin.
Porsen atayinin 6l¢lilmasini yerina yetirin.
Alinmis qiymati dafteriniza qeyd edin.
Porsen atayinin normal 6l¢lisiinii daftariniza
geyd edin. Alinmis giymatlar farqi ila yeyilmani
miiayyan edin.
[s paltariniz1 geyinin.
Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Siirgtigolunu yoxlamagq ti¢tin hazirlayin.
Daxili 6l¢on indikatorlu mikrometri iso
hazirlayin.
Siirgtigolunun oymagq va i¢lik oturan yuvalarinin
yeyilmasinin yoxlanilmasini yerina yetirin.
Alinmis giymoti daftariniza qeyd edin.
Siirgigolunun oymagq v iclik oturan yuvalarinin
normal 6l¢iisiini daftarinize geyd edin.
Alinmis giymoatlar farqi ile yeyilmani miiayyan
edin.
[s paltariniz1 geyinin.
Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Siirgligolunu yoxlamagq ti¢iin hazirlayin.
Mikrometri 6l¢gma aparmagq ti¢iin is¢i voziyyoata
gotirin.
Dirsakli valin ana va stirgiiqolu boyunlarinda
yeyilmasinin yoxlanilmasini yerina yetirin.
Alinmis qiymoati daftarinizas qeyd edin.
Dirsakli valin ana va stirgiiqolu boyunlarinin
normal 6l¢iisiini daftarinize geyd edin.
Alinmis giymoatlar farqi ile yeyilmani miiayyan
edin.
Tamir 6l¢iisiint tayin edin.
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4. Silindrlarin daxili islak sathinin
yeyilmaya yoxlamasi

5. Nazimgarxin dislarinin qalinhiginin
yoxlanilmasi

6. Klapan yaylarinin elastikliyinin
yoxlanilmasi

7. Yivli desiklarin yeyilmasi vo azilmasini
profilina uygun olaraq yivol¢anla
yoxlanilmasi

[s paltariniz1 geyinin.

Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.

Silindri yoxlamagq ti¢tin hazirlayin.

Daxil 6l¢an indikatorlu mikrometri 6l¢ma
aparmagq ug¢un is¢i vaziyyata gatirin.
Silindrlarin daxili islak sathini yeyilmaya
yoxlayin.

Daftarinizda miiayyan geydlar edin.

[s paltariniz1 geyinin.

Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Nazimgarxi yoxlamaq ii¢iin hazirlayin.
Disbl¢ani isa hazirlayin.

Nazimgarxin dislarinin qalinliginin yoxlanilmasini
yerina yetirin.

Alinmis qiymati dafteriniza qeyd edin.

Yol verilan hiidud qiymati ilo miiqayisa edin.
Istifade olunmasini va ya yenisi ilo avoz
olunmasini miiayyan edin.

Is paltariniz1 geyinin.

Tahllikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Yoxlanacaq yay1 segin.

Coaki tisulu ilo islayan avadanlhgi isci vaziyyata
gatirin.

Yayin elastikliyinin yoxlanilmasini yerina yetirin.
Cokida alinan qiymati daftarinize geyd edin.
Alinan giymati normal giymatls miigayisa edin.
istifade olunmasini v ya yenisi ila avoz
olunmasini miiayyan edin.

Is paltariniz1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Silindrlarin blok bashginda azilmis va yeyilmis
yivi miiayyan edin.

Yivin profilina uygun olaraq yivolgani secin.
Yivin profilina uygun olaraq yivol¢anla
yoxlanilmasini yerina yetirin.

Daftarinizds muayyan geydlar edin.
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e s paltarimz geyinin.

o Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.

¢ Yoxlanacaq radiatoru secin.

e Radiatorun arpdan tamizlanmasini yerina yetirin.
Radiatorun giris va ¢ixislari tixacla baglanmasina

8. Tamirs gabul edilmis radiatorun nazarat edin.
yoxlanilmasi e Radiatoru i¢arisinda su olan gaba qoyun.

e Sonra xiisusi avadanliqla radiatorun i¢arisina 3-4
atmosfer tazyiqi ile hava vurun.

e Zadalanma olan hissalari agkar edin.

e Toamir tisulunu secin.

o Doftarinizda miiayyan geydlar aparin.

e I[s paltarimz geyinin.

o Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.

e Yoxlanacaq is¢i orqani segin.

e Mikrometri 6l¢ma aparmaq lgiin is¢i voziyyata

9. Kultivator pancalarinin yeyilmaya gotirin.
yoxlanilmasi va itilonmasi ¢ Kultivator pancalarinin yeyilmaya yoxlanilmasi
isini yerina yetirin.

o Itilonma ii¢iin avadanhg isci veziyyata gatirin.

e Kultivator pancalarinin itilonmasi isini yerinae yetirin.

e Doftorinizds miiayyan geydlar aparin.

e [s paltarimizi geyinin.

e Tohliikasizlik texnikasi ile tanis olun.

e Gavahinin kiitlesan tiyasinin barpa olunmasinda
istifada edilan texnoloji ardicilliga amal edarak
gavahinin damirgi kiirasinda tiys tarafds eninin
2/3 hissasinin 900-1000 daraca selsiya gadar
qizdirilmasinyi, istiden qizarmis hissani zindanin
lizarina qoyaragq gurzla (kutlali ¢akicla) tez-tez
zarbalarin endirilmasini, uclugdaki metal

10. Gavahinlarin yeyilmayas qarsi ehtiyatinin gavahinin ucuna va tiyasina taraf
mohkamliyinin artirilmasi doyarak uzadilmasini va sonda itiloma
dazgahinda tiyanin onun isci tiziindan 20-400
bucaq altinda itilanmasi islarini sarbast yerina
yetirin.

e Tomir edilmis gavahinlari avvalca tablandirin,
sonra isa tabini askildin.

e Tablandirmadan qabaq gavahinlarin eninin 2/3
hissasini 800-830 daraca selsiys qadar qizdirir
sonra isa i¢arisina temperaturu 35-40 daraca
selsi olan duzlu su tokiilmis vannada siiratla (3-4
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saniya miiddatindsa) 350 daraca selsiya gadar
soyudun.

e Gavahinin mohkamliyini (barkliyini) onun
tiyasinin tizarina kobud yeya ¢akmakls yoxlayir
va yeya tiyaya siirtiilorkan tiyanin tizarindan
metal yongari gotiirmadan sadacs siiriislirss isi
miikammsal yerina yetirdiyi gonasatina galirsiniz.

e Gordiyt islara dair dafterinda qeydlar aparin.
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Q
qe Nazari biliklarin qiymatlondirilmasi

Test 1

Sual 1. Porsen atayinin yeyilmasi hansi 6l¢li cihazindan istifads edilmakla yoxlanilir?

A) Mikrometrls;
B) Supla;

C) Indikatorla;
D) Kalibrloarls;
E) Yivolcanlarla.

Sual 2. Porsen iiztiklari yeyildikds neca tamir olunur?

A) Hiidud 6l¢iisiine gadar yonmagla;
B) Cilalayib sonra xromlamagqla;

C) Qaynaq etmakls;

D) Yonub yenidan cilalamaq]la;

E) Yenisi ilo avaz olunur.

Sual 3. Siirgligolunun yuvalar1 yonularksan onun divarinin galinligi na tiglin miiayyan hadden az
olmamalidir?

A) Yiingiil ola bilar;

B) Harakati ¢atinlasar;

C) Zarbalardan sina bilar;

D) Yaglanmasi ¢atinlasar;

E) Birloasma zamani Kipliyi pozular.

Sual 4. Gilizlerin yeyilmasi na liciin an ¢ox porsenin asagl va yuxarl 0li noqtalarine uygun
sahaloari ahats edir?

A) Gilizlerin daxilinde asagl ve yuxar1 6li noqtsleri shate edan sahada sathin yaxsi
hazirlanmamasi;

B) Porsenin gilizin daxilinds harakati zamani asag1 ve yuxari 6li noqtalarinda yaglanmanin zaif
olmasindan;

C) Porsenin gilizin daxilinds harakati zamani asag1 va yuxari 6lii noqtalari shats edan sahanin
daha ¢ox qizmasindan;

D) Porsenin gilizs zarbalari an ¢ox asag1 ve yuxari 6l noqtslarinda olur;

E) Porsenin gilizlarin daxilinds harakati zamani yag ve tazyiq tiziiklarinin yeyilmis olmasi.
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Sual 5. Porsen basliginin klapana toxunma tahliikasi na vaxt yarana bilar?

A) Dirsakli valin stirgliqolu boyunlarinin radiusu normal 6l¢iida olmadiqda;

B) Dirsakli valin siirgiiqolu boyunlarinda yag kanallar: tutulduqda;

C) Dirsakli valin siirgiiqolu boyunlarinda cat olduqda;

D) Dirsakli vallarda ayilma yol verilan hiidud 6l¢lisiindan ¢ox olduqda;

E) Dirsakli valin ana va siirgiiqolu boyunlarinin temir 6l¢tlari arasindaki farq pozulduqda.

Sual 6. Dirsakli valin ana va stirgiiqolu boyunlar: ila igliklar arasinda araboslugu na fgiin
qoyulur?

A) Valin boyunlari tomir edildikdan sonra normal 6l¢tide olmadiqda;
B) Valin boyunlart ils i¢lik arasinda kiplasmanin yaranmamasi;

C) Valin boyunlarina olan zarbalarin tasirini azaltmag;

D) Valin blokun gévdasinda rahat va kip oturdulmasi;

E) Valin boyunlari ils i¢lik arasinda normal yaglanmanin olmasi.

Sual 7. Tomir edilmis nazimg¢arx na ii¢iin balanslasdirilir?

A) Zarbas qiivvalarinin yaranmamasi tigiin;
B) Agirligini azaltmaq Uligln;

C) Salis firlanmasi liglin;

D) Tarazhigi barpa etmak {liglin;

E) Dislarin yeyilmasini azaltmagq tli¢iin.

Sual 8. Blok basliginin bloka baglanan sathinda qabarmalar olduqda hansi 6l¢ii alatindan istifads
edilarak yoxlanilir?

A) indikatorlu reysmusla;
B) Supla (ara 6l¢anlarls);

C) Polad kalibrli xatkeslarls;
D) Mikrometrls;

E) indikatorlu mikrometrlo.

Sual 9. Ventilyatorun gayisi kecan novcuglarin yeyilmasi neco miiayyan olunur?

A) Disbalans va titrayislar yaranir;

B) Qay1s novcuglardan kanara cixir;

C) Ventilyatorun dovrlarinin say1 azalir;

D) Qayis stirtisarak harakat 6tiirmiir;

E) Ventilyatorun firlanma harakati dayanir.
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Sual 10. Radiatorda azilmis va cirilmis borularin say1 imumi borularin sayinin hansi faizinds
radiator sokilmur?

A) 15-20 faiza gadar;
B) 5-10 faiza gadar;
C) 10-15 faiza qadar;
D) 5 faiza qoadar;

E) 20-25 faiza qoadar.

Sual 11. Mikrometr nazarat-6l¢ii cihazinin daqiqlik daracasini asagidaki hansi gostarici ifads
edir?

A) 0,001 millimetr;
B) 0,01 millimetr;
C) 0,10 millimetr;
D) 0,02 millimetr;
E) 0,002 millimetr.

Sual 12. Kalibrlar yoxlama tisuluna gora hansi qruplara bolintir?

A) Normal va hiidudlu;
B) Normal va kompleks;
C) Kompleks va isci;

D) Hiidudlu ve kompleks;
E) Normal va isci.

Sual 13. Tomizlandikdan sonra y1g1lmis kobud siizgac hansi gostariciya gora yoxlanilir?

A) Uzorindaki yivli desiklorin zadslonmasins;

B) Yanacagin sizmasi ve yaratdigr miigavimata;

C) Miayyan vaxt muddatinds kegan yanacagin hacmina;
D) Yanacagin sizmasina (hermetikliyina);

E) Hansi 6l¢iilii mexaniki garisiglardan tamizlenmasina.

Sual 14. Porsen tuizuklarinin elastikliyi yoxlandiqda sixic1 qiivvanin qiymati hansi gostariciya
gora miayyan olunur?

A) Uziiklarin kasik uclar1 arasindaki araboslugunun an béyiik qiymatins;
B) Uziiklarin kasik uclarindaki yeyilma ve sinmalarin olmasina;

C) Uziiklarin kasik uclar arasinda araboslugunun olmamasina;

D) Uziiklarin yerlasdirilmasindan asili olaraq galinliina;

E) Uziiklarin kasik uclar arasindaki araboslugunun normal giymatina.
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Sual 15. Porsenin temiri zamani na ti¢lin har iki yuva eyni zamanda yonulmalhdir?

A) Barmagin yuvalara rahat oturdulmasi;

B) Tomir zamani isin asanlasdirilmasi;

C) Yuvalarda diizxatliliyin g6zlanilmasi;

D) Porsenls stirgiiqolunun oynaq birlasmasi;

E) Porsen yuvalarinda barmagin normal yaglanmasi.

Sual 16. Gavahinin tiyasinin forma va faskasini hansi tisulla barpa edirlar?

A) Presloma tsulu ils;

B) Barpasi miimkiin deyil, yenisi il avazlanir;

C) Gavahinin tiyasini itilama dazgahinda itilomakls;
D) Qazla islayan qaynaq aparati ile qizdirmagla;

E) Damirgi tisulu ils.

Sual 17. Kultivator pancasinin ayilmasini neca barpa edirlar?

A) Sixic1 mangananin ¢analari arasinda sixmagqla;
B) Xiisusi sobalarda qizdirmagla;

C) Cakicla vurub diizaldirlar;

D) Barpasit miimkiin deyil, yenisi ila avaz edirlar;
E) Qazla islayan qaynaq aparati ile qizdirmaqgla.
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2. Masingayirmada istifads olunan miixtalif materiallarin emal

Masingayirmada miixtalif nov materiallardan hazirlanmis ve miixtslif tayinath
materiallardan genis istifada edilir. On ¢ox istifade edilon materiallar sirasina qara va alvan
metallar vo miixtalif tarkibli orintilori misal gostoera bilarik. Texnikada tatbiq edilon metallar
gara va alvan metallara boliiniir.

Miuasir texnikanin asas metal materiali demirin karbonla arintisidir. Karbonun
miqdarindan asili olaraq hamin arintilar polad va ¢uquna béliintir. Poladin tarkibinds 2 faizs
gadar, cuqunun tarkibinds isa 2 faizdan ¢ox karbon olan demir-karbon arintisidir.

Odlvan metallar da masingayirmada genis yer alir. Texnikada tayinatindan asili olaraq
miixtalif alvan metallardan (aliiminium, mis, qurgusun, volfram, qalay va s.) istifads edilir.

Deyilanlardan slave masinqayirmada geyri-metal materiallardan da genis istifadaya yer
verilir. Bu materiallara misal olaraq plastik kiitlalari, taxta materiallari, miixtalif tayinath rezin
(kauguk) materiallar1 gostars bilarik.

Bu materiallarin har birinden kand tasarriifati masin va aqreqatlarinin hazirlanmasinda
genis istifada olunur.

2.1. Metallarin emal:

Masingayirmada istifade olunan hissalar miixtalif isullarla hazirlana bilar. Bu iisullara
tokma, yayma, doymsa, presloma, stamplama va s. aiddir. Qeyd olunan bu tsullarla hazirlanan
hissalarin forma va olgiilari deqiq olmur. Bununla yanasi, hissalorin temiri zamani sathin
hamarlanmasi talab olunur. Temir olunmus hissenin lazimi 6l¢cii vo formaya salinmasi lazim
golir. Hissalorin miixtalif iisullarla hazirlanmasi va tamiri zamani hamin hisssalar talab olunan
olcii vo formaya gatirilmalidir. Bunun {¢lin miixtalif emal proseslarinden (kasmakls,
yeyalomaklas, yonmagla va s.) istifade olunur. Emal prosesi dedikda yerina yetirilon islarin
macmusu nazarda tutulur.

Kasma ile emalolunma an miihiim texnoloji xassalardan biridir, ¢linki pastahlarin, gaynaq
govsaglarinin va Kkonstruksiyalarin detallarinin aksariyyati mexaniki emal olunur. Metallari
kasmoakle emal1 prosesinda hissalarin taleb olunan 6lgiiden artiq hissasi kaski islarini yerina
yetiron dazgahlarda yerina yetirilir. Kasilmis hissa yonqar saklinds atilir. Kasilib atilan metal
hissasi emal pay1 adlanir. Yerina yetirilon prosesa iso mexaniki emal va yaxud kasma ila emal
deyilir.

Uzorindes mexaniki emal prosesi aparilan hisse pestah adlanir. Pastahi (hisseni) kesma
tsulu ilo emal etdikds miixtslif konstruksiyali quruluslu alatlardan istifads olunur. Bu alatlardan
istifade emal tisulunun se¢ilmasindan asilidir.

Umumiyystls, metallarin emal (islanmasi) asagidaki iisullarla aparilir:

¢ Nisanlama;

e Metallarin al misari ila kasilmasi;
e (ilalama;

e Metallarin mexaniki kasma tisulu;
e Frezloms;
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e Dogramagla islonms;

¢ Partlayisla islonmba;

e Tazyiqla islonma;

e Zenkerloms;

¢ Son islanms;

e Metalin istilikls islanmasi;
e Tokar dozgahinda islanmsa;
e Miihafizs;

e Metalin ayilmasi;

e Qaynag;

¢ Kimyaovi islonmbs;

e Sayberloms;

¢ Rayberloama (desiklarin rayber alati ils siirtiinma effekti ilo mexaniki emali);
¢ Yerloasdirmo.

Masingayirmada metallarin emali zamani istifade olunan texnologiyalar asagidaki
gostaricilarina gors iqtisadi cohatdan qiymatlandirilir:

e 9moak sarfine (emak tutumluluguna);

e Mbohsuldarligina (istehsal olunan mahsulun hacmina);

e Material tutumuna (istifada olunan materiallarin hacmina);

¢ Enerji sorfina (imumi sarf olunan enerjiya);

e Mbohsulun keyfiyyatina.

Bu gostaricilars asaslanaraq son vaxtlar yeni texnologiyalar tatbiq olunur. Qarbi Avropa va
Yaponiyada asagidaki gostaricilari tamin eds bilacak yeni texnologiyalardan istifads edilir.

o Istehsal zamani texnoloji prosesin yerina yetirilmasinda tahliikesizliyin temin olunmasi;

e Yeni tip avtomobillor istehsal olunur. Homin masinlarda istifade olunan bazi hissalor
xiisusi parlagliga malik olur. Bu masinlarda istifade olunan daxili yanma miiharriklari
boyiik doyera malikdir. Istifade olunan bu miiharrikler yiiksek ekoloji tohliikesizliyo
malik olur;

¢ Layihalarin tatbiqgi naticasinda qisa miiddatds yeni formada mahsul istehsali.

2.1.1. Metallar1 kasmakla emalda miiasir texnologiyalar

Miiasir dovrda metallarin kasma ilo emalinda muxtalif Gisullardan istifads olunur. Mixtslif
formada yerina yetirilan bu tisullar iki boyiik qrupda comlasdirmak olar.

Kasma texnologiyasi ila
metallarin emal

9nanavi mexaniki kasmoa Yeni fiziki - mexaniki vo
isulu texniki kasma iisulu
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9nanavi mexaniki kasma lisulunun asagidaki
catismazliqlart mévcuddur:

e Mbohsuldarligin az olmasi;

e Asagl miiqavimate (mohkamliya) malik
kasici alatlordan istifads;

e Miirokkob dairavi formali hissanin konar

xotlorinin  (konturlarinin)  kasilmasinda
cotinliklarin yaranmasi.

Biitlin bu c¢atismazligqlar1 aradan qaldirmaq
liclin yeni kasma tsulu texnologiyalarindan istifada
olunur. Bu Usuldan miasir masingayirma
zavodlarinda genis istifade olunur. On miiasir tisul
metallarin fiziki-mexaniki kasilma {isuludur. Burada
kasma asagidaki tisullarla aparilir:

e Plazma ila kesma (Sakil 2.1);
e Lazerlos kasma (Sakil 2.2);
e Hidroabraziv kasma (Sakil 2.3).

Bu tsullar boyik mahsuldarlign temin edir.
Mexaniki kasma tisulunda olan ¢atismazliqlar aradan
qaldirilir. Tetbiq sahasindan asili olmayaraq semarali
olur.

Mexaniki emal edilarak hisse normal ol¢i vo
formaya salinir. Sonra hamin hisse masinin miixtslif
qovsaq va aqreqatlarina yigilir.

Pastahin (hissonin) mexaniki emal prosesi
asagidaki tisullarla yerina yetirilir.

2.1.1.1. Nisanlama

Nisanlama - emal payini saxlamagla ol¢iilarin
certyojdan ve ya nimunadan pastaha koglriilma
prosesidir. Nisanlamanin asas magqsadi pastahin
emal sarhadini gostarmakden ibaratdir. Nisanlama
vaxti pastahin lizorine emal sarhadlarindan basqa,
desiklarin markazlarini ve oxlarini da kogtrtrlar.

Sakil 2.2. Lazerla kasma
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Pastah1 nisanladigda c¢ertyojdan va ya
niimunadan onun sathi izarina ci1z1q adlanan xatlar
kogurilir. Bu zaman hazir mamulatin 6l¢tilari daqiq
olarag nazera alinmalidir. Pastahin sathina
koctrilmis xatlora kartik deyilir. Pastahlara nisan
kartiklari na qadar saligali kociiriilsa ve bu kartiklar
na gadar inca olsa nisanlama daqiqliyi ytliksak olur.
Nisanlamada 0,2-0,5 millimetr haddinda xataya yol
verila bilar.

Nisanlama an masul amsaliyyatlardan biridir,
ciinki detalin sonraki emali va ya hazirlanma
doaqiqliyi  nisanlamanin  yerine  yetirilmasinin
keyfiyyatindon asilidir.

Aqgroservislorde tomir vaxti an c¢ox istifada
olunan nisanlama novi masingayirma
nisanlamasidir. Masingayirma nisanlamasi pastahin
vo detallarin formasindan asili olarag miistavi

nisanlamasina va fsza (hacm) nisanlamalarina
bolanir. Sokil 2.3. Hidroabraziv kosma

Miistavi nisanlamasinda detalin konturlar1 pastahin ancaq bir miistavisinda geyd edilir.

Miistovi nisanlamasindan tabagalarin, pastahlarin vo ya detallarin yasti sathinde handasi
qurmalar Ugln istifads edirlar.

Faza nisanlamasinda detalin konturlarinin bir-birina nisbaton miixtalif bucaq altinda
yerlasmis vo fozada bir-biri ilo miiayyan vaziyyatda slagalondirilmis pastahin sathlarinda qeyd
edilir. Foza nisanlamasinin ¢atinliyi ondadir ki, bu halda ¢ilingar miixtalif miistavilards vo bir-
birina nisbatan bucaq altinda yerlasan detalin ayri-ayri sathlarini nainki nisanlayir, ham da bu
sathlarin nisanlanmasini bir-biri ila alagalondirir.

9sas nisanlama tsullar::

Nisanlamani bir neg¢a tisul ile aparilir:

e (Certyoj uiizra nisanlama;

e Ulgii iizro nisanlama;

¢ Niimunays gors nisanlama;
e Yerina gora nisanlama.

Certyoj lizra nisanlama an genis yayilmis tisuldur. Certyoj 1:1 miqyasinda ¢akilmis olduqda,
bela detalin 6l¢iilarini certyojdan pastaha koc¢iirmays icaza verilmir. Certyojda gostarilmis reaqam
Olgiilarindan istifade etmak, ham da bu odlglilari 6lgma ve nisanlama alatlari ile kdglirmak
lazimdir. Detal va ya pastahda birinci névbada bazanin vaziyyatini miiayyanlasdiran asas
(markaz) xatlar nisanlanir. Sonra baza kimi digar xatt va ndqtalarin vaziyyatini miiayyan etmaya
imkan veran xatti, sathi, noqteni gabul etmak olar. Bundan sonra iifligi ve saquli xatlari ¢akir,
daha sonra isa ¢evrani, qovslari va maili xatlar cizilir.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Ulgii iizro nisanlama an sada iisuldur. Coxlu
miqdarda eyni detallar1 nisanlamaq lazim gsldikda 1 @=>

bu iisuldan istifade edilir. Ulgiillorden istifade e =
nisanlamani  siiratlondirmays  ve  Kkeyfiyyati v
yaxsilasdirmaga imkan verir. Ulgii {izra nisanlamada 2 = @ \?

ilglinii detalin (pastahin) lizarina qoyaraq formasi vo

olgtlari certyojda oldugu kimi cizilir.

Nimunays goOre nisanlama lgi uzra
nisanlamadan onunla farqlanir ki, bu zaman ilgi yandan qabaqdan
hazirlamaq lazim galmir. Bu halda tlgiinii nlimuna goriiniig goriiniis

)

|

avaz edir. Nisanlamanin bu isulu temir islari 15-20°
aparilarkan yerina yetirilir. Bu zaman yeyilmis ve ya

sinmis detalin olgiilaeri bilavasite pastahin iizarina 45-7
kogurilir. .

00

Yerino gora nisanlama tisulu birlagsmalarin 3 L : 7
Xarakterma gora detallan yel_._mfla }.llgmaq laZl_rrT Sokil 2.4. Metal iizorinds c1z1q ¢akonlar
goldikda tatbiq olunur. Bunun ti¢iin bir detal o biri
detalin iizorine qoyulur ve ilgii iizre nisanlamada .- Pormab

oo qoy & 3 2 - ucuna bark x3alits qaynaq edilmis;
oldugu kimi nisanlanir. 3 - kartik ¢cakan c1ziqgokanin diizgiin

Nisanlama alat va tertibatlarini asagidaki asas Voziyyati (yandan goriiniisii);

. . 4 - katik ¢akarkan ci1ziq¢akanin diizgiin
qruplara bélmak olar (Sakil 2.4): voziyyo tic(qabaq dan gi(')lfiintiisii). g

e Koartik cokmak va kartiyi stinbalomak ti¢iin
aloatloar; l

e Olgmo alatlori, detali 6lgmak va olciilari
detaldan miqyasa ko¢iirmak ti¢iin alatlar;

e (Cevra va govslari nisanlamaq tli¢iin alatlar;

e Detallarin markazlorini miiayyanlasdirmak

liciin alatlar; N

e Hesablama, halletma tartibatlari.

2.1.1.2. Metallarin al misari ilo kasilmasi

9l misar1 ¢esidli va profilli metali, habels basqa
materiallar1 ol ile kasmak ii¢lndiir (Sakil 2.5).
Misarin tiyasini karbonlu va ya legirlonmis poladdan
hazirlayirlar. Tiyasinin eni 13-16 millimetr, qalinhg:
0,5-0,8 millimetr, vo uzunlugu 250-300 millimetra
gadar olan misar tiyasindan daha ¢ox istifads edilir.
Misar tiyasini ele tarimlayirlar ki, ayilmasin va
titromasin. Misar tiyasinin disleri iraliya dogru
yonaldilmis ve har iki torafa els qatlanmis olmalidir
ki, dislerin yariginin eni tiyanin qalinhigindan 0,25-
0,5 millimetr irali alinsin (Sakil 2.6).

Sakil 2.6. Misar tiyasindaki dislarin profili
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

9l misar ilo kasma omaliyyat1 iki gedisla
aparilir:

a) Is gedisi
b) Bosuna gedis

Is gedisi misarin irali hoaraket etdirilmasidir
(Sekil 2.7), bosuna gedis ise misarin geri
cokilmasidir. Irali gedisde metal kasilir, geri gedisda
iso kasilmir. Kasmani qurtarana yaxin misara tasiri
zaiflotmak lazimdir.

Is prosesinds misar1 yirgalamaq olmaz, misar
tiyasi iifliqi istiqamatde daqigadsa 30-62 gedisls,
sigrayisa yol vermadan, ravan harakat etdirilmalidir.

2.1.2. Cilalama

Cilalama ile metal va  qeyri-metallar
(aliiminium, biiriinc, mis, titan va s.) mexaniki emal
edilir. Bu zaman istifads olunan alatlarin kasici uclari
abraziv material densalerinden hazirlanmis olur.
Abraziv s6zliniin manasi yeyilma demakdir. Metal va
geyri-metallar1 cilalamagda asas maqgsad onlarin
sathinda maksimum hamarlq, daqiqlik yaratmagqdir.
Cilalama ticiin istifads olunan alatda abraziv denalar
kasma isini yerina yetirir. Abraziv denalarin iti uclari
emal edilan pastahin (hissanin) sathindan metal gqati
kasir. Kasici abraziv denalar bir-biri ila alagalandirici
maddslarle birlasdirilir. Abraziv materiallardan
miixtalif formada istifade olunur. Bunlar asagidaki
formalardir:

e Ovuntu va toz halinda;
e Biilov daslari;
¢ Dairs va seqmentlar saklinda.

Cilalama zamani pastahda (hissada) olan artiq
nazik metal tabaqea kasilir (S$akil 2.8). Bununla da
pastah (hissa) normal o6l¢ii ve formaya gatirilir.
Bundan basqa, koasici alatlarin itilenmasinda da
cilalama alatlarindan istifada olunur.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

2.1.2.1. Cilalama (kasma) iiciin istifado olunan
abraziv materiallar (Sakil 2.9)

Istifade olunan abraziv materiallar iki qrupa
boliintir:

1. Tabii;
2. Sini.

Tobii abraziv materiallara asagidakilar daxildir:

1. Almaz;
2. Korund;
3. Sumbata.

Bu nov tebii abraziv materiallardan genis
istifade  olunmur. Siini abraziv materiallara
asagidakilar daxildir:

1. Elektrokorund;
Monokorund;
Silsium-karbid;
Bor-karbid;
Sintetik almaz;
Elbor.

o 1k W N

Siini abraziv materiallarin alinmasi ucuz basa

Sakil 2.9. Cilalama (kasma) ii¢iin istifada
golir. Bununla yanasi, yiiksak keyfiyyatli olur. olunan abraziv materiallar

Elektrokorund - siini sokilde alinan korunddur. Aliminium-oksidin kristal formasidir.
Torkibindaki aliiminium-oksidin miqdarindan asili olaraq elektrokorund asagidaki dérd néve
ayrilir:

1. Normal;

2. Ag;

3. Monokorund;

4. Xromlu elektrokorund.

» Normal elektrokorund - dairavi sakilli, cilalama materialinin hazirlanmasinda istifada
olunur. Bu nov elektrokorundan hazirlanan dairavi soakilli abraziv material emal
prosesinda genis tatbiq olunur. 9sasan, poladdan olan tokms, yayma ile hazirlanmis va
cuqundan olan hissalarin cilalanmasinda istifade olunur. 13 A markasinda buraxilir. Uzvi
maddslarle alagalandirilir. 14 A markali elektrokorund tizvi ve keramik maddalarls
alagalandirilir. 15 A markal elektrokorund eyni sakilde alagalendirilorak tamizlik
sinfina aiddir.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

» Ag elektrokorund - yaxs1 kasma
qabiliyyatine malikdir. Mexaniki sexlarda
genis istifade olunur. Ag elektrokorunda
dairavi sakilli abraziv cilalama materialinin
hazirlanmasinda istifade olunur. Bu ciir
cilalama wvasitesi ile bark ve koévrak
materiallardan hazirlanan hissalarin emal
aparilir. Bark material kimi azotlasdirilmis va
sementlasdirilmis poladlar nazarda tutulur.
Koévrak materiallar kimi isa miixtalif nov siisa
orintilorinden  hazirlanan  materiallardan
istifade nazards tutulur. Hissalarin sathinin
kobud ve daqiq cilalanmasi isi daqiq yerina
yetirilir. 9sasan, 23 A, 24 A markasinda
dairavi sokilde buraxilir. Abraziv denalar
sorbast yerlesir. 25 A markali ag
elektrokorund keramiki olagalandirilarak
boytlik tamizlik sinfine aiddir (Sakil 2.10).

» Monokorund - dairavi goakilli cilalama
materiali kimi hazirlanaraq tatbiq olunur.
Daha c¢ox barkliye malik olan poladlardan
hazirlanmis hissalorin cilalanmas1 yerina
yetirilir. 43 A, 44 A markasinda buraxilir.
Abraziv danalar keramika ila
olagalondirilmisdir. 45 A markasindan
tomizlik alati kimi istifade olunur. 92 E
markali elektrokorundan hissalarin sakilz.ll. okorund
pardaglanmasi ti¢lin istifade olunur (Sakil
2.11).

» Xromlu elektrokorund - barkliyi ve sartliyi
¢ox olan arintilarden hazirlanmis hissalarin
cilalanmasinda istifads olunur. 33 A va 34 A
markasinda buraxilir. 33 A markali abraziv
alotde keramik alagalendiriciden istifada
olunur. Bu markada abraziv denalar sarbast
yerlasir, 34 A markali xromlu
elektrokorundlu alotda dos keramik
alagalandirici tatbiq olunur. Yiiksak tamizlik
sinfina aiddir (Sakil 2.12).

Sakil 2.12. Xromlu elektrokorund
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Silisium - karbid (karborund) - asasan, iki
novu var:

¢ Yasil karborund (Sakil 2.13);
e Qara karborund (Sakil 2.14).

Bozi  arintilorden  hazirlanmis  hissalarin
cilalanmasinda yasil karborunddan istifade olunur.
Koski alotlorinin itilonmasi ve daqiq emal
edilmasinda da yasil karborund tatbiq olunur.

Boarkliyi asag1 olan orintilorden hazirlanmis
hissalarin cilalanmas1 qara karborundla aparilr.
Bununla  yanasi, ¢uqun, mis, alliminium
orintilorinden ve  yumsaq tunc, biiriincdsan
hazirlanmis hissalarin emali da gara karborundla
hoayata Kkecirilir. Gon va agac kimi geyri-metallarin
cilalanmasinda da bu név karborunddan istifada
olunur.

Bor-karbid - kovrok maddadir. Alinmasi baha
basa galir. Bark materialdan hazirlanan hissalarin
cilalanmasinda istifade olunur. Emal prosesi zamani
bu materialdan almazin avazedicisi kimi istifads

olunur (Sakil 2.15).

Tabii almaz - A8 markasindan, asasan, desma
alati kimi istifade olunur. A5 markal1 tabii almazda
abraziv doenalar metalla slagalandirilir. Bu markadan
disksakilli misarin cilalanmasinda istifads olunur. A3
markali abraziv alatde do metal alagalandiriciden
istifade olunur. Al vo A2 markalar1 siisonin,
keramikanin va betonun cilalanmasinda tatbiq edilir.
AM markasindan mohkamlandirilmis poladdan
hazirlanan hissenin ve siisenin pardaglanmasinda
istifads olunur. AM5 markali almaz yiiksak saviyyada
alave pardaqglama tli¢iin nazardas tutulur (S$akil 2.16).
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Sintetik almaz - daha genis totbiq olunur.
Istifadesi zaman1 basqa cilalayici materiallardan
texniki-iqtisadi cahatdean daha samarsalidir. Tabii
almaza nisbatan daha ¢ox barkliys malikdir. 9sasan,
bark  maddalarin  arintilarinden  hazirlanmis
hissalarin cilalanmasinda sintetik almazdan istifada
olunur. Bununla yanasi, polad ve ¢cuqun hissalarin
cilalanmasinda da sintetik almaz tatbiq olunur (Sakil
2.17). Qeyri-metal materiallar olan optik slisa vo
kvars mamulatlarin daqiq emali (cilalanmasi) bu név
cilalama materiali ila aparilir.

Sintetik almaz AS 2(AC 2) markasinda buraxilir.
Bu markada abraziv danaciklar uzvi
alagsalandiricilerle birlagdirilir. Metallarin ve bark
arintilarin alave tamiz islanmasi liglin istifads olunur.
AS 4 (AC 4) markast keramika ve kovrak
materiallarin islanmasinda tatbiq olunur. AS 15 (AC
15) markasi, asasan, agir soraitds yerina yetirilan
islor Uclin nazards tutulur. Bu markadan stisonin
kasilmasinda, keramika vo domir beton materialin
cilalanmasinda istifads olunur. AS 20 (AC 20) va AS
32 (AC 32) markasindan desiklarin, i¢ yonuqglarin
dairavi materiallarla cilalanmasinda istifada olunur.
ARV1 (APB 1) markasindan ¢uqundan olan i¢ yonus
va sliso plastikanin kasilmasinda istifade olunur.
ASM (ACM) markas1 méhkomlandirilmis poladin va
bark arintilarin slave pardaqlanmasi li¢lin tatbiq
olunur. ASM 5 (ACM 5) vo ASM 1 (ACM 1) markalari
alava tamizlik, daqiqlik ii¢lin nazarda tutulur.

Sokil 2.16. Tobii almaz A5

Sakil 2.17. Siﬁtetlk almaz

Titanik elektrokorund - 37 A markasinda buraxilir. Bu alatds da abraziv denalar keramik
alagalandiricilarls birlasdirilir. Metallarin islanmasinda istifada olunur.

KonussaKilli elektrokorund - 38 A markada buraxilir. Bu alsatdan silinma cilalamasi
aparmagq Ucun istifads olunur. Cilalama béytik harakat siirati il aparilir.

Saha korundu - 3C markada buraxilir. Yumsaq ve 6zillii materiallarin cilalanmasinda
istifads olunur. Bu materiallar kimi dari, rezin, plastmas, rangli metal arintilari nazardas tutulur.

Texniki siisa - List vo butulka formali stisalarin emalinda istifads olunur. 71 Q markasinda

buraxilir. Bu marka agac emalinda da tatbiq olunur.
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Maz (krem) - 81 markada buraxilir. Dari, agac ve ebonitin emalinda istifads olunur.

Karbid maz1 (krem) - Qara karbid kremi 53 S (53 C), 54 S (54 C) vo 55 S (55 ()
markalarinda buraxilir. 9sasan, bark arintilarin, ¢uqun, rongli metallarin, siisanin va plastmas
materiallarin cilalanmasinda istifade olunur. Yasil karbid kremi 63 S (63 C) vo 64 S (64 ()
markada buraxilir. Nazik metal kasici alatlarin, bark arintilarin, keramikanin, dairavi sahanin
cilalanmasinda istifada olunur.

Elbor - fiziki-mexaniki xassasina gora sintetik
almaza yaxindir. Yiiksak barkliya ve termik
mohkamliya malikdir ($akil 2.18). Ona gora da
paslanmayan, odadavamli va emali ¢atin olan
hissalarin cilalanmasinda istifada oluna bilar.

Cilalama zamani abraziv materiallardan toz va
donavar sokilde az istifade olunur. Abraziv
materiallar dairavi, biilov ve seqment saklinda
hazirlanaraq cilalama alati adlanir Buna gora do
abraziv denalar miiayyan alagalandirici (birlasdirici)
ilo qarisdirilir. Sonra ise miixtslif formal abraziv alat
hazirlanir. Bu alatlordan cilalamada istifads olunur.

LO (JIO) vo LP (JIII) markalarinda buraxilir.
Abraziv alstin hazirlanmasinda tizvi keramik va
metal alagalondiricilordan istifade olunur. Abraziv
pasta ve sumbata kagizi bu markalarda buraxilir. KR
(KP), KO va KOS (KOC) markalar cilalayici toz ti¢iin
hazirlanir.

Danalarin dlcililarindan asili olaraq cilalayici material asagidaki dérd qrupa boliintir:

sokil 2.18. Elbor

¢ Cilalayic1 denalarin olgiilori 160-2000 pm (mikrometr);

o C(ilalayici toz 40-125 pm;

¢ Kicik olguli cilalayici toz 14-63 pm (mikro toz);

o Nazik kicik 6l¢iili cilalayici toz 3-10 pm (mikro toz).

Cilalayici materialda abraziv denalarin yerlasdirilma masafasi ve olgiilarine gora
fraksiyalara ayrilir. Fraksiyada timumi kiitlads olan danalarin say1 va hacmi asas gotiiriiliir.
Fraksiyada tarkibindan asili olaraq cilalayic1 danalarin 6l¢tilari 40-400 pum gadar ola bilir.

Cilalayic1 mikro tozun (kigik olciili cilalayici tozun) markasinda 40 pm danslarin
Olclistindan istifadas edilir. Almaz cilalayici tozun markas1 400 / 250.

Bu markada danalarin 6l¢iilari 400 pm-dan 250 pm-a gadardir.

Umumiyyatls, danalarinin 6lgiilari 80 pm-den yuxar1 olan abraziv alatlorden kobud
cilalamada istifads olunur. Abraziv denalarinin o6l¢iilari 23 um olan alstlorden temiz cilalamada
istifads olunur.

Danalarinin 6lciilari 3 um olan alstlarden daha daqiq, tamiz cilalama ticiin istifads olunur.
Mikrotozdan hazirlanmis abraziv hissalar de daha daqiq cilalamada tatbiq olunur.
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2.1.2.2. Abraziv alatlarin hazirlanmasinda istifads olunan alagalandiricilar

Abraziv toz va danalar alagalandirici ile qarisdirilir. Sonra qarisdirilmis kiitle barkidilarak
istonilon formada abraziv alat hazirlanir. Hazirlanmis abraziv aletde alagsalandirici danalar
arasinda mohkam slage yaradir. Istifads olunan bu slagalendiricilar tizvi ve geyri-iizvi olmagla
iki grupa béliniir. Uzvi slagslondiricilere Bakelit (B) ve Vulkanik (V) daxildir. Qeyri-iizvi
alagalandiricilara Keramik (K), silikat (S) ve maqgnezal (M) va s. kimi maddalar daxildir. Keramik
alagealandiricilarls hazirlanan abraziv dairalar yiiksak temperatur ve soyumaya davamlidir. Buna
gora do cilalama zamani qizdirilib soyudulmada onlarin xassalori dayismir. Bu noév
olagoalandiricilordan istifade etmakls seqment ve biilov formali abraziv alatloar hazirlanir.
Keramik alagalandiricilarin tarkibine odadavamli gil, kvars, korund tozu va s. kimi maddalar
daxildir. Asagidaki markalarda buraxilir:

¢ K1,K10 - an ¢ox istifada olunan biitiin cilalama alatlarinda istifada olunur;

e K2, K3 karbid kremindan (mazindan) abraziv alatin hazirlanmasinda istifada olunur;

e K2 - xirda donali abraziv alatin hazirlanmasinda istifads olunur;

e K1, K5, K8 - Elektrokorund tipli abraziv alatin hazirlanmasinda istifads olunur;

e K1 - cilalama va dairevi mohkam sathlarin kasilmasi liciin ndqtavi kesen almaz alatlarin
hazirlanmasinda istifads olunur.

Silikat alagalandiricilar - maye slisadan ibarat
olub mohkamliyi azdir. Osasen, temperatur
doyiskanliyine hassas olan pastahin (hissanin)
sathinin emalinda istifads olunur (Sakil 2.19).

Maqgnezid alagalandiricilar - bu
olagalandiricilarle hazirlanmis abraziv alat namliya
davamsiz olur. Namliyin tasirindan onlar tez dagilir.
Buna go6re pestahin (hissenin) soyudulmadan
cilalanmasinda istifads olunur.

Uzvi alagolandiricilar - bakelit
alagalandiricilar asasan, B (b), B1 (b1), B2 (b2), B3
(b3), B4 (b4), BP2 (bII2), BY (bY) markalarda olur.
Bu slagalandirici asasinda hazirlanan abraziv alatlar
yuksak mohkamlik ve elastikliys malik olur. Bu
alatlorde cilalama siirati 60-100 metr bdoliinsiin
saniyada (m/s-da) olur. Xirda danali dairslarin, yivli
desiklorin, dairavi almaz va elbor va s. cilalayic
alatlorin hazirlanmasinda istifade olunur. Miixtalif
olagalandiricilordan istifade olunaraq hazirlanan
abraziv dairalerle materiallarin xarakterindan asil

olaraq cilalama isi aparilir ($akil 2.20). Sakil 2.20. Bakelit alagalondiricili metallar:
cilalamagq iiciin istifada olunur
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Vulkanik alagalandiricilor - V (B), V1 (B1),
V2 (B2), V3 (B3), V5 (B5), QF (I'd), PF (I1d), E5 (35),
E6 (36) markalarda olur. 9sas islarin yerina
yetirilmasi li¢lin istifade olunan cilalayic1 alatlarin
hazirlanmasinda istifads olunur. Burada asas is kimi
morkazsiz  cilalama, dairevi hamarlama ve
pardaglama nazarda tutulur ($akil 2.21).

Mexaniki alagalandiricilor - Miiqavimati
artirilmis dairavi  almaz  cilalayict  alatin
hazirlanmasinda istifade olunur. Bu alatlorden $akil 2.21. Vulkanik alagalandiricili

orintilorin ve dairavi sathlarin elektrokimyoavi cilalayic: daira

abraziv islonmasi liglin tatbiq olunur.

2.1.2.3. Cilalamada istifada olunan abraziv alatlar

Cilalayic1 (abraziv) alatlar, asasan, barkliyina gora tasnif olunur. Cilinki abraziv alatlarin
keyfiyyoati va istifada olunma sahasi onlarin barkliyi ile miiayyan olunur. Cilalama zamani alatin
sathina xarici qiivvalar tasir edir. Homin qiivvalar abraziv danaciklari goparmaga calisir. istifada
olunan slagalendirici xarici qlivveye miiqavimat gostarir. Mliayyan hadds gadar dagilmanin
qarsisini alir. Odur ki, barklik artdigca xarici qlivvaya gostoarilon miigavimat da artir. Abraziv
alatlar lglin asagidaki barklik siniflori miiayyan olunmusdur:

¢ Coxyumsaq- VM1 (BM 1),VM2 (BM2);

e Yumsaq-M1,M 2, M 3;

e Ortayumsaq - SM1 (CM 1), SM2 (CM2);

e Orta-S1(C1),S2(C2);

e Ortabark-ST1 (CT1),ST2 (CT2),ST3 (CT3);
e Bork-T1,T2;

e Coxbark- VT (BT);

e Ifrat (daha ¢ox) bark - 4 T.

Borklik sinfina aid olunan harflor onun adini ifads edir. Masalon, M - Msikuii - yumsaq, C-
CpeAHbIi - orta va s.

Emal zamani hissanin materialina nisbaten bark abraziv dairalardan istifads olunur. Clinki
bu zaman onlar danslari ovulmadan islayir. Yumsaq poladdan olan hissalari cilaladigda bark
danali abraziv alatlardan (dairalardan) istifads olunur.

Olgii alatlarini ve bark orintiden hazirlanmis keski alatlorini cilalamaq ii¢iin almaz
dairalarden istifade olunur. Siise keramika, kvars ve basqa ¢atin emal olunan hissalarin
cilalanmasinda da almaz dairalardan istifads olunur.

Yumsaq ve orta yumsaq dairalar (M1-SM2 (CM2)). Bark arintilarden moéhkamlandirilmis
poladdan olan hissalarin va alvan metallarin cilalanmasinda istifads olunur.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Orta yumsaq ve orta alagalandiricili (SM2
(CM2)-S2 (C2)). Temiz cilalamada istifada olunur.
Bununla  yanasi,  boyik  addimh  yivlarin
cilalanmasinda da tatbiq olunur.

Orta va orta barklikde dairalar (S2 (C2)-ST2
(CT2)). Mohkamlandirilmamis poladdan olan hissada
yivlerin cilalanmasinda istifade olunur. Bununla
yanasl, cuqun, 0ziillii materiallarin biilév daglar ila
cilalanmasinda tatbiq olunur.

Cox bark va daha ¢ox bark (ifrat) dairalar (VT
(BT), 4T) diyircakli yastiglarin cilalanmasinda
istifada olunur (Sakil 2.22).

Abraziv alatin qurulusu onun moéhkamliyina
gora milayyan olunur. Bu isa cilalayici materialda
abraziv danslorin 06lglisi vo istifade olunan
alagalandiriciden asilidir. Abraziv alatlards istifada
olunan donslerin  Odlgiisiine gora  deanavarlik
nomrasindan istifada olunur. Danavarlik némrasi 16-
a godar nomralanir:

e Abraziv alatda densalarin odl¢iilori 125-80 pm
oldugda danavarlik némrasi 3 va 4;

e Donslorin Olgiileri  50-40 um olduqda
doanavarlik nomrasi 5 va 6;

e Donslorin Olgiilori  25-12 um olduqda
donavarlik némrasi 6 va 7.

Cilalama dairalari istifade olunmasina gore
miixtalif 6l¢ii ve formalarda hazirlanir. Bununla
yanasl, doazgahlarda tetbiq olunmasina goére da
miixtalif tiplards hazirlanir. Buna goéra da hazirlanma
forma va tipine gore asagidaki kimi qruplasdirilir:

e Birbasa profilli dairalar - 1-ci tip;

e Dairavi lizlik formali - 2-ci tip;

e Dairavi konusvari profil - 3 va 4-cl tip (Sakil

2.23);
e Dairavi - 5-ci, 7-ci, 10-cu, 23-ci tip (Sakil
2.24);

¢ Fincan formali dairalar - 6-c1 tip;

e Bosqab formali dairalar (Sakil 2.25) - 14-cu

tip;

¢ Konusvari fincan formali dairalar - 11-ci tip

e Toyinati lizro elementdsn preslanmis

dairalar - 36-c1 tip.
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Sakil 2.25. Bosqab formali cilalayici

Sakil 2.26. ikiiizlii cilalayicilar



Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Sokil 2.26-da gostarilan ikiiizli cilalayici dairalarden biitiin materialdan olan hissalarin
cilalanmasinda istifads olunur.

Cilalamada asagidaki miuxtalif n6v masinlardan istifada olunur.

¢ Birbasa cilalayic1t masin (Sakil 2.27);

¢ Diiz cilalayict masin (Sakil 2.28);

e Vibrasiyali cilalayict masin ($akil 2.29);

¢ Dayison markazli (ekssentrik) cilalayict masin (Sakil 2.30).

Sakil 2.27. Birbasa cilalayic1 masin
Sakil 2.28. Diiz cilalayic1 masin

Sakil 2.29. Vibrasiyal cilalayic1 masin

Sakil 2.30. Ekssentrik cilalayic1 masin

2.1.2.4. Elastik (ayilo bilon) abraziv cilalama alati

Uzerinde abraziv densler slageslandirilmis formada olan alat cilalayici sumbata kagizi
adlanir. Cilalayic1 sumbata kagiz1 miixtalif materiallar (lizarinds) asasinda buraxilir. Kagiz, parga,
kombina edilmis (har ikisindon istifade etmakls (Sakil 2.30), karton ve basqa materiallar
asasinda buraxilir. 9lagsaleandirma qurulusuna va formasina goérs sumbata kagizi miuxtalif
xarakterda buraxilir (Sakil 2.31).

Xarakterine gore suyadavamli, suyadavamsiz va istiliye davamli buraxilir. Sumbata
kagizlari cilalayici tizlarin sayina gora farqlanir. Yani bir tizii cilalayici va iki tizii cilalayici olur.
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Cilalayia list - zolaq sgokilli diizbucaqh
formadadir. Hemin duzbucaqlh formada zolagin
uzunlugu 1000 millimetra gadar, eni iss 70-1000
millimetr arasinda dayiss bilar.

Cilalayia lent - diizbucaqhh formada zolaqdir
(Sakil 2.32). Uzunlugu cox, eni isa az olur. Cilalayici
lent iki formada olur. Birincisi emal zamani kanarlari
baglayan, ikincisi ise kenarlar1 baglamayan cilalayici
lent formasinda olur. 9sasan, uzunlugu 25-100 m, eni
isa 2,5-1500 millimetr hiidudunda buraxilir. Agac
emalinda lentsakilli cilalayict masindan istifada
olunur (Sakil 2.33).

Cilalayia disk - sumbata kagiz1 daira
formasinda hazirlanir. Disk ve ya radial, uzununa
kasik formada da ola bilar.

Cilalayiaa boru (trubka) - sumbata kagizi
silindr formasinda olur. 9gear cilalayict borunun
diametri onun boyuna barabar va boylik ola bilar. Bu
halda cilalayicl tiziik adlanir. Cilalayict K tipde va
konus formasinda kasilmis - KY tipda ola bilor.
Sumbata kagizinin formasi handasi fiqura uygun
galir.
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Sakil 2.30. Xiisusi kagiz vo parcadan
hazirlanan yapisqanl cilalayici daira

Sakil 2.31. Cilalamagq iiciin istifada olunan
miixtalif formal sumata kagizi

Sakil 2.33. Lentsakilli cilalayic1 masin



Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

2.1.2.5. Cilalayic1 dairalarin muasir formalari

Son vaxtlar masinqayirmada boyiik giice va siirate malik cilalama islari aparilir. Galacak
cilalama islerinda inkisaf istiqamatlori miiayyan olunur. Bu inkisaf istiqgamatinds daha
keyfiyyoatli cilalama alatlarinin istehsali nazarda tutulur. Yeni yiiksak davamlilia va barkliya
malik cilalayici dairalarin istehsali hayata kegirilir (Sakil 2.34).

Sakil 2.34. Cilalayic1 dairalarin miiasir formalari (goériiniislari).

a) Yiiksak davamli dairalarin formalar (goériintslari);
b) Fasilalarla (araligh) istifads olunan dairalarin is¢i sathlari.

Hal-hazirda cilalamani yerina yetirmak ii¢lin
miixtalif markali masinlardan istifada olunur.

e bucaql cilalayict masin GWS 1400 (Sakil
2.35);

¢ modifikasiyal cilalayici masin 1425;

e bucaqli cilalayict masin (Sakil 2.36).

=)

Sakil 2.35. Bucagli cilalayic1 masin GWS
1400
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Hal-hazirda miixtalif miirakkab formali sathlarin cilalanmasinda miiayyan ¢atinliklar var.
Bu da hamin sathlarin cilalanmasinda mahsuldarligin az olmasi ils, alava vaxt itkisina sabab olur.
Bela sathlara miixtalif formali ¢uxur ve desiklari, kanallar: aid etmak olar. Buna gora da cilalama
alatlarinin takmillasdirilmasinda bu ¢atismazliglar nazara alinir. Cilalama zamani mahsuldarligin
va keyfiyyatin artirilmasi nazardas tutulur. Miasir cilalama dairalarindan diizgiin istifade etmak

liclin onun Uzarinda olan yazilarin oxunusunu bilmak lazimdir (Sakil 2.37).

Abraziv dairenin xarakteristikas:
A - dairanin formasi

46 - garisiqda dairanin dlgiilari
R - barkliyi

BF - alagealandirme formasi

Satis markas

Maksimum buraxila bilan
divrlarin sayl Qiyvmeti, gengi
zolaglarda gostarilir.

Gistaricilar 63 m/san

imum dairavi
STAL :
harakat siirati STEEL -y ‘__ -100 m/san

el
i : - Texniki
Maksimum firlanma i e, tahliikasizlik isarasi
harakst siirati l:t.. 41 125 x 1.8 x 22

p T ananoTig

Diskin tipi:

41 - diiz kasmak ii¢iin

42 - gabarig kesmak ii¢ciin

27 - gabariq cilalamagq ii¢iin
Abraziv dl¢iilari:

Diametr x, galinliq x, agilacaq desik
Sakil 2.37. Cilalayic1 dairanin oxunusu

Hazirlanma tarixi

2.1.2.6. Cilalamada istifada olunan dazgahlar

Pastahin (hissanin) talab olunan cilalanma formasindan asili olaraq asagidaki dezgahlardan

istifads olunur:

Dairavi cilalama dazgahlar - qurulusuna va yerina yetirdiyi isin néviina gora dairavi

Dairavi cilalama;

Daxili cilalama;

Miistavi cilalama;

Fasonlu (miiayyan formali) cilalama;
[tiloma;

Tamamlama ve ¢atdirma.

cilalama dazgahlar1 3 qrupa boliintir:

1. Markazli;
2. Markazsiz;
3. Xiisusi dairavi.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

» Moarkazli dairavi cilalama dazgahlar: - pastahin (hissanin) xarici sathini, yan tzinu
cilalayir. ©n ¢ox ayri-ayri hissalarin cilalanmasinda istifada olunur. Miiayyan némralarla
(seriyalarla) istehsalda da tatbiq olunur. Bu dazgahlar universal va geyri-universal olur.

e Universal dazgahlar - O9n ¢ox bu nov cilalama dazgahlarindan istifads olunur. Ciinki
bu dazgah silindrik va kaskin konus formali hissalarin xarici sathini cilalamaga imkan
verir.

e Qeyri-universal dazgahlar - Bu dazgahlarda silindrik ve konuslulugu az olan
hissalarin xarici sathini cilalanir.

» Moarkazsiz dairavi cilalama dazgahlar - Firlana bilan pastahlar1 dezgaha baglamadan
cilalamaga imkan verir. Belo dozgahda baglama mexanizmina ehtiyac qalmir. Yiiksek
mohsuldarliga malikdir. Bu dazgahla seriyali (némrali) va kitlavi istehsal olunan
hissalarin emal1 aparilir. Bu hissalar hamar, ¢ixintili ve fasonlu (miixtalif formali) kimi
sothlara malik ola bilar.

> Xiisusi dairavi cilalama dazgahi - Kiitlovi istehsal olunan hissalarin emalinda genis
istifade olunur. Clnki bu zaman dazgahlar yiiksak samarslilikle islayir. Bu dezgahla
yalniz miiayyan olunmus bir hisse emal edilir. Bu da xiisusi dairavi cilalama dazgahinin
qurulus xiisusiyyatini gostarir.

Daxili cilalama dazgahlari - 9sasan pastahlarin daxili bosluglarinda olan miixtslif formal
sathlarin cilalanmasi yerina yetirilir.

Bu sathlar konusvari, pillsali iki tarafden a¢iq konusvari desiklar, silindrik va s. formada ola
bilar. Daxili sathi cilalanan pastah kicik va boytik 6l¢iilii ola bilar. Kigik 6lctlii pastahin daxili
sothinin cilalanmasi {liglin patronlu daxili cilalama dazgahindan istifads olunur. Boytlik o6l¢iili
pastahlarin daxili sathinin cilalanmasi planetar daxili cilalama dazgahlarinda aparilir. Markazsiz
daxili cilalama dazgahindan da istifads olunur. Bu dezgahlarin tetbiq sahasi mahduddur.

9sasan, halga formasinda olan pastahlarin daxili sathini cilalamagq ti¢iin istifada olunur.

Miistoavi cilalama dazgahlar1 - 9sasen, miistavi va diizxatli mixtalif formaya malik
(fasonlu) sathlarin cilalanmasi aparilir. Bu dszgahlarda dairavi ve diizbucaqli formada masalar
(stollar) vardir. Miistavi cilalama hasmin masalarin tlzerinda aparilir. 9n genis yayilmis
diizbucagli formada masas1 olan miistavi cilalama dazgahlaridir. Lakin dairavi masaya malik
miistavi cilalama dazgahi fasilasiz cilalama isi aparmaga imkan verir. Buna gora de hamin
dazgahlardan istifade daha samarali olur.

Miixtalif formali (fasonlu) va ixtisaslasmis cilalama dazgahlar - Miirakkab formal
qurulusa ve miixtalif formali satha malik olan hissalorin emali aparilir. Isin xarakterinden asili
olaraq ixtisaslasdirilmis cilalayic1 dezgahlardan istifads olunur. Yiv cilalayicy, slis cilalayic1 va dis
cilalayic ixtisaslasdirilmis dazgahlar tatbiq olunur. Miiasir masinqayirmada vaxtinda ¢atdirma
dazgahlarindan istifade olunur. Bu dazgahlarda, asasan, kaski alatlarinin itilonmasi aparilr.
Bununla yanasi, emal olunan hissa talab olunan 6l¢tiys catdirilir.
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ixtisasin ad1: Aqroservis miitoxassisi

Dazgahlarda aparilan cilalama névlari va tisullar:

Masingayirmada tatbiq olunan cilalama névlari asagidakilardir:

Xarici dairavi;
Daxili;

Miistovi;

Xiisusi cilalama.

Xiisusi dairavi cilalama asagidaki tisullarla aparilir:

» Uzununa verisli dairavi cilalama - Bu iisulla cilalama zamani cilalayici abraziv 16vha iki
formada harakat edir. Hom oxu atrafinda firlanir, ham da irali harakat edir. irali harakat
edan cilalayic1 abraziv 16vha emal olunan pastahin oxuna perpendikulyar istigamatda
yonaldilir. Cilalayic1 abraziv dairenin enina verisi pastah ilk variantina qaytarilan zaman
aparilir.

> Enina verisli dairavi cilalama - Buna niifuz etma ilo da cilalama deyilir. Bu iisulla
cilalamada poestah ve cilalayict daira firlanma harakati edir. Pastahin oxuna
perpendikulyar olan istigamatda enina veris abraziv daira vasitasi ila yaradilir. Uzununa
verisli xarici dairavi cilalama tUsulu il uzun hissalarin cilalanmasi aparilir. Bununla da
abraziv daira cilalanacaq biitiin sathi ahats edir.

Enina veris lisuldan qisa sathli hissalarin emalinda istifade olunur. Bu tisulla cilalamada
abraziv dairalarin firlanma harakat stirati 25-30 metr / saniys olur. Pastahin firlanma harakat
surati iso 20-40 metr / saniye hidudunda dayisir. Markazsiz xarici dairavi cilalama tisulu
asagidaki kimi aparilir. Cilalanacaq pastah iki daira arasinda yerlasdirilir. Bunlardan biri aparici,
digari isa cilalayici dairadir. Aparici dairsnin oxu cilalayici dairanin oxuna nisbaten miuayyan
maillik bucagl yaradir. Bu maillik bucaginin 6l¢iisii kobud cilalamada 1-6° gotiriiliir. Zaif
cilalamada isa 0,5-169 arasinda gabul edilir. Pillali vallarin cilalanmasi aparildigda har iki abraziv
dairanin oxlar1 bir-birina paralel olur. Har iki daira eyni istiqamatda firlanir. Aparici dairanin
firlanma harakeat siirati 10-90 metr / daqiga arasinda dayisir. Cilalayici dairenin firlanma
harakat siirati ise 30-35 metr / daqiga hiidudunda olur.

> Daxili cilalama - Bu iisulla cilalamada abraziv dairanin diametri pastahin diametrindan
az olur. Daxili cilalama iki tisulla aparilir:

e Firlanan pastahdaki desiyi cilalama;
e Firlanmayan pastahdaki desiyi cilalama. Bu tisulla cilalamaya planetar cilalama
prosesi da deyilir.

Desiyin olctilari kicik oldugda birinci tsulla cilalama aparilir. Desiyin 6lciilari boytik
olduqda isa cilalama ikinci tisulla yerina yetirilir.

Dairavi cilalamada abraziv dairanin firlanma harakati kasma harakatini taskil edir. Dairavi
veris pastahin firlanma harakatindan yaranir. Pastah ve abraziv dairs bir-birins aks istiqgamatda
harakat edir. Abraziv dairs 6zl iki harakate malik olur. Birinci abraziv dairanin oxu boyunca
harakatidir. Yoni uzununa verisla irali-geri hoaroket edir. ikinci iss kesma dorinlik iizra
harakatidir. Bu harakat enina veris adlanir. Bu harakat iki dafs gedisin sonunda yaranir.
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» Miistavi cilalama - Bu tisulla cilalamada pastahin miistavi sathlari cilalanir. Bu zaman
ham kobud, ham da zarif cilalama aparila bilar. Miistavi cilalamanin 6zii iki tsulla
aparilir:

e Abraziv dairenin kenari ils;
e Abraziv dairanin yan tzi ils.

Dairavi va diizbucaqli masaya malik olan dazgahlarda har iki tisulla cilalama aparmagq
miimkiindiir. Diizbucagli masasi olan dazgahda pastah V, siirati ile irsli-geri harakat edir.
Cilalayic1 daire ise Vg siirati ila firlanma harakati edir. Hor uzununa veris harakatinin sonunda
enina veris yaranir. Diizbucaqli masali dazgahda abraziv dairenin kanar ile cilalama apardiqda
harakat siirati asagidaki htidudda dayisir.

Pastahin irali-geri harakati kobud cilalamada 3-12 metr/daqiqa., zarif cilalamada ise 2-3
metr/daqiqge arasinda dayisir.

Dairavi masali dazgahlarda eyni qayda ile cilalama aparilir. Pastahin irsali-geri harakati
kobud cilalamada 4-20 metr/daqiqa olur. Cilalama bu iisulla aparildigda kasma darinliyi (t)
saquli veris S ile mliayyan olunur. Saquli veris isa har dafs yeni gedisin avvalinda yaranir.

¢ Kobud cilalama zamani bir gedisda t = 0,015 millimetr.
e Zorif cilalama zamani bir gedisda t = 0,005-0,015 millimetr.

Enina veris (Sen) abraziv dairenin enindan (B) asili olaraq dayisir.
Sen = (0,2 - 0,7) B
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

2.2. Metallarin mexaniki emali

2.2.1. Pardaqlama

Pardaglamada sathlarin abraziv materiallarla
islonmasi (emall) aparilir. Abraziv materiallar,
konarlar1 iti olan ¢ox bark materiallardir. Hamin
materiallar biilév daslari, dairalar ve feqment
soklinda ola bilar. Pardaglama emal prosesi islarini
tamamlama va taleb olunan sakila salma
amaliyyatidir. Bu amsaliyyat hissalorin yliksak
daqiqliyini (0,002 millimetra gadar) tomin edir.
Bununla yanasi, hamin amsaliyyatlar hissalarin
sothinin yiiksak temizliyi (6, 10-cu temizlik sinfi)
yerina yetirilir. Pardaglama amsaliyyatindan soyma,
tomizloma islorinda, kasici alatlori itiladikds va s.
islorda istifade olunur. Pardaqlama islari, asasan,
stiratlo firlanan abraziv dairalardan istifade etmakla
yerina yetirilir ($akil 2.38). Dairanin firlanma siirati
emal edilon hissenin materialinin barkliyindan
asilidir. Emal ediloan hissanin materiali bark olduqda
dairanin firlanma siirati az olur. Biitliin név metal va
xolitelarin daxili ve xarici seathlerinin emalinda
pardaglama omsaliyyati aparilir. Pardaglamadan
silindrik konik yast1 va ayri sathlarin kobud (soyma)
tomir vo tamamlama islarinda istifade olunur.
Pardaglama ti¢iin istifade olunan dazgahlar, asasan,
lic qrupa bollniir:

h ] 1\
Sakil 2.38. Pardaqlama isi

e Dairavi (xarici ve daxili) pardaglama;
e Yasti pardaglama;
e Morkazsiz pardaglama.

Pardaglama zaman pardaqlayici daire miiayyan stiratla firlanir. Pastahin va ya dairanin
veris hoarakatinda kiilli migdarda abraziv denaciyi pastahi (hissani) kasir. Koasma zamani
nazardas tutulan hissa kasilib ¢ox narin yonqarlar saklinds kanarlasdirilir. Abrazivlar kimi tebii
va siini abrazivlardan istifada olunur. Pardaglamada istifada olunan dairalar cilalamada istifada
olunan dairalar kimi tasnif olunur. Dairsalar, asasan, barkliyina va formasina gors tasnif olunur.
Pardaglamada istifada olunan dairalar is prosesinda 6z-6ziina qisman ve ya tamam itilonma
qabiliyyatli olur. Pardaglama amsliyyati zamani dairalearden diizglin istifade olunmalidir.
Secilmis dairenin barkliyi emal edilan hissanin barkliyinden haddindan ¢ox ola bilar. Bu zaman
dairs ¢irklanir ve ya piylonir. Istifade olunan dairenin barkliyi az oldugda ise vaxtindan avval
surtiilib yeyilir.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

2.2.2. Frezlomo

Frezloma kosma ilo aparillan mexaniki kesma
amoliyyatidir (Sakil 2.39). Bu amsaliyyat ¢ox kasici
tillari olan alatle aparilir. Frezloma zamani kasici frez
firlanma harakati edir. Emal edilon pastah (hissa)
iroliloma harokatinde olur. Hissenin irsaliloma
harakati (veris harakati) iki formada ola bilar. Frezin
firladig1 istigamatin oksina vea frezin firlandigl
harakat istigamatinda. Birinci veris harakati aksina
frezloma vo ya iizbaiiz frezlonms adlanir. Ikinci veris
harakatine ise veris istiqamoatina frezloma deyilir.
Bozi hallarda hissa (pestah) harakatsiz qalir, freza
veris harakati verilir.

Frezloma koasma ilo aparilan ¢ox genis yayilmis tisuldur. Ondan asagida geyd olunan
miixtalif formali sathlari hazirlamaq ti¢iin istifads olunur:

Sakil 2.39. Frezlama

e Yastiva ya profilli (fasonlu) hamar sathlari;
¢ Quris sathlar va yariqlary;
¢ Qanovlar (yuvalar) va disli carxlari.

Dislorin formasina gora frezlor diizdisli ve vintvari disli olur. Disin dal sathinin formasina
gora frezlar iki qrupa boliintr:

e Peysorlonmis;
e Peysarlonmoamis (itiuclu).

Istifads olunmasina gora frezlar asagidaki kimi qruplagdirilir:

e Miistovi sathlari emal etmak li¢lin isladilon frezlar;
¢ Silindrik va yan frezlor;

¢ Slis va yariq agmagq ii¢iin isladilan frezlar;

e Dairavi frezlor;

e Yariq frezlar;

e Uc frezloar;

e Birbucaqli frezlar;

e Ikibucaql frezlar;

e T-sokilli frezlar;

e Fasonlu (miixtalif formali) sathlarin alinmasi {i¢iin istifada olunan frezlar;
e Fasonlu frezlar;

e Dairoavi (disksakilli) frezlar;

e Modullu frezlar;

¢ Sonsuz vint frezlari;

e Metallar1 dogramagq ti¢tin istifads olunan frezlar;

e Dograma frezlar (dairavi misarlar).
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Frezloma zamani dis metala girarak yonqgar qoparir. Frezloma zamani frezin har disi
vaxtasir1 ardicil islayir. Buna gora da frezloma yonma ve desma amsaliyyatlarindan tistiinliiye
malikdir. Frezin har bir disi adi kasmak isini yerina yetirir. Bu dislor miixtslif gostaricilari ila
xarakteriza olunur. Bu gostaricilar dis, bas kasici til, gabaq iz, arxa (dal) iz ve boyun (peysar)
tiziindan ibaratdir. Frezin is¢i hissasi olan dislarin profili (yandan goriiniisii) asagida adlar1 geyd
olunan bucagqlarla xarakterizs olunur:

¢ Bas (qabaq) bucaq (a);
¢ Dal (arxa) bucaq (y);

o Itilik bucagy;

¢ Kasma bucag.

Bas (qabaq) bucaq (a) yonqarin (kasilon hissenin) asanligla kasilmasini ve kasilmis
hissanin siiriisiib diismasini tamin edir. Materiallarin bark ve yumsaq olmasindan asili olaraq bu
bucaq miiayyan qiymatlar alir.

Dal (arxa) bucaq(y) frezin disinin boyun (peysar) iizii ilo kasma iizii arasindaki siirtlinmani
azaldir. 9sasan, 1209-259 daraca arasinda gabul olunur.

2.2.2.1. Frezlarin névlari (tiplari)

Sanaye tarafindon miixtalif dlciilii frezlar buraxilir. Bu frezlarin diametri 20-320 millimetr,
eni 0,2-6 millimetr, dislarinin say1 isa 14-160 arasinda olur. Dislarin sayindan asil olaraq frezlar
lic novda (tipda) olur:

¢ Dislari kicik 6l¢iida olan frez;
e Dislari orta dl¢iida olan frez;
¢ Dislari boytik dlciids olan frez.

Dislari kicik 6lclide olan frezlarin asas xarakterik cohati dislarinin sayinin ¢ox olmasidir.
Qabaq vo arxa sathlari ganov saklinda formalasib 60° darace bucaq altinda yerlasir. Bu nov
frezda disler az giic talab edir. Bu frezlar darin kasmalards voa eni boyiik olmayan sathlarin
islonmasinda tatbiq olunur. 9sasan, kicik ¢ixintilarin, darin olmayan qganovlarin, slislarin
frezlonmasi ve nazik listlarin kasilmasinda istifads olunur. Dislari orta 6l¢iida olan frezlarda
dislarin say1 birinci nov frezlardan iki dafa azdir.

Dislar iki formada (goriintisda) buraxilir. Birinci forma dislar birinci nov frezlarin dislari ila
eyni olur. Yani kicik disli frezlarin dislari ilo eyni formada olur. Ikinci forma disin arxa sathi lent
soklinds y181lir. Buna kémakgi arxa bucaq 200 deraca olur. istifade zaman1 hamin lentin eni 0,5-1
millimetr olur. Bu da dislarin boyiik siiratla darin ¢ixintilarin frezlanmasina imkan verir.

Boyiik disli frezlarin dislarinin say1 orta 6l¢iids dislari olan frezlarin dislarinin sayindan iki
dafa az olur.
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Silindrik frezlordon, adston, dast saklinda
istifada olunur. Dastin igarisinda iki ve daha ¢ox frez
olur. 9sasan, sathlarin pillali islonmasi li¢lin istifada
olunur. Senaye torafinden boark silindrik frezler
buraxilir. Bunlara polad stratli kasicilor daxildir.
Bununla yanasi, bark arintilarden hazirlanmis
silindrik frezlor buraxilir. Siiratli kasici frezlor iki
novda (tipda) buraxilir. Birinci kicik disli frez, ikinci
isa boylik disli frezdir. Birinci név frezdan sathlarin
yar1 zarif ve zarif isloanmasi lciin istifade olunur.
ikinci név frez ise sothlorin kobud islenmasi iigiin
tatbiq olunur ($akil 2.40).

Sakil 2.40. Silindrik frez

Disk formali frez asagidaki formalarda olur:

o Pazsakilli;

e [kiyanly;

e Birbucaqly;

e [kibucaqly;

e Ugyanly;

¢ Yarimdairavi gabarig;

e Yarimdairavi ¢okak;

¢ Uzununa kasik (slis formali);
o Kbasici.

Ugyanh disk formali frez - asason, ¢cuqun ve poladdan olan desiklarin 9-cu keyfiyyot
sinfina uygun frezloamakdir. Buraxilan frezlar birbasa istifads olunan disli olur. Bununla yanasi,
istifade olunmasindan asili olaraq miixtalif tayinath dislarle tachiz olunmus olur. Bu dislarin
maillik bucagi 159 daracadir. Kasici hissenin handasi gostaricilari asagidaki kimidir. Bas qabaq
bucaq 159 daraca. Disin periferiyasi ila yaratdig1 arxa (dal) bucaq 20° daracada sona ¢atdirma 6n
(qabaq) bucaq 6° daraca. Bu frezlarin ¢atismazlig1 miirakkab itilomalarin aparila bilmamasidir.

PazsoKilli frez - bu frezlar ligyanh frezlara nisbatan sads qurulusa malikdir. Frezloma
zamani Olciilorin saxlanmasi dislarin eni ile hayata kegirilir. Qabaq (6n) kesma zamani kasma
bucagi olmur. Nazarda tutulduguna, asasan, kasma 1 millimetr uzunlugunda aparila bilar. Bu
frezloma zamani kasma yalniz bas kasicinin kanarlar ils aparilir.
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Birbucaqli frez - is prinsipi pazsakilli frezlarda oldugu kimidir. Vintsakilli sathlarde kasma
alati kimi istifada olunur. Frezlama bucaqlar1 ¢ = 50-859, ¢; = 159 gabul edilir. ¢ = 90° oldugda
@1 =209 ¢ =100°o0lduqda ¢, = 259 olur.

¢ - bas bucaq

¢, - komakei bucaq

Yarimdairavi qabariq vo c¢okaklik frez - asasan, fasonlu miixtalif formal
(yarimdairalarin) ganov ve ¢ixintilarin frezlanmasi liclin nazarda tutulur. 50-130 millimetr
diametrda buraxilir. Miixtalif profilli ganovlardan asili olaraq 1,6; 2; 2,5; 3; 4; 5; 6; 7; 8; 9; 10; 11;
12; 14; 16; 18; 20 voa 25 millimetr radiusda olur.

2.2.3. Desm»d

Desma biitov materialda desik agmaq li¢iin aparilan mexaniki emal amsaliyyatidir. Desma
omaliyyatinda kesici alot kimi burgulardan istifade olunur. istifade olunan burgular miixtalif
konstruksiyada hazirlanir. Desmada bas haraket firlanma harakatidir. Veris harokati ise
iraliloma harakatidir. Desma va i¢ yonus zamani bas harakat burgunun harakatidir. Darin desma
zamani burgu iraliloma harakati edir. Pastah (hissa) isa firlanir. Bu isa hissanin daqiq emalini
tomin edir.

Kasma darinliyi asagidaki kimi tayin olunur:

d . . . .
t= S mm, burada: d-burgunun diametridir, millimetrls.

Burgularin asagidaki novlari var:
e Spiral burgular;
e Morkaz burgular;
o Lalak (yast1) burgular;
e Boark xslitalardan lévhalari olan burgular;
e Darin desiklar acan burgular.

Spiral burgular - desik agmaq ve desiklari genaltmak f{g¢iin istifads olunur. Onlarin
diametri 0,25 millimetrdon 80 millimetra gadar olur.

Moarkaz burgulari - pastahin (hissanin) markazlasdirilmasi ticiin desik agilmasinda istifada
olunur. Homin burgular kombinas edilmis sakilds iki tizlii hazirlanir.

Lalok (yasti) burgular - asasan, bel soklinds hazirlanir. Az istifads olunur. Bark
tokmalards ve doymas mamulatlarinda desik agmagq ti¢iin tatbiq olunur.

Boark xslitalardan lévhalari olan burgular - cuqunu, bark poladlar1 va s. desmak ti¢lin
istifads olunur. Onlarin diametri, asasan, 3-50 millimetrs gadar olur. Uzunlugu diametrindan bes
dafa va ¢ox olan desiklar darin desiklar adlanir.

Darin desiklar agmagq iiciin istifada olunan burgular - ssasan, diametri 6-100 millimetra
gadar olur. Bela burgularla desiklar xiisusi desma dazgahlarindan istifads etmakls agilir.
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2.2.4. Zenkerloma

Zenkerlama ila desiyin divar1 va ya onun giris hissasi kasma ilo mexaniki emal edilir. Tékma
va ya doyma zamani alinan desiklar zenkerlanir. Bununla yanasi, gabaqcadan agilmis desiklar da
zenkerlonir. Zenkerlomoada oasas maqsad desiyin olgiilorini ve onun oxunun vaziyyatini
dagiqglasdirmakdir. Bununla yanasi, desiyin yan (giris) hissasini fasonlu formada emal etmak
liciin tatbiq olunur. Vint bashglari tigiin cuxur hazirlamaq va s. maqgsadi il zenkerloma aparilir.
Zenkerlamanin asagidaki novlari var:

e Desiklards silindrik sath almagq ti¢iin;

¢ Konusvari desik hazirlamaq ti¢iin;

¢ Desiklarin yan sathini toamizlamak ti¢iin;
o Desiklari genaltmak tigiin.

Desiklori genaltmak iiciin istifade olunan zenkerlar ii¢disli ve dorddisli olur. Ucdisli
zenkerlardan, asasen, diametri 30 millimetra qadar olan desiklar tigiin istifada olunur. Dérddisli
zenkerlar isa diametri 100 millimetr olan desiklar {iglin nazarda tutulur.

Silindrik sath alde etmak fg¢ilin istifade olunan zenkerlards yodnsaldici sath olur. Onu
zenkerin govdasi ila birgse hazirlayir. Bazi hallarda isa konstruksiyasi dayise bilacek formada
hazirlanir. Konusvari desik aldes etmak iic¢lin istifade olunan zenkerlara bazan zenkovkalar
deyilir. Zenkovkalarin bucagi 24=60° olur. Cox az hallarda bucaq 75° 90° va 1200 olur.
Zenkovkalarda dislarin sayi, asasan, 6-12-a gadar olur.

Yan sathlari tomizlomak ticlin zenkerlarin yalniz yan tziinds dislari olur. Bu zenkerlarin
dislarinin say1 diametrindan asili olaraq 2, 4 ve ya 6 olur.

2.2.5. Rayberloma

Rayberlomadan yliksak daqiqlik alde etmak {i¢lin istifade olunur. Desiklorin sathinda
tomizlik daracasini yiiksaltmak kasma ile mexaniki emal prosesidir. Rayberlomadan avval
desiklor emal olunmus olur. Yoni desma va zenkerloma islari aparilmis olur. Rayberlama zamani
desiklarin divarlarindan millimetrin onda bir hissasi qalinliginda metal qat goturulir. Daqiq va
tomiz desik almaq tli¢lin rayberlomada ardicil suratda iki amsaliyyat aparilir. Bu amsaliyyatlar
kobud va temiz rayberlomadir. Emal edilacak desiyin formasindan asili olaraq rayberlar iki
grupa bollniir:

e Silindrik;

e Konusvari.

Rayberlar ds zenkerlar kimi quyruqlu va ya taxma hazirlanir. Silindrik rayberin dislarinin
say1 cut goturulur. Ciinki bu zaman diametrinin daqiq 6l¢tilmasi temin olunur.

Rayberlar tatbiq tisuluna gors iki qrupa boltniir:

e Masin rayberlari;
¢ Olds istifada olunan rayberlar.
Konstruksiyasina gora rayberlar iki qrupa béliintr:

e Biitov rayberlar;
¢ Qoyma bicagl yigma rayberlar.
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2.3. Plastik kiitlo emal1

Masingayirma sanayesinda plastik kiitlalarden genis istifads olunur. Plastik kiitle gatran
asasinda alinan miixtalif maddalarin qarisigindan ibaratdir. Bu qarisiga plastifikatorlar,
doldurucu, yaglayici ve boyaq materiallar daxildir. Plastik kiitle qizdirildigda yumsalaraq
istonilan formani alir. Soyudulduqda plastik xassasini itirarak yenidan barkiyir. Plastik kiitladan
hazirlanan materiallar asagidaki iistiin gostaricilara malik olur:

¢ Xiisusi ¢okisinin az olmasina;

¢ Kifayat gadar mohkamliys;

o Yuksak dielektriklik xassasina;

e Siirtiinma xarakterinin olmamasina;
¢ Kimyoavi dayaniqliga va parlaghga.

Ona gors da plastik kiitladen hazirlanmis mamulatlardan texnikanin miixtalif sahalarinda
genis istifada olunur.

Plastik kiitlolor termoreaktik vo termoplastik olmaqla iki qrupa bdliiniir. Bunlarin
temperatur tasirina miinasibati miixtalifdir.

Termoreaktiv kiitlolar miioyyen temperaturda orimir. Uzvi moahsullarda hall olmayan
materiala cevrilir. Termoplastik kiitlalar qirildigda yumsalir va yaxs: ariyir. Uzvi mahlulda hall
olur. Termoplastik kiitlanin iistiinliiyii ondan ibaratdir ki, bir neca dafs islatdikden sonra yena
basqa mamulat hazirlamaq olar. Plastik kiitlenin plastikliyi va elastikliyi artirilir. Bunun ticiin
onun tarkibina plastifikatorlar qatilir. Bu gatilan madda plastik kiitlonin sartliyini ve kévrakliyini
azaldir. Miiasir masingayirmada plastmasdan hazirlanan hissalardan genis istifade olunur. Son
zamanlar an ¢ox istifads olunan plastik kiitlalordan biri ds tekstolitdir.

Tekstolit metaldan bir neg¢a dafa ylingiildiir. Kigik siirtiinma amsalina malikdir.

2.3.1. Rezin va ebonit - basqa materiallara nisbatan
yuksak fiziki-kimyavi xassoya malikdir (Sakil 2.41).
Buna gore do bu materialdan texnikanin mixtalif
sahoalarinda genis istifads olunur. Rezin tabii va siini
kaucukdan hazirlanir. Rezin asagidaki yiiksak
xassayo malikdir: sokil 2.41. Ebonit

e Yiiksak elastikliys;

¢ Titrayislarin udulmasina;

¢ Kimyavi dayaniqhga;

¢ Kifayat qadar mexaniki mohkamliya.

Buna gore do sinlarin, rezin borularin,
manjetlorin va s. hazirlanmasinda genis istifada
olunur.

Ebonit rezinin bir névidiir. Ebonitin tarkibinda
30-50%-2 goder  kiikiird  olur.  Ebonitdan
akkumulyator batareyasinda ara gatin
hazirlanmasinda istifads olunur.

Sakil 2.42. Asbest turba
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2.3.2. Asbest - oasason, torkibi maqgnezium va
silisium oksidlerindan ibaratdir. Bununla yanasi,
tarkibinda kalsium va damir oksidlarina da tasadiif
edilir. Asbest tursu ve galavilarin yiliksak temperatur
tasirine davamlidir. Asbestin arima temperaturu
1100-1400 daraca selsi hiidudundadir (Sakil 2.42).

2.3.3. Laklar - qoruyucu sath yaradan maddalarin
miixtalif moahsullarla qarisdirilmasindan  alinir.
Laklar tabii va silini olmaqla iki qrupa béliiniir. Laklar
korroziyaya gqarsi davamlhidir (Sakil 2.43).

2.3.4. Yaglar - sirtinen sathlor arasinda
stiirtiinmani azaltmaq tig¢ilin istifade olunur. Yaglar
yeyilmani azaldir. Bu da masinin is miiddatini artirir.
Yaglarin oasas xarakterik gostoricisi ozilliyudir
(Sakil 2.44).

2.4. Agacemal

Masingayirma sonayesinde uzun magalli
materiallar kimi oduncaqdan genis istifade olunur.
Tobii oduncaq kimi miixtalif agac cinslarindan
istifade olunur. Bu cinslore sam, kiiknar, ag sam,
toragaci, coka, palid va s. ($akil 2.45) kimi agaclar
daxildir. Oduncaqdan wucuz boya amsale galir.
Mexaniki fiziki vo kimyavi xassalarina gora bir sira
hissalarin hazirlanmasinda genis istifade olunur.
Oduncagin barkliyi, mohkamliyi ve elastikliyi
nisbatan yiiksakdir. Hacm ¢akisi azdir. Oduncaq
duzlarin, spirtlerin bitki yaglarinin ve mineral
agaclarin tasirine davamhidir. Kasici alatlarin biitiin
novlari il asanligla emal olunur. Yaxsi ayilir va yaxsi
bazak-diizak gabul edir.

Oduncagin catismayan cahatlari asagidakilardir:

e Qurulusunun lifli olmasi;
e 120-130 doaraca selsidan yuxarl
temperaturda xassasinin kaskin pislasmasi. $akil 2.45. Palid agaci
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Oduncag xiisusi qaydada emal etmakla onun
xassalorini xeyli yaxsilagdirmaq olar. Oduncaq
mexaniki kimyavi va ya termik tasirlo emal edilir.
Emal etmaklo asagida adlar1 geyd olunan yeni agac
materiallar1 alinir.

e Lignoston -  bircinsli agacdir. Plastik
fiksatorlagdirilmisdir. Tabii oduncaga
nisbaton  fiziki-mexaniki  xassasi  xeyli
yaxsilasdirilmigdir. Lignostonu hazirlamaq
lclin  oduncaq 130-140 daraca selsi
temperatura qader qizdirlib  150-300
kilogram/ kvadrat santimetr tazyiq altinda
preslonmakle hazirlanir. Preslomadan avval
onun torkibina miixtalif mahlullar
hopdurulur. Hazirlanmasi baha olan tekstolit
va tuncu va s. avaz etmak maqgsadi ila istifada
olunur (Sakil 2.46).

Sakil 2.46. Lignoston agac

e Spon va birgath faner - yanma ve soyma yolu ila alinan nazik taxta tabaqasidir.
Hazirlanma zamani yonma qalinhigi 0,6-1,5 millimetr, misarlanma qalinhg isa 1-2
millimetr nazarda tutulur. Firlanan kotik ve ya tirden 0,5-2 millimetr galinhginda
fasilasiz lent ¢ixarma yolu il alinir. Soyulmus sponun bir ne¢a qati bir-birina yapisdirilir.
Bu iisulla alinmis mamulat yapisdirilmis faner adlanir. Suyadavamh faner hazirlamaq
iciin fenolformaldehid yapisqani isladilir.

Lingnofol va delta oduncaq - qurulusu lay-lay olan plastik maddadir. Fenolformaldehid
va ya Kkrezolformaldehid gatrani moahlulu hopdurulur. 110-160 daraco selsi
temperaturda 110-250 kilogram boliinstin kvadrat santimetr (kq/sm?) tazyiq altinda
preslomakls hazirlanir. Elektrik masingayirma sanayesinds genis istifads olunur.

2.5. Miixtalif materiallarin birlasdirilmasi

2.5.1. Metalin metal ilo birlasdirilmasi
Metallarin birlasdirilmasinda asagidaki tisullardan istifads olunur:

¢ Yivlo birlasdirms;

e Porc¢imla birlasdirms;

¢ Yapisqganlardan istifade etmakla birlasdirms;
¢ Qaynaq etmakls birlasdirms;

¢ Lehimloamaklos birlasdirma.
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2.5.1.1. Yivli birlagsmalar
Yivla birlesdirmalars asagidakilar daxildir:

¢ Boltla birlagdirma ($akil 2.47);
¢ Vintla birlasdirma (Sakil 2.48);
¢ Sancaqla birlasdirms;

e Kombina tlisulu ils birlegdirmea.

Birlasmanin aparilmasi isin yerina
yetirilmasinda talab olunan vaziyyatdan asili olur. Bu
asasan, birlosan hissalerin daxili ve xarici
sothlorinden asili olur. Hal-hazirda silindrik va
konusvari birlasmalar var. Teyinatindan asili olaraq
asagidaki birlasmalar ola bilar:

e Dairavi;
e Diizbucaqly;
¢ Yivla barkitma.

Biitlin miixtslif nov yivli birloagsmalar, asasan, iki
qrupa bollniir:

o Hoarakatliliyina goro;
e Toayinatina gora.

Tayinat1 dedikda boyiik profilli icbucaq formals,
borusakilli ve s. formali ola bilar. Borusakilli metal
hissalarin bir-biri ile birlasdirilmasinda yalniz yivla
birlosdirmadan istifade olunur. Dayisdirilmayan
hissalarin birlasmasinda yiiklonma nazara alinmaqgla
yivle barkitma birlosmalari totbiq olunur. Ucbucaq
profilli hissalarin an etibarli birlosmasi li¢iin yivli
birlasmalardan istifada olunur. Yiingiil az etibarliliq
toloab edan birlosmalards trapesiya sokilli yivle
birlesdirmalar tatbiq olunur.

2.5.1.2. Poarg¢im birlosmalar

Sakil 2.48. Vintls birlasdirma

Metallarin parg¢im birlasmalarinda onlar tarpanmaz sakilde birlasdirilir. Bu birlasmalar
zamani hissalar bir-birine moéhkam barkidilir. Onlar sindirib dagitmaq yolu ile s6kmak olur.
Par¢cim birlosmasinde par¢im adlanan barkidiciden istifade olunur. Par¢imden istifads
olunmamisdan avval silindrik bashgl olan mil (gévdsa) formasinda olur. Pargimlarin baslig:
miixtalif formalarda olur. Formasina goras, asasan, diiz, gizli, yarimgizli vo konusvar1 bashqgh

hazirlanir (Sakil 2.49).
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a) diiz bashqly;
b) gizli bashiqly;
c) yarim gizli bashqly;
d) konusvari bashql.

Birlosma zamani yarimgizli basliq lg¢lin yer
olmaya bilar. Bundan slave, yarimgizli basligdan
istifade semarasiz hesab edils bilor. Bu zaman gizli
va konusvar1 basligh parcimlar tatbiq olunur.
Pargimlar  poladdan, misdan, aliiminiumdan
hazirlanir. Cox az hallarda par¢im va barkidilon
hisselar eyni materialdan olur. Birlosmani
asanlasdirmaq Ug¢ilin par¢imin diametri desiyin
diametrindan ki¢ik olur. Par¢im kimi istifads olunan
milin ucu isa bir gadar konus saklinda hazirlanir.
Par¢imin  uzunlugu parg¢imlanacek  hissalarin
galinhiglar1 cemindan artiq olur. Bu, ikinci gapayici
basligin yaradilmasi li¢iin nazarda tutulur. Bu 6l¢l x
kamiyyati gadar ¢ox olmalidir.

Nazoards tutulan 6l¢l x = (1,5-1,7) d gotirilir.
Burada d par¢imin diametridir.

Parcimloma aparilmazdan avval birlasdirilacak
hissalar tizarinda desiklar agilir. Bunun ti¢iin agilacaq
desiklorin moarkazlori nisanlanir. Sonra ¢akicla
vurularaq, yaxud dreldsn istifade etmaklo desik
acilir. Desiklarin har iki hissada uygunlugu temin
edilmalidir.

Parcimlarden soyuq ve qizdirilmis halda
istifade olunur. Soyuq halda poar¢imlomadon az
hallarda istifads olunur. Diametri 12 millimetrdan
cox olan parc¢imlards soyuq halda pargimlema tatbiq
olunur. Masinqayirmada istifada olunan parg¢imlarin
ancaq ucu qizdiriir. Clinki bu halda desikla parg¢im
arasinda ara boslugu olmur. Bu da birlasmanin
keyfiyyatini artirir. Par¢imloma zamani qizdirilmis
parcim birlasdirilacak hissalarde ac¢ilmis desiya
goyulur. Sonra basliq olan tarafs ilistiinda basligin
formasi olan dayaq qoyulur. Dayagin o biri tarafi
zindana soykanir. Parcimin basliq olmayan, yani
konara c¢ixan tarafinden ¢akicle zarbsler endirilir
(Sekil 2.50). Zarbalar naticasinds par¢imin mili
biitiin desiyi tutur va ikinci qapayici bashq yaranir.
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Sakil 2.49. Miixtalif formali bashiqlari olan
parg¢imlar

Sakil 2.50. Parcim birlagsmasinin yerina
yetirilmasi

3
Sakil. 2.51. Parcim birlasmasi

1. parcim bashgy;
2. cubug;
3. baglayic1 bashgq.
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Ikinci bashq hamarlanaraq sferik formaya
salinir (Sekil 2.51). Par¢imloma zamani pnevmatik
cokiclordan da istifada olunur (Sakil 2.52). Bununla
yanasi, hidravlik ve  elektrik  parcimloma
masinlarindan istifada etmakla hissalarin
birlasdirilmasi aparilir (Sakil 2.53 va Sakil 2.54). Bu
lisulda daha yaxsi tikis alinir. Ciinki bu iisulda
parcimin biitlin govdasi deformasiyaya ugrayir. 9l ila
par¢cimlomada ise govdenin kenara ¢ixan ucu
deformasiyaya ugrayir. Par¢cim soyuduqda onun
uzunlugu qisalir.

Pargimlanan hissalar bir-birina ¢ox sixilir. En
kasiyinin qisalmasi ise desiklo par¢imin govdasi
arasinda ara boslugunun yaranmasina sabab olur.
Lakin bu ara bosluq ilk ara boslugundan ¢ox az olur.

Porcim birloasmasi apardiqda hissalar bir-
birinden eyni masafads olmaqla cargalarda
yerlasdirilir.

Poarcimlar hissalar iizerinda bir ne¢a yerda
aparildiqda tikis emala gatirir.

Is soraitindon asili olaraq tikislar bir neco qrupa
boliiniir:

e Birlosma zamani moéhkamliyin  tomin
olunmasi;

e Mohkom-kip tikislor. Tikisa coxlu qiivvalar
tasir etdikda kipliyin tamin olunmasi;

¢ Kip tikislar;

e Bircargali tikislar;

o Iki va liccargali tikislar.

2.5.1.3. Qaynaq birlasmasi

Hal-hazirda metallarin qgaynaq etma ils
birlasdirilmasindan genis istifada olunur (Sakil 2.55).
Qaynaq etma hissalarin birlasdirilacak yerlarinin
qizdirilmasi ile aparilir. Bununla da gqaynaq etmakla
ayrilmayan sath birlogsmasinin alinmasi yerina
yetirilir. Metallarin qaynaq gotiirma qabiliyyati
miixtalif olur. Qaynaq gotiirma qabiliyysti dedikda
onlar1 miiayyan temperatura qadar qizdirdiqda
mohkam birlosma oamale gatirms xassasi basa
dustlr.

skil. 2.54. Elektrik parcimloma masini

91



ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Metallarin qaynaq edilmasinde asagidaki
tisullardan istifada olunur:

e Oritma ila qaynagq;
¢ Plastik (bark) halda qaynagq;
e Tazyiq altinda qaynag.

dritma ilo qaynaqda, qaynaq edilan hissalarin
metali arima temperaturuna qadar qizdirilir. Clinki
bazi metallar yalniz maye halda qaynaq edila bilir.
orima temperaturuna gadar qizdirilmis har iki
hissanin ucu ariyib az ve ya ¢ox bircinsli olan iimumi
vanna amala gatirir. Sonra barkidikdan sonra tikisa
cevrilir, aritma ilo qaynagetmads istifads olunan
avadanliq sada va universal olur. Ona gora da genis
totbiq olunur. Lakin aritma ile qaynaqda aridilib iista
yapisdirilan metalin  kimyavi torkibinde ve
qurulusunda miiayyen dayisikliklar bas verir.

Elo metallar var ki, ham maye halda, ham da
plastik (bark) halda qaynaq edilir. Plastik halda
gaynaq etdikde metalin kimyoavi torkibi dayismir.
Qurulusu ise clzi deracada dayisir. Qaynaq edilan
hissalarin xassalori demak olar ki, doyismir.

Tazyiq altinda qaynag, hissalarin plastik (bark)
halda gaynaq edilmasinda tatbiq olunur. Tazyiq
hissalor arasinda six alagenin yaranmasini tomin
edir. Qaynaq edilan hissalarin bir-birina toxundugu
yerda metalin qarsiligh suratde diffuziya etmasina
(garismasina) komoak edir. Metali qizdirmaq TUgiin
istifade olunan istilik manbsalarinin névina gora
gaynagq iki qrupa boéliintr:

¢ Elektrik gaynag;
e Kimyavi gaynagq.

Sakil. 2.55. Qaynaq birlasmasi

Elektrik gqaynag1 zamani elektrik enerjisi istilik enerjisina ¢evrilir. Kimyavi gqaynaqda isa
kimyavi reaksiyalarin enerjisindan istifads olunur. Elektrik qaynagi qovs, kontakt va slanq ila
aparila bilar. Kimyavi qaynagq isa qaz qaynagi, termit qaynaq va demirci qaynagi névlarina ayrilir.
Damir¢i qaynagi az karbonlu poladlar tgiin aparilir. Qaynaq edilacak ucluglar arima
temperaturuna yaxin temperatura qadar qizdirilir. Sonra bir-birinin tistiina qoyulub doéyiilmakla
aparilir. Bu noév qaynaq ¢ox amak talab edir ve mahsuldarligi az olur. Ona gora bu tisuldan demak

olar ki, istifads olunmur.
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2.5.1.3.1. Qaz qaynagi ila birlosmanin novlari

ke L. 7
Oritms ilo gaz gaynaginda qaynaq edilon  2) %\g’%’

hissalorin kenarlar1 arims temperaturuna gadar

qizdirilir. Sonra qaynaq ugiin istifade olunan askar

ariyib hamin satha tokiiliir. Barkidikden sonra tikis b) m
amals gatirir.

Metal hissalari qaynaq etmazdan avval qaynaq
edilocek sathin ¢irkden ve yagdan temizlamak
lazimdir. Bununla yanasi, qaynaq edilocak sathin
qiraqlart ¢apaki formaya gotirilmalidir. Qaynaq
olunan hissalor arasinda asagidaki formali
birlagmalar tatbiq olunur (Sakil 2.56):

T

a) Ag1z-agiza birlasms; d)
b) Bucaq formali birlasma;
c) Ust-iisto birlasmao;

d) Tavrsakilli birlasma.

Sakil 2.56. Metal hissalarin qaynaqla
birlagdirilmasi

Qaz-pres gaynagi - Bu lisulda qaynaq edilan hissalar qaynaq alovu ils plastik (bark) hala
salinana gqadar qizdirilir. Sonra hamin hissalari bir-birine sixib yapisdiran qlivve tatbiq edilir.
Qaz-pres qaynagindan, asasan, boylik diametrli borulari birlasdirmak ti¢iin istifads olunur.

Termit qaynagi - alliminium ile demir yaniginin tozlar1 garisigindan ibarat olan termit
vasitasi ile aparilir. Termitin yanmasi reaksiyasi stiratle gedir va giicli istilik ayrilir. Aliiminium
termitindan tramvay va demiryol xatlarinin relslarini gaynaq etmak {i¢iin istifads olunur.

2.5.1.3.2. Elektrik qaynagi ila hissalarin birlogmasi

Metallarin elektrik qaynagi ila birlasdirilmasi genis tatbiq olunur. Elektrik qo6vs
gaynagindan kand tssarriifati masinlarinin va digar masin hissalarinin hazirlanmasinda genis
istifade olunur. Elektrik qovsii ile qaynaq edilon metallar sirasina demak olar ki, biitiin
konstruksiya poladlar1 daxildir. Boz ¢uqun, bark xslifalar, mis, alliminium, nikel, titan va onlarin
xalitalari. Elektrik qovsi elektrodu qaynaq olunacaq hissaya cald toxundurub aralamagla
yaranir. Elektrik qovs qaynag: sl ile aparilmagla yanasi, yarimavtomat va avtomat tisullarla
aparilir. Elektrik kontakt gaynag. Hissalar bir-birina toxundugu zaman qaynaq olunacaq yerdan
corayan kecir. Bundan sonra alinan istilikdan qaynaq olunan hissani qizdirmagq ii¢tin istifada
olunur. 9sasan, aparilan kontakt gaynagi li¢ qrupa béliiniir:

e Bas-basa, yani agiz-agiza qaynagq;
e NOqtavi qaynagq;
o Tikisli qaynagq.
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Elektrik slank qaynagi Elektrik qovsii totbiq edilmadsn aritma ilo bas-basa gaynaq
tisuludur. Bu iisulda maye borudan carayan kegir. Bu zaman Coul-Lentc ganununa asasan istilik
¢ixmasina asaslanir.

Fliis altinda avtomatik qaynaq - avtomatik qaynaq zaman tikis yerina qévsiin qabagina
sopalanan fliis tokiliir. Qaynaq prosesi fliis altinda aparilir.

2.5.1.4. Yapisqanlardan istifada etmakla
metallarin birlasdirilmasi

Metallarin birlasdirilmasinda yapisqanlardan
istifade olunmasi son dovrlards genis yayilmisdir.
Hissalarin harakatliliyinden va dlciilarindan asili
olmayaraq onlarin birlasdirilmasinda
yapisqanlardan istifada olunur. Birlasma
birlasdirilacak sathlor arasina xiisusi maddanin
cokilmasi  iloe  hoyata  kegirilir.  Hissalarin
birlasdirilmasinda yapisganlardan istifada
olunmasinin asagidaki tistiinliiklari vardir:

¢ Bu tisulla miixtalif név metallarin birloagsmasi
hayata kecirilir;

¢ Qeyri-metal olan materiallarin birlosmasinda
totbiq olunur;

e Birlosma zamani he¢  bir  yiiksak
temperaturun yaradilmasi talab olunmur;

¢ Birloasdirilon hissalar he¢ bir deformasiyaya
ugramir;

e Hissalorin daxili sathlarinin birlosmasinda da
istifada olunur.

Bu giin mexaniki yigma islarinde an ¢ox EPD
(3DII), BF (b®)-2, 88 N (H) markal yapisdiricilardan
istifade olunur (Sakil 2.57 vo Sakil 2.58). Yapisganla
birlasdirilacak sath avvalcadan hazirlanmalidir. Bu
miixtalif formali birlasdirmadsa keyfiyyatin temin
olunmasinin an baslica sartidir. Birlasdirilacak sath
cirkdan, yagdan ve s. tomizlonmalidir. Temizlomak
liciin metal fircalardan ve sumbata kagizindan
istifade  olunur. Hissalari birlesdirmak iig¢ilin
tomizlonmis sath istifade olunacaq yapisqanin
novindan asili olaraq miixtalif mayelarls silinir. 9gar
88 H markali yapisqandan istifade olunacagsa,
benzinls silinir.

" -~ -
" )
Ans MeTAnnA, Bo,uocTom L
MAcno.getizocTonK

e

Sakil 2.58. BF-2 yapisgani
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EDP (3DII), BF (B®)-2 yapisqanindan istifade olunarsa, asetondan istifada olunur. Hissalarin
yapisdirilmasi onlarin dayaniqh veziyyatinda aparilmalidir. Hissalarin yapisqanla birlasdirilmasi
prosesi asagidaki ardicilligla yerina yetirilir:

o Hissalarin sathlari hazirlanir va istifada olunacaq yapisqan segilir;

e Hazirlanmis satha birinci Uz yapisdirict ¢akilir. Bunun igiin firgadan istifade olunur.
Ikinci iiz yapisqan ¢akildikdan sonra hissalar bir-birinin tizarina qoyularaq yapisdirilir;

e Yapisdirilmis hissalorde kanara ¢ixan yapisqan ¢ixintilarin temizlenmasi. Birinci iz
cokilmis yapisqanin qurudulmasi. 3DII-markali yapisqan isladildikde qurudulma talab
olunmur. BF (B®)-2 markali yapisqandan istifada oluna bilar. Bu zaman 20 daraca selsi
temperaturda 1 saat miiddatinds qurudulmalidir. 88 H markali yapisgandan istifada
etdikda aciq havada 10-15 daqiqe saxlanilir. 9gar hissalarin axim tisulu ila birlasmasi
totbiq olunubsa, 3-4 daqigs a¢iq havada qurudulur. Hissalarin birlasdirilmasi EPD (3DII)
markali yapisqgandan istifade etmoaklo aparilmisdir. Hissalarin birlagsdirma isi basa
catdigdan sonra, hamin birlasdirilmis hissalar 20 °C temperaturda 2-3 giin saxlanmaldir.
Temperatur 40 daraca selsi oldugda isa bir giin saxlanmalidir. Birlosmada BF (B®) 2
markal1 yapisqandan istifade olunmusdur. Bu zaman birlagdirilmis sathlar 16-20 daraca
selsi temperaturda 3-4 giin saxlanmalidir. Temperatur 140-160 °C olarsa, bir saat
miiddatinda saxlanma nazards tutulur. Birlosmads 88 H markali yapisqandan istifada
olunmusdur. Bu zaman hamin birlasma sathlari ytikls bir-birina sixilaraq 16-20 daraca
selsi temperaturda 24-48 saat saxlanmalidir.

Masin vo mexanizmlarin yigilmasinda kombina

edilmis (¢ox magsadli) yapisqanlardan istifads
olunur. Qaynaq yapisdirict kimi istifade olunan bu
yapisqanlarin, asasen, VK (BK)-9 markasindan daha KomnoHeHT

: : . Knen BK-9
genis totbiq olunur ($akil 2.59). Bu qaynaq L
yapisdirici, asasan, hissanin sathinin bir-birina - —_—
uygunlagmas iiciin tatbiq olunur. Istifads olundugda $okil 2.59. Kley VK-9
hissanin sathinds daqiq qaynaq kimi gat yaradir.
Miixtalif quruluslu masin ve mexanizmlards genis istifade olunur. 9sasan, mexaniki 6tirmada
istifade olunan hissalarda olan yeyilmalar zamani genis tatbiq olunur. Yapisqanlardan istifada
etmoakle miixtalif n6v materiallarin birlasmasi hayata kecirilir. Bu zaman onlarin o6lgilari
dayismir va agirligi artmir. Yapisqanla birlasma istilik ve sasdoen miihafize etmakla yaxsi
germetikliya malik olur. Yapisqan birlagmalari ¢ox istiliys ve az istiliya davamli olur. Bunun ti¢lin
coxlu zaharli (toksidli) yapisqanlar: vardir.

Yapisdiricit material kimi yliksak polimerlik xassasina malik yapisqanlardan istifada olunur.

Bu yapisqanin asasini epoksid gatrani tagkil edir. 9sasin1 epoksid gatrani toskil edan yapisqanlar
VK (BK)-32, EM (3M) epoksid P(II), PR (I1IP) markalarinda buraxilir. Bu yapisqanlardan genis
istifade olunur. Bu név yapisqanlarda birlasma bdytlik giice malik olmagla 90 daraca selsiya
gadar istiliya garsi davaml olur. 9sasini fenollar tagkil edan yapisqanlar az, yani 70 daraca
selsiya gadar istiliya davaml olur. VK (BK)-13 va VK (BK)-13M markali yapisqanlarla aparilan
birlasmalar yliksak temperatura va titrayislara davamh olur. Hal-hazirda els xiisusi yapisqanlar
var ki, onlar 500 daracas selsiya qadar istiliye davamli olur.
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2.5.1.5. Lehimloma ilo metallarin birlosmasi

Lehimlomada metal hissalor daha asan ariyan ve lehim adlanan metalla birlasdirilir.
Birlosma zamani asas metal hissa bark halda, lehim isa arimis halda olur. Hissalarin birlagsmasi
tikis zonasinda lehimin va asas hissanin bir-birinds hall olmasi naticasinda yaranir. Lehimloma
zamanli birlasen hissalari lehim islatmalidir. Massalan, qurgusunu, misi islatmir. Buna gora da
ondan mis ugiin lehim kimi istifada oluna bilmaz. Lehimlanacak sathlar avvalcadan ¢irkdan vo
oksidlardan tamizlanmalidir. Oksidlari tamizloamak va lehimloma zamani oksidlasmanin garsisini
almaq Ugciin flislorden istifade olunur. Lehimlomadan poladin biitiin névlarinin
birlasdirilmasinda istifada olunur. Lehimlamanin asas iistiinliiyti asagidakilardir:

¢ Birlosmalarin méhkamliyi va sadaliyi;
¢ Lehimlanan hissanin dl¢iilari ve formasinin saxlanmasi.

Masinin mexanizm voa cihazlarda istifade olunan hissalarinin hazirlanmasinda
lehimlamadan genis istifads olunur. Lehimlamanin iki néviindan istifadsa olunur;

¢ Yumsaq lehimloms;

e Borklehimlama.

Yumsaq lehimlarin mexaniki moéhkemliyi asagi olur (5-7 kq/m?). Eyni zamanda arima
temperaturu da asagi olur (Sakil 2.60). Yumsaq lehimlomada alinan tikis boyiik ytiklarin tasirina
davam gatira bilmir. Ona gora da boytik garginliyo maruz qalmayan hissalarin birlasdirilmasinda
istifads olunur. On ¢ox yayilan lehim novlari qalay-qurgusun lehimlaridir.

Bark lehimlar xeyli moéhkamdir (Sakil 2.61).
Mexaniki mohkamliyi alli kilometr béliinsiin kvadrat
millimetra (50 kilometr/kvadrat millimetr) gadear
olur. Bu nov lehimlama bdyilik garginliyo davam
gotira bilacak birlogsmanin alinmasina imkan verir.
Lehimlanacak hissalar bir-birine miixtalif formada
birlesdirile bilinar. 9sasan, asirma bas-basa va ya
bigvar1 tsulla birlasma tatbiq olunur. Bunlardan
asirma birlasdirma tlsulundan daha genis istifada
olunur. Bu ciir birlasmads asirma zolagini enli
gotirmakle mohkamliyi artirmaq olar. Bas-basa
birlesmanin tstiinliiyli ¢ixintilarin olmamasidir. Bela
birlasmadan mamulatin xarici gérkemini yarasiqli
gostarmak Ugln istifada olunur. Bigvar birlasdirma
yuxarida geyd olunan har iki birlasdirma néviindan
Ustlinlitys malikdir. Lakin bu tisulda birlasdirilacak
hisselorin qiraglarinin daha miirakkeb halda
hazirlanmasini1 tslab edir. Bu tisulla lehimlemada
hissalar arasinda maslahat bilinan ara boslugu 0,01-
0,02 millimetr olmalhdir.

o

Sakil 2.60. Yumsa lehimloama ila
hissalarin birlasdirilmasi
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Metal hissalarin yivli birlasmasinds miixtslif
0l¢li vo formaya malik suruplardan istifade olunur
(Cadval 2.1).

HVg

Sakil 2.61. Bark lehimlama ils hissalarin
birlagdirilmasi

Metalla agacin surupla birlasdirilmasi

Metal surup. Karton listlo metal profilin (qalinlig1 0,9
millimetr) birlasdirilmasi ti¢iin istifada olunur.
Metal surup. Karton listlarin birlasdirilmasi {igiin . #

istifads olunur.

Metal surup. Karton listlo metal profilin (qalinlig1 2,0 $ | - " "
millimetr) birlasdirilmasi ticiin istifada olunur. B ]

Metal listlorin birlasmasi li¢iin istifads olunan suruplar

a
A

Metal surup. Nazik metal listlorin birlasdirilmasi tlig¢iin

=
21
istifade olunur. Girma darinliyi 0,9 millimetr. \ 5 )
- ——

Metal surup. Nazik metal listlorin birlasdirilmasi tlig¢iin
istifads olunur. Girma darinliyi 2,0 millimetradak.

Metal surup. Metal listlorle agac materiallarinin
birlasdirilmasi ticlin istifads olunur. Girma darinliyi 2,0
millimetradak.

Metal surup. Metal listlorle agac materiallarin .

birlasdirilmasi ticlin istifads olunur. Girma darinliyi 2,0
millimetradak.

Metal surup. Metal listlorle agac materiallarin
birlasdirilmasi li¢iin istifada olunur. Girma darinliyi 2,0
millimetradak
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Metal surup. Metal listlorin birlesdirilmasi tigln
istifada olunur. Girma darinliyi 0.9 millimetradak.

Metal surup. Metal listlorin birlesdirilmasi tigilin
istifada olunur. Girma darinliyi 0.9 millimetradak.

Pancars suru

plari

Metal surup. Plastmas profillarin birlasdirilmasi liglin
istifads olunur.

Metal surup. Agac profillarin birlagdirilmasi {igln
istifads olunur.

2.5.1.6. Taxtanin taxta ilo yapisqan vasitasi ilo

birlasdirilmasi

Hal-hazirda taxtanin taxta ila birlesdirilmasinda
yapisqanlardan genis istifade olunur. Bu giin tikinti
materiallar1 bazarinda mixtalif firmalarin istehsali
olan yapisganlar taklif olunur. Bu yapisqanlar
miixtalif keyfiyyotdo olmagla miixtalif qiymatlara
satiir. Bu yapisqanlarin asas gostaricisi yiiksak
keyfiyyatli birlosmoni tomin etmasidir. Taxta ila
taxtanin birlasdirilmasinda asagidaki biitiin név

yapisqanlardan istifada olunur:

¢ BF (B®) markal1 yapisqan;

¢ Polivinil asetat PVA (IIBA);

o Sintetik yapisgan;

e Moment yapisqan (agac ti¢iin, Sakil 2.62);
¢ Epoksid yapisqan;
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Kazein (ka3enHOBBIN) yapisqani;

Termo yapisqan agac li¢iin (istiliye davamli);
Poliuretan yapisgani (agac li¢iin);

Miixtalif yapisdirici pastalar.

Birlosmani aparmazdan avval tarkibine ve
keyfiyyotine gore yapisqan segilir. Yapisqanin
secilmasi yerina yetirilon isin noviindsan asili olur.
Masalan, ¢ol saraitinda istifads olunur va yaxud qiriq
sothlarin birlosmasi nazarda tutulur. Yapisqandan
istifade zamani namlik ¢ox oldugda birlasmanin
mohkamliyi azalir. Birlasan sathlarda bioloji tahliikes
yaranir. Universal tarkiba malik yapisganlardan
istifads edils bilar. Bu zaman asas gostariciden neca
istifade olunmasidir. Bir formali yapisqan eyni novli
taxta hissalarinin birlasdirilmasinda istifade oluna
bilor. Basqa nov taxtalarin birlasdirilmasinda ayri
nov yapisqandan istifade olunur. Yapisganin
torkibinae qoyulan asas sart ayrilmaz mohkam
birlosma yaratmasidir. Yapisqanlardan onlarin
tayinatina uygun diizgiin istifade olunmalidir.

BF (B®) seriyali agac yapisqani - miixtalif nov
agaclarin birlasdirilmasinda istifade olunur (Sakil
2.63). Bununla yanasi, bu seriyadan olan BF (b®)-4
(Sakil 2.64) va BF (b®)-2 (Sakil 2.58) markalarindan
miixtalif materiallarin yapisdirilmasinda istifada
olunur. Masalan, slisonin, plastik materialin va
metalin birlasdirilmasinda tatbiq olunur. BF (b®)-2
markali yapisqan namliya ve istiliya davamlidir.
Buna gora da xarici islorda genis istifada olunur. BF
(B®)-4 markal yapisqan isa daxili islorda istifada
edilir. BF (B®, Sakil 2.65) markali yapisqandan
istifads etdikda bir ne¢a gatin yaradilmasina ehtiyac
yoxdur. Bu birlasma keyfiyyotine tosir etmir.
Yapisqandan istifade etmazden avval birlasdirilacak
sath yagdan tomizlanmalidir.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Sathlarin birlasdirilmasi asagidaki kimi aparilir:

e Ilk anda birlegdirilacek sath qurudulur.
Qurutma otaq temperaturunda bir saat
aparilir. Xisusi istilik sobalarinda 4 saata
gadar aparilir;

¢ Birlosmadan sonra qurutma kifayat qadar az
vaxta aparilir. Sonra qurutma yapisqanin
birlasan sathlar boyunca tam quruma alinana
gadar davam etdirilir.

Polivinil asetat PVA (IIBA) yapisqam - Agac
hissalorinin  birlosmasinden  istifade  olunur.
Torkibinds saglamliga zorarli olan he¢ bir maddas
yoxdur. Istonilon formali sothlorin birlosmasindo
istifads olunur. Bir kvadrat santimetra (1 sm?) altmis
(60) kilograma qader yiiklonmays tab gatirir.
Miixtalif nov agaclarin birlasdirilmasinda istifada
olunur. Bu marka yapisqanin ¢atismazligi davaml
nomliya az doziimli olmasidir (Sakil 2.66).

Sintetik yapisqan - Bu yapisqanlar

birlasdirilan hissalar arasinda giiclii yapisqan tikisi
yaradir.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

s W

9.

Sorbast is liciin tapsiriglar

Hissalarin mexaniki emalinda hansi islar yerina yetirilir? Fikirlarinizi yazin.
Cilalama na ti¢iin aparilir va miiharrikda hansi hissalar cilalama ila tomir edilir?
Metallarin birlasdirilmasinda hansi tisullardan istifade olunur? Homin tisullar tahlil edin.

Taxta ile taxtanin birlasdirilmasinda hansi iisullardan istifada olunur? Homin tisullar1 tahlil
edin.

Frezloma na fUg¢lin aparilir? Frezlomaden tomir islarinda istifada. Frezlama alatlarinin
tasnifati haqqinda fikirlarinizi yazin.

Plastik kitlalarin istiinliiyii vo masingayirmada istifade olunmasi haqqinda fikirlarinizi
yazin.

Pardaglama na vaxt aparilir? Pardaqlamada istifads olunan abraziv materiallarin tasnifatu.

Parcim birlasmasinin istiinliiyli ve catismazliglarl. ©n ¢ox hansi islards istifade olunur?
Fikirlarinizi yazin.

Zenkerloama islarinin aparilmasi haqqinda fikirlarinizi yazin.

10. Hissalarin birlasmasinda yapisganlardan istifada. Birlasdirilon hissenin materialindan va

birlesmanin néviindan asili olaraq yapisqanlarin se¢ilmasi.
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ixtisasin ad1: Aqroservis miitoxassisi

@ Praktiki tapsiriqlar va faaliyyotlor

Tapsiriq va faaliyyatlor

1. Hissani 6lgmakls 6l¢iilari hissadan
miqyasa koglirmak tliglin alatlarin
secilmasi

2. Ol misari ilo metali kasdikda isci vo
bosuna gedislarin ssmarali yerina
yetirilmasi

3. Metallarin nisanlanmasinda istifada
edilon tisullarin se¢ilmasi

4. Hissalarin tomir tisulunun sec¢ilmasi

5. Cilalama ti¢iin istifade olunan
alatlarin se¢ilmasi va cilalanmasi

Talimat vo tovsiyalar
[s paltarin1 geyinin;
Tahliikasizlik texnikasi ils tanis olun;

Hissani 6l¢makls Ol¢iilari hissadon miqyasa
koclirmak iigilin alatlari segin;

Olgiilarin hissaden miqyasa ké¢iirdiikde
alatlordan diizgiin istifadays diqqgat yetirin;
Daftarinizds lazimi geydlar aparin.

[s paltarini geyinin;

Toahliikasizlik texnikasi ils tanis olun;

Is gedislarinin ve bosuna gedislarin somarali
yerina yetirilmasina ¢alisin;

Gorilan amaliyyatin ardiciligina nazarat edin;
Daftarinizds lazimi geydlar aparin.

Is paltarini geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Nisanlama aparilacaq pastahlari nazardan
kecirin;

Nisanlama aparmagq li¢iin alatlari secin;
Nisanlamanin daqiq aparilmasina diqgat edin;
Daftarinizds lazimi geydlar aparin.

Is paltarini geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ile tanis olun;
Toamira gabul olunmus hissalari yoxlayin;
Olgmeo islori apararaq temir iisulunu segin;
Hissalari tamira hazirlayin;

Tamir tiglin qurgu va alatlari is¢i vaziyyatina
gotirin;

Hissalarin temiri isini yerina yetirin;
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarin1 geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun;

Tamirin noviindan asili olaraq cilalama alatini
secin;
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

6. Metallarin parcim birlasdirilmasi

7. Metal hissalarin yapisqanla
birlesdirilmasi

8. Taxta va plastik materialdan olan
hissalarin surubla birlasdirilmasi

Hissani cilalamaq ti¢iin hazirlayin;

Cilalama alatlarini xlisusi qurgu ve avadanliqda
yerlasdirin;

Cilalama aparilacaq sathi miiayyan edin;
Cilalama isini yerina yetirin;

Sumbata kagizini isa hazirlayin;

Miiayyan sathlards sumbata kagizi il cilalama
isini yerina yetirin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

[s paltarin1 geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ils tanis olun;
Birlasdirilacak metal hissalari secin.;

Parcim birlasmasi ticlin istifads olunan alatlari
ise hazirlayin;

Istifada olunacaq miixtalif bashqh millari segin;
Par¢im birlasdirilmasini hissanin qalinligindan
asili olaraq diizglin yerina yetirin;

Doaftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Tahltiikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Yapisdirilacaq metal hissalari secin;

Hissalari yapisdirmagq tli¢iin hazirlayin;
Birlosmadas yarana bilacak tazyigdan asili olaraq
yapisganin novinu segin;

Metallarin yapisqanla birlasdirmsa isini yerina
yetirin;

Birlosmanin méhkamliyini tamin etmak ligiin
miiayyan vaxt saxlanmasini hayata kegirin;
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ile tanis olun;

Taxta ve yaxud plastik materiallardan olan
hissalari gotiiriin;

Hissalarin qalinligindan ve méhkamliyindan
asili olaraq suruplari segin;

Surupun basliginin formasina uygun vint
barkidicini secin;

Birlasmanin diizgiin hayata kecirin;
Daftarinizds lazimi geydlar edin.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

9. Metal hissalarin boltla birlasdirilmasi

10. Taxtanin taxta ila yapisqanla
birlasdirilmasi

11. Taxtanin taxta ila boltla
birlesdirilmasi

12. Metal hissalarin pardaglanmasi

[s paltarini geyinin;
Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun;
Boltla birlasdirilacak hissalari se¢in;

¢ Hissalarin qalinligindan ve méhkamlikdan asili

olaraq boltu secin;

Boltun 6l¢iilarina uygun olaraq agarlari segin;
Bolt birlasmasini hayata kegirin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

[s paltarin1 geyinin;

Toahliikasizlik texnikasi ils tanis olun;
Birlasdirilacak taxta hissalari secin;

Taxta hissalari birlasdirilma ti¢iin hazirlayin;
Birlasmanin néviindan asili olaraq yapisqani
secin;

Taxta hissalarin yapisqanla birlasdirilmasi isini
yerina yetirin;

Birlasmanin qurumasi ii¢clin miiayyan vaxt
saxlanmasinl tamin edin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Birlasdirilocak taxta hissalari segin;

Hissalari birlasmak liciin hazirlayin;

Taxtanin qalinligindan ve méhkamliyindan asili
olaraq boltu secin;

Boltun 6lg¢iilarina uygun agarlari se¢in;

Taxta hissalarin boltla birlasdirilmasi isini
yerina yetirin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ile tanis olun;
Pardaglanacaq hissani secin;

Hissanin materialindan asili olaraq pardagqlayici
hissani segin;

Pardaqlama aparilacaq qurgunu isa hazirlayin;
Pardaqlama isini yerina yetirin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

104



Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

13. Hissalarda miixtalif 6l¢ii ve formada
desiyin acilmasi

14. Agilmis desiyin rayberlonmasi

15. Desiyin olgiilarinin boytdiilmasi tiglin
zenkerlanmasi

16. Plastik hissalarin yapisqanla
birlesdirilmasi

17. Metal ils plastik hissanin yapisqanla
birlesdirilmasi

[s paltarini geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun;
Desik acilacaq hissani gotiiriin;

Desiyin 6l¢ii va formalarini miiayyan edin;
Desiyin 6lciilarina uygun qurgunu secin;
Dreli isc¢i vaziyyatina hazirlayin;

Desiyin a¢ilmasi isini yerina yetirin;
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

[s paltarin1 geyinin;

Toahliikasizlik texnikasi ils tanis olun;
Desiyin 6l¢ii vo formalarini miiayysn edin;
Rayberlari secin;

9l rayberini isa hazirlayin;

Rayberlama isini yerina yetirin;
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

[s paltarin1 geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Boyudiilacak desiyin dlctlarini miiayyan edin;
Zenkerlomo alatini secin;

Zenkerloma alatini ise hazirlayin;
Zenkerlamo isini yerina yetirin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Birlasdirilacak plastik hissalari secin;
Hissalari yapisdirmagq tli¢iin hazirlayin;
Birlasmaya uygun yapisqani segin;
Birlasdirmani yerina yetirin;

Birlosmanin qurumasi ti¢iin saxlanmasini
hayata kecirin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ile tanis olun;
Birlasdirilacok metal va plastik hissani secin;
Birlasma lisulunu miiayyan edin;
Birlasdirilacak hissalari yapisdirmagq tigiin
hazirlayin;
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

18. Taxta ilo plastik hissanin yapisqanla
birlasdirilmasi

19. Metal sathda olan ¢atin qaynaq
yapisqani ila tamir olunmasi

20. Mustavi sathin kobud cilalanmasi

Hissalarin yapisqanla birlasdirilmasi isini yerina
yetirin;

Yapisqanin qurumasi ii¢iin miayyan
temperaturda talab olunan vaxt saxlanmasina
nazarat edin;

Daftarinizda lazimi qeydlar edin.

[s paltarin1 geyinin;

Toahliikasizlik texnikasi ils tanis olun;
Birlasdirilacak taxta va plastik hissani segin;
Birlasma lisulunu miiayyan edin;

Birlasdirilacak hissalari yapisdirmaq tigiin
hazirlayin;

Hissalarin yapisqanla birlasdirilmasi prosesinda
istirak edin;

Yapisqanin qurumasi ii¢iin miiayyan

temperaturda miiayyen vaxt saxlanmasina
nazarat edin;

Daftorinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun;
Sothinda cat olan metal hissa gotiiriin;
Catin kanarlarini tomizlayin;

Qaynaq yapisqanini hazirlayin;

Sethi gaynaq yapisqgani ile toamiri isini yerina
yetirin;

isin keyfiyyotina nazarat edin;
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarini geyinin;

Tahliikasizlik texnikasi ile tanis olun;
Kobud cilalanacaq sathi segin;

Kobud cilalamada istifads olunan abraziv
dairalari secin;

Cilalama alatini isa hazirlayin;

Cilalama isini yerina yetirin;

Daftarinizds lazimi geydlar edin.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

e s paltarini geyinin;
e Tohliikasizlik texnikasi ila tanis olun;
e Zorif cilalanacaq sathi secin;
e Toamizlik daeracasini miiayyan edin;
21. Mustavi sathin zarif cilalanmasi e Zorif cilalamada istifads olunan abraziv dairslari
secin;
o Cilalama alatini ise hazirlayin;
¢ (Cilalama isini yerina yetirin;
¢ Doftarinizda lazimi geydlar edin.
e s paltarini geyinin;
o Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun;
o Itilonacak kaski alatlarini secin;
o Itilomak iiciin abraziv dairslari segin;

22.Kaski alatlarinin itilanmasi .
e Itilomak liglin istifads olunan avadanligi isa

hazirlayin;
o Itiloma isini yerina yetirin;
¢ Doftarinizda lazimi geydlar edin.
e [s paltarin geyinin;
e Tohliikasizlik texnikasi ila tanis olun;
e Koasma darinliyini miiayyan edin;

. .. . e Sathin 6l¢iilarindan va kesma darinliyindan asili

23.Frezloms isinin hayata kecirilmasi .
olaraq frezlomo alatini se¢in;

¢ Frezlama avadanligini is¢i vaziyyate hazirlayin;

e Frezloms isini yerina yetirin;

o Doftarinizda lazimi geydlar edin.

¢ Qoruyucu is paltarini geyinin;

e Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun;

¢ Qaynaq olunacaq metal hissalari segin;

e Qaynaq birlasmasi liciin hazirlayin;

24. Metallarin elektrikla qaynaq edilmasi | e NoOqtevi qaynaq tisulunu secin;

e Qaynaq aparatini isa hazirlayin;

o Istifada olunacaq elektrodlar secin;

o Elektrikla qaynaq birleasmasini yerina yetirin;

e Doaftarinizds lazimi qeydlar edin.
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e Qoruyucu is paltarini geyinin;
e Tohliikasizlik texnikasi ila tanis olun;
¢ Qaynaq olunacaq metal hissalari secin;
25. Metallarin qaz-pres qaynaq birlogsmasi * Q?ynaq l.)lrla$ma?1 1.1.(;un hazirlaym;
o Hissalari sixmaq ti¢iin avadanlig1 hazirlayin;
¢ Qaynaq aparatini isa hazirlayin;
e Qaz-pres qaynaq birlasmasini yerina yetirin;
e Doftarinizda lazimi geydlar edin.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Q
qe Nazari biliklarin qiymatlondirilmasi

Test 2

Sual 1. Metallarn kasmakla emal prosesinda maqgsad nadir?

A) Hissalar tokma tsulu ila hazirlanir;

B) Hissalarin sathinda olan artiq metal kasilir;
C) Hissalar presloma tisulu ile hazirlanir;

D) Hissalar doyma tisulu ila hazirlanir;

E) Hissalar yayma tisulu ils hazirlanir.

Sual 2. Cilalama ila hansi is yerina yetirilir?

A) Metal va geyri-metal hissalarin tozyiqls islonmasi yerina yetirilir;
B) Metal hissalar bir-biri ila birlasdirilir;

C) Metal va geyri-metallar mexaniki emal edilir;

D) Metallarin ayilmasi isi aparilir;

E) Metal vo geyri-metallarin istilikla islonmasi isi aparilir.

Sual 3. Danalarin dl¢iilarindan asili olaraq cilalayici material ne¢a qrupa boliiniir?

A) 10;
B) 6;
C) 8;
D) 4;
E) 12.

Sual 4. Danalarin ol¢iilari ne¢o mikro metrdan yuxari olan abraziv alatlardan kobud cilalamada
istifads olunur.

A) 80 pm;

B) 100 pm;
C) 120 pm;
D) 140 pum;
E) 160 pm.

Sual 5. Donalerin o6lgllari nege mikro metr olan abraziv alstlorden zorif cilalamada istifada
olunur?

A) 23 pm;

B) 33 um;

C) 43 pm;

D) 53 pm;

E) 63 um.
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ixtisasin ad1: Aqroservis miitoxassisi

Sual 6. Tomiz cilalamada hansi barklikda dairalardan istifads olunur?
A) Orta yumsagq va orta alagalandiricili (CM2-C2);

B) Yumsaq va orta yumsaq dairalar (M1-CM2);

C) Orta va orta barklikda olan dairalar (C2-CT2);

D) Cox bark va daha yiiksak barkliys malik dairalar (BT, 4T);

E) Az barklikda olan dairalar.

Sual 7. Par¢im birlosmasi metal hissalarin hansi formada birlasmasinda hayata kegirilir?

A) Ag1z-ag1za birlagsma formasinda;

B) Oynaq sakilda;

C) Kombina edilmis sakilds;

D) Miiayyan bucaq altinda oynaq sakilds;
E) Torpanmaz sakilda.

Sual 8. Zenkerlomada asas maqgsad nadir?

A) Desikdas yiv agmaq Uglin;

B) Emal olunmus desiklardas yliksak daqiqglik alda etmak ii¢iin;

C) Biitiin név materiallarda desik agmagq ti¢iin;

D) Desiyin o6l¢iilarini ve onun ox boyu yerlasmasini daqiglasdirmak;
E) Desikda yivlarin addimini 6l¢gmak tigiin.

Sual 9. Rayberloma amsaliyyati na liciin aparilir?

A) Desiklarin sathinda tamizlik daracasini yliksaltmak ligiin;
B) Desiklards silindrik sath almagq tigiin;

C) Desiklarin yan sathini tomizlamak tiglin;

D) Desiklari genaltmak tglin;

E) Konusvari desik hazirlamagq tigtin.

Sual 10. Rayberlar tatbiq tisuluna gors ne¢a qrupa bolintr?
A) 8;

B) 4;

C) 6;

D) 2;

E) 10.

Sual 11. Agac hissalarin birlasmasindas istifada olunan PVA (IIBA) yapisqaninin asas ¢atismazligi
nadir?

A) Istanilon formali sathlarin birlosmasinda istifads olunmur;

B) Tarkibinda saglamliga tasir edon maddalar var;

C) Mixtalif nov agac birlasmasindas tatbiq olunmur;

D) Uzunmiiddatli namliya az doéztimlii olur;

E) Birloasmada yiiksak keyfiyyat tomin olunmur.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Sual 12. Yumsaq lehimlarin méhkamliyi na gadar olur?

A) 8-10 kilogram / millimetr?;
B) 5-7 kilogram / millimetr?;

C) 11-13 kilogram / millimetr?;
D) 14-16 kiloqram / millimetr?;
E) 17-19 kilogram / millimetr2.

Sual 13. Metal hissalarin birlosmasinda BF-2 (B® - 2) markali yapisqanindan istifads olunarsa,
qurutma necas aparilir?

A) 30 darace selsi temperaturda 2,5 saat;
B) 25 daraca selsi temperaturda 2 saat;
C) 20 daraco selsi temperaturda 1 saat;
D) 35 daraca selsi temperaturda 3 saat;
E) 40 daraca selsi temperaturda 4 saat.

Sual 14. Daxili cilalamada abraziv dairenin diametri pastahin (hissanin) diametri ilo hansi
olg¢tida olur?

A) Abraziv dairenin diametri pastahin diametrindan Kigcik olur;

B) Abraziv dairanin diametri pastahin diametrinden boytk olur;

C) Abraziv dairanin diametri pastahin diametrins barabar olur;

D) Abraziv dairanin diametri pastahin diametrinin yarisina barabar olur;

E) Abraziv dairanin diametri pastahin diametrinin 3 hissasina barabar olur.

Sual 15. Kigik 6lciilii (mikro toz) danalara malik cilalayici materialda danalarin 6lgtlilari hansi
hiidudda olur?

A) 170-200 pm.
B) 3-10 um;

C) 40-125 pum;
D) 130-160 um;
E) 14-63 pum;

111



ixtisasin ad1: Aqroservis miitoxassisi

3. Elektrik va qaz qaynagi

Elmi-texniki taraqqinin inkisaf etdiyi bir saraitds, bu prosesi irali aparan sahalardan biri da
gaynaq texnologiyalaridir. Bu saha istehsalatda texniki taraqqini tayin edan asas amillardan
biridir. Elektrik, qaz qaynag1 texnologiyasi intensiv suratda inkisaf etmakda olan va boyiik
perspektivlara malik texnologiyalar sirasindadir. Qaynaq texnologiyasindan bir ¢ox sahalarda
genis istifada edildiyi kimi, masinqayirma, masinlarin tamiri sahalarinda da genis tatbiqini tapir.

Qeyd edildiyi kimi masinlarin tamirinda elektrik ve qaz qaynagindan genis istifada olunur.
Elektrik vo qaz gaynag ile hissalarin birlagdirilmasi, kasilmasi va miiayyan barpa islari yerina
yetirilir. Bu zaman moéhkam birlasmalarin alinmasi ile yanasi islerin vaxtinda, ¢ox amak sarf
etmadan yerina yetirilmasi tomin olunur. Metallar1 qaynaq etmakla miixtalif konstruksiyalar
hazirlanir. Buna gora da elektrik va qaz qaynagindan masinlarin tamiri ile yanasi insanlarin
moisatda istifads etdiklari alat vo avadanliglarin tamirinda ve sanayenin miixtalif sahsalarinda
daha genis suratda tatbiq olunur.

3.1. Metallarin elektrikla qaynaq edilmasi

Ik dofo 1802-ci ilde akademik V. V. Petrov qévs bosalmasi hadisesini kesf etmisdir. Bununla
da yaranan qoévsin istiliyinden metallar1 aritmak ii¢iin istifade olunmusdur. 1882-ci ilda rus
ixtiracis1 N. N. Benardos komiir elektrodu vasitasi iloa metallar1 gaynaq etmak taklifini irsli
stirmiisdiir. 1888-ci ilde dag miihandisi N. Q. Slavyanov qrafit elektrodu metal elektrodla avaz
etmisdir. 1904-cii ilda Isve¢ alimi O.Kelberq elektrod értiiklorinin dyrenilmasi ilo alagali yeni
tocriibalar aparmisdir. Bundan 7 il sonra Ingilis alimi A. Stomenger tokmillosdirma apararaq
asbest ortuklerin totbigine nail olmusdur. 1925-ci ilde A.Smit legirlonmis quruyucu toz
kitlasindon elektrod ortiiklorinda istifade olunmasi kimi standart islomisdir. Hal-hazirda
elektrik qovsii ila gaynaq islarinin ¢oxu Slavyanov iisulu ils yerina yetirilir.

Elektrik qovs qaynagindan basqa qaynaq novlarina géra daha ¢ox istifada olunur. Bu tisulla
istonilon Ol¢iide olan mamulatlar1 qaynaq etmakla yanasi, onu mexaniklasdirmak miimkiindiir.
Elektrik qovsii ile avtomatik qaynagetms tisulundan artiq genis istifads olunur. Elektrik qovsi ila
gaynagetma tisulu miixtalif sahslarda tatbiq olunur. Bu isulla demiryol vaqonlar1 va
platformalari, daniz va ¢ay gemilarinin gévdalari, gdyartalari ve basqa miithiim hissalarin qaynagi
aparilir. Bununla yanasi, yiksak tazyiq qazanlari, galdirici-dasiyic1 qurgular, qaz, maye va ya
sopiloan maddalar liciin ¢akilon boru kaemarlari, kend tasarriifati masinlar1 va digar masin
mexanizmlarinin hissalarinin va sairenin hazirlanmasinda istifads olunur. Bitiin konstruksiya
poladlar: ve miixtalif metallar elektrik qovsi ile qaynaq etmak olar. Bu metallar sirasina boz va
0zli ¢uqun, tokma ve toz halinda olan bark xalitalar, mis, alliminium, nikel, titan va onlarin
xalitalari aiddir
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3.1.1. Qaynagin torifi vo asas qaynagq tisullarinin tasnifati

Bork metallarin yerli aridilma ve ya birge deformasiya yolu ile ayrilmaz birlasdirilmasi
prosesina qaynaq deyilir. Biitiin qaynaq névlarini asagidaki iki asas alamatina gora tasnif etmak
olar:

1. Qaynaq zonasinda metalin vaziyyatina gora: aritmakls va tazyiqle qaynag;

2. Metali qizdirmaq ti¢iin enerjinin néviina gora: pres qaynagl (soyuq gaynaq), mexaniki
gaynaq (sirtmakla qaynaq), kimyavi qaynaq (demir¢i qaynagl, gaz qaynagi, termit
gaynagl, partlayisla qaynaq), elektrik gaynagi (qovs qaynag, elektrik-posa qaynag,
kontakt qaynag, sixilmis qovsla gaynagq, elektron siiasi ila gaynaq), sorti olaraq, ultrasas
va lazer siiasi ile qaynagi da alave etmak olar.

Istehsalatda genis totbigini tapan gaynaq novlari elektrik qovsii ve qaz gaynaglaridir.
Qaynaq qovsi goarginlik altinda olan iki elektrod arasindaki qaz araliinda atmosfer tazyiqina
yaxin tazyiqde bas veren uzunmiiddatli giicli elektrik bosalmasindan ibaratdir. Bu
elektrodlardan biri gaynaqglanan metal olduqda, bela qovsa diizilina tasirli qovs deyilir. Qovs iki
ayr1 elektrod arasinda yaranarsa, buna dolayi tasirli qovs deyilir.

Elektrodun ucu gaynaqlanan metala toxunduqda, gaynaq dévrasinda qisa qapanma bas
verir (a). Elektrodun metala toxunma ndqtasinda ¢ox yliksak sixliga malik olan carayan, ayri-ayri
cixintilardan kegarak bunlar1 ani suratds aridir. Naticada elektrodla metal arasinda nazik maye
metal pardasi yaranir (b). Sonra elektrod bir gadar aralanir ve bu zaman maye metalda boyun
(c) amala galir. Boyunda carayan sixligi vo metalin temperaturu yiiksalir. 9rimis metalin
buxarlanmasi naticasinds boyun qirilir, yaranan araboslugundaki qaz ve buxarlar ani olaraq
ionlasir, elektrodla metal arasinda qaynaq qévsi yaranir (¢).

a) b) ¢) ¢)
Sakil 3.1. Qaynaq qdvsiiniin yaranma sxemi
1 - Elektrod;
2 - Metal;
3 -Qovs.

3.1.2. Qovs qaynagi liciin elektrodlar

Qaynaqglanmis metalin keyfiyyati vo xassalori elektrod maftili metalinin dizgiin
secilmasindan va elektrod ortiiyiiniin tarkibindan asilidir. Qdvs qaynagi tisulundan asili olaraq
polad, cuqun, oalvan metallardan ve arintilordon hazirlanmis, volfram, koémiir, qrafitli
elektrodlardan istifadas edilir. Qaynaq maftilindan ariyan ortiiklii elektrod ¢ubugu hazirlayirlar.
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Flis altinda ve miihafizeedici qaz miihitinde qaynaq edarken qaynaq moaftili ariyen
ortiiksiiz halda istifada olunur. Qaynaq maftillari 0,3-12 millimetr diametrinda olur. Daha ¢ox 2-5
millimetr diametrli maftillordan istifads edilir. Yumaq halinda olan maftilden ¢ubuglar kasilir va
elektrod diizaltmak ti¢ciin istifads olunur.

Elektrod ortliyli qaynaq prosesinda qovsiin sabit yanmasini toamin etmak, arimis metal
havanin oksigenindan va azotundan qorumag, arimis metali lazimi elementlarls legirlondirmak
islarini yerina yetirir.

Biitiin tip elektrodlardan asagidakilar talab olunur:

¢ Elektrod qovsiin sabit yanmasini va tikisin yaxsi formalasmasini temin etmali;

¢ Qaynaq tikisinin kimyavi tarkibi nazarda tutuldugu kimi alinmaly;

¢ Elektrod mili va o6rtiiyt sakit vo ravan arimali;

¢ Elektrod metali daha az sigramali ve qaynagin mahsuldarligi yliksek alinmaly;

¢ Posa tikisdan asanligla kenar edilmali ve ortiik kifayat qader mohkam olmals;

o Elektrodlarin fiziki-kimyavi vo texnoloji xilisusiyyatlori miieyyan miiddat arzinda
doyismamali;

e Hazirlama ve qaynaq prosesinda daha az zararli olmalidir.

3.1.3. Elektrik qévsii ile hissalorin qgaynaq
edilmasi

Benardos iisulu - bu iisul ila gaynagetma
asagidaki kimi aparilir. Elektrik qovsii qaynaq edilan
hissa ilo grafit elektrod arasinda yaranir. Elektrod
tutucuya barkidilir. Elektrod tutucu iss elastik kabel
ilo corayan menbayi qiitblerindan birina baglanir. Deoldurucu
Osason, katoda (monfi qiitba) birlosdirilir. Qaynaq "¢ *
edilacok hissa (Ol¢iilori imkan verarsa) masanin \
lizorine qoyulur. Sonra masa carayan manbayinin
ikinci qutbii ile birlasdirilir. Elektrodu qaynaq Sokil 3.1. Benardos iisulu ila gaynagetms
edilacak hissaya cald toxundurub aralamagqla elektrik sxemi
g6vsu yaranir.

omsala galan elektrik qovsii asas metal ila elektrod arasinda dayismaz masafada saxlanilir.
Bu masafs qovsin uzunlugunu miiayyan edir ve taxminan elektrodun diametrina barabar olur.
Temperaturu 5000 dsracs selsidan yiiksak olan qovs qaynaq edilacak hissalarin kanarlarini
aridir. Konarlar1 arimis metal imumi bir vanna yaradir. Elektrod gaynaq edilan hissanin
kanarlar1 boyunca harakat etdirildikds yeni-yeni metal hissaciklari qizib sriyir. Metal vannasi
hissanin kanarlar1 boyunca artir. Soyuyaraq barkiyib tikis amala gatirir. Yaranan tikis qaynaq
edilon hissalari birlasdirir. Cox vaxt qaynaq vannasi elektrik qovsiiniin alovuna daxil edilan
doldurucu naqil hesabina doldurulur. Bazan doldurucu nagqili qabaqcadan tikis hissasine
yerlasdirirlar.

Koémiir elektrod

Carayan manbayi

Qaynaq vannasi
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Benardos tuisulu ile qaynagetma sanayeda ¢ox az isladilir (Sakil 3.1). 9sasan, nazik qalinliqh
polad hissalarden da bortlu birlosmalar almaq ti¢iin istifade olunur. Bununla yanasi, slvan
metallar1 vo ¢uqunu birlasdirmak, toz halinda olan bark xalitalari tistden aridib tokmak tg¢iin
istifads edilir. Bu gqaynaq lisulu sabit carayanla aparilir. Qaynaq zamani alinan elektrik qévstliniin
davamliligin1 temin etmak vo elektrod sarfini azaltmaq lazim goslir. Bu zaman daha yaxsi
qizdirilmasi liglin diz polyarliqdan istifads olunur. Hisseni anod (+), elektrodu isa katod (-)
edirlar.

Slavyanov iisulu - Slavyanov tsulunda naqil
soklinda gotiriilon metal elektrod isladilir (Sakil 3.2).
Bu iisulda elektrod ile qaynaq edilon metal arasinda
amsala galon qdvs ham asas metali, ham da elektrodu
aridir. Bununla da timumi gaynaq vannasi yaranir.
Yaranmis qaynaq vannasinda ariyan metal bir-birina
qarisir. Burada elektrod eyni zamanda doldurucu
naqil isini gorir. Elektrod kimi istifade olunan
naqillorin diametri 1 millimetrdon 100 millimetra
gadar dayisir. Tarkibinda 0,1-0,18 faiz karbon olan $okil 3.2. Slavyanov iisulu ilo gaynagetma
yumsaq naqgilden poladi qaynaq etmak li¢iin istifada
olunur.

Slavyanov iisulu ila aparilan al qaynaginda ortiiklii elektrodlardan istifade olunur. Ortiiklori
nazik olan elektrodlar ionlasdirici, qalin ortiiklii elektrodlar isa keyfiyyatli olur.

Elektrodlarda nazik ortiik elektrik qovsiiniin yanmasi miiddatini artirmagq ti¢tin ¢akilir. Bu
ortiiklar, asasan, tabasir ile maye slsadan ibarat olur. Tabasirin tarkibindski kalsium
birlesmalari asanligla ionlasir. Elektrik keciran hissaciklar saklinda ayrilib c¢ixir. Onlar qévsiin
qaz araligini dolduraraq onun yanmasini asanlasdirir. Elektrodun biitiin ¢akisinin 1-2 faizini
ionlasdiric ortilyiin ¢akisi toskil edir. Ortiik tabagasinin galinlig1 iss 0,1-0,26 millimetr arasinda
dayisir. Qalin (keyfiyyatli) ortiiklor qovsiin davamliligini temin edir. Bundan basqa, bir sira
goyulan talabati da temin etmalidir. Bunun ti¢iin galin értiiklards isladilon materiallarin tarkibi
ela secilir ki, qovsiin atrafinda qoruyucu qaz miihiti yaransin. Burada asas maqsad elektrodun
qovs daxilinda ariysn hissasini ve vanna yaradan metali oksidlasmadan qorumaqdir. Bununla
yanasl, qazlarin azotun vannada hall olmasinin qarsisini alir. 9riyan elektrod metal
oksidlasmakdan ve azot udmasindan qoruyur. Metalin soyumasi siiratini azaldir. Bununla da hall
olmus gazlarin tamamils ayrilib ¢ixmasina va tikisin sixliginin artmasina komak edir. Qaynaq
tikisini legirlosdirmak lazim goaldikds oOrtiiylin terkibine legirlasdirici elementlari olan
ferroxalitalar daxil edilir.

Qalin ortiiklarin tarkibinda asagidaki maddalar olur:

Carayan manbayi

e lonlasdiric1 (masalan, tabasir);

¢ (Qaz amsala gatiran (masalan, un);

¢ Slak amsala gatiren (¢ol spati) materiallari;
e Reduksiyaedici (masalan, ferromangan);
o Legirlasdirici.
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Ortiik keyfiyyatli olduqda ¢akisi elektrodun biitiin ¢akisinin 20-35 faizini tagkil edir. Ortiik
tabagasinin qalinlig1 iss 0,25-0,35 d daxilinda dayisir. Burada d-elektrodun diametridir.

Ortiiklii elektrodlardan farqli olaraq értiiksiiz elektrodlara ¢ilpaq elektrod deyilir.

Ortiiksiiz elektrodlarla gaynaq apardiqda yaranan tikisin metali gazlarin tesirine moruz
qalir. Ona gora da tikis metalin tarkibinds artiq migdarda oksigen ve azot olur. Tikis metal tez
soyuyub barkiyir. Ona gora da qeyri-metal asqarlar ve gaz qovuqcuqlar1 tikisin metalindan
ayrilib ¢ixa bilmir. Bela tikislarin keyfiyyati asagi olur.

Yiksak keyfiyyotli tikisin alinmasi tli¢iin qalin ortiikli elektrodlardan istifada olunur.
Detallar1 qaynagq ti¢iin hazirladigda metali diizlandirir, nisanlayir, qeyd edir, kasir, tillari soyuq
va ya isti ayma Uglin hazirlayirlar. Metalin qaynaq olunacaq yerindaki pasi, yagy, riitubati, yanigi
va ¢irki tamizlayirlar ki, tikis masamali alinmasin va diger bu kimi ndqsanlar yaranmasin.
Elektrik gaynaqgisi elektrodun ucunu gaynaq prosesindas ii¢ istiqamatda harakat etdirir:

Birinci harakat - elektrodun oxu istigamatindas iraliloma harakatidir ki, bu harakat qovsiin
talab olunan uzunlugunu saxlamagq ti¢tindiir.

Ikinci heraket - gaynaq tikisini yaratmagq tigiin ovalin oxu boyunca edilir. Elektrodun
harakat siirati carayanin giymeatindan, elektrodun diametrinden, tikisin tipinden, fozadaki
vaziyyatindan asilidir. Tikisin oxu boyu elektrodun harakat siiratinin diizglin sec¢ilmasi tikisin
talab olunan formasini va keyfiyyatini tomin etmays imkan verir.

Elektrodun 1-ci ve 2-ci harakati naticasinds alinmis qaynaq tikisins telgaynaq tikisi deyilir.

Uciincii harakat - elektrodun ucunu, telgaynaga nisbaton daha ¢ox totbiq edilan enli oval
amoala gatirmak li¢lin tikisin eni izra titradirlar (Sakil 3.3).

Sakil 3.3 Enli ovallar qaynaqladiqda, elektrod ucunun harakat trayektoriyasi

Qaynaq tikislarinds asagidaki qiisurlar ola bilar:

¢ (Qaynaq edilmamis yerlarin qalmasi;

¢ Qaynaq zamani aridilib doldurulan metal ila asas metal arasinda birlasmamis yerlarin
galmasi;

o Tikisloards masamsaliliyin olmas;

e Slak asqarlari va ¢at olmasi;

¢ Olava yaniglarin olmasi;

¢ Qaynaq materialinin va qaynaq edilan asas metalin oksidlasmasi.
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Yaranan bu qusurlar qaynagin diizgiin aparilmamasindan yaranir. Bununla yanasi,
elektrodun diizgiin secilmamasindan va basga sabablardan yarana bilar.

Qaynaq zamani yaranan tikisin qizmasi ve sonradan soyumasi naticasinda strukturu va
mexaniki xassalori dayisir. Ona gore do qaynaq tikisinde qalic1 garginliklor olur. Yaranan
gorginliklari aradan qaldirmaq ve strukturu eynilesdirmak ii¢iin gaynaglanan hissalarin tabi
alinir.

3.1.4. Qaynaq aparatlar (cihazlari)

Metal elektrod islatdikda elektrik qdvsiiniin yanmasi liglin 18-25 Volt gorginlik talab
olunur. Komiir elektrod islatdikda isa 30-40 Volt goarginlik lazim olur. Q6vs yarandigi anda
elektrod qaynaq edilon hissaya toxunur (Sakil 3.4). Carayanin siddati artir, gorginlik isa tam
asag1 diistr. Qovsii uzatdiqda isa gorginlik artir.

Elektrik qovs gaynagini sabit ve ya dayisen carayanla aparmagq olar. Sabit carayanla alinan
qovs daha dayanigh olur. Lakin ¢ox elektrik enerjisi sarf edilir. Buna gora da ¢akilan xarc dayisan
corayanla aparilan qaynaqda ¢ox olur.

dsas metal

—— Qaynaq kabeli

Elektrod iigiin aks
(torpaglayici)

Smaa (torpaglayci)

Sakil 3.4. 9l ila aparilan elektrik-qévs qaynagi

Sabit cerayanla qaynaq apardiqda generatordan istifada olunur. Dayisen carayanla qaynaq
etdikda isa timumi istifada olunan sabaka carayanindan istifada edilir. Dayisan carayanla islayan
gaynagq aparati, algaldici transformator va carayan tenzimlayicisindan ibarat olur.

Istifada olunan qaynaq aparatlar1 ve generatorlar bir isci yerli va cox isci yerli olur. Bir is¢i
yerli aparatlar bir qaynaga, ¢ox isc¢i yerli aparatlar isa bir ne¢a gqaynaga carayan verir. Cox isci
yerli gqaynaq aparatlarindan boyiik gaynaq sexlarinds istifade olunur. Umumiyyatla béyiik
qaynaq islari qaynaq sexlarinda aparilir

Sabit cerayanla qaynaq aparan zaman elektrik miiharriki ilo isloyan generatorlardan va ya
daxili yanma miiharriklarindan istifads olunur.
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Elekirod tutucu

2 TINTT =

Birlasdirici mufta

Carayan étirilmasinda
istifada olunan sixic1

100
200
300
400
500

QAYNAQ KABELI

Qaynagq cerayan, A  Nagilin en kasiyi,

mm2
10
253
35
L0
70

Qaynaq masasi

QAYNAQ SEXI

Sakil 3.5. Qaynaq sexi
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Qaynaq aparan zaman gaynaqg¢inin gozlarini
gorumaq ug¢iin xiisusi qoruyucu siparlardan istifada
olunur (Sakil 3.6).

Invertor gaynaq aparati - Cin istehsaldr,
genis istifade olunur ($akil 3.7.). Cin invertorlari
gaynaq qovsiinii daha keyfiyyatli yaradir. Bununla
yanasl, Avropa va Amerikada istehsal olunan qaynaq
aparatlarindan genis istifade olunur. Yiiksak
soviyyada sabit corayanla ala qaynagq tikisi yaradir. 7-
8 kiloVatt giiclinds transformatordan ibaratdir.
Qaynaq tuciin 3 millimetr diametrinds c¢ubuqdan
istifade edilir. 2,5-3 kiloVatt glico malik adi
transformatorlardan istifade edildikde 50 faiz giic
itkisina yol verilir. Bu itki demirin qizdirilmasina va
digar itkiloara sabab olur. Ancaq invertordan biitlin
enerji qaynaq qovsiina sarf olunur.

Bu aparatin ¢okisi 5-10 kilogramdir. Bu isa
onun 3l ila istonilon yers aparilmasina imkan verir.
on olverigli istismar xiisusiyyatlorinden biri onun
corayani asanligla nizamlamasini temin etmakdir.
Hatta 15-20 A carayan siddatina gadar nizamlamagq
miimkiindiir. Istifade olunan gaynaq cubugunun
diametri 1,6 millimetr oldugda carayan siddatini 20-
40 A nizamlamaq olur. Bu aparatla fasilasiz va
uzunmiiddatli gaynaq etmak miimkiindiir.

Qaynaq aparatinda istifade olunan elektrod
quru olmalidir. Markasindan asili olmayaraq misal
liclin MR-ZS (MP-3C), 0ZS-12 (03C-12) markal
elektrodlarda quru saxlanmalidir.

Qaynaq zamani qoOvsiin  alinmamasinin
sobablori  arasdirilir.  Bunun iglin  elektrik
manbayinda gorginlik  yoxlanmaly, elektrik
nagqillarinin uzunlugu ve diametri diizgiin secilmali
va sabakada garginliyin moévcudlugu yoxlanilmalidir.
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3.1.5. Qoruyucu qaz miihitinda (daxilinda) qovsle qaynagin aparilmasi

Hal-hazirda qoruyucu qaz miihitinda elektrik qovsii ile qaynagetma islorindan genis
istifads olunur (Sakil 3.8). Bu gaynaq tisulunda elektrik qovsii zonasina qaz verilir. Bununla da
qovs aciq havada deyil, qaz miihitinda yanir. Bu miihitin yaranmasi ti¢iin hidrogen ve ya arqon
gazlarindan istifads olunur. Bununla da arinmis metal oksidlasmadan qorunur ve havadan azot
udmasinin garsisi alinir.

Agron gaz balonu

(Jaynaq cersyamm
nizamlayan pedel

Sakil 3.8. Arqon qaz daxilinda aliiminium hissalarin qaynaq edilmasi iiciin aparat

Atom-hidrogen qaynagi asili olmayan qovs ila aparilir. Bu zaman qdvs qaynaq edilacak
hissanin olmamasindan asili olmayaraq iki elektrod arasinda yanir. Q6vs volfram elektrodlar:
arasinda yaranir.

Atom-hidrogen gaynagindan c¢oxkarbonlu va legirlonmis poladdan olan materiallarin
gaynaq olunmasinda istifade olunur. Bununla yanasi, aliiminium xalitalerinden miixtalif
konstruksiyalarin hazirlanmasinda da bu qaynaq tisulundan istifada olunur.

Arqon-qovs qaynagi cilpaq elektrod ile qaynaq edilan hissa arasinda arqon gaz miihitinda
aparilir. Arqon yalniz qoruyucu qaz miihiti yaradir. Qaynaq zamani azot va oksigenin elektrik
qovsiu zonasina ke¢masinin garsisi alinir. Bu gaynaq tsulu ile magnezium ve alliminium
xalitalarindan, paslanmayan poladdan, misdan olan va digar metal hissalarin qaynaq olunmasi
aparilir (Sakil 3.9).
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Bundan basqa, karbon qazindan da istifads
etmak olar.

Arqon-q0vs qaynaginda va karbon qazi
miihitinde gaynaq aparilarkan qaynaq naqili ¢ox vaxt
avtomatik olaraq verilir.

3.1.6. Elektrik qoévsu ile aparilan qaynaq
islarinin avtomatlasdirilmasi

Qaynaq al ile aparila biler. Bu zaman gaynaqgi
qovsiin yanmasina fikir vermalidir. Elektrod sarf
olundugca onu qo6vs zonasina yeritmalidir. Qovsi
nazoards tutulan tikis boyu aparmalidir. Bunlar asas
gaynaq islaridir. Bu islarin mexaniklasdirilmasi
yarimavtomat qaynaqlamaya imkan verir.

Yarimavtomat aparilan gaynaqda iso
elektrodun qovs zonasina verilisi
mexaniklasdirilmisdir. Avtomat aparilan gaynaqda
iso bundan alava, qovsiin tikis boyu aparilmasi va
fliisiin verilmasi do mexaniklasdirilir (Sakil 3.10). Bu
tusulda amoak moahsuldarligi sl ile gaynagetma
tisuluna nisbatan 1,5-2 dafa ¢ox olur.

Ik dofo akad. J.0.Paton torafindan fliis tabaqasi
altinda elektrik qovsi ile siiratli gqaynaq tisulu taklif
olunmusdur.

3.1.7. Elektrik kontakt va elektrik slak qaynagi

3.1.7.1. Elektrik kontakt qaynagi

Miihafizaedici
arqon gazi

/.

Volfram
elektrod

Qaynaq
prosesi

Aliinimium doldurucu ¢ubuq

Sakil 3.9. Arqon-qdvs qaynagi ila aliilminium
hissalarinin qaynaq edilmasi

Sakil 3.10. Fliis tobaqasi altinda avtomat
gaynagetma

Elektrik kontakt qaynaginda hissalarin bir-birina toxundugu gaynaq yerindan carayan
kecir. Bu zaman alinan istilikden qaynaq olunan hissalari qizdirmaq tgtn istifads olunur. Qaynaq
Uciin lazim olan istilik yarandigdan sonra qaynaq edilacak hissalari birlasdirmak ticiin bir-birina

sixilir.

Elektrik kontakt qaynagi ilk dafe 1882-ci ilda N. N. Benardos terafindan taklif edilmisdir.
Kontakt qaynaginin ii¢ novi vardir: bas-basa ve ya agiz-agiza qaynaq (¢atqr qaynagi), noqtavi

qaynaq va tikisli qaynagq.
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Bas-basa qaynaq - Bas-basa qaynaq etdikda
birlasdirilacak hissalari qaynaq masininin klemma-
elektrodlar1 arasinda sixilir ($akil 3.11). Sonra
onlardan giliclii cerayan buraxilir. Bu carayan
transformatorun ikinci dolaginda induksiya carayani
yaradir. Bununla da hissalarin bir-birina toxundugu
yerda miigavimatin artmasi naticasinda giiclii istilik
alinir vea qaynaq olunacaq hissaleri lazimi
temperatura gadoar qizdirir. Qizdirilmis hissalar bir-
birina sixilir. Bununla da ve onlarin kontakt yerinda

qaynaq yaranir. Sakil 3.11. Bag-basa qaynagin sxemi

Aparilan bas-basa qaynagin asagidaki névlari vardir:

¢ Qigilcim amals gatirmadan miigavimatla gaynag;
¢ Fasilasiz aridib bitisdirmakls gaynag;
¢ Fasila ilo aridib bitisdirmakla gqaynagq.

Fasilasiz aridib bitisdirmakla qaynagq iisulu - hissalar arasinda bir gadar ara masafasi
olur. Bu halda cerayan buraxir. Sonra hissalar bir-birine yaxinlasdirilir. Bu zaman elektrik
corayani hissalarin arasinda qalan hava boslugundan kegir. Buna gora da qigilcim amala galir va
kontaktda olan sathlar ariyir. Sonradan hissalar sixilmagla birlasdirilir. 9ridib bitisdirmak tisulu
ile qaynaq, miigavimatla gaynaga nisbaton daha tez basa catir.

Fasils ila aridib bitisdirilmakla qaynaq tisulunda gaynaq edilacak hissalar névbas ila qisa
miiddat arzinda gah kip, gah da bos kontaktda olur. Hissalar kifayat qadar qizdiqdan sonra onlari
lazimi darinlikda bir-birina sixirlar. Bu tisuldan avadanligin giicii fasilasiz aridilib bitisdirilmakls
gaynaqlamagq ticiin kifayat etmadiyi vaxt isladilir.

Bas-basa qaynagq tikisi yiiksok mohkamliys malik olur. Buna gors xtsusi birlosmalards da
bas-basa gaynaq tisulu tatbiq olunur.

Noqtavi gaynaq - qaynaq edilasi hissalar elektrodlar arasinda sixilir. Sonra elektrodlardan
glcli carayan buraxilir. Carayan xiisusi transformatorun ikinci dolagindan verilir. Gicli
miigavimatin yaranmasi naticasinde qaynaq edilacek hissalarin kontakt yeri qaynaq
temperaturuna gadar qizir. Elektrodun tazyiqinin tasiri altinda hamin yerds hissalarin qaynagi
yaranir.

Tikisli qaynaq - 9sasan, qalinlig1 2 millimetra gadar azkarbonlu poladdan va paslanmayan
xrom-nikelli poladdan, biriincdan, tuncdan olan hissalarin qaynagi aparilir. Bununla yanas,
aliminium xalitalarinden qalinligr 1,5 millimetra gadar olan tebagalari birlasdirmak tg¢iin
istifads olunur.
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3.1.7.2. Elektrik slak qaynagi

Elektrik slak qgaynagi tsulu elektrik qovst
totbiq edilmadan oaritma ilo bas-basa qaynaq
tisuludur. Bu iisul maye slakdan carayan keg¢arkan
Coul-Lents  ganunu  tlzra istilik  ¢ixmasina
asaslanmisdir.

Bu qaynaq tisulunda gqaynaq edilacak hissalar
bir-birinden 20-25 millimetr aral saxlanilir. Elektrod
naqilini tutan yonoldiciloar sarbast keco bilir.
Hissalarin galinliglarindan asili olaraq bir ve ya bir
neco elektrod (nagqil) ilo qaynaq etmak olar. U¢fazah
corayanla qaynaq daha yaxsi alinir. Elektrik slak
gaynaginin asas ustlinliiyii miixtalif gqalinligda olan
hissalari bir gedisla gaynaq olunmasidir. Bunun ti¢iin
az miqdarda fliis voa elektrik enerjisi sarf olunur
(Sakil 3.12).

Sakil 3.12. Slak gaynagq tiisulu

3.1.8. Elektrikls qaynaq etmada istifads olunan elektrodlar

Hal-hazirda yiiksak keyfiyyatlo hazirlanmis 200 markaya yaxin elektrod niimunalari var.
Biitiin diinyada istifads olunan elektrodlar iki boyiik qrupa béliintir:

e Metal;
¢ Qeyri-metal.

Gostoaricilari

istehsal markasi

Keyfiyyatli qaynaq birlasdirilmasinin alinmasmi tomin edir.
Karbonlu ve azlegirlonmis polad hissalerin qaynaq
olunmasinda istifade olunur. Bununla yanasi, maisat
texnikasinin qaynaq olunmasinda da tatbiq olunur.

MR-3S (MP-3C)
LEZ (J133)
SZSM (C3CM)
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Karbonlu va azlegirlonmis polad hissalarin yiiksak keyfiyyatla
gaynaq edilmasinda istifads olunur. Bununla yanasi, tarkibinda
0,25 faiz karbon olan poladin qaynaq olunmasinda da tatbiq
olunur. Yiiksak talabata cavab veran qaynagq tikisi @radir. List
sakilli insaat konstruksiyalarinin qaynaq edilmasinds isladilir.

07s-12(03C12)
LEZ (JI33)
SZSM(C3CM)

Osasan, al qovs qaynaq qurgusunda istifads li¢lin nazarda
tutulur. Asag1 temperaturlu hava saraitinds, yiiksak masuliyyat
talab olunan sahalarda genis istifade olunur. Lovha sakillilre
zarboalara davamli hissalarin qaynaq edilmasinda tatbiq edilir.

UONi-13/55
(YOHH-13/55)

Karbonlu azlegirlonmis poladlar ii¢iin qaynaq elektrodlari

Bu sinfs daxil olan gaynaq ¢ubuglarinin an keyfiyyatlisi hesab
olunur. BununlaBlyanasi, karbonlu va azlegirlonmis poladlarin
biitiin sahsalords gaynaq olunmasi iiciin tatbiq edilir. Hatta
asag1 corayan siddati ve garginlikda da istifads oluna bilir.

OK-46(0K-46)
Esab (isvecra)

Torkibinde az hidrogen olan gaynaq c¢ubugudur. Yiiksak
zarbays davaml gaynagq tikisi yaradir. Buna gora da danizds
boru konstruksiyalarinin va c¢anlarin qaynaq edilmasinda
istifade olunur. Digar gaynaq islerinda birterafli gaynaq
tikislarinin yaradilmasi {i¢iin da tatbiq edilir.

KOBE STEH

WELDING ELECTRODES

sv &

LB-52-U

Kobelko
Yaponiya
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Paslanmayan poladlarin gaynaginda tatbiq olunan qaynaq ¢ubugqlari (elektrodlar)

9l qovs qaynaq qurgusunda korroziyaya qarsi istifade olunur.
Xromnikkelli 08X18H12T, 08X18H10T, 12X18H9 markal
metallarin sabit carayanla qaynaq edilmasi li¢lin tatbiq olunur.

0ZL-8 (03.1-8)
LEZ (J133)

I axe amy wwy

9l qovs qaynaq qurgusunda 12X18H10T, 12X18HOT, &
08X18H12b, 08X18H12T markali metallarin qaynaq edilmasi
iclin istifada olunur.

“B s e

II-11
LEZ (J133)

Paslanmayan poladlar1 qaynaq etmaK ii¢iin istifads olunan qaynaq ¢ubuglari (elektrodlar)

Cive ortukli olub sabit ve dayisen corayanla qaynaq
edilmasinda istifade olunur. Korroziyaya davamhl aciq hava
soraitinde 350 dorace selsidon 850 doracoe selsiyadak
temperaturda qaynagq tikisi yaratmaga imkan verir.

INOX 308L
Metalweld
Polsa

6‘-@2"?‘?'

X
vt Sy

/ i ,;\;;.,\

#

o

Cive ortiikli universal qaynaq c¢ubugudur. Azkarbonlu
metallarin gaynaginda istifads olunur. 03X18H11, 06X18H11,
08X18H10, 08X18H10T, 12X18H10T va s. markali gaynaq
etmak iiclin tatbiq olunur.

0K 61.30
Esab-Svel
isvecra, Rusiya

125



ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Civa ortiikliidiir. On azkarbonlu, paslanmayan, 875 daraca selsi
temperatura davamli poladlar1 qaynaq etmak f{iciin istifada
olunur. 03X18H11, 12X18H10T, 06X18H11, 08X18H10,
08X18H10T, 12X18H10T, 304 va s. markal poladlar1 qaynaq
etmak li¢lin tatbiq olunur.

Super Optimal 308L
Hindistan

Cuqunu gqaynaq etmaKk iiciin istifads olunan ¢ubuglar (elektrodlar)

Mis gaynaq c¢ubugudur. 9l qaynaq qurgusu ile boz cuqun
materiallarin avvaldon qizdirilmadan gaynaq edilmasinda
istifade olunur. Nazik qalinligh materiallarin sabit carayanla
saquli va lifiiqi istigamatda qaynaq edilmasi li¢iin tatbiq edilir.

Polad qaynaq ¢ubugudur (CB-08). Yiikksak mohkamliys malik
diyircokli grafitli, boz grafit l6vhoalari, cuqun polad qarisiqh
materiallari soyuq voziyyatdoa gqaynaq etmak iiciin totbiq edilir.
Bununla yanasi, yeyilmis vo ¢atlamis sathlori barpa etmak liciin
istifada olunur.

Xrom-nikelli qaynaq c¢ubugu. 9l elektrik q6vs qaynaq
qurgusunda tatbiq olunur. Bu ¢cubuq avvalcadan qizdirilmadan
boz cuqunun qaynaq qurgusunda tatbiq olunur. Qaynaq asagi
va saquli vaziyyatda sabit carayanla aparilir.
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Aliminium materiallarin1 qaynaq etmak iiciin istifads olunan qaynaq ¢ubuqlari

Az masuliyyat telab olunan sahslards istifada olunur. 6XXX
qrupuna aid AZ31, AZ133, EN AW 6060 / 6063, 6005, 6201 va
digar bu tipli aliiminium arintilarinden olan materiallarin
gaynaq olunmasinda tatbiq olunur.

Bu nov qaynaq c¢ubuglari aliiminium arintilori ve digar
aliminium materiallarin gaynaq olunmasinda istifada olunur.
Tamir zamani ¢at olan vo qopmus sathlari barpa etmak ii¢iin
totbiq olunur.

0K 96.40
Esab-Svel
isvecra, Rusiya

Kobatek - 213
Lincoln Electric

Xiisusi hallarda istifads olunan qaynaq ¢ubuglari

Cotin gaynaq olunan miixtalif materiallarin qgaynaq
olunmasinda istifade olunur. Bununla yanasi, yeyilmayo vo
yliksak temperatura davamli alatleri gaynaq etmak li¢lin totbiq
olunur.

ol elektrik qovs qaynaq qurgusunda tatbiq olunur. Yeyilmis
hissalarin aks qiitblii sabit carayanla qaynaq edilmasi ti¢iin
istifada olunur.

M1, M2, M3 markali temiz mis materiallarin qaynaq edilmasi
liclin istifada olunur. Bunun {i¢iin material avvalcadan 300-700
daraca Selsi temperatura qadar qizdirilir. Sonra qaynaq saquli
va maili vaziyyatlards aparilir.
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3.2. Qaz qaynag

~ D

“Metallarin qaz qaynagl” termini ilk dafe 1840-c1 ilde hava-hidrogen qorelkas1 vasitasila
qurgusunu gaynaq etmak tisulunun yaradilmasi zamani islanilib. Qaz qaynagi nisbatan sadadir,
baha basa galan avadanliq talab etmir, ham da elektrik enerjisindan istifads olunmur.

Aparilan qaz qaynaginin iki novii vardir:

e Oritma ila qaynagq;
e Qaz-pres qaynagl.

oritma ilo aparilan qaz qaynaginda qaynaq edilon hissalerin kanarlar1 arima
temperaturuna gadar qizdirilir. Qizdirilma zamani hamin alov sahasina tutulan doldurucu naqil
(askar metal) ariyib hissonin kanarlar1 ile timumi vanna yaradir. Yani bir-birina qarisir.
Vannanin metali barkidikden sonra tikis amala gatirir.

Metalin doldurucu nagqilin arimasi lgln istilik manbayi lazim olur. Bu istilik manbayi
oksigen axininda yanar qazin yanmasinda amals galan alovdur.

3.2.1. Qaz qaynaginda istifada olunan qazlar

Qaz gaynaginda yanici qaz kimi asetilen, hidrogen va basqa qazlardan istifada edilir.
Asetilen yanarkan daha ytliksak temperaturlu alov yaradir. Buna gora da digar qazlara nisbatan
daha ¢ox isladilir.

Istifade olunan oksigen yanici qazin yanmasi lgiin lazim olur. Oksigeni atmosfer
havasindan va ya elektroliz vasitasi ilo sudan alirlar. 9sasan, an ¢ox atmosfer havasindan alirlar.
Bunun tli¢ciin havani avvalca maye halina kegincaya gadar dafalarls sixirlar. Sonra ise mayelasmis
havan1 oksigena ve azota ayirirlar. Oksigenin mayelasma temperaturu azotunkuna nisbaten
yliksakdir. Bundan istifads edarak oksigen ayrilir. Oksigenin mayelosma temperaturu manfi 183
daracs selsi, azotunku iss manfi 196 daraca selsidir.

3.2.2. Qaynaq alovu

Metalin aridilmasi va gaynaq vannasinin yaradilmasi gaynaq alovu ila aparilir. Bununla
yanasl, qaynaq alovu karbonlasdirici ve oksidlasdirici olur. Yanar qaz ila oksigenin nisbati
dayisdirilmakls miixtalif xarakterli alov alinir.

Normal alov. 9sasan, poladi va alvan metallar1 gaynaq etmak tigiin isladilir.

Karbonlasdirici alov. Asetileni ¢ox olan alovdur. Cuqunun gaynaq edilmasinda isladilir.
Oksidlasdirici alov. Oksigeni ¢ox olan alovdur. Biriinciin qaynaq edilmasinda isladilir.

3.2.3. Generatorlar
Asetilen generatorlari1 asagidaki gostaricilarina gora qruplasdirilir:

e Mbohsuldarligina gére normal mahsuldarhig1 0,8; 1,25; 2; 3,2; 5; 10; 20; 40; 80 m3/saat
olan generatorlar;
o Istifade olunmasina gora - stasionar ve sayyar generatorlar;
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¢ Asetilenin tozyiqina gors - algaqtazyiqli (0,1 kq/kvadrat santimetra gadar), ortatazyiqli
(0,1-1,5 kq/sm?) va yliksaktazyiqli (1,5 kiloqram/sm?-dan artiq) generatorlar;

¢ Karbid ile suyun qarsiligh tasiri tisuluna va asetilen istehsalina goéra asagidaki kimi tasnif

»n « »” o«

olunur. “Karbid suya”, “su karbida”, “suyu sixisdirib ¢ixarma”, “karbidi batirma”.

3.2.4. Qazlarin saxlanilmasi ugiin istifads olunan
balonlar

Qazlar polad balonlarda saxlanilir ve dasinir
(Sekil 3.13). Oksigen, asasan, tutumu 40 litr olan
xiisusi balonlarda olur. Balonlarin har birinda 250
atmosfer tozyiqi oldugda 6 (m3) kub metr oksigen
tutur. Balondan verilon oksigenin tazyiqini
nizamlamaq tg¢iin reduktora verilir. Reduktordan
kecon oksigen xilisusi boru ila gazqarisdiriciya
(qorelkaya) daxil olur. Asetilen qazgarisdiriciya
(qorelkaya) generatordan va ya balonlardan verilir.
Asetilenin saxlanilmasi va dasinmasi li¢iin balonlarda
asetonda hsll edilmis halda olur. Aseton balonun
daxili hacmini dolduran masamali kiitlaya
hopdurulmusdur. Bu, ona gora lazimdir ki, boylk
hacmda gotiiriilon asetilen qazi 2 ati ve daha artiq
tozyiq altinda partlayis cohatdan tahliikalidir.

Hall edilmis asetilen balonda 15-16 ati tazyiq
altinda saxlanilir. Balondan asetileni ¢ixarmagq tg¢iin
reduktorla tachiz edilmis ventili acgirlar, bu zaman
balonda qazin tazyiqi asag1 disur ve asetilen
halledicidan ayrilib ¢ixarilir. Oksigen balonlar1 goy
rango, asetilen balonlar1 isa ag rangs boyanuir.

3.2.5. Qazqarnisdiricilar (qorelkalar)

O/ O/ O/ @

Sakil 3.13. Balonlarda saxlanan qaz

1-oksigen balonu;
2-arqon balonu;
3-asetilen balonu;
4-karbon qazi balonu.

Qazqarisdiricilardan (qorelkalar) oksigeni va yanar qazi qarisdirmaq, qaz alovu almagq

magqsadi il onlar1 dozalamagq tiglin istifada olunur.

Is prinsipina gérs qaz qazqgarisdiricilar (qorelkalar) injektorlu (sorucu) ve injektorsuz olur.
Injektorlu gazqarisdiricilar (qorelkalar) alcaqtazyiqgli olur. Injektorsuzlar qazqarisdiricilar

(qorelkalar) yiiksaktazyiqli va ya ortatazyiqli olur.

Injektor tipli qazgansdiricilar (qorelkalar) bilavasite algaqtazyigli generatorlardan goalan

asetilendan istifade etmak li¢ilin isladilir.

129



ixtisasin ad1: Aqroservis miitoxassisi

3.2.6. Qaynaq birloasmalarinin névlari

Hissalari qaynaq etmazdan avval onlarin qaynaq edilacak sathlarini ¢irkdan, oksidlardan va
yagdan tamizlomak lazimdir. Talab olunarsa, qiraqlar1 ¢apakilasdirilir. Qaynaq edilen hissalar
asagidaki birlasma novlarini amals gatira bilar:

¢ Bortlu birlasms;

e Agiz-agiza birlosmba;
e Ust-iisto birlasmso;
e Bucaqli birlasmb;

e Tavrsakilli birlasma.

3.2.7. Qaynagin texnologiyasi va rejimi

Qaynaq zamani qazqarisdiricilar (qorelkalar) tikis boyu harakat etdirilir. Bu zaman
gorelkanin galyaninin oxunun gaynaq edilon sath ile miiayyen maillik bucagi amala gatirilir.
Qaynaq sol va sag olmagqla iki yera boliintir. Sol gaynaqda gazqarisdirici sagdan sola aparilir.
Onun alovu tikisin qaynaq edilmamis yerina yonaldilir. Sag gaynaqda qazqarisdirici soldan saga
aparilir.

Sag qaynaq qalinlig1 5 millimetrdan artiq olan hissalari, sol qaynaq ise qalinlig1 5 millimetra
gadar olan hissalari gaynaq etmak li¢lin isladilir. Sag qaynaqda tikisin keyfiyyati daha yaxs1 olur.
Ciinki arimis vo soyumaqda olan metal daha uzun miiddat qorunur. Lakin qalinlig1 5 millimetra
goadar olan tabagalar qaynaq edildikda sol qaynaq sag qaynaga nisbaton daha mahsuldar olur.
Ciinki alovun masali gaynaq olunacaq hissalarin qabaqda yerlason kanarlarini qizdirir.

Qaz qaynaginin siirati asagidaki gostaricilardan asihidir:

Qaynaq edilacok metalin xassalarindan;
Tabagalarin qalinligindan;

Qaynaq tisulundan;

Qazqarisdiricinin giicindan.

Doldurucu nagqil - askar metali doldurucu ¢ubuq va ya naqil saklinda goturilib
gazqarisdiricinin alovuna daxil edilir. Burada ariyib vannaya tokiillir. Vannada ise arinmis asas
metala qarisir. Vannadaki metal barkidikden sonra qaynagq tikisi yaradir.

dlvan metallar1 va xalitalari qaynaq etdikda 6z kimyavi tarkibi ilo asas metala yaxin olan
nagqil isladirler.

Cuqunun gaynaq edilmasi - cuqun hissalar tamir edildikda va tokmadaki qlisurlar aradan
qaldirildigda qaynaq edilir. Cuqun qaz vasitssi ila qaynaq edildikde gaynaq edilacak hissalar
baslica olaraq 400-600 daraca selsi gadar qizdirilir. Qizdirmada asas maqgsad gaynagq tikisinin
yaxinliginda agarma va ¢at amals galmasinin qarsisini1 almaqdir.

Qaz qaynagi baslica olaraq nazikdivarlh polad hissaleri, elaca do alvan metallardan va
xalitalardan hazirlanmis hissalari birlagsdirmak ticiin isladilir. Bels hallarda qaz qaynag elektrik
qovs qaynagindan ustln tutulur.

Qaz qaynag iisulundan, asasan, agiz-agiza va bortlu birlagsmalar ti¢lin istifads edirlar.
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3.2.8. Qaz-pres qaynagi

Qaynagq edilan hissalar qaynaq alovu ila plastik hal alinincaya gadar qizdirilir. Sonra hamin
hissalari yapisdiran qiivva il bir-birina sixilir.

Qaz-pres gaynag1 baslica olaraq boytlik diametrli borularin agiz-agiza birlasdirilmasi ti¢lin
isladilir.

Borulardan basqa, relslari, qazma avadanligin1 ve qazma alatlarini da bu {isulla gaynaq
edirlar.

3.2.9. Qaynagin keyfiyyatina nazarat edilmasi

Qaynagin keyfiyyatini onu xaricdan nazardan kecirmak yolu ils, rentgen analizi vo maqnit
defektoskopu ils yoxlayirlar. Bununla yanasi, gaynagin makrostrukturunu, mikrostrukturunu va
mexaniki xassalarini miiayyan etmakla da yoxlamaq olar.

Xaricdan nazardan keg¢irmakla yoxlama zamani tikislarin sathindaki qiisurlar askar edilir.
Bununla masamsalari, ¢atlari, gaynaq edilmamis ¢uxurlari, ifrat deracads yandirilmis yerlari va
sairani miiayyan edirlor. Bunun {g¢ilin lupadan, habels universal ve xlsusi 6l¢li alatlarindan
istifada olunur.

Mexaniki yoxlamalardan qaynaq gotiirma qabiliyyati, dartilma qabiliyyati ve zarbaya
davamliliq gabiliyyati yoxlanilir.

3.2.10. Termit gaynagi

Termit gaynagi, aliminium ile domir yanmigmin tozlar1 qarisigindan ibarat olan termit
vasitasi ile aparilir.

Termitin yanmasi reaksiyasinin ¢ox siiratli getmasi naticasinda killi miqdarda istilik alinir.
Bu zaman 3000 daraca selsi vo daha artiq temperatur alinir.

Aliminium termiti tramvay ve damiryol xatlarinin relslarini qaynaq etmak lg¢lin genis
miqyasda isladilir. Qaynaq etmazdan avval relslarin uclarini ¢irkden ve demir yaniglarindan
tomizlanir.

3.2.11. Qaz qaynaq aparatinin isa hazirlanmasi Sag yivli birlasdirici gqayka
Borularin birlasdirilmasi (Sakil 3.14)

e Jvvalce tazyiqli boru qazqarisdiriciya
birlasdirilir;

e Oksigen otiran boru gazqarisdiricinin
(qorelkanin) stuserina baglanir;

e Qazgarisdiricinin  (qorelkanin)  asetilen
verilan kanalinin yoxlanilmasi; Sol yivli birlasdirici gayka.
Asetilen otiiran borunun birlasdirilmasi; Sestigramatik formal

e Sixial ilo baglanmis borularin etibarliliginin  $akil 3.14. Tazyiqli borularin qazqarisdiriciya
daqiq yoxlanilmasi; birlagdirilmoasi
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e Birlagdirilen borularin ikiside sixic1 vasitasi ile sixilir. Borularin birlasdiyi ucluglarin
sarbast harakati tli¢iin onun uzunluguna diqqat yetirilmalidir.

3.2.12. Qazgarisdiricinin (qorelkanin) iso
hazirlanmasi

Qazgarisdiricinin (qorelkanin) ise hazirlanmasi
asagidaki ardicilhgla yerina yetirilir (Sakil 3.15 vo
Sakil 3.16).

Uclugun sixilmasi  barkidici  gaykanin
komakliyi ila yerina yetirilir;

Oksigen borusu mamaciys barkidilir;
Oksigenin verilma toazyiqine reduktorda
qurasdirilmis manometrls nazarat edilir;
N4-li ucluq tgiin tazyiq 0,2-0,4 MPa olur;
ovvalca asetilen sonra ise oksigen krani tam
acilir;

Iss hazirliq zamam bas barmagi asetilen
baglanan mamaciyin agzina tutdugda sorma
yaranmalidir. Bu zaman isa hazir olmasina
ominlik yaranir.

Sakil 3.15. Qazqarisdiriciya uclugun
birlagdirilmasi

Sakil 3.16. Qazqarisdiricinin asetilen
borusunun isa hazirliginin yoxlanilmasi

3.2.12.1. ise hazirlanmasinmin yoxlanilmasi (nizamlanmasi)

Ise hazirlama zamani asagidaki islar yerina yetirilir:

Oksigen krani baglanir. Ucluq ¢ixarilir;

Injektorun vintini ¥ ¢evirmakla qarisdiric1 kamerada qarisiq yaranir;

Qazqarisdiricini (qorelkani) yigmagq ve takrar sinagdan kecirmak lazimdir;

Isa hazirlama zamani ucluq ¢ixarilir. Sonra ¢evirmakla injektoru ve galyani sékiirler.

Desiyin tutulmasi yoxlanilir. Lazim olarsa, yumsaq nagqillarla tamizlemas aparilir. Yenidan

desiya hava vurularaq tamizlama basa catdirilir;

Injektorun gazqarisdiricinin (qorelkanin) gévdasins kip baglanmasi yoxlanilir. Bos

baglanma olduqda sixilaraq aradan qaldirilir.

3.2.12.2. Qaz kecirmamasinin yoxlanilmasi

Qazgarisdiricinin qaz buraxmamasinin

yoxlanilmasi asagidaki ardicilligla hayata kecirilir
(Sakil 3.17).

Oksigen borusu mamaciys birlasdirilir.
Oksigen va asetilen fasilalarls verilir;
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¢ Oksigen boruda 0,2-0,4 meqa Pskal (MPa) tazyiqls verilir;
¢ Qalyanin su buraxmasi 15-20 saniys davam etdirilir;

¢ Suyun sathinda qabarciglar yaranmamalidir.

3.2.12.3. Qaynaq gazqarisdiricisinin
(qorelkanin) yandirilmasi

¢ Qazqarisdiricinin (qorelkanin) krani agilir va
isci tozyige nizamlanir. Tazyiqin yoxlanmasi
reduktorun lizorinda qurasdirilmis
manometrlo aparilir (Sakil 3.18). Normal
voziyyatde  oksigen lg¢in  tezyiq 4
kilogram saniysa/kvadrat santimetr (sm?),
asetilen tciin isa 1 kilogram-saniya/kvadrat
santimetr (sm2?) qoabul edilir. Bu tazyiq
gaynaq edilacak metalin galinligindan asih
olaraq dayisdirile biler (Sakil 3.19). Sonra
kran baglanir;

Sakil 3.18. Balondan verilan qazin tazyiqinin
nizamlanmasi

e Kran1 % firlatmaqgla oksigenin yolu agilir.
Bundan sonra krani tam bir dévr firlatmagla
asetilenin yolu acilir;

e Isti gansigin yandirilmasi. Ik avval alovu
yandirib qalyanin agzina yaxin tutmagq
lazimdir ($akil 3.20). Sonra qaz qarisigl
buraxilaraq yandirilir. Qalyan acgilib qaz
qarisigl buraxildigdan sonra alovu tutmagq
olmaz;

Sakil 3.19. Yandirilacaq qaz garisigi
tozyiqinin nizamlanmasi

e Alovun nizamlanmasi asetilen krani vasitasi
ilo aparilir (Sakil 3.21). Oksigenin yolu tam
aciq galir. Yandirildigdan sonra galyan qizan
zaman oksigen itkisi yaranir. Bunu aradan
galdirmaq liciin asetilen ehtiyati
yaradilmalidir. Asetilen ehtiyatinin
yaranmasina tam omin olmaq lazimdir.
Yoxlama zamani alovun isiglanma zonasi
dsas yanma 06zayindan 4 dafs ¢ox ola bilar.
Bu iso alovda asetilenin 15 faizi itkisina
sabab olur.

Sakil 3.21. Alovun nizamlanmasi
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3.2.12.4. Yanma alovu 6zayinin (niiva hissasinin) forma va él¢iilari

Yanma alovu 6zayinin (ntive hissasinin) forma va 6l¢iilari uclugun némrasindan asili olaraq
nizamlanir. Uclugun némralari asagidaki sakilda verilmisdir (Sakil 3.22).

Sakil 3.22. Miixtalif ndmrali qalyan ucluglar:

3.2.12.5. Qaz qaynaginin rejimlari
Qaz gaynaginin asas rejim gostaricilari asagidakilardir:

e Alovun giicii;
e Alovun gorinisi;
¢ Doldurucu naqilin diametri.

Alovun istilik giiciiniin secilmasi - alovun giicii qaynaq edilacek metalin galinligindan ve
onun istiliye davamliligindan asili olaraq secilir. Bu gostarilenlara asasan, qazqarisdiricinin
(gorelkanin) uclugunun uygun némrasi secilir. Qaynaq etma galinligindan (darinliyindan) asih
olaraq qazqarisdirici (qorelkanin) uclugunun némrasi asagidaki cadvalda verilmisdir (Cadval
3.1).
Qazqarisdiricinin
(qorelkanin)
uclugunun
nomrasi
Azkarbonlu
poladin 0.05- | 0.1- @ 0.2- | 0.5- 11- 17- 30- | Cox-
gaynagetmo 0.1 025 0.5 1 224 47T T o 30 80 80
darinliyi, mm

000 00 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Cadval 3.1. Qazqarnisdirici (qorelkanin) uclugunun némralari

Alovun goriiniisiiniin miidyyan olunmasi - alovun goriiniisii qaynaq edilacak
hissonin materialindan asili olaraq nizamlanir:

e Normal;

e Karbonlasdirici;

e Oksidlasdirici.

¢ Bununla yanasi oksigen va asetilen gaz sarfi qaynaq edilocok materialin néviindan asili
olur (Cadval 3.2).
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Gostaricilar

=

2

=

[}

Metalin 1 mm 2
darinliyina
xuisusi sarf

litr/saat g

80

i)

i

o
Asetilen va

oksigenin nisbati

Qaynaq edilacak metal
e s Cuqun @ Mis Latun Alurfnn.ufm Sink | Bronza
polad polad arintisi
100- 150- = 100- 15-
100-130 75 120 200 130 75 20 70-150
165- 135- 20-
110-140 80-85 90-110 220 175 80-85 25 80-165
1:1.1 1:1.1 1:09 | 1:1.1 | 1:1.3 1:1.1 1:1.1 1:1.1

Cadval 3.2. Qaynaq edilacaok materialin néviindan asil1 olaraq oksigen va asetilen qaz sarfi

Doldurucu gaynaq materialinin (nagqilin)
diametrinin tayini - qaynaq lgciin kicik vo orta
diametrli doldurucu karbonlu metal nagqillordan
istifade olunur. istifade olunan gaynaq materialinin
(doldurucu karbonlu metal

dsulu va

qaynaq

qaynaq

galinhigindan asili olaraq segcilir (Sakil 3.23).

nagqillerin) diametri
edilocok  metalin

dn

'.

'
i S

i

Sakil 3.23. Doldurucu naqilin diametrinin
secilmasi

Doldurucu karbonlu metal naqillarin diametri asagidaki dusturla hesablanir:

Sol gaynaq iigiin - d,,

Sag qaynagq li¢iin d,,

Burada:

§+ 1 (millimetr)

N |«

(millimetr)

dn-doldurucu naqilin diametridir, millimetrla;
S-gaynagq edilacak hissanin qalinhigidir, millimetrls.
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3.2.13. Qazla aparilan qaynagq tisullari

Qaynaq tsulu qazqgarigdiricini  (qorelkani)
harakat etdirmak istiqamatina gére miiayyan olunur.
on yaxs! uisul qazqarisdiricinin (qorelkani) sag va sol
istigamatda harakat etdirilmasi ila aparilir. Bu zaman
doldurucu naqilda onun arxasinca harakat etdirilir.
Bu tsullarla qaynaq aparildigda hamin sahada alov
istiqamatinda qaynagq tikisi yaranir. Qaynaq aparan
zaman qalyanin harakatinds kicik titrayislar yarana
bilar. Qalinlig1 8 millimetr olan listin qaynagi aparila
bilor. Bu zaman qalyanin haraksatinds tikisin
oxundan kenarlasma yarada bilan titrayisler
olmamalidir. Qaynaq zamani slak va oksidlar alinir.
Onun maye metala tasirini aradan galdirmagq tgiin
spiralsakilli gaynaq aparilir. Bununla yanasi, bu
tisulda gaynaq vannasinin alinmasi va doldurmanin
konarlarinin saxlanmasi yaxsi tamin olunur. Sag
tisulla gaynaqdan qalinligr 5 millimetrdan ¢ox olan
hissalarin qaynaq edilmasinds istifade olunur. Sag
gaynaq usulunda alovlanma istiliyi sol qaynaq
tsuluna nisbaton az kanara yayilir. Sakil 3.24-do sag
gaynagq usulu gosterilmisdir.

Sol gaynaq tisulu

Miiayyan qadar boyluk qalinliga malik olan
hissalarin gaynaq edilmasi lazim gslir. Bu zaman
hamin hissalarin kenarlar1 miisyyen bucaq altinda
kasilorak galinhig1 azaldilir. Sol qaynaq tisulunda
qazqarisdiricl (qorelka) sagdan sola harakat etdirilir
(Sekil 3.25). Bu zaman doldurucu nagqil alovun garsisi
ile aparilir. Doldurucu nagqilin arxasinca barpa
edilmis saha yaranir. Bu tisulla qalinligi 5 millimetra
gadar olan nazik qalinligh hissalarin qaynaq
olunmasi yerina yetirilir. Bununla yanasi, ytlngil
metal va onun orintilerinin da gaynagi bu isulla
aparilir. Alinan tikisin keyfiyyatina gors sag qaynaq
tsulu sol qaynaq tisulundan daha yaxsidir.
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Doldurucunun harakati

Sakil 3.24. Qaynagin sag qaynaq iisulu ila
aparilmasi

Qaynagq istigamati

Qazgarigdiricimin (gorelkanin) harakati

- -, S\ / -\ ™
f \ |
Doldurucunun harskati

Sakil 3.25. Qaynagin sol gaynagq iisulu ila
aparilmasi
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3.2.14. Qaynaq zamani qazqarisdirici (qorelka)
galyaninin harakati

e Metala verilan istiliyin siirati qalyanin maillik
bucaginin (a) qiymatine goére nizamlanir
(Sakil 3.26);

e Boyiik qalinhigh metala boyiik maillik bucagi
talab olunur;

e Boyiik maillik bucagina boytk istilikli alov
otirilir. Beloalikls, boylik darinlikde arinti
yaranir;

o Istilik kecirms qabiliyyatli metalin (mis)
gaynaq edilmasinda boyilik maillik bucagi
taleb olunur. Bu talab olunan maillik bucagi
karbonlu poladin qaynaq edilmasinda
istifade olunan maillik bucagindan boyiik
olur.

3.2.15. Metalin oridilmasi igciin gaynaq
alovunun samaraliliyi

Qaynaq alovundan semsarali istifade olunmasi
galyanin miixtalif vaziyyatlori ilo miiayyan olunur.
Qalyanin miixtalif vaziyyatlards tutulmasi Sakil 3.27-
da gostarilmisdir.

Qazqarisdiriciddan  (qorelkadan) ¢ixan alov
gaynaq olunacaq metala yonaldilir (Sakil 3.28).
Qaynaq edilan sahada alov 2-6 millimetr masafada
tutulur. Cinki alovun 06zayinde (niivasinda)
temperatur daha ytiksak olur. Doldurucu nagqilin ucu
alov sahasinin i¢arisinds olur. Bununla da tam ahate
olunmus qaynaq vannasl yaranir.
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Qaynagq edilacak
metalin galinhg, mm >15 10-15 7-10

] U A

(qorelkamin)  g0° 80° 70°

st ;// / /

VK

[ ]
Sakil 3.26. Qaynaq edilacok metalin
qalinligindan asili olaraq qalyanin maillik
bucaginin secilmasi

Sakil 3.27. Qalyanin miixtalif vaziyyatlarda
tutulmasi

Doldurucu

4
Qaynaq olunan
metal

Sakil 3.28. Qazqarisdiricinin (qorelkanin) va
doldurucu nagqilin yerlasma vaziyyati
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3.2.16. Qazqarnsdiricinin (qorelkanin) harakat iisulu

Qazqgarigdiricinin (qorelkanin) harakati keyfiyyatli gaynaq vannasinin yaranmasini tamin
etmalidir ($akil 3.29 va $akil 3.30). Bu, hamisa qaynaq edilan zaman alov sahasini havada olan

qazlardan qoruyur.

Tikis oxu boyunca Kigik titrayisla ilmak sakilli
Aypara gokilli alovun gecikmeasi il= | I
I
| . | |
7| J |
| J [ !
L 2-5 MM |
1 I
! f : j
|
i Nazik metal listlarin Orta galinhqh listlarin
Orta gahnhgda Qalin hissslarin gaynaq olunmasinda qaynaq clunmasinda
listlarin gaynaginda gaynaginda istifads istifads olunur istifads olunur
Kb plpr relEtiie Sakil 3.30. Qazqarigdiricinin (qorelkanin) kicik
Sakil 3.29. Qazgarisdiricinin (qorelkanin) titrayisla vo ilmak sakilli harakati ilo qaynaq
aypara sakilli va tikis oxu boyunca harakati ila aparilmasi

gaynaq aparilmasi.

3.2.17. Qaynaq vannasi

Nagilin harakati

Nazik listlarin, karbonlasmis va legirlonmis

polad hissalarin gaynagi aparilan zaman nazik
tikislar alinir (Sakil 3.31). Agiz-agiza birlosmada
hissalarin gqalinlig1 3 millimetrden artiq olmamalidir.
Qaz qaynag1 ile  hissalarin Ust-liste birlosma
qaynagida aparilir ($akil 3.32).

Qalyanin
harakati

- Qaynagin istiqgamati

Sakil 3.31. Miixtalif galinliqda metalin qaynaq
edilmasi
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Plitalarin kenarimin alovla Ust-iista gaynaq birlasmanin
gaynaq edilmasi yverina yetirilmasi

tatbiq edilmakls yaramr.

[ Seessccoccoceeese Belo qaynagla berpa isi yerine yetirildikds
- - macburi dayanma yaranir. Lazim galdikda gaynaq

<fem—— yerinda miiayyen temizlama iglari aparilir.

Lﬂim & Tikis sol gaynaq iisulu ila doldurucu material

Tikis sol gaynaq iisulu ila doldurucu
material tatbiq edilmadan yaramr

Sakil 3.32. Miixtalif birlasma ils hissalarin qaynaq edilmasi

3.2.18. Yerindan asili olaraq miixtalif vaziyyatlarda qaz qaynagi

Yalniz sag gaynaq Usulu ila yuxaridan asagiya dogru qaynaq aparilmaqla saquli tikis
yaradilir. Asagidan yuxariya dogru tikisin yaradilmasi sag va sol qaynagq tisulu ila aparila bilar

(Sakil 3.33).
Qaynaq vannasinin hacmi agsagidaki gostaricilardan asili olur:

Metalin saxlama qgabiliyyati;

Tullantinin hacmi;

Tazyiqli qaz alovunun istiliyi;

Doldurucu naqilin ucunun alov sahasina daxil edilma hacmi.
Yuxaridan asag Aszagidan yuxar

L

ALRRRRARRRRY

Sag

Sakil 3.33. Asagi va yuxar1 istigamatlarda miixtalif iisullarla qaz qaynaginin aparilmasi
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3.2.19. Horizontal (saquli diiz) tikis

Sag qaynagq tlisulu ila aparilir. Horizontal (saquli
diiz) qaynaq tetbiq etdikde hissalarin uclar1 asagi
axinl tomin etmoalidir (Sakil 3.34). Yoni hissalarin
konarlar1 qaynaq orintisinin doldurulmasi {g¢iin
alverisli olmalidir. Bu zaman doldurucu naqil
yuxarida tutulur. Qazqarisdiricinin (qorelkanin)
galyani asagida tutulmagla gaynaq vannasi yaradilir.
Tikisin oxu boyunca bodyiik olmayan bucaq yaradilir.
Axma vo metalin saxlamasi ile gaynaq vannasi
yaradilir.

Sakil 3.34. Horizontal (saquli diiz)
vaziyyatda qaz gaynaginin aparilmasi

3.2.20. Tavan tikisi

Tavan tikisli gaynaq sag ve sol qaynaq tisulu ila aparilir (Sakil 3.35). Bir ne¢a qat qaynaq
etmak olar. Har bir qatin qalinlig1 az olur. Tikis sag qaynaq tisulu ila formalasir.

Sakil 3.35. Tavan tikisli gaz qaynaginin aparilmasi
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@ Sorbast is liciin tapsiriglar

. Qaz qaynaginin semaraliliyi va tatbiq sahalari haqqinda fikirlarinizi yazin.
. Elektrik qovs qaynaginin samaraliliyi va tatbiq sahalari haqqinda fikirlarinizi yazin.

. Sag vo sol qaz qaynaq tisullarin1 miiqayisa edin. Bu iisullarin tatbiq sahalarindan asili olaraq
somoaraliliyi haqqinda fikirlarinizi yazin.

. Elektrik qovs qaynaginda istifade olunan elektrodlarin tasnifati haqqinda malumatlar
toplayin.

. Qaz gaynag1 zamani hissanin galinligindan asili olaraq galyanin maillik bucaginin se¢ilmasi
haqqinda fikirlarinizi yazin.

. Elektrik qovs qaynagi lgtin istifads olunan aparatlar haqqinda fikirlarinizi yazin.
. Qoruyucu qaz miihitinds gaynagetmanin mahiyyati haqqinda fikirlarinizi yazin.

. Qaz qaynaginda istifade olunan gazlar. Qazlarin saxlanmasi li¢lin istifada olunan balonlarin
tohliikasiz istifadasi liclin miiayyan malumatlar toplayin.

. Qazqganisdiricinin (qorelkanin) harakatindan asili olaraq yaranan gaynaq tikislari. Onlarin
tatbiq sahalari ile bagl fikirlarinizi yazin.

10. Elektrik qo6vs gaynaginin avtomatlasdirilmasi. Bu qaynaq tsulunun tatbiq sahasi veo

ustiinliiklari hagqinda malumatlar toplayin.
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@ Praktiki tapsiriqlar va faaliyyotlor

Tapsiriq va faaliyyoatlor

1. Elektrik qgaynaq qurgusunun isa
hazirlanmasi

2. O9lils elektrik-qovs qaynaginin
aparilmasi

3. Qoruyucu gaz miihitinda (daxilinda)
qovsla gaynagin aparilmasi

4. Elektrik kontakt gaynaginin
aparilmasi

Talimat va tovsiyalar
[s paltarin1 geyinin.
Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Qaynagin sabit va yaxud dayisan carayanla
aparilmasini miiayyan edin.
Generatorun va yaxud algaldici
transformatorun va carayan azaldicinin isa
hazir olmasina fikir verin.
Elektrodtutucunun va carayanotiiriicti
kabellarin ise yararli olmasina diqgat yetirin.
Qaynagq aparilacaq yeri miiayyan edin.
Qoruyucu paltarlarin isa yararl olmasina fikir
verin.
Doaftarinizds lazimi geydlar edin.
Is paltarini geyinin.
Tahllikasizlik texnikasi ila tanis olun.
9l gaynaq aparatinin ise hazirlanmasini yerina
yetirin.
Qaynaq olunacaq material segin .
Qaynaq masasinin isa hazirlayin.
Qaynaq Ugiin lazimi elektrodu segin.
9l ilo elektrik-qovs qaynagi isini yerina yetirin.
Daftarinizds lazimi geydlar edin.
Is paltarini geyinin.
Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Qaynaq aparatinin ise hazirlayin.

¢ Qaynaq olunacaq materiali segin.
¢ Qaynaq masasinin isa hazirlayin.

Qaynagq ticiin lazimi elektrodu secin.
Qoruyucu gaz miihitinds (daxilinda) qovsla
gaynagin aparilmasi isini yerina yetirin.
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltarin1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Elektrik kontakt qaynaginin aparilmasi ii¢iin
avadanligl isa hazirlayin.
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5. Fasilasiz aridib bitisdirmakla qaynaq
tisullu gaynagin aparilmasi

6. Qaz qaynaq qurgusunun isa
hazirlanmasi

7. Qaz-pres gaynaginin aparilmasi

Qaynaq olunacaq materialin secin.

Elektrik kontakt qaynaginin aparilmasi isini
yerina yetirin.

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

[s paltarin1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Fasilasiz aridib bitisdirmakla qaynaginin
aparilmasi l¢lin avadanligl ise hazirlayin.
Qaynaq olunacaq materiali segin.

Fasilasiz aridib bitisdirmakla qaynaq tisullu
gaynagin aparilmasi isini yerina yetirin.
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

[s paltarin geyinin.

Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Qazgarisdiricini nizamlayin.

Asetilen va oksigen balonlarini se¢in vo hazir
olmasina amin olun.

Tazyiqli gaz borularinin isa yararlihigini
yoxlayin.

Reduktorun uizarindaki manometr vasitasi ilo
gazlarin lazimi tazige nizamlanmasina diqqat
yetirin.

Doaftarinizds lazimi geydlar edin.

is paltarini geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Qaz-pres gaynaginin aparilmasi ligiin
avadanligl ise hazirlayin.

Qaynaq olunacaq materiali segin.

Materiali gaynaq Ui¢iin hazirlayin.

Qaz-pres gaynaginin aparilmasi isini yerina
yetirin.

Daftarinizds lazimi geydlar edin.
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e [s paltarim geyinin.
o Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
e Qaynaq aparatini isa hazirlayin.

8. Qaz qaynagi ils hissalarin agiz-agiza ¢ Qaynaq olunacaq materiali secin.

birlasma qaynaginin aparilmasi e Materiali qaynaq ti¢iin hazirlayin.
¢ Qaz qaynagi ilo hissalarin agiz-agiza birlosma
gaynaginin aparilmasi isini yerina yetirin.

e Doftarinizda lazimi geydlar edin.
e s paltarim geyinin.

o _ o Toahliikasizlik texnikasi ilo tanis olun.
9. Qaz gaynagi ilo hissalarin tist-iista

birlosdirilmasi e Qaynaq aparatini isa hazirlayin.

¢ Qaynaq olunacaq materiali segin.
e Materiali qaynagq ti¢iin hazirlayin.
¢ Qaz qaynagi ils hissalarin list-iista birlasma
gaynaginin aparilmasi isini yerina yetirin.
¢ Doftarinizda lazimi geydlar edin.
e s paltarim geyinin.
e Tohliikasizlik texnikasi ile tanis olun.
e Qaynaq aparatini ise hazirlayin.
10. Qaz gaynagi ils hissalarin bucaqh ¢ Qaynaq olunacaq materiali secin.
birlasma gaynaginin aparilmasi e Materiali qaynaq ii¢iin hazirlayin.
e Qaz qaynagi ilo hissalarin bucaql birlosma
gaynaginin aparilmasi isini yerina yetirin.
e Doftorinizda lazimi geydlar edin.
e s paltarim geyinin.
e Tohliikasizlik texnikasi ile tanis olun.
e Qaynaq aparatini iss hazirlayin.
11.Sag qaynaq uisulu qaz qaynaginin ¢ Qaynaq olunacaq materiali secin.
aparilmasi e Materiali qaynaq tli¢iin hazirlayin.
e Sag qaynagq iisulu qaz gaynaginin aparilmasi
isini yerina yetirin.
¢ Doaftorinizds lazimi geydlar edin.
e s paltarim geyinin.
e Toahliikasizlik texnikasi ile tanis olun.
e Qaynaq aparatini isa hazirlayin.
12.Sol gaynagq tisulu qaz qaynaginin ¢ Qaynaq olunacaq materiali secin.
aparilmasi e Materiali qaynaq li¢iin hazirlayin.
e Sol gqaynagq iisulu qaz gaynaginin aparilmasi
isini yerina yetirin.
e Doaftarinizds lazimi qeydlar edin.
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e s paltarim geyinin.
o Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
e Qaynaq aparatini isa hazirlayin.

1 terial in.
13. Asagidan yuxar1 ve yuxaridan asagi » Qaynaq olunacaq materialin segin

miixtalif isullarla qaz qaynaginin
aparilmasi

e Materiali qaynagq ti¢iin hazirlayin.

e Asagidan yuxari sol gaynaq tisulu ila
gazqaynaginin aparilmasi isini yerina yetirin.

¢ Yuxaridan asagl sag qaynagq tisulu ila
gazqaynaginin aparilmasi isini yerina yetirin.

o Doftarinizda lazimi geydlar edin.
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Q
qe Nazari biliklarin qiymatlondirilmasi

Test 3

Sual 1. Qaz gaynagindan istifads olunan asetilen balonu hansi rangds olur?

A) Goy;

B) Ag;

C) Qirmizy;
D) Yasil;
E) Sar1.

Sual 2. Is prinsipins gors gazqarisdiricilar (qorelka) hansi tipds olur?

A) Injektorlu va injektorsuz;

B) Injektorlu;

C) injektorsuz;

D) Injektorlu yiiksak tozyiqli;
E) injektorsuz algaq tozyiqli.

Sual 3. Qaynaq edilacok metalin galinlig1 7-10 millimetr olarsa, galyanin maillik bucagi nega
daraca goturulir?

A) 400;
B) 509;
C) 609;
D) 300;
E) 20°.

Sual 4. Sol gaynaq tisulunda doldurucu naqil alovun hansi hissasi ila aparilir?

A) Yan torafi ils;

B) Arxasi ils;

C) Ustii ilo;

D) Qarsist ils;

E) Sol yan tarafi ila.

Sual 5. Qaz gaynaginda alinan tikisin keyfiyyatina gora hansi tisul daha yaxsidir?

A) Horizontal;

B) Sol qaynagq tisulu;
C) Asagidan yuxarty;
D) Yuxaridan asagy;
E) Sag qaynaq tisulu.
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Sual 6. Qazqarisdiricinin (qorelkanin) harakat etdirmak istigamatina gors an yaxsi qaz qaynaq
tisulu hansilardir?

A) Sol istigamatds;

B) Sag istigamatds;

C) Sag va sol istigamatds;

D) Asagidan yuxari istigamatds;
E) Yuxaridan asag istiqgamatda.

Sual 7. Asag1 vaziyyatda aparilan qaz qaynaginda yaranan gaynaq vannasinin diametri ne¢a
millimetr olur?

A) 7-8 millimetr;
B) 4-5 millimetr;
C) 10-11 millimetr;
D) 13-14 millimetr;
E) 16-17 millimetr.

Sual 8. Qoruyucu qaz miihitinda qovsla qaynagetmanin mahiyyati nadir?

A) Qovs gaz miihitindas yanir;

B) Qovs hava daxilinda yanir;

C) Qaynaq fliis altinda aparilir;

D) Qaynagq isloeri avtomatlasdirilir;
E) Qaynagq fasilalarls aparilir.

Sual 9. Sag qaynaq tsulunda, asasan, qalinlig1 ne¢a millimetr olan hissalarin qaynaq edilmasi
aparilir?

A) 8 millimetrdan artiq;
B) 5 millimetrdan artiq;
C) 8 millimetra qoadar;
D) 5 millimetrs gadar;
E) 10 millimetrdan artiq.

Sual 10. Qaz qaynaginda doldurucu naqilin diametri sol qaynaq iisulunda na qadar olmalidir?

A) Qaynagq edilan hissanin qalinligindan 1,5 dafs ¢ox;
B) Qaynaq edilan hissanin qalinlig1 gadar;

C) Qaynaq edilan hissanin qalinliginin 1/3-i gadar;
D) Qaynagq edilan hissanin galinhigindan 2 dafs ¢ox;
E) Qaynagq edilan hissanin qalinliginin yarisi gadar.
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Sual 11. Elektrik qovs qaynagini sabit carayanla apardiqda hansi qurgudan istifads olunur?

A) Generatordan;

B) Carayan alc¢aldici transformatordan;
C) Corayan tanzimlayicidan;

D) Carayan artirici transformatordan;
E) Nizamlayici elektrik qurgusundan.

Sual 12. Elektrik qovsii ilo gaynagetmanin basqa qaynaq névlarindan iistiinliiyti nadir?

A) Yiiksak keyfiyyatin tamin olunmasi va asanhigy;

B) Kicik mamulatlarda tatbiqi ve ucuz basa galmasi;

C) Boyiik mamulatlarda tetbiqi ve mexaniklasdirilmasi;
D) Az enerji talab etmasi vo az vaxtda basa catmasi;

E) Az vaxtda daha ¢ox is goriilmasi va dasina bilmasi.

Sual 13. Sol qaynagq tisulu, asasan, galinlig1 ne¢a millimetrs gadar olan hissalar qaynaq edilir?

A) 8 millimetrdan ¢ox;
B) 5 millimetrdan ¢ox;
C) 8 millimetra gadar;
D) 5 millimetra gadar;
E) 10 millimetra gador.

Sual 14. Qazgarisdiricinin (qorelkanin) harakstindan asili olaraq aypara sakilli gaynaq hansi
qalinligda hissalarin qaynaginda istifada olunur?

A) Nazik galinliqda;

B) Orta qalinlhiqda;

C) Boytk galinligda;

D) Cox boyiik galinliqda;
E) Cox nazik galinliqda.

Sual 15. Qaz qaynaginda alovun nizamlanmasi hansi qazin verilma miqdarinin dayisilmasi ila
aparilir?

A) Asetilenin verilmasini dayandirmagqla;

B) Oksigenin verilmasini nizamlamagla;

C) Asetilenin va oksigenin har ikisini nizamlamagla;
D) Oksigenin verilmasini dayandirmagla;

E) Asetilenin verilmasini nizamlamagqla.
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Sual 16. Elektrik gaynaqgisi elektrodun ucunu qaynaq prosesinda neg¢s istigamatds harakat
etdirir?

A) 2;
B) 3;
C) 4;
D) 5;
E) 15.

Sual 17. Elektrodlardan biri gaynaqlanan metal olduqda, bela qévs neca adlanir?

A) Paralel tasirli;

B) Ardicil tasirli;

C) Diiziina tasirli;

D) Dolay tesirli;

E) Perpendikulyar tasirli.
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4. Metallarin emal iiciin alatlar va xiisusi 6l¢ma cihazlari

Masinlarin temiri zamani temirgi-gilingar islorinds hissalarin emali ti¢iin miixtslif alat va
qurgulardan genis istifade olunur. Yerina yetirilon isin néviindan asili olaraq alatlarin diizgiin
secilmasi va istifadasi xiisusi shamiyyat dasiyir. Buna gora do hamin alatlarden diizgiin istifada
etmayi bacarmaq lazimdir. Metal hissalarin bir cox emal tsullar1 vardir. Metallarin emal
tsullarina nisanlama isloeri, metallarin kasilmasi, metallarin ¢apilmasi, yeyaloma islari,
burgulama islari va s. misal olaraq gostarila bilar. Metal hissalarin emalinda kasmsa, birlasma,
capilma an ¢ox zahmat taleb edan islordir. Hal-hazirda bu islarin yerina yetirilmasinda ol
amayinin ylingiillasdirilmasi liclin az amak tsloab edan avtomatik islama prinsipina malik
alatlordan genis istifada olunur. Masingayirmada miiayyan gostaricilari tayin etmak {liglin xiisusi
olema cihazlarindan istifada olunur. Bu gostaricilare burucu moment, tozyiq, 6tiirma qabiliyyati
va s. daxildir. Homin gostaricilarin 6l¢iilmasinda miiasir elektronik cihazlardan istifada olunur.

4.1. Metallarin emal tgiin alatlar

4.1.1. Nisanlama islari

Hissonin forma va oOlgililarini ¢ertyojda oldugu kimi emal olunan hissanin tiizarinda
isaralomak TUg¢ilin nisanlama islari aparilir. Nisanlama - emal payim1 saxlamagla Olg¢iilarin
certyojdan ve ya nimunaden pastaha koglriulmes prosesidir. Nisanlamanin asas magsadi
pastahin emal sarhadini gostormakdan ibaratdir. Nisanlama zamani pastahin iizerina emal
sarhadlarindan basqa, desiklarin markazlarini ve oxlarin1 da kociiriirlar. Pastahi nisanladiqda
certyojdan va ya niimunadan onun sathi tizarina ciziq adlanan xatlar kogtruliir. Detalin sathina
kocgiirilmis xatlora kartik deyilir. Pastahlara nisan kartiklari na gadar saligali koglirilsa va bu
kartiklar na gadar inca olsa nisanlama daqiqliyi yiiksek olur. Nisanlama hissalarin soyuq halda
emal edilmasi zamani yerina yetirilon asas islarden biridir. Diizglin nisanlama hissenin emal
olunmasina sarf olunan vaxtin normal olmasina va isin yliksak keyfiyyoatla aparilmasina zomin
yaradir.

Ogor nisanlama diizgiin aparilmasa, emal .1 7.7 § 7 § 7 § 907 @5 @ @iye v
olunan hissa zay ola bilar. Bununla da qiymatli
hissenin zay olmasi maddi ziyana ve alave vaxt
itkisina sabab ola bilar.

Emal edilacok hissanin nisanlanmasi xiisusi
masa iizerinde aparilir. Uzerinde nisanlama
aparilacaq masanin materiali, 8sasan, cuqundan olur.
Masanin iist sothi emal edilorak tam hamar saklos
salinir. Bununla yanasi, nisanlama masasinin kiitlasi
agir olur.

Sakil 4.1. Nisanlama alatlari

a) Xatkes;

b) Bucaqlig;

c) Metal galom;
d) Pargar;

e) Siinba.
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Nisanlama tUg¢ln istifade olunan masan
cizilmadan ve xarici zarbalarden qorumagq lazimdir.
Ona gors da is qurtardigdan sonra masa tamiz quru
aski ila silinib tistl ortiliir.

Nisanlama zamani avvalca asas markazi xatlar
¢okilir. Bununla da nisanlama islaerine baslanilir.
Bundan sonra galan xatlar, markazi xatlor nazara
alinaraq ¢akilir. Ovvalca biitiin iifliqi xatlar, sonra isa
nazards tutulan bitlin saquli xatlar ¢akilir. Bunun
davami olaraq sonra maili xatlar ve sonda ¢evra va
ayri xatlar ¢akilir.

Cilingar nisanlama islarini aparan zaman
asagida adlar1 geyd olunan alstlorden istifads edir
(Sakil 4.1).

e Metal galom va siinbg;
e Porgar, reysmus, stangenpargar va s..

ovvalco Olgma islari aparilir (Sekil 4.2).
Nisanlama zamani nisanlanacaq hissanin tlizarinda
xotlor ¢okmak (cizmaq) ti¢lin metal galoamdan
istifada olunur.

Istifadoe zamami metal golomin nisanlamani
aparan adama tshliikali olmamasi t¢iin bir ucu
ayilmis formada olur.

Metal galoam vasitasile nisanlama xatlari cizilir
(Sakil 4.3).
Sakilda gostarildiyi kimi metal galomin ucu iti

olmahdir (Sakil 4.4). Metal galomin iti wucu
tablandirilir.

Cizilmis xatlar lizarinda noqtalar qoyulur (Sakil
4.5). Bunun ti¢ilin siinbadan istifada olunur.

Metal c¢ubuq formasinda olan siinbanin
uzunlugu 80-90 millimetr, diametri iss 15-20
millimetrdir. Uclardan biri 30-450 bucaq altinda
hazirlanir va tablandirilir.

Siinba polad materialdan hazirlanir. istifade
zamani siinbanin bir ucu ciziq xatt agilmis metal
hissa tizarinda lazimi yers sdykanir. Digar ucundan
¢okiclo vururlar. Bunun naticesinda hissanin
lizarinda lazimi yerda ndqte alinmasi yerina yetirilir.

Nisanlama islarinda an genis istifade olunan
alatlardan biri da pargardir.
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Pargardan emal edilacak hissa lizarinds ¢evra va qdvs cizmaq Uglin istifada olunur. Emal
olunan hissenin iizarinds pargar vasitasi ilo nisanlama apardiqda onun uclar1 lazimi 6l¢iiya
uygun acilir. Sonra onun uclarindan biri hissenin tUzarina sixilir. Diger ucu miiayyan c¢evra
formali c1z1q ¢gakmak ticiin firladilir. Pargarla isledikda hissanin tizarinda c1z1q agilmasi ligiin onu
miiayyan qlivve ilo sixirlar. Buna gore do pargarin saz ve mohkam olmasi nazardsn
kecirilmalidir. Alat kimi istifads olunan pargar polad materialdan hazirlanir (Sakil 4.6.). Onun iti
ucu tablandirilir ki, yeyilmays davamli olsun.

Emal olunan hissanin lizarinda paralel, saquli va iifligi xatlor ¢akmak ii¢lin reysmusdan
istifade olunur. Bununla yanasi, nisanlanacaq hisseni nisan lovhasi iizerinda yerlasdirmak vo
yoxlamagq li¢lin do reysmusdan istifads olunur.

Adi reysmusla yanas, iifiigi reysmusdan da istifade olunur. Ufiigi reysmus adi reysmusa
nisbatan cox daqiqdir. Osasan, boylik cevra va paralel xatlarin ¢okilmasinda istifads olunur.

Cilingar pargan dyriuclu pargar Daxilélcan

4.1.2. Metal hissalarin ¢apilmasi ilo emal

Capma  ¢ilingarlik  amsaliyyatidir.  Kasan
alatlordon istifade etmakle pastahda artiq metal
gatin1 konar edirlor. Metal hissalarin c¢apilma ile
emall iskena va ya kreysmeysel vasitasi ila aparilir.
Hissalarin capma isleri asagidaki vaziyyatlarda
aparila bilar:

e Moangoanads sixilmagla;

¢ Nisan masasi lizorinds;

e Zindan iizorinds;

Hissanin 0z yerinda.

Metal hissalarin ¢apilmasi islerini aparmaq
uctin ¢ilingar ¢akici isladilir.

Sakil 4.7. Miixtalif formal1 ¢akiclar
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Cilingar ¢okici iki formada olur (Sakil 4.7):
yumrubasli ve kvadrat basli. Cakicin burun, déyac va
orta hissasinda isa ovalsakilli desik olur. Desik olan
hissaya agacdan dastak taxilir.

Hissonin sothi Uzerinde zarbs yerinin
galmamasi t¢iin déyaclenan sath bir gadar qabariq
olmalidir. Bunun kanarlar ise hasiye formasinda
olur. Cakicin burun hissasi paz saklinda hazirlanir. Uc
hissasi isa girde formasina salinir. Cokicin desiyinda $okil 4.8. Cokic dastayinin
dostok mohkam oturmalidir. Bunun ii¢iin onun mohkamlondirilmasi
ucuna 2-3 millimetr qalinliginda paz vurulur (Sakil
4.8).

Cokicin agirligindan asili olaraq dastaklarin
uzunlugu secilir. 9sasan, dastaklarin uzunlugu 250
millimetrdon 450 millimetradak olur.

Istifada olunan ¢akiclarin agirhig 200 gramdan
1000 grama qoadar dayisir. Cakiclerin agirhigr isin
noviindan va is¢inin giiciindan asili olaraq segcilir. 13-
14 yash insanlar tgin 400 gqramlig, 16-18 yash
insanlar tciin 500 qramliq, 20-22 yash insanlar isa
600 gramlig agirhiginda ¢akicdan istifade nazarda
tutulur.

Metal hissonin ¢apilmasi islarini yerina yetiron
zaman ¢akici sag sl alib dastayinin ucundan tutmaq
lazimdir. Is zamani ¢okicin dastayi 4 barmagla araya
alintb ovucda swixilir ve bas barmaq sohadat
barmaginin istina qoyulur. Zarbs endiraen zaman Sokil 4.9. iskona
dastak bark yumulmus barmaglarla sixilmalidir.

Zarba endirilon zaman ¢akicin déyac ve burun
hissasindan istifada oluna bilar. Eyni qiivve il zarba
endirdikda ¢akicin burnu metal hissaya daha c¢ox
tasir gostorir. Cliinki bu zaman vahid satha diisen
tozyiq doyaca nisbaton daha ¢ox olur.

Metal hissalerin ¢apilmasinda iskenadan do
istifads olunur.

Iskenanin orta hissasi paz seklinde hazirlanir
(Sakil 4.9). Kasici hissasi isa iki tarafli itilanmis kasan
Uzli olur. Zerbs hissasi konus saklinda hazirlanib
kanarlar ise girdslasdirilir. Emal edilan hissanin
materialindan asili olaraq iskananin itilik bucagi
secilir (Sakil 4.10 va Cadval 4.1).

Zarba hissasi

A Orta hissasi

itilanma bucag

isci hissasi

Kasici
hissasi

Sakil 4.10. iskananin itilik bucaginin
gostarilmasi

153



ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Material
Cuqun, bronza
Orta barklikda olan polad
Mis, latun

Aliiminium, sink

@°
70
60
45
35

Cadval 4.1. Materialdan asil1 olaraq iskananin itilik bucaginin secilmasi

Bork materialdan olan hissalari emal etdikda
itilik bucagr 60° goturilir (Sakil 4.11). Yumsaq
materialdan olan hissalori emal etdikde isa 450
gotirilir. Sonra ise onun itilik bucagir yoxlanilir
(Sakil 4.12).

Carpma isini yerina yetiron ¢ilingarin alinin
boylik ve Kkicikliyinden asili olaraq iskananin
uzunlugu segilir.

Metal hissoni iskena ile ¢apdigda onu
basligindan texminan 20 millimetr masafada sol al ila
tutulur (Sakil 4.13).

Cokici elo tutmaq lazimdir ki, bas barmaq
sohadat barmaginin tistiina diissiin.

Sonra iskena moangenanin dodaqlar1 arasinda
sixilmis emal edilon hissenin sathine 300° bucaq
altinda soykadilarak is yerina yetirilir (Sakil 4.14).
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secilmasi

Sakil 4.12. iskananin itilik bucagimin
yoxlanmasi

Sakil 4.13. Metallarin ¢capilmasinda iskananin
va ¢akicin tahliikasiz tutulmasi



Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Iskananin bir novii de kreysmeyseldir (Sakil
4.15). Kreysmeyselin iskenaden asas farqi onun
kasoan agiz hissanin ensiz olmasidir.

Metal hissada novlar va isgil yuvalar1 agmag,
par¢imlar kasmoak ve s. kimi islor gormak Tg¢lin
kreysmeyseldan istifada olunur.

Iskena vo  kreysmeysel alotlori polad
materialdan hazirlanir ve onlarin islek uclar
tablandirilir.  Umumiyyatle bu islerin  yerina
yetirilmasinda vaxt sarfina da fikir verilmalidir.

Metal hissenin c¢apilmasinda manganadan
istifada olunur ($akil 4.16). Bu zaman ¢apilacaq hissa
mangananin dodaglari arasinda mohkam
sixilmalidir. Bu zaman c¢apilacag metal hissanin
galinligt nazars alinir. Manganada sixilan metal
hissanin c¢apilacaq sathi onun sixic1 dodaqlarindan
bir gadar yuxarida olmalidir.

Cilingar isladiyi zaman ayaqlarim1 bir gadar
arali vaziyyatde qoymalidir. Badani ise mangananin
paralel agzina gora 450 donmoalidir (Sakil 4.17).

Sokil 4.14. Mangoanonin dodaqlar: arasinda
sixilmis emal edilon hissonin sathina
iskonanin diizgiin yonaldilmasi

Pancalarin yerlasma
vaziyyati

Sakil 4.17. Metallarin iskana ila kasilmasi
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Capilma zamani ¢ilingar sag ayagl mangananin
agzina paralel qoyub oasas dayaq vezifasini
gormoalidir. Sol ayaq isa sag ayaqla 700 bucaq taskil
etmaklo yarim addim irali qoyulmalidir. Sonra sol
alda iskanani, sag alds isa ¢akici tutaraq isi yerina
yetirmak lazimdir ($akil 4.18).

Zindan ve nisan masasi va Ulzarinda ¢apma
islari saquli vaziyyatda aparilir. Bunun ti¢iin avvalca
emal edilon hisse nisan masasi va ya zindan iizarina
qoyulur. Emal edilen hisse list, diizbucaglh va ya
cubuq formasinda ola bilar. Bundan sonra iskana sol
al ile tutularaq saquli veziyystde emal edilacak
hissanin  lizarine qoyulur. Saquli vaziyyatda
goyulmus iskanaya qol qaldirilaraq dirsak zarbasi ila
giicli saquli ¢akic zarbalari vurulur. Zarbalarin
endirilma vaziyyati kasilon metalin qalinligindan
asihdir (Sakil 4.19).

el

o 2
\ :

Sakil 4.19. Capilan metalin galinligindan asili olaraq zarbalarin endirilmasi

1. Bilok zarbasi. Nazik qalinligli metalin capilmasi ii¢iin isladilir;
2. Dirsak zarbasi. Orta qalinligli metalin ¢apilmasi iiciin isladilir;
3. Ciyin zarbasi. Qalin metalin ¢capilmasi ii¢iin isladilir.

Manganays sixilmis, nisan masasi ve zindan tizarinds hissalarin ¢apilmasi al tsulu ils
aparilir. Metal hissasinin al tisulu il ¢apilmasi agir isdir. Bununla yanasi, ¢capma isina ¢ox vaxt
sarf olunur. Pnevmatik ¢akiclarle metal capdiqda is yiingiillasir ve xeyli vaxta ganast olunur.
Bununla yanasi, amak mahsuldarhig bir ne¢a dafs artiq olur.

Istifada olunan pnevmatik ¢akiclar sixilmis hava ila islayir. Pnevmatik ¢akiclorin is prinsipi
beladir. Sixilmis havanin tasiri altinda ¢akic borusundaki xiisusi doyac silindrds oldugu kimi
yuxarl1 va asagl harakat edir. Bununla da déyac boru desiyina geydirilmis iskanaya bir sira ardicil
zarbalar endirir. Daha ¢ox istifads olunan pnevmatik ¢akiclar asagidaki markalarda olur:

¢ Yiingul capma ti¢lin - agirhgi 4,7 kiloqram olan RM-13 (PM-13) markaly;
¢ Orta ¢apma ti¢lin - ¢akisi 5,3 kiloqgram olan RM-14 (PM-14) markals;
e Agir capma Ugln - ¢akisi 6 kilogram olan RM-5 (PM-5) markal.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Metal hissanin ¢apilmasini yerina yetiran saxs is zamani pnevmatik ¢akici sag alinda tutur.
Sol ali ilo isa iskanani capma xatti lizra saxlayir.

4.1.3. Metalin hissalarinin ayilmasi va diizaldilmasi

Metallarin tazyiq altinda emali lisullarindan biri de onun ayilmasidir. dyma tebagalars,
cubuglara, borulara va s. pastahlara miiayyan forma verilmasi prosesidir. Bu tisulla listsakilli va
dairavi formada materiallar emal olunur. Listsakilli materiallarin emalinda bu tisuldan daha
genis istifada olunur.

En kasiyi ki¢ik olan daira hissalarin ayilmasi soyuq halda aparilr.

Boytik en kasiys malik olan hissalar isa avvalca sobada qizdirilir sonra isa demirgi sexinda
emal edilir.

Sads metal hissalarin ayilmasi alatlar vasitasi ila al tsulu ile aparilir. Kitlavi istehsalda
hissalarin emali zamani ayici masin ve tertibatlardan istifads olunur. Istifads olunan tertibatdan
asili olaraq emal olunan hissanin ayilmasi uzununa va ya enina istigamatda aparilir. dyilma
zamanli emal olunan hissanin ayilen yeri 6z forma va 6l¢ilisiinii dayisir. Bu dayisikliyi aradan
qaldirmagq tg¢iin, adatan, ¢akicdan istifada olunur. Cakic vasitasi ilo emal olunan hissanin ayilon
yerinin o6lciilari diizaldilir. Bununla da emal edilan hissanin ayilan yerinda taleb olunan en kasik
formasi barpa olunur. Cox zaman emal edilon hissani aydikda eyni vaxtda onu ¢akicla do emal
edirlar. Burada iki is eyni vaxtda aparilir: emal olunan hissanin ayilmasi va ayilon yerda en kasiyi
formasinin saxlanilmasi.

dyilacok hissanin uzunlugu miayyan olunur. Bu, onun neytral qatinin uzunluguna
asaslanaraq ¢ertyojda tayin edilir.

Emal olunan hissani aydikde deformasiyaya ugrayir. Hissanin en kasiyinin deformasiyasina
tasir gostaran asas gostaricilar var. Bunlara asagidakilar daxildir:

e Jyilma radiusu;
e Oyilma bucagy;
e Materialin qalinhig1.

dyilma radiusu va bucag1 az, materialin qalinlig1 ¢ox olduqda yaranan deformasiya da
boytik olur.
Asagidaki asas xassalar hissanin ayilmasine miiayyan tasir gostarir:

e 9Jymsa zamani méhkamlik haddj;
e Elastik uzanma;
o Plastik deformasiya.

dyilacak hissanin materiali ayilmaya qarsi na gqadar ¢ox miiqavimat gostararss, ayilma isi
bir o gadar ¢atin olur. Buna gore da ayilmas isini asanlasdirmaq, yani hissenin materialinin
miigavimatini azaltmagq li¢iin onu qizdirirlar.

Metal hissani ayan zaman o, yaranan har hansi deformasiyaya qarsi miigavimat gostarir.
dyildikden sonra iss avvalki formasini almaga calisir. Buna metalin elastikiliyi deyilir ve
materialin elastikliyi uzanma haddindan asili olur.
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ixtisasin ad1: Aqroservis miitoxassisi

Emal olunan hissanin miiayyan qadar plastikliyi
oldugda onu aymak olur. Plastiklik ¢ox olduqda
material yaxsi deformasiya olunur. Polad material
soyuq halda yaxsi deformasiya olunmur. Buna goéra
do polad materialdan olan hissalari aymak ii¢iin
onun ayilacak yeri qizdirilir.

dyilmis voe ya azilmis hissalari avvalki formaya
goatirmak Uglin diizaltms islari yerina yetirilir.

Diizaltma islori zamani hisse va materiallarin
soathlari tlzerindaki kala-kotiirliiklor koanar edilir.
Metalin bu va ya digar hissalarina tazyiqle tesir edib
diizlandirilmasina diizaltma deyilir. Diizaltma islari
lclin zindan va metal lévhaden istifade olunur.
Hissanin ayilmis hissasinin diizeldilmasi t¢iin zindan  § o105 baxmagla yoxlamag;
va ya metal l6vho lizarina qoyulur. Sonra ¢akic sag 2. dyilmis hissanin diizaldilmasi.
alle tutulur. Hissanin gabariq yerlarina avvalce zaif,
sonra isa glclii zarbalar endirilir.

Hissalori dlizaldan zaman onun gabariq yerlarina ¢akicin ddyaci ila zarbalar endirilir (Sakil
4.20).

Zarbalar ¢akicin iti ucu ile endirilarss, hissalar zay ola bilar.

Metal hissanin sl il zindan va metal 16vha tizarinda ¢akic vasitasi ila diizaldilmasi agir isdir.
Bununla yanasi, ¢ox vaxt, taleb aparir. Lakin al presi vasitasi ilo metali diizeltdikda is ytlingiil
yerina yetirilir. Isin yerina yetirilmasi {i¢iin vaxt sorfi azalir. Bununla yanasi, emak mahsuldarhigi
da yiiksak olur. 9l presi vasitasi ile hissalorin diizaldilmasi, asasan kiitlavi istehsalda tatbiq
olunur.

Sakil 4.20. Metalin diizaldilmasi

4.1.4. Metal hissoalarin kasilmasi

Emal olunan hissadan lazimi 6l¢liye formaya malik hissa kasib ¢ixarmaq lazim galir. Bu
yerina yetirilon is koasma adlanir. Metalin kasilmasi ¢apmadan onunla farglenir ki, bu
amoaliyyatda zarba qiivvasi sixma ila avaz olunur. Hissalarin kasilmasi dedikde onun ayri-ayri
hissalara ayrilmasi nazards tutulur. Umumiyystle kasmads asagidaki islarin yerina yetirilmasi
nazardas tutulur:

¢ Emal edilacak hisso vo materialin alds edilmasi;

Miixtalif bucaq formali kasilms;

Cixint1 ve lazimsiz uclarin kasilmasi;
Daxili fiqurlarin va yariglarin kasilmasi.
Novlarin vs isgil yuvalarinin acilmasu.

Kasma islarinin yerina yetirilmasi li¢lin, asasan asagidaki alatlardan istifade olunur (Sakil
4.21):

e Metalkasan kalbatin;

e Metalkasan qayci;

e Bicaq, lobzik, borukasan va saira.

158



Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri
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Sakil 4.21. Metallarin emalinda istifads olunan alatlar

Metalkasan kalbatindan, asasan kicik diametrli
nagqillarin kasilmasi liciin istifads olunur.

List vo kicik ena malik olan metal hissalarinin
kasilmasinds, osasan metal kason qaygilardan

istifads olunur (Sakil 4.22).
Metal kasan gaygilar iki név olur:

e 9Ol qaycilar: (Sakil 4.23);
e Miz qaycilar: (Sakil 4.24).

9l qaycilarindan nisbatan nazik metal listlari

kasmak tliciin istifada olunur ($akil 4.25).
Miz qaygilan iss qalinligi 2 millimetra gadar

olan metal tabage ve zolaglarin kasilmasinda tatbiq

olunur.

Sakil 4.23. Metalkasan 3l qaygilari
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Har hansi bir hissani big¢qr ila kasmak li¢lin onu
avvalce mangenada sixirlar. Sonra kasmsa isi yerina
yetirilir. Bazi hallarda isa hissani 6z durdugu yerinda
kasirlor. Bi¢qi ile kesmoni aparan saxs moangena
garsisinda harakatsiz vaziyyatda durur. Sonra isa sag Sokil 4.24. Metalkasan miz qaygisi
ali ilo bigqinin dastayindan, sol sli ile isa bigqinin
¢orgivasinin gabaq ucundan tutur. Bigqini emal
edilan hissanin lizarina qoyub salis suratda iraliys va
geriya harakat etdirir (Sakil 4.26).

Sakil 4.25. 31 qaygisl ila nazik metal listin
kasilmasi

_Sﬁg_a_r X a_tti

Sakil 4.26. Bi¢q1 ilo metal hissonin kasilmasi
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Bigqr Sakil 4.27-daki hissalardan ibaratdir.

1 - dastak;

2 - ¢argiva;

3 - sixilmayan basliq;
4 - misar;

5 - sixic1 basliq;

6 - sixicl qayka;

7 - uzadila bilan qol.

Bi¢qinin ¢argivalari iki formada olur:

e Biitov;
e Bir-birinden ayrilan.

Bir-birindan ayrilan ¢argivalar daha
alveriglidir. Clinki bu ¢ar¢ivalare miixtslif uzunluqda
bigqi misar1 salmaq olur. Cargivenin bir ucunda
dastayi olan tarpanmaz basliq olur. Digar ucunda isa
dart1 vinti vo ol ile barkitmak ii¢iin iki terafdsn
cixintil  gaykast olan terpsnan basliq vardir.
Torpenan basligda ve tarpanmoaz basligda misari
barkitmak ticiin acilmis yariq ve desiklor vardir
(Sakil 4.27). Bigqiya baglanan misar na ¢ox, na do az
gorilmalidir. Cox goarilmis misar is vaxti azaciq ¢ap
istiqgamat almaq naticasinda sina bilar. Az garilmis
misar iso is vaxti ayildiyi U¢iin sinma tahliikasi
yaranir.

Bi¢q1 misarlari tabaqgasi demirdan va ya soyuq
halda yayilan polad hissadan hazirlanir. Sonradan
mohkamliyi artirmagq ti¢iin bunlar sementlasdirilir va
tablandirilir.

Miixtalif materiallar1 kasmak li¢liin bigql
misarlari 6l¢iisiina va dislarinin sayina gora miixtslif
formalarda hazirlanir (Sakil 4.28).

Misarlar  kasiloacek  hissenin  forma ve
Olctlarindan, habela materialin barkliyindan asihi
olaragq segcilir (Sakil 4.29).

Lobzikdan nazik metal tabagalari kasdikdes
istifade olunur (Sakil 4.30). Lobzik da bigq1 kimidir.
Lakin lobzika bi¢cqi misar1 aveazina, ensiz ve nazik
misarciq yerlasdirilir.
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edilmis bi¢qi

Sakil 4.30. Elektrolobzik. (Hitachi CJ90VST
markal1)



ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Elektrolobzikdan istifada zamani ¢ilingar metal
listi 6zline olan istiqgamatds misarlamalidir (Sakil
4.31).

List iifiiqi veziyyatda qoyulub misarlana bilar.
Bu zaman elektrolobzikin dastayini asagidan tutaraq
varaqi yuxaridan asagiya misarlamaq lazimdir.

Borular1 borukasan vasitasile istenilan o6lciida
kasib dogramaq mimkin olur. Bununla yanasi,
onlarin kala-kotlir uclarim1  kasib temizlayirlar.
Borular1 kasmak tgtlin istifade olunan kasici alatlar
polad diyircaklardan (disklarden) ibaratdir. Bir vo
Ucdiyircakli borukasanlorden daha genis istifada
olunur.  Ucdiyircakli ~ borukasen  birdiyircakli
borukasona nisbaton daha samarsalidir. Bunun
Ustiinliiyli  ondan ibaratdir ki, birdiyircakli
borukasanla isladikde boru bir yerdan, ticdiyircakli
borukasanla isladikde ise boru eyni zamanda iig¢
yerdan kasilir.

Hal-hazirda metallarin kasilmasinda asagidaki
an miasir alatlordan istifads olunur.

Metallar1 kasmak iiclin elektrik gaygis1 (Sakil
4.32). Osason, listsakilli metallar1 kasmak {iglin
istifada olunur.

Metallarin kasilmasi tgiin drel (Sakil 4.33).
Bark metallarin kasilmasinde asagl, yumsaq
metallarin  kasilmasinda ise boyik siiratlorde
isladilir.

Metallarin kasilmasi tliciin dastakli gaye¢1 (Sakil
4.34). Cilingar masas1 Uzarina barkidilir. Nisbaton
galin metal materiallarin kasilmasi isinda istifada
olunur.

Bolgarka (Sokil 4.35). Universal alatdir.
Masinlarin temirindas, tikintide ve basqa miixtalif
islorde genis istifade olunur. Tayinatina uygun
disklarin salinmasi ile hissalerin cilalanmasi va
kasilmasi islari yerina yetirilir.
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Sakil 4.32. Metallar1 kasmak ii¢iin elektrik
gaygisl

Sakil 4.33. Metallarin drella kasilmasi



Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

4.1.5. Yeyoaloma ilo metal hissalorin emal

Metal hissalarin emalinda yeyslomadoan da
istifade olunur. Pastahin sathindan yeys alati
vasitesilo metal qatinin (paymnin) goétiirtilmasina
yeyaloma deyilir. Cilingarlik isinda yeyilma an genis
tatbiq olunan amaliyyatdir. Capma va kasma islarina
nisbatan yeyaloma daha ¢ox daqiqlik talab edir.
Hissonin yeyaloma ilo emalinda onun sathi va
formas1 ¢ox daqiq ve temiz suratds islenilib basa
catdirilmalidir. Yeysloma kobud ve inca (tomiz)
olmagqla iki yera ayrilir.

Metal hissalorin manganada sixilaraq yeya
vasitasi ilo emal edilmasi asagidaki ardicilhigla
aparilir. 9vvalca lazimi hazirhq islari goriliir. Sonra
iso emal edilacok hisss mangoananin dodaglari
arasinda sixilir.

Bu zaman emal edilon sath manganadan 5-10
millimetr yuxarida qalmalidir. Yeyani sag alo alib
moangana qarsisinda harakatsiz vaziyyatdo durmaq
lazimdir. Bu zaman isi yerina yetiran saxsin ayaqlari
bir-biri ile texminan 60° bucaq toskil etmalidir. Sag sl
ile yeyani hissanin lizarins, sol ali isa yeyanin tizarina
goyulur. Sonra o, salis tozyiq altinda iraliya veo
tozyiqgsiz geriyo harakat etdirilir (Sakil 4.36).

Sakil 4.34. Metallarin kasilmasi iiciin dasakli

-

qayci

G50

Sakil 4.35. Bolgarka

i

]
N

T i

Sakil 4.36. Metalin yeya ila diizgiin islomasi
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Hissa talab olunan qalinlig1 alana gadar yeyanin
irali-geri harakati davam etdirilir. Talab olunan irali-
geri harakat yeyonin is¢i gedisi kimi gabul olunur.
Hoamin anda gilingarin sag ali yeyani emal olunan
hissays mohkam sixmalidir. Yeyanin geri harakati isa
isci gedis kimi gabul olunmur. Ona goérs da geriya
harakat zamani yeya sarbast harakat etdirilmalidir.
Yeyaloarin islok sathlari lizarinda xirda ¢ixintili dislari
var. Homin dislar vasitasi ilo yeys metal hissanin
lizarindan yonqgar (ovuntu) soklinda kigik tebagalar
gotiriir. Emal olunacaq sethin formasindan va
yonma qalinligindan asili olaraq miixtalif nov
yeyoalardan istifade olunur (Sekil 4.37). dn ¢ox $okil 4.37. Miixtolif formah yeyalor
asagidaki yeysalardan istifads olunur:

e Diizbucaqgh (yast1);

e Yarimdairavi;

o Ucbucagsakilli;

e Kvadrat;

e Dairavi;

e Ovalsokilli;

e Rombsakilli vo s. handasi formali.

Yast1 vo gabariq sathlarin yeyalonmasi, habels novlarin va isgil yuvalarinin agilmasi tgiin
diizbucaqgl yeyadan istifads olunur.

Yarimdairavi yeyonin yasti torafi ilo miistavi sathlari yeyalayirlar. Yarimdairavi torafi ilo isa
batiq sathlari ve yarimdairavi sathlarin yeyaloanmasi isi aparilir.

Daxili bucaglarin, Uglizlii desiklarin va basga sathlarin yeyalonmasi li¢lin licbucaq formali
yeyalardan istifads olunur.

Kvadrat va diizbucaqli desiklarin, habels yasti yeyanin ¢atinlikle giran ensiz yasti
sathlarinin yeyalonmasi liglin kvadrat yeyalardan istifada olunur.

Dairavi yeya daira va ovalsakilli desiklarin va batiq sathlarin yeyalanmasi ti¢lindiir.

Ovalsakilli yeyadan xarici ve daxili batiq sathlarin, ovalsakilli desiklarin, xarici ve daxili
hasiysalarin yeyalanmasinda tatbiq olunur.

Rombsakilli yeya disli carxlarin, diyircaklarin yeyslanmasi va hamin hissalarin dislarindaki
tiliskalarin tomizloanmasi liciin tatbiq olunur.

Yeyonin iuizarindaki disli ¢ixintilar paralel va c¢arpaz formada ola bilar. Disli ¢ixintilari
paralel olan yeyslardan yumsaq materialdan olan hissalarin emalinda istifads olunur. Materiali
bark olan hissalarin emalinda isa disli ¢ixintilari ¢arpaz olan yeyalar tatbiq olunur.

Yeyaloar dislarin boyiikliiyline goras iki qrupa boélintir:

¢ Kobud (iridisli) yeyalar;
e Uzlii (narn disli) yeyalor.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Boyiik metal laylarin kobud yeyalanmasi liciin kobud yeyalardan istifada olunur.

Uzlii yeyalarden daqiq islerin yerina yetirilmasinda istifade olunur. Kicik hissalori emal
etmak va xilisusan, tamiz sath almagq tli¢lin da lizvii yeyalar tatbiq olunur.

Miuayyan miuddat isladikden sonra yeyalar yararsiz veziyyata diisiir. Yeyanin yeyilmasi
dislorinin kiitlosmasina asasan tayin olunur. Kiitlasmis yeyalar qum piiskiirmak, tursularla
tamizlomak va yenidan disli ¢ixintilar agmagq yolu ils barpa olunur.

4.1.6. Metal hissalorin miiayyan formalarda
kasilmasi

Miiayyan formali kasma ila metal listlorin
lizarinda istanilan sakilde kasma islari aparmaq olar
(Sakil 4.38).

Metalin miiayyan formada kasilmasi {i¢lin
miixtalif dazgahlardan istifade olunur. Bununla
yanasl asasan, asagidaki kasma iisullar1 var:

e Plazma tsulu;

e Lazer usulu;

e Hidroabraziv tisul;
¢ Qaynaq lsulu.

4.1.6.1. Plazma iisulu ilo kasma

Plazma iisulu miiayyan fiqur formali kasma
metal listlords aparilir (Sakil 4.39). Bu zaman istifada
olunan metal listin qalinlig1 segilir. Hissalarda pasli,
cirkli kimi miixtalif sathlorin olmasi kasmonin
keyfiyyatine tasir gostarmir. Bu iisulla kasma zamani
plazma borusundan toazyiq altinda gaz otirilir.
Kasma plazma sirnaginin tasiri ila aparilir. Bu tisulla
kasmada siiratli plazma axini1 daima kasilacak satha
tasir edir vo daimi carayan va plazma qovsu yaranir.
Plazma tsulu ilo kasma isi zamani kasilon hissada
30000 daraca selsiya gadar istilik yaranir.

Bu tisulla kasmanin asagidaki tistiinliiklari var:

e [stonilon miirakkab formali fiqurlar1 kesmak olar;
o Kasma daqiq va yiiksak keyfiyyatla yerina yetirilir;

e [stonilon materiali emal etmak olur;
e Emal ylksak stiratlards aparila bilar;

e perd

Sakil 4.38. Miiayyan formal sa

Sakil 4.39. Plazma iisulu ilo kasma

¢ Kasma yiiksak temperaturda aparildigi tiglin deformasiyaya ugramair;

e Tahlikasizlik tamin olunur.
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Plazma va lazer usulu ilo kasma yiiksak mahsuldarligin alde olunmasini temin edir. Az
amoak sarf olunur. Materialin boyiik hacmda islonmasinae imkan verir. Plazma tisulu ile 150

millimetr galinliginda olan hissalari kesmak olar.

Plazma ilo kasmanin ¢atismazlig1 boyiik ena malik kesma ila alagalidir.

4.1.6.2. Lazer iisulu ilo kasma

Lazerla kasma universal tisuldur (Sakil 4.40).
Bu iisulla istanilon metal arintilarini emal etmak olar.
Istifade olunan doezgahda son hissenin biitiin
gostaricilorini miiayyan etmak miimkiindiir. Lazerla
kasmanin osas xarakteri kasici qurulusla metal
hissanin alagada olmasidir.

Bu uisulla, asasen, nazik metal listlarin kasilmasi
yerina yetirilir.

Kosma  zamani lazerin  isif1  diizgiin
fokuslandirilmalidir. Lazerle kasilmanin asagidaki
Ustiinliiklari var:

e Minimum amak sarfi;
e Tohliikasiz isloms;
e Materialin deformasiyasiz isloanmasi;

Sakil 4.40. Lazer iisulu ila kasma

e Miirakkab konturlu (kanarl) kasmanin aparilmasi. Lazer tisulu kasma ilo metal listdon
istonilon miirakkab formali fiqurlarin kasilmasi isi yerina yetirilir.

Bu zaman an az itki olur. Bu tsulla ylksak daqiqlikls, barabar kenarli ve tokrar emal

edilmaya ehtiyac qalmayan kasma isi yerina yetirilir.

Alliminium va onun arintilarinin paslanmayan materiallarin lazerls kasilmasi ssmarasizdir.

4.1.6.3. Hidroabraziv iisul

Hidroabraziv  tsulla islomada abraziv
hissaciklar tazyiq altinda nazik béytik siiratli su axini
ile kasilacak satha verilir. Bu tisulla yalniz metallarin
kasilmasi aparilmir. Plastmas, agac ve keramik
materiallardan olan hissalarin kasilmasinda da bu
tsuldan istifada olunur.

Kasma zamani temperatur 90 darace selsidan
artiq olmur. Hidroabraziv isulun asagidaki
usttinliiklari var:

¢ Ekoloji cohatdan zararsiz olmasi;
o Keyfiyyatli kasmanin aparilmasi;

e Kosmo asagl temperaturda aparildigl tgiin
deformasiyanin yaranmamasi;
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¢ Daqiq isloms;

e Qalinlig1 30 millimetrdan 100 millimetra gadar olan hissalarin kasilmasi aparilir;

e Coxlu sayda materiallarin kasilmasi yerina yetirilir. Bu zaman universal (¢ox is gore
bilen) avadanliglardan istifads olunur;

e Insan olmadan avtomatik olaraq isler yerine yetirildiyi {i¢iin artiq avadanliga ehtiyac
qalmir (Sakil 4.41).

4.1.6.4. Bicaqla kasma

Metal hissalarin muayyoan fiqur formasinda kasilmasi li¢lin kasici bigcaglardan istifads
olunur. Bu tisulla kasilon metalin qalinlig1 1 millimetr olur. 91 alati ilo kasma apardiqda iki kasici
bigagdan istifada olunur. Bu bigaglarin miiayyan olunmus yerlasma bucagi 7-120 gabul olunur.
Kosma li¢iin istifads olunan dazgah sl ve elektrikls islayan olur.

4.1.6.5. Qaz qaynag vasitasi ilo kasma

Qaz vasitasi ilo metal hissalarin kasilmasi metalin oksigen axininda yanmasi asasinda
aparilir (Sakil 4.42). Buna gors da bu lisul yalniz alisma temperaturu arima temperaturundan
asag1 olan metallar {i¢lin tatbiq olunur. Bunlara demir, tarkibinds 0,7 faize gadar karbon olan
karbonlu polad va bazi legirlonmis polad névlarinden olan metal vo onlarin arintilari daxildir.
Cuqun, aliiminium, mis ve onun xalitalari oksigen axini ile kasilmir. Ciinki onlar oksigen axini ila
qizdirilma naticasinda arimaya bilar. Bununla yanasi, ¢coxlu sayda ¢atin ariyan oksidlar yaranir.
Bu metallar1 qaz vasitasi ilo kasmak ii¢iin, asasan, demirdan ibarat olan toz halinda fliisdan
istifade olunur. Kesma zonasinda fliis oksigen axininda yanaraq yiiksak temperatur yaradir. Bu
zaman yaranan oksidlar ariyir ve oksigen axininin onlara ¢ixmasini temin edir.

._\_\--‘--
Oksigenin ‘
verilmasi diciin " -t
dastak J

Sakil 4.42. Qazla kasma sxemi

Xisusi kasici lampalardan istifade ederak demir ve polad materiallarin kasilmasi aparilir.
Bunlar xtsusi kasici lampalar adlanir.

Kasici lampalarin oksigen axinini vermak Uglin xiisusi kanali var. Buna gors da onlar
gaynaq lampalarindan farqglanir. Yaranmis yanici garisiq galyanin dairavi formali kanal vasitasi
ila verilir.

Yanici qarisiq yanma alov amala gatirir. Homin alov metali yanma temperaturuna gadar
qizdirir. Qizmis metala boru vasitasi il oksigen axini verilir.
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Verilon oksigen axini demiri yandirir ve amala galmis oksidlari kenarlasdirir. Damirin
yanmasl zamani ¢ixan istilik qizdiric1 alovun istiliyi ile birlikde metalin yaxindaki tabagalarini
qizdirir. Kasicinin harakat etdiyi istigamatda kasilmis ki¢ik araliq yaranir.

Qaz vasitasi ilo kasma iki lisulla aparilir: ol alatlari ilo kesma ve masgin ile kesma. Kasma
masin ila aparildigda kasicinin miiayyan olunmus kasma xatti iizra harakati mexaniklasdirilir.
Bu tisulla kasma al alatlari ilo kasmaya nisbaten daha daqiq aparilir. Kesma aparan zaman
vibrasiya (titrema) yaranmir. Bununla yanasi, kasici barabar siiratla harakat edir. Universal
masinlar uzununa va enina istiqgamatlarda miixtalif formalarda kesma aparir:

e Diiz xott Gizra;
e Daira lizro;
¢ Qabaqcadan nisanlanmis har hansi ayri, sablon (6l¢li niimunasi) tizra.

Qaz vasitasi ilo galinligi 300 millimetre gadar hissalarin kasilmasi aparila bilar. Kasma
zamanl asetilen gazindan istifade olunmasi mahsuldarligi daha da artirir. Bununla yanasi,
hidrogen, benzin va kerosin buxarlarindan istifads etmak olar.

Oksigen axinindan metal hissalari kasmakdan alave onda miiayyan desiklarin agilmasi tiglin
da istifada olunur. Desik adi kasici ile va ya oksigen nizasi (mizrag1) ile yandirmagla agilir. A¢ilan
desiklarin darinliyi 100-3000 millimetrs gadar ola bilar.

Kasmazdan avval metal tebagonin konarlarina yaxin hissalar, agiq qirmizi rang alincaya
godar qizdirilir. Sonra kasici oksigen aximi verilir. 9gor metal hissani konardan deyil, basqa
yerindon kasmak lazimsa, hamin yerda qabaqcadan burgu ila desik acilir. A¢ilmis desikdon
baslayaraq kasma aparilir.

Qalinligr 10 millimetra gadar olan metal tabagalarin kasilmasi aparila biler. Bu zaman bir
neca tobageni birdon kasmays imkan veran “dasts ila kasma” lisulundan istifade olunur. Bu
tsulun tatbiqi mahsuldarhigin artirilmasina imkan verir.

Dalgic islarinda su altinda qaz ile kasma tisulu tatbiq olunur. Bu zaman kasicinin basina
geydirilan kolpakl xiisusi quruluslu kasicilardan istifads olunur. Su tebaqasi kolpakin altindan
sixilmis hava axini ils sixisdirilib kanarlasdirilir.

4.1.6.6. Elektrik qovsii ilo hissalarin kasilmasi

Elektrik qovsii ile kesma ilisulunda metal kasma zonasinda metal hissaciklarin arimasi
naticasinda xirda hissalara dogranir. Buna gors da elektrik qovsi ila kesma tisulu polad, guqun
va alvan metallar li¢iin tatbiq oluna bilar.

Elektrik qovsi ila kasma tsulunda qrafit ve ya komiir elektrodlardan istifads oluna bilar.
Kasma zamani grafit elektroddan istifada olunduqda kasilan yerlar daha tamiz alinir.

Elektrodlardan istifada etmaklo metalin kasilmasi iqtisadi cohatdan az samarali olur. Ciinki
bunun iiciin yalmz qalin yaxmal elektrodlar isladils bilar. Istifads olunan elektrodda yaxmanin
qalin olmasi ¢oxlu slak (posa-miuhafizs edici gat) yaranmasi li¢iin lazim olur.

Elektrik qovsi ila kasmada kasilan hissalarin sathi hamar olmur. Buna gora da asasan,
metal qirintilarint dogramaq ugiin isladilir. Bununla yanasi, ylksak legirlonmis polad
tokmoalarinda qaz ile kasilmasi miimkiin olmayan hissalari va arinmis metal névlarini kasib
ayirmagq va s. Uglin da tatbiq olunur. Bu tisulla kesmada mahsuldarliq az olur.
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Hava qovsii ile kasma lisulundan da istifada olunur. Bu tisul daha mahsuldardir.

Bu tisulla kasmada arinmis metal sixilmis hava axini ile kanarlasdirilir.

Su altinda elektrik qovsii ila metallarin kasilmasi ve qaynaq edilmasi tisullar1 ukraynal alim
K. K. Xrenov tarafindan islonib hazirlanmisdir.

Su altinda islomak iigiin elektrod nagqillarinden bir gadar yavas oriyen yaxmali
elektrodlardan istifads olunur. Is zamam elektrodun ucunda kasaya benzer yaranir. Elektrik
qovsiini ahate edan su istiliyin tasirinden buxarlanir ve parcalanaraq qaz qovuqcuglari yaradir.
Elektrik qovsi hamin qovuqcugqlar daxilinds havadaki gadar sakit ve davamli yanir. Artiq qazlar
suyun tiziine qalxir. Qaz qovugu qovsi oshats edan suyun buxarlanmasi ve parcalanmasi
naticasinda arasi kasilmadan yenilanir.

4.2. Xisusi 6l¢gma cihazlar:

4.2.1. Tazyiqin dlciilmasi

Mayenin, qazlarin tazyiqini 06l¢gmak {giin
mexaniki vo avtomatik vasitalardan istifads olunur.
Tazyiqin 0Ol¢lilmasinde mexaniki 6l¢gma vasitasi kimi
manometrdan istifade olunur. Manometrlar, asasan,
asagidaki novda buraxilir:

Borulu, sasli yiliksak tazyiq 6lgoan manometr
(Sakil 4.43). 0,6-7000 bar tazyiga gadar 6l¢a bilir. Bu

név manometr maye ve qazsokilli vasitalarin ig
tozyiqinin o6l¢lilmasinda istifade olunur. Manometr _ ol o
tozyiqin Olciilmasina hassasdir. Govdasi ~ SoKil 4.43. Boruly, sasli yiksok tozyiq ol¢on

manometr

paslanmayan materiallardan hazirlanir. Yiiksak
tozyiqi 6l¢makls yanasi, dinamiki yiika va titrayislara
davamlidir. Manometr tazyiqi 6l¢gma zamani yiiksak
daqiqliye malikdir. Onunla genis hacmdsa 06l¢gma
apardiqda yol verilon xata 0,1; 0,25; 0,6 faiz olur.

Boyuk yiiklenmoani temin edsn membranh
yliksak tozyiq 6lgon manometr (Sakil 4.44). Bu nov
manometr 16 milli bardan 40 bara gadar tazyiqi 6l¢a
bilir. Manometr tazyiqi 6l¢gmak liciin felans vasitasi
ilo aciq sakilde maye ve gaz verilan hissaya baglanir.
Yiiklonmadan miihafizs olunmagq ti¢iin manometr 10,
40, 100 voa 400 bar tazyiqi 6l¢gmak iliciin buraxilir.
Daqiq Olciinti saxlayir. Manometr boyiik dinamiki
yuka va titrayislare davamidir.

Sakil 4.44. Boyiik yiiklonmani tomin edan
membranh yiiksak tazyiq 6lcon manometr
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Cox kicik tezyiqi Olgan kapsullu tezyiq 6lg¢an
manometr (Sakil 4.45).

Bu manometr 2,5-600 mikro bara qadar tazyiqi
olco bilir. Bitliin qazsakilli vasitalarin tezyiqinin
olciilmasinda istifade olunur. Ol¢gms intervali 0-2,5
mikro bara ve 0-100 mikro bara gadar olur. 0,1-dan
2,5-8 qgadar olan daqiqlik sinfina daxildir. Bu
manometrla laboratoriyada vakuumun, tibda va
ekologiyada tomizlanmis mahsulun tazyigins nazarat
etmak liciin istifada oluna bilar.

Miitlaq tazyiq monometri (Sakil 4.46).

Bu manometrle macburi sorulma zamani
atmosfer tazyiginin Ol¢iilmasinds istifade olunur.
Toazyiqin ol¢iilmasi etalon tozyiqla miiqayise etmakla
miioyyan edilir. Manometrin o6l¢ii diapazonu 0-25
milli bar vo miitlaq tazyiq liciin 0-25 bar arasinda
doyisir. 0,6-2,5 daqiqlik sinfina daxildir. 9sasan,
vakuum-sorucu vo vakuum nasoslarda tazyige
nazarat etmak Ucln qurasdirilir. Bununla yanasi,
laboratoriyada maye buxarinin tazyiqinin
6lclilmasinda istifads olunur.
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Diferensial manometr ($akil 4.47).

Bu n6v manometrlardon miixtalif elementlarin
Olglilmasi liclin istifade olunur. Lazimi 6l¢ma
diapazonu var. 9sasan, 0-0,5 milli bardan 0-100 bara
goadar tazyiqi 6l¢a bilir. Statik tazyiqi ise 400 bara
gadar olga bilir. Maye ve qaz axinlarinin tezyiqina
nazarat etmak lgclin istifade olunur. 9sasan, nasos
stansiyalarinda tazyige neazarat etmak {g¢ilin
qurasdirilir.

YADDAS

Bir millimetr civa siitunu 1,3 milli bara barabardir.

4.2.2. Carayan goarginliyinin dl¢iilmasi

overpressere safe: = 102
mbar
WIKA

Sakil 4.47. Diferensial manometr

Elektrik dovrasinin goarginliyi voltmetrla 6lgiiliir. Voltmetr sixaclarinda garginliyi 6l¢iilon
dovraya paralel qosulur. Voltmetr isloma prinsipina gora asagidaki kimi tasnif olunur:

e Elektromexaniki;
e Elektron.

Elektromexaniki is prinsipine malik voltmetrlar asagidaki kimi tasnif olunur:

e Magqnitoelektrik tipli;
¢ Elektromagqnit tipli;
o Elektrostatik tipli;

¢ Elektrodinamik tipli;
¢ Diizlandirici tipli;

e Termoelektrik tipli.

Gostaricilara gorae:
e Sabit corayanla;
¢ Dayisan carayanla;
e Impulsla;
e Fazahassasly;
e Secmo;
e Universal.
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Qurulusuna va tatbiq olunmasina gora voltmetrlar asagidaki kimi tasnif olunur:

¢ Qalxanvari tiplj;
e Kociiriils bilan tipli;
e Stasionar tipli.

Olgii gostaricilorine gora:

¢ Nano voltmetr - ¢ox kicik yliklanmani 6l¢a bilir. 9n ¢oxu 1 mikro volta qadar;
e Mikro voltmetr - ¢ox ki¢ik yiiklonmani 6l¢a bilir. On ¢oxu 1 milli volta qadar;
e Millivoltmetr - kigik yiiklanmani 6l¢a bilir. Ol¢ii vahidi yiizlarle milli voltdur;
¢ Kilovoltmetr - boyiik yiiklanmani 6l¢a bilir. On ¢oxu 1 kilo voltdur;

e Vektormetr - fazahassasl voltmetr.

Yiiklonmani 6l¢gmak {li¢lin alave asagidaki 6l¢ma vasitalarindan istifads olunur:

¢ Potensiometr - kompensasiya edici daqiq 6l¢ma tisuludur;

e Multimetr (tester) - kombina edilmis 6l¢gma cihazidir. Bununla carayanin giicii va
miiqavimati da 6l¢iliir;

¢ Osillograf - ¢oxlu sayda gostaricilarin dl¢iilmasina imkan verir.

4.2.2.1. Olgii aqrabli voltmetr

Saquli vaziyyatda
Olgii aqrabi olan voltmetrin ¢akisi yiingiil olur ledlimalidi

va alda asan goazdirils bilir. Tacriibada genis istifada

olunur. Voltmetrin tuzorinde olan gostaricilarin _
Dagqiglik

istifadasi asagidaki sakilda gostorilir (Sakil 4.48). sinfl

Voltmetrin gostarici 16vhasi lizerinds miiayyan
yaz1 va isaralar var. Onlar miiayyan gostaricilari ifada
edir. Voltmetrin sol kiincliinda yazilmis 1,5 va ya 1,0 Olemak iiciin

daima carsyanla
yiiklanmalidir

o0lgma daqiqliyini faizla ifada edir. Gostarilan
isara iso 0l¢gma zamani voltmetrin saquli tutulmasini
gostarir. 9gear isarasi varsa, O0lgma zamani

horizontal vaziyystds tutulmasini gostarir. 312}
isarasi isa voltmetrin daxili sifridir.

Voltmetr  aqrabinin  gostaricisi  sifirdan
hesablanir. Olgma aparmazdan avval nizamlayic ilo
aqrab sifir bolgiisii lizarina gatirilir (Sakil 4.49).
Sakilda gostarilan voltmetr 10 volta qadar garginliyi
0lg¢a bilir (Sakil 4.50). O9qrab lizarinda harakat edan
bolgiiniin bir araligi 0,2 voltdur. 9gar 5 araliq

kecibss, onda 5 * 0,2 = 1 volt olur. Sokil 4.49. Voltmetrin bélgiilari iizra 6lgmanin
hesablanmasi
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Multimetr (tester) (Sakil 4.50) - o6l¢gma
naticasinda alinmis garginliyin qiymati avtomatik
olaraq elektron lovhasinda gostorilir. Mixtalif
markalarda buraxilir.

4.2.3. Burucu momentin ol¢iilmasi

Burucu momenti 6lgmak ii¢clin mexaniki va
elektron 6l¢cma vasitalarindan istifada olunur.

Mexaniki 6l¢gma vasitalori kimi dinamometrik
(quivva Ol¢an) agarlar dastindan istifada olunur.

Elektron 6l¢ma vasitalarinda burucu momentin
O0lcma naticasinde alinmis qgiymoati elektron
lovhasinde  gosterilir.  Yiiksak  etibarliliga va
tohllikasiz  istismar (istifads) xiisusiyyatlarina
malikdir  (Sekil 4.51). Olgma yivli birlosma
naticasinda aparir. Masinlarda, tayyaralarda, kimyavi
reaktorlarda ve istonilon sahslards istifade oluna
bilar (Sakil 4.52).

Yivli birlosma ile burucu momentin 06l¢gma
vasitalari asagidaki markalarda buraxilir:

e Dinamometrik acarlar KD (K/[|) markasi ila
buraxilir;

¢ Sifirlil moment agarlar1 DTW, DTWR va KMP
(KMIT) markalari ile buraxilir;

e Vintacan basligh dinamometrik acarlar.
Elektron markasi ile OD (O/]) buraxilir;

e Elektron moment élgon IE (M3) markas ilo
buraxilir;

e Burucu momenti 06lgan qeydedici (datcik)
DTS markasi ile buraxilir.
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KD (KZ) markali burucu moment olgan
(dinamometrik) elektron burucu moment
acarlarindan, asasan, yigma islarinds istifade olunur
(Sakil 4.53). Olcma zamani agarlarin yivli birlosmasi
doqiq aparilmalidir. Bu név agarlar dastinin asas
gostaricilari Cadval 4.2-da verilmisdir.

K0120-13
Sakil 4.53. KD (KJ) markali dinamometrik
elektron acarlar

B ti
m Hruct fnomen ! Kiitlasi Uzunlugu Fasilasiz isloma Qidalandirici
Markasi 6lcma diapazonu . S » )
kilogram millimetr miiddati saat batareya
Nyuton-metr
KD10-6,3
’ 1,0-10,0 0,9 250 300 2CK125
(K/10-6,3)
KD20-6,3
(K/120-6,3) 2,0-20,0 0,9 250 300 2CK125
KD60-10
(K/160-10) 6-60 1,2 350 300 R6
KD120-13
(K/1120-13) 12-120 1,4 410 300 R6
KD200-13
(K/1200-13) 20-200 2 600 300 R14
KD500-20
(K/1500-20) 50-500 8,2 1100 300 R14
KD1000-25
(KJ11000-25) 100-1000 9,3 1800 300 R14

Cadval 4.2. Elektron burucu moment él¢an acarlarin asas gostaricilori

Biitlin model 2-ci daqiqlik sinfina daxildir.

Kameranin yaddas tutumu 240-dokdir. Olgms
zamani 2 faize qodar soahvliya yol verila bilor.
Normadan faize gadar artiq yiiklanmasine icaza
verilir.

Sifirlil moment acarlarinin asas gostaricilari
asagidakilardir:

e [stismar iistiinliiyii;

e Burucu momentin gostarilmasi;

e Asan idarsa olunmasi;

o Daqiqliyi;

e Tolab olunan (maksimum ve ya minimum) burucu momenti

programlasdirilmasi;
e Saos, is1q va vizual signallarin olmasi;
¢ Ekoloji cohatdan samaraliliyi.

A
—

Sakil 4.54. DTW markal sifirli moment

acarlan

geydsa almaga

DTW markasindan olan agarlarla 6lgma zamanm sahvlik 2 faiz ola bilar (Sakil 4.55).
Normadan artiq ytiiklanma 20 faizdsn artiq olmamaldir.
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4.2.4. Buxar, qaz vd maye sarfinin 6l¢iilmasi

Hal-hazirda istifade olunan sarfiyyat dlcanlar
atraf mihitden yaxs1 miihafize olunmagla isin
optimal yerina yetirilmasini toemin edir. Yiksak
keyfiyyato malik olmagqla tahliikasiz istismar olunma
xiuisusiyyatine malikdir. Bu név sarfiyyat o6l¢enlarla
su, qaz, buxar, neft, kimyavi qarisiqlarin ve basqa nov
mayelarin  sorfiyyatini  6lgmak  miimkindiir.
Asagidaki nov sarfiyyat 6lcanlardan istifads olunur:

o Elektromaqgnit  tipli  serfiyyat  6lgon.
Elektromagqnit tisulu ils sarfiyyatin ol¢iilmasi
son 60 ilde genis yayilmisdir. Bu tsulla
sarfiyyatin ol¢iilmasi genis tatbiq olunur;

¢ Universal elektromaqnit tipli sarfiyyat dl¢an.

Sonaye miiassisalarinda genis totbiq olunur; $oKil 4.55. DFM I markali sorfiyyat 6l¢on

o Ultrasasli sarfiyyat 6l¢an;
e Tazyiq forqina gora sarfiyyat ol¢an;
¢ Kiitlavi sarfiyyat 6lcan.

e Bu nov sorfiyyat olgonlar, asasan, boylik
sonaye miiassisalarinda tatbiq olunur.

Traktor ve avtomobillards yanacaq sarfinin 6l¢iilmasi iigiin indikator tipli DFM [ markal
sarfiyyat 6l¢andan istifada olunur (Sakil 4.55).

DFM 1 tipli sarfiyyat 6lcan yanacaq sarf olunan zaman onu gosterir. Bu marka sarfiyyat
0lgan asagidaki gostaricilars malikdir:

e Umumi yanacaq sarfini 6l¢mak;

¢ Ani yanacagq sarfini 6l¢cmak;

Miiharrikin imumi is vaxtinda yanacagq sarfini 6l¢cmak;

Traktor va avtomobil miiharriklarinin miixtalif rejimlards yanacaq sarfini 6l¢gmak.

Bu tip sarfiyyat 6lganin geyda ala bilacayi yanacaq sorfi 0,5-1000 litr/saatdir. -20+60
daraca selsiyadak temperaturda islaya bilar. Qabarit olgiileri 75 x 60 x 30. Kiitlasi an ¢oxu 0,3
kilogramdir.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

@ Sorbast is liciin tapsiriglar

1. Metal hissalarin emalinda nisanlama islarinin yerina yetirilma ardicillig1 vo istifads olunan
alatlar haqqinda fikirlarinizi yazin.

2. Metallarin soyuq halda ¢apilmasinda istifade olunan alatlor ve onlarin istifade qaydalar
haqqinda fikirlarinizi yazin.

3. Manganada sixilmis hissanin yeyslonmasi isinin diizgiin va tahliikasiz yerina yetirilmasi
haqqinda fikirlarinizi yazin.

4. Metallarin bigq1 ile kasilmasi isinin diizgiin ve tahliikasiz yerina yetirilmasi haqqinda
fikirlarinizi yazin.

5. Metallarin kasilmasinda istifada olunan miiasir alatlar hagqinda malumatlar toplayin.
6. Qaz qaynagi ilo metallarin kasilmasinin samarsliliyi va tatbiqi haqqinda fikirlarinizi yazin.

7. Elektrik qovs qaynagi ile hissalarin keasilmasinin tetbiqi sahalari haqqinda malumatlari
toplayin.

8. Miiasir dinamometrik (qiivve Olg¢oan) acarlar ve onlarin istifade gaydalar1 haqqinda
molumatlar toplayin.

9. Sorfiyyatin 6l¢lilmasi li¢lin istifade olunan cihazlarin isloma prinsipi hagqinda malumatlar
toplayin.

10. Tazyiqin 6l¢lilmasinda istifads olunan miiasir cihazlar hagqinda malumatlar toplayin.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

@ Praktiki tapsiriqlar va faaliyyotlor

Tapsiriq va foaliyyatlar Talimat va tovsiyalar
e s paltarimzi geyinin.
o Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
) . ¢ Nisanlama aparilacaq hissani segin.
1. Hissalarin nisanlanmasi ] o
¢ Nisanlama alatlarini ise hazirlayin.
¢ Nisanlama islarini yerina yetirin.
¢ Doftarinizda lazimi geydlar edin.
e I[s paltarimz geyinin.
o Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
e (oakicin mohkamliyini yoxlayin.
e Iskenanin itilik bucagini yoxlayin.

2. Metallarin ¢apilmasinda istifada e (Capilacaq materialin néviindan asil olaraq itilik
olunan alatlarin isa hazirlanmasi bucagini miiayyan edin.

e Iskenanin itilonmasi yerina yetirin.

e Mongananin méhkamliyina ve salis islomasina
fikir verin.

e Doftorinizda lazimi geydlar edin.

e s paltarimzi geyinin.

e Tohliikasizlik texnikasi ile tanis olun.
e (Capilacaq hissani segin.

e Istifada olunan alatlari ise hazirlayin.

e (Capilacaq hissanin manganads mékam

3. Metallarin iskana ila ¢capilmasi sixilmasina diggat yetirin.

e (akic va iskananin diizglin tutulmasina fikir
verin.

e Mangana qarsisinda dizgiin dayanmaya nazarat
edin.

e Metalin ¢apilmasi isini yerina yetirin.
¢ Doaftarinizds lazimi geydlar edin.

e s paltarimzi geyinin.

_ ] ] ] e Tohliikasizlik texnikasi ile tanis olun.
4. Metal hissalarin ayilmasi va

diizoldilmosi e Oyilacak metal hissani secin.

¢ Hissanin ayilmasi ii¢lin istifads olunan alatlari
ise hazirlayin.

177



ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

5. Metal hissalarin qaygi ile kasilmasi

6. Metal hissalarin bigqi ile kasilmasi

7. Metal hissalarin lobzikls kasilmasi

8. Metal hissalarin bolgarka ile kasilmasi

Hissanin ayilmasi isini yerina yetirin.
Diizaldilacak metal hissani seg¢in.

Hissanin ayilmasi ti¢iin istifada olunan alatlari
isa hazirlayin.

Hissanin ayilmasi isini yerina yetirin.
Miayyan yoxlama islarini aparin.
Daftarinizds lazimi geydlar edin.

[s paltariniz1 geyinin.

Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Kasilacak metal hissani secin.

Metal kasan al qaygisini isa hazirlayin.

Kasilacak hissanin mangananin dodaqglari
arasinda mohkam sixilmasina fikir verin.

Metal hissanin qaygi ila kasilmasi isini yerina
yetirin.

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

[s paltariniz1 geyinin.

Tahllikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Kasilacak metal hissani secin.

Metal kasan bi¢qini ise hazirlayin.

Kasilacak hissanin mangananin dodaqlari
arasinda mohkam sixilmasina fikir verin.

Kasmsa isinin diizgiin yerina yetirilmasina fikir
verin.

Metal hissanin bigqi ile kasilmasi isini yerina
yetirin.

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

[s paltariniz1 geyinin.

Tahltlikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Kasilacak metal hissani segin.

Metal kasan lobziki ise hazirlayin.

Diizgiin kasilma istiqgamatini secin.

Metal hissanin lobzikls kasilmasi isini yerina
yetirin.

Daftarinizds lazimi geydlar edin.

Is paltariniz1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Kasilacak metal hissani secin.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

o Kasilacak hissanin materialindan asili olaraq
abraziv dairani segin.

e Metal kasan lobziki isa hazirlayin.

¢ Diizgiin kasilma yerini miiayyan edin.

e Metal hissanin bolgarka ile kasilmasi isini yerina
yetirin.

o Doftarinizda lazimi geydlar edin.

e s paltarimz geyinin.

o Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.

o Kbasilacok metal hissani segin.

9. Metal hissalarin drells kasilmasi * Metal koson dreli igo hazirlaym.

¢ Diizgiin kasilma yerini miiayyan edin.

e Metal hissanin drel il kasilmasi isini yerina
yetirin.

e Doftarinizda lazimi geydlar edin.

e s paltarimzi geyinin.

e Tohliikasizlik texnikasi ile tanis olun.

e Yeyoalonacak metal hissani secin.

e Kobud yeyalomak liciin yeyani secin.

10. Metal hissalarin kobud yeysalomasi * Yeyalanacak_h?ssani_n manganada mohkam
sixilmasina fikir verin.

e Isin diizgiin yerina yetirilmasina diqgat yetirin.

e Metal hissanin kobud yeysalanmasi isini yerina
yetirin.

o Doftarinizda lazimi geydlar edin.

e s paltarimzi geyinin.

e Tohliikasizlik texnikasi ile tanis olun.

e Yeyoalonacak metal hissani secin.

e Dagqiq yeyalomak li¢iin yeyani secin.

11. Metal hissalarin doqiq yeyolonmosi . Yeyalanacak.h?ssani'n manganada mohkam
sixilmasina fikir verin.

o Isin diizgiin yerina yetirilmasina diqgat yetirin.

e Metal hissanin kobud yeyalanmasi isini yerina
yetirin.

e Doaftarinizds lazimi geydlar edin.

e s paltarimzi geyinin.

12. Hissalarin qaz qaynagi ils kasilmasi e Toahliikasizlik texnikasi ile tanis olun.

e Kasilacak metal hissani secin.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

¢ Qaz qaynaq aparatini isa hazirlayin.
e Kasmoani aparmagq lgiin is¢i yeri hazirlayin.
¢ Qaz qaynagi il kesma isini yerina yetirin.
o Doftarinizda lazimi geydlar edin.
e s paltarimzi geyinin.
o Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
o Kasilacok metal hissani segin.
13. Hissalarin elektrik qovs qaynagi ila o Elektrik gaynaq aparatini ise hazirlayin.

kasilmasi o Kosmoni aparmaq iiciin isci yeri hazirlayin.

o Elektrik qovs qaynagi ile kasma isini yerina
yetirin..

e Doftarinizda lazimi geydlar edin.

e s paltarimz geyinin.
o Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
e Tazyiq Ol¢iilacak sahani miiayyan edin.
14. Manometrls tazyiqin dl¢iilmasi e Manometri islak vaziyyatda hazirlayin.
e Manometrla tozyiqin ol¢iilmasi isini yerina
yetirin.
¢ Doftarinizda lazimi geydlar edin.
e [s paltarimizi geyinin.
e Tohliikasizlik texnikasi ile tanis olun.

o e Goarginlik 6l¢iilacak sahani miiayyan edin.
15. Voltmetrls carayan garginliyinin

slciilmosi e Voltmetri is¢i vaziyyatda hazirlayin.

e Voltmetrls carayan garginliyinin 6l¢iilmasi isini
yerina yetirin.
e Doaftorinizds lazimi geydlar edin.
e s paltarimzi geyinin.
e Tohliikasizlik texnikasi ile tanis olun.
e Dinamometrik acarlardan istifada sahasini
16. Dinamometrik acarlarla burucu miiayyan edin.
momentin 6l¢tilmasi e Dinamometrik agarlari is¢i voziyyata hazirlayin.
e Dinamometrik acarlarla burucu momentin
Ol¢lilmasi isini yerina yetirin.
¢ Doaftarinizda lazimi qeydlar edin.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Q
qe Nazari biliklarin qiymatlondirilmasi

Test4

Sual 1. Nisanlama islari na tli¢lin aparilir?

A) Hissanin lizarinda 6l¢iinii ¢certyojdaki kimi isaralomak;
B) Hissani keyfiyyatli emal etmak li¢lin;

C) Hissanin 6lgtlarini boytitmak {li¢ilin;

D) Diizgiin emal alatlari segmak ii¢iin;

E) Hissanin 6lgtlarini kigiltmak ti¢iin.

Sual 2. Metal galomin bir ucu na ti¢iin ayri hazirlanir?
A) Agirlhigini artirmagq tigiin;

B) Uzunlugunu kigiltmak {i¢lin;

C) Nisanlamanin yaxs1 aparilmasi liglin;

D) 9lin zadalonmamasi ti¢iin;

E) Yaxsi cizilmani tamin etmak liciin.

Sual 3. iskenoenin itilik bucagi naye asason secilir?
A) Islodilma yerino gors;

B) Hissanin materialina gors;

C) istifads edan cilingarin alinin él¢iisiina gors;
D) Hissanin qalinligina gors;

E) Endirilacak zarbs qlivvasina gora.

Sual 4. Orta barklikde olan metallarin ¢apilmasinda iskananin itilik bucagi neg¢o daraca
goturualir?

A) 70 daracs;

B) 60 daracs;

C) 10 daracs;

D) 30 daracs;

E) 20 daraca.

Sual 5. Metallarin capilmasi zamani iskananin baslhigindan ne¢s millimetr asagidan tutulmalidir?

A) 15-30 millimetr;
B) 35-45 millimetr;
C) 5-10 millimetr;
D) 50-65 millimetr;
E) 2-5 millimetr.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Sual 6. Manganada sixilmis hissanin sathins iskena nec¢a daraca bucaq altinda s6ykanmalidir?

A) 50 daracs;
B) 35 daracs;
C) 40 daracs;
D) 45 daracs;
E) 30 daraca.

Sual 7. En kasiyi kicik olan hissalarin ayilmasi hansi halda aparilir?

A) Qizdirmagqla;

B) Mayeyas salmaqla;

C) Soyugq halda;

D) Az isitmakls;

E) Daha ¢ox soyutmagla.

Sual 8. Yeyaloma zamani emal edilan sath manganadan ne¢a millimetr yuxarida olmalidir?

A) 22-24 millimetr;
B) 12-14 millimetr;
C) 15-17 millimetr;
D) 18-20 millimetr;
E) 5-10 millimetr.

Sual 9. Multimetrls hansi gostaricinin 6l¢iilmasi yerina yetirilir?

A) Carayan garginliyinin;
B) Burucu momentin;

C) Tazyiqin;

D) Sarfiyyatin;

E) Masafanin.

Sual 10. Burucu momentin 6l¢tilmasinda hansi cihazdan istifada olunur?

A) Voltmetrdan;

B) Manometrdan;

C) Termometrdan;

D) Dinamometrli agarlardan;
E) Multimetrdan.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Sual 11. Ol¢ii aqrabi olan voltmetrin gostaricisinda bir bélgii araligi nega voltu ifads edir?

A) 0,6 volt;
B) 0,4 volt;
C) 0,2 volt;
D) 0,8 volt;
E) 1,0 volt.

Sual 12. Yeyalor tizerindaki disli ¢ixintilarin 6l¢iilarine géra ne¢a qrupa boltintir?

A) 6.
B) 3;
C) 4;
D)5;
E) 2;

Sual 13. Metallarin ¢apilmasi zamani zarbalarin endirilmasi nadan asilidir?

A) Hissanin materialindan;

B) Hissanin uzunlugundan;

C) Hissanin enindan;

D) Hissanin qalinligindan;

E) isi yerina yetironin giiciindon.

Sual 14. Hissanin yeysalanmasi zamani isi yerina yetiran cilingarin ayaqlar1 bir-birindan nega
daraca bucaq taskil etmalidir?

A) 60 daracs;
B) 50 daracs;
C) 40 daracs;
D) 30 daracs;
E) 20 daraca.

Sual 15. Disli ¢ixintilari ¢carpaz olan yeysalardan hansi materiallarin emalinda istifada olunur?

A) Yumsaq materiallarin;

B) Bark materiallarin;

C) Orta barklikda olan materiallarin;
D) Cox yumsaq materiallarin;

B) Biitiin barklikda olan materiallarin.
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ixtisasin ad1: Aqroservis miitoxassisi

5. Tomirin keyfiyyatina nazarat, masin vo avadanliglarin tomira gabulu

Tomir miiassisasinda hissalarin tamiri ve barpasi yiiksak saviyyads keyfiyyatlo yerina
yetirilmalidir. Bunun tgtlin har bir hissenin tomiri texniki sartlors uygun aparilmalidir. Texniki
sortdo tomirin keyfiyyatlo aparilmasina qoyulan talabler 6z aksini tapir. Bununla yanasi,
hissalarin hazirlanmasi va yigilmasinda is¢i ¢ertyojlardan istifada olunur. Texniki sanadlar bu
certyoja asason tartib olunur. Ona goéra do masinqayirmada istifada olunan certyojlar1 oxumagi
bacarmaq lazimdir. Biitiin tamir miiassisalarinda keyfiyyatin tomin olunmasi lg¢iin texniki
nazarat hayata kecirilir. Burada asas maqsad zay mahsul istehsalinin garsisin1 almaqdir. Temir
olunmus masin avvalca isladilib sinaqdan kegirilir, yoxlanilir ve sonra sifarisgiya verilir.

5.1. Masinqayirmada istifads olunan ¢ertyojun oxunmasi

Tomir miiassisalarinds miixtalif hissalarin hazirlanmasi is¢i certyoj kimi asas sanaddan
istifade edilmaklo hayata kecirilir. Isci certyojlarinda hissenin sakli ilo yanasi, onun biitiin
oOlciilari verilir. Bununla bela hissenin hazirlanacagi materiala dair malumatlar ve hazir olan
hissaya qoyulan talablar va s. 6z aksini tapir. Certyojda, asasan, biitlin islarin yerina yetirilmasi
li¢lin lazimi texniki senadlar hazirlanir. Bunlardan yerina yetirilon islarin cadvallari, miixtalif
talimatlar va s. hazirlanir.

Certyojlarinda bir ¢ox serti isaralor DUIST-lo miiayyon olunur. Bunlar bilmakla gertyoju
diizgiin oxumagq olar.

dsas qaydalar nazars alinmagqla gertyojlar hazirlanir.

Masingayirma certyojlarinda hissanin goriiniisi miiayyan bir ardicilligla ¢akilir. Burada
asasan, diiz bucaq proyeksiyasi tisulundan istifada olunur. Certyojun marksaz hissasinda hissanin
forma vo oOlciilorine dair tam tasavviir veran asas goriiniis aks olunur ($akil 5.1). Qalan
goruntuslar asas goriunusu tamamlayir. Bu goriintslara daxildir: tist goriiniis - asas géruntiisin
altinda; sol goriinis - asas goriiniisdan sagda; sag goriinus - asas goriiniisdan solda; alt goriinus -
asas gorunusdan Ustda; arxadan goriinus - sol goriinisdan sagda olur (Sakil 5.1 va Sakil 5.2).

Alt goriiniis

=lo

Sagdan goriiniis dsas ghriiniis Soldan gbriiniis Arxadan gériiniis
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Sakil 5.1. Hissanin alt1 proyeksiya miistavisinda goriiniislari
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Cox vaxt certyojda bu proyeksiyalarin hamisini vermak lazim galmir. Formasi sads olan
hissa 3 va ya 2, bazi hallarda 1 goriintisda verilir. Miirakkab formali hissenin goriniistiniin
verilmasinda bazan 6 asas proyeksiya da kifayat etmir. Bela hallarda kasimlar, en kasimlar va s.
kimi goriiniislar alave olunur.

Profil miistavi izorinds
proveksiyas:

Horizontal miistavi iizerinds proyveksiyvas:

Sakil 5.2. Hissonin miixtalif proyeksiya miistovisinda goriiniislari

Certyojun ¢akilmasi zamani goriiniislarin sayinin azalmasi nazare alinir. Bununla yanasi,
hissoa haqqinda tam tosavviirlin yaranmasi tomin olunmalidir. Proyeksiyalarin certyojda
yerlasdirma gaydalarini bilmak lazimdir. Bundan sonra biitiin gériniislarda verilmis hissanin
lazimi gostaricilarini miiayyean etmak olar. Hissaya aid olan xatlari, ndqtalari asanliqla tapmaq
olar. Bu da sonradan ¢ertyojun oxunmasini asanlasdirir.

Certyoju ¢okmak li¢clin avvalca miqyas secilir. Miqyas (M)-hissanin certyojdaki 6l¢tilarinin
haqiqi dlciilarina olan nisbatidir.

Miqyas standarta (DUIST 2302-68) asasen miiayyan olunur. Buna géra da miqyas diizgiin
secilmoalidir.

M1 yazisinda gostarilir ki, certyojdaki hissanin 6l¢iisii onun haqiqi 6l¢iisii ila eynidir.

@lqﬁsﬁ kicildilmis miqyaslar: M1 : 2; M1:2,5; M1:4; M1 :5; M1:10; M1:15; M1:20; M1:
25;M1:40; M1:50; M1:75; M1:100; M1:200; M1:400; M1:500; M1:800; M1 :1000.

()1(;1'151'1 boyludilmiis miqyaslar: M2 : 1; M2,5:1; M4 : 1; M5 : 1; M10 : 1 M20 : 1; M40 : 1;
M50 :1; M100: 1.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

5.1.1. Kasim goriinuslari

Hissonin proyeksiyada kasilmis formada goriiniisii verilir (Sakil 5.3). Kasma miistavisi
lizarinde arxa hissa goriliniir. Kasma goriiniisiinliin verilmasinda bir va ya bir ne¢o kasma
miistavisi ola bilar. Bir kesen miistevi il alinmis kesim sads kesim adlanir. iki ve daha ¢ox kesan
miistovi ila alinmis kasima isa miirakkab kasim deyilir.

=i

Sakil 5.3. Hissonin proyeksiyada kasilmis formada goriiniisii

5.1.2. Proyeksiyanin yarisinda kasimlar

Hissanin certyojda kasimli goriiniisiinii vermak ii¢iin miiayyan ¢ertyoj isi gormak lazimdir.
Bununla yanasi, ¢ertyojda hissanin gortiniisiinii kasimda verarkan onun xarici gorkamini gormak
olmur. Buna gors da hissoni kasimda biitiin proyeksiyada deyil, ancaq proyeksiyanin yarisinda
verirlar. Qisman kasimlar formasi simmetrik olan proyeksiyasi oxboyu xattin har iki tarafinds
forma va o6l¢iida eyni alinan hissalar li¢iin verila bilar.

En kasiklarinin gertyojdaki yerindan asili olaraq iki ciir en kasiyi verilir: liste salinan en
kasiyi vo kenara ¢ixarilan en kasiyi.

/

5.1.3. Kasib ¢cixarma

Bazi hallarda hissenin biitiin va yarisinin en Er}
kasiyini vermaya ehtiyac qalmir. Har hansi bir daxili . i
hissasini gostarmak tliciin hissanin kicik bir hissasini
kasmoak kifayat edir. Bu zaman Kkicik bir hissasi @ @
kasilib ¢ixarilir ve bu yerda strixlanmis adi kasimi

gostarilir ($akil 5.4). Sakil 5.4. Hissadon bir hissonin kasilib
cixarilmasi

Qirillma. Certyojda hissanin tasviri zamani vacib (
olmayan hisss kanar edilir. Bu, qirilma adlanir (Sakil )

5.5).

e -

Sakil 5.5. Certyojda hissanin qirilma tasviri
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Koasimlarda va en kasiklarinda strixlama - hissalarin kasimlari ve en kosiklori DUIST 2306-68,
asasan, strixlanir. 9sas kimi gotiirilan kanar xattina 45° bucaq altinda ¢akilan paralel diiz xatlar
strix adlanir. Xatlarin mailliyi ham sola, ham da saga istiqamatli ola bilar. Bir hissays aid olan
biitiin kasimlards va en kasiklarinda maillik ancaq bir terafs istiqgamatli olmalidir.

5.1.4. Certyojlarda gostarilon él¢iilor vo onlarin oxunmasi (DUIST 2306-68)

Certyojlarda gostarilan odlciilar adadlarls yazilir. Homin adadlar 6l¢ii xatlari lizerinda qeyd
olunur (Sakil 5.6).
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$aKkil 5.6. Ol¢ii adadlarinin yazilmasi

Certyojda tasvir qirildigda o6l¢ii xattini bilitov
¢okir va har iki ucunda ox isarasi qoyurlar (Sakil 5.5).
Proyeksiyada hissanin certyoju yarimgiq
cokilmisdirsa, Ol¢ii xatti qirillma xattindsan bir qadar
uzun ¢akilarak yalniz bir oxla isara olunur (Sakil 5.7).

s

Sakil 5.7. Yarimgiq ¢akilmis certyojda 6l¢iiniin
gostarilmasi

Olgii xatlari bir-birinin ardinca ¢akile bilor. Bu zaman ox isarasi ii¢iin yer olmadiqda oxun
noqtsalarla ve ya kanara ¢ixarma xatlarinds strixlarls avaz olunmasina icaza verilir (Sakil 5.8)
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Sakil 5.8. Ox isarasi iiciin yer olmadiqda 6l¢iiniin gostarilmasi
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ixtisasin ad1: Aqroservis miitoxassisi

Hissonin diametri gostorilon zaman 06l¢ii adadinin qarsisinda miitlaq diametr isarasi
@ qoyulmalidir. Radius gostarildikds isa 6l¢li adadinin qarsisinda R isarasi yazilmahdir (Sakil

5.9)
9
N R25

¥
l

$akil 5.9. Diametr vo radius 6l¢iilorinin goéstorilmasi

ogar kvadrat formasi proyeksiyada verilmayibsa, onu gostaran isara ilo gostarilir. Kvadrat
isarasi hamin tarafin 6l¢ii adadi garsisinda yazilir: masalan, 30 (Sakil 5.10)
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Sakil 5.10. Kvadrat formali isara ila 6l¢iiniin gostorilmasi

450 bucaq altinda gotiiriilon fasqalarin 6l¢tilari hamin fasqalarin amals gatirdiyi tichucaqda
katetin 6l¢tlari ile miiayyan olunur (Sakil 5.11)
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Sakil 5.11. Bucaq odl¢iilarinin gostarilmasi
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Eyni desiklar tokrar oluna bilar. Bu dl¢tilari yazi ilo gdstermak lazimdir: masalan, 11 des. @7

(Sokil 5.12)

5.1.5. Olgiilarin gruplara ayrilmasi

Biitiin olctilar iki qrupa boliiniir:

71 desik. 87
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Sakil 5.12. Tokrar olunan 6l¢iilarin géstarilmasi

9sas (movcud) va sarbast.
9sas oOlciilar, asasan, yigimda olan 6l¢iilara qoyulan asagidaki taleblari 6demalidir:

Y1gimda hissanin yerlogsmasini;
Y181m hissalarinin daqiq harakatini;
Hissanin y1g1lma va sokiilmasini;
Hissalarin qarsiligh avaz olunmasini.

Sarbast olgiilar: bu olciilar ela hissalara qoyulur ki, bu hissalara basqa hissalar birlasdirilmir.
Buna gora da onun hazirlanmasinda o qadar da daqiqlik talab olunmur (Sakil 5.13).
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Sakil 5.13. Sarbast dlciilar.
A - dairavi sath; B - ayriliqda gostarilmis dairavi sath; V - sarbast sath; d- nominal diametr
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

5.1.6. Olgiilorin goyulma iisullar:

Certyojda olciilarin qoyulmasi olduqca vacib masaladir. Bels ki, artiq 6l¢iilerin qoyulmasi
hissalarin ¢ixdas olunmasina sabab olur. Diizgiin olmayan va ¢atismayan 0l¢iilarin goyulmasi isa
istehsalin dayanmasina gatirib ¢ixarir. Certyojlarin islonmasinda va o6lgiilorin qoyulmasinda
gostarilan talablara amal olunmalidir.

Olgiilar o6l¢ii alati vasitasi ilo miqyas nazeara alinmagla (0,5 millimetr daqiglikla) yigim
certyojundan goturiiliir. Desiklarin diametrlarinin 6lgiilari gotiiriilorkan an boyiik 6l¢ii yaxin
standart 6l¢liye uygun olaraq yuvarlaqlasdirilir. Masalan, metrik yivin 6l¢lisii d = 5,5 millimetr
olarsa, 0, M6 (DUIST 8878-75-a géra) gabul edilir.

Asagidaki 6l¢i tisullar tatbiq edilir:

e Zoncirli;

e Koordinatly;

¢ Kombina edilmis.

Zancir usulunda 6l¢iilar ardicil olaraq bir-birinin ardinca qoyulur ($akil 5.14 va Sakil 5.15).
Hoar olcli sarbast emal olunur ve texnoloji bazanin 6z vaziyyati mévcuddur. Hissenin har bir
elementinin 6z Olgilisiine uygun emali gedir. Hor elementin 6l¢iisiiniin xatas1 deqiq miiayyan
edilir. Olgiilarin iimumi sakilds gostarilmasina yol verilmir.

Bf_, B5 Bj- B.{B_? BZ B,
i e | WP P i A O
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Sakil 5.14. Zancir iisulu ila 6l¢iilarin qoyulmasi
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri
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$akil 5.15. Miixtalif proyeksiyada zancir iisulu ila él¢iilarin qoyulmasi

] i
| 1|
Koordinat tusulunda olgllar secilmis bazaya "f? A
gora qoyulur (Sokil 5.16). Bu tlisulda com 6lgii lizra 72 =
miayyan olunmus Olglilarin xatasi secilmis bazaya —
uygun miuayyan edilir. Toatbig olunan isulun / 3
tstiinliiyti bundan ibaratdir . -

il T

Sakil 5.16. Koordinat iisulu ila 6l¢iilarin

goyulmasi
Kombina edilmis tsulda 6lgiilor zancir va N /-
koordinat tsullarinin birgs istifadasine qoyulan ||
daqiglikla tatbiq olunur (Sakil 5.17) /,
_Zj— _.Z_{ _I.z’j _..r_’g__

il [ —

Sakil 5.17. Kombina edilmis iisulda 6l¢iilarin
goyulmasi
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

5.1.7. Firlanma horakatinde olan hissalarin
certyojlarinin tortibi

Masin ve mexanizmlarin aksar hissalari
firlanma harakatinda olan hissalardan ibaratdir. Disli
carxlar, boltlar, oynagqlar, yastiglar ve digar hissalar,
9sasan, masin va mexanizmlarin asas hissalaridir.
Onlarin markazi oxlar1 horizontal yerlasdiyi ii¢iin
biitiin 6l¢tlar hamin oxlara paralel olaraq gostarilir
(Sakil 5.18). Burada biitiin 6l¢iilor kombina edilmis
tisulla goyulur (Sakil 5.19 va $akil 5.20).
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$akil 5.18. Firlanma harakatinda olan
hissalarin tasvirinda dl¢iilarin qoyulmasi
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Diizgiin olmayan
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Diizgiin
Sakil 5.19. Firlanma harakatinda olan hissalarin tasvirinda diizgiin 6l¢iilarin géstarilmasi
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Diizgiin
Sakil 5.20. Firlanma harakatinda olan hissalarin tasvirinda diizgiin 6lciilarin géstarilmasi
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

5.1.8. Yivin sorti isara olunmasi1 (DUIST 2.311- Pi
68)

Bolt tUzarinda agilmis yiv sorti isare ilo
gostarilir ( Sekil 5.21).

Mi6*

Yivi tosvir etmak Ug¢ilin biitdév nazik xatdan da
istifade olunur. Bu halda proyeksiyada miistavi 5
lizoarinde milin va ya disin oxuna perpendikulyar
olmagla ¢evranin toxminan 34-a barabar bilitov nazik N rs* .
xatt ¢akilir (Sakil 5.22).

$akil 5.21. Bolt iizarindas yivin gostorilmasi

Desikda goriilmayan yivi kasimda ¢akilmis
formada tesvir edirlar ($akil 5.23).

Yivin biitilin tiplorinin ¢ertyojlarda (metrik yiv, /
dityms yivi, boru yivi va s.) sorti isarasi eynidir. Lakin i
miixtalif tip yivler ticiin DUIST ils isaralor miiayyen
edilir. Y
Kicik metrik yivlerda (1,5; 2; 3; 4; 5) adad f
isarasi gostorilmir. Yivin ancaq xarici o6lglsund, 1 A
addimini va daqiqlik sinfini yazirlar, masalon, M30 X $oKil 5.22. Yivin dl¢iilorinin gostorilmasi

1,5 sinfi ikidir. Bunu bela basa diismak lazimdir: yiv
metrikdir, addimi kigikdir. Xarici diametrin nominal
Ol¢iisti 30 millimetrdir. Yivin addimi 1,5 millimetrdir,
yiv ikinci daqiqlik sinfi tizra acilmahdir.

Sol yivi gostarmak li¢iin yivin isarasi yaninda
“sol” sozii yazilmalidir. Profil bucagi 550 olan boru
yivi Uc¢lin certyojda borunun sarti nominal 6lgiisi
yazilir va “boru” s6zii alava edilir.

Boru yivinin xarici diametri gostarilan ol¢iiden _—l ]

A

boru divar1 qalinhiginin iki misli gadar olur.
Yivli birlosmalarda suruplardan istifada olunur Sokil 5.23. Desikds goriillmayan yivin kesimds
(Seakil 5.24). ¢okilmis formada tasviri

193



ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Sakil 5.24. Yivli birlasmalardas istifada olunan suruplarin sxematik tasviri

a) Silindr bashqly;

b) Yarimdairavi bashqls;
c) Gizli bashqly;

d) Birlasdirici.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Govdanin tizarina hissalarin y1gilmasinda surupla birlosmadan istifads olunur (Sakil 5.25).
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Sakil 5.25. Surupla yivli birlasma

a) hissanin birlesdirilmasi liciin agilmis desik;
b) birlasmanin iimumi formas;

c) konstruktiv goriints;

d) yarimdairavi basligh vintls birlasdirms;

e) silindrik va gizli basligh vintla birlasdirma.

Certyojda yivin isarasindan avval SR (CP) harflari yazilarsa, bu, xtisusi yivdir.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

5.1.10. Ayrilmayan birlosmo tikislorinin tosviri ve isara edilmasi (DUIST 2.313-68)

Kasim va gortinlislarda lehim va ya yapisqani 2S galinhiginda (S-gertyojun kanar xattinin
qalinhigidir) tesvir edirlar. Lehimlamani va ya yapisdirmani isars etmak tglin istifade olunan
sorti isarani asas biitov xatdan ¢ixarilan xattin maili hissasinda gostarilir.

Lazim goaldikda lehimlama birlagdirmasinin tasvirinda tikisin 6l¢lisiinii va sathin kals-
kotiirliiyli gostarilir. Lehimin va yapisganin markasi certyojun spesifikasiyasindaki “Material”
bolmasinda verilir. Miixtalif markali lehim va ya yapisqanlardan istifade edilmakla tikislar
yaradilir. Bu zaman tikisin némrasi ¢ixarma xattinin maili hissasinda gostarilir. Spesifikasiyanin
“Qeyd” grafasinda isa tikisin miivafiq nomrasina istinad edilir. Tikisli birlosmalar intervalda
maili strixli xatla gostarilir.

Par¢im birlasmasinin tikisinda biitiin konstruksiya elementlari ve miivafiq dl¢iiler gostarilir

(Sakil 5.26). Par¢im birlasmasinda miixtalif basliqli millardan istifada olunur ($akil 5.27).
d 2,

{ 1

Sakil 5.26. Birlosmanin toyin olunmus uzunlugu

i -

Miixtalif  birlosmalar  ¢ertyojda  miixtalif
horflorlo isare olunur. Qaynaq birlagsmalarinin
certyojlarinda qgaynag isare etmak iiciin (DUIST
2.312-68) asagidaki harflarden istifads olunur: E (3) =
- elektrik qovs qaynagy; Q (I') - qaz qaynagy; KT - F= /
kontakt qaynag; Z (3) - miihafizeedici qaz miihitinda . -
qaynaq; S (LII) - elektrik posa qaynagy; U3 (Y3) -
ultrasas qaynagi; TR (Tp) - siirma ils gaynaq; X - /
soyuq qaynaq, P3 (II3) - plazma qovs qaynagi; YL /
(3n1) - elektron siia qaynagy;, DF (4) - diffuziya !
qaynagy; L3 (JI3) - lazer qaynagy; V3 (B3) - partlayisla
gaynag; I (M) - induksiya gaynagy; QP (I'm) - qaz-pres H [
qaynagy; Tm - termit qaynagi; R (P) - al qaynagy; P(I1) ™ - ol
- yarimavtomatik gqaynaq; A - avtomatik gaynaq. Har
hansi bir hissada qaynaq birlasmasi ancaq eyni bir
gaynaq usulu ile aparila bilar. Biitiin bunlar texniki
sortde qgeyd olunur. Elektrik-qévs qaynag1 ile
aparilmis gqaynagq tikislari hagqinda texniki sartlarda
geyd olunmur.

Altlig1 olan gqaynaq birlasmasi tikisini tasvir edarken en kasiyinda galan althig: strixlayirlar.
Altliq tarafindan tikisi gériinmayan tikis kimi isars edirlar.

Sakil 5.27. Yarimdairavi bashiqli par¢cim
milinin tasviri.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Qaynaq certyojlarinda onun asas élgiileri gosterilmalidir (Sekil 5.28). DUIST 2.312-72,
asasan, qaynaq birlasmasinda tikislar gaynaq tisulundan asili olmayaraq sath boyunca qiriq
xatlorla gostarilir (Sakil 5.29). Bir gaynaq ndqtasinin hiindiirliiyii vo eni 5-10 millimetr olur
(Sakil 5.30). 9l ile aparilan elektrik - qdvs qaynag: yuxar tikisla yerina yetirildikda tikisin kateti
5 millimetr, tikisin uzunlugu L = 50 millimetr va qaynagin addimi f = 100 millimetr olur.

f f

1] NN

{
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Sakil 5.28. Qaynagq tikislarinin asas gostaricilari

: e
D\UI’ST 5266-80-H1-N5-50/10 ]

DUIST 52680 TEN S5/ DU 7B S

Sokil 5.29 $okil 5.30
Qaynaq birlasmalarinin sarti isara olunmasi

5.1.11. Eskizlarin tortib olunmasi

Hec bir certyoj ¢cokmak alatindan istifads etmadan ¢akilmis hissanin ¢ertyoju eskiz adlanir.

Eskizlari proyeksiyalarda ¢okmak ticiin onu hartarafli nazarden kecirmak lazimdir. Sonra
an yaxs1 gorunis tarafi asas kimi gqabul edilmalidir.

Sads eskiz hazirlayarken, asasan, hissades 6lcii isleri aparilmir. Olgii gézayar1 baxilmagla
tayin olunur ($akil 5.30). Lazim galdikda sada 6l¢t alatlarindan istifada olunur. 9vvalca hissanin
gozayari proyeksiyasi ¢cokilmalidir. Eskiz oxuna kontur xatlari ¢akilmakls tartib olunur.
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Sakil 5.30. Eskiz ¢certyojunun tartib olunmasi

Istehsalat soraitinde eskiz iizro bir qayda olaraq is¢i certyojlar hazirlanir. Is certyojlar da
miiayyan olunmus hissalari diizaltmak {li¢lin ustalara verilir.

5.1.12. Hissanin hazirlanmasi ii¢iin is¢i ¢certyojlarin oxunmasi

Certyojlarin oxunmasi zamani avvalca certyojda hansi hissanin tasvir olundugu miuiayyan
olunur. Sonra onun forma ve olgiilorinin neca oldugu, hansi materiallardan hazirlanacagi
nazardan kegirilir.

Isci ¢ertyoju ardicilligla oxumaq lazimdir (Sekil 5.31). 9vvelca vereqin sag asag
kiinclindaki yazi nazardan kegirilir. Sonra ¢ertyojda hansi hissenin tasvir olundugu miiayyan
olunur. Bununla da hissenin hansi masin ve ya mexanizm Ug¢in nazards tutuldugu, hansi
materialdan hazirlanacagr aydinlagdirilir. Sonra certyojda daqiq arasdirma aparilir. Nega
proyeksiyada verildiyi ve bunlardan hansinin bas goriiniis oldugu miiayyanlasdirilir.

Certyoju diqgatla nazardan Kkecirib alave proyeksiya ve konara c¢ixarilmis en Kkasiyi
aydinlasdirilir. Verilmis hissa-hisse proyeksiya ve onlar arasinda qeydlsar, habels
proyeksiyalarda kasimlarin olmasina diggat yetirilir. Certyojla miiayyan tanisligdan sonra
certyoj daha atrafli oxunur va tahlili aparilir.

Yigma certyojlar1 bu ardicilligla oxunur. Yigma gertyojunda har hansi bir hissani tapmagq
liciin bu detalin ¢ertyojdaki proyeksiyalarin birina baxmagqgla kifayatlonmak olmur. Bunun tig¢iin
biitiin proyeksiyalarda hissani axtarmaq lazimdir. Yigma certyojlarinda miixtalif hissalarda
strixloama xatlarinin istigamati miixtalif olur. Buna gora da ayri-ayr1 hissalari kesimda daha yaxsi
gormak olur.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri
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Sakil 5.31. Hissanin hazirlanmasi ii¢iin is¢i ¢certyoj

5.2. Tomir miiassisalorinda keyfiyyatin idara olunmasi, nazaratin névlari va tatbiqi
tisullar

Tomir miiassisalarinda buraxilan mahsul keyfiyyatli olmalidir. Buraxilan mahsulun lazimi
keyfiyyotde olmasi temin olunmaqgla onun saxlanmasi garaklidir. Buna gors ds mahsulun
keyfiyyatine tasir edan amillor kompleks (iimumi) sokilde idars olunmali olur. Keyfiyyatin
kompleks (iimumi) sakilde idars olunmasi onun lazimi saviyyada saxlanmasi li¢lin hayata
kecirilon tadbirlarin comindan ibaratdir.

Toamirin keyfiyyati imumi isin va ayri-ayri amsliyyatlarin taskilindan asilidir. Bunun ti¢iin
miiasir texnologiya ve texniki vasitalardan istifade tamin olunmalidir. Bununla da idarsetmanin
taskilinda miiayyan takmillosdirmanin aparilmasi hayata kecirilmalidir.

Tomir zamani keyfiyyatin kompleks (iimumi) sakilda idars olunmasi Ulgliin miiayyan
tadbirlar hayata kecirilir. Bunlar asagidakilardan ibaratdir:

e Yerina yetirilon tomir islarina baxilaraq qiymatlandirilir. Miiasir texnologiya va texniki
vasitalardan istifadenin layihasi hazirlanir. Miasir texnologiya va texniki vasitalar
avvalca Oyranilir va sonra tatbiqi hayata kegcirilir;
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ixtisasin ad1: Aqroservis miitoxassisi

Tomir zamani buraxilan mahsulun keyfiyyati doyismaz saxlanilir;

Iscilorin amak faaliyyatinin normal olmasi hayata kegirilir. islorin yerins yetirilmasinda
nizam-intizam qaydalar1 tamin olunur;

Zay, yoni keyfiyyatsiz mahsul buraxilis1 azaldilir. Buraxilan mahsullarin reklam olunmasi
toskil edilir. Muayyan miraciatlor va sikayeatlor aradan qaldirilir. Biitiin bunlarin
hesabina samarslilik yiiksaldilir;

Hissalorin temirinin keyfiyyatli aparilmasi haqqinda malumatlar toplanilir. Homin
moalumatlar asasinda miiayyan analizlerin arasdirilmasi taskil edilir. Lazim gsaldikds
dayisikliklarin aparilmasi hayata kegirilir;

Toemir isini yerina yetiran iscilarin pesasina uygun biliklari artirilir;

Toemir isini yerina yetiran is¢ilarin amak haqlarina slavelar edilir. Manavi ve maddi
cohatdan havaslandirma tisullar1 takmillasdirilir;

Tomir edilon mahsullarin keyfiyyatinin ytliksaldilmasi ti¢lin is¢ilorin masuliyyati artirilir;
Yerina yetirilon tomir isinin keyfiyyati yiiksak saviyyada idara olunur. Bu sahada nazarat
tomir miiassisasinin rahbarliyi tarafindon hayata kegcirilir;

Tomirin keyfiyyatinin kompleks (limumi) sakilde idara edilmasine miixtalif yonimli
Olgiilor/meyarlar daxildir. Bunlar asagidakilardan ibaratdir:

Taskil edilma (tomir isinin taskili);

Texniki (tomirds istifade olunan alat ve avadanliglarin isi yliksak keyfiyyatlo yerina
yetirmasi);

Texnoloji (tamir isinda yeni tisullardan istifada);

Iqtisadi;

Malumat va sosial yonimli (miiayyan informasiyalarin otiirtilmasi ve isc¢ilorin yasayis
saviyyasi ilo alagali).

Taskil edilma istigamatli meyarlara asagidakilar daxildir:

Tomir muassisasinin sahasi;

Miiassisanin miiayyan sahas lizra ixtisaslasmasi (miiayyen hissa va markalar lizra);
Iscilarin isin yerins yetirilmasinde masinlardan istifade olunmasi saviyyasi;
Miiassisanin imumi temir islarinin yerina yetirilma hacmini ifada edan gostaricilar;
Tamir islarinds istifads olunan avadanhqlardan istifada saviyyasi.

Texniki istiqamatli. Burada asasan, asagidaki meyarlar nazardas tutulur:

9sas tamir islarinin yerina yetirilmasinda xarclarin paylanmas;

Islorin yerina yetirilmasinda al smayinin mexaniklasdirilmasi ii¢iin texniki vasitalordan
istifads;

Tomir zamani ayri-ayri1 amaliyyatlara ¢akilan xarc;

[stifada olunan avadanliglarin miiasirliyi;
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Avadanliglarin islonma miiddati;

Tomir islarinin avtomatlasdirilmasi va robotlardan istifads;

Avadanliglarin isloma miiddatinda yeyilma daracasi. Onlarin manavi kéhnalmasi.

Avadanlhiglarin dayisdirilarak yenisi ila avaz olunmasi.

Texnoloji istiqgamatli meyarlar:

e Miiassisenin tomir islarinin yerina yetirilmasi liglin avadanlqlarla tachiz olunmasy;
e Istehsalatda miiasir texnologiyanin tatbiq olunmasi;

e Miiasir texnologiyalarin tatbigqi ile alagali yeni masin ve avadanliglardan istifads;

e Tamirin yerina yetirilmasi ti¢iin is¢i yerlarinin taskili.

Igtisadi istigamatli meyarlar:

e 9mok moahsuldarhigl (miiayyen vaxt arzinds yerina yetirilon tomir isina sarf olunan
amayin hacmi);

e Miiassisanin galirla islomasi;

e Tomir edilmis mahsulun vahidinin (yani bir hissenin, qovsagin) maya dayari.

Qeyd olunan meyarlar (6lciilor) ekspert torafinden artirilib-azaldila biler. Tomir
miiassisasinda islarin taskilinin va texniki gostaricilorinin giymeatlandirilmasi liciin miiayyan
sayda meyarlar gsabul edilmalidir. Bu meyarlarin sayinin 20-25 arasinda olmasi daha
magsadauygundur.

5.2.1. Texniki nazaratin tatbiqinda asas maqsad

Tomir miassisasinda texniki nazaratin hayata kec¢irilmasinda asas maqgsad asagidakilardan
ibaratdir:

¢ Masinlarin temirini miiayyan olunmus texniki sartlars uygun aparmag;
e Tomir zamani zay mahsul buraxilisinin garsisini almag;
e Keyfiyyatsiz tomir islorinin aparilmasina yol vermamak.

Masinlarin tamiri zamani isin keyfiyyati gabul olunmus texniki sartlor asasinda miiayyan
olunur. Aparilmis temir islari bu sartlardan kenara ¢ixarsa, buraxilan mahsul zay hesab olunur.
Tomir islari zamani texniki sartlarden (normativ gostaricidan), kenara ¢ixma daracasindan asili
olaraq buraxilan zay mahsul asagidaki ti¢ qrupa boltiniir:

e Son zay mahsul;
¢ Diizalan zay mahsul;
e Sorti zay mahsul.
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Son zay mahsul - temir zamani texniki sartlorden xeyli kanarlasma olduqda yaranir. Homin
hissalarin yenidan temiri va barpasi miimkiin olmur. Masalan, yastiqlarin gévdasinds miiayyan
catlar yarandigda sonuncu tomir 6l¢iisiinda yonulmus dirsakli val va s. misal géstarmak olar. Son
zay mahsul buraxilisi tamir miiassisasina miiayyan zarar vurur. Bu zarar temir olunan hissanin
dayari (giymati) il tamirs ¢akilan xarclarin comi ile miiayyan olunur.

Diizalon zay moahsul - texniki sortden kenara ¢ixma, mamulatin (hissanin) yenidan is
qabiliyyatinin barpa olunmasina imkan verir. Bu zaman hamin mamulat yenidon tomir edilir.
Masalan, dirsakli valin boyunlarini yararlh vaziyyata gatirmak liglin névbati tamir 6l¢lisiine gadar
cilalayirlar.

Sorti zay mahsul - tomir zamani texniki sartdan ciizi kanarlasma naticasinda yaranir. Bu
zaman buraxilan mahsulun qaliq resursu (isloma miiddati) azalir. Buna baxmayaraq, yeniden
islaya bilir. Masalon, masinin ranglanmasinda uygun olmayan ranglarden istifade olunmasini
misal gostarmak olar.

Biitiin bunlarla yanasi, tamir miiassisalarinda istehsalatla (temir isleri ila) alagali zay
moahsul buraxila bilar.

Istehsalatla slagali zay mahsul-miiassisenin zararls islomasi ve temir islerinin pozulmasi
naticasinda yarana bilor. Tomir miuassisasinde zay moahsul buraxilis1 miixtalif sabablardan
yarana bilar. Bu sabablari birbasa ve dolay1 olmagla iki qrupa bélmak olar. Birbasa sabablara
asagidakilar daxildir:

e Layihads yol verilon sahvlar;
e Tomir zamani uygun olmayan materiallardan istifads olunmasi;
e Isci yerlorinin talabata uygun olmamasi va s.

Zay mahsul buraxilisinin garsisinin alinmasi ti¢lin texniki nazarat hayata kegirilir. Texniki
nazarat zamani, asasan, asagidaki islara nazarat olunur:

e Miiassisaya daxil olan ehtiyat hissalarins;

e Tomir zamani istifads olunan materiallara;

e [stifada olunan avadanliq ve alatlars;

¢ Hissalarin emalinda 6l¢gma, kasma darinliyi va s. gostaricilars;

e Iscilarin tamir islarini lazimi talabata uygun yerins yetirmasins;
e Zay moahsul buraxilmasini agkar etmayas va qarsisini almaga;

e Zay moahsul buraxilisini yaradan sabablari aydinlasdirmaga.

Noazaratci ilo istehsalat sahasinin raisi arasinda qarsiligh slagadan asili olaraq asagidaki
nazarat sistemi hayata kecirilir:

e Asili nozarat sistemi;
e Yarim-asili nozarat sistemi;
¢ Asili olmayan nazarat sistemi.
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Asili nazarat sistemi - bu sistemda nazaratci, asasan, istehsalat sobasinin raisina tabe olur.
Belo ki nazarat sistemi boyiik tamir zavodlarinda tatbiq olunur. Ancaq bu nazarat sistemi zamani
buraxilan mahsulun keyfiyyatina tam obyektiv nazarat etmak olmur. Buna gora da sexdaxili
nazarat sistemindan istifada olunur.

Yarim-asili nazarat sistemi - bu sistemdsa nazaratc¢i, asasen, tomir miiassisasinin
rohbarina tabe olur. Nazarat¢inin ise gabulu ve ¢ixarilmasi markazi tagkilat tarafinden hayata
kegirilir.

Asil1 olmayan nazarat sistemi - bu sistemds nazarat¢i tomir miiassisasinin rahbarina
deyil, markazi togkilata tabe olur. Belo nazarat sistemi daha slverisli va obyektiv olur. Tomir
milassisasine markazi taskilat tarafindan texniki nazaratci gondarilir.

Yuxarida geyd olunanlarla yanasi, tomir miiassisalarinda siiratli vo maqsadli nazarat
formalar1 da tatbiq olunur.

Stuiratli nazarat - texniki nazarat lizre miithandisin tovsiyslarina asasan aparilir. Bu nazarat
har bir amaliyyat, tomir olunan hissa ve aqreqatlar iizra se¢ma tiisulu ila aparilir.

Maqgsadli nazarat - ayri-ayri tomir islari tizra askar edilmis miintezam olaraq zay mahsul
buraxilisi yarana bilar.

Bunu yaradan sabablari miiayyan etmak liclin magsadli nazarat aparilir.

Tomir miiassisalorinde tomir olunmus moamulatlarin keyfiyyatine nazarat asagidaki
tisullarla hayata kegcirilir:

Xaricdan baxmagqla;

Handasi gostaricilarin (6l¢iilarin) yoxlanmasi ils;
Miixtalif xiisusiyyatlarin yoxlanmasi ila;

Sinaq aparmagla.

Xaricdan baxmagqla asasan, asagida qeyd olunanlar yoxlanilir:

e Tomir edilmis masin va aqreqatlarin komplektliyi (diizgiin yi1gi1lmasi);
e (Gozls goriina bilan catlar, bosalmalar, sayilmalar vs s..

Bu tisulla al ile toxunmagla va sasi esitmakla yoxlamalar aparilir.

Hoandasi gostaricilorin (6lgiilarin) yoxlanilmasi - bu yoxlama zamani hissanin
formasindan kenara ¢ixmasi va sathinin yerdayismasine nazarat olunur. Bunun {igliin o6l¢ii
alatlerindan va uygun cihazlardan istifads olunur.

Miixtalif xiisusiyyatlarin yoxlanilmasi - asasan, barklik, mohkamlik, elastiklik, sartlik va
s. yoxlanilr.

Sinaq aparmagla yoxlamagq - asasan, silindr bosluglari, yanacaq nasoslari, miiharriklar va
s. yoxlanilr.

Tomir miiassisalarine daxil olan ehtiyat hissalarina nazarat edilir. Onlarin texniki sartlara
uygunlugu miiayyan olunur.

Tomir zamani istifade olunan materiallarin asas xasssalori yoxlanilir. Bunun {g¢ilin
materiallarin kimyavi ve mexaniki xassalarina va méhkamliyina nazarat edilir.
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Tomira gabul edilmis masin avvalca sokiiliir. Sonra sokiilmiis hissalar xlisusi mahluldan
istifade edilmakla yuyucu masinla tamiz yuyulur. Bundan sonra nazarat¢i mithandisin nazarati
altinda defektlagdirma aparilir. Miiayyan olunmus yararh hissalar galacakds istifade olunmasi
l¢lin lazimi anbarlara gabul olunur. Temira va barpaya ehtiyaci olan hissalar tomir sexlarina
dasinir. Tomira yararsiz hissalar ise ¢ixdas olunur. Defektlogdirma aparilan zaman yiliksek
daqiqliys va keyfiyyata malik olan universal qurgulardan, cihazlardan, alatlardan istifada olunur.
Aparilmis defektlosdirmanin naticalari tamira daxil olan masinin vaziyyatini daqiqlasdirmaya
imkan verir. Bunun naticasi olaraq defektlasdirma cadvali tartib olunur. Bununla da hissalarin
barpasi vo masinlarin tam temiri tizra goriilacek islar miayyan olunur. Masinlarin tamirinin
keyfiyyatli olmasi defektlasdirmanin daqiq aparilmasindan asilidir.

5.2.2. Tomir islarinin ayri-ayr1 marhalalarinda keyfiyyata nazaratin aparilmasi

Tomir miiassisasine daxil olan ehtiyat hissalori yoxlanilir. Yoxlama texniki sortlara
uygunluguna gora aparilir. Tolabatdan asili olaraq ehtiyat hissalarinin 6l¢tlari, kéklari, barkliyi,
elastikliyi va s. gostaricilari yoxlanilir.

Masin voa avadanliglar tamira qoabul edilir. Bu zaman onlara amsaliyyat miitoxassisi
tarafindan baxis kecirilir. Baxis kegirilorkan onlarin komplektliliyina, asasina va bahal1 hissalarin
vaziyyatina xiisusi fikir verilir. Traktor, avtomobil, kombayn ve kand tesarriifati masinlarinin
tomira gabul olunmasi li¢iin miiayyan olunmus islar var.

Masinlarin temizlonmasina va yuyulmasina xaricdan baxilmaqla nazarat edilir.

Hissalarin avvalca handasi gostaricilari yoxlanilir. Sonra yigilma ve komplektlasdirma isi
hayata kegcirilir. Qrup soaklinda vo yaxud ayriligda aparilan amoaliyyatdan sonra yigma islari
texniki sarts uygun aparilir. Burada asasan, hissalarin yigilma isinin yigma xaritasinda gostarilon
texniki sarta uygun olmasi yoxlanilir.

Hissalar sathinin rengloanmasi Ugln hazirlanir. Sonra rangloms sobasinda ranglanir.
Qurudulur va sonda yerina yetirilon isin keyfiyyati yoxlanilir.

Toza tomirden ¢ixmis dizel miitharrikinin galig resursu (isloma miiddati) normativ Uzra
toza mitharrikin resursunun 80 faizina barabar olmalidir.

Tomir edilmis har bir dizel miiharriki ilde 1500 motosaat (is saati) islomalidir. Ona bir il
miiddating, yani 12 ay zemanat verilir. Mitharrikin giici nominal (normal) giica barabar
olmalidir. Yagin tezyiqi va xiisusi yanacaq sarfi texniki sanadlasdirmada gostarilon tslablarls
uygunlasdirilmalidir.

Hayata kecirilon texniki nazaratin asas vazifasi zay mahsul buraxilisinin vaxtinda garsisini
almaqdir. Bunun tgiin zay olmus hissalar, aqreqatlar ve masinlar miiayyan olunur. Sonra xiisusi
kitab acilir va asagidaki asas gostaricilar geyd olunur:

e Tarix;

¢ Giuinahkarin soyadi va vazifasi;

e Isyerina yetirilon s6banin nomrasi;

e Zay mamulatin ady;

e Momulatin zay olmasini yaradan sabablar;
¢ Bununla gorilan tadbirlar.
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Kitab1 alinmis malumatlar asasinda nazarat¢i miihandis doldurur. Sonra isa asagidaki
linvanlara gondarir:

Nazara alinmasi va tahlil olunmasi tigiin texniki nazarat s6basins;

Hesabat agilmalidir. Zay mahsula gore dayen ziyanin xarci giinahkardan tutulmalidir.
Buna gora da sanadin bir niisxasi miihasibatliga gondarilir;

Zay mahsul istehsalinin aradan qaldirilmasi ila alagali miiayyan tadbirlar goérilmalidir.
Bunun {i¢lin sanadin bir niisxasi sex va ya séba raisina gondarilir.

Xiisusi jurnalda yazilan aktda alinan biitiin reklamasiyalar1 (malumatlar1) nazara almaq
lazimdir. Jurnalda, asasan, asagidakilar qeyd olunur:

Daxilolma tarixi ve némrasi;

Reklamasiyalar (malumatlar) daxil edan taskilatin va ya sahibkarin adi va linvani;
Haqqinda reklamasiya (malumat) daxil olan masin va ya aqreqatin némrasi,
Reklamasiyalarin (malumatlarin) yazilmasinin asas sabablari;

Defekt (¢atismazliq) askar olunana gadar goriilan is. Bu isin hacmi motosaatla (is saati
ila) vo yaxud getdiyi ylriiss, kilometrs gére miiayyan olunur;

Reklamasiyalarin (malumatlarin) yoxlanmasinin naticalari, reklamasiyaya (malumata)
sobab olan saraitin aradan qaldirilmasi. Bununla alagali goriilan tadbirlar.

dsas sanad asagidakilardir:

Defektlasdirma cadvali;

Goritlacak islarin smeta (iimumi) dayarinin hesablanmasi;
Miiharrikin sinaq ve nazarat baxis jurnaly;

Masinin sinaq (isladilib-agma) varaqi;

Miiharrikin akt pasportu;

Yanacaq pasportu;

Tomira gabul akti.

Masin sokiildiikden sonra hissalor tomiz yuyulur. Bundan sonra defektlasdirma cadvali
tortib olunur. Cadval asagidaki hissalardan ibarat olur.

Birinci hissada - asagidakilar geyd olunur:

Masin hagqinda malumatlar;

Toasorrifatin adi;

Masinin adi ve modeli;

Masinin nomrasi (zavod va dovlat);

Sonuncu tamirin névii ve ondan sonra gorilan isin hacmi va s.

ikinci hissada - defekti (catismazlig1) olan hissalar hagqinda malumatlar.

Uciincii hissads - agagidakilar geyd olunur:

e Tomir va qurasdirma islari;
e Miiayyen olunmus normalar;
e Qiymatlar (tariflar) ve onlarin imumi dayari (qiymati) haqqinda malumatlar.
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Doérdiinci hissada - sarf olunan tomir materiallarinin siyahisi ve onlarin qiymati geyd
olunur.

Besinci hissada - sarfiyyat cadvali ve verilmis masinin tomirinin imumi qiymatinin tayini
verilir. Yazilmis cadval tamir miuassisasinin rahbari tarafindan tesdiq olunur. Bundan sonra
hamin cadval asasinda anbardan ehtiyat hissalori vo temir islarini yerina yetirmak li¢lin
materiallar alinir. Mitharrikin sinaq ve nazarat jurnali tartib olunur. Hamin jurnalda sinaq
naticesinda alinan malumatlar yazilir. Bu malumatlara asasan glic, yanacaq sarfi, bos gedislarda
dirsakli valin minimum firlanma tezliyi kimi gostaricilor daxildir. Bununla yanasi, sinaq va
nazarat zamani askar edilan nasazliglar haqqinda malumatlar qeyd olunur. Miiayyan olunmus
nasazliglarin aradan qaldirilmasi hagqinda malumatlar yazilir.

Sinaq (isladilib-agilma) varaqinda asagidakilar geyd olunur:

e Masinin nOmrasi;

e Tomirin novu;

¢ Sinaq zamani askar olunan négsanlar;

e Nogsanlarin aradan qaldirilmasi hagqinda malumatlar.

Miiharrik, yanacaq, nasoslu ve basqa aqreqgatla ixtisaslasmis tomir miiassisalarinda tomir
oluna bilar. Bu zaman akt-pasport va onlarin pasportu temir olunmus aqreqatlarla birlikda
sifaris¢iys taqdim olunur. Aqreqatlar tomir edildikden sonra nazarst edilir, alinmis malumatlar
sonadlards yazilir. Yazilmis biitiin sanadlar temirin keyfiyyatine cavabdeh olan saxslor
torafindan imzalanir. Bu cavabdeh saxslar texniki nazarat s6basinin raisi vo texniki nazarat lizra
miihandislardir.

Bununla yanasj, sifarisci tomir edilmis masinda miiayyan olunmus négsanlar haqqinda akt
(akt-reklamasiya) taqdim eda bilar. Nazarat¢ci homin aktda temir miiassisasinden buraxilan zay
mahsullar1 nazars almalidir.

Tomir-xidmat miiassisalarinds tomirin keyfiyyati vo hissalarin barpasi tomin olunmalidir.
Buna gora da temirin keyfiyyatin idara olunmasinin kompleks sistemini islomak miimkiindiir.
Islonon bu sistemds texnikanin texniki xidmatine ve istismarina senadlesdirma hazirlanir.
Homin sanadlasdirmada tomirin keyfiyyatinin miiayyan olunmasi, tomin olunmasi va lazimi
saviyyada saxlanmasi nazarda tutulur. Miiassisenin rahbari ve bas miihandis mahsullarin
keyfiyyatina cavabdehlik dasiyir. Onlar bu nazarsti talimat asasinda hayata kegirirlar. Boytlik
tomir miiassisalarinda yoxlama islari texniki nazarat sobalari tarafindon hayata kegcirilir. Kigik
tomir miiassisalarinda isa yoxlamalar texniki nazarat qruplar: tarafindan hayata kegirilir.

Tomir olunmus masin avvalca texniki nazarata cavabdeh olan saxs tarafindan goabul edilir.
Sonra isa sifarisciys taqdim olunur. Basqga hallarda ise masinlarin toamiri tamamlanmis hesab
olunur.

Tomir muassisasinda texniki nazarati hayata keciran s6banin, qruplarin ve miihandislarin
vazifalarine asagidakilar daxildir:

e Tomir edilmis masinin keyfiyyatini yoxlamaq. Temir keyfiyyatsiz aparilmisdirsa, zay
mahsul istehsalinin sababini askar etmak, miiayysn olunmus ndqgsanlarin aradan
qaldirilmasi ticiin tadbirlar gormak;
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e Maginlar tomir edildikden sonra onlarin texniki pasportlart doldurulmalidir. Bu
doldurulma (yazilma) diizgiin ve vaxtinda aparilmalidir;

e Masina yi8ilan alava hissalarin yararli ve zay olmasinin yoxlanmasi;

e Tomira gotirilmis masin ve aqreqatlarin gebulunda istirak etmak. Tomir olunmus
masinin sifarisciya verilmasinda istirak ve nazarat etmak;

e Tomir Uzre dovlet standartlarina ve texniki sartlore amal etmak. Miivafiq aktlarin
tortibinda istirak etmak;

e Toamir miiassisasina daxil olan avadanligin, ehtiyat hissalarinin va tamir materiallarinin
keyfiyyatini yoxlamag;

e Toamir islarinda istifada olunan avadanligin texniki vaziyyatine daim nazarat etmak. Daxil
olan miiayyan malumatlara baxilmasinda istirak etmak.

Tomir miiassisasinda yerina yetirilon islar yiiksak keyfiyyatlo aparilmalidir. Ona gors da
buna cavabdeh olan ¢ilingar, ustalar, miihandis-texnik ve rahbar is¢cilor masuliyyat dasiyir.

5.2.3. Texniki nazaratin formalari
Masinlarin tamirinda texniki nazarat asagidaki formalarda hayata kegirilir.
» Tomir olunan hissanin istifads daracasindan asili olaraq iki név nazarat tatbiq olunur:

e Umumi nazarat;
e Secmo nazarat.

Umumi nezarat heg bir istisna olmadan hissa ve qovsaglarin yoxlanmasinda tatbiq olunur.
o9sasan, qovsaq saklinda yigilan va asas hissalarin tamirins imumi nazarat hayata kecirilir. Bu
qovsaq va hissalara bunlar daxildir: hissalara dirsakli val, yastiq siirgiiqolu; qovsaqglara qida
sistemina daxil olan hissaler, elektrik avadanligini ve hidrosistema daxil olan hissalar. Bu
hissalarin tamiri va yi1g1lmasi xiisusi tamir miiassisalarinda aparilir.

Se¢ma noazarat tomir olunmus biitiin hissalarin yoxlanmasinda tatbiq olunmur. Bu
nazaratle az bir hissalarin yoxlanmasi aparilir. Boytik partiyalarla (¢oxlu) hissalarin hazirlanmasi
barpasi va tomiri hayata kecirilir. Bu zaman se¢gma nazarat tisulu ile yoxlama tatbiq olunur:

» Toemir zamani amsliyyatin noviina gora aparilan nazarat asagidaki névlars ayrilir:

Giris nazarati;

Omsaliyyata aparilan nazarat;

Qrup saklinda (araliq) yerinas yetirilon amaliyyata nazarat;
Cixis nazarati.

Giris nazarati, asasan, temira galan hissalarda aparilir. Bu nazarat kompleks niimunalarin
va miassisaya son anda tamir iiclin gatirilan hissalarin yoxlanmasinda tatbiq edilir. Bu nazarat,
9sasan, se¢cma nazarat Uisulu ile aparilir.
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omoliyyat nazarati har hansi bir amaliyyat basa ¢atdigdan sonra aparilir. Bu nazarat adi
qaydada yoxlama ils aparilir. Tomir zamani amaliyyatin diizglin aparilmamasindan miiayyen zay,
keyfiyyatsiz hissa yaranir. 9maliyyat nazarat tisulu ile qaynaq isi yoxlanilir.

Qrup seklinda (araliq) nazarat qrup saklinde amaliyyatlarin yerina yetirilmasinda tatbiq
olunur. Bu nazarat hissalarin emali va y1gilmas1 zamani hayata kegcirilir. Masalan, dirsakli valin
boynunun cilalanmasi va parlaqlanmasi, arxa korpii valina konusvari diyircakli yastiglarin
y1gilmasi va s.

Cixis nazarati, asasen, qrup halinda yigilma basa catdigdan sonra aparilir. Hissalarin
barpasi ve temiri aparildigdan sonra onlara nazarat baga ¢atir. Sonra onlar yigilaraq bir aqreqat
govsagl yaradir. Homin qovsaq va aqreqati ¢ixis nazarati ilo yoxlayirlar. Masalan, yag nasosu,
porsen siirgiigolu qrupu, yanacaq nasosu, 6tiirmalar qutusu bu nazarat tisulu ils yoxlanir.

» Aparilma vaxtina gora nazarat asagidaki névlara ayrilir:

¢ Sistemli nozarat;

e Dovru nazarat;

e Miiassisa tarafindan aparilan nazarat;
Xiisusi yoxlama tarafinden aparilan nazarat.

Sistemli nazaratds, asasen, toemirda istifade olunan istehsal vasitalarinin vaziyyatinin
yoxlanmasi aparilir. Burada hissalarin tamirinda istifade olunan avadanliglarin, qurgularin va
alatlorin isine nazarat olunur. Sistemli nazaratde har giin yerina yetirilon isin keyfiyyatina
nazarat olunur. Masalon, hissalarin islonma Kkeyfiyyatine, yi§ma islorinin yerina yetirilma
keyfiyyatina nazarat olunur.

Dovri nazarat miiayyan olunmus araliq vaxtlarda aparilir. Bu nazarat temir texnoloji
prosesinda yerina yetirilon miixtslif amaliyyatlara tatbiq olunur.

Miiossisa toarafindon aparilan noazarat miiayyanlasdirilmomis araliq vaxtlarda aparilir.
Nozarat miuhondis torafinden aparilir. Bununla yanasi, nazarat miassisa rohbari vo bas
miihandis terafinden do aparila bilor. Burada, asasen, masinlarin tomirinda yerina yetirilon
amoliyyatlarin keyfiyyatina nazarat olunur.

Xususi yoxlama tarafindan aparilan nazarat miiassisanin tabe oldugu bas idars terafindan
hayata kecirilir. Burada asasan, buraxilan mahsulun keyfiyyati ve yaxud zay mahsullar yoxlanilr.

Aparilma yerina gora nazarat asagidaki novlars ayrilir:

e Stasionar aparilan nazarat;
e Hoaroakatli aparilan nazarast.

Stasionar nazarat xiisusi avadanliglar olan yerda aparilir. Bu nazaratds nazarat Olci
avadanliglarindan ve cihazlardan istifade olunur. Bu avadanliglar vasitasilo mahsul birbasa
yerinda yoxlanir.

Haroakatli nazarat isci yerlarinds aparilir. Bu asasan, qrup saklinds komplekt yigma islarinds,
arxa korpuniin, ¢arc¢ivanin, blokun yigilmasinda tatbiq olunur.
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Defektlarin asagidaki fiziki tisullarindan istifads olunur:

o Kapillyar tisul;

e Maqnit tisul;

¢ Elektromaqnit tisul;

o Akustik tisul;

¢ Radiasiya tisuluy;

e Masinlarin temirinin keyfiyyatina nazarat tisullari.

Tomir miiassisalarinde masinlarin temirinin keyfiyyatine noazarat asagidaki tsullarla
hayata kegirilir:

¢ Baxmagqla yoxlama;

e Toxunmagla yoxlama;

¢ Xidmatls;

¢ Doyaclomaklas (tigqildatmagla) yoxlamag;

e Universal alatlorin kémayi ila yoxlama;

e Agir materialli alatlarin 6l¢ii nlimunalarinin komayi il yoxlama.

Nozarot morhalalari: masinlarin tomirinin keyfiyyatine texnoloji prosesin biitiin
moarhalsalerinda nazarat edilir:

¢ Masinlarin tomira gabulunda;

e Masinin yuyulmasi va islonmasinda;

¢ Hissalorin defektlasdirilmasinda (secilmasi);

¢ Hissoalorin hazirlanmasi va barpasinda;

¢ Qovsaq ve aqreqatlarin yigilmasi. Onlarin islanib-agilmasi va sinagi;
e Maginin yigilmast. islenib-agilmasi ve smag.

5.3. Masinlarin isladilib yoxlanilmasi va sinagi

Aqgrar sahada (koand tosarriifatinda) istifade olunan traktor, avtomobil vo kombaynlar
zavod tarafindan istehsal olunduqda tazs hissalardan yigilir. Bununla yanasi, temir zamaninda
tozs, yaxud normal 6l¢iiys gatirilmis hissalarden yigilir. Istifads olunan hissalar dagiglikle emal
olunur. Lakin buna baxmayaragq, hissalarin iizarinds gozle goriinmayan kicik cixintilar va kala-
koturlik olur. Yigilmis masinda bu hissalar bir-biri ile qarsiligh alagadas islayir. Masalan, silindr-
porsen, val va yastiq va s. kimi hissalari misal gostarmak olar. Qarsiligh alagadas islayan hissalar
boytk siiratls firlana bilar. Homin hissalar boyiik yiik altinda islays bilar. Bu zaman onlar bir-
birinin sathini ciracaq, bu isa yeyilmani artiracaqdir. Hissalarin bir-birins siirtiinen sathlarinda
yaranan yeyilmalar bazan onlarin 6zilini yararsiz vaziyysata salir. Buna gora tezs tomirdan ¢ixmis
masinlar asag: siirat ve yiik altinda tadrican isladilib - acilmalidir. Asag1 siirat ve glic altinda
masinlarin tadrican isladilib-acilmasi yuxarida gostarilon négsanlar1 aradan qaldirir. Bu zaman
hissalar bir-birina tadricon uygunlasir. Bu proses masinlarin isladilib-acilmas1 va ya isa
uygunlasdirilmasi adlanir. Masinlarin yiiksak siirat ve boyiik yiik altinda isladilib agilmasi
onlarin istismar (istifads) miiddatini azaldir. Hatta masinlarin istismar1 zamani vaxtindan avval
siradan ¢ixmasina gatirib ¢ixarir.
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Zavod tarafindan verilon talimata asasen har bir masinin isladilib-agilmasi ardicilligla
yerina yetirilir.

Masinlarin isladilib-agilma prosesi basa ¢atdigdan sonra baxis kegirilir. Lazimi texniki
xidmat islari yerina yetirilir. On asas1 karterin yag1 dayisdirilir. Sonra akt tartib olunur ve masin
istismara buraxilir.

Toemirdan ¢ixan masin isladilib-acilmamisdirsa, istifade li¢lin hazir hesab olunmur. Bela
magsinlar istismara buraxilmir. Hissalorin sathinda olan kala-koétiirliik ve c¢ixintilar isladilib-
acllma zamani aradan qaldirthir. Hissalor bir-birine tedricen uygunlasir. Isladilib-acilma
dovrinds masinlarin yigilmasi zamani yol verilan ndgsanlar askar olunur. Bununla yanasi,
aparilan nizamlamalarin diizglinliiyi yoxlanilir.

Masinlarin isladilib-agilmasindan avval onun komplektliyi (imumi veziyyati) yoxlanilir.
Bunun l¢lin kanardan baxilmaqla onun xarici vaziyyati miiayyen olunur. Bununla yanasi,
tormozlarin, siikan idarsetma mexanizminin, ilisma muftasinin ve sinlarde havanin tazyiqinin
texniki sartlara uygunlugu yoxlanilir. Masinlara yanacagq, yag va su doldurulur. Miiayyan yaglama
islori aparlir. Isladilib-acilma soyuq ve isti halda aparila bilar. Isladilib-acilma soyuq halda
aparilir. Bu zaman temperatur musbat 5 daraca selsidon asag diisiir.

Bu halda miiharrikin karterine 70-80 darace selsi temperatura gadar qizdirilmis yag,
radiatora isa isti su tokiiliir. Bundan sonra isasalma miiharriki isa salinir, 2-3 daqiqa miiddatinda
qizdirilir. Sonra isi yoxlanilir. Bundan sonra ise asas miiharrik ise salimir. Miharrik
qizdirildigdan sonra bos harakat rejiminda islayarkan bir sira gostaricilar yoxlanilir:

¢ Yangin tozyiqinin texniki sartda gostarilon qiymatas uygun olmas;
¢ Yanacagin, yagin ve suyun axmamasl;
¢ Birlosmalardon ixrac qazinin ¢ixib-¢cixmamasi.

Isloma zamani miiharrikin sasi normal olmalidir. Bununla yanasi, nazarat-6l¢ii cihazlarinin
saz olmasi yoxlanilir. Isiglandirma sisteminin, signalin, elektrik enerjisi isladicilarinin ve digar
cihazlarin saz olmasina baxilir.

Tomirdan ¢ixmis traktor ve avtomobilin isladilib-acilmasi yiirtise gora, yaxud sinaq
stendinda aparilir. 9sasan, 1, 2 va 3-cli Otirmsalards traktorun isladilib-agilmas1 seg¢ilmis
otirmada 10-15 daqiga aparilir. Yiiksak 6tiirmalarda 5-10 daqiqga, arxaya harakatli 6tiirmalarda
iso 3-5 doqiqa aparilmalidir. Isladilib-acilmaya iimumi vaxt sarfi 1,5-2,5 saat nezarda tutulur.

Istismar prosesinda avtomobillarin isladilib-acilmas1 100 kilometr getdiyi yiiriis dévriinda
hayata kecirilmalidir. Bu zaman avtomobil nominal ylikgétirimiinin 75 faizi qader
yuklanmalidir. Yiiriis zamani yol bark ortiiklii ve harakat siirati agagi olmahdir.

Isladilib-acilma texniki sarte gors asagidaki ardicilligla hayata kegirilir:

1. Isladilib-acilma soyuq halda aparila bilar. Bu zaman 6tiiriicii qurgudan istifads etmaklo
miiharrik dayisan tazyiq altinda isladilir;

2. Isladilib-agilma isti halda aparila bilor. Bu zaman bas dévrlar sayinda ve tadricen
yuklamakls hayata kecirilir;

3. Sinaq aparilir. Sonra nazarat baxisi ve miiharrikin tamirdan gabulu hayata kegirilir.

210



Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Traktor ve avtomobil miiharriklarinin isladilib-agilmas1 va smnagl zamani bir sira
stendlardan istifads olunur. Bunlara Ki-698B (KH-698B), Ki-2118A (KH-2118A), Ki-136B (KH-
1263B) vo Ki-2139 (KH-2139) stendloari daxildir.

Soyuq halda traktor ve avtomobil miiharriklarinin isladilib-a¢ilma miiddati miiayyan
olunmus vaxt miiddatinda aparilmalidir. Bu vaxt uygun olaraq 50-70 daqiga ve 20-30 daqiqa
olmalidir. Bu is dirsakli valin firlanma tezliyini 500-600 daqiqa - 1-den baslayaraq tadrican 1000
daqige - 1-a ¢catana gador 2-3 rejimds aparilir. Isin avvalinde kompressiya (sixma) olunur. Sonra
isa kompressiya (s1ixma) aparilir.

Isladilib-acilma soyuq halda aparilan zaman hissalarin qizmasi yoxlanilir. Yoxlanma sl ila vo
geyri-normal saslarin olmasina qulaq asmagqla aparilir.

Yiksak rejimda traktor va avtomobil miiharriklarinin isladilib-acilmasi 20-30 daqiqe
miiddatinda aparilir. Yiik altinda isa 60-80 daqiqa miiddatinda hayatda kegcirilir.

Nominal giico miivafiq olaraq traktor miiharriklari dord pillada ytklanilir:

Birinci pillada 20-30 faiz;
Ikinci pillada 50 faiz;
Ugiincii pillada 75 faiz;
Dordiinci pillada 80-85 faiz.

Hor bir pillads yiiklonma miiddati 20-25 daqige olmalidir. Isladilib-agilma basa catdiqdan
sonra miiharrikin yag sentrifuqasi ¢ixarilir ve yuyulur.

@ Sarbast is ticiin tapsiriglar

1. Masingayirmada istifads olunan gertyojlarin oxunmasi ii¢iin miiayyan malumatlar toplayin.

2. Miasir standartlara uygun miixtalif birlosmalarin tesviri ve isare olunmasi haqqinda
fikirlarinizi yazin.

3. Tomir miassisalorinds buraxilan msahsulun keyfiyyatinin tamin olunmas1 li¢iin gorilan
tadbirlar hagqinda malumat toplayin.

4. Texniki nozaratin hoyata kegirilmasinin samaraliliyi ve tatbiqi formalar1 hagqginda
fikirlarinizi yazin.

5. Traktor va avtomobil miuharrikinin isladilib acilmasinin mahiyyati ve aparilma qaydalari
haqqinda miiayyan malumatlar toplayin.

6. Masinlarin sinag1 va aparilma miiddastlari haqqinda fikirlarinizi yazin.

7. Traktor ve avtomobil miitharrikinin isladilib-acilmasi va sinagi zamani istifads olunan muasir
stendlar hagqinda miisyyan malumatlar toplayin.

8. Texniki nazarat is¢ilarinin tabeciliyi ve asas vazifalari haqqinda fikirlarinizi yazin.
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@ Praktiki tapsiriqlar va faaliyyotlor

Tapsiriq va faaliyyatlor

1. Isci certyojun oxunmasi

2. Tomir miassisasinda buraxilan
mahsulun keyfiyyatina nazarat
olunmasi

3. Toamir miassisasinda texniki nazaratin
hayata kecirilmasi

Talimat va tovsiyalar
[s paltariniz1 geyinin.
Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Hissonin hazirlanmasi va temiri tiglin
hazirlanmis is¢i ¢ertyoju gotiiriin.
Certyojun oxunmasini yerina yetirin.

Certyojda hansi hissanin tasvir edildiyini
miiayyan edin.

dsas (bas) goriinlisii miiayyan edin.
Certyojun daha atrafli oxunmasi va tahlilini
hayata kecirin.

Daftarinizde miiayyan geydlar aparin.

[s paltariniz1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.

Miiassisada keyfiyyatin tamin olunmasi iizra
gorulan islarle maraglanin.

Miiasir texnologiya ve texniki vasitalarin tatbiq
olunmasina fikir verin.

Miiassisada temirin taskilini hayata kecirin.

Zay mahsul buraxilisini yaradan sabablar
miiayyan edin.

Daftarinizde miiayyan geydlar aparin.

[s paltariniz1 geyinin.
Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.

Oldugunuz sébads hansi isin yerina yetirilmasi
miiayyan edin.

Yerina yetirilan islarin texniki sartlarls,
normativ gostaricilara uygun olmasini yoxlayin.
Keyfiyyatsiz tomir islarinin qarsisinin alinmasini
hayata kecirin.

Yerina yetirilon tomir isinin keyfiyyatla
aparilmasina nazarat edin.

Daftarinizda miiayyan geydlar aparin.
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e [s paltarimzi geyinin.
o Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
e Masinlarin temira gabulunu hayata kegirin.

e Masinlarin tomizlanmasi va yuyulmasina

.. L. ) o ) nazarat edin.
4. Toamir islarinin yerina yetirilmasi

zamani miixtalif marhalalarda
keyfiyyata nazaratin aparilmasi

¢ Masinlarin sokiilmasi isini yerina yetirin.

e Miiassisaya daxil olan ehtiyat hissalarinin
yoxlanmasini yerina yetirin.

¢ Yigilma va komplektlogdirms isini yerina yetirin.

¢ Yigima islarinin texniki sarts uygun olmasina
nazarat edin.

o Doftarinizds miiayyan geydlar aparin.

e s paltarimz geyinin.

o Toahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.

e Masinlarin imumi vaziyyatinin yoxlanmasini
hayata kecirin.

e Tomirdan ¢ixmis isladilib-acillacag masini se¢in.

e Miiayyan idareetma organlarinin islomasini
yoxlayin.

_ o o e Masina yanacaq va su doldurun.
5. Tomir edilmis masinlarin istifadaya

hazir vaziyyats gatirilmasi ticiin
isladilib agilmasi

e Isladilib agilmanin soyuq ve isti halda
aparilmasini miiayyan edin.

e Isladilib agilma soyuq halda aparila bilar.

e Miiharrikin karterina 70-80 daraca selsi
temperaturda yag tokiin.

e Isosalma miiharrikini ise salib 2-3 daqiqge
qizdirin.

e Sonra asas miiharriki ise salin.

e OJsas miiharriki bos harakat rejiminda sinaq
edin.

e s paltarimzi geyinin.

e Toahliikasizlik texnikasi ile tanis olun.

e Isladilib agilma aparilacaq masini segin.

6. Tomir edilmis masinlarin isti halda e Texniki sorta gora isladilib acilma ardicilligin
isladilib agilmasi miiayyan edin.

o Isladilib agilmanin tadricen yiiklamakls asag:
dovrlar sayinda hayata kecirilmasini yerina
yetirin.
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7. Temir edilmis avtomobillarin
istifadaya hazir veziyyats gatirilmasi

8. lIstifadeye hazir veziyyets gatirilmasi
liciin sinaq edilmis masinin gabulu va
sifarisciya verilmasi

Miiayyan nazarat-06l¢i islarinin aparilmasini
yerina yetirin.

Daftarinizda miayyan geydlar edin.

[s paltariniz1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi ila tanis olun.
Isladilib-agilma aparilacaq avtomobili segin.
Masinlarin imumi vaziyyatinin yoxlanmasi isini
yerina yetirin.

Texniki sarta uygun isladilib-acilma tiglin
gedacayi masafoni miiayyan edin.

Avtomobilin harakat edacayi yolun bark ortiikli
olmasina fikir verin.

Daftarinizde miiayyan geydlar edin.

[s paltariniz1 geyinin.

Tohliikasizlik texnikasi ila tanis olun.

Sinaq edilmis masinin gabulunu hayata kegirin.
Miiayyen sanadlasdirilma isinin aparilmasini
yerina yetirin.

Istismara(istifadeye) yararl masinin sifarisciyo
verilmasi isini yerina yetirin.

Daftarinizde miiayyan geydlar edin.
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Q
qe Nazari biliklarin qiymatlondirilmasi

Test5

Sual 1. Tomir olunan hissanin istifade daracesindan asili olaraq hansi nazarat novlari tatbiq
olunur?

A) Umumi va xiisusi;

B) Umumi ve se¢msa;

C) Giris va ¢ixis;

D) Qrup soklinda v ayriliqda;

E) Sistemli vo dovrii.

Sual 2. Bunlardan hansi aparilma vaxtina goérs nazarat novlarina daxil deyil?

A) Stasionar;

B) Sistemli nazarat;

C) Dovrii nazarat;

D) Miisssisa torafindan aparilan nazarat;

E) Xiisusi yoxlama tarafindan aparilan nazarat.

Sual 3. Cix1s nozarati na vaxt aparilir?

A) O9maliyyat basa ¢atdiqdan sonra;

B) Tomirs daxil olan zaman;

C) Y181lma basa catdiqgdan sonra;

D) Qrup saklinds amaliyyatlarin yerina yetirilmasinda;
E) istonilon vaxt.

Sual 4. Tomirdan ¢ixmis dizel miiharrikinin qaliq resursu (isloma miiddati) teze miharrikin
resursunun ne¢a faizina barabar olmalidir?

A) 40 faizs;

B) 70 faizs;

C) 60 faizs;

D) 50 faizs;

E) 80 faiza.

Sual 5. Temir zamani texniki sartlordan kanara ¢ixma daracasindan asili olaraq buraxilan zay
moahsul ne¢a qrupa boéliiniir?

A) 6 grupa;

B) 4 qrupa;

C) 5 qrupa;

D) 3 qrupa;

E) 7 qrupa.
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Sual 6. Yarim asili nazarat sisteminda nazarat¢i kima tabe olur?

A) Markazi taskilata;

B) Istehsalat sobasinin raisina;

C) Tomir miuiassisasinin rahbarins;
D) Bas miihandiss;

E) Sex raisina.

Sual 7. Masinlarin isladilib-agilmasinda maqgsad nadir?

A) Maginlarin istismar (isloma) keyfiyyatini yoxlamag;

B) Toza y181lmis hissalarda toamirin keyfiyyatini miiayyan etmak;
C) Masinlarda miiharrikin giiciinii artirmag;

D) Masinlarin qaliq resursunu (isloma miiddatini) miiayyan etmak;
E) Taza y181lmis hissalarin bir-birins uygunlasdirilmasi.

Sual 8. Avtomobillarin isladilib-acilmasi ne¢a kilometr getdiyi yiiriis dovriinds apariimalidir?

A) 100 kilometr;
B) 150 kilometr;
C) 200 kilometr;
D) 250 kilometr;
E) 300 kilometr.

Sual 9. Soyuq halda traktor miharrikinin isladilib-acilmasi ne¢a daqige miiddatinda
aparilmalidir?

A) 80-90 daqiqs;
B) 20-30 daqiqgs;
C) 40-60 daqiqgs;
D) 50-70 daqigs;
E) 100-120 daqiqga.

Sual 10. Biitiin 6l¢iilar hansi gruplara boliintir?

A) Birlasdirma va qurasdirma;

B) 9sas (movcud) va sarbast;

C) Qabarit va hissaloms;

D) Kasilma va qirilma;

E) Koordinat ve kombinas edilmis.
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Sual 11. D6vri nazarat na vaxt aparilir?

A) Tomira gabul olunan vaxt;

B) Yi81lma basa ¢atdiqdan sonra;

C) Omaliyyat sona ¢atdiqdan sonra;
D) Miiayyan olunmus araliq vaxtlarda;
E) Har giin isin sonunda.

Sual 12. Yiiksak rejimda olmagla ytik altinda traktor va avtomobil miiharriklarinin isladilib-
acilmasi hans1 miiddatds aparilmalidir:

A) 60-80 daqigs;
B) 20-30 daqiqs;
C) 40-60 daqiqgp;
D) 90-110 daqigs;
E) 120-150 daqiqga.

Sual 13. Tomir edilmis dizel miiharrikins hansi miiddats gadar zamanat verilir?

A) 4 aya qoador;
B) 10 aya gadar;
C) 8 aya godar;
D) 6 aya gadar;
E) 12 aya gadaor.

Sual 14. Hoyata kecirilon texniki nazaratin asas vazifasi nadir?

A) Calisan iscilarin tacriibi biliklarini artirmag;

B) Omsaliyyat1 yerina yetiran isc¢ilarin masuliyyatini artirmag;

C) Mahsul istehsalinin garsisini almag;

D) Isi yerina yetiron zaman tahliikesizlik texnikasina nazarat olunmasini yoxlamag;
E) Tomir muassisasinda ¢alisan is¢ilarin yasayis saviyyasini yaxsilasdirmagqg.

Sual 15. Aparilma yerindan asili olaraq nazaratin hansi formalari var;

A) Asili va yarim-asily;

B) Stasionar vo harakatli;
C) Suratli ve magsadlj;
D) Umumi va secms;

E) Giris va ¢ixis.
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6. Kond tasorriifatinda istifado olunan masin va avadanliglarin tamiri
zamani tahliikasizlik todbirlari

Tomir zaman1 miixtalif alatlardan, avadanliglardan, qurgu va cihazlardan istifade olunur.
Onlarin har birinin ayriliqda istifade qaydalar1 var. Bu istifade qaydalarina diizgiin amsal
olunmalidir. Diizglin istifade edilmadikde onunla islayan insanlara ve atrafdakilara boyiik
tohliika yarada bilar. Buna gora do miuxtalif sahalarda ¢alisan insanlarin saglamlig1 qorunmalidir.
Is zaman1 miisyyen zadslonmalarin garsisini almaq li¢iin hemin sahe iizra tohliikesizlik
tadbirlari asaslandirilir. Har bir ¢alisan is¢i bu talablare miitlaq amal etmalidir. Yeni ise gabul
olunan har bir isci avvalcs 6z isi ila alagali tahliikasizlik tadbirlari ila tanis olur. Har bir insan 6z
saglamligini qorumaq ti¢lin nainki is yerinde hatta hayatda qarsilasdigi biitiin islorda
tohliikasizlik qaydalarina riayat etmalidir.

6.1. Tomir zamani alatlardan va isci yerlarindan istifada

6.1.1. Alatlardon istifada Kakic va kuvald

Hor hansi bir alat istifade etmak iigiin saz vo 2 - rz-"s—m:-n 1"}
rahat olmalidir. Cakic, kuvald ve basqga alatlarin ¥ o i
dastoklari yumsaq agac cinsinden oval (ellips) , 900 l - i

|
|

formada hazirlanir (Sakil 6.1). Zarba alatlari ¢atsiz, ucunun

aziksiz olmalidur. - -
Zubullardan catsiz ve c¢ixintisiz, qayka ._ Aﬁal"gfﬂg‘ﬁlﬂ“‘lgﬂmﬂ

acarlarinin paralel agizli catsiz yanlarindan aziksiz |

olaraq istifade olunmaldir. Xiisusi ¢ixaricilar i

(syomniklar) catsiz, deformasiyaya ugramamis,

yivlori azilmamis olmaldir. Elektrik alatlorinin Dhnﬁ'::m

_—

govdalari yerls birlesdirilmalidir. Govda va naqillori  sminolmag R s M
etibarli suratds izolo edilmis olmalidir. Pnevmatik | o ot
alatlar hava verici boru ila etibarli birlasdirilmalidir. L..J Eiﬂ:;fﬁim
olmahdr.
&D

6.1.2. Isci yerlarinin hazirlanmasi e e s

Isci yeri tomiz va saligali saxlanilmalidir. Alat 50 200
lclin onun vazifasindan va o6l¢lsiindan asili olaraq 100-200 250
xlsusi saxlanma avadanliglarindan istifade olunur 400-500 320
(Sekil 6.2). Bunun iiclin xiisusi yesiklar, arakesmali Lol Sl
skafciglar, raflorden istifade olunur. Emal edilan s i

$akil 6.1. istifada olunan alatlara qoyulan

hissalar ticiin hiindiirliiyti 1,5 metrdan artiq olmayan toloblar

mohkam raflar nazarda tutulur.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

=

Lazim olduqda ig¢i yerlari slave avadanhqlarla - =
tochiz edilir. Bunlara qaldirici-dasiyict qurgular, md, S
stendlar, c¢ilingar dolab1 ve basqa avadanliglar mmkr
daxildir ($akil 6.3). S githemol

6.2. Tomir texnoloji avadanhgqlar il isladikda
tohliikasizlik todbirlari

Nasaz avadanligla, firlanan ve hoarakat edan
mexanizmla isladikds, xiisusi ils, diqqgatli olmaq
lazimdir. Homin mexanizm va qovsaglarin etibarl
qoruyucu brtiiyii olmadiqda islomek qadagandir. IS soikil 6.2. isgi yerindo alstlorin saxlanmast
zamanl istifade olunan xilisusi geyimin biitiin _ varahatistifadasi iigiin avadanhg.
diilymalari dilymalanmis olmahdir. Bununla yanasi, Is¢inin ayaq altina taxta ayaqalt qoyulur
saglar1 6rtan bas geyiminda islomak lazimdir.

Alat vo emal edilon hissa stend ve qurguya Sraskils T
barkidila vo ya ¢ixarila bilar. Bu yalniz dezgahin isi  islemali

Al m -dan az
plmamalidir

tam dayandirildigdan sonra aparilmahdir. Emal
edilon hissa ¢ilingar manganasina barkidilir. Bundan
basqa, hissalarin siirlismasina yol vermayan basqa
tortibatda boltlarla moéhkam barkidilmakls emal
edilo bilar. Desici dazgahda slcakla islomak olmaz.
Bununla yanasi, desma zamani alatlordan diizgiin
istifade olunmalidir (Sakil 6.4).

$akil 6.3. Isci yerinda hissalarin emal iigiin
istifada olunan avadanhq

Drel silkslanmamalidir. Drells desma
Is silkalanms olmadan

3l <0 Desmanin
sounda tazyiq

Desmak tgiin
patron etibarh
smalmahidir

Hissa spalmadiqda ve ; :!
vaxud pis saldigda
desile bilmoaz

Sakil 6.4. Desma zamani tahliikasizlik tadbirlari

219



ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

Qurgu yalniz soyutma sistemi ila soyudulmalidir. Bu maqgsadla islanmis parcadan istifada
etmak olmaz. Itilayici dezgahlarda istifada edilon dairavi formal cilalayici alatlorin istismarina
(istifadasina) daha ¢ox diqqgat yetirilmalidir (Sakil 6.5).

Dairavi formali cilalayic alat tarazlasdirilmalidir. Onunla althq arasindaki ara boslugun 3
millimetrdon artiq olmasi ¢ox vacibdir. Dazgahda qoruyucu saffaf aynaciq olmadigda miitlaq
qgoruyucu gozliikla islomak lazimdir (Sakil 6.5).

is zamam goruyucu ekran

dvvalcadan dairanin hans: dlcak va barmaga asag salinmah va vaxud
kanar sathindan istifada dolanmsg sarg ila islamak goruyucu eynaklardan
edacayini daqiqlasdir tahlikslidir istifada olunmahdir

Sakil 6.5. Cilalama alatlarinin daqiq va tahliikasiz istifads olunmasi

6.2.1. Masin va avadanhigin tohliikali hissalarini
isaro etmoak iiciin rangli boyalardan istifada
edilmasi

Asagidaki hissalar qirmizi ranglanir:

e Masin va mexanizmlorin idars edilmasinda
istifade olunan diiymalarin dastaklari va
gozani gostaran “Dayan” diiymasi;

e Icorisinds agiq alovdan tohliikeli madda olan
gablar;

e Masin va mexanizmlarin harakat eden
hissalarinin qoruyucu ortiiyinin daxili
sathlari, eloce da elektrik avadanliginin
corayan  keciran  elementli  raflarinin
gapilarinin daxili sathlari;

¢ Yanginsondirms qurgular1 ve vasitalari
(Sakil 6.6).

Goriindiyi kimi boélmalarde olan bitin
sokillorda tahliika yarana bilacek hissalar qirmizi
ronglonmisdir.

Sakil 6.6. Yanginséndiirma vasitalari
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Asagidaki hissalar sar1 ronglonir:

Ehtiyath olmadiqda insan hayati {i¢lin tahliika yarada bilacak isladilen avadanligin hissalari.
Aciq firlanan va ya harakat edan avadanliq hissalari. Bununla yanasi, firlanan ¢arx sakilli dastak,
dazgahlarin haraket edon masalar1 va s. daxildir. Homginin, dairavi itilayici daslar, frezlar, disli

carxlar, otiiriicii qayislar, zancirlari tamamils értmayan qoruyucu ortiiklar va s. aid edilir (Sakil
6.7).

Asagidaki hissalar yasil ronglanir:

Bu ranglas tahliikasizliyi tamin edan qurgu va vasitalar ranglanir. Bu hissalara qapilar, gaza

va xilasetma ¢ixislari, ilk yardim mantaqgplari, apteckalar ve tahliikasizlik zonalar1 aiddir (Sakil
6.8).

|

<
' 1
{
;

Agmaq Ugun gap!
] stirgtisiini italayin il
Sokil 6.7. CNC dazgah Sokil 6.8. Qaza v xilasetma gixislart
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ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

6.2.2. Tomir islari zamani tohliikasizlik texnikasi
gaydalar

Tomir isine baslamazdan qabaq gorilasi isa
uygun xususi geyim geyilmalidir (Sakil 6.9). S6kma
vo yigma islari lazimi ardiciliga amsal olunmagla
yerina yetirilmalidir. 9ks halda alave islerin yerina
yetirilmasi lazim gslir. Bu da zadalenma ehtimali
yarada bilor. Temir edilon masinin qovsaq va
hissalarinin kiitlasi 20 kiloqramdan artiq ola bilar. Bu
zaman onlar1 gabaqcadan sinaqdan kecirilmis tutucu
tartibat1 olan qaldirici-dasiyic1 vasitalarla galdirib
harakat etdirmoak lazimdir. Miixtalif oymaglarin,
diyircakli yastiglarin ve basqa hissalarin ¢ixarilmasi
lazim galir. Bunun {¢lin xlisusi ¢ixaric1 (syomnik)
tortibat vo presdan istifads olunur.

Yalniz saz alatlarden, qlisuru olmayan
cixaricilardan (syomnik) va basqa tartibatlardan
istifads edilmalidir.

Boltun va gaykanin daqiq 6l¢listine uygun acar
secilmoalidir.

Sokmoa-yi8ma zamani qayka agarinin dodaglari
arasina miixtalif ara qat1 qoyulmaqgla onun 6l¢listinii
gayka va ya bolt olclsiine uygunlasdirmaq olmaz
(Sakil 6.10).

Elaca da acarin ucuna boru taxmaqla ona tatbiq
edilen quivvani artirmaga icazs verilmir (Sakil 6.11)

Yigma zamanl desiklari bir-birina
uygunlasdirmaq ug¢lin barmaqdan yox, baradoqdan
va ya xiisusi tutusdurucu tartibatdan istifade etmak
lazimdir (Sakil 6.12). Yaylarin ¢ixarilmasi ve yerina
salinmasi isleri yerina yetirilir. Bunun ti¢lin xtisusi
cixaricllardan (syomniklarden), masalardan, sixici
bolt va ya tartibatlardan istifada olunur.

Pnevmatik ve elektrik alotlori ila ise
baslamazdan qabaq onlar1 bos isladarak yoxlamaq
lazimdir. Yigma islarini qurtardigdan sonra c¢ilingar
mexanizmlari va masinin qovsaqlar1 yoxlanilmahdir.
Badbaxt hadisaya sabab ola bilacak kanar asyalarin
olub-olmamasi gozdan kecirilmali Vo
konarlasdirilmahdir.
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$akil 6.9. Xiisusi geyim

Sakil 6.10. Acarin bolt va qaykaya kip
oturmasi ii¢iin onlarin arasina slava material
goymaq qadagan edilir

[d

Sakil 6.11. Qiivvani artirmagq iiciin alava acar
va borudan istifads etmak qadagan edilir



Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

6.3. Tomirdon ¢ixmis masin miiharriki vo
agreqatlarin bos isladilmasi

Belo sahalar basqa istehsalat sahalarindan izola
edilmalidir. Miitharrik sinag1 sébasinin sas izolasina
xlisusi  diqgat  yetirilmalidir. Sinaq  olunan
miuharriklarin ixrac qazi etibarli suratds kenara
cixarllmalidir. Ventilyasiya iloe sinaq edilon otaga
tomiz hava daxil olunmasi tomin edilmalidir.

Bu s6bada mitlaq qaldirict nagletdirici
avadanllq olmahdir. Isiglanma 150 lyuksdan
(isiglanma 6l¢t vahididir) az olmamalidir. Désema
bark olmalidir. Miharrik sinag1 sahasinds isa
doésema mailliyi metlax piltalardan ela
diizaldilmalidir ki, axan mayenin kanarlasdirilmasi
miimkiin olsun.

Tomir olunmus masin va aqreqatlarin bos
isladilmasi  ve  smag zamani  tahliikasizlik
tadbirlarine amal olunmalidir. Bu magqsad ile xiisusi
geyimda va talab olunan fardi miihafizs vasitalari ilo
islomak lazimdir. Sinaq zonasinda konar soxslor
olmamalidir.

Sinaq obyekti stendo moéhkam barkidilmalidir.
Sinaga vo ya bos islotmaye baslamazdan gabaq
kardan vali ve basqa otliirmalarin olmasi yoxlanilir.
Bununla yanasi, sinaq obyektinin etibarli qoruyucu
ortiyliniin olmasi  yoxlanilmalidir. Elektrik
avadanlhgy, elektrikle isladilon stendlarin govdalari
yerla birlasdirilmalidir. Stenda texniki xidmat yalniz
onun isi tam dayandirildigdan sonra aparilmalidir.

Ayri-ayr1 qovsaglar1 nazardan kegirmak tiglin
12-42 Volt goarginlikli gazdirilon lampadan istifada
edilir. Sigaret ¢okmak (Sakil 6.13) vo aciq alovdan
istifade etmak qadagandir. Miharriklari bos
islodoanda va onlar1 sinaq eden zaman yangindan
gorunmagq lazimdir (Sakil 6.14).
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Sakil 6.12. Desiklarin uygunlugunun
yoxlanmasi barmagqla yox baradokla
aparilmalidir

Sakil 6.13. Miiharriklarin bos isladilmasi
zamani siqaret cokmak qadagandir

Sakll 6.14. Yangindan qorunmagq ii¢iin
geyim niimunsalari



ixtisasin adi: Aqroservis miitoxassisi

6.4. Yiikqaldiricilardan \'E) naqliyyat
vasitalarindon istifados edilmasi

Kranlar1 ($akil 6.15), yiiklayici ve dasiyic
mexanizmlari yalmiz 6yradilmis ve uygun vasigasi
olan soxslar idara eda bilarlar.

Daimi isladilen yiikqaldirici masinlar har 12
aydan bir, az isladilonlar isa har 3 ilden bir texniki
sohadatlandirilir.

Yiktutumu tartibatlara asagidaki kimi vaxtasiri
baxis kegirilir:

e Traverslar - har 6 aydan bir (Sakil 6.16);

¢ Koalbatin va basqa tutucular - har aydan bir
(Sakil 6.17);

¢ Kanatlar - har 10 giindan bir (Sakil 9.18).

Yiikgaldirici qurgularin noévbadankanar
sohadatlandirilmasi onlarin asasli tomirindan sonra
yerina yetirilir.

Baxisin naticalari yiikqaldirict qurgularin xtisusi
geydiyyat jurnalinda geyd edilir. Bu zaman har bir
yukgaldirict mexanizms baxisin naticalari qeyd
olunur. Yiikgaldirma qabiliyyati hamin qaldiric
mexanizmin istismarina mahsul saxsin soyadi qeyd
edilir.

Polad kanatlarin istismar1 zamani yeyilma
doracasine gora c¢ixdas edilir. Bununla yanasi,
kanatdaki sarginin bir addimina diisen qiriq
nagqillarin sayina gora istismardan ¢ixarilir.

Kanatin sathinda yeyilma va pas olduqda ¢ixdas
edilma tc¢iin har addima diisen qiriq nagqillarin
miqdar asagidaki kimi azaldilmaldir. Yeyilma vao
paslanma naticasinda naqilin diametrinin Kigilmasi
10 (15) 20 (25) 30 faizdan ¢ox ola bilar. Bir addima
diisan qiriq naqillarin migdar1 85 (75) 70 (60) 50 faiz
gadar ola bilar. Yeyilma ve paslanma naticasinda
kanat nagqilinin diametri avvalki diametrinin 40 faizi
goadar olarsa, bela kanat ¢ixdas edilir.

224

Sakil 6.18. Kranin kanati




Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

Mexanizmlarin miiayyan olunmus yilikqaldirma
qabiliyyatine amsal edilmalidir. Qaldirilan ytika gora
zoncir va kanat miintezom asilmalidir ki, onlara
diiylin diismasin va alava burulma olmasin. Zancir va
kanatin ¢apina dartilmasina yol verilmamsalidir.
Clinki bu zaman yiik langar vurar.

Traktor ve kombayn miharriklaerini, arxa ve
gabaq Kkorpitlerini, miixtalif profilli metallar1 ve
basqa nov ytklari qaldirmaq lazim gslir. Bunun li¢iin
xususi tutuculardan, kalbatinlardan istifads olunur.

Yiiki solis suratds qaldirib-endirmak lazimdir.
Bu zaman tokanla trosu ¢okmak olmaz. Qaldirilib-
endirilon yilk, dayaq iizarinda etibarli suratda
goyulmalidir. Bundan sonra onu kanatdan,
zoncirdan, tutucudan ve basqa buna oxsar
tortibatdan azad etmak olar. Yiik qaldirilan zaman
asagidakilar gadagan edilir:

Sakil 6.19. Harakat edan yiikiin altinda
dayanmaq qadagandir

1. Kanat1 zancirin boltlar1 hesabina uzatmagq. Kanati yiika bagladigdan sonra onun uclarini
boltla, lomla va basqa asyalarla birlasdirmak;

2. Elektrikdan zadalanmanin garsisini almaqg. Bunun tglin yas va ya yagh sl ils yiikqaldiric
idaraetma diiymasini basmag;

3. Harakat edan yiikiin altinda dayanmagq (Sakil 6.19);

4. Tutucu qurgunu yuka ilismis ve ya qaldirici mexanizmin garmagina birlasdirilmis
vaziyyatda qoyub getmak. Yiku asili vaziyyatds qoyub getmak gati gadagandir.

6.4.1. Sexdaxili naqliyyatdan istifado etdikda
tohliikasizlik tadbirlari

Elektrik ytuklayicilarini (Sakil 6.20) va elektrik
kranlarini (Sokil 6.21) yasi 18-den az olmayan
soxslar idara etmoalidir. Homin saxslarin idara etmak
haqda vesigesi olmalidir. Avtoyiiklayicileri ve
avtomobili idara edan saxslarin siirticiiliik vasigasi
olmalidir.

Tomir emalatxanasinda, dongalards, binalarin
kiinciinds, yola c¢ixdigda va dar yerlarda elektrik
kranin harakat strati 3 kilometr/saatdan artiq
olmamalidir.

Dasinan yiik siriciinin gérma sahasini
mahdudlasdirmamalidir.  Yera  daymamsali va
nagliyyat vasitasinin yanlarindan konara $akil 6.20. Elektrik yiiklayici
cixmamalidir.
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Qadagan edilir:

e Yiiklayicinin yiikqaldirma qabiliyyatindan
agir yuk qaldirib dasinmasi. Yukiin agirhq
moarkazinin garmagqlarin qabaq
divarlarindan, zavod talimatinda gdstarilon
masafadan artiqg masafada olmasy;

e Yiuklayicini qaldirilmis yiikla qoyub getmak.
Yiiklor transportyorla harakat etdirildikda
tohliikasizlik tadbirlarina riayst edilmalidir .
Burada  asas sort  yikiin  etibarh
goyulmasidir. Yiik harakat edos-eda onu
diizeltmak olmaz. Transportyor xiisusi signal
verildikdan sonra dayandirilir. Horakat edan
transportyorun yaxinliginda adam
dayanmamalidir.

6.5. Elektrik va qaz qaynag

Qaynaq zamani asagidaki zadalonma hallar1 ola
bilar (Sakil 6.22 va Sakil 6.23):

e (0za toz-torpaq diismasi, gdz zodalonmasi;
e Badonin, allarin va ayaqglarin yanmasi;
¢ Elektrik vurmasi hallart.

Hoar bir qaynaqg¢1 tohliikesiz is prinsiplarini
bilmalidir.
Elektrik qaynagi, qaz qaynagi ve qaynaqla metal
kasma islarini asagidaki soxslar yerina yetira bilar:
¢ Yasi 18-don az olmayan;
¢ Tibbi miiayinadan ke¢mis;
e Xiisusi texniki kurs kecmis;
e Hoamin islari yerina yetirmak hiiququ veran
vasiqgasi olan;
e Tohliikasizlik texnikasindan talimat keg¢mis
soxslar.

Asetilen generatorlarina xidmat edanlar
insanlar yuxarida qeyd edilanlarden basqa, asetilen
generatorlarinin qurulusunu va isini bilmalidir.
Kalsium-karbidin \E) asetilenin xassalarini
bilmalidirlar. Qadinlara ¢anlarin, boyiik diametrli
metal borularin daxilindse qaynaq islari aparmaga
icaza verilmir.
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6.5.1. Elektrik qaynaqgisinin is yerina tolobat

Bu, onun xiisusi kabinada ve ya bilavasita
gaynaq edilan obyektin yaninda isladilmasindan
asilidir. Qaynaqgg¢inin kabinasinin 2x2-dan 3x3 metra
gadar, hiindiirliiyti isea 180-200 santimetr olmalidir
(Sekil 6.24). Kabinenin divarlar1 ventilyasiyani
yaxsilasdirmaq magqgsadi ilo désemaya 5 santimetra
gadar catmaldir.

Kabinanin divarlar1 odadavamli materialdan
hazirlanmali va a¢1q rangda renglanmalidir. Qap1 yeri
halqalar kegirilmis brezent ortiikla Ortiilmalidir.
Dosoma karpic, sement, beton va ya basqa
odadavamli  materialdan dizsaldilir. Kabinada
isiglanma 80-100 lyuksdan artiq olmalidir. Qaynaqgi
istifade olunmus elektrod galiglarini xiisusi gaba
yigmalidir (Sakil 6.25). Kabinade masanin xirda
alatlar vo tartibatlar ti¢lin divara barkidilmis althig:
olmalidir. Bununla yanasi, séykanacakli, hiindirliyi
nizamlanan masa basga odadavamli ve yerli
ventilyasiya ila tomin olunmalidir.

Qaynaqeinin is¢i yeri kabinaden keanarda
yerlosdikda (masalen, sokma-yigma sahasinda) asas
diggat elektrik tahliikasizliyinae wverilir. Ciinki bu
zaman is elektrik corayani dasiyan uzun naqillarden
istifads edilmasi ila yerina yetirilir.

Qaynaqer binadan xaricdes isladikde onu
yagisdan, kiilokdan miihafizs etmak lazimdir. 9trafda
islayanlari isa gaynaq stiasi enerjisi
zadalonmasinden qorumaq lazimdir. Bu zaman
gozdirilon ekran olandan istifada etmak olar.

Qaynaqginin elektrik carayani vurma tahltikasi,
asasan, asagidaki hallarda yarana bilar:

e Birbasa carayan dasiyan hissalara
toxunduqda nagqillarin izolyasiyasinin xarab
olmasi naticasinds;

e (Carayan altina diismiis qurgunun metal
hissalarina tasadiifon toxunduqda.

Qaynagq cihazlarini (Sakil 6.26) bir yerdan basqa
yera aparmagq lazim galir. Yalniz onlar1 qidalandiran
elektrik sobakasinden ayirdigdan sonra aparmaq
olar.
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Sakil 6.26. Qaynaq cihazlar
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Qaynagqgi elektrodu dayisan zaman da elektrik
corayani altina diisa bilar. Odur ki, o, 6ziini elektrik
carayanindan gorumalidir. orimis metal
damcilarindan ve  elektrik qgaynaginin  siia
enerjisindan qorunmagq ii¢lin daim brezent alcaklarla
va brezent onlikls islomak lazimdir (Sakil 6.27 va
Sakil 6.28).

Elektrod tutucularin (Sakil 6.29) texniki
vaziyyatinin saz olmasi da gaynaqginin isi zamani
onun tahliikasizliyina boytik tasir gosterir. Elektrod
tutucusu yaxsi izolyasiya olunmalidir. Qaynaq naqili
ilo etibarli birloasmali vo carayan dasiyan hissalara
toxunmadan elektrod dayismeni tamin etmalidir.
Elektrodu dayisen zaman qaynaq ddvrasindan
gorginliyi gotiran va ya onu 12-24 Volta qader
azaldan bloklagdirict (ayirici)) qurgudan istifads
edilmalidir.

Qaynaq qurgusunun carayan keciran
nagqillarinin izolyasiyasinin ve ya onlarin istiliaciq
(izolyasiyasiz) olmasina yol verilmir. Belo halda
elektriklo zadslonmaya noainki gaynaqg¢i, habela
koémakei fohla voa ya yaxinligda islayanlar do moaruz
gala bilerlor. Elektrik  xattinden gidalanan
avadanliglarin biitiin metal konstruksiyali hissalori
yerla birlasdirilmalidir.

Seyyar qaynaq qurgular1 isa baslanmazdan
gabaq yerla birlasdirilmalidir. Ancaq is qurtardiqgdan
sonra yerla birlosdirici gotiiriilmalidir. Yerls
birlesdirma (torpaglama) zamani naqil torpaglama
magistralina  birlasdirildikden  sonra  qaynaq
avadanligina birlasdirilir. Yerls birlasdirmanin
goturilmasi isa aks ardicilligla edilir.

Qaynaqg1 va onun komsakgilari qaynaq siiasinin
zararli tasirinden qorunmaq tlg¢iin allarina brezent
alcak geyirlar. Gozlarini, tiziini ve boynunu xtsusi
maska va ya sit vasitasi ila qoruyurlar (Sakil 6.30).

Qovsu yandirmamisdan gabaq atrafdakilar bu
haqda xabardar edilmalidir. Maskalar va yaxud sitin
gaynaq qovsi sondirilmadsn 6nca ¢ixarilmasi
gadagan edilir.
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Sakil 6.28. Brezent 6nliik

Sakil 6.29. Elektrod tutucular
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6.5.2. Elektrik qaynaqgisinin geyimi

Iso baslamazdan qabaq elektrik gaynaqgisi
aynina odadavamli material hopdurulmus brezent
kostyum geyinmoalidir. Ayagina ¢akmsalar, basina
papaq qoymali, alina iso dielektrik ve ya brezent
alcaklar geyinmalidir. Kostyumun gabagi hamisa
diiymalanmis, qollar1 bagh diiymalonmis olmalidir
(Sakil 6.31). Cakmoalarin tistii bagh olmali, salvarin
ayagl ¢cokmonin istiinii értmolidir. Is vaxti paltar ve
ayaggqabilarin quru olmasina fikir verilmalidir.

6.5.3. Qaz qaynaqgisinin is yerina talabat

Qaz qaynaqgisinin is yerindoe daima asagidaki
avadanliglar olmalidir:
¢ Qaynaq stolu (Sakil 6.32);
e Asetilen borusunun qoruyucusu, caftasi
(“zatvor”) (Sakil 6.33);

¢ Oksigen reduktoru, oksigen va asetilen ti¢iin
rezin borular (Sakil 6.34);

e Qizdirnicr ve kasici gaynaq bashqglar1 dasti
(Sakil 6.34);

e Qayka acarlar, ¢akic, zubul, kalbatin (Sakil
3.35);

e Qaynaq yerini tomizlomak Tg¢lin firga,
goruyucu eynak (Sakil 6.36).

Gozdirilon postlu gaynaq¢inin is yerinda
asagidaki avadanliqlar olmalidir:

¢ Su coftali gazdirilan asetilen generatoru vo ya
asetilenls dolu balon;

e Oksigen vo asetilen reduktorlari, oksigen va
asetilen tli¢iin rezin borular;

e Qizdiric va kasici qaynaq baslhqglar: dasti;

¢ (Qayka acgarlari, ¢akic, zubul, kalbatin;

e Qaynaq yerini tomizlamak Tg¢iin firga,
goruyucu gozliik.

Isci yeri yerli soruculu, sorucu ixrac

ventilyasiyali olmali. Tabii ve siini isiglanma il
tochiz edilmalidir. Isci yeri tomiz saxlaniimaldr.
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Sakil 6.30. Qaynaqg¢1 maskalar (siparlari)

Sakil 6.31. Kombina olunmus gaynaqgi
paltar:

Sakil 6.33. Asetilen va oksigen
borularinin qoruyucusu
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6.5.4. Kalsium-karbidla islaodikda yerina
yetirilocak tohliikasizlik taodbirlari

Riitubatli hava ilo temasda oldugda-kalsium
karbid alisir ve ya partlayis toradir (Sakil 6.37).

Barabanlarda kalsium-karbid dasinan zaman
onu zarbadan va langar vurmadan qorumagq lazimdir.
Yagisdan, qardan qorunmaq Ug¢in onun st
brezentla va ya basqa kip materiallarla ortiilmalidir.
Barabani 5 metrdon artiq masafeys dasidiqda
arabaciqdan istifada edilmalidir.

Barabanlar1 ehtiyatla bosaltmaq lazimdir. Bu
zaman zarbays yol verilmamalidir. Kalsium-karbidi
yaxslt ventilyasiyasi olan arabalarda agzi bagh
vaziyyatds saxlamaq lazimdir. Qaynaqg¢inin is
yerinda kalsium-karbid metal bidonda ancaq ona bir
giina lazim olan miqdarda saxlanmalidir.

Icorisinde  kalsium-karbid olan  baraban
anbardan koanarda agilmalidir. Bunu xiisusi yerlarda
ancaq latun alatla ve ya xiisusi bicagla agmaq
lazimdir. Kasilan yera galin solidol gat1 siirtiilmalidir.
Barabanin qapagini polad zubul ilo kasmak olmaz.
Clinki bu zaman qigilcim amals galir.

Qadagan edilir:

e Kalsium-karbidle oksigen balonlarini ve ya
basqa alisan maddalari bir yerds saxlamag;
e Kalsium-karbidi zirzemids saxlamagq.

6.5.5. Asetilen  generatorlarinin  tahliikasiz
istismar edilmasi

Asetilen generatoruna istismar qaydalarinda va
pasportunda gostoarildiyi qadar kalsium-karbid
doldurulur. Yesiyin arakasmsaloeri onun tutumunun
yarisi gadar miintazem doldurulur. Stasionar asetilen
generatorlar1 ayrica xtisusi divarlar1 odadavamh
binada qoyulur. Asetilen generatorunun miixtalif
yerlara qoyulmasi tahliika yarada bilar (Sakil 6.38).
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Sakil 6.34. Qaz qaynaginda isdifads olunan
rezin boru, qizdiric va kasici qaynaq
bashgqlar

Sakil 6.35. Qayka acarlari, ¢akic, zubul
kalbatin

-y -

Sakil 6.36. Qaynaq yerini toamizlomak ii¢iin
firca
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D6soma metaldan olmalidir. Ventilyasiya tabii
olmalidir. Asetilen generatorlari qizdirici cihazdan
azl bir metr arali diz veziyyatds qoyulmaldir.
Gozdirilon asetilen generatoru gaz qaynag ve ya
metal kosilon yerdoen miisayyen  masafada
qoyulmalidir. Bununla yanasi, har hansi bir basqa
alov va ya qigilcim manbayindan az1 10 metr arali
olmaldir (Sakil 6.39).

Gozdirilan generatorun yeniden Kkarbidls
doldurulmasindan gabaq onun igarisinda olan karbid
kili bosaldilmalidir. Bu, xiisusi qaba ve yaxud kanar1
coparlonmis va lizarinds “yangin tahliikalidir” s6zlari
yazilmis 16vha olan kiil quyusuna bosaldilmalidir.

Gozdirilon asetilen generatorunu hatta az
vaxtda bels nazaratsiz qoymaq qadagandir.

6.5.6. Asetilen generatorunun partlamasinin
garsisinin alinmasi

Asetilen generatorunun partlama sabablari:

e Asetilen-hava va ya  asetilen-oksigen
qatisiginin olmast;

e Istehsal ediloan asetilenin tozyiqinin ve
temperaturunun artmasi.

Asetilen generatoru doldurulan zaman amals
goalon partlayis tohliikali asetilen-hava gatisig1 xiisusi
ifliriicii kran vasitasi ilo atmosfera cixarilir.

Asetilen gizmasin deys iri qranullu kalsium-
karbidden istifade edilir. Asetilen generatorunun
qizdiricisinin uclugu qiza bilar. Bu zaman su caftasi
(zatvor) alovun geriys  zarbasinden alinan
partlamanin qarsisinl almaq Uglin an yaxs1 texniki
vasitadir.

6.5.7. Qoruyucu caftaya xidmat

Is gsrmazdan gabaq qoruyucu caftads suyun ve
ya asagl temperaturda donan qarisigin saviyyasini
yoxlamaq lazimdur. Is vaxt1 suyun saviyyasinin asag
diismasina va yuxari qalxmasina yol verilmir. Ayda
bir dafs cafts tamizlanmali ve yuyulmalidir.
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Sakil 6.37. Kalsium-karbid

Asitilen generatoru ag1q eyvanda va havasi
daigdirila bilan otagda goyulmalidir

eneratorun girisda qoyul
Sakil 6.38. Asetilen generatorunun tahliikali
vaziyyatda qoyulmasi

Asetilen generator

ayﬂaq yeri 10m

Aqiq alc/
)
y

Sakil 6.39. Qaynaq zamam tahliikasiz ara
masafasinin tamin olunmasi
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6.5.8. Oksigen va asetilen balonlan ila islayan
zaman 3sas tahliikasizlik tadbirlari

Oksigen vo asetilen balonlar: xtisusi otaqglarda
vo ya tohlikkesiz yerds saxlanilir. Asetilen
balonlarinin zirzemi va talvar altinda saxlanmasi
tohliikalidir (Sakil 6.40).

Oksigen balonlar1 ile asetilen balonlarinin bir
yerde saxlanmasi gadagandir. Bununla yanasi,
asetilen balonlarini tezalisan va isti maddalarla bir
yerda saxlamaq olmaz ($akil 6.41).

Istismar zamani balonlar sixic1 ve ya zancirls E — — L

. . o . 1. ‘1 Sakil 6.40. Asetilen balonlarinin tahliika
saquli veziyyatde baglanmis halda barkidilmalidir. yarada bilocak (zirzomi v talvar altinda)
Aciq alovdan az1 5 metr, elektrik xatlari va qizdiric yerda saxlanmasi
radiatorlardan azi 1 metr arali olmalidir (Sakil 6.42).

Iss  baslamazdan qabaq balonun sinaq
miiddatinin kecib-kegmamasi yoxlanilmalidir. Onun
yagla ¢irklonmasi va ventilin stuser yivinin sazlig
yoxlanmalidir.

Reduktor birlasdirilmazdan qabaq baglayici
kran 1-2 saniyada 1/4 dovr agilaraq tomizlanir.

Balonlar1 bir yerdan basqa yera ¢iyinda ve ya
alda istonilan vaziyyatds dasimaq olmaz.

Bundan 6tri xtisusi xarakdan ve ya arabaciqgdan
istifado edilir. Sakil 6.41. Asetilen balonlarinin

Avtomobilla balonlar yarim doévra soklinda saxlanmasina tohliikasizlik talabi
yuvalari olan xiisusi taxta althglarda dasinir. I¢arisi
dolu ve ya bos balonlar ancaq baslarinda qoruyucu
klapan oldugda dasina bilar.

.Balf)nlal.‘ dasinan zaman onlarin hamls"mm fstilik clhaz flo st masar o
ventillori bir semtds olmalidir. Onlar gilinas e o B ol amatid

stasindan va yagla cirklonmadan qorunmalidir.
Qadagan edilir: [ —
1. Oksigen axini ils paltar temizlomak; m

2. Qigilcim amals gatiran ¢akic, zubul va basqa

alotlorin zarbasi ilo balonlarin qoruyucu Ag1q alovla ara masafosi
5 metrdan az olmamahdir
klapanlarini agmag;

3. Eyni masinda oksigen balonlar ila birlikda

4
yanan maddalar dasimag. i»

Sakil 6.42. Asetilen balonlarinin tahliikasiz
saxlanmasini tomin edacak ara moasafalari
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Asetilen vo oksigen balonlarinin
birlikds dasinmasina icazo verilir

Xiisusi resorlu vo rezin tokarli Xarakla dasinmasi Kandirls baglanaraq
araba ila dasinmasi maili sakilda

Sakil 6.43. Balonlarin tahliikasiz dasinmasi

6.5.9. Birlasdirici rezin borularin diizgiin istismar edilmasi

Yanan qaz borusu yerindan ¢ixdiqda, cirildigda ve ya alisdiqgda basligin alovu sondiiriilir.
Sonra balonlardan qazin galmasi dayandirilir. Ayri-ayr1 boru qiriglarini hamar borularla
birlasdirmak olmaz. Borunun partlamis yerini izolyasiya lenti ilo baglamaq olmaz.

6.5.10. Bashgin alovu geri vurmasinin garsisinin alinmasi

ovvalca oksigen kranini acib asetilenin basliga sorulmasi tomin edilir. Bu zaman alisib
yandirilan alovun zarbasi geriya vurulmur. Qalyanin gozi tutuldugda va ya o, qizdigda bashgin
ucu vaxtinda su ila soyudulmalidir. Bununla alovun geriye zarbasinin qarsisini almaq olar.
Bundan 6trii avvalca asetilen, sonra oksigen krani baglanmalidir.

Oksigen balonunu reduktorsuz islotmak qadagandir.

Bir arabaciqda asetilen generatoru ila yanasi, oksigen balonu yerlasdirmak olmaz.

6.6. Domirgi islori

Damir¢i sexinde {mumi, tabii ve yerli
ventilyasiya qurasdirilir. Qisda damir¢i sexinda
temperatur miisbat 12 doraca selsidon misbat 15
doraco selsi hiidudunda saxlanilmalidir. Emal
materiallar1 lglin  xtisusi raflar, alatlor {liciin
arakesma va yesiklari olan skaf olmalidir. Alsti
soyutmaq uciin su ila dolu ¢on olmalidir. Bununla
yanasl, yangin tahliikasine qarsi qum ehtiyati da
olmalidir.

Qum clin nazards tutulan hacm m3-la

asagidaki kimi ola bilar: SU SU
0.5m3
1.0 m3 Sakil 6.44. Tahliikasizliyin tomin
3.0 m3 olunmasi iiciin qum va su ehtiyati

Kiriyici alatla komplekslasdirilir
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Su liciin nazarda tutulmus ¢anin hacmi 0.2 m3-dan az olmamalidir.

Su qgablar1 dasti ile komplekslagdirilir (Sakil 6.44).

6.6.1. Zindanda 3l alatlori ilo isladikda

tohliikasizlik todbirlari ‘ ﬂ\ .

Damir¢i ve onun komakgisi xtlisusi geyimda @ :03
fordi muhafizs vasitalarinda islomalidirlar. -

159 baslamazdan qabaq alatlorin  sazhg Giyin zerbasi Dirsok zarbasi Bilok zerbasi
yoxlanmalidir. Cakic va kuvaltlar dastaysa mohkam
oturmall va barkidilmalidir. Dastaklar hamar olmaly,
cat yerlari olmamaldir.

Cokic ve kuvaltlarin zarbs sathlari azaciq
qabariq olmalidir. Yerina yetirilon islorin néviinden
asili  olaraq miayyan zarbalorden istifads ; i
olunmalidir (Sakil 6.45). Zubul va borodoklarin zarba Sokil 6'4255:321:1%‘;?123;3?;1' olaraq
gabul edan sathlarinin ¢ixintilari olmali, onlar 6zlari
iso taxta dastaya kecirilmalidir.

Is vaxt1 alati haddan artiq qizdirmaq olmaz. Onu ;':’b;;:li:r:::al’;;sz:’nﬁ’s?fgxgif:]’lzi:‘:ﬂ
vaxtinda ehtiyath olaraq soyutmagq lazimdir. Kuvaltla
isloyan zaman is yerlarinin yaxinhiginda adam
olmamasina diqgat yetirmak lazimdir. Mangoenada
sixilmis hissani zubulla kasma isini yerina yetiran
zaman zubul diizgiin tutulmali ve zarbs masafasi
diizgln sec¢ilmoalidir.

Mangoanads sixilan hissa ila zubul arasinda
maillik bucagi 30-35°-dan az olmamalidir. Bu bucaq

Manganada sixilmas list
materiah kasan zaman
ciyin zarbasindan istifada
gadagan olunur

S Sakil 6.46. Mangoanada sixilmis hissanin
zubulu uygunlasdirmaqla oli zadalsanmalardan zubulla tohliikasiz kasilmasi

goruyur (Sakil 6.46).

6.7. Ranglama islari

Bu s6bada asagidaki asas avadanliglar olmalidir:
e Umumi sorucu-ixracedici ventilyasiya;

e Ayri-ayri ronglama vannalar;

¢ Ol ila ranglama postlari, kameralari.

Bundan basqa, zararli maddalar amals galon obyektlorin yaxinliginda alave yerli
ventilyasiya qurasdirilmasi vacibdir. Tabii ventilyasiya da vacibdir. Rangloma s6basinda
temperatur yayda 28 daraca selsidan ¢ox, qisda isa 18 daraca selsidon az olmamalidir.

Bu s6bada yangina qarsi asagidaki avadanliglar olmalidir:

e Kopiiklii ve karbon gazli odsondiiranlar;
¢ Qumla dolu yesik;
e Asbest parca vo normaya uygun basqa yangin sondiirma vasitalari.
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Elektrik tohliikasizliyino olan talablar - elektrik avadanligi va cihazlar yerla
birlasdirilmalidir. ise salict qurgular (rubilnikler, diiyiimlar, elektromagnit isasalicilar ve s.)
rongloma ve qurutma kamerasindan xaricda qoyulmalidir.

6.7.1. Rangloma sobasi iscilorinin soxsi
tohliikasizlik todbirlari

Biitlin isci yerlari yerli ventilyasiya ila tachiz
olunmalidir. Iscilor hamisa xiisusi geyimde fordi
mithafize vasitalarinda islomalidirlar. Pulverizatorla
islayon rengsazlar nafas almaq tliciin macburi hava
verilan respiratorla temin edilir (Sakil 6.47).

Isci yeri noévbada bir deofe nam iisulla
tomizlonmolidir. Aynalar, divarlar va avadanliq
tozdan ayda bir dafeden az olmayaraq
tomizlonmoalidir. Ddésama va divarlar1 halledici N =
mohlulla yumaq gadagan edilir. T S )

Tasadiifan désemays  tokiilon  ranglama Sakil 6.47. Pulverizatorla islayon rongsaz
materiallari vo ya halledicilor darhal tomizloanmalidir.

Silgi materiallar1 agz1 kip baglanan metal gaba
yigilir. Novbadan sonra xlsusi ayrilmis yerda
yandirlir. Isci yeri saligali saxlanmalidir. Isci yerinda
sutkada islenilondon artiq yag, boya maddalari
saxlamaq qadagandir.

6.8. Diilgor islari

Taxta emali zamani an ¢ox tahliikeni yliksak siiratle firlanan alat kasb edir. Bu xiisusi ils,
mexaniklasdirilmis tisulla yerina yetirildikde yaranir. Iscinin tahliikesizliyini temin etmak {i¢iin
uygun qoruyucu ortik qurasdirilir.

Dazgahlarda ortiikstz islomak qadagan edilir. Zaodslanmaya yol vermamsak tgiin firlanan
dazgah hissasini al ilo va basqa usulla dayandirmaq olmaz. Bundan o6trii ancaq tormozdan
istifade edilmalidir. Misarlayic1 diskin radial istigamatda 0.1 millimetrdsn va ox istiqgamatinda
0.5 millimetrdan artiq vurmasi zamani va diskda ¢at yerlar olduqda islamak qadagan edilir.

Ollari kasmadan qorumagq ticiin ehtiyath olmaq lazimdir. Balta ils isladikds kasilan taxta va
ya agac mohkem barkidilmalidir. Misarlama zamani misarin sixilmasinin qarsisini1 almaq tUgiin
cuydan istifada edilmalidir. Kasici iskana ila siyirma islari ancaq hissa cilingar dolabina méhkam
barkidildikdan sonra aparilmalidir. Randa ils isladikde onu emal edilan hissani tutan aldan arali
saxlamagq lazimdir ki, tasadiifen sali yaralamasin.
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6.9. Elektrik tahliikasizliyi

6.9.1. Elektrik corayaninin insan orqanizmina tasiri
Elektrik carayani ila zadaloanmanin 4 xiisusiyyati mévcuddur:

Birinci - insan elektrik cerayani ilo zadalonma tahliikesinin mimkiinliylinii gérmdir,
esitmir, iylaya bilmir, yaxud vaxtinda askar eds bilmir;

ikinci - elektrikden travma almanin agirhgi. Elektrikden travmalar zamanm adam elektrik
carayaninin tasirindan 6zl xilas ola bilmir;

Uciincii - 10-25 meqa Amper giymatinds cerayan azalalarin intensiv qicolmasina sabab ola
bilar. Bunun da naticesinda carayan dasiyan hissalara “yapisma” hadisasi bas verir. Bu zaman
adam elektrik carayaninin tasirindan 6z xilas ola bilmir;

Doérdiincii - elektrik carayani ile zadaloanmada mexaniki travma almaq miimkiindiir. Canh
orqanizmdan kec¢an elektrik carayani ona termiki, elektrolitik va bioloji tasir gostarir.

Termiki tasir 6ziinii badanda yaniqglarin amala galmasi ila biiruzas verir.

Elektrolitik tasir 6ziinii izvi mayenin, o climladan, qanin parcalanmasinda gostarir. Bu da
onun tarkibinin, habela biitovliikle toxumanin xeyli doracads pozulmasina sabab olur.

Bioloji tasir 6ziinli baslica olaraq azalalarin geyri-iradi yigilmasi ila biiruzs verir.

6.9.2. Elektrik carayani ilo zadalonmanin asas névlari

1. Elektrik travmalar;
2. Elektrik zarbalor;
3. Elektrik soku.

Elektrik travmasi toxuma va organlarin elektrik carayani ils yerli zadslonmasidir:

Yaniqlar;

Elektrik nisanalari;

Elektrik qovsiiniin tasiri ilo goziin zadalanmasi;
¢ Dorinin elektrometallasmasi.

Elektrik zoarbasi orqanizm toxumalarinin onlardan keg¢an elektrik carayan1 il
tasirlonmasidir. Bu hissa azalalarin geyri-iradi qicolma-yigilmalari ile miisayiat olunur.

Elektrik zarbasi hayat li¢lin zaruri orqanlarin-agciyar va iirayin faaliyyatinin pozulmasina,
hatta tamamile dayanmasina sabab ola bilar. Demsli, orqanizmin ham ds 6lmasina gatirib
cixarir. Bu halda adam elektrik travmasi almaya da bilar.

Elektrik carayanindan bas veran 6liimiin sabablari:

e Urayin isinin dayanmasi;
¢ Nofas almanin kasilmasi va elektrik siiasi ola bilar.
Urak corayanin iirak ozalosine birbasa tesirindan, yaxud da iirek cerayan yolunda

olmadiqda reflektor tasirindan dayana bilar. Urayin fibrilyasiya (iirayin azsls dislarinin nizamsiz
y1g1lmasi va bosalmasi) 50 hers tezlikli 100 meqa Amper carayanin tasirindan yarana bilar.
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Darhal ilk yardim gostarilmazss, onda kliniki 6liim bas verir. Bu zaman zararg¢eken nafas
almir, onun Urayi islomir, goz babaklari genislanir, isiga reaksiya vermir.

6.9.3. Corayanla zadalonmaya tasir edan asas amillar
Insanin elektrik carayani ils zodslonmasina tesir gosteran amillar bunlardir:

¢ Badoandan kegan carayanin qiymati;

¢ (Carayanin novi, tezliyi, yolu, onun tasir etma miiddati;

e Insanin badaninin miigavimati;

e Otraf mihit (havanin riitubati ve temperaturu, carayan kegiran tozun olmasi).

Elektrik corayani ila zadalandikda asas amillar carayanin insan badaninda kec¢diyi yol va
onun tasir etma miiddatidir. Bununla slagadar olaraq carayanin xarakterina géra onu dordiincii
codvaldaki kimi giymatlondirilir.

Tasirin xarakteri

Carayan,
meqa Amper Dayisan carayan Sabit carayan
0.6-15 Hl:ssetma baslayir, sl barmaglar1 yiingiil Hiss olunmur.

asir.

2-3 9l barmaglari ytingiil asir. Hiss olunmur.

5-3 dllar qic olur. GOynamo, qizisma hiss olunur.
dllari elektrodlardan ¢atin ayirmagq olur.

8-10 Barmaglarda va bilaklarda giiclii agrilar = Giicli qizisma.

olur.

dllar qic olur, onlari elektrodlardan
20-25 ayirmaq mumkiin deyil. Olduqca giicli
agrilar olur. Nafas almagq ¢atinlasir.

Oldugca giiclii qizisma. 9l
azalalari guclu y1gilir.

£0-80 Tanoffiis dayanir, lirayin fibrilyasiyasi 9l azalalari yigilir. Qic olmalar,
baslayir. tonoaffiis ¢atinlasir.

Cadyval 6.1. Elektrik corayaninin insan orqanizmina tasiri

6.10. Elektrik talab edicilarindan istifads etdikda yanginin tahliikasizliyi

Elektrik naqillarin izolyasiyasi vaxt ke¢dikda xarab olur. Naqillarin daxili metal hissalarinin
usti acilir. Nagqillarin izolyasiyasi isiq armaturlarinda elektrik cihazlarinda zadalanir. Maftillarin
izolyasiyas1 pozulmus yerlards bir-birina toxunmasi ilo qisa qapanmaya sabab olur. Naticada
izolyasiya qati olmur, belslikls, yangin bas verir. Har bir sexds yangin tahliikasizliyi lg¢ilin sit
olmalidir (Sakil 6.48).
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Talab edicilari doyduran nagillarin izolyasiyasi
yanaraq binada olan tezalisan asyalar1 (pardani,
siifroni, mahrabani, kagiz materiallarm1 voa s.)
yandiraraq yangin oamoals galir. Yanginin amala
goalmasina yol vermamak liciin binadan getdikda
elektrik cihazlarin1 sabakadan agmagq lazimdir.

Ictimai binalarda elektrik toalab edicilarinde
yangin bas verarss, yanan elektrik xattini imumi
sobokadan darhal agmaq lazimdir. Sonra vaxt
itirmadan yaxinda olan adamlarin koémayi ile
hayacan qaldirmaq va tadbir goriilmasi iiglin yangin
sondiirma dairasina xabar vermak lazimdir.

Yangina sabab olmus sahani sobakadan tez
agmaq mimkiin deyilss, naqillori tak-tak kasmak
lazimdir. Yaxud Umumi elektrik sabakasindan
elektrik verilmasini dayandirmaq lazimdir. Yangin
gotiran elektrik talab edici, yaxud otiiriicii naqillar
sobokadan acgildigdan sonra yangini istanilan
yanginsondiirma vasitasi ilo sondiirmak olar.

Yangin  menbsani  qidalandiran  elektrik
sobakasindan agilmamis ola biler. Bu zaman yangini
misal liclin quru qumla va ya quru 0Y-2, 0Y-6, 0Y-8
markali yanginsondiiriiciilarle séndiirmak olar (Sakil
6.49, Sakil 6.50 va Sakil 6.51).

Yangin bas vermis saha sobakadan agilmayibsa
va gorginlik altindadirsa, yangini su va ya kopiklu
yanginsondiricilar il sondurilmasins icaze
verilmir. Yangini sondurarken nazars almaq lazimdir
ki, gorginlik altinda olan naqillere ve elektrik
cihazlarina su diismasin. Qirilib désemaya diismiis,
yaxud divardan asilmis  elektrik  nagqillari
gidalandirict1 sabakadan ac¢ilmamis ola bilar. Bu
zaman ona mihafize vasitalari olmadan »lle
toxunmagq olmaz.
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Modulun adi: Kand tasarriifati masinlarinin tomiri

6.10.1. Kabellards yanginin sondiiriilmasi

Yeralti kabellords yangin bas vera bilar.
Quivvada olan qaydaya gore kabel xattini garginlik
altinda olan dovradan miitlaq agmaq lazimdir. Sonra
stasionar mexaniki kopik-hava yangin sondiirma
sistemini ise salmaq lazimdir. Birinci névbada
kabeldan yiliksek garginlik kasilmalidir. Kabelda
yanginin sondiirilmasi zamani kabel yamalarina va
tunellara (hansi ki, yanir) girmays icaza verilmir.

6.11. Elektrik gaynaq islarinda yangin
tohliikasizliyi

Elektrik qaynaq islerinde gaynaq etma ila
alagadar yangin bas vera bilar. Yanginin bas verma
sobablarini aradan qaldirmaq ti¢iin yangin aleyhina
asagidaki tadbirlare amal etmak lazimdir:

1. Qaynaq isi goriulon binada ve ya is
zonasinda asan alisan va ya oddan tahliikali
materiallar1 saxlamamag;

2. Binanin ve ya is yerinin dosemasinin
yanmamasl Uciin taxta dosemenin iistiina
damir tebagasi va ya asbest gati goymag;

3. Har bir gaynaq postunda odsondiiriiciilar,
su ile dolu ¢an ve vedrs, habela dolu qum
yesiyi, bel, kasici, garmaq ve s. olmasini
tomin etmoak (Sakil 6.52);

4. Qaynaq isi qurtardiqdan sonra is binasi va
gaynaq islari aparilmis zonani yoxlamali,
burada a¢iq alov va kozaran asyalarin
galmasina yol vermamak;

5. Qaynaq zamani metaldan ayrilan isti alovun
va yaxud isti metal qirintilarinin basga yana
bilan materiallara diismasina yol
vermamak;

6. Elektrik qaynaq isi aparilan yerlarin yangin
tohlikasizliyi qaydalar1 talabina uygun
olaraq diizgiin taskil olunmasi va s.
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Qaynaq isinde yangin bas verarss, qaynaq¢l qaynaq aparatini elektrik bélmasindan
cixarmaldir. Is yerinde olan miivafiq yanginséndiirma vasitalorinden istifade edilmalidir.
Yangini sondiirmays va yangin haqqinda is rahbarini xabardar etmays borcludur.

6.12. Akkumulyator doldurma sexlarinda yagin tohliikasizliyi
Akkumulyator qurgularinda yanginin qarsisini almaq ti¢lin asagidaki tadbirlari gormak vacibdir:

1. Akkumulyator qurgusu yerlasdirilon bina yanmayan materialdan tikilmalidir. Binanin
gap1 va pancaralari taxtadan ola bilar;

2. Akkumulyator binasinin divarlari, gapilari, tavani va elace do lamalari tursuyadavaml
lak boya ils ranglanmsalidir;

3. Akkumulyator elektrolitlarinin hazirlanmasi1 va kikiird tursusunun saxlanmasi ti¢iin
ayrica otaq ayirmaq lazimdir;

4. Akkumulyator batareyalar1 qoyulan otaqlar ancaq ventil va flans birlasmasi olmayan
kalorifer qurgusu ila qizdirila bilar. Qizdirilma ii¢iin elektrik sobalarinin tatbiq edilmasi
gati qadagandir;

5. Akkumulyator binasinin ventilyasiya sistemi ayri olmalidir, ventilyatoru hoarakats
gatiran elektrik miiharriki ve onun buraxicisi binadan kanarda qoyulmamalidir;

6. Akkumulyator batareyalarinin sinlari bir-birile gaynaq ve ya lehimloma vasitasila
birlesdirilmalidir. Sinla akkumulyatorlarin birlasma noéqtalerinde boyik kecid
miigavimatinin olmasi tictin hamin noqtalari galaylamaq va lehimloamak lazimdir;

7. Akkumulyator batareyalar1 olan otaglarda qigilcim yarada bilacak digar elektrik
aparatlarint ve kommutasiya cihazlarinin (agarlarin, ariyan qoruyucularin, stepsel
yuvalarinin va s.) qoyulmasi gati qadagandir;

8. Binalara tizerinda qurgusun olan izola edilmis nagqillarls isiqlanma xatlari ¢akilmali va
onlar hermetik, isiglandirma armaturlari ile tamin edilmalidir.

6.13. Yanginin signallasdirilmasi

Yangin tahliikasizliyinin asas sartlarinin toamin etmakdan 6trii yangin olan hallarda yangin
hagqinda malumat verilmalidir. Onun alismasin1 ve bas verma yerinin is¢i heyatoa xabar
vermakdan 6trii avtomatik vasitalardan genis istifada olunur (Sakil 6.53).

Yangin xabarvericilari geyri-elektrik olur. Bu, istilik stialanmasi, istilik enerjisi va tiisti
hissaciklarinin harakatina asaslanir. Burada fiziki kemiyyatlar elektrik kamiyyatlara cevrilarak
signal hagqinda miiayyan olunmus formada gabul stansiyasina nagqillar vasitasi ila gondarilir.
Yangin xabarvericilari ¢evirma tsluna gora bir ne¢a yera boliinir:

1. Kamiyyatlara gors;

2. Komak¢i coarayan moanbayinin kémayi ilo qeyri-elektrik kemiyyatlorin elektrik
kamiyyatlara cevrilmasina gors;

3. Generatorlu, hans1 ki, elektrik kamiyyatlarin dayismasi ilo xiisusi elektrik harakat
quvvasinin yaranmasina gora va s.;
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Yangin xabarvericilari diskret signallarinin
verilmasi ils islayir. Bunun liglin miayysn olunmus
cihazlarda miivafiq isa salma diiymasi al ilo basilir.
Bu diskret signallarin avtomatik verilmasi fiziki
komiyyotlorin  (temperatur, isiq stialanmasinin
spektoru, tiistii ve s.) artmasina gora aparilir;

Qazli hava saraiti har hansi1 bir gostariciden asil
olaraq yangin xabardaredicini islotmaya baslayir. Bu
gostaricilara istilik, isiqlig, havanin tiistiilii olmasi, i
qarisiq, ultrasasli vo s. daxildir. Yanginin xabardar &>

Gl

edilmoasindo asagidaki gostaricilori nazars alaraq =
idaraedicilar hermetik halinda hazirlanir; e
e Normal icra olunma; &

¢ Partlayisdan tahliikasiz; A oo

e Qigilamdan tohliikasiz; WL o

e Maksimal vo diferensial tesirli prinsipine gl ‘:—
gors; &

Sakil 6.54. Tiistiiya hassas olan yangin

Nozarat olunan komiyystin aldig1 qiymatlar
xabarvericilari

maksimal yangin xabarvericilors tasir edir. Onlarin
miayyan olunmus qiymotlarinde islayir. Nozarat
olunan kamiyyatlarin aldig1 giymatlar stiratls dayisa
bilor.  Diferensial = xabarvericilar bu siiratls
dayismanin miiayyan olunmus qiymatinda islayir.
Avtomatik  xabarvericilorin  ise  diismasi
elementlarinin hassasligindan Vo yanginin 0 S ®
tohliikasindan asili olur. Avtomatik xabarvericilar iso - L1 ]
diisma prinsipina gore asagidaki qruplara ayrilir:

Sakil 6.55. is1ga hassas olan yangin
1. Tiistitys hassas olan (Sakil 6.54); xabarvericilari

2. lIs1a hassas olan (Sakil 6.55);

3. Istiliyo v tiistiiye hassas olan.

[stilik xabarvericilari maksimal, diferensial vo maksimal-diferensial novlara ayrilir.

otraf mihitin temperaturu yanginin baslangicin1 xarakterizs edsan kritik qiymata catdiqda
maksimal istilik xebarvericilori ise diisiir. Maksimal istilik xabarvericilorine ATIM vo PTIM-i
misal gostoarmak olar. Temperatur normal soraitden 20 darace selsiye qoadar yiiksaldikda
xabarverici ise diisiir.

Temperaturun artimi 1 daqigada 5-10 darace selsi olduqda diferensial istilik
xabarvericilari iso diisiir.
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Tustiili xabarvericilori havada yanma mahsullarina ¢ox hassasdir. Yangin tiistiisiiniin
tasirinden bu xabarvericide ionizasiya carayani azalir. Kamerada garginlik artir, bununla
xabarverici isa diisiir. Fotoelektrik tistiilii xabarvericilar, tiistii hissaciklarin siia istiliyinin
yayilmasi prinsipina gora islayir.

Hazirda avtomatik tiistii xabarvericilarindan genis istifads olunur.

Isiq xebarvericilori alovun ultra banévsayi siiasina hassasdir. Bunlarin elementi foton
saygacidir. Cox hassas olsa da, saygac siisodon kecan giinas, lampa va s. isiglanmasindan isa
diisiir. Bunun asas sababi ultra siialarin siisa terafde udulmasidir. Buna baxmayaragq, kicik alov
(hatta kibrit yanmasi) xabarvericini isa salir. Xabarverici noviiniin se¢ilmasi texnoloji prosesin,
yanacaq maddalarin néviindan, bina sahasindan ve s. asilidir. Mixtalif név xabarvericilar
miixtalif sahaye nazarat edir:

o Istilik xebarvericilari har biri 10-25 (m?2) kvadrat metr sahayso.
e Tistl xabarvericilarinin har biri 30-100 (m?2) kvadrat metr sahays;
e Is1q xebarvericilarinin har biri ise 400-600 (m?) kvadrat metr sahaya nozarat edir.

6.14. Istehsalat sanitariyasi

Normal - sanitar-gigiyenik is soraiti tomin olunmalidir. Bunun ii¢lin temir emalatxanasinin
arazisina, qurgularinin yerlasdirilmasina olan elace do basqa sanitariya talablari 6danilmalidir.
Bunun ticiin atmosfer c¢okiintiilorinin maneasiz axmasi, yeralti sularin izde olub-olmamasi
yoxlanmalidir. Havanin tabii harakati araziya kanalizasiya ¢okmak va artiq sular1 axitmagq tl¢iin
alverisli olmasinin boylk shamiyyati vardir. Miiassisenin arazisi diiz, yaxsi isiglanmis olmaly,
kifayot qgodar enli yollar1 olmalidir. Temir miiassisalarinin layihalondirilmasini sanitar
normalarina gora xidmat edilon avadanliga diisan bina hacmi nazara alinmalidir. Har bir isciya
15 (m3) kub metrdan artiq bina hacmi va 4,5 (m?) kvadrat metrdan artiq saha diismalidir.

omoak gigiyenasi, tohlikasizlik texnikas1 ve yangin tahlikasizliyi soraiti nazarsa alinmalidir.
Bunun ti¢lin bir ¢ox istehsalat sahalari ayrica binalarda yerlasdirilmasi tovsiya olunur. Bunlara
qaz generatoru, sinaq, polimer materiallardan istifada edilarak hissalarin tamiri sexlari aiddir.
Kompressorlar ve 15 (m3) kub metr/daqigadan artiq mahsuldarligi olan miiharriklar ayrica
binalarda yerlasdirilir.

Biitiin istehsalat sahsalarinda qarderoblar, yuyunma yerlari vo duslar nazardas tutulmalidir.

Tarla diisergsalerinin arazisinds olan sanitar-gigiyenik tslablar yasayis ve istehsalat
binalarinda oldugu kimidir. Onlar yasillasdirilmali ve tamiz saxlanmaly, zibil tokmak ti¢iin yer
ayrilmali, tamiz su olan su hovuzu va ya ¢an olmalidir.

Burada miitlaq xiisusi geyim saxlamagq ti¢iin skaflar, isti suyu olan dus ve hamam olmalidir.
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6.14.1. istehsalat sas-Kiiyii

Yiiksok sos-kily insanin esitma orqanlarina, aseb sistemine tesir gosterir. Insan
organizminda fizioloji va psixoloji pozgunluglar amala gatirir. Diqgat va is¢ilarin sas signallarina
reaksiyasi azalir. Naticada is qabiliyyati asag1 diisiir ve zadalanma ehtimali artir. Sas-elastik
miihiti-bark, maye va ya qaz sakilli maddalarin titrayisidir. Buna gora da o titrayis tezliyi-hers-
saniyada bir titrayisle xarakterizs olunur. Insan terafindan tezliyi 16000-20000 hersa gadar olan
saslar gabul olunur.

Sas-kiiylin intensivlik saviyyasinin va ya sasin giiciinii xarakteriza etmak liciin xiisusi vahid-
(desibel, DB) gabul edilmisdir. Bu da sas gliciiniin miitlaq gqiymatini yox, onun nisbi dayisilmasini
qiymatlandirir. Sasin, sas-kiiylin tezliyi na gadar ¢ox olarsa, o gqadar o, insan orqanizmina ¢ox
moanfi tasir gostarir.

Sas-kiiyiin sanitar normalar1 onun tezliyindan asili olaraq toeyin edilmisdir. Tezlik na gadar
coxdursa, norma o gadar azdir:

[ - asag tezlikli sas-kiiy liclin buraxila bilan intensivlik saviyyasi 90-100 DB;
II - orta tezlikli tigiin 85-90 DB;
[1I - yuxari tezlikli tigiin 75-85 DB.

Isci yerinde sas-kiiy saviyyasini ses-kily 6l¢an cihazla 6lgiir. Ses-kiiyle miibariza bir neco

istiqgamatda aparilir:

1. Konstruktiv, texnoloji ve istismar tadbirlori hesabina sas-kiiyiin, onun amsala galma
moanbayinda azaldilmasy;

2. Masin va aqreqatlarda va onlarin qondarildig: yerlards sasin azaldilmasi. Bunun tigiin
sas udan va sasi izole edan materiallardan ve basqa vasitalardan istifads edilorak sas-
kiiyiin zaiflodilmasi;

3. Sas-kily salan avadanligin sassiz islayanls avaz edilmasi. Masafadan idars etma sistemi
totbiq etmak;

4. Iscilarin fardi profilaktikas1. Burada iscilarin fordi miihafiza vasitalorinden istifade
edarak onlara sas-kiiyli va titrayisin monfi tasirlorini azaltmaq: samarali is rejiminin
toskili, vaxtasiri baxislar kecirilmasi va s. aiddir.

6.14.2. Titrayis

Titrayis insanin esitma orqganlar1 tarafinden gabul olunan, tezliyi 16000-20000 hers olan
bark cisim va hissaciklarin sirkalanmasidir.

Titrayisin uzun miiddatli tasirinin insan orqanizmina manfi tasiri nadan ibaratdir?

Titrayisin buraxila bilan sanitar normalarindan artiq olmasi insanin asab va tirak-damar
sistemlarine manfi tasir gostarir. Titrayisin zararli tasiri altinda uzun miiddatds islayan iscilar
titrayis xastaliyine maruz galirlar, onlarin allari tiylisiir. 9llards, barmaqlarda agrilar, elaca da
bas agrisi, tez yorulma va asabilik amala galir.

Titrayisli avadanliqda islayanlarin yas1 18-dan az olmamaly, onlar tibbi miiayinadan ke¢cmali
va tohliikasizlik is qaydalarindan texniki minimum vermsalidirlar.

Titrayisle alagadar islards lirak-damar, asab, verem, mads, gara ciyar, qulaq xastsaliklari
olanlarin islomasi qadagan edilir.
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6.14.3. Isiqlandirma

Is yerinin isiglandirilmasi lyukslarla (1k)
qiymatlandirilir. Xiisusi cihazla - lyuksmetrls 6l¢tliir.
on ¢ox YU-16 (10-16) markali lyuksmetr yayilmisdir
(Sakil 6.56).

Normal isiqlandirma yerina yetirilon isden
asilidir. Masalan, dazgah islarinds kézarma lampalari
ilo isiglandirildiqda - 200 lyuks, demirgi - 50 lyuks,
diilgar - 75 lyuks asagi isiglandirma normasi sayilir.
Liminessent lampalan ile isiqlandirma normasi 2 -
2,5 dafs artirilir.

6.14.4. Havanin ¢irkliliyi

Sakil 6.56. YU-16 lyuksmetr

Normal is soraiti yaratmaq ti¢iin qanunvericilikla isci yerlarinde havadaki qazlarin,
buxarlarin va tozlarin hiidud konsentrasiyasi miiayyanlasdirilmisdir. Toz amala gatiren
stasionar kand tasarriifati masinlari toztutan qurgularla tachiz edilir.

Iscilorin tonoffiis zonasinda toz konsentrasiyasi asagidaki buraxila bilon hiidud

giymatlarindan artiq olmamalidir:

e Torkibi 70 faizdan artiq azad sakilds, 1 milligram/kubmetr, (mq/m3).
e Torkibi 10-70 faiz azad sakilds, 2 milligram/kubmetr, (mqg/ms3).

Bitki ve heyvan mansali (un, taxil taxta, yun va s.).

e Torkibi 10 faizdan artiq azad sakilds, 2 milligram/kubmetr, (mq/m3).

e Tiitlin, cay tozu, 3 milligram/ kubmetr, (mq/m3).

e Bitki vo heyvan moansali, torkibi 10 faize qader azad sokilds, 4 milligram/kubmetr,

(mq/m?3).

e Torkibinda toksiki maddalar olmayan mineral va bitki mansali tozlar, 10 milligram/kub

metr, (mq/m3).

e Traktor ve oziiyeriyan masinlarin kabinalarinds havanin tozlulugu, 10 milligram/kub

metrdan (mq/m3) artiq olmamalidir.

Zoahorli-kimyavi  maddalear lg¢lin de  buraxila

milligram/kubmetr, (mq/m?3) tayin edilmisdir:

e Dixloretan-10;
e Karbofos-0,5;
e Fosfamid-0,5;
e Xlorofos-0,005.

bilon hiidud konsentrasiyasi

Islonmis qazlarda hiidud konsentrasiyasi (mq/m3) asagidakilardan artiq olmamalidir:

e Karbon qazi-20;
e Akralin-0,7 vo s.
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Havanin  tozlulugunun, adaten, sanitar-
epidemioloji  stansiyanin  isc¢ilori  gotirilmus
niimunani tahlil etmakls tayin edirlar. Toz niimunasi
gotirmak liclin adi maisat tozsoranindan, tozun
masarifini 6lgma indikatoru kimi iss RS-3 (RC-3)
rotametrindan istifade etmak olar. Toz niimunasini
adi toz ve ya igerisine kagiz filtr qoyulmus xiisusi
patron vasitasi ila gotiiriliir.

Hal-hazirda tozun konsentrasiyasini 6l¢on misal
liciin IKP - 1 (MKII-1) markal sads quruluslu cihaz
seriya saklinda buraxilir. Bu cihaz havada olan tozun
miqdarindan asili olaraq onun konsentrasiyasini
birbasa gostarir.

Havadaki buxar va qazlar1 buraxila bilon hiidud
konsentrasiyast UQ-2 (YI'-2) markali universal gqaz
analizatoru vasitasi ile tayin edilir.

Havanin c¢irklonmasi ile miibarize aparmaq
liciin ventilyasiya sistemlorindon istifads olunur. Is¢i
yerlarinda yerli soruculardan, sorucu skaflardan
istifado edilir. Iscilor xiisusi geyimlor ve qoruyucu
vasitalarla-qoruyucu gozliik va respiratorlarla tachiz
edilirlar.

6.14.5. Metroloji sorait

Metroloji saraite havanin temperaturu, nisbi
rutubati vo harakat strati aiddir. Bu amillar sanitar
normalarina uygun galmadikds insan orqanizmina
moanfi tasir gostorir. Temperatur yiiksak olduqda
organizm ¢oxlu su ve duz itirir.

Temperatur asagi oldugda ve havanin harakat
sirati haddinden artig oldugda bu soyuglama
xastaliyina sabab olur.

Agir islarin mexaniklasdirilmasi, ventilyasiya
qurgusu qoyulmasi normal is soraiti yaratmaga
komoak edir.

Havanin temperaturu adi cive termometri ilo
oOlguliir. Nisbi riitubat psixrometr ve ya hiqrometr,
havanin harakat siirati iss anemometr vasitasi ila
olctliir.

245

REC PLAY

o &=
GU-EPUT
R v
‘ MEMORY  ON/OFF  TEMPO

” 0 @
v A

STOP/MEMORY SHIFT - ‘
S50

y

a4 4 ¥ POWER ON P
(| €OoUTPUTE  INPUTEY €

(MONO)

j| €outPruT@  INPUTE € |§

STOP : PRESS TWICE RC-3

Sokil 6.57. RC-3

sokil 6.59. UQ-2
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6.14.6. Foardi miihafizs vasitalori
Asagida geyd olunanlar fardi miihafiza vasitalari hesab edilir:

o Xilisusi geyim;

¢ Xiisusi ayaqqabi;

¢ Xiisusi bas geyimi;

e Olcaklar;

e Maska aleyhqazlar;

¢ Respiratorlar;

e Qoruyucu eynaklar;

¢ Qoruyucu pastalar ve yaglar;

o Antifonlar;

¢ Elektrikdan va yangindan miihafiza vasitalari.

Fardi miihafiza vasitalarinin asas vazifalari is¢ilari asagidaki tahliikelarden qorumagqdir:

e Yanmadan;

e Zohoarlonmadan;

e [stehsalat travmalarindan;

e Elektrik vurmasindan;

e Zohaorli stialardan qorumag;

¢ Peso xastaliklarinin garsisini almag.

Insanin esitma organlarinin istehsalat sas-kiiyiinden miihafize etmak ii¢iin antifonlardan
istifada edilir ki, bunlar da xarici ve daxili névlera boéliintir. Daxili antifonlar qulagin desiyina
geydirilan pambiga biikiilir.

Elektrik carayani vurmasindan miihafize olunmaq ii¢lin fordi miihafize vasitalarina
gorginlik altinda isloamak t¢lin alat va tartibatlar aiddir.

Iscilora pulsuz verilan xiisusi geyim, fordi miihafiza vasitaleri, qoruyucu vasitaler
milessisays moaxsusdur. Is¢i isden cixdigda ve ya basqa iso kecdikde, eloco do toza ilo
dayisdirildikds onlar miiassisaya gaytarilmalhdir.

Isdon sonra fordi miihafiza vasitalorinin miiessiseden kenara ¢ixarilmasi qadagan edilir.
Miiassisa rahbarliyi xiisusi geyimin, xlisusi ayaqgabi ve qoruyucu vasitalarin vaxtasiri
yuyulmasini, temirini va dezinfeksiya edilmasini taskil etmaya borcludur.
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@ Sorbast is liciin tapsiriglar

w

4
5
6.
7
8
9

Tomir emalatxanasinda is¢i yerlarina olan talablar haqqinda fikirlarinizi yazin.
Dazgah va qurgularda temir islarini apardiqda tahliikasizlik tadbirlari.

Toahliikasizlik 16vhalarinda istifada olunan ranglar hansi mana dasiyir. Fikirlorinizi qeyd
edin.

Sexlarda yiiklarin dasinmasinda tahliikasizlik talablari hagqinda malumat toplayin.
Elektrikla gaynaq isinin yerina yetirilmasinda tahliikasizlik talablarini izah edin.

Qaz qaynaq isinin yerina yetirilmasina tahliikasizlik talablari hagqinda malumat toplayin.
Asetilen va oksigen balonlarinin tahliikasiz dasinmasi prosesinda istirak edin.

Yangin tohliikasizliyi ve istifade olunan yanginsondiirma vasitalari ila tanis olun.

Elektrik tahliikasizliyi v istifada olunan miihafizs vasitalarinin istifade qaydalarini 6yranin.

10. Isci yerlorinda sos-kily va titrayislerin tasir normalar1 hagqinda malumat toplayin.
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@ Praktiki tapsiriqlar va faaliyyotlor

Tapsiriq va foaliyyatlar Talimat va tovsiyalar
e I[s paltarimzi geyinin.
e Toamir islarinda istifadsa olunan alatlari miiayyan

edin.
1. Tomir islorinds alatlardan istifada

zamanli gazalarin yaranmamasi ti¢iin
tohliikasizlik tadbirlarinin hayata
kecgirilmasi

e Alstlardan diizgiin istifads olunmasi1 haqqinda
miiayyan yazili 16vhalarin olmasini yoxlayin.
o Istifads li¢iin alatlarin sazligin1 yoxlayin.
o Alatlardan tahliikasiz istifads edin.
e Alstlarin tahliikasiz saxlanmasina diggat edin.
e Doftorinizds miiayyan geydlar edin.
e s paltarimzi geyinin.
e [syerinin tamiz saxlanmasina fikir verin.
e Isci yerinda hansi islarin yerins yetirilmasi il
tanis olun.
e Isin noviine uygun tahliikesizlik texnikasi
2. Miixtalif tomir islari yerina yetirilon gaydalart ils tanis olun.
sexlarda tahliikasiz is¢i yerlarinin e Isci yerinds lazimi avadanhqlarin olmasina diggat
yaradilmasi yetirin. Tahliikasizlik texnikasi qaydalar1 haqqinda
malumatverici l16vhalarin olmasini yoxlayin.
e Isci yerini tahliikesizlik talablarina uygun toskil
edin.
e Yerina yetirdiyiniz islar hagqinda miiayyan
geydlar edin.
e Qoruyucu paltar geyinin.
¢ Kostyumun yaxasini va gollarini diiymalayin.
dlcaklari yoxlayin ve ¢akmalari baglayin.
¢ Qaynagin aparildigi yeri miiayyan edin.
o Toahliikasizlik texnikasi qaydalari ils tanis olun.
3. Elektrik gaynaq isini aparan zaman o Elektrik ottriicii naqillarin ve qosulan hissanin
tohliikasizlik todbirlarina amal nasaz olub-olmamasini yoxlayin.
edilmasi ¢ Yaxinliqda tez alisan materialin va insanlarin
olmasina diqqat yetirin.

Torpaqglayicinin yerla birlasdirin.
Elektrik qaynaq aparatini carayan manbayi ila
birlasdirin.

Elektrik gaynagi isini yerina yetirin. edin.
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¢ Qaynaq elektrodun dayisdirilmasi zamani
istifadasiz elektrodun xtisusi qaba atilmasina fikir
verin.

¢ Qaynaq sona ¢atdigda torpaqglayicini a¢in, sonra
gaynaq aparatini sabakadan agin.

¢ Yerina yetirdiyiniz islor hagqinda miiayyan
geydlar edin.

e s paltarim geyinin.

o Paltarlarin tahliikasizliyine amin olun.

o Toahliikasizlik texnikasi qaydalari ila tanis olun.

e Qaynaq aparilacaq yeri miiayyan edin.

e Generator va asetilen balonunun tahliikasiz ara

4. Qaz qaynag@i aparan zaman masafasini tamin edin.
tohliikasizlik qaydalarina amal e Tazyiqli gaz borularinin tahliikasizliyini yoxlayin.
edilmasi ¢ Qaynagq aparilacaq yerin, generator, balon va

miiayyan avadanliglardan tahliikasiz masafoda
olmasini nazardan kegirin.

e Qaynagq isini yerina yetirin.

e Yerino yetirdiyiniz islor hagqinda miiayyan
geydlar edin.

e [s paltarimizi geyinin.

e Tohliikasizlik texnikasi gaydalar ile tanis olun.

e Maoanganada sixilmis listin kasilmasi isini yerina
yetirin.

e Zubulun kesma zamani tutulmasina fikir verin.

¢ Hissonin manganads mohkam sixilmasini

5. Domir islarinin aparilmasinda
yoxlayin.

tohliikasizlik tadbirlarina amal

. . e Zubul ila zarba masafasini duizgiin se¢ilmasina
edilmasi

fikir verin.

e Kasma zamani endirilan zarbalarin secilmasina
diqgat yetirin.

e Toahliikali zarbalar zadalanma yarada bilar.

e Yerina yetirdiyiniz islar hagqinda miiayyan
geydlar edin.
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6. Metallarin emali zamani cilalama va
desici alatlarls islarin yerina
yetirilmasinda tohliikasizlik
gaydalarina amal edilmasi

7. Temir zamani elektik
tohliikasizliyinin temin olunmasi

8. Temir zamani yangin
tahliikasizliyinin tamin olunmasi

[s paltariniz1 geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi qaydalari ila tanis olun.
Cilalama tisulunu secin (cilalama dairenin hansi
tizi ile aparilacaq).

Cilalama isini yerina yetirin.

Ekranin 6rtiilmasi ve qoruyucu eynakdan istifada
olunmasina diqqgat yetirin.

Drells desma li¢lin burgunu segin.

Patronun tam sixilmasina amin olun.
Silkalanmanin olmamasina fikir verin.

Drelin maili tutulmamasini yoxlayin.

Yerina yetirdiyiniz islar hagqinda miiayyan
geydlar edin.

[s paltarin geyinin.

Tahliikasizlik texnikasi qaydalari ila tanis olun.
Elektrik isladicilarini nazarden kegirin.

Sexda olan elektrik agarlarinin saz olmasina fikir
verin.

Carayan otiiran naqillarin izolyasiyasinin
olmasina diqgat yetirin.

Nagqillards miiayyan birlosmalarin sargilarla
aparilmasina fikir verin.

Miiayyan goaza vaziyyatlorinds miihafiza
vasitalarindan istifads olunmasini aydinlasdirin.
Yerina yetirdiyiniz isloar hagqinda miiayyan
geydlar edin.

is paltariniz1 geyinin.

Oldugunuz sexda yangin tahliikasizliyi ils tanis
olun.

Yangina qarsi sitin olmasina diqqgat yetirin.

Su va qum ehtiyatinin lazimi hacmda olmasini
nazardan kegirin.

Odsondiiranlarin istifadays hazir olmasini
yoxlayin.

Sexda yangin yarada bilacak materiallarin
olmasina fikir verin.

Avtomatik xabarvericilarin isi il tanis olun.
Yerina yetirdiyiniz islar hagqinda mtiayyan
geydlar edin.
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Q
qe Nazari biliklarin qiymatlondirilmasi

Test 6

Sual 1. Yangin sondiirma qurgulari va vasitalari hansi rangls renglanir?
A) Sary;

B) Qirmizi;

C) Yasil;

D) Goy;

E) Qara.

Sual 2. Tahliikasizliyi temin edan qurgu va vasitalar hansi rongls renglanir?

A) Qirmizy;
B) Goy;
C) Yasil;
D) Sari;
E) Qara.

Sual 3. Ehtiyatli olmadigda insan hayati li¢lin tahliiks tératma ehtimali olan hissalar hansi rongla
ronglanir?

A) Yasil;

B) Qara;

C) Goy;

D) Sary;

E) Qirmizi.

Sual 4. Tomir zaman1 masinin qovsaq va hissalarinin kiitlasi ne¢s kilogramdan agir olduqda
qaldirici vasitalardan istifada olunur?

A) 20 kilogram;

B) 30 kilogram;

C) 40 kilogram;

D) 50 kilogram;

E) 60 kilogram.

Sual 5. Yigim islari basa catdigdan sonra ¢ilingar mexanizm ve masinin qovsaqlarinda hansi
asyalarin olmamasina diqqgat yetirilmalidir?

A) Tokiila bilacak;

B) Agirliq yarada bilacak;

C) Badbaxt hadisaya sabab olacagq;
D) Manea yarada bilacak;

E) Zadalana bilacak.
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Sual 6. Miiharrikin sinag1 s6basi na li¢iin xiisusi materialla izols edilir?

A) Sobadas isti temperaturun saxlanmasi;

B) Sas-kiiyiin cox olmasi;

C) Sobaya kanar saslarin daxil olmamasi;

D) S6banin zararli qazlardan miihafize olunmasi;
E) S6banin tozdan miithafize olunmasu.

Sual 7. Yeyilma va paslanma naticasinda kanat naqilinin diametri avvalki diametrinin ne¢a faizi
gadar olduqda kanat ¢ixdas olunur?

A) 70 faizi;
B) 50 faizi;
C) 60 faizi;
D) 40 faizi;
E) 80 faizi.

Sual 8. Elektrik va qaz gaynagi, metal kasma islarinda ¢alisan iscilorin yas1 hansi haddan az
olmamalidir?

A) 22-dan;
B) 20-dan;
C) 18-don;
D) 24-dan;
E) 26-dan.

Sual 9. Elektrik avadanlig1 va cihazlari na ti¢lin yera birlasdirilir?

A) Cihaz va avadanlhglarin méhkamliyini artirmaq tgiin;

B) Cihaz va avadanliglar elektrik carayani ile zadaloanmadan qorumag;
C) Cihaz ve avadanlglar1 ytiklonmadan azad etmak;

D) insanlari elektrik carayani ilo zadslonmasinden qorumag;

E) Binanin tahliikasizliyini tamin etmak tli¢iin.

Sual 10. Damirgi sexinda temperatur hansi hiidudda saxlanmalidir?

A) 32-34 daraca selsi;
B) 18-22 daraca selsi;
C) 24-26 daraca selsi;
D) 28-30 daraca selsi;
E) 12-15 daraca selsi.
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Sual 11. Elektrik ve qaz qaynaqgisi na ii¢lin qoruyucu sipardan (maskadan) istifada edir?

A) Gozlarini va lizlinli qaynagq siialarindan va tozdan qorumag;

B) Gozlarini ve tiziinii yarana bilacek metal qirintilarinin tasirindan qorumag;
C) Gozlarini va lizlinl yarana bilan qazlarin tasirinden qorumag;

D) Qaynaqg¢inin basini miiayyan zarbalardan qorumag;

E) Gozlarini va lizlinli yanmadan qorumag.

Sual 12. Elektrik carayani canli orqanizmdan ke¢ands onun bioloji tesiri 6ziinii neca biiruzs
verir?

A) Toxumalarin xeyli daracadas pozulmasi;
B) Badands yaniglarin olmasi;

C) 9zalalarin geyri-iradi y1g1lmasi;

D) Harakat orqanlarinda miiayyan siniqglar;
E) Agciyar va lirayin faaliyyatina tasiri.

Sual 13. Elektrik carayani ila zadalenmasina tasir edon amillars aid deyil.

A) Otraf miihit gostaricilari;

B) Badandan keg¢an carayanin qiymati;
C) Corayanin novii;

D) insanin badaninin miigavimati;

E) insanin oldugu yer.

Sual 14. Tistii xabarvericilarinin har biri nega kvadrat metr sahaya nazarat edir?

A) 150-200 kvadrat metr sahoays;
B) 10-25 kvadrat metr sahays;
C) 400-60 kvadrat metr sahays;
D) 30-100 kvadrat metr sahaya;
E) 250-300 kvadrat metr sahaya.

Sual 15. Qaynaq cihazlar bir yerdan basqa yera aparildigda birinci hansi is yerina yetirilmalidir?

A) Tahliikasiz dasinmalidir;

B) Elektrik sabakasindan ayrilmalidir;

C) Silinib tomizlanmalidir;

D) 9traf miihitdan izols edilmalidir;

E) Xiisusi masinlardan istifade olunmahdir.
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CAVABLAR
Talim naticasi 1 iizra diizgiin Talim naticasi 2 iizra diizgiin Talim naticasi 3 iizra diizgiin
cavablar cavablar cavablar
1 A 1 B 1 A
2 E 2 C 2 B
3 C 3 D 3 C
4 D 4 A 4 D
5 A 5 A 5 E
6 E 6 A 6 C
7 D 7 E 7 B
8 C 8 D 8 A
9 A 9 A 9 D
10 D 10 D 10 E
11 B 11 D 11 A
12 A 12 B 12 C
13 D 13 C 13 D
14 E 14 A 14 B
15 C 15 E 15 E
16 E 16 B
17 C 17 C
Talim naticasi 4 lizra diizgiin Talim naticasi 5 Gizra diizgiin Talim naticasi 6 lizra diizgiin
cavablar cavablar cavablar
1 A 1 B 1 B
2 D 2 A 2 C
3 B 3 C 3 D
4 B 4 E 4 A
5 A 5 D 5 C
6 E 6 C 6 B
7 C 7 E 7 D
8 A 8 D 8 C
9 E 9 A 9 D
10 D 10 B 10 E
11 C 11 D 11 A
12 E 12 A 12 C
13 D 13 E 13 E
14 A 14 C 14 D
15 B 15 B 15 B
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