Giris.

Masingayirma sanayesinin ve basga metal emali sahalarinin metalkasan
aletlora talabatini 6demek ucun ilk novbade alet istehsalinin tempini
yuksaltmak, alatin keyfiyystini artirmaq ve istismar geraitini takmillesdirmak
vacibdir. Kasici aletlarin keyfiyyatinin artiriimasi, asas amil kimi ona olan
talebatin 6danilmasinde muhim rol oynayir. Metalkasan alatlarin keyfiyyati
onun kasan hissasinin materialindan, konstruksiyasindan va istehsal
texnologiyasindan aslidir. Bundan basga alatin semarali istismar saraitinin
yaradilmasi onun uzunomurliyund tamin eda biler ki, buda diger amillarle
yanas! alatse olan talebata tasir gostarir.

Kasici alatlerin istehsal sahasinda asas texnoloji yanagsmalardan biri
onlarin pastahlarin formasinin aletin cizgisine yaxin formada
hazirlamaqdir. Bels oldugu halda pestah Uzarinde saxlanan emal payi
minimum hadda endirilerak naticeda texnoloji emal vaxtini azalmaga
imkan verar. Ona goreds alst istehsalinda xususi profilli ¢abuq
pastahlarindan, bimetal materiallardan, plastik deformasiya ve ovuntu
metallurgiyasi Usulu ile hazirlanmig pastahlardan genis istifade olunmalidir.

Alet istahsalinda universal dazgahlarla yanasi xUsusilasdiriimis
dazgahlardan, xatlerden, yarim avtomat ve avtomatlasdiriimis
dezgahlardan, yliklome-bosaltma mexanizmlerinden, RPI dezgahlardan
genis istifade olunmalidir.

Muasir dovrde masingayirmanin inkigsafi istehsal olunan masinlarin isgi
parametrlorinin artirlmasi: - haraket sdratlerinin, tazyiqgin, yukgoturma
gabiliyystinin,  temperatura  dozUmllUyUnun, istismar  muddatinin,
avtomatlagdiriilma daracesinin ve digar xarakterik xUsusiyyatlarinin
yuksaldilmasi ile yanasi onlarin yuksek etibarlihgr ve dozumlaliyu hall
edilmalidir. Bu masalalerin halli ilk ndvbada yeni keyfiyyatli, fiziki-mexaniki
xassaloari yuksek olan konstruksiya materiallari tatbiq etmakle alda etmak
olar. Eyni zamanda alst istehsalinda emal daqiqliyinin yuksaldilmasi,
istehsalin igtisadi semaraliyinin artiriimasi kimi masalalar hall edilmalidir.

Muasir masingayirma sanayesinda, o cumladan kasici alatlarin  boyuk
seriyall ve kutlavi istehsalinda avtomatlasdiriimis dezgahlardan, avtomatik
xatlordan, RPI dazgahlardan istifadesi yikselmisdir.

Texnoloji sistemin bir elementi kimi kasici alst, metalkesma va metal
emalinda texnoloji amaliyyatin texniki ve iqtisadi gostericilerinin alda
olunmasinda boyuk rol oynayir.



Oksar masinqayirma zavodlarinin kasici aletle teminatinda xususi
olaraq asagidakilari geyd etmak lazimdir:

1. Respublikamizda, yaxin dovlstlerds, avropa zavodlarinda ve diger
muasisaloerde istehsal olunan muvafiq standartlarla buraxilan kesici
aletlardan istifade olunmaldir.

2. Masinqayirma zavod va muasisalarinde, alet sexlerinda xususi va
kombina olunmus alatlerin istehsalini teskil etmali, yeyilmis kasici
aletlerin barpasi ve itilenmasi masalalari hall olunmali, alstlerin
kaesma qabiliyyatini yluksaltmak uc¢lUn xususi texnoloji proseslarin
islenib hayata kegcirilmalidir.

3. Muesisenin 0z telablarini ddays bilan stamplarin, pres-formalarin,
tokukformalarin ve s. usullarla hazirlanmig ikinci daracali alstleri
totbiq etmoekle esas  mahsulun istehsal  semaraliliyinin
yuksaldilmalidir.

4. Kasici alatlarin itilenmasinda asasan universal itilema dazgahlarindan
xususi tertibatlarin, quruluslari kdmayindan genis istifade olunmaldir,
lakin istisna hallarda xususilagdiriimis itilema dazgahindan konkret
alatlorin itilenmasinda tatbiq edilmalidir.

Gostoerilon  marhalaler onu xarakterize edir ki, Olkemizde olan
masingayirma zavodlarinin alat sexlarinds, alstlerin fordi ve yaxud kigik
seriyalarla istehsal texnologiyalari iglanmalidir.

Baxmayaraq ki, alstlerin istehsal texnologiyasi Umumi masingayirma
texnologiyasinin prinsipleri, muddaalari ve ganuna uygunluglari asasinda
qurulmusdur, buna baxmayaraq aletgayirmanin 6ztuna maxsus xarakterik
cohatlori vardir. Kasici alstlerin istehsalinda maya dayeri yuksak olan va
cotin tapilan materiallardan hazirlanmig psstahlardan (metallardan) istifada
olunur. Alet materiallarinin barkliyi yuksak, fiziki-mexaniki xassalori
konstruksiya metallarindan kokundan ferglanan , alatin handasi formasi va
daqiqliyi 4-5 kvalitet daqigliyinde hazirlanmasi talab olunan, sathinin kale-
koturliyd R, = 0,08 +0,32 mkm arasinda dayisen mamulatdir.

Alet istehsali sanayesinin  xUsusiyysatine gors, bir sira hallarda
xususilagdiriimis dazgahlardan istifade edilmalidir, masalan: peysarloms,
dis va yiv sethlerinin pardaglanmasi, burgularin, dartilarin , yiv burgularinin
, plagkalarin  va s. alatlerin itlenmasi amaliyyatlari xususilesdiriimis
dazgahlar talab edir.

Muasir dovlurde texnoloji prosesin avtomatik layihslandirilmasi
sistemlarinden, RPI dazgahlarindan isitifade olunmagla apariimasi isleri
genis tatbiq olunmaga baslanmisdir.



Gosterilon  muddealar alstqayirmanin  semarali  halli  UG¢in “Emal
nazariyyasi’ , “Kesma prosesi vo alatlerin riyazi modellagdiriimasi” , “Kasici
alet materiallari” , “ Alat istehsalinin avandanligi” ve s. kimi fanlarin daqiq
oyroenilmasini talab edir.

Fasil 1. Kasici alat istehsalinin texnoloji prosesinin
layihalandirilmasinin asaslari.

1.1Alstlorin istehsal texnoloji prosesinin
layihalondirilmasinin asas marhalalari.

Metalkesan alst istehsali senayesinin mahsulu bir hissadan ibarst olan
batov, tertib olunmus va ya yigma konstruksiyali kasici alatler (burgu, yiv
burgusu, darti, iskena ve s.), elecada ¢ox hissali kasi¢i alatlor olan yigma
konstruksiyall frez, zenker, rayber, kaskilar ve s. alatlordir.

Alet istehsalinda pastahin ambara gabul edilmasi ve onlardan muvafik
tipli kasici alatlarin hazirlanmasi (dograma, mexaniki, termiki emal, itilemsa,
konservasiya etma va s.) naticesinda hazir alatlarin anbara tahvil veriimasi
prosesina istehsal prosesi deyilir. Istehsal prosesinin marhalsalarindan bir
hissasi, yani magsadli olarag mamulun cizgisine uygun olaraq onun fiziki
vaziyyatini mexaniki va digar Usullarla dayigdiriimasi prosesina texnoloji
proses (TP) deyilir.

Belslikle, texnoloji proses istehsal prosesinin bir hissasi olub alstin
ardicil forma va olgulerinin onun xarici gorwnusunu, daxili sethinin keyfiyyet
parametrlarinin dayigsmasi va keyfiyyatin nazarati demakdir (QOST 3.1109-
82).

Texnoloji prosesin layihalandirilmasi Ggun verian ilkin malumatlara, alatin
isci cizgisi, Olgulerine va barkliyine qoyulan texniki talabler, istehsali ve
gabul etma (nazarast) sertlori, alatin sayi (programi), elaceds pastahin ilkin
cizgisi aid edilir.

Tipik texnoloji prosesdan istifade etmakla tetbiq olunan dezgah ve
avadanhglarin  xarakteristik ~ malumatlari, normativ.  ve  sorgu
malumatlarindan istifade etmakle texniki malumatlardan layihalendirmada
istifade etmak olar.

Kasici aletlerin istehsal texnoloji prosesinin igladikda bir sira texnoloji
masalaler hall olunmalidir: alsetin sathinin keyfiyyatine va daqigliyina olan
texnoloji talablere riayet edilmasi, fiziki-mexaniki xassalerinin, taleb olunan

mahsuldarliginin ve istehsalin semaraliliyinin temin edilmasi.
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Alat istehsalinda deaqiqglik, mexaniki emal Usullarinin va amaliyyatlar
ardicilhginin, texnoloji bazanin, avadanhgin, tertibatlarin va kasma
rejimlarinin, nazareat Usullari ve cihazlarinin dizgun secilmasindan aslidir.

Alatin fiziki-mexaniki xassalari ise kasan basligin materialindan, onlarin
termiki ve termo-kimyavi emalindan, mexaniki emalin rejim
parametrlerinden ashdir. Texnoloji prosesin talab olunan mahsuldarhgi,
amaliyatlarin optimal kasma sxeminin ve kasma rejimlarinin segilmasindan,
totbiq olunan dezgah ve avadanliglarin yuksaek mahsuldarligindan, istehsal
programindan asli olaraq tetbiq olunan ikinci nasil alet va tertibatlardan
asilidir.

Malumdur ki, texnoloji proses ardicil yerina yetiriloan amaliyyatlardan
ibaratdir.

Texnoloji amaliyyat — bir isci yerinde, bir ve yaxud bir nece pastahin
uzerinda yerina yetiriimig texnoloji prosesin tamamlanmig hissasidir (QOST
3.1109-82). @maliyyat pastahin bir ve yaxud bir nece yerloesdiriimasinde
aparilir va sonra digaer sathlarin emalina kegid alinir,

Pastahi agib, dezgahda digar pastahi yerlasdirilorsea onda amaliyyat
yenilasir. Isci yer dedikde istehsal sahasinin (izerinde yerlosdiriimis
dazgahlarin ve yaxud avadanligin Gzarinds aparilan isdir.

Yerlosdirma texnoloji amaliyyatin bir hissaesi olub pastahin va yaxud
yigim vahidinin barkidilmasidir.

Yigim vahidi (bend) — mamul va yaxud onun bir hissasinin sarbast
yidilaraqg Umumi avadanligin hazirlanmasina yonaltmakdir. Texnoloji
amaliyyat, texnoloji kegidlarden ibarat olub onun tam ig¢ra olunan hissasidir.
Texnoloji kegidda tatbiq olunan alatlarin sathlarinin sabit saxlanilir.

Metalkesan dezgahlarda kegid dedikde eyni bir alstle bir ve yaxud bir
neco isci gedige sathin emall nazards tutulur.

Elementlar kecid — texnoloji kegidin bir hissesidir. Bu halda bir alstla
bir gedisa pastahin Uzerindaki sethi kesma rejimini dayismadan emal
etmaokdir.

Koémeokgi kegid — bir operatorla ve yaxud bir dezgahla amak
tutumunun vaziyyatini deyismaden yerina yetirmakdir (masalan: pastahin
yerlasdirilmasi, onun dezgahdan c¢ixariimasi, alatin dayisdiriimasi ve s.).

isci gedis (kecid) — kesici alstin bir defe psstaha nezeren yerdeyismaesi
naticesinda pastahin dlgusu, formasi, emal sathinin keyfiyyastinin deyismasi
bas verir. Texnoloji kegidin tam icra olunmus hissasidir.

Koémokc¢i gedis — texnoloji kecgidin tamamlanmig hissasi olub, alatin
pastahin sathine nazaran bir defs yerdayismasidir, lakin bu gedisge emal

prosesi icra olunmur va ig yerinin hazirlanmasi ug¢un labuddir.
6



Bazi amaliyatlarda, masalan c¢oxspindelli avtomat ve yarimavtomat
dazgahlarda, pastahi bir nece movgeds emal edirler. Mévqge - pastahin
aleta nazaran yerlagdirilib barkidilmig dayismayan vaziyystdir.

Yuxarida gostarilan muddaalar Umumi magingayirmada va kasici alatlarin
istehsalinda gabul olunmusg asas terminlardir.

Texnoloji prosesin layihalandiriimasi garsiligh slagesi olan ve yerina
yetirilan marhalalerin  ardiciligidir.  Umumi halda texnoloji prosesin
islonmasi ardicilhgl asagidakilardan ibaratdir:

- verilmig istehsal programi asasinda texniki senadlarin talablarine

uygun alatin isci cizgisinin aragdirilmasi, dyranilmasi;

- istehsal prosesinin tipinin vo formasinin secilmasi, kutlevi istehsal
ucun mahsulun buraxilma taktinin miayyan olunmasi;

- texnoloji bazanin segilmasi ve onun daqiqliyinin giymatlendiriimasi,
pastahin barkitma sxeminin segilmasi;

- mamulun sathlarinin emal olunma usullarinin secgilmasi ve daqiqglik
xarakteristikalarinin qgiymatlendiriimasi;

- getiriimis xarclerin minimum haddini temin eds bilan amaliyyat
ardicilhginin texnoloji marsrutunun iglenmasi;

- texnoloji amaliyyatin iglanmasi;

- kecidlarin rasional ardiciliginin tayini;

- avadanhgin (deszgahlarin) modelinin  segilmasi ve onlarin
yuklanmasini temin etmak;

- texnoloji tertibatlarin segilmasi;

- emal payinin hesablanmasi, pastahin cizgisinin tamamlanmasi va
islenmasi, kasma rejimlarinin va vaxt normalarinin tayin olunmasi;

- yerina yetirilon igin daracasinin tayini ve texnoloji prosesin texniki-
igtisadi gostericilarinin semaraliliyinin hesablanmasi;

- texnoloji proses elementlarinin mexaniklasdiriimasi Vo
avtomatlagdirilmasi vasitalerin secilmasi ve sex daxili nagliyyat
novunun gabul olunmasi;

- texnoloji prosesi islomak ve “ESTD” talablarine uygdun tartib edarak
yeni texnoloji vasitelerin sifaris olunmasi lUglin muvafik tapsiriglarin

hazirlanmasi.
Her hansi bir malum alstin istehsal texnoloji prosesi islandikde tipik
texnoloji proseslardan istifade olunmasi magsada uygundur.

Tipik texnoloji proses dedikda texnoloji ve konstruktiv xususiyyatlori
umumi olan bir grup alstlerin istehsal texnoloji prosesidir. Alatin sinifindan
ve Olgu diapazonundan asili olaraq texnoloji prosesin, avadanhgin,

tortibatin tiplagdirilmasidir.
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Texnoloji xtisusiyyatlarine gora kasici aletler siniflore baolundr.

Batin metalkasan alstler texnoloji xususiyyetlerine gorsa dord sinife
bolunarlar:

1-ci - dairevi cubug formali (quyruqglu, uc frezlar, burgular, zenkerler va s.)
2-ci — oturdulan ve ya taxilan (borusakilli, zenker, rayber, frezlar ve s.)

3-cu — disk formali (dograma frezleri, yariq frezleri va s.)

4-ci — yasti formali (kaskilar va s.)

Gostarilon siniflerin daxilinds konstruktiv xuUsusiyyaterine gore alatler
batov, tertib olunmus va yigma konstruksiyali ola bilar. Tartib olunmus
aletlori istehsal etdikde kasan I6vha gaynaglana, lehimlena va yapisdirila
bilan olur.

Siniflar daxilinde alstler konfiqurasiyasina va Olgularine yaxin olduqda
onlar tiplere bolunurler. Eyni tip daxilinde olan kasici aletler eyni
avadanligdan ve tartibatlardan istifade olunaraq istehsal olunurlar.

1.2. Kasici alatlarin istehsalinin texnoloji marhalalari.

Alatlerin istehsal texnologiyasinin iglanmasi va alqoritimlarin tartibinin
avtomatlasdiriimasi marhalalera bolunur. Birinci merhalads alstin istehsal
texnoloji prosesinin (TP) prinsipial sxemi hazirlanir. Bura texnoloji prosesi
xarakterize eden amiller ve emal proseslarinin ardicilliglari daxil edilir.
Dovrin daxiline sathlerin  daqiqgliyine gobre oxsar texnoloji proseslor
batoviikde daxil olunur. Mexaniki emal marhalaleri termiki emal
marhalasindan ayrica tartib edilir.

Alatin istehsalinin asas marhalaleri asagidakilardir (sakil 1.1).

DOVR 1 DOVR 2 DOVR 3
Mexaniki, demir¢i-qaynaq va Osas forma amals gatirma o
e ot S po [ mayyan (sl ve [, S el
hazirlama amaliyyati plastiki deformasiya)
I |
DOVR 4 DOVR § DOVR 6
Pardaqlama va itilama — Olava emal (6rtitk vurma, —r, Markalama, yigma,
amaliyyatlar1 kimyavi-termiki va digar sathi gablagdirma, saxlama
barkitma névlari)

Sakil 1.1. Baza texnoloji prosesin sxemi.



Pastah alma amaliyyatina cubuglarin  duzlendiriimasi ve
kalibrlanmasi, c¢ubuglarin pastahlara bolinmasi (kesilmasi), pastahlarin
doyulmasi ve stamplanmasi, gaynaglanmaq ugun hazirlanmasi, ddyma va
gaynaglamadan sonra ilkin termiki emal (yandirma), gaynaq tikiglarinin
toemizlenmasi, yan sathlarin yonulmasi ve markaz yuvalarinin agiimasi kimi
amaliyyatlar daxildir.

Osas forma amala gatiran mexaniki emal voa plastiki deformasiya
amaliyyatlarinda alatin esas olculerina yaxin forma va dlgller verilir. Yerina
yetirilan mexaniki va plastiki deformasiya amaliyyatlarina emak tutumunun
25-45%-i sorf olunur. Bsas forma amala gatirmada Umumi emal payinin
40-75%-i kesilarak cixarilir.

Osas termiki emal marhalasi amak tutumunun 10%-ni taskil edir.

Temiz emal amaliyyatinda Umumi masingayirmada tatbiq edilan
dairevi, xarici, daxili ve yasti pardaglama, xUsusi olaraq peysarlome-
pardaglama, dislerin pardaglanmasi ve yalniz alat istehsali Ugun xas olan
itilema-pardaglama amaliyyatlari yerina yetirilir. Tomiz emal amaliyyatlari
alet istehsalinin Umumi emak tutumunun 35-55%-ni teskil edir.

Yeyilmaya davamligin artirilmasi alatin sathina va tiyesina kimyavi-
termik uUsulla yeyilmaysa davamli TiN, TiC, TiCN ve basqa ortuklerin
cokilmasidir. Bu proseslere amak tutumunun 2-7%-i serf edilir.

Markalama, antifiriksion emal, yigma ve qablasdirma
amaliyyatlarinin amak tutumu 5-10% teskil edir.

istehsal prosesinin esas merhalslerine nazeren sexlarin ve sahalerin
strukturu muayyan edilir. Alstlerin naqli, pestahlarin avadanliglara
oturulmasi va diger masalaler hall olunur.

ikinci merhalada omsaliyyatlarin terkibi ve ardiciligi daxil olmagla
marsurut texnologiyasi iglenilir. Baza ve emal aparan avadanliglar segilir.

Uciincii merhalads smaliyyat texnoliji xeritasi islenilir. Smaliyyat
texnoloji xeritesinda kegidler, onlarin terkibi va ardicilhigi, kesici alstler,
komakgi va Olgu alstlari secilir, kesma rejimi elementlari ve vaxt normalari
hesablanir.

Dérdiingii merhalade RPi dazgahlarinda yerine yetirilon
amaliyyatlar hall edilir. Burada har bir kegidda alstin harakat trayektoriyasi,
0 cumladan ikinci tertibli alstlerin trayektoriyasi, avadanhgin idara
olunmasi, kodlasdirma ve s. hall edilir.

Alat istehsalinin amumi ardiciligi agagidaki kimidir:

- pestah alma emaliyyatlari — dograma, doyme, stamplama,
gaynaglama ile pastahlarin alinmasi;
- isti emaldan sonra yandirma;



- texnoloji bazalarin emali;

- pestahin formasinin alstin formasina yaxin c¢atdiriimasi, oturma ve
baglanma sathlarinin emal;

- yongar yigisan qanovlarin, lovhalerin oturdugu vyariglarin, yigma
aletlerin lehimlanan sathlarinin emal;

- diglerin peysarlarinin emali;

- soyuducu mayelarin verilmasi u¢un desiklarin emal;

- markalama (mexaniki Usulla);

- termiki emal;

- texnoloji bazanin barpasi va ya emali;

- yigma konstruksiyali alstlarin oturdulan sathlarinin duzlandirilmasi
(barpasi);

- yigma ( yigma konstruksiyal alsatler tgun);

- gabaq Uzun itilenmasi (elacada yonqar yigisan ganovun, Kigik olgulu
butov konstruksiyali alstin ¢iyninin pardaglanmasi);

- dal Uzun pardaglanmasi;

- yonqar qgiran va yonqgar buran ganovlarin pardaglanmasi;

- gabaq ve dal uzun catdiriimasi;

- aletin  kesici  tiyasinin  yeyilmaya davamliginin  artiriimasi
(sionlagdirma, elektroqigilcimla yukseltma, yeyilmaya davamli
ortuklarin ¢gakilmasi va s.);

- aletin markalanmasi (kimyavi yaxud elektroqigilcimla);

- alatin yoxlanmasi ve nazarati;

- antikorroziya emali;

- alatin qablagdiriimasi.

1.3. Metalkasan alatlorin istehsal xuisusiyyatlori.

Masingayirma, metal emali, cihazqayirma ve diger senaye
sahalerinin metalkesan alate olan talebatini 6demak Ugun alst istehsalinin
tempini, kasici alatlarin keyfiyyatini yuksaltmak lazimdir.

Kasici aletlarin  keyfiyyatinin  yuksaldilmasi  muxtalif istehsal
sahalerinin alete olan tslebatinin tamin olunmasi sahasinde muhum rol
oynayir. Metalkasan alatlorin keyfiyyati onlarin konstruksiyasindan, kasan
hissanin materialindan ve alat istehsalinin texnologiyasindan asihdir.

Metalkesen alstlerin  istehsalinin  inkigafinin asas texnoloji
istigamatlari agagidakilardir:

- Xxususi profile malik yayilmis (prokatdan) materialdan alstin formasina
yaxin olan pastahlarin hazirlanmasi (bimetal pastahlar, plastik
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deformasiya ile ve elaceda ovuntu metallurgiyasi Usulu ila pastahlarin
hazirlanmasi);

- texnoloji prosesin avtomatlagdiriimasi;

- avtomatlasdinimig  yuksek  qurdulardan, manipulyatorlardan,
robortlardan, xUsusilesdirilmis dezgahlardan, avtomatik xatlerden ve

RPI dezgahlarindan istifade etmekle amaliyyatlarin zenginlesdiriimasi

va avaz olunmasi ils istehsalin apariimasi;

- yuksak samarali quruluglardan va qruplasdiriimis texnoloji prosesdan
istifade etmakls ;

- yeni semarali soyuducu-yaglayici muahutin - bilavasite kasma
zonasinda yaradilmasi texnologiyasindan istifade etmakls;

- derin pardaglama va itilema prosesinin tetbiq edilmasi ils;

- suni ifrat bark abraziv materiallardan istifade etmakls;

- yeni mutaraqqi termiki emal Usullarindan istifade etmakls;

- elektrofiziki va elekrtokimyavi emal usullarinin tatbiq olunmasi ils.

Alat istehsali senayesinin inkisafinda sahelar arasi xususilagdirilmis

texnoloji proseslardan istifade muhum rol oynaya biler.

Metalkasan alstlerin istehsal texnoloji proseslarinin iglanmasi
masingayirma texnologiyasi bazasinda, orada tstbiq olunan Usullarin
asasinda aparilmasina baxmayaraq, bu sahanin 0zUna maxsus
xususiyyatleri movcuddur.

1.Alat sanayesinde bahali ve ¢satin tapilan materiallardan istifada
olunur, ona gorada bu materiallardan geanastle istifade olunmasi hall
olunmalidir.

Alst istehsalinda ¢atin tapillan ve maya dayari yuksek olan
maddalaerdan hazirlanmis va legirlenmis tezkasan alst poladlarindan ve
bark xalitelorden istifade olunur. Ona gorade alat materialinin sarfini
azaltmaq uUcgun tertib olunmus va yigma konstruksiyali kasici alatlardan
istifade olunur. Tertib olunmus kasici alstloerde kasan |ovhaler govdays
gaynaglama, lehimlema va muxtalif Gsullarla yapisdirmaqgla istehsal edilir.
Yigma konstruksiyali kesici alstlerin kesan I6vhalari muxaniki Usullardan
istifade etmakla yigilir.

Alat istehsalinda isti vo soyuq plastiki deformasiya Usullarindan
(stamplama, preslama, yayma va s.) istifade etmakla alet materialina xeyli
gonasat edilir.

2. Yuksak mohkamliya ve barkliya malik pastahlarin emal olunmasi.
Butun nov alat materiallarinin muxaniki emal olunma qabiliyyati asagi
saviyyada oldugu ugun onlari xususi Usullarla va rejimlarle emal etmak

tolab olunur.
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3 Murakkab sathlarin emal olunmasi. Kasici alatlarin isci hissasinin en
kasiyi fasonlu-disli formaya malik olmasi, uzununa istigamatds vintvari
sothlerin olmasi, dal Uzlerinin ayrixatli formaya peysarlenmasi alstlar tUgun
xarakterik haldir. Buda xUsusi texnoloji proseslarin, dazgahlarin
(peyserloma, dis va yiv paqdarlayan, universal va xususi itilema), eleceda
xususi alatlerin tatbiq edilmasini talab edir.

4. Alet sathlarine yuksak daqiqglik, handasi forma daqiqgliyi ve kale-
koturliylna qoyulan taleblerin  yuksak olmasi, alet istehsal eden
dazgahlarin daqiqliyina, keyfiyyatina, hatta alsat istehsal edilon muhutin
temperaturuna xususi talabler qoyulur.

5. Hazirlanmig alstin materialinin fiziki-mexaniki xtsusiyyatlari yuksak
olmali, strukturu, karbonsuzlasmis gatin, ikinci daracali tablanmig sethin,
galiq garginliklarin yaranmasi bag vermamalidir.

6. Muxtalif materiallarla birlikde hazirlanmig alstlerin bir yerde emal
olunmasi, yaxud ayriligda emal olunmasi telab olunur. Bele alstlet tiyali vo
eleceds abraziv alatlar ola biler.

7. Daqiq profil pardaglama usullarinin xususi profil pardaglayan
dazgahlarda tetbiq edilmasi.

8. Kasan tiyaler nazik va iti uclara malik olduglari Ggun onlarin
dasinmasinda, avtomatlasdirilmis istehsalda, anbarda saxlaniimasinda
xususi texnoloji usullardan istifade olunmasi taleb olunur.

9. Alat materialinin keyfiyyatini muayyen etmak Ugun xususi nazaret
usullarindan ve avadanligdan istifade olunmasi.

10. Alst istehsalinin takmillagsdirilmasinin vacib istiqamatlarinden biri
unifikasiya olunmasi ve alatin standartlasdiriimasidir.

1.4. Bazalarin secilmasi va emall.

Bazalagdirma dedikde pastaha ve yaxud mamula goturdlmus
koordinat sisteminde (emal zamani) telab olunan vaziyyasti vermakdir.
Sath, ox (xatt) ve yaxud noqgte, pastaha aid olan handasi elementlardan
istifade etmakla onu bazaliasdirmaqdir ve bu elementler bazalar adlanir.

Secilmig koordinat sisteminda pastahin haraekat sizliyini (yerlesdirib
barkitmak) temin etmak ucun alti ikiterofli alagali komplekt baza yaratmaq
taleb olunur (sakil 1.2).

Pastah Uzerinda, koordinat sisteminda goturulmius noqte dayaq
noqgtesi adlanir. Dayaq noqtsleri bazalagdirma sxeminde saorti isaralendirilir
ve sira nodmrasi verilir. Sira ndmrasi ean ¢ox dayaq noqgtssi olan bazada
gosterilir (sokil 1.3).
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Sokil 1.2. Bazalagsma sxemi.

Istehsal prosesinde ve temirde pestahin (ve yaxud memulun)
vaziyyatini muayyan edan bazalara texnoloji bazalar, dlgma qurgularina
nazaran vaziyyati mlUayyanlasdiran bazalara - nazarat bazalari deyilir.

Konstruktor bazasi hissanin mamuldaki movgeyini muayyan edan
bazaya deyilir.

Pastahin bir ox Uzre irslilema harakatini, galan iki ox Uzre donmasini
mahdudlasdiran baza yerlesdirma adlandirilir. Sakil1.3-da prizmatik detalin
bazalagma sxemi verilmigdir.

Pastahin iki sarbastlik daracesini, yani bir koordinat oxu Uzra
yerdayismasi va ox Uzre donmasini mahdudlasdiran, yonaldici baza,
pastahin bir sarbsslik deracasini ox Uzre mahdudlagdiran bazaya dayaq
noqtasi deyilir.

& Yo | ¥ K
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Sokil 1.3. Prizmatik detalin bazalagsma sxemi (a), dayaq noqtalerinin gorti

isaralori qabaq ve yan tersefdan (b), arxa tarafden (c).
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Pastahin (mamulun) faktiki vaziyyatinden meyillanmasi
bazalasdirmanin xatasi adlanir. Bazalarin daqigliyi, forma ve d&lg¢lsi
pastahin tertibatda yerlasdirmasini dayanigli temin edarse, bu halda telab
olunan 0lgu va keyfiyyat alinir. Alst istehsalinda amaliyyatlar ela
apariimalidir ki, termiki emala gadar sathlarin kale-koturliyu R,= 20...10
mkm, termiki emaldan sonra ise R,= 1,0...0,63 mkm intervallarda alinsin.

Pastahlarin emali zamani ele etmak lazimdir ki, goéturulmus bazalar
ust- Uste dussun, yani texnoloji, nazarst va konstruktiv bazalar Ust- Uste
dussunlar.

Emal prosesinin marsrutunu ele tartib etmoak lazimdir ki, bir
amaliyyatda gabul olunmus baza digarlerinde dayismasin. Demali butun
texnoloji emaliyyatlarda eyni texnoloji baza sistemindan istifade edarak
pastah emal olunmalidir. Bunun naticesinde emal olunan sathlar arasinda
Olgu ve vaziyyat alagasi, onlarin handasi daqiqliyi yuksak olacaqdir.

Pastahin ilkin emal olunmus sathindan bir dafe istifade etmak olar.

Cadval 1-de cubuq, diskvari, oymaglarin va yasti formali kasici
aletlerin bazalasdiriima sxemlari verilmigdir.

Cubuq formali alstlerda (cedval 1) texnoloji baza markaz yuvalari ve
yaxud xarici markez oxlari (8-mm qadaer) gétiiriilir. Markaz yuvalari 60°
bucaq altinda markaz burjusu ve zenkr dastindan istifade etmakls
goruyucu konus va ya konussuz hazirlanir. Yuksak daqiqgliya malik alstlerin
istehsalinda markaz yuvalari qoruyucu konusla goturular.,

Markaz yuvalari iki yan sethds frez — markaz acan dezgahda , yan
sothler yonuldugdan sonra degilir. Yan sathlerin yonulmasi avtomat va
yarimavtomat dograma dezgahlarinda yerinae yetirilarak, pastah maerkaz
yuvalarinin emali uguin markaz agan dezgaha verilir. Markaz yuvalarinin
kala-koturluyunt R,= 20...10 mkm arasinda goturmak maslahat gorulur.
Pastah termiki emala ugradigdan sonra maerkaz yuvalari saquli-burgu
dezgahinda berk xalite zenkerlori iloe ve yaxud merkaz pardaglayan,
eloceds xususi dezgahlarda pardaq dairssi ile emal olunaraq yuvalarin
daqiqliyi artirilir va sathin kala-koturliyu R,= 0,63...0,32 mkm-a ¢atdirilir.

Oturdulan (oymaq tipli) alstlerde emal prosesi apardiqda amaliyyatin
maqsadi alatin xarici diametrinin oturdulan yuvaya (R,= 1,0...0,63 mkm)
konsentrikliyini ve yan sahin yuvanin oxuna azearen perpendikulyarligini
alde etmakdir. Oymagq sinifli (taxilan) alatlerin emalinda texnoloji baza kimi
markaz yuvalari gabul edilir.
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Cadval 1.1. Pastahlarin bazalasdiriimasi.

Alatin

sinifi Eskiz Baza Barkitma
Markaz
Ciibug 1% yuvalan Moarkazlarda
Oks
markazlar, Oks
i SO miorkaz morkazlorda,
vuvalari va | morkaz va
" aks aks
;'QS.’_ markazlar | markaziards
(burgu)
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Cadval 1.1. davami

./:lnzlt]él Eskiz Baza Barkitma
- moarkaz
" vuvalar1 va Markazda va
Ciibug aks rifli markazda
markazlar
Sanqal va ya
Xarici seth | {i¢c yumruglu
patronda
! Uc
e Kalla va xarici yumfuqlu
sath patronda
\. Pastah
Borkitma Patronun dayaq
(sixma) kalla sathi
Oturdulan
oymagqh Daxili sath | Saganaqda
Daxili sath I§omk
saganaqda
Rifli
Yuva moarkazda
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Cadval 1.1. sonu

Alatin . :

sinifi Eskiz Baza Barkitma
Z100_ 5,
e——t

_ e kalla sathler | Saganaqda

y ; S Ug qarsilight
Miistavi ,9 5 o W55 X pl?tﬁ;zrfi- Tartibatda
/}’J_%l_o miistavida
y

Emal olunmus yuva Uzre bazalagdirmanin xarici saethe nazaran asagidaki
ustunluklari movcuddur:

- sort ve yaxud sixan saganaqglarda emal etdikde yerlesdirma xatasi

xeyli az olur , nainki xarici sath Uzra patronda bakitdikdes;

- saganagda yerlasdiriimis pastahin eyni vaxtda bir ne¢a sathini emal

etmak olar.

Oturdulan aletloerin pestahlarinda desiyi iT9...iT6 kvalitet daqigliyinde ic
yonusla, rayberlemakle ve yaxud darti ile emal edarak alinan sathin kale-
koturluyd R,= 20...10 mkm temin etmak lazimdir. Termiki emala
ugradigdan sonra, temiz emaldan avval texnoloji bazanin qeyri daqiqliyini
aradan galdirmaq lazimdir. Bu halda da desiyin deqigliyini iT5...IT6 kvalitet
daqiqgliyina emal olunaraq catdirilir.

Oturdulan (oymagq tipli) alstlerin temiz emalinda L/D nisbati 1,5...2-den
cox olarsa bele pastahlar sert silindrik saganagda desikle onun arasinda an
kicik araboslugu ile yerlasdirib emal etmak lazimdir. Bazi hallarda pastahin
yerlesdirma xatasini minimuma c¢atdirmaq ug¢un onu silindrikliyi ve
konuslugu cox az olan saganaga preslamak olar. Adi daqigliya malik
aletlerin emalinda konuslugu 1: 2500..., 1: 7500 saganagda, yuksak
daqiqlikli alatlerin istehsalinda ise konuslugu
1: 10000..., 1. 14000 olan saganaglardan istifade etmak Ilazimdir.
Konuslugu boyuk olan saganaglarda yan sathin vurmasi ¢ox ola bildiyi
Ucun ondan istifade etmak maslahat gorulmur.
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Presizion alatlerin istehsalinda (masalen AAA, AA va B sinifli sonsuz
vint frezi) diametrleri arasinda 0,002 mm ferq olan saganaq deastindan
istifade etmoak olar, bu halda peastahi saganaga surusma oturmasi ile
yerlagdirmak lazimdir. Mdulstasna hallarda ve yaxud pastahin daqiq
saganaglarda oturdugda ayilmasini azaltmaq ugun saganagin yiv sathini ve
barkidici qaykanin yan sathini pardaglamaq lazimdir. Bu halda barkitmadas
totbig olunan aralig halganin va oymagin yan sathlarinin paralelliyi temin
olunmalidir.

Diskvari alstlarin emalinda birinci amaliyyatda yan sathi ve desiyi
emal etmak maslahat gorulur. Eyni zamanda agar mumkunsa xarici sathin
bir hisseside emal olunmalidir. Pastahin ikinci yan sathini yasti
pardaglamagla emal etmak maslahat gorulur, bu halda pastah birinci emal
olunmus yan sath Uzra bazalagdirilir ve yaxud ikinci sathi torna dezgahinda
da emal etmak olar, bu halda bazalagdiriima birinci yan va emal olunmusg
xarici sath goturulur. Xarici sathin Ust yonusu yan sathi va desiyi vasitasi ilo
saganagda bazalasdirimig halda aparilir. Oturdulan alstlerin  degiyi
IT9...IT6 kvalitet daqigliyinds ic yonusla, rayberlomakls ve yaxud dartma ile
alinir.

Yan ve yuva baza sathlarinin kala-koturluyd R,= 20...10 mkm hadlari
daxilinde emal olunur. Alstin desiyi xonalama va yaxud mikroovuntu
abraziv materiallardan istifade etmakle ¢cugun blovlerle surtularak yuksak
daqiqlik alda olunur. Suartinma amaliyyatina 0,01...0,05 mm emal payi
gotaraldr.

Diskvari alat mixintisinin diametri 1,5-2 defa desiyin diametrindan ¢ox
olan saganagda bazalasdirilaraqg emal edilir.

Yasti prizmatik pastahlar (U¢ terefl perpendikulyar) mustevi Uzre
bazalasdirilir.

Bazalagdirilan sethin ksle-koturluyd R,= 20...10 mkm, prizmatik
fasonlu sathin kala-koturliyl R,= 0,63...0,5 mkm, dis agan daraqglarda, dig
yonan kaskilerde ve yasti dartilarda R,= 0,63...0,32 mkm kala-koturluk
goturulmalidir.

1.5.Emal marsrutu va Gsulunun secilmasi.

Emal Usulu aletin formasindan, onun gabarit dl¢ulerinden, emal
edilan sathin daqiqliyi ve keyfiyystindan, pastahin novuandan asili olaraq
secilir. ©vvalce har bir sathin taleb olunan cizgiye ve qoyulan sertlora
asason axirinci (temiz) emal Usulu gabul edilir, sonra hamin satlarin kdbud,
yarim temiz emal Usullari muayyanlesdirilir. Sathlerin mexaniki emalinda
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axirinct  amaliyyatin bir ve yaxud bir nece Usulla icra olunmasini gabul
etmakla araliq amaliyyatlarin xarakteri mtsyyanlagdirilir.

Malumdur ki, mexaniki emalda daqiqlik kvaliteti ile sathin kala-
kotarlyd arasinda qarsiligh slage movcuddur. Ona gorade sathlerin
mexaniki emalinda daqiqlik yuksak oldugca onlarin ksle-koturlyunun
handuarltyu kicik olmahdir, bu emal saraitine ve satha qoulan talabdan irali
galir. Alinmig kale-koturluyln ve daqiqgliyin olgulmasi yuksak saviyyads icra
olunmalidir.

Kale-koturliyun hundurlik haddi R,=0,02...0,05 mm-a qgadar olclya
verilmis musahida sahasinda goturulmalidir. Muxalif emal Usullarinda olan
daqiqglik va sathin kale-koturlUylu cadval 4.1-da verilmigdir. Har bir seath
ucun emal usullari ardicilligi gabul edildikden sonra istehsal olunan alatin
emal marsrutu tertib olunur.

Emal marsrutunun tartibi murekkab va ¢ox varianthh masaladir. Onun
maqgsadi alstin emalinin Umumi planini vermak, texnoloji amaliyyatlarin
torkibini muayyanlaesdirmak ve amaliyyatlari yerina yetiron dazgahlarin tipini
secmakdir.

Emal marsrutunu muayyan etdikds tipik texnoloji prosesdan istifada
etmak maslohatdir, elacedsa alstin istehsal texnoloji prosesini muayyan
marhalalers bolarak, onlarin ardicilligini gozlemakla emal apariimalidir.

Mexaniki emal prosesinda ilkin olaraq texnoloji baza kimi qgabul
edilmig sath emal olunur, sonra qalan sathlerin emali ardicilligla aparilir.

Daqiqgliyi yuksek olan sathler axirda emal olunur. Baza sathinden
sonra, adeten alste xarici forma veraen sathler emal olunur, daha sonra
yonqar yigisan ganovlar, yigma konstruksiyali alstlerde kasan |ovhanin
yuvasl (yariglar) 1évhe oturan sath va diger komakci sathler emal olunur.
Mexaniki emalin ardiciligi cizgide gostermis dlcli sisteminden aslidir. ilk
novbada o sath emal olunur ki, ona gora diger sathlerin koordinasiyasi
verilir.

omaliyyatin  ardiciligi  aletin  cizgisine  uygun  sathlerin
koordinatlagmasi ve hamin sathlerin garsiligh slagesina verilmis texniki
sortlorden asili olarag (masalan konsentriklik, paralellik ve s.) apariimalidir.

Daqiqliyi yuksaltmak G¢lun emal margrutunu kobud, temiz va yetirma
amaliyyatlarina bolurlar. Alat termik emala ugradiqgdan sonra pastahin
handasi formasinin deyismasini nazare alaraq onu tazyigle duzlendirirlar.
iIkin olaraq amaliyyatin terkibinds bir dezgahda yerina yetirila bilan kegidlari
comlayirler.
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Cadval. 4.1. Miixtslif emal lsullarinda orta semerali deqiqlik ve sathin

kala-kotiirliy.

Emal uisullari

Daqiqlik kvaliteti

Kala-kotuirliilk, mkm

Dograma:
misarla, 17-15 R, =160 - 180
kaski ilo, 17-14 R, =320 - 80
frezls, 17-14 R, =160 - 80
abraziv alatle 15-12 R.=6,3-3,2
Yonma vae igyonus
kobud 17-15 R, =320 - 80
yarimtamiz 14-12 Ra=12,5-6,3
temiz 11-9 Ra.=3,2
nazik 7-6 R.=1,6-0,8
Silindrik frezla
frezlomada
kobud 14-12 R, =16,0-8,0
temiz 11-10 Rz =6,3 - 3,2
nazik 9-8 R.=1,60-0,8
Yani digli frezle
frezlomada
kobud 14-12 R.=12,5-6,3
temiz 11-10 Rz =6,3 - 3,2
nazik 9-7 R.=1,6-0,63
Uc frezleri ilo
frezlomada 14-12 R, =80 - 20
kobud 11-10 R.=6,3-1,6
tomiz
Burgulamada 12-11 Ra=6,3-3,2
Zenkerlomada
ilkin (kobud) 12 R.=12,5-6,3
tomiz 11-10 R,=6,3-25
Rayberlomada
ilkin (kobud) 9-8 R.=2,5-1,25
tomiz 7 Ra =1,25- 0,63
nazik 7-6 R, =0,63 - 0,32
Desiklarin dartiimasi 8-7 R, =1,25-0,63
Qisa uzunluglu 7 R.=0,63 - 0,32
desiklarin basqi ile
emalinda
Duzyonus
kobud 14-12 R, =80 - 40
temiz 13-11 R.=6,3-3,2
nazik 10- 8 R.=1,6-0,8
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Duzyonusg
kobud 14-12 R, =80 - 40
temiz 13-11 Rs =6,3 - 3,2
nazik 10- 8 R.=1,6-0,8
iskanaloma
kobud 15-14 R, =160 - 80
temiz 13-12 R.=12,5-3,2
Dartma
yarimtamiz 9-8 Ra=6,3
temiz 8-7 R, =3,2-0,8
yetirma 7 Ra=0,4-0,2
Dairavi
pardaqlama(xarici va
daxili)
yarimtemiz 11-8 R.=6,3-1,25
temiz 8-7 R.=1,6-0,63
nazik 6 Rs;=0,4-0,2
Yasti pardaglama
yarimtemiz 11-8 R.a=3,2-1,25
temiz 8-7 R.=1,6-0,63
nazik 7-6 R, =0,4-0,2
Yivlerin pardaglanmasi 6-4 Ra=1,6-0,2
Yivlerin diyirlenmasi 8-4 R.=3,2-0,2
Xonalama
mustavilarin 8-7 Rs=0,4 - 0,1
silindrik desiklerin 7-6 R, =0,2 - 0,05
Yetirma
kobud 7-6 R.=04
orta 6-5 R4 =0,2 - 0,1
nazik 5 R, =0,05
pariltih - R, =0,025 - 0,012
Surtma 6-5 Ra = 0,1 vo asag!
Catdirma - R, =0,032 - 0,016

Axin istehsal prosesinde amaliyyatlar arasindaki muddet bearabar va
yaxud buraxilig taktinin misli gader goturtlir [t = F/N, burada F- isgi
vaxtfondu, daq(illik, aylq, ndvbalik ve s.), N- o muddeatda buraxilan mahsul,
adad]. Ayri-ayri amaliyyatlara gora dazgahlarin tipi muayyanlasdirilir.
Bundan sonra qgebul olunmus masalsler daqiqlasdirilir, dazgahlarin
modellari vo xarakteristikasi secilir.

omaliyyatin adlari va terkibi, avadanhglar ve tertibatlar marsrut xaritesine
kocurulur (QOST 3.1105-84).
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Seriyall ve kutlevi istehsal prosesinde amaliyyat texnoloji prosesi
layihalandirilir. burada amaliyyatin tarkibi, kecidlarin birlagdiriimasi
mumkunlayu ile onlarin ardicilhgr daqiglasdirilir; avadanligin modeli, alst,
tortibat, kesma rejimlari secilir, vaxt normalari hesablanir, sazlama olgulari
muayyan olunub ve sazlama sxemi islonilir (sazlama xaritasi).

Omaliyyat xeritasinin islonmasi — c¢oxvariantli measala olub, onu hall
etdikde oadadi vaxtin azadilmasi ugun variantlar axtarilir, buda amak
mahsuldarligini optimallagsdirmaga imkan verir.

Mexaniki emal prosesinds, dezgahda amaliyyat sxemindan asli olaraq
pastahin yerlesdiriimasi bir ve yaxud c¢oxyerli, onu emal etmak ugun
alstlerin say! bir va goxalstli olur.

Dazgahlarda muxtalif xarakterli iglar yerina yetirilir:

- sathlerin ardicil emali ;

- sathlerin paralel emali (bir nega alsatle eyni zamanada);

- paralel — ardicil emal (bu halda her kegidda bir nege alstle emal

aparilir, kecidlar isa ardicil yerina yetirilir).

Omaliyyat sxeminin segilmasine mamulun formasi, qabarit olguleri va
onun Kkutlasi tasir gosterir. Kegidlarin birlesdirilmasi kasici alatlarin
dazgahda yerlagdiriimasinden va texnoloji sistemin sartliyinden ashdir.

Yuksak daqiglik ve tamizlik taleb olunan sertlarin emalina ayrica xususi
amaliyyat planlasdirilir. Bu halda bir yerli yerlagdirmaya va tak alatle emal
prosesina ustunluk verilir.

Mexaniki emal Usulu ve amaliyyat sxeminin gabul olunmasi istehsalin
hacminden, nazerde tutulan kecidlerin ardiciligi ise emal payindan asili
olaraq hall olunmalidir.

Mexaniki emalda emaliyyat xaritesi QOST 3.1404-86 (eskizder QOST
3.105-84) gora tertib olunur. Har yerleasmanin ve yaxud amaliyyatin ezkizi
tortib edilmalidir.

1.6. Mexaniki emal payinin tayini, texnoloji prosesin texniki-
igtisadi  analizi.

Pastah Uzerinda saxlaniimig emal payi ele olmalidir ki, onu kasib
goturdukdan sonra pestahda olan zay gat ve qeyri daqiqlikler, avvalki
amaliyyatda yaranan qusurlu gat, elecade yerina yetirilan amaliyyatdaki
yerlagdirma xatasi aradan galdirilsin.

Emal payinin Olgusu istehsal olunan alstin formasindan, qabarit
Olgulerinden, pastahin alinma Usulundan ve daqigliyindan, texnoloji
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prosesin qurulmasindan ve kesici alatin emalina qoyulan tsleblerden
ashidir.

Kasici alst istehsalinda pastahlar doyme, stamplama, isti yayma,
soyuq yayma, pardaglanma ile alinir. Bu halda muxtelif pastahlama
Usulunda hazirlanan pastahlarda emal pay! farqli olacaqdir. Emal payi ela
Olcuda goturulmalidir ki, pestahlamada ve digaer amaliyyatlardan yaranan
yerli qusurlar, catlar, yanmis seth ve karbonsuzlagsmis qati aradan
¢ixarmaq mumkun olsun.

Masalen, tez kasan polad psastahlarda karbonsuzlasmis qatin
galinligi 6lgudan asl olaraq & 5-15 mm ugun 0,4 mm, J100 mm -a gadaer
1,35 mm olur. Bu baximdan pastahlama Usulu emal payinin 6lgisuna ciddi
tasir edan amildir, ciinki handasi Olgulerin daqigliyi va sathin keyfiyyati fargli
alinir. Masalan, doyma amaliyyatinda olgunun xatasi 1,5-10 mm , presde
stampladigda 0,5-2 mm, modellerde tokmada 0,2-0,5 mm arasinda ol¢u
xatasi alinir.

Kasici alat pastahlarinin gqaynaq usulu ile alinmasinda gaynaglanan
hisseler arasinda duzxatlilikden ve paralellikden meyillenmalari nazers
almaq taleb olunur. Bu tip pestahlar duzlendirildikden sonra onlarin
diametrindan va uzunlugundan asl olaraq geyri duzxatliyin meyillonmasi
0,3-1,5 mm arasinda olmaldir.

Emal payinin tayini bir nega Usulla aparila bilar.

1. Tacrubi-statistik Usulla, burada Umumi ve amaliyyatlar arasi emal
payinin  giymati gabaqcil zavodlarin, Umumilasdiriimis  va
sistemlasdirilmis tacrubslari naticesinda tartib olunmus cadvallarden
goturalur. Sorgu materiallarinda emal payinin  hesablanmasinda
aletlerin tipinden ve elementar sathlerin  Glgusundan, emal olunan
materialdan va Usulundan asili olaraq cadval giymsatlerinden istifade
olunur.

2. Emal payinin daqiq olgisini prof. V.I. Kovan tarsfinden taklif olunan
usulla hesablamaq lazimdir.

Firlanan silindrik detallar Ggln amaliyyatlar arasi simmetrik emal payi
asagidaki dusturla hesablanir.

22y =R, 4T 4 P2 45 (1.1)
Yasti sathlerin emalinda bir terafe dugen asimmetrik emal pay! asagidaki
dusturla tayin olunur.

me'n =(Ra+Ta)+(pa+gb) (12)
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Burada : zymin — bir terefe dliisen minimum emal payinin giymetidir. Xarici
soth emalinda an kicik diametra, daxili sath emalina ise an boyuk diametra
gOra goturaldr.

R.- ovvallki emaliyyatda alinmig zay gatin ve yaxud kale-koturluyun
Olcusudur.

T, - karbonsurlasmis gatin ve yaxud avvalki kegidda sathin zadalenmis
galinliginin dlgusudur.

pa - ovvalki kecidde emal olunan sathin camlanmis faza xatasidir
(meyillanmasidir).

gp - yerina yetirilon amaliyyatda pastahin yerlasdirma xatasidir.

Olgliye sazlanmis dezgahda peastahin minimum 6Igcist am, uygun
bmin giymati alinir, pastahin maksimum OIlgisline anax uygun bpax qiymati
gozlanilarak emal prosesi aparilir.(sek 1.4).

Bu sgertlor daxilinde aralig minimum emal payr z, =a,, —b,.;
maksimum emal payi ise z =a. —b,, dusturlari ile hesablanir.

Nozere alsaq ki, a, =a,,+5, Vo b, =b,, +5, onda

Zm = +0,th;, —0,
Zo =2 +5,-6, (1.3)
burada: &, - pastahin olgustna buraxilan meyillonms,
8, - yerina yetirilon amaliyyat ugun buraxilan meyillonma.

Sokil 1.4 Haddi blglilarin xarici silindrik sethin emali tgdin tayini.
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Umumi minimum emal payl z, ayri-ayri amaliyyatlara verilan

minimum emal paylarinin cemidir, Umumi maxsimum emal payinin giymati
z,.,. aralig emaliyyatlara verilon maxsimum emal paylarinin cemidir.

Har hansi sath Ugun emal pay! hesablandigda axrinci eamaliyyat dgun
emal payinin ve buraxilan meyillanmanin tayin olunmasindan baslamaq
lazimdir, sonra ondan avvalki emaliyyatlar ve yaxud kecidlar ucun emal
payini va meyillanmalari hesablamaq lazimdir.

Aralig amaliyyatlarin emal pay! hesablandiqdan sonra pastahin
haddi olguleri butin kecidler Ggun tapilir.

Pastahin hesabi olguslU sorgu cedvslina asasan yuvarlasdirilir ve
gabul olunur.

Quyruglu va oturdulan kasici alatler Ggun xarici diametrina goturulen
bir tarafe dugen umumi emal payi asagidaki kimi tapilir.

Zim = Zop + Zem + Zp + 2 + 2, (1.4)
burada: z, - karbonlu, legirlenmig alet poladlari ve tezkesen poladlar
ugun  karbonsuzlagsmis gatin  minimum  gahlnhgi, (konstruksiya
materiallarinda azilmig, ayilmis sathin ¢ixarilasi gatin qalinhgidir, masalen
praktiki olaraq diametrdan asili olaraq bir terefine 0,5-1mm gaoturular);
z,,- quyruglu alseti markazlesdirdikde va yaxud patronda barkitdikde

pastahin oxunun surusmasi haddidir;

z,- isti halda (diyirlenmig) yayilmis gubugun (prokatin ) dizlendirici-
kalibirlayici dezgahda alinmis ayriliyi. ©yilmanin an boyuk qgiymati 1m
uzunlugu 0,5 mm gotarular.

Lu-05
Z, =
1000
z,, - termiki emala qeder olan emsliyyat emal payi, onun giymati

karbonsurlagsmis qat daxilinde ola biler, ona gdorads Umumi emal pay
hesablandigda onu nazara almamagq olar.
z,,, - termiki emaldan sonra emeliyyata saxlanilan emal payidir, o texniki

sortlardan asli olaraq bir emaliyyat Ggun yox bir necs (2 ve ¢ox) amaliyyat
Ucun nazearda tutula biler.

Diametra verilon umumi emal payi 2Z;, goturulur va sathin nominal
OlcUsuna alave edilir. Belalikle pastahin hesablanmis diametri
markazlesdirmada dazgahin bandlarinin harakat trayektoriyasindan asli
olur.

Diametrdan asili olaraq pastahin oxunun an boyuk surugmasi asagidaki
kimi olar.
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Diametrimm | 6-10 10-18 18-30 30-50 50-80 | 80-100

Zsn, MM 0,2 0,25 0,3 0,4 0,55 0,7

cm?

1.7. Texnoloji prosesin texniki- iqtisadi analizi.

Texnoloji prosesin optimal varianti muxtslif texnoloji proseslerde
alinan maya dayari muqayise etmakla secilir. Mahsulun maya dayari asas
materiala, yarimfabrikatlara, istehsalci ve sazlayicilarin amak (salave emak
haqqi ile birlikde) haqglari, dezgah avadanliginin istismarina ¢akilen xarcler,
kesici alete va tertibat xarcloeri, binalarin ve tiklilerin c¢axlanmasi,
isiglandirma ve isitma sistemlarina, amartizasiya xarcleri camina
barabardir.

Texnoloji maya dayar muqayisali analiz aparmaqgla hesabladigda,
emal prosesinin dayismasi ile meydana gsalen xarclaride nazara almaq
lazimdir. ©ger illik mahsul istehsali programi verilibse amaliyyatlarin ve
yaxud proseslarin gatirilmis xarclari muqayise edilorak sarfali variant segilir.

Her bir variant Uzra gatirilmis xarclaer 6zundas illik cari xarclarin cemi
Ct , eyni Olcu vahidi ile normativ semaralilik amsali Ey, kapital goylusu K
gotaralar, yeni

C,=C,+E, K (1.5)

Masingayirmada E, =015 qabul olunub, samerali variant en az

gatirilmis xarclordir
C,+E,-K,—=<C,+K,-E, (1.6)
9gaer texnoloji prosesi icra etmak ugun kapital qoylusu talab olunarsa,
onda onun iqtisadi samaraliliyini kapital qoylusun tez geri gayitmasi
variantini goturmak lazimdir.
(C,+C,)-NT,, =K
buradan
o K
(C,+C,)-N
burada: C, ve C,- muvafik olaraq ilkin va yeni maya dayaerdir;
N — illik program; T,- illerin sayi, hansiki qoulmus kapitalin 6zunu

(1.7)

odenmsi  bas verir; K- kapital xarclor.
Muxtalif variantlarin analizi asasinda 0zunu oddema muddati:

Kz _Kl
TOk —m (1.8)

burada: K, ve K,- muqayise edilon variantlarin kapital xarcleri (eyni
hacmli istehsal Ggln).
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Kapital xarclerin semaralalik amsali
1 _ _G+G)N
Kz - Kl

T+
Tok
oger E, - E, olarsa, aparilan isler ssmaralidir.

Bazar iqgtisadiyyati daxilinda texniki ve taskilatt masalalerin hallinda
muasisaya an ¢ox Xxeyir gatiren variant semerali hesab olunur (kapital
goyulusu daha tez qaytarilarsa). Qabul edilmis gararin Umumilagdirilmis
samaraliliyi gsalir hissasinin artmasi APva qoyulan kapitalin Ky geri
gaytarilma muddatidir.

Galirin yuksaldilmasi AP goturilmus hallerin tetbigi naticesine
mahsulun maya dayarinin AC azalmasi, onun keyfiyyatinin yuksalmasi AP,
hesabina olur.

Zavod daxili sahslerda (sexlerde va s.) mahsulun maya dayarinin
azaldilmasi hesabina galir goturulmasi xarakterik haldir, onu xarakteriza
edan gosterici C,- sayilir.

AC=C, +C, (1.9)

Maya dayarinin terkib hissesi C, va C, olmagla bura cari xarcler
goturalur, yeni texnologiya tatbiq etdikda bu xarclar dayisir.

9goer gabul edilmig texniki variant mahsulun maya dayaerini azaltmirsa
ve galir yuksalmirsa, onda galirin yuksalmasini asagidaki dusturla tayin
edirik.

AP = AC+ AR, + AP, (1.10)
AP, =AB_ -N, (1.11)

burada: AB_,- mahsulun keyfiyyatinin yiksslmsasi ile giymatin bahalagmasi.
AP, =Q,-AN (1.12)
burada: Q,- mahsulun baza giymati, man; AN- mahsulun buraxilig sayinin

artimi, ad.
Yeni kapital qoylusunun K __ geri gaytarilmasi muddati asagidaki

dusturla tapilir.
T -5 voyaxud K (1.13)
' AP y AC '

Texnoloji variantin texnik-igtisadi samaraliliyinin  Umumilasdirilmig
gostaricilarinden basqa geyri maya deyar gdstaricilerinden istifade etmakla
istehsalata tasir eden amillere baxmaq lazimdir. Masalen, eamak tutumunun
azalmasi, materiala genast (natura ve gqiymatinda), metaldan istifade
amsalinin yuksadilmasi , amak mahsuldarhgi, elektrik enerjisine ganaat,
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istehsal sahsasinin azad olunmasi, avadanligdan istifade amsalinin
artiriimasi, istehsal dovrunun qisaldilmasi ve s..
Butin hallarda yeni texnoloji prosesin tetbiqi ile istehsalatin igtisadi
goOstaricilari hesablanir.
Fasil 2. Tiyali alat istehsali Giglin alat materiallarinin
ilkin vaziyyati ve texnoloji xassalari.
2.1 Alat materiallarinin texnoloji xlisusiyyatlori.

Alet materiallarinin fiziki-mexaniki xasselerinden basga onlarin
texnoloji xassalerida kasici alatlerin istehsal prosesinds etibarligini va is
gabiliyyatini temin edan muhum amillardan biridir.

Alat istehsalinda tatbiq olunan poladlarin akser goxlugu legirlanmis
poladlardir. Legirlema dedikde karbonlu poladlarin terkibine muxtalif
legirlayici elementlarin slave olunmasidir.

Alat poladlarinin terkibina legirlayici element kimi an cox istifada
edilan elementiar Cr, Mn, Si, W, V, Co va Mo-dir. Poladin tarkibine alava
olunan legirleyici elementler demir va karbonla slagaya girerak onun fiziki-
maxaniki va texnoloji xassalarini dayisir.

Cadval 2.1-de - |legirloyici elementlerin alet materiallarinin
xassalarinin dayismasine tasiri verilmisdir. Materiallarin  texnoloji
xassalorine: doyulmasi (isti halda plastikliyi); qaynaqlama xususiyyatlori
(yigma konstruksiyali alatlerds); kasma ile emal xususiyyatlari; temperatur
dayanigligi (austenit danalerinin boyumays meyli) ve tablandirmada qizma
neaticesinde karbonsuzlasmanin bas vermamasi; tablandiriimasi,
lehimleamada I6vhanin islanmasi, pardaglanmasi aiddir. Gosterilan texnoloji
xassalorin ardicilhigr ssas texnoloji dovrin ardiciligina ssaslanaraq gabul
olunmusdur.

Cadal. 2.1. Legirlayici elementlarin alet poladlarinin xassalerine tesiri.

Poladlarin Legirlayici elementlor
xassalori C Mn Si Cr W Mo V Co
Barkliyi +++ + + + + + + +
Nufuzetma + +++ + ++ + +++ ++
Buraxilan + + + - -
kovraklik
Yumsalmaya + + ++ ++ ++ ++
gars! dozumluk
Isti halda + + + + + +
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yeyilmaya
dozumluluk

Istiliyo + +++ | +++ ++ ++

dayanighgi

OzIuly - - ) 3 ; 3 .

[stilik kegirmasi - - - - B - -

Kasma ilo emal - - - - - —
olunma

Qizmis halda - - - - - -
deformasiya
olunmasi

Qeyd: + yaxsilagma azdir, ++ ortadir, +++gdclidir, pislesme azdir, --
ortadir.

Déyiilma. Doyulma alat poladlarinin asas texnoloji xassalarindan biri
olub, isti halda (qizdirlmig) materialin deformasiyani qebul etma
xususiyyatidir. Butun alst poladlari doyulma xassasine malikdirler, lakin
onlardan bazileri asagl doyulma xassesine malikdirlar, buda doymada
boyuk deformasiya quvvesinin tatbigini ve yaxud asagl doyma surati vo
deformasiya muddatinin daha ¢ox olmasini telab edir.

Ona gorada bels poladlarda ¢atlamalar, sagaglanma va s. qusurlar daha
¢cox bas verir ki, buda zay mahsulun migdarini artirir.

Doyulma xassasi poladlarin kimyavi terkibinden, onun strukturundan,
qizdirildigda doyulma xassesindan va tezyigla emalin novundan ashdir.
Muxtalif markal poladlarin doyulma xususiyyatini taqribi xarakterize etmak
olar, bu vacib hallardan biri olub alsatin pastahinin plastik deformasiya ila
hazirlanmasinda muhum rol oynayir. Poladlarin doyulma xassasi tarkibinda
volfram, vanadium vea karbon oldugda azalir.

Masaloan, polad P18 doyulms xassesi polad P9 nisbaten asagidir.
Diyirlenma Usulu ile hazirlanan pestahlar polad P6AM5, P6AMSF3,
P6MS5F3, P9 va b. gotarular.

Qaynaq olunma. Qaynaq Usulu secildikde alet poladinin
konstruksiya poladi 45X ile qaynaqglana bilmasi xususiyysti malum
olmalidir. Poladlarin gaynaglanmasinda alinan birlesma cox mohkam
olmali ve kesici aletlorin istismar teleblerine cavab vermalidir.
Qaynaglanmig hissalerde mohkamlik haddi sapalanir — sabit olmur va bu
xassa gaynaglamanin rejim parametrlarindan ve qaynaqglanan poladlarin
fiziki xassasindan asili olur.
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Legirlayici elementlerin (vanadium, kobalt ve molibden) miqdari
yuksak olan poladlarda gaynaglanma xassesi pislesir, ona gorads belo
poladlarin uc- uca kontaktla gqaynaglama usulu ila birlagdiriimasi daha
effektlidir.

Koasmea ilo emal olunma. Korelasiya asasinda poladlarin mexaniki
xassalori ile onlarin kesmada emal olunmasi arasinda taqgribi asilliq oldugu
oyranilmisdir. Barkliyin va yaxud mohkamliyin yuksalmasi materialin kasma
ile emal olunmasini pislagdirir. Eyni barkliya malik, strukturu va kimyavi
torkibi muxtelif olan materiallarin kesma ilo emal olunma qabiliyyati
kifayyat qadar forqli ola biler.

Poladlarin kasma ile emal olunma qabiliyyatine ¢ox tesir edan
amillardan biri onlarin istilik oturmasidir, bu baximdan austenit strukturlu
poladlarin barkliyinin az olmasina baxmayarag kasma ile emal olunma
gabiliyyati pisdir.

Poladlarda danslerin 0Olgusinin onun baerkliyine yuksak tasir
etmamasine baxmayaraq kesma ilo emala xeyli tesir gosterir. Kristal
danaleri boyuk olan poladlar 6zulliyu az olur ona gorads onlar daha yaxsi
kasilirlor.

Perlitin qurlusu poladlarin kesmada emal olunma qgabiliyystina tasir
edir. Evtektikaya gader olan poladlarda strukturu ferrit + Iovhali perlit
oldugda kesmada emal olunma xassesi yuksak olur. Evtektikaya ve
evtektikadan sonra olan poladlar perlit strukturunda olduqda daha yaxsi
kasma ile emal olunurlar.

Poladlarda karbonun miqgdari artdigca mohkamlik artir ve kesma ila
emal olunma xassesi azalir. Azkarbonlu poladlarda ozlUluk va plastiklik
yuksak oldugu Ugun onlarin kesma ile emal olunma qabiliysti asagi olur,
bels poladlari kasdikda ¢ox uzun, dasinmasi ¢atin olan yongar amala galir.

Kasmada emal olunma qgabiliyyat K, amsali ile xarakterize olunur va

onu tapmaq ucun emal olunan materialin kesma suratini polad 45-in emal
olunma suratina boluruk.

Muasir alat poladlarinin emal olunma amsall masaloen, murakkab
legirlenmis tezkesen alet poladlar (W, Mo, Co,V va s.) ugun 0,6-dan 0,3-
gadar, tablanmis halda ise 0,2-qadar (vanadiumu ¢ox olan) oldugu ucin bu
poladlari ¢etin emal olunan materiallar sirasina aid edirler.

Tezkasan alat poladlar Ggun orta hesabla K, ~0,6 gabul etmak olar.

Poladlarin barkliyi ve mohkamliyi yUksaldikce kesmade emal olunma
gabliyyati azdir.
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Poladin tarkibinda legirlayici elementler Mo, V, W, Si, Mn, Cr, Co az
oldugda da kesma ile emal olunma xassasi asag! dusur.

Poladlarin temperatura doéziumliyiu. Alst poladlarinda qizmaya
dozumlik dedikde onlarin termik emal prosesinda optimal temperatur
intervalindan artig qizdirdigda onlarin xassalarinin ve strukturunun
dayismasi il xarakterize olunurlar. Qizma temperaturunun yiksalmasi alet
poladlarinin istiliya dozUmlUyunU ve barkliyini artirmaqgla yanasi, kristal
danalarin boyumasina sabab olur, bununda naticesinds poladda kovraklik
yaranir. Legirlayici elementler austenit denslarinin boyumasina gizmada
daha ¢ox tesir gosterir. Butun elementlar Mn-dan basga qizmada austenit
danalarinin boyuma meylini azaldir, xtsusi ile V ¢ox, Mo — orta, W, Cr isa
zaif tosir edir. Volframli tezkasan alet poladlari P18, P12, P9 temperatura
dayaniqgl hesab olunur.

Molibdenli tezkesan poladlar P6M5, P6M5F3, P6M5K5, 10P6MS5,
10P6M5KS5 qizmaga ¢ox hassasdirlar, ona gorada bu poladlari termik emal
etdikde temperatur intervalinin gozlenilmasi ¢ox vacibdir. Bu hal terkibinda
kobalt olan istiliya do6zUmlu tez kasan poladlarina P9M4K8, P8M3K6C,
P12F2K8M3, P18F2K8M daha c¢ox tesir edir.

Karbonlu alst poladlarindan U10A, U12A, U13A qizmaya qarsi
hassasdirlar. Masalaen onlarin termik emalinda temperaturun 10-15°C
yuksalmasi mohkamliyi 20% azaldir. Qorxulu hal temperaturun
dayismasine avtomatik nazarat etmak mumkun olmadigda ve elaceda
muxtalif tarkibli kesen alatleri bir sobada tablandirdiqda bas verir.

Karbonsuzlasma dayaniqligi. Poladlarin bu xassasi onlarin
kimyavi  terkibinden ve  tablandirma texnologiyasindan  ashdir.
Karbonsuzlasmani azaltmaq dcun atmosferden qorunan sobalardan
istifade edarak termiki emall aparmaq lazimdir. Masalan: xlorlu vannalarda
termiki emal apardigda muhute MgF, alave etmakla karbonsuzlagmanin
gargisi alinir.

Tezkason alat poladlarinin tarkibinde 3 - 3,5% qeadar Mo va Co
olduqda karbonsuzlagsma geda biler. Poladlarda kukurd karbonsuzlagma
xassasini artirir.  Bela ki, polad P6M5 normal temperatura dozumla grupa
aid olmasina baxmayaraq qizdiqgda karbonsuzlasmaya meyl g0Osterir, ona
gorada tablandirmada bunu nazars almaq lazimdir.

Poladlarin tablandiriimasi. Poladlari tablandirdiqgda erintilarda geyri
muvazinat hali bas verir, bele hal qizmig poladi surstle soyutdugda onun
atmosferdeki muvazinat veziyystinden forgli olur. Poladlarda geyri
muvazinat halinin alinmasi serti baerk halda faza gevrilmalarinin getmasidir.
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Tablandirma miiddati, san

Sokil.2.1 Evtektoid poladlarda austenitin izotermi gevrilma ayrisi.

9ger qizdirlmis erintini soyutduqda faza cevrilmalari getmase ve
yaxud ilkin vaziyyatde qalarsa alinmig geyri muvazinatli  hal onun
tablandirmasini muayyan edacakdir.

As- horizontal sahasinden yuxarida muvazinstin barabarlosmis
sahasini ve As- dan asagi austenitin soyumus halini gostarir.

C- formali I-ayri soyumus austenitin baslangic parcalanmasini, II-
ayri is8 onun tam parcalanmasini gosterir. Naticeds II- ci ayriden sonra
austenitin tam cevrilmig vaziyyati amale galir.

Burada (A; - yaxin) perlit, asagida — sorbit, sonra trostit va beynit
strukturlar yaranir (sokil 2.1). M, — horizontal xattinden baslayaraq
martensit strukturun cevrilmasi bas verir. Austenit soyuduqca (maenfi
temperaturlarda) M, xattinden asagdi martensit ve qaliq austenit strukturu
olacaqdir.

Tablandiriimig poladlarda martensit strukturda onun xassalarini
kaskin dayigir, barklik 62...65 HRC yuksalir ve plastiklik azalir. Tablandirma
zamani xususi az hacm teskil eden austenitden sonra, xususi Kigik hacmda
martensit yaranir; buda onun sixliginin azalmasina sabab olur ki, bels hal
tablandirmada garginliklerin yaranmasina sabab olur. Martensit demir a-
modifikasiyasi oldugu ugun ferro-magnit sayilir va buda qgaliq austenitin
hacmini muayyan etmakds istifade olunur. Qaliq austenitin barkliyi
200...250 HB gqiymatinde olur, buda tablanmis poladda mohkamliyi,
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plastikliyi va zerbaysa dozumlluyl bir gadar artirir, eyni zamanda alatin
kesma qabiliyyatini azaldir.

Azkarbonlu poladlarda martensit ¢evrilma nogtesi yuksak olmadigi
dcun onlarin termik emalinda martensite ¢evrilmasi geyri mumkun olur.
Karbondan basqa diger legirlayici elementlear martensit nogtesinin
vaziyyetina ciddi tesir edir.

Alat poladlarinin tablandiriimasi texnoloji prosesinda asas amillerden
biri soyutma usulu ve soyutma suratidir. Tablandirmada mamulu soyuducu
muhute: su, muxtslif yaglarda eridilmis duzlar va s. batirarag soyudurlar.
Mahlulun tarkibindan ve tabiyystinden asili olaraq soyutma sursti muxtslif
olur.

Siratli (keskin) soyutma soyuq su daxilinds (20°C asag), elecads
zoif duz ve gelavi mahlularinin su ile qarsiginda bas verir, orta saviyyadas
soyutma mineral va bitki yaglarinda (50°C), cox zsif soyutma asanariyan
duz mahlullarinda gedir. Malumdur ki, aksar alet materiallarinda legirlayici
elementlar kimi: Si, Co, Mn, Cr, Mo, W, V istifade olunur .

Karbonla muqgayisade legirlayici elementlari iki qrupa bolmak olar.
Birinci qrup karbid amale gatiranlar, yuksak dereceda karbonla
yaxinlasanlar ve poladda dayanigl karbidler yaradanlar. ikinci qrup
legirlayici elementlar karbid amale geatirmayanlardir. Karbid amala gatiran
elementlorin ardicilhigint Fe, Mn, Cr, Mo ve W tagkil edir. Karbid amale
gatirmayan elementler Si, Co-dir. Butun karbidlaer yuksak barkliklori ila
xarakterize olunlar. Onlarin poladin strukturunda olmasi deformasiyaya
gargl muqavimati artirir, karbid fazasinin kimyavi terkibi legirlenmis
karbidlarin barkliyini musayyan edir va artdiqca poladin yeyilmays qarsi
mugqavimatini artirir.

Tablanma dorinliyi. Tablandirma zamani, tablanmanin darinlik
uzra nufuz edsa bilmasidir. Yani, aletin butin qalinhgr (hacmi) boyunca
tablanmaninyayilmasinin Olgusudur. Tablanmanin tam nudfuz etmamasinin
soebabi, tablandirdigda memulun surstle soyudulmasidir (sethe yaxin
sahelar-qatlar tez, daxili qatlari gec soyuyur). Tablandirmanin bodhran
suratinin azalmasi ile tablanmig qatlarin derinliyi artir ve Vs, soyuma
suratinden az olarsa bu halda alsatin 6zayida tablanacaq, yani buttin darinlik
boyunca tablanma bas veracak (sakil 2.2).

Tablanmanin nifuz etma qabiliyyati, eleceda Vs, austenitin perlit
sahasina cevrilmasindan ashdir. Qeyd olundugu kimi, kobaltdan basqga
batin legirlayici elementlar austenitda hall olunarag onun c¢evrilmasina
mane olur (sursati azaldir), bu da tablanmanin niufuz etmea xassasini

yaxsilasdirir.
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Karbonlu alet poladlarinda tablanmanin ndfuz etmasi zaif
oldugundan, alatin 6zayinin 6zulluliylu ¢ox olur.

Lovhalerin lehimls islanmasi. Lehimlanmis kasici alatin keyfiyyati
an ¢ox alat materialin va lehimlamanin texnoloji xUsusiyyatlaerinden ashdir.
Lovhalarin lehim materiali ile islanmasi |Iovhanin materialindan asili olaraq
muxtalifdir. Mesalan, berk xalite I6vheleri, tezkesen alset poladlari ve
yuksak (ifrat) berk materiallardan hazirlanmig I6vhalar arasinda orta moévqge
tutur.

7
' béhran

2

Sokil 2.2. Tablandirmada tablanma derinliyinin sxemi.
1-tablandirilmayan zona; 2-tablandirilan zona.

Bark xalita |ovhalerinin adi havada ve yaxud neytral muhitds
lehimlenmasi onun terkibindaki bitigdirici (kolbaltin) fazanin migdarindan
ash olur. Kobaltin miqdari artdigca islanma deracasi yuksalir. Lovhanin
islanma daracasina tasir gosteren amillerden biride arintide olan ¢atin
islanma daracasina malik titan karbidinin olmasidir, titanin artmasi ile
islanma xassasi zaifloyir.

Pastahin markazi

1/2 R

Sokil 2.3. En ksasik lizre soyumanin muixtalif stirstlerini géstaran sxem.



Mineralokeramik, asasi Al,O; ve volframsiz bark xalitelorde (esas
komponentlari - karbidler, nitridler va karbonitridlar), ifrat bark (almaz ve
elbor) materiallarda bitisdirici element kimi Co avezine Ni ve Mo
goturdukds lehimlanmirlar.

Bark xalita l6vhalerini lehimladikde texnoloji emaliyyat flyusla icra
olundugda onlarin lehimls islanmasi asanlasir, bels 1i, flyusda olan galevi
metallar ftorla birlagerek ftoridler amale getirarek, aluminimun, karbidlarin
arimasini va karbonla birlegsmasini tamin edir va lehimlamani asanlasdirir
“Co-Cu” sisteminda olan erintiler garsiligh hopma ile xarakterize olunur ki,
buda lovhalerin tam islanmasina serait yaradir. “WC-Cu” sisteminds olan
arintilerin hopmas! ve islanmasi mahdud seraitde gedir. “TiC-WC-Cu”
sisteminda olan erintilor garsiligh hopmurlar va islanmirlar. Buda TK
grupundan olan bark xalitalarin lehimla pis islanmasindan irali galir, 8sasan
T30K4 markali bark xalitenin lehimlanmasi praktiki olaraq yerina yetirmak
olmur.

Alat materiallarinin pardaqlanmasi. Pardaglama - itilema va
yetirma amaliyyatlari, tablandirma ve tabaksetma amealiyyatlarindan sonra
kasici alstlere talab olunan handeasi forma ve Olgcu daqiqliyi, kele-koturlUk,
kasici alatin kasma qabiliyyatinin yuksaldilmasi (karbonsuzlagmis qatin
goturulmasi, garginliklarin igaralerini va istigamatinin dayigdiriimasi) ugun
tatbiq olunan mexaniki amaliyyatdir.

Digar tarafden, pardaglama amaliyyatinda yaranan yuksak tmperatur
( emal
olunan sathin {ist gatinda temperatur 1200°C-ya gadar qizir) emal olunmus
sothin kasma qabiliyyatini azalda biler. Bu sebabdan de emal olunmus
sothi pardagladigda strukturu deayise biler ve kifayet qgader ylksak
garginlikler yaranar.

Karbonlu alet poladlarinin Ustin cehati ondan ibaratdir ki, yaxsi
pardaglanmagqla yanasi deyari az olur.

Tezkasan alet poladlari yeyilmaya ve istiliya davamli bark xalitelers,
mineralokeramik ve ifrat berk materiallara nisbeten daha yaxsi
pardaglanirlar. Tezkssan alat poladlarinin pardaglanmasina onlarin
strukturu, kimyavi ve faza tarkibi tesir edir. Pardaglamada abraziv
danalarinin yeyilmasine asasan tezkesan alet poladlarinda olan vanadium
karbidi (VC) tesir gosterir. Cunki VC-nin barkliyi 2500-3000 HV olub
elektrokorundun barkliyinden (1800-2400HV) yuksakdir, ona gorada
poladin terkibinde vanadium karbidi na qeader ¢ox olarsa onun
pardaglanmasi bir o gadar pislesir.
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Vanadiumun miqdari 1,5% - 2% -den az olduqda tezkasan poladin
tablandiriimasinda ve yumsalmig sathlarinde onun karbidleri yox ola biler
ve yaxud ¢ox cuzi olar. Tablandirma va yumsalmada vanadium bark
arintiye kecir ve volframla murekkab karbidler emale gatirir, cox miqdarda
galmis vanadium 6z karbidlerini yaradir. VC miqdari poladda olan W ve
Mo asilidir, yani volfram va molibdenin miqgdari ¢ox oldugda VC miqgdari
azalir. Buda poladin pardaglanmasini yaxsilagdirir. Poladin tablandirma
temperaturu yuUksealdikce VC 06zinli daha c¢ox biruze verir ki, buda
materialin pardaglanmasina pis tesir edir. Tezkasan alat poladlarinin
pardaglanmasi onlarin kimyavi tarkibinin sabitliyinden ve texnoloji rejim
parametrlarinden ashdir.

Poladlarin pardaglanmasina tsesir gosteran amillarden biride onun
karbidlerinin olgust va karbidlerin materialda yerlegsmasidir. Ovuntu Usulu
ile hazirlanmisg (P6M5K5-MP, P6MSF3-MP) poladlarda karbidler daha
barabar paylanir, onlarin olgusu 2-3 mkm olur, eyni terkibli adi poladlarda
ise 12-13 mkm olur, ona gorada ovuntu uUsulu ile hazirlanmig tezkesen
poladlarin pardaglanma xassasi daha yaxsidir.

Pardaglanma derecesi pislesan tezkasan poladlarin sirasini P18,
P6M5, P6M5K5-MP, P6M5F3-MP, P6AM5, P6M5F3, P3AM3F2, P6M4K8
kimi gostermak olar. Tezkasan alat poladlarinin terkibinde W, Mo va V
karbidlerinin olmasi onlarin pardaglanmasinda yuksak barkliya ve
mohkamliya malik abraziv denalari ile (elektrokorund: ag, mono, xromlu va
elbor) emal apariimasi lazim galir. Alet poladlarinin pardaglanma kriteriyasi
onlarin texnoloji xassalerini xarakterize edir, yani emal olunan materialin
abraziv denalarina qarsi muqgavimatini gosterir.

Alet materiallarinin  pardaglanma kriteriyasini xarakterize edan,
pardaglanma amsali, pardaq dairesinin  davamhgi, quvve, guc va
pardaglanma temperaturu kimi gostericilor alat materialinin texnoloji
xususiyystlerini  muayyenlasdirir.  Beloki, alet materialinin abraziv
danalarine muqgavimatini kasma quvvalerini 6lgmakle tapmagq olar.

Pardaglamada nisbi pardaglanma amsalini (K,) teyin etmak ucln
kesma quvvalarini dlcib metalin c¢ixarilma intensivliyi ile Q ve etalon
metalin kesilmasindaki qivve P, ile mugayisadan tayin olunur.

K, emsali asagidaki dusturdan tayin olunur.

> (P, -C,)Q
K _i=1

p== (2.1)
Z(Pal _C1)Q1
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burada: B, ve P - muvafik olarag tedqiqg olunan ve etalon materialin

pardaglanmasinda quvve; Qi-metalin emal intensivliyi; C; va C, —
pardaglama ve metalin cixma seraitini nazara alan amsallar. Nisbi
pardaglama amsali K, ve metalin ¢ixma intensivliyi emsali Kq muxtslif
tezkasan poladlar tgun cadval 2.2-da verilmisdir.

Cadval 2.2 K, ve Kq emsallari.

Poladin markasi K, Ka
P6M5 1,0 1,0
P6AM5 1,1 0,91
P6M5F3 1.19 0,83
11P3AM3F2 1,13 0,88
P6M5KS5 - MP 0,94 1,05
P6M5F3 -MP 0,99 1,0

Metalin nisbi emal intensivliyi emsali Kq asagidaki dusturla hesablanir.
Q
K.==n 2.2
P Q (2:2)
Burada, Q,ve Q.- muvafik olaraq tadqgiq olunan va etalon materialin

pardaglanmasinda metalin ¢ixma intensivliyidir.

Pardaglanma xassaesi agag! olan poladlardan alet istehsalinda tetbiq
etmak maslahat deyildir, ¢inki yonqar gqanovunu korundla pardaqladiqda
alet kasma gabiliyyatini itirir .

Pardaglama xassesi asagi olan poladlari emal etdikde cox sayli
kecidlarla pardaglamaq talab olunur ki, buda alat istehsalinin ve itilemalarin
amak tutumunu artirir ve emal olunmus sethlarde yanma, catlarin amala
galmasi ehtimali artir, bunun naticasinde alstin kesma qabiliyyasti azalir.
Ona goreda belo materiallarin istehsalinda va itilenmasinda elbor
dairalerindan istifade etmak daha maqgsada uygundur.

Volfram tebistde az tapilan material olundugu Ugun, kesici alat
istehsalinda azvolframli ve volframsiz alst materiallarindan istifads.
Azvolframli tezkasen alet poladlarindan P2AM9KS ve 11P3AM3F2 emal
soraitinde P6M5 tezkasan poladini avez edir. P6M5 markali tezkasan alat
poladi hazirda an genis tetbiq edilan tezkeson poladdir. Goétlrilen
poladlarin texnoloji xUsusiyyatleri (doyma, pardaglama) asagi saviyadadir.

Bark xalitaler tezkasan alat poladlari ile mugayisada yuksak barkliys,
yeyilmays dozumllys, vyuksst temperaturlarda kasma qabiliyyatini
saxlanmaqda Ustundurlar, lakin bark xalite materiallari kdvrakdir. Lovhanin
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mohkamliyine gora tezkesen alet poladlar bark xalitedan yaxsidir, bark
xalite materiallari temperatur garginliyine qarsi hassasdir. Pardaglanma
xassasina gora bark xalitelerin ardicilhgi BK3, BK4, BK6, BK6-M, BK6-OM,
BK8, BK10 kimidir.

Titanvolfram (TC) grupuna aid olan bark xalitaler, volfram qrupuna
nisbaten az mohkamliye malikdir, ona gorada onlar yaxsi pardaglanirlar.

Titan qrupu (TK) xalitaleri volfram qrupuna (BK) nisbaten istilik
otirma xassasi iki defe azdir, ona gbrada onlari pardaqladiqda ve itiledikde
sothlerinda ¢at amala galmasina meyillidirlor. Cat amalagalma daracasina
gora TK- qgrupu berk xalitalar T5K10, T14K8, T15K6, T30K4 sirasinda
yerlasirlar.

Hazirda alat istehsalinda volframsi bark xslitaloerden da istifade
olunur. Volframsiz bark xslitalorde berk fazanin asas komponenti olaraq
titan karbidlari, nitridleri ve karbonitlidleri istifade olunur. Burada birlaesdirici
material kimi nikel ve molibdendan istifads olunur.

Volframsiz berk xaslitelara: TM1, TM3 (asasI murekkab olan titan ve

niobi karbidleridir), THM-20, THM-25, THM-30, MHT-A2, MHT-B3, MHT-
B3,
TH- 20, TH- 50 (ssaslar titankarbidir), eleceade KTHM-30A, KTHM-30B
(esasi TiC+TiN) ve KHT-16, KHT-20, KHT-30 (ssasi TiCN) vbcal
gostarmak olar. Buna baxmayaraq ki, QOST 26530-85-da TH- 20 ve KHT-
16 gosterilmisdir. Pardaglanma xassasinin azalmasi sirasi TH- 20, TM-1,
KHT-16 kimidir. KHT-16 pardaglamada mahsuldarlhigi TH- 20 nazarsn
doqquz defa azdrr.

Bark xalitalerin pardaglanmasinda silisium karbidi (yasil) abraziv
dairelerindan istifade olunur. Abraziv pardaq dairesi 6z-6zunu intensiv
itiloyir. ©n genig yayllmig pardaglama uUsulu almaz dairslerle emaldir.
Almaz daireleri ham kobud, ham tamiz pardaglamada, elacaedsa bark
xalitenin  itilenmasinde tatbiq olunur. Volframsiz berk xalitalori
elektrokimyavi Usulla pardaglamaq ve elektroalmazla itilemak maslehat
goruldr.

Mineralokeramik alat materiallari, bark xalite kimi, yuksak barkliya va
temperatura (1200°C) déziimlilys malikdir, lakin onlarin méhkamliyi bark
xoliteya nisbeten 3 dafe azdir. Keramik materiallari yalniz almaz dairaleri
ile pardaglamaq mumkunddar.

Almaz tebietde movcud olan an bark materialdir va onun elastiklik
modulu butun materiallardan coxdur. Diger alet materiallarina nisbatan xatti
genigsleonme amsali 5-10 dafe ve istilik oOturmesi c¢ox azdir, istiliysa

dozimliyl 700°S-dir. Yiksek temperaturda almaz grafite cevrilir. Bu
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temperaturda almazin qara metalla kontaktinda kimyavi aktivliyi yuksak
oldugu Ug¢un ondan pardaglamada samerali istifade olunmasina imkan
vermir. Alat materiallarini yuksak barklikli metal birlagdiricili almaz dairsleri
ile pardaglamaq olur.

Bor ve azotun birlesmasinden yaranmis polikristal kasici alat
materiallari (elbor, geksanit) bark xaliteye nisbaten daha cox barkliya
(almaza yaxin) va 1300°C gader temperatura doziir. Kesmada temperatur
yuksaldikca istilik 6turma amsali azalmir.

Bu alet materiali poladlara inertdir, ona goérade demir ve karbonla
kimyavi reaksiyaya girmir. Kompozit va polikristallari almaz dairalarle emal
edirlar, bu halda almazin xususi serfi 50-400 mq (organik yapisdiricili
almazla) olur ki, buda bark xaslita ile mugayisads 50-1000 dafs goxdur.

Kompozit materiallarin pardaglanma xassasinin azalmasina gors
kompozit -05, kompozit -01 (elbor-P), kompozit -10 (qeksanit -P) ardicilhgla
dururlar.

2.2. Tiyali alatlor tgun alat materialinin ilkin
voaziyyaeti vo govda materiallari.

Alat poladlari:  Kassiji alatlerin istehsalinda alat poladlari genig
tatbiq olunur. 70%-a gadar umumi kasiji alstler, teqriban 20 min tipde va
Olcuda olan aletler bu poladlardan hazirlanir.

Alet poladlarindan hazirlanan pestahlar daire, duzbujaqgli ve yaxud
kvadrat gubuqg sakilinde buraxilir. Pestahlar doyulmus, istiyayilmis,
soyuqgyayllmig, soyuqdartiimig pardaglanmig, tebaqe, serbast doymakls ve
yaxud stampda doyulmus halda alinir. Alstin govda hissasini adaten
konstruksiya poladlarindan, bazen modifikasiya olunmus ve ddyme
cugundan hazirlanir. Alet poladlarinin gornusuna ve novlerina, elsjadas ilkin
pastahlarin hazirlanmasina aid standartlarin siyahisi jadval 2.3-de
verilmisdir.

Cubuq, dairevi va tebaga materiallar, karbonlu (QOST1435-77),
legirlanmis (QOST 5950-73) va tezkesan alat poladlarindan (QOST 19265-
73) hazirlanir.

Tezkasan alet poladlarinin pastahlan yandinimig ve barkliyi HB 207-
255 (kifayet qeder istiliyo dayanigh) ve HB 269-293 (istiliya dézumliyu
yuksak) vaziyyetde muassisalare catdirilir. Poladlarin strukturu kicik denali
(sorbitlar) perlit artiq karbidlerle birlegsmig sakilde olur. Ona gora da poladi
alet istehsali zavodlarinda slave olarag yandirma emaliyyatina maruz
goyurlar.
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Tezksasoan alat poladlarnin ilkin pastahlarini karbonsuzlagsmaya,
karbidlerin qeyri hamjinsliys, istiliyo dozumllys, ¢cat amala galmays ve
makrostrukturunu yoxlayirlar. Bu halda karbonsuzlagsmig gatin darinliyi
diametri 30 mm-dan az olan pastahlar ugun 0,5 mm va diametri 30 mm-dan
bdyuk olan pastahlar Gcun 0,5+1% peastahin diametri alave olunmagla
buraxilir. Pardaglanmis ¢ubuglarda karbonsuzlasmis qat olmur.

Karbidlarin geyri-barabar paylanmasi metalin strukturunda jemlagmis
xususiyyatleri ilo xarakterize olur, bu da tezkasan poladin mexaniki ve
istismar xasselarini azaldir. Kasici alet yUksek qeyri-barabar karbidli
pastahlardan hazirlandiqda temiki emal zamani onun en kasiyinda catlar
amala gala bilar, kasan tiys istismar zamani tez ovular va qirilar. Karbid bal
hamin pastahdan glif hazirlamagla yoxlanilir va etalonla muqayise edilir.
QOST 49265-73 qeyri-berabar karbidlik sakkiz balla giymatlendirilir. Kasiji
aletlerin istehsalinda oasasan karbid bali 5 olan pestahlar, diskesen,
yivkasan ve dartilar ugun ise 3-4 balli pastahlar goturalur. Bels ki, karbid
ball azaldigca alat materialinin keyfiyyati yaxsilasir.

Istidiyirlenmis poladlar kesiji ve olgu alstlerinin istehsalinda genis
totbiq olunur. Bu pastahlarda 6lgli meyillenmasi yiiksak olur. istidiyirlenmis
konstruksiya poladlarindan 40, 45, 20X, 40X kasiji alstlerin  quyruq
hissasini hazirlamaq Ucgun eleje do yigma konstruksiyall aletlerin gévdasi
istehsal olunur.

Istidiyirlenmis  U10A, U12A, U13A, 9XJ, XBQ markall alet
poladlarindan muxtelif konstruksiyal kasiji aletler, masalen, yiv burgusu,
rayber, plagka, dartt ve s. istehsal olunur. Bu alstlor kicik kasma
suratlarinds istismar olunur.

Jadval 2.3. Alet poladlarinin ilkin veaziyystinin gérinlsiu ve ndbvdnin
standartlari.
_ NGvbsler Alst poladlari
llkin halda veziyyati En kesiyi En Karbonlu Legirlonmis | Tezkasen
kasiyinin
Olculari,
mm
Déyiilmis Dairavi @40200 QOST1133-71 | QOST1133-71 | QOST1133-71
Kvadrat 40X40- QOST1138-71 | QOST1138-71 | QOST1138-71
Tebaqge 200x200 QOST4405-75 | QOST4405-75 | QOST4405-75
3x12-80x300
Legirlonmis Dairavi &5-250 QOST2590-71 | QOST2590-71 | QOST2590-71
Kvadrat 5x5-250x250 | QOST2591-71 | QOST2591-71 | QOST2591-71
Altiiizl{ 40x40- QOST4693-77 | QOST4693-77 | QOST2591-71
Tebage 250x250 QOST2879-69 | QOST4693-77 | QOST2591-71
8-100 QOST4405-75 | QOST4405-75 | QOST4405-75
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3x12-80x300
Kalibrlenmis Dairavi @3-100 QOST7417-75 | QOST7417-75 | QOST7417-75
Kvadrat 3x3-100x100 | QOST8559-75 | QOST8559-75 | QOST7417-75
Altitizla 5-100 QOST8560-78 | QOST8560-78 | QOST7417-75
Kalibrlenmig xUsusi Dairavi 0,2-50 QOST14955- QOST14955- QOST14955-
emal olunmus 71-25 77 77 77
QOST14955-
77

stidiyirlenmis pestahlari avtomatlasdirimis avadanliglarda praktiki
olaraq tatbiq etmak olmur, bele ki, pastahin xariji diametri boyuk xetalarla
alinir, onlarin ovalli§i 1/2 musahida sahasi daxilinde va ayrililiyi bdyuk alinir.

Sanqall patronlar bele pastahlari pis saxlayir.

Soyuqdartiimis (kalibirlenmis) poladlarin sathleri yaxsi emal olunmus
oldugu Ugln olclsuna verilon musaidasi az olur va bela pastahlarin emal
payl az olmagla emal yarnmavtomat ve avtomat dezgahlarda aparilir.
Soyuqdartimis pardaglanmig poladlardan avtomat ve yarmavtomat
dazgahlarda istifade etmokle alat istehsal olunur. Bels pastahlarin
sathinde karbonsuzlasmis qat olmadigi Gglin emal payl minimum gotaralir.

Alet poladlarinin novinun daqiq segilmasi alat istehsalinin ilkin
vaziyyati Ugun muhum rol oynayir. Bels pastahlar istehsalin sarfiyyatini
azaldir, alet materialna qenast edir, istehsal tsikli qisalir, amak
mahsuldarhgi artir ve kasiji alatin deyari azalir.

Cubugqvari kasiji alstlarin diametri 10 mm-dan bdyuk oldugda onun
isci hissasini tezkesen alat poladindan, quyruqg hissasini konstruksiya
materialindan hazirlayaraq bir birine qaynaq etmakla hazirlanir.

Kasiji alstlorin tezkasen poladlardan istehsal texnologiyasinin
islenmasinde asagidaki masalaleri nezara almaq maslahat goéruldr.

- gaynaglanan alati istidiyirlenmis pastahdan hazirlamaq maqsads
uygundur. @10 mm-dan (Amerikada J16-18 mm-den asagi) asagi olan
aletleri gaynaq etmak olmaz.

- istidiyirlenmis pestahlarin emalinda sanqali patronlardan istifada
etmak maslahat deyil;

- emal payinin qgalinligi ele layihalendiriimalidir ki, pastahi torna
dazgahinda yonduqgda karbonsuzlagmis qat va pastahin ayriliyini ¢ixarmaq
mumkun olsun;
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- diametri 50 mm-dan yuxari olan gubuq pastahlarda karbid bali ¢gox
yuksak olduguna gore pestahlar doyma omaliyyatindan sonra alst
istehsalinda istifada edila biler.

Ovuntudan hazirlanan tezkasan poladlar. Tezkoeson alat
poladlarinin ovuntusu aridilmig materialin inert gaz muhatunds (arqon, azot)
puskurmakle alda olunur (inert qaz oksidlesmanin garsisini alir) sonda
muvafiq presfolrmalarda preslonir. Sferik formaya malik Kigik olgulu
zarrajiklar tez soyuyur, bu da legirlayiji elementlerin barabar paylanmasini
tamin edir. Osas funksiyadan olan zarrajiklarin Olglisu-150 mkm (bazen
500-600 mkm)olur.

Allinmis ovuntunu soyuq halda P=400 MPa teazyigle preslonib
konteynerds yerlasdirirlor.

Konteynerin havasi soruldugdan sonra, vakuum vyaradilr, t=1150-
1200°S temperaturda bigirilir ve takrar P=140 MPa tezyiqla preslonir.
Alinmis pastahi tekrar doymak olar.

Ovuntudan alinmis tezkasan poladlari pastahlarinda karbidler Kkicik
zarrajiklerle barabar paylanir. Bu Usulla sonsuz vint frezleri, iskenaler ve s.
aletlar istehsal olunur. Belo alstlerin pastahlarinin en kasiyinda karbidlar 1
bala gader berabar paylanmis veziyystde olur (QOST19265-73). Artiq
karbid danalarinin olgulari 8-10 mkm avazina 1-2 mkm-a ¢atir.

Ovuntu ile alinmig tezkasan poladlarin asas Ustunliyu

- alstin mohkamliyinin va ozululiyd 30-50% yuksalir, yaxsl
pardaglanir, davamliq 1,5-3,5 defa artir, yuksek faizle legirlonmis polad
istehsal etmak olur.

Ovuntu metallurgiyasi imkan verir ki, karbid-polad, yani tezkasen
poladda titan karbidi va nitridi ile istehsal olunsun. P6M5 ve P6MS5SKS5
tezkason alat poladlarini 20% titan karbidi ile garisdirmagla istehsal olunan
aletloerin déziUmllyu (davamligi) adi Gsulla hamin materiallardan hazirlanmis
aletlerden dord dafe coxdur.

Ovuntu metallurgiyasi ile hazirlanmig tezkesan alat poladlarinin
markalanmasinda MP (ovuntu materiali) slava olunur, massalen: P6M5-MP,
P6M5K5-MP, R6M5F3-MP, R12F2K8M3-MP.

Boark xalitalor. Bork xalite materiallari muxtslif 6l¢u ve formaya malik
I6vhalar sekilinda lehimlenan kasiji alet istehsali Ggun buraxiir. (QOST
25393-25426-82).

Cox tiyali dayisdirilon lovhalerden genis istifade olunur, cox tiyali
Iovhaler ug, dord, bes, altt ve dairavi, yongar qgiran elementls tajhiz
olunmus preslanma ile ve yaxud novbati emalla alinmis kasan basliglardir

(QOST 19043-19072-80 va b). Dayisdirilon ¢ox tiyali Idvhalar muxtalif sinif
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musahidaleri ile: U, M, G, E ve C (daqigliyin artma ardiciligi ils) istehsal
olunur. Bu sinif daxilinde elaceda dayaq va yonqarqiran Iovhalar istehsal
edilir. Cox tilli Idvhalar standart markali bark xaslitaelardan ve onlarin Gzlari
yeyilmaysa davaml TiC, TiN, TiCN, AL,O; kompozit materiallardan ortuk
gokmakla istehsal olunur. Ortiik cakilmis I16vhalerin markalanmasinda slave
isaraloerden istifada olunur. Bundan basga muxtalif bark xalite pastahlarinda
istehsal olunub alat gayirmada tatbiq edilirlor ve onlarin isarslenmasinds 3
herifi isarelerden istifada olunur.

Bark xslite istehsal eden zavodlarda spiralvari burdu istehsali Ggun
profillendirilmis diametri 2,3-6,8 mm olan (QOST 48-95-75) BK8, BK10 ve
BK15M markali bark xaslite pastahlari, uc frezleri dgun diametri ¥6-12,6 mm
olan (QOST 49-124-76) BK6, BK6M, BKS8, ve BK15M markali bark
xalitadon profillandiriimis pastahlar va diger kasici alstlor Ugun silindrik
cubuqg formali diametri 1,5-5,5 mm uzunlugu L=26-68 mm va diametri J4-
13,5 mm uzunlugu L=45-110 mm olan bark xslite pastahlari istehsal olunur.
Cubugq formali pastahlar BK qrupundan: BK6, BK6M, BK60M, BK8, BK10,
BK10M, BK100OM, BK15, BK15M, BK150M va s. istehsal olunur.

Metalokeramik bark xalitalarden olan plastiklesdiriimis pastahlar
kasici alst istehsal edan zavodda mexaniki emal etdikden sonra bigirirlor.
Belo pastahlar silindrik formada diametri &J15-162 mm, hiundurltyt H=10-
55 mm va yaxud lovhanin Olgusu a-b-c = (60 -130) - (6-50) - (40-200) mm-a
gadar buraxirlar.

Kasici alstlerin yeyilmaya davamhgini ve texnoloji imkanlarini
artirmaq ucun kasan lovhalerin sathina karbidlar, nitridlar, boridler,
karbonitridler ve s. c¢atin eriyan materiallardan tabagalar c¢akilir. Eyni
zamanda yeyilmaya davamli tebaqge kimi almaz va elbor asasli ifrat bark
materiallarda istifada olunur.

Yeyilmaya davamli tabaqgaler bir va ¢oxqatlh olurlar. Birgath tebaganin
galinligi adaten 3-4 mkm, iki va tUcqgatl tebagenin qalinligi 5-8 mkm ve bazi
hallarda 10-12 mkm olur. Rusiya zavodlarinda itilenmayan c¢oxtilli Ivhaler
birqatli (TiC) ve goxqatli (TiC, TiN, TiCN) yeyilmaya davamli ortuk seriya ila
istehsal olunan bark xalite I6vhaleri: BK6, BK8, TSK10, TT7K12 va diger
xususi asasda (cadval 2.4) istehsal olunur.

Ortiik g¢okilmis berk xalite ldvheleri aletin gévdesine mexaniki Usulla
barkidilir.

Cadval. 2.4. Rusiyada istehsal olunan yeyilmays davamli bark
xalitsler.
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Xalitanin Bsasin Ortliyiin tarkibi | Mohkemlik ISO lizra
markasi torkibi haddi, QPa | tetbiq sahasi
MC 2210 MC221 TiC 1,2 P10-P30
BP 1255 TT7K9 TiC+Ti(CN)+TiN 1,3 P15-P35
BP 1325 T5K10 TiC+Ti(CN)+TiN 1,3 P20-P30
BP 1445 TT7K12 TiC 1,5 P20-P40
MC 1465 MC146 TiC 1,6 P20-P40
M15-M30
MC 3210 MC321 TiC 1,2 K10-K20
MC 3215 MC321 TiC 1,3 P10-P20
BP 3115 BK6 TiC+Ti(CN)+TiN 1,3 P10-P20
BP 3225 BK8 TiC+Ti(CN)+TiN 1,5 K20-K30

Asagida gbstarilon amillare (kriteriyaya) esasan Ortliylin secilmasi.

Kriteriyalar Ortlik (ssmeraliliyi azalmagla)
Yuksak temperatura dozumluluyu
Kimyavi sabitliyi Al,Os3, TiN
Yalag emalagalmaya TiC
Barkliyi TiC, TiN, Al,O3
Dal Uz Uzre yeyilmaya davamliq AlL,O; TiC, TiN
Surtinmea amsali TiN, Al,O;

Keramik materiallar. 1950-ci ildoen baslayaraq mineralokeramik alat
materiallari  kasici material kimi metalkesmada tetbiq olunmaga
baslamisdir. O dovrda c¢etin tapilan volfram, kobalt, vanadium, tantal ve
diger elementlarin avazlayicisi kimi yuksak kasma gabiliyyatine malik yeni
nov materiallarin tapiimasi talab olunurdu. Metallokeramik alet materiallari
ile muqayiseda mineralokeramik alat materiallarinin bakliyinin yUksak
olmasi (HRA 95-gader) yilksek temperatura déziimliik (1400°C-gadar),
barkliyi ylUksek olan materiallari emal etma qabiliyysti, emal olunan
materialla karbidlerin paylanmasi xassasinin va metallarla diffuziya etmanin
asagl olmasi kimi Usttn cehatlari vardir.

Keramik kaskilerin gatismayan cahatlarine onlarin mohkemliyi ve
zorbea dozumluyunun, siklik dayisen temperatur gerginliklerine qarsi
mugqgavimatinin az, emal payl barabar Olguda va tetbig edilan dazgahin
sortliyinin yuksak olmasidir.




Hazirda Rusiyada istehsal olunan keramik kaskilar (QOST 26630-85)
uc grupa bolunar, onlar bir-birindan tarkibina, hazirlanma texnologiyasina
ve fiziki-mexaniki xassalarina gore farglenirler.

Birinci grupa oksidli-keramik kasicilar (Al,O3) aiddir. Bu materiallardan
istifade olunan markalari UM-332, BO-13, BO-14, BO-15, BH-75-dir. ©n
genis yayllmis markalar BO-13 ve BH -75 (c,= 400+-550MPa; HRC 91-93;
tempertura dézumlllyd - 1200°C).

Ikinci grupa — “oksid-karbid” — keramik kesicilor. Bu materiallarda
karbidler kimi WC ve Mo,C va yaxud Mo,C+TiC qarigigi alave olunaraq
istehsal edilir. ©n genis istifade olunan markalari: B-3, BOK-60, BOK-63,
BOK-71, BOK-95 elaceda OHT-20 (kortinit) markali oksid-nitridden,
hazirlanmis (oc,= 650-860MPa; HRC 93-95; istiliya dozumluluk 1250 -
1400°C) istifads olunur.

Uglincii gqrupa silinit-P- silisium nitridi esasinda hazirlanan alst
materialidir (SizN4 - Al,O3 —TiN- kompaziyasi) ve isti halda preslema ile
alinir (o,= 500+700MPa; HRC 94-96; istiliya dozimluliyl 1200°C).

Keramik kasicilarin bir hissesi QOST 2660-85 (BO-13, B-3, BOK-60)
uzra istehsal olunur.

Aparilmig giymatlendirmays gore keramik kasicilar istehsalatda 4-5%-
ger aletlerds istifada olunur. Keramik kasicilari itlenmayean, dayisdirila bilan
cox tiyali alet materiali kimi buraxilir.

ifrat bark alst materiallar. Metal emali sahasinde siini almaz ve bor-
nitridi materiallarindan hazirlanmis kasici alatlarin tatbigi xususi shamiyyat
kasb edir.Texnikanin inkisafi, ylUksak tezyiq texnologiyasinin va
temperaturun idara olunmasi hesabina muxtslif markal, fargli strukturlu,
fiziki-mexaniki xassalari farglonan ifrat bark materiallar yaradiimigdir.

Suni almaz va bor nitridi iki sinifa bolundr:

- ovuntu materiali, abraziv alatlarin istehsali Ggun;
- polikristal materiallar, tiyali alstloerin istehsali Ggun.

Ifrat berk materiallardan pastahlar silindrik formada diametri @3-6 mm
va hundurluyu H= 4-7 mm 0Olg¢udas istehsal olunur.

Cadvel 2.5-da bor nitridinden (polikristallardan) silindrik formada
hazirlanan muxtslif dlculu pastahlar verilmigdir.

Cadval 2.5. Bor nitridindan hazirlanan ifrat baerk materiallar.

Material Polikristal silindrik Tayinati
forma dlguleri,mm
Kompozit 01(elbor) 4 - 4,5 Tablandiriimig
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Kompozit 02 (elbor) H=4-5 poladlarin (60-70HRJ)

Ismit-1 temiz emali Giclin vo
agardilmis cuqun emali
Kompozit 05(KHB) 7 -10 Barkliy 31-57 HRJ
H=4-70 olan,tablandirimis va

tablandinimamis
poladlarin ve guqunun
temiz ve yarimtamiz

emall
Kompozit 10 5 -6 Barkliy 41-62 HRJ olan
(geksanit-P) H=45-55 tablanmis ve
Kompozit 09(PTHB) tablanlanmamis
ismit-2 poladlarin ve zearbs ila

emall va guqunun emal

Polikristall ifrat bark materiallar (almaz ve bor nitridi) kaski basligina
lehimlema Usulu ile barkidilir. ilkin olaraq polikristala metal tebaqge cakilir.

Ovuntu metallurgiyasi ile da hazirlamagq olar.

Sekil 2.4-de IBM (ifrat berk materialdan)  hazirlanmis yigma
konstruksiyali kaskinin jizgisi verilmisdir ( @) — lehimlenmis almazla; b) —
elbor-P, ovuntu metalurgiyasi Usulu ile barkidilmisg; j) - mexaniki barkidilmis
ust yonus kaskisi) .

IBM-dan hazirlanmis goxtilli ve dairevi ldvhaler (pastahlar) yigma
konstruksiyali  keskilarda mexaniki Gsulla berkidilir. IBM belo
konstruksiyada tatbiq olunmasi imkan verir ki, gox sarfali istifade olunsun
va elgja da Iovhanin altinda bark yataq qoymagqla onun zarbs dozimltuyunu
yuksaltmak olur.

46




4 _40°
0,8 min D( A T
J4 &
tt
I
/ )
L2 L
ot 15°
D=6—12 Mm
lfl b H=5-11mu
S| L=10—40 m
R0,2-0,4 < ﬂ
65° =
"Elbor-P" 1,5-don az olmamaqla
. "Karbonado" 0,5-dan az olmamagqla
/7 } t.
10° ?,
Bea
| RS N
| =
;“¥ 3 v,
) D=7—16 mMm
@ L
q = = H=5-95um
b L= 13-30 mm
%E n‘l
20°
-
7\ H=20;25MM, B= 16 MM

AR

A=A &

{
1\3(

140
c

—

Sokil 2.4. Yigma konstruksiyali IBM keskilari.



Hazirda Rusiya senayesinda iki tebaqgali (iki gatl) ifrat konstruksiya
materiali istehsal olunur. Bele basliglar bark xaslite I0vhasi Uzarine yuksak
temperatur ve tezyigle qalinligi 0,5-2 mm-s qader IBM-den tsbage
cokmokla hazirlanir. ©n ¢ox tetbiq edilon markalarina: almaz esash — DAP,
DIAMET, AMK-25, AMK-27, ATP, berk nitrid asasli- kompozit 05D-2S, 10D,
BPK misal gostarmak olar.

Coxtilli va dairvi iki tabgali Idvhalerin forma va dlgusu jedval 2.6-da
verilmisdir.

Cadval 2.6. Yiiksak bark materiallardan hazirlanmig I6vhaler.

Formasi Eskizi Olgiilari
Ug tarafli 60° d=3,97—7,93 Mm
¢ /=6,88—13,75 Mmm
S .S S=3,18—4,76 MM
¢ 1 ( a=0;711°
_ a5
] B i L
Kwvadrat . { [=3,18—9,52 MM
9.0d ) S S=3,18—4,76 mm
o dl a=0;7;11°
' o arid|
B ol
Tapa bucag: 80°
Romb d=3,97—9,52 MM
/= 4,03—-9,66 mm
S=3,18—4,76 mm
a=0;7;11°
|
S, d=3,6—8,0 MM
R S S S=13,18—3,97 MM
@l a=0;7;11°
ary]
B i

Qeyd: B - biitov; I - ikigatl.

2.3. Alatin govda hissasinin hazirlanmasinda istifada olunan
materiallar.

48



Toartib olunmus konstruksiyall alst istehsalinda kasan bagsligin
pastahlar, tezkasen poladlardan ve yaxud bark xslitedan govdays,
quyruga ve yaxud tutgaja lehimlema, gaynaglama ve yapisdirma genis
totbig olunur. Alstin gdvdesi, quyrugu ve tutgaj konstruksiya
materiallarindan va yaxud karbonlu poladlarindan hazirlanir.

Masalan zenkerlar, rayberler, yiv burgulari, dartilarin kesen hissasi
tezkesan alat poladindan, quyruq hissasi-konstruksiya poladindan
hazirlanir.

Cubugvar kaskilards kasan I6vha gévdayae lehimlanir.

Alstlerin iglak olmayan hissasi-govdasi asasen polad 45, 40X,
30XQSA, 35XQS, 18XNVA, 27XMF1B, 45X5MFS , karbonlu alat
poladlarindan — U7, U7A, U8, U8A va legirlonmis poladlardan 9XS, XVQ,
XVSQ va s. hazirlanir.

Joadvel 2.7. Gbvde materiallarinin asas qrupunun fiziki-mexaniki
xassaolori.

Material Sixl | Bar | Mikrob | Yeyil |Sixim | Zer | istilik | istilik | Xatti Elast
Ig1 | Kliyi | arkliyi, | maya | aya ba | dozu | kegir | uzanm | iklik
S, HR | HV, mohk | mohk | 6zU | mliyu | me a ams
gr/s | A MPa omlik |[amlik |I. s ams | amsal | ali E,
m? haddi | haddi | ay- al, |o10% |MPa
Gu, Gy, 10° AVE | mm/°S
MPa |MPa |, m°K
Dj/
m2
Tezkesan | 7,9 | 80- - 4000- | 4000- | 588 | 700-a | 16,7 | 9,0- 2100
alst poladi | - 9 9 9 -9 | gader | 5- 12,0 00
8,7 | gad gader | geder | gad 25,1
5 ar ar 2
Bark 11, | 87- | 17000- | 1800- | 5000- | 24, | 800- | 16,7 | 3,0-7,5 | 5000
xalitaler 1- 192 24000 |8 9 51- (1000 | 5- 00
14, gader | geder | 58, 87,9
8 8 2
Mineralok
eramika: 3,6 |94 30000 |950-a | 3000- |4,9-|2000 |4,2- |6,3- 4000
oksidesasl | - gad gader | o 11, 21,0 | 9,0 00
I qgansiq | 4,0 |er 19000 gader | 75 | 1400
(kermetlor 980 5600- | 19, 25,1 | 7,2-7.5 | 3500
) 4,4 | 95, gader | @ 6 2- 00
- 3 gader | gad 83,7
4,7 | qad ar
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ar

Kubanit 3,4 - - 1000- | 6500- - | 1500 - - 7200

5 9 9 00

gader | geder

Sunu 3,4 - - 300-a | 2000- - 1800 138, |0,9-1,9 | 9000
almaz 8- gader | o 2- 00

3.5 gader 146,

6 5

Bu materiallar asagidaki telableri ddemalidirler.

- tezkasan alst poladi ile yaxsi gqaynaglanma xassasine malik olmali
(masalan: polad 45, 40X, 30XQSA, U7, U7A, U8, U8A);

- aletin  qeyri islek hissasi kifayat qoeder bark olmali (lUzarine
lehimlanmis bark xalita I6vhasi etibarli iglasin);

- pardaglanma xususiyyati yuksak olmahl (U7, U7A, U8, U8A, polad
45, 40XJ va s.).

Yigma konstruksiyall alet istehsal etdikde gévdaye qoyulan asas talab
onlarin mexaniki emalinin yaxsi olmasidir. Onlarin barkliyi kifayat qadar
yuksak olmall ve yaxsl pardaglanmalidir (polad 45 ve 40X).

Jadval 2.7-de govde materiallarinin asas hissasinin fiziki-mexaniki
xassalori verilmisdir.

Fasil 3. Alat istehsalinda pastah hazirlama amaliyyatlari.

Alet istehsali texnologiyasinin ilkin marhalesi pastahlarin istehsal
olub asagidaki asas emaliyyatlardir.

3.1.Cubuglarin va nagqillerin diizlondirilmasi.

Alst zavodlarinda ve yaxud masinqayirma zavodlarinin alst
sexlerinde kesiji alet istehsal etmeak uguUn goturulen material pastah
formasinda bir mamul Gg¢lUn kasilmig, yaxud revolver ve avtomat
dazgahlarinda emal etmak Ugun gubuq sakilinds verilir.

stidiyirlenmis gubuq polad kasilmazdan avval onun uzunlugu boyunja
ayriliyi duzlendirilir. ~ Xususile soyuqdartiimig polad c¢ubuglar avtomat
dazgahda emaldan qabaq daqiq yoxlaniimalidir. ©ger soyuq dartiimis polad
cubuglarda uzunlugunun ayriliyi 2 mm/m-dan ¢ox olarsa veriji mexanizmin
sanqgasinin isi ¢eatinlesir ve avtomat dezgah emalda dayanir.
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stidiyirlenmis polad gubuglarda béyiik ayrilik oldugda torna-dograma
dezgahinin patronunda pis sixilir, bu halda ¢cubugun vurmasi spindelin
yastiginin va yonaldiji supportun vaxtindan svval yeyilmasina tasir gosterir.

Pardaglanmis cubuglar esasan duzlendirmirlar, ¢lunki onlarin ayriliyi
metallurgiya zavodlarinda aradan qaldirilir. Bels pastahlar xUsusi taxta
qutularda alat istehsal eden zavodlara gondarirler.

Istidiyirlenmis ve soyuqdartiimis polad cubuglarin ayriliyi kalibrloyiji-
duzlendiriji dezgahda emal etdikden sonra onlarin ayriliyi 0,5 mm/m-a
gader azalir. Cubuglarin uzunlugu L < 2m ve diametri 40 mm-den az
olduqda presle asagidaki sxemls dizlendirilir (sakil 3.1).

Sekil 3.1. ki dayaqda diizlendirma.
1 ve 2 — gubuq diizlendirme prosesinds; 3 — cubuq diizlendirmaden sonra;
4 — dayaq prizmalari.

Pastahi iki dayaq Uzarinda yerlasdirib ortasindan yuku tetbiq edirler,
yukun istigamaeti pastahin ayri sathinden onun oxuna perpendikulyar
istigamatde tasir edir. Adstan pastahin ayriliyi duzlendirildikde ayrilik
istigamatinda galiq garginlik yaradilir ki, ox ayilsin.

Sakil 3.2-ds duzlandiriji-kalibr dezgahinin diametri 40 mm-den asagi
pastahlar uglun duzlaendirma sxemi verilmisdir. Dazgah bir-birine nazaren
mayili yerlasdirilmis iki diyirjoklorden (2 ve 3), oxlar bir-birini kesan
banddan ibaratdir.

Sokil 3.2. Cubugun diizlendirici-kalibr dezgahinda dlizlendirme sxemi.
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1 — prizmatik ybnaldici; 2,3 — diyircekler; 4 — cubugq.

Diyirjeklarden biri 3 qabariq, digeri 2 ise ¢Okuk ayrixatli profilda
hazirlanmigdir.

Hor iki diyirjpk gasnagin ve disli ¢arx otirmesi vasitesi ile majburi
firlanma harakatini ijra edirlor. Dezgahda pestahi suratle ve 0,5-0,9 mm/m
daqiqlikle duzlandirmak olur.

Uzunlugu L < 200 mm qader dairavi pastahlar yasti plaska ile tajhiz
olunmus diyirlenma dezgahlarinda (deqiqliyi 0,05-0,1 mm/m) dizlandirilir.
Bu Usul yiksak mahsuldarligi ile farglanir. Sferik yigilmis gubuq va naqilleri
dizlendirmak ugun «duzlendiren-kesen» dazgahlarda daqiqliyi 0,5-0,7
mm/m haddinda duzlandirirler.

Nagqillerden kigik diametrli koasici alsatler istehsal olunur. Alst ve
tezkason polad naqillerden diametri 0,2-1 mm olan alatler istehsal edirler,
belo pastahlar bir-birinin Gzerina yigiimis dairevi halge formasinda alat
zavodlarina gonderilir. Bu cur pestahlari mutleq xususi duzlendirici
dazgahlarda emal edirler. Sakil 3.3-da dezgahin isloma sxemi verilmisdir.

Duzlandirma vaxti naqili 1 oymagindan va 2 barabandan kegirib,
onun daxilinda yerlasan 3 diyircakler vasitasi ile naqile ziqzaq harokatlori
verilir. Baraban diyircaklerla birlikda elektrik muharrikindan gayis oturmasi
ile 4-skivina verilon firlanma harakati icra edir (barabanin dovrler sayi
n=2000-3000 dov/deq). Polad naqilin zigzaqg formasini onun
duzlendiriimasinda tutgac 5 vasitasi ile tenzimlemak olur. Duzlendirilmis
naqili ayri ayri pastah goekilinde 1m uzunluda kasilir ve metalkasan
dazgahlara oturultr ki, onlardanda teleb olunan alstlar istehsal olunur.
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Sokil 3.3. Maftil diizlendiren dezgahin sxemi.
1 — kalibirlayici oymaq; 2 — baraban; 3 — diyircek; 4 — qasnaq; 5 — diyircek
tutqaci.

3.2. Pastahlarin kasilmasi va dogranmasi .
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Kasici alstlerin istehsali Ug¢in pastahlar misarli frez-kesmsa,
yarimavtomat, torna —kasan, lentli-misar ve abraziv-kasan dezgahlarda
kasilir, heam da preslards ve pastah kasan qaycilara dogranir.

Misarli dezgahlar (modellari : 872A, 8B72, 872M, 8725, 8A726 va b.)
kicik mahsuldarli§i ile xarakteriza olunur, ona géreda bu tip dezgahlar fordi
va kicik seriyall istehsalda tatbiq olunur. Kasiloen pastahlarin eni 2,5-3,5
mm diametri 200 mm-gader goturulur. Bazi hallarda alet sexlarinds
diametri 40 mm-a gader pastahlari kesmak Uglndae istifade olunur. Dairavi
pastahlarin kssilmasinde metal itkisini asagidaki dusturla (ageg%)

hesablamaq olar.
b
adog:m-loo (3.1)
Burada: b- kasiyin eni, mm ; L- kasilan pastahin uzunlugu, mm.

Torna — kasen dazgahlar migarli dezgahlarla yanasi pastahlarin
kasilmasinda genis tatbiq olunur.

Bu dazgahlarin Ustun cehati yuksak mahsuldarligli, kasici alate va
dazgaha qullugun sadsliyidir. Dazgahda bir ve yaxud iki yasti lovhali
dograma tezkasan kaskilari ile emal aparilir. Sakil 3.4-da iki eyni zamanda
yerlosdirilmis kaski ilo dograma sxemi verilmisdir. Bu sxemin 0zalliyi
ondadir ki, kaskinin birinin eni o birinden 1mm kicikdir, buda kasmada yuku
bolusdirmaya imkan verir.

Pastahlarin kasilmasinda Ufuqi kasma dazgahlarindan basqa, saquli
kesma (dograma) dezgahlarindan da istifade olunur ve bu dazgahlarda
verig pastahin agirhgi naticesinds alinir va dayaga gadaer oturulur. Diametri
25 mm-dan kicik olan soyuq dartiimis va pardaglanmig pastahlari saquli
dograma-kasma dazgahlarinda sanqali patronla sixaraq kasirler.

Saquli torna — kesen dezgahlarda diametri 2-2,5 mm, ufuqi
dazgahlarda — 2 mm-dan 80 mm qadar pastahlar kasilir. Cadval 3.1-da
torna-kesen dazgahlarda tatbiq olunan kaskinin eninin segilmasi verilmisdir.

I

Sokil 3.4. Pastahin torna-dograma dezgahinda kasilmasi sxemi.
1 vo 2 - kaskiler; 3 — pastah.
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Cadval 3.1. Dograma kaskilarinin eni, mluxtalif poladlarin kasilmasi
tgdn.

Bir kaski ilo kesma iki kaski ilo kasma
Pastahin Poladlarin markasi
diametri, P18,P9,9XC,Y12A | 45, 40X P18, P9 45, 40X
mm gabaq dal gabaq dal
30 mm- 4 3 - -
gadar
30-50 5 4 4 5
50-120 6 5 5 6
120 mm-gox 7 6 6 7

Torna —kesan dazgahlarda kasmanin c¢atismayan cahati ondan
ibaratdir ki, pastahin yan sethinde kasilmayan c¢ixintinin galmasidir.
Seriyali ve boyuk seriyall istehsalda yan sethdaki ¢ixinti xUsusi
dazgahlarda abraziv dairslerle pardaglamaqgla ve yaxud yani digli bark
xalita frezlori ilo eyni vaxtda iki tersfli kesirlor. Bu dazgahlarda kesma
zamani pastahin yan sethi istanilon formada alinir. Torna-kesan
dazgahlara misal olaraq: firlanan kaski basligi ile kesma aparan fasonlu-
kasan MF142 va 1032 modelli avtomatlari, dograma-kasma 1125-0, MK-
224 vo dordspindelli firlanan ¢ubuq sxemi ile islayan 1240-0 modelli
avtomat dazgahlar gostermak olar.

Frez-kesmo (dograma) dazgahlari ve avtomatlari. Bu dezgahlarda
paestahlar segmentlorden yigilmis dairavi migarlarla kasirlir. Alet
istehsalinda an genis yayilan segmenti misarinin diametri 275-1010 mm
olan dazgahlardan istifade edirler. Misarin eni kifayyst qaedar bdyuk oldugu
ugun bu Usulla diametri boyuk olan pastahlari dogramaq maslshatdir.

Cubuq pestahlari ¢ox halda paketle kasirlor. Boyuk digli segmentli
misarlarla adaten polad 45, 40X, 30XQC va basqa markali, orta va Kigik
disli misarla beark poladlari 9XC, X12 ve s. kasirler.

Cadval 3.2. Dairsvi seqmentli misarlarin esas parametrlari (alot

senayesinda istifads olunan).
Misarlarin | Misarlarin | Misarlarin Diglar sayi Segmentlarin
Xarici eni, mm desiyinin boyuk | orta | kicik say!|
diametri,mm diametri,mm
275 5 32 56 84 112 14
350 5 32 56 84 112 14




510 6 70 72 108 | 144 18

710 6,5 80 96 144 | 192 24

1010 2 120 120 180 | 240 24

8B66 modelli frez-kasma yarimavtomatinda diametri 240 mm-a qadar
olan pastahlari kesirlor. Misarin diametri 710 mm, galinligi 6,5 mm-dir.
Kasma sureti V=17-20m/daq ve bir dise dusen veris S, =0,06-0,1mm
gotaraldr.

Lentli- dograma dazgahi lentli dograma misar ile techiz olunub
yarimavtomat ve avtomat rejimde iglayir. Bos gedisler olmadigi tgun
mahsuldarliq bu dezgahlarda yuksekdir. Misarin eni (gqalinligi) 1,0-1,5 mm;
modelindan asli olaraq dogranan pastahin diametri 250-500 mm gadaer ola
biler, bir disa veris S, =0,02-0,04 mm gaoturulir. Misarda diglarin addimi 2;
2,5; 3; 4 mm-dir.

Kasma prosesi soyuducu-yaglayici mayelardan c¢ox istifade etmakls
aparilir. Bu dazgahlar esasan disk formali tezkasen polad pastahlarini
dogramaqda genis istifade olunur. Lentli misarin materiali- polad P2M5K8
(M42) vo P2M8K10 (M51)-dir. Lentli-dograma deazgahinin prinsipal sxemi
sokil 3.5-da verilmigdir.

©

Sokil 3.5. Lentli misarin sxemi.
1 — pastahi yerlasdirmak lglin stol; 2 — ybnaldici diyirceklar; 3 — lentli misar;
4,5 — qasnaqlar.

Abraziv-dograma dazgahlari eni b=2-3 mm olan vulkanit ve yaxud
bakelit bitisdirici ile hazirlanmig abraziv dairaleri ile kesma prosesini aparir.
Bu Usulla tablanmamis ve tablanmig pastahlari yukssk mahsuldarligla
kasmak olur. Abraziv dograma dairasinin diametri 300-400 mm, kasma
surati vi,s=50-80 m/san.
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Abraziv—dograma dazgahinin (yarimavtomat) sxemi sakil 3.6-da
verilmigdir. Bu dezgahda diametri 150 mm-a gadar pastahlari diametri 400-
600 mm ve eni 3-4 mm olan abraziv dairelerle kasma aparirlar.

Sokil 3.6 Abraziv-dograma deazgahinin sxemi.
1 — abrziv dairs; 2 — pastah.

Kasma prosesinda abraziv dairasina firlanma harakati verilir 111, veris
I ve amplitudasi A olan yellenan harakati verilir. Kasma emulsiya ile
soyudulur, veris herokati S =80 mm/daq, kasilmig yan sathlerin kale-
kotarlayd 2,5-5,0 mkm tagkil edir.

istehsalda tetbiq olunan dezgahlarin modelleri 8B220, 8A230,
8A240, abraziv —dograma avtomatlari 8252, CU-030M (<Z10-40 mm),
yarimavtomat MF332 (<£80-100 mm gadar).

Pastahlarin ekssentrik preslorde dogranmasi. Pastahlarin
ekssentrik preslerde dogranmasi seriyali, boyuk seriyali ve Kkutlovi
istehsalda tatbig olunur. Dograma sxemi sakil 3.7 tasvir edilmisdir.

Cubuq 4 deyigdirilen oymaqdan 7 kegir, asagl bugagin 6
yarimdesiyinds yerlasdirilir ve tenzimlenan 2 dayagina qader verilir. Ust
bicag 5 yarimdesik formada hazirlanir. Presin polzunu asagi gedisinda
kesma prosesini baslayir. Dayaq Uzarinds olan yay 1 kasilmis pastahi
xususi yesiyo iteleyib salir. Dogramada yaxsi sathlerin alinmasi Ugln
cubuqun asagi sethi A dal 3 dayagindan c¢ masafasi gadar hundur
yerlagdirilirki buda amaliyyat zamani yarana bilen murakkab garginliklerin,
catlarin garsisini alir.
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Sokil 3.7. Dograma sxemi (a) ve pastahin formasi (b).

Ekssentrik preslerde stampda dogranmis pastahin formasi sakil 3.7
b —da verilmisdir.

Dogranmis pastahin yan uzlerinda olgusu K, / va a olan, Ust va alt
bucaglar arasindaki boslugun giymatinden asli olarag ayilmis sathlar
yaranir. Ara boslugu pastahin qalinligindan va yaxud diametrinden elacada
kasilon materialin markasindan asli olaraq faizle asagidaki kimi tayin
olunur.

Polad markasi! | P18, P9, 9XC 40X 45 Y12A

Araboslugu % 1,2-2 25-3 3,5-4,0 5-5,5

P18 markali tezkesen poladdan olan pastahlari dogradigda ilkin
olaraq 270-300°S qizdirmaq maeslahat gorullr, buda dogramada yarana
bilan ¢atlamanin gargisini alir. Dogradigdan sonra pastahin yan sathlerde
markaz yuvasi aglimamis yan sath duzlendirilmalidir.

Pastahlarin alinma Gsulunun dizgin secilmasi mahsuldarhgi artirir ve
metal itkisi azalir. MUxtalif markall tezkasan alet poladlarindan, diametri 50
mm qadaer pastahlarin dogranma mahsuldarhgi jedval 3.3-de verilmisdir.
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Jadvael 3.3. Pastahlarin istehsalinda dezgahin xarakteristikasi.

Dazgahlarin Kasan Kasilan Saatliq Diger
modelleri, adlari | alsatlerin | pastahin | mahsuldarliq malumatlar.
eni, mm | diametri, ad.
mm
Misarl dezgahlar | 2,5-3,5 220-9 14 L,=450mm
(872A, 8B72, gader n=85 iki
872M, 8A726) gedis/daq
(L,=450 mm) S=0,17 mm/iki
gedis.

Torna-dograma 4-7 ©10-40 26 Avtomat ve
dazgahlari(saquli 80-a gader yarimavtomat
ve ufuqi) avtom. daz.
MF-142,1032, v=20-30 m/daq
LA-125, 1125-0, S= 0,2 mm/dovr
MK-224,1240-0

(dord spindelli)

Frez —dograma 5-6,5 240-a 45 Faot=710 mm,
dazgahlar (8B66, gader yarimavtomat
8A641) Dms=710 v=15-20 m/daq

mm S= 60 mm/daq
(225-dan10-o
mm)
Lentli- dograma 1-1,5 250 60 Yarimavtomat
dazgahlar. 300-500 va avtomat
8525M, 8525, v=15-20 m/san
8525D, 8536M, S=5-400
8536, 8550M, mm/daq
8550, 8A544,
KM511, 8B545,
8532, 8544, 8545
Abraziv — 2-4 80-100 60 Yarimavtomat
dograma 150-8 va avtomat
dazgahlari gader v=50-80 m/daq
8B220, 8A230, S= 80 mm/daq

8A240,8252,(avt),
CH-030M
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(210-20 mm)
M®332 (80 mm-

gadar)

@daire=300'400

mm

va yaxud

400-600 mm

Pres (ekssentrik) - 20-a gader 300 &>20 mm

ve misarlar pastahlari 270-
300°S

gizdirmaq
lazimdir.

3.3. Pastahlarin plastik deformasiya ile alinmasi.
3.3.1. Tezkasan alat poladlarinin doylilmasi va stamplanmasi.

Tezkosan poladlarin déyilmesi. Doyma oamaliyyatt pestahda
karbidlerin bearabar paylanmasini, onlarin xirdalanmasi, strukturunun
yaxsilagdiriimasi va mexaniki emal payinin azaldilmasi Ugun yerina yetirilir.

Doyma amaliyyatina diametri 50 mm-den boylUk olan c¢ubuglar
goturuldr. Bu onunla izah olunur ki, metalurci proseslerle alinmig
pastahlarin diametrindan asili olaraq karbid bal dayisir, masalen diametri
@80-100 mm pestahlarda karbid bali 6-7 sinif daxilinda olur.
Karbonsuzlasmis qatin qalini§ida pastahin diametrinden asilidir, masalan
diametri &15-30 mm-da 0,5 mm; J50-70 mm-da 0,8 mm va bir terofli
pastahin olgusunun +1% qgadarinda olur.

Karbid balinin azaldilmasi Gg¢in peastahi  boyluk dersjada
deformasiyaya uodratmaq lazimdir, ona gore de pestahi dafslarle forqli
Olgulerle dartmagla (dartma emsali K,=60-70) amaliyyat hayata kegirilir. Bu
texnoloci proses poladin strukturunu ve davamhgini yiksaldir. Ug dafs
dartma-doyma amaliyyatinda karbid bali 1-1,5 dereca azalir. Tezkasan
polad pastahlarini ddymays hazirladigda evvelje T,=1100-1180°S qadaer
qizdinimali ve ddymenin sonunda onun temperaturu T,=920-870°S
olmaldir (sakil 3.8).
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1200 + 1100—1180

Vazz 10 0°S/saat Doyma
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Sokil 3.8. Déyme Uiglin pastahin qizdirilma qrafiki.

Tezkason poladin istilik kecirme amsali az oldugu dcln onlarin
T=750-850°S-gadar Kigik suratle qizdirmaq teleb olunur. Pastahin diametri
50-60 mm asagi oldugda savvalje temperaturu T=400-500°S olan sobaya
yerlagdirib 780-820°S-ys qadar kigik suratla, har 10 mm en kasik tgun 7-8
daqiga qizdinb va bu temperaturda musyyan muddat saxlanilir. Doyma
amaliyyatinin baslangij temperaturuna qader qizma surati artinlaraq (har 10
mm en kasik Ugun5-6 daqiga) oksidlagmanin va karbonsuzlagsmanin qarsisi
alinir. Diametri 50 mm-dan az olan pastahlarin temperaturu T=780-820°S
olan sobaya yerlasdirib qizmani davam etdirirlor (sakil 3.8-de gostarilan
gaydada).

Stamplama ils istehsal olunan kasiji alatin handasi forma va 0Olgusina
yaxin pastahlarin seriyali ve kutlevi istehsal prosesinin alinmasi tamin
olunur. Kaskilar ve oturdulan (iskens, frez) alsatlerin pastahlari stamplanma
ile istehsal olunur. Soyuq halda stamplama ile diskvari dograma misarlari,
dograma keskileri (yasti tabaqgelarden), kaskilerin gbvdasinin ayilmasi
amaliyyatlan yerina yetirilir. Stamplama amaliyyati materialdan istifade
amsalini 25-50% yuksaldir, geyri karbidlik azalir, alatin mexaniki xassaleri
yaxsilagir ve amak tutumu azalrr.

Sokil 3.9-da ikigsaxali stamplarda iskananin stamplanma sxemi
gOstarilmisdir.
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Sokil 3.9. Ikisaxsli stamplarda isgenenin stamplanma sxemi.
a — saxalerin acgiq tipi; b — saxalerin bagli tipi.

Saxalerin acgiq tipde goturilmasi pastahin deformasiya dearsjsasini
hazirhq doévrinde azaldir va markaz yuva yaratmaqgla pastahi fiksasiya
etmoya imkan verir (sokil 3.9 a). Pestah doyuldikde yanmis qat
kanarlasdirlir. Axirinji saxelenmade bagl bandda pastah qirintisiz (sakil 3.9.
b) alnir.

Pastahin oOlgusu (istidiyirlenmis materialdan) taleb olunan hajmdan
asili olur ve yanmis qatlarin, elsje do stampin tam dolmasini nazers alaraq
(alovlu sobalar ugin 3%, indiksion sobalar ugin 1%) hesablanmalidir.
Pastahin ilkin hundurliyd 1,5 d strafinda (musaidasi+1 mm olmagla)
gotaraldr.

Catlanin amala galmasinin qarsisini almaq Ugun pastah temperaturu
T=500-600°S olan gaba yigilir, sobaya yerlasdirilir vo soyudulur.

Sonra stamplanmig pastahlar izotermik y andirihr (sakil 3.10).

TS

\ 820850
800 } o 720-750
E —=2,5 3=5 saat
600 - saat
aoo b HB 217-250
200

T, saat

Sekil 3.10. [zotermiki yandirma qrafiki.

Pastahin c¢oakisinin (kiitlasinin) hesabi. Alsat istehsall texnoloci

prosesinin layihalendiriimasinda pastahin kutlesini dizglin hesablamagla
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toalab olunan metal kuitlesini, onun daysrini ve verilmis programi yerina
yetirmak Ug¢un sifaris tertib etmaye imkan verir.

Pastahin kutlesi hesablandiqda detalin élgllarina (diametri, galinhgi,
eni ve uzunu) verilan misahide sahasinin 50% nazare almagla, dograma
aletinin eni, pastahin axirnda qala bilen tullanti metalin dlgusinu nazara
almaq lazimdir.

Dairavi pastahin kitlasinin ilkin hesabi dusturu asagidaki kimi olajaqg.
(D, D)’

5 3, [.0°
Mip = (Lip =2 +D)+ ) [.10°kq (3.2)

il.p il.p
Burada:

M; , — dairavi ilkin pastahin kutlssi, kq;

D, — ilkin pastahin diametri, mm;

d4- diametra verilon musahide, mm:;

Lip- ilkin pastahin uzunlugu, mm;

d-pastahin uzunlugunun musahidesi, mm;

b — kasiyin eni (kasan alatin), mm;

a- pastahin axirinda galan tam olmayan uzunluqg, mm;

[- metalin sixligi, kg/m?;

(+) isaresi gubuglar Ugun diametra verilmis birtarafli meyillonmada
(+); (-) isarasi gubuglar Ggun diametra verilmis birtarafli musaids;

(%) isarasi iki tarafli simmetrik va yaxud geyri simmetrik meyillonmaya
verilir.

Tullantinin faizle hesabi tam kesilmayan pastahlar Ucln asagidaki

dusturla hesablanir.

(0840790, (3.3)

cub

Burada: 0,6+0,75-emsallar olub, cubuq kasildikde tam olmayan
tullantiya cevrilan metalin uzunlugu [ujlarda tullant 0,5 L;;, ve yan sathlerin
duzlandirilmesinds kesiyin avvalindaki (0,1-0,125) L;];

L;up- gubugun uzunlugu, mm.

Dairavi gubugun kutlasi (kq) asagidaki kimi tapilir.

5
7(D, +-3)?
2° S, &\ N.10-¢ 4
M = (L, )(1+1 ) [.10 kq (3.4)

Burada:D, — cubugun diametri, mm;
d3 — cubugun musahidasi, mm;
L; - gubugun uzunlugu, mm;
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d4 — cubugun uzunlugunun musahidesi, (adaten +)mm;

0- sixiig1, ka/m?; n-ddymada qizdiriima says;

a, - bir qizmada yanan qatin qalinhgi, %- le; tezkasen alat poladlari
ucun a; =5% gaotauralur.

Kasilajok ¢ubugun pastahinin  diametrini asagidaki  dusturla
hesablamagq olar

D, = (40_45)\/'\/'79 (3.5)
D, , = (40+453/M_ (3.6)

(3.5) diisturu é < 04 oldugda; (3.6) diisturu é—c> 0,4 oldugda

h h
hazirlanir.
Dy~ alinmis hesabi giymati buraxilan cubuglarin néviine uygun yaxin
diametri segilir.
Sonra gubugun normativ katlasi 100 mm uzunlug tgun tapilir.

(D, ,+ )

M %-100-[.10*9/100 (3.7)

n

Burada: 61 — gubugun névina goéra diametrina verilon misahida,mm.
Pastahin ilkin doyulmasi tG¢lin uzunlugu asagidaki tenlikle tapilir.

— MG_
L, = v 100 (3.8)

il.p
n

Sonra L;,/D;, ifadesi tapilir ve bu kemiyyat 2.5-den bdylk
olmamalidir. Nehayst (3.2) dusturuna asasen pastahin ilkin kuitlesi
hesablanir. Tullantinin faizle migdarini (3.3) dusturu ile tapilir.

Muxtslif markal alet poladlarinin sixhgi asagidaki kimi dayisir.

Poladin markasi: 9XJ; P6M5; P6M3; PI9K5; P9; P12; P14d4; P18.

Sixhigl, kg/m® — 7850; 8100; 8200; 8260; 8400; 8450; 8800

Cokinin disan hissasinin kutlasi, kg asagidaki kimi tapilir.

Polad P18

Mm=(120+-150)M,; (3.9)

Polad P6M5

Mm=(100+120)M,; (3.10)

Cubug pestahin uzunluguna verilon emal payinin ve misaidanin

qiymati jadval.3.4-da verilir.

Jadval 3.4. Buraxilan pastahin uzunlugunun emal payi ve miisaidesi

Mamulun diametri, mm Maemulun uzunlugu
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50 mm-a gader 50-120 120

50-80 3* 4*° 4*?
80-120 3* 4+ 4+
120-180 4+ 4+ 5*3
180-260 5*2 6 "3 6 "3
260-360 7 8*° 8*°
360-500 12*6 14*7 157

Xiisusi stamplarda isti presloma. BOyUk seriyali va kutlavi istehsal
prosesinda kasici alatlorin pastahlarinin formalasmasi plastik deformasiya
ilo icra etdikde metaldan semarali istifade amsalinin ve mahsuldarligin
yuksak olmasidir.

Xususi stamplarda isti preslema ile alatin kesan ve quyruq hissaleri
minimum emal pay! ile eyni zamanda formalasir. Pastahi 1000-1200°
qizdiribb konteynere yerlosdirib elektrik 10 spirali ile T=400°S qader
qizdirirlar (sakil 3.11).

Preslomoanin avvalinde porsen 11 silindirde asagi veziyystda olur.
Konteyner 9 dayisen halgaya 6 sixilir, o da 6z ndvbasinde matrisaya 5
sixilir. Matrisa donan- dayaga 3 birlasdirilir. Puansonun 7 is¢i gedisinda
ilkin pastah preslonir. Dayaqda yerlasdirilmig yonaldici oymaq 4 pastahin
ayilmasinin qarsisini alir. Porsenin yuxari gedisinde (darti qolu 1 vasitasi
ile) konteyner pastahla birlikde c¢ixarilir, matrisa ile dayisdirilen oymaq
birlikde yuxari galdirilir.

Bir ne¢ga andan sonra darti qolu burtu dayisen oynagi qaldirir ve
pastahi 6zl ile beraber cixarir. Darti qolu 6z vitli sathi ile matrisani
saxlayir.
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Sokil 3.11. Alstlerin isti presloenmasi liglin stamp.

Pastaha tatbiq edilon quvvanin tasirindan doénan-dayaq flans yastiq 2-
yo sOhkanmis halda firlanma harakati alir va matrisa cixarilan psstahdan
sokulur. Bu halda stampda texnoloji yaglayici madde kimi grafitle -yag
garigigindan istifade edirlor. Matrisa dispersion-barkiyan arintiden xususi
modela tokma ile istehsal olunur.

isti hidrodinamik sixma (basma). Bu amaliyyat aletin profiline
uygun hazirlanmig matrisada yerine yetirilir. Pastah  doyulma
temperaturuna qoder qizdirilir. itelome prosesinde araliq miuhit olan
grafitden istifade olunur. Bu Usulla deformasiya 75% qader catir, bu
gaydada rayberlarin, zenkerlarin, burgularin, uc frezlerinin qganovlari
hazirlanir. Pastahda sathin kala-koturluyu R, = 2,5-1,0 mkm ve 0lgu
daqiqliyi 0,2-0,3 mm-a gadar alinir.

Isti hidrodinamik sixmada (IHDS) her terafli barabar sixilma seraiti
yaranir, surtunma amsall minimum olur ve deformasiya maxsimum olaraq
izotermik veziyyate yaxinlasir. Pestah forma amala gatiren aletle kontaktda
olmadigi Ugun deformasiya baraber paylanir, buda materialin plastikliyini
artinr vo stamp alstinin dayerini azaldir. Plastik forma amala gsatirme
pestahin termomexaniki berkimesi ilo lst — Uste dislir. Meselon IHDS
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polad P6M5 dcun rejim parametrlori: austenitlesme temperaturu 1210-
1230°S, deformasiya temperaturu 1000+50°S,

deformasiya deracesi 0,7-0,9, tabeksetmo temperaturu t=560°S. [HDS ilo
alet istehsali sokil 3.12-da verilmigdir.

)

———

Sokil 3,12. Isti hidrodinamik sixma.

Sixma amaliyyatinin ilk aninda puanson 7 grafit yastigi 5 vasitesi ile
tozyig pastahin 4 asagl yan sethine oturulur (passtah 1230-1245°S
qizdirilir), iti uclar ilkin olaraq plastik deformasiyani yaradir.

Plastik deformasiyanin giymeti qgrafit yastigin dagilma deragasine
catmir. Naticeda pestah matrisanin 3 cixis konusu ile kip birlesmasi
yaranir, buda grafitin matrisa desiyinden axmasinin qarsisini alir.

Tazyiq artdigca grafit pastahin sarbast olan hacmina daxil olur va bir
hissesi konteynerloe 6 ve puanson arasindaki bosluga dolur. Tazyiq
artdigca ovulmusg grafit muhit o deraecads sixilir ki, tezyiq psstahin yan va
atrafina paylayir, yani pastah har tarsfli sixilir, o matrisani kesena gader
plastik deformasiya olanmaga baslayir. Pastah kalibirleyici oymagdan 2
kecir ve soyuducu muhute 1 dusur ki, burada tablanma prosesi gedir.

IHDS ils isloyan tipik stampin sxemi sakil 3.13 da verilmisdir.

Puanson daxil olur konteynera 2 va iyna 8 vasitssi ile, grafit yastigi 9
pastahi 7 sixib matrisanin 4 pencerasindan c¢ixarir (halga 5-ls
parcimlenmis) va sonra kalibrlayici oymaqdan 6 kegir. Stampin qizdiriimasi
yuksak tezlikli carayanla su ile soyudulan induktor 3 vasitasi ile aparilir.
Temperatur 420-450°S goturalur.
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Hidrodinamik sixmani standart preslerds, 1 Mn va ondan c¢ox qucla
hayata kegirirlor.

Mdussisslerde uc frezinin, zenkerin, rayberin preslonmasi ucun
avtomatik qurluslardan istifade ederek preslema gucu 3,5 Mn-la diametri
©@20-32 mm olan aletler istehsal olunur. Presin satunun gedisi 300-600
mm, plunjerin strati 300 mm/S, mahsuldarhgi 120 saatda adaddir.

N
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Saokil 3.13. Isti hidrodinamik sixma il isleyan tipik stampin sxemi.

Almaniyada isti hidrodinamik Usulla diametri &35-70 mm olan
burgulari xtsusi preslards sixaraq istehsal edirler. Burgunun diametri &35
mm olan pastahi 40saniyays, 70 mm olan ise - 90 saniysaye istehsal
olunur.

Yastilama (yayma). Diametri J35-55 mm olan burgularin vintvari
ganovlarini pastahlarda boyuk seriyali ve kutlevi istehsal prosesinds isti
yastilama (yayma) ile buraraq alinir. Bu Usulun magzi ondan ibaratdirki,
burgunun iggi hissasi (Tqoy = 1050-1150°S gader qizdirilmig) oxlari paralel
yerlagsmis fasonlu diyircaklar vasitasi ile yastilanirlar. Cubuq yastilama
dezgahinda dord adad profilleri fargli olan clt sektorlarin arasindan
tadrican sixilaraq kegirilir (sakil 3.14).

Diyirlenmadan sonra burgunun ganovu, lenti (hasiyasi) ve ¢iyni duz
profilli alinir. Pastahin temperaturu T= 750-800° S-ye dusdikden sonra
xususi dazgahin vasitssi ile burgu burulur.
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Istehsalda xiisusi sektorlar vasitasi ilo yastilama smaliyyatida aparilir.
Sektorla yayma diyircakle yastilamadan onunla ferglenir ki, diyircekda
formalayici sath cevrenin bir hissasi gaderdir (tam cevra deyil). Sektorda
profil istehsal olunan alatin aks profilidir.
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Sokil 3.14. Pastahlarda vintvari ganovlarin isti yastilamasi.
I, Il ve Il uygun olaraq burgunun profilinin birinci, ikinci ve dglncl
yastilanmasi.

Sektorda profilin radiusu dayisan oldugu Ugun pastahda taleb olunan
ganovu formalasdirmaq olur. Bu usulla ilkin qaynaglanmis burgu
pastahlarinda uzununa ganovlarin formalagdirmaq olur. Burgunun quyruq
hissasi polad 40-dan olub tezkssen alet poladindan olan ig¢i hisseye
gaynaq edilir, yandirilir, gaynaq tikisi emal olunur, sonra 1000-1050°S
qizdirilaraq duz ganovlar yastilanir (sakil 3.15). Diyirlondikden sonra,
temperatur 740-760°S dusan kimi burulur va ganovlarin vint xatti alinir.

(-
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Sokil 3.156. Sektorda yayma (a) ve burgunun yonqar qanovunun burulmasi.

Alatqayirma zavodlarinda saatda 250 adad burgu istehsal eda bilen
dazgahlar ve 250-750 adad mahsuldarligla burma avadanlqglari vardir.

Uzununa - vintxatli yayma. Kutlavi istehsal prosesinda diametri
1,7-25 mm olan burgularin istehsalinda uzununa - vintxatli yayma
prosesindan istifada olunur. Bu Usulun mahiyyati ondan ibaratdir ki, ddyma
temperaturuna qadar qizmis pastahi yayillmasinda oxlari bir-birine paralel
ve pastahin oxuna vint xatti bucagina yaxin mayiliyi olan, sinxron firlanma
harakati edan diyircakler, ganovu digar cutlesmis diyirceklar isa eyni vaxtda
hasiyeni ve ciyni formalasdirir. Qanov segmentlari peysearlonmis profilli
hazirlanir ki, burgunun 6zayi galinlagsin. (sakil 3.16).

Sokil 3.16. Burgunun uzununa-vintvari yayma sxemi.
1 — qanov sektoru; 2 — ¢iyin sektoru.

Uzununa —vintxatli yaymanin mahsuldarligi burgunun diametrinden
asli olaraq 1500-1500 adad novba erzinds istehsal etmak olur. Bu usulla
P6M5 va P12 poladlarindan hazirlanan burgularin istehsalinda istifads
olunur.

Diametri 12 mm-dan asagi olan burgular Ug¢lun pardaglanmig
cubuglar, 12 mm-dan boyuk olanlar ise gaynaglanmis pastahlardan istifada
olunaraq istehsal edilir.

BU usul tezkasen alat poladindan ganastle istifade etmays imkan
verir. Bu Usulla uc frezlarinin, yiv burgularinin va s. alatlarin pastahlarinda
vintxatli gqanovlarin yayllmasinda genis istifada edilir.

Ratasoin sixma (radial déyma). Ratasion sixma Usulu tazyigle
emal Usulunun bir névuddr. ©maliyyatin mahiyyati ondan ibaratdir ki,
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pastahin preslenmasi, yaxud doyulmasi radial istigamatde eyni vaxtda iki
puanson vasitesi ile aparilir. Bu halda az plastikliyi olan tezkssan
poladlarin bir gedise pastahi dagitmadan xeyli derecede deformasiyaya
ugradilmasina imkan yaradir.

Ratasion sixma xuUsusi ratasion preslerda, yaxud krivosip preslerla
xususi stamplarda (sakil 3.17) icra olunur (masalen yonqar yigisan
ganovun formalasdiran stampla, kvadrat quyruq, gaynaglanmis masin va al
yiv burgulari).

7

7,

2~ 8
b
Sokil 3.17. Yiv burgularinin rotasion sixiimasi.

a — kvadratin (1) ve yonqar qanovunun (2) sixilma sxemi; b — stamp.

Poestan 7 maerkaz desiyi ile asagi ve yuxart ox 1 Uzarinda
bazalasdirilir. Presin golunun ve stakanin 5 asagi harakatinds ¢iv 3 ve 8
puansona 6 va 2 tasir gosterir, pastahin oxuna perpendikulyar istigamatdes
iralileyir.

Preslama zamani tezkasan alat poladindan olan pastahin bir hissesi
qizdirilhr. (masalan P6M5 uclin 1050-1100°S). Ratasion sixma ila konik
quyruglu, duz ganovlu ve s. alatler istehsal olunur.

3.4. Tezkasan polad pastahlarin toklulmasi va qaynaglanmasi.
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Tezkasan polad pastahlarin tékiilmasi. Tezkasan polad pastahlari
tokma Usulu ile hazirlanmasi alst materialinin istifadasi samaraliliyini
yuksaldir. Kasici aletleri yayilmis ve yaxud doyulmus materialdan
hazirladigda pastahin kutlesi hazir alatin kutlesinden 1,5-2 defa ¢ox olur ve
tagriben 50% metal yongara gevrilir.

Tokma ila alinmig alatlarin istiliya dozumluyu ve yeyilmays davamhigi
doyme ile alinmis alstlarinden hecds az olmur ve bela materiallarin
doézimllyd doydlmis materiallardan bir gader az olur. Oger alst
materialindan yeyilmaya davamliq serti qabariqg verilirsa, masalan, boyuk
burgular, frezler va s. onda o alstlerin pastahlarini tokma ila almaq
maslahat gorulur.

TOokma ugun goturiulmus poladlarda karbonun miqgdarini yuksak
goturulmasi
vacibdir, cunki yuksek karbonlu poladlarda araboglugu va qazl gafesler
hacmi sixilma hesabina az olur, axicilig yuksek olur, bundan basqa
poladda marqganis va silisiumun migdari ¢ox oldugdada qaz yuvalari olmur.

Alat istehsalinda pastahlari asagidaki tsullarla tokurler.

1. ©riyan modellara tokme- diametri 80 mm qgadar olan murekkab
formali kigik ve oturdulan alstler Ggun .

2. Qum va geatran qarisigindan hazirlanmis formalara tokma xususi ila
uc frezleri Ugun pestah bu Usulla tokulur. Bu formalarda tokulen
pastahin maksimum kutlesi 20 kq qader olur. Keramik formada
tokulan pastahlarin cakisi 20 kq ¢ox goturulur.

Tokma ile alinmig pestahlari standart rejimlarle yandirirlar, lakin
yanma muddsati iki dafe ¢ox goturulir ki, izotermik struktur dayismalari tam
getmis olsun, bunun naticasinda barabar strukturlu pastah alinir.

Tokma ile alinmig aletlerin termik emali standart alstlarla eynidir, lakin
tablandirmada qizma muddeti 30-50% artirilir. Boyuk olgulu alstlerin
tablandiriimasini bazan iki marhaleds aparirlar.

1-ci tablandirma mexaniki emala gaedar T=1250-1260°S —de har 1
mm en kasik Ug¢un 25-30 saniysa saxlamagla (adi haldan 5-6 dafe ¢oxdur)
karbidlerin yerdayismasini temin edir. Tablandirdigdan sonra pastah
izotermik yanmaya meruz qgalmalidir, bundan sonra mexaniki emal
proseslari icra olunur, sonra tekrar tablandirma va tabaksiltmaya ugradilir.
Sonuncu tablandirmada doymsa ile alinmis pastahlarin har 1mm en kasiyi
ugcun 6 saniye saxlanirsa, tokma ile alinmig pastahlarda temperaturda
saxlama muddati 8-10 saniya goturulur.
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iki gat termiki emal karbidlerin gafes formasini dagidir ve berabar
paylanmasini tamin edir. Tokma ila alinmis alstlerin samaraliliyi tokma
Usulundan vae istehsalin taskilinden ¢ox aslidir.

Kasici alat pastahlarinin qaynaqlanmasi . Kasici alat pastahlarinin
gaynaglanmasinda tetbiq edilan gaynaq usullari sakil 3.18-da verilmigdir.
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Sekil 3.18. Kesici alet pastahlarinin gqaynaglanmasinda tetbiq edilan

qaynaq usullari.

Quyruglu ve c¢ubuqvari alstlerin istehsalinda uc-uca kontaktla,
tozyiqgle elektroqaynaq Usulu ila birlesdirirlar. Bu halda ig¢i hisse 1 tezkesen
alet poladindan, geyri isci (quyruq) hisse 2 konstruksiya poladlarindan
(sokil 3.18 b) goétardldr.

Tazyigle uc-uca gaynaglamada metallarin bir-biri ile birlegsmasi
prosesi elastik va plastik deformasiyalarin naticesinda iki metal arasinda
alags yaratmagla gaynagqglanir.

N
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Toxunma ile elektrik gaynaglanmasinda metalin aridilmasi iki cur
aparilir: fasilasiz aritma ile gaynaglama vae ilkin gizdiriima ile sritma. Birinci
usul iki merhealedan ibaretdir: eritme ve ¢okdurme; ikinci usul U¢
marhaladan ibaratdir: gqizdirma, aritma va ¢okdurma.

Fasilasiz eritma ile qaynaglamada pastahlar ardicil olaraq gqaynaq
transfor matorunun ikinci sargisina qosulur va bir birine yaxinlasdirilir.
Pastahlarin yan sathlarinin bazi nogtslarinde boyuk mugavimets malik
elektrik toxunmasi bas verir. Kontakt sahalari tez eriyir. Yan sathler tazyiqla
gaynaglamagq ugun talab olunan temperatura gader qizir. Bu usulun manfi
cohati ondan ibaratdir ki, aritmada metal sarfi yuksak olur.

Olave qizdirilmagla sritmakla gaynaglama prosesi onunla farglanir ki,
pastahlarin yan sathleri ilkin olaraq qizdirilir, qizdiriilma sathleri gerginlik
altinda bir-birina tez-tez toxundurmagqla alinir, sonra onlarin yan sathinda
arima ve qaynaglama aparilir. Bu Usulla butun elektrokontakt qaynaq
masinlari iglayir.

Tezkasan alet poladlarinin ve konstruksiya materiallarinin istilik
oturmea, istiliktutumu ve elektrik cereyanin oturtlmasi muxtslif oldugu Ugun
gaynaglanan pastahlarin uclarinin gaynaq aparatinda c¢ixma uzunlugu
(konsolu) (sekil 3.18) muxtalif olur: masalen, polad 40, 40X, 45 dgun 1,5-2
dafe tezkasan poladlara nisbatan ¢ox goturultr. Tezkesan ve karbonlu alst
poladlari Ugun konsolun uzunlugu eyni gabul edilerak (sokil 3.18 v)
gaynaglanir . Qaynaqglanan pastahlarin oxlarinin meyillenmasi 0,5 mm
kecmamalidir. Qaynaglandigdan sonra tazyiq altinda qaynaq tikisi Uzre
sixilma bas verir, pastahin xarici diametri Uzre gaynaq tikisinda flyus yigilr,
ona gorada onu mexaniki emal edarak tamizlayirler.

Kontaktla qaynaglamada pastahin qizmasi  kontakt zonasindan
kegan cearayanin hesabina bas verir. Qaynaglamada ayrilan istiliyin
miqdarini Q agagidaki dusturla tapilir.

Q=0,24 IRy -t (3.11)

Burada: i- gqaynaq cerayanin giicl, A; Re — gaynaq xattinde sixic
dodaqciqglarin aktiv mugavimatidir, om; t - cerayanin keg¢diyi vaxt, saniya.

Dusturdan gorunduyu kimi, qaynaglama prosesinin  gucunu
dayisdirmakle, yaxud vaxtini dayismakla gqaynaglamani idars etmak olar.
Qaynaglamada guc, pestahlarin kimyavi terkibinden va qaynaq sathinin
sahasindan asldir. Masalan, P6M5 poladini polad 45-lo diametri 10 mm
olan pestahlari gaynaglamaq ugun guc N=9kVt, tezyiq quvvesi 3800 n,
diametri 25-32 mm olduqda N=60kVt, tezyiq - 34200 n taleb olunur.

Qaynag masinin gucu catmasa onda pastahlarin yan sathinde

silindrik desiiklar acilir.
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Kicik seriyali istehsalda qaynaq masinlarini alle idars edirlor.
Pastahlari qizdirmaq ve tsleb olunan tezyiq yaratmaq ugun harakatli
plitenin veris mexanizminin dasteyinden (orta Olculu pastahlari gqaynaq
etmoak ucun) va gedis vintli mexanizmdan (boyuk Olgulu pastahlar tGgun)
istifade etmak lazimdir.

Seriyall istehsalda kasici alstlerin gaynaglanmasi tg¢ln yarimavtomat
elektrogaynaq aparatlari tetbiq edilir. Yarimavtomat CA-2 ila diametri 20-60
mm, uzunlugu Lyss = 50-250 mm olan pastahin maksimal uzunlugu 500
mm-o qadar alstleri qaynaq edirlar. Qaynaq transforma torunun gucu -
100kVt; yarimavtomatin novba arzinde diametri @50 mm olan pastahlardan
320-350 adad gaynaqglamaq olur.

Yarimavtomatda asagidaki isler ardicilligla icra olurur; bos gedis
stolun celd pestaha toxunana qader irslilemasi; saniyade 3 qisa
gapanma ile qizdirma; eritma ve ¢okdurma (oturtma), pastahi barkidici
pancalarden azad etmas; stolu ilkin veziyyste qaytarma.

Sdrtiinme ile qaynaqglanma (sekil 3.18 «c) - toazyiqgle
gaynaglanmanin bir novuadur. Qaynaglanan sathlerin qizdiriimasi
surtunma ile (mexaniki enerji istiliya gevrilir), yani istilik lokal olaraq nazik
gatda toplanir. Surtinma ile gqaynaglamada pastahlarin biri spindelds
barkidilmis halda firlanir, digar hissasi supportda tarpanmaz barkidilorak
oxboyu istigameatda firlanan hisseya tazyigle sixilir. Toxunan vyan
sothler qizdigdan sonra firlanma harakati dayandirilir pastahlar supporta
sixilir va gqaynaqglanma prosesi bas verir. Yan sathlerin qizmasi 1-10°Pa
tozyide bas verir, gaynaqglanma isa 2-10°Pa qiivve ile aparilir.

Surtinma ile gqaynaglamanin musbat cehasti — material sorfi az,
elektrik enerjisine genast, keyfiyyat ve gaynaqglama daqiqliyi yukssk,
avtomatlagdirma asan, gaynaqg¢inin ig seraiti yaxsi olur, gqaynaq tikigi
yuksek keyfiyyatle alinir, metal az yanir, oksidlesma va mikrobosluglar
olmur ve s.

Alat senayesinda surtunma ile gaynaglama avadanliglarindan:
MF346 (216-15 mm), MF327 (910-22 mm), MF341 (Z16-35 mm)
modelli yarim avtomatlari, elecade MCT-1 (&10-18 mm) ve MCT-B1
(18-30 mm) modelli gaynag masinlari, iki movgeli yarimavtomat
PACT-B2 genis istifads olunur. Ikimévgeli yarimavtomatla névbe arzinde
200-300 adad gaynaq isi aparilir. Qaynaq tikisinde yaranan garginliyi ve
barkliyi azaltmaq ucun isti qumla doldurulmus yesiya pastahlari
yerlesdirirlor va yaxud barabana yigib saxta sobasina yertlasdirirlor.
Barabana doldurulmus pestahlari 3-5 saat erzinde T=680-750°S
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gizdirirlar, bundan sonra pastahlar barabanla birlikde yandirmaq tgun
basga sobaya yerlagdirilir. Adetan pestahlar izotermik yanmaya
ugradilir. Yeni T=870°S-de 4 saat muddatinde yanma prosesi gedir va
sonda soba ile birlikde 750°S-ya gadar soyuduldugdan sonra 400°S-
gader yavas-yavas soyuma davam edir voa sonra sobadan cixarilaraq
acglq havada soyuma gedir.

Qaynaq tikisi strafinda tezkesen alet poladinda berklik HRC 22-24
olur. Barabanda karbonsuzlagmanin bas veremamasi u¢lin ora ¢ugun
yongalari tokulur gapagi baglanir va qapaq etrafi sahsaler odadavamli
palgigla suvanir (sakil 3.19).

izotermik yandirma ameliyyati teqriben 20 saat vaxt tsleb eden
prosesdir. Bu proses asagidaki gaydada gedir. Pastah 2 saat
muddatinde 850°S-ye qadar bearaber suratle qizdirilir, 860-880°S-de 4
saat muddetinde pastah sobada saxlanilir. Sonra yarim saat
muddatinde pastahin temperaturu soba ila birlikde 730-740°S-ya qadar
soyudulur. Sonra haman temperatur rejiminde 4 saat saxlanilir va 3 saat
arzinda soba ile 400°S —qgadar soyudulur. Sobadan ¢ixarildigdan sonra
pastah otaq temperaturuna gadar soyudurlar (sakil 3.19).
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Sekil 3.19. Qaynaqlanmis pastahlarin izotermiki yandilimasi.

Yanmig pastahi mohkamliys, birlesmanin  strukturuna ve
qusurlarina, catlarin olmasi, qgaynaglanmamis sahalerin olmasina
nazarat edilir vo bunun Ugun qusur axtaran DYK-66 modelli cihazdan
istifade olunur. Yandirdigdan sonra tikis qgaynaginin keyfiyyatini
yoxlamaq ugun pastahi polad plitays zarba ila vururlar. 8ger mohkamlik
haddi 40 MPa asagi olduqda pastah qaynaq tikisindan dagilir.

Qaynaglanmig pastahlarin uzunluguna +1,5 mm (diametri 30 mm-oa
gadar) musaids verilir; diametri 30 mm-dan boyulk olan pastahlarin har
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100 mm uzunluguna 1mm ayrilik buraxilir. Pastahlarin geyri oxlulugu
+0,5 mm ola biler.

3.5. Bark xalita Iovhalarinin lehimlanmasi.

Kasici alatin yuksak sertliyini teamin etmak ve mexaniki barkitmanin
imkanlrinin mahdudlugunu aradan qaldirmaq ugun bark xalite l16vhaleri
aletin govdasina lehimlanir.

Bark xalita I6vhalerinin lehimlanma xUsusiyyatlari asagidakilardir:
lehimlenan hissalarin materiallarinin kimyavi terkibi va fiziki-mexaniki
xassalari muxtalifdir;
poladlarin xatti genislenma emsali bark xsliteya nisbaten 2 dafe
forglandiyi Ugun, lehimlenmis I6vha soyuduqda deformasiyaya maruz
galir, hemda govds deformasiya olunur, bu halda birlegsma seathinds
xeyli gerginlik yaranir ki, bunun naticesinde bark xalite tikiginde va
govdada catlar amala galir;
soyutma dovrunda berk xalite ve polad govda lehim qati boyunca
garsiligh elastiki tasirde olurlar, soyudugdan sonra Umumi durgunluq
alinir. Bu halda bark xalite sixiimig, govds ise dartiimis vaziyyaet alir.

Bark xalitenin istilik tutumu az ve elektrik mugavimati yuksek
oldugu Ugun polad govdadan tez qizir. Bunun naticesinda qizma va
soyumada yukssk temperatur foerqi yaranir ki, bu da beark xaliteds
temperatur fargindan dartilma garginliyinin va c¢atlarin meydana
galmasina gatirib ¢ixarir.

Qaliq gerginlikleri ve cat amala galmani azaltmaqg lUg¢un asagidaki
tedbirlar gorulur:
govdanin qalinligini artirmaq yaxud I6vhanin galinligini azaltmaq
lazimdir

(H/h > 3);

govda matertiali els secilmalidir ki, qaliq garginliyin lehimlama zamani
azalmasina imkan versin (masalan: 35XQC ve basqa materiallar);
asagl temperaturda oriyan plastik lehimlarden istifade etmaklo
soyutmada temperaturun dusmasini azaltmaqgla ve tikisin plastik
deformasiyasindan istifade etmakle keyfiyyatin yuksaldilmasi;

lehim tebaqgesinin galinligini artirmagla, bunun G4gun avazlayici
araqatindan istifade etmakls;

aragatinin xatti genigleanma amsali poladla bark xalite arasinda
olmalidir;

lehimlemadan sonra govdani tablandirmagqla;
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- turs muhitli tabsksetmakla (T= 220-240°S an azI 8 saat), bu halda

lehimin axicihdl hesabina tikisde daxili gerginlik goturular.
Lehim materiali kimi asagidakilardan istifads edilir:

- terkibinde gimus olan lehim PC, 40 markali, lehimlema temperaturu T=
600-800°S;

- Uc¢gath gimusla lehim, mis tebaqe ile ortiimuls (evezleyici aragath), mis
tebaga iki terafden TMC, 47M markali lehimla ortirler;

- Tunc tipli, plastikliyi ve mohkamliyi yuksak olan MHM; 68-4-2 markali (Cu-
68%, Ni -4-5%, Mn- 1,5-2,5%, qalani Zn). Lehimleama temperaturu
1000°S, kasilmayi méhkamlik haddi 200-240 MPa;

- yuksak yuklenmis birlesma tgun induksiya usulu ila lehimleamada AHM;
06-4-2 markali (Al - 0,6%, Ni -4%, Mn - 2%, qalani Cu) mohkem
barklikli lehim maslehat gorulir. Bu lehimle birleagdirma apardigda
flusdan istifade etmoak daha seamaralidir. Lehimlema temperaturu
T=1020°S.

- LMyJ 47- 1,5 - 0,75 markali (Cu — 56-58%, Mn -1%, Fe — 0,5-1%,
galani Zn). Lehimleama temperaturu 930°S. Bir tabagali lent gakilinds
gahnligr 0,3-0,5 mm buraxilir, induksiya Usulu ila lehimlema Uugun
maslahat gorullr, terkibinda ftorborat olan, flusla lehimladikda yaxsi
ariyib yayilir. Kasilmaya orta mohkamliyi 206 MPa-dir;

- misli ve tunclu lehim (Cu-1080°C, L 62, L 68, Su- Zn) arime
temperaturu 900°S.

BK qrupuna aid berk xalite Idvhalarini lehimladikda flus kimi
buradan, TK- qrupu ugun ise kaliy-ftor burasindan istifade olunur.

Bark xslite oturan yataqglar aciq, yarimbagli ve baglh formada
hazirlanir (sekil 3.20,a).
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Sokil 3.20. Berk xalite I6vhalarinin lehimlenmasi.
a — lbvhe alti miixtslif név pazlar; b — lehimlamadan evval I6vhalerin
berkidilme dsullari; 1 - yarimbadli ve bagli yariqlarda; 2 - texnoloji
divarda; 3 - stiftle; 4 - naqille yaxud azbes ipi ilo.4

Yariglar adaten frezloma ile emal olunur (R,= 40-10 mkm), bark
xolite l0vhalerinde c¢atlar, ayilme ve azimasi 0,05 mm artiq
olmamalhdir.

Bagli yariglarda I6vha kip oturma ile oturdulur (araboslugu 0,05-
0,15 mm buraxilir).

Lehimlemadan avval alet yarimbagli ve bagli yariglarda yigilir,
lovha 1 texnoloji divar 2-de, stiftle 3, naqille yaxud azbes ipi ile 4
barkidilir (sek 3,20 b).

Lehimlema Usulu alstin qizdirilma Usulundan asl olaraq segilir.
Lehimlenma induksiya Usulu ila, sobada (qorunan muhutda), kontaktla
(elektrik gqaynaq avadanligi ile), eridilmis duzlar muhutinds, arimig
lehima salmaqgla hayata kecgirile bilear. ©n mehsullar va
avtomatlasdirmasi asan olan induksiya (yuksa tezlikli cerayan ile) Usulu
ile lehimlamadir.

Bunun uUcun bir va c¢ox vidali induktordan istifade edirlor.
Vidalarin istigameati berk xalite I0ovhasinin  mustevisina paralel
yerlasdirilir, bu halda kecen carayan lehimlanan mustaviya paralel
olacaqdir. ©gar cerayan musteviye perpendikulyar olarsa, onda
gizdirma surati tez bag veran halda caryanin sixhgi artir, yerli qizma
yuksalir va lehim otrafa sigrayir. Lehim aridikdan sonra ve berk xalita
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ile govdanin divari arasindaki bosluga dolur, induktordan alsti ¢ixarib
|I6vhani yariqda govdays sixib 10-15 saniys saxlayirlar. Bundan sonra
aleti yavas suretle soyudurlar. ©ger lehimleamadan sonra govde
tablandiriimalidirsa , onda alsti induktordan ¢ixarmadan haman sahani
tablandirma temperaturuna gadar qizdirmaq teleb olunur. Kasici alstin
bu halda soyudulmasi yagda 150-200°S aparilir. Tablandirma ve
yumusaq tabeksetmadan sonra goévdenin barkliyi  HRC-35-40 arasi
olur.

Lehimlanmamis xattin uzunlugu Umumi uzunlugun 5%-qadar
buraxila biler. Lehimlemanin keyfiyyatinin nazarsti baxmaqgla (vizual),
mexaniki sinaglarla, govdanin barkliyinin olgulmasi il aparilir. Tikisda
catlarin garalmasi va tikigin fasilesizliyi vizual yoxlanilir.

Yapisqanla birlagdirms. Yapisganlarla birlegsma alatin istismar
keyfiyyatini ilkin fiziki-mexaniki xassalerinin saxlanmasi hesabina
yuksaldir. Yapisdirma asagi temperaturlarda aparildigi Gg¢ln yapisan
hisselara meanfi tasir gostermir. Bu Usul ¢atin lehimlenan ve
gaynaglanmayan materiallarin (volframsiz bark xalitelar, keramik va
ifrat bark materiallar) asagi temperatur seraitinda igleyan alstlerin
hazirlanmasinda an semarali Usuldur (darti, rayber, yivburgulari va s.).

Asagidaki yapisganlardan istifads edilir:
epaksid-fenol getrani;
epoksikukurdorganik yapisgan;
yapisgan TKL- 75, TKS — 75 va s . (istiliya dozUmluyu 250°S);
yapisgan T-73, T-30 (istiliya dozumltyu 300°S ve ¢ox);
yapisgan BK9, BK28 ve diger soyuq barkiyan yapisqanlar;
xususi yapisgan “instrumental” daha semaralidir.

Yapigganla birlesma layihalendirildikde asagidakilari nazere
almaq lazimdir:
yapisdiriimis birlegsmays kasma quvvalerinin tesirini azaltmaq Uugun
konstruktiv masalaler (elementlar) hall olunmaldir;
yapisqgan tikisi barabar tesir edan kasma quvvalarinin istigamatine gora
duzgun vyerlagdiriimalidir ki, onu sixici yaxud sixici-yerdayisdirici
guvvaleri azaltsin;
kasici alstin ig rejiminda tikis mUmkin qadar az qizmalidir, yani
temperatur kesen tiyadan uzaglasdiriimalidir.

Yapigqanla birlegsma yarimbaglh ganovlarda, kasan lovhasi xususi

formada (sokil 3.21) hazirlanmis alatler Uglin daha semaralidir.
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Yapigqan tikisinin galinhgr 0,05-0,15 mm; yanigdirilan sathlarin
kala-koturliyd R,= 40-20 mkm olmalidir. Yanisdirilmamigdan avval
sathlarin hazirlanmasinda qirmalarla emaldan va ultrases dalgalari
vannasinda yuyucu mayelarlardan istifade edilir.

Lehimlanmamigden avval govde sobalarda qizdirilir, yaxud
induksiya ila qizdirilir.

Yapigdirici ugun kritik temperatur haddini agmaq olmaz.

3.6. ifrat bark material kristallarinin barkitma tisullari.

ifrat bark materiallardan (IBM) kasici alet istehsal etdikds kristallarin
barkidilmasi agsagidaki usullarla aparilir:

- IBM metal tutqaca adgeziya lehimlenmasi ils havasiz seraitde kimyavi
aktiv lehimlarle barkitmakls;

- Vakum sgeraitinde pastahin sethini adgeziyaya aktiv olan erinti ile
metallasdirmadan sonra govdaya lehimlama yaxud tutgaca adi lehimls
flyus vasitasi ile havada lehimlemakls;

- Almaz kristallarini metalokeramik yataga preslemak va mexaniki
sixicilarla govdaya sixmagqla;

- Bagl yariga baerk lehimla pargimlemakls.

Parcimlemadan sonra lehimlamani gimdus tarkibli PC, 50kd markali
lehimle 650+700°S induksin qurgusunda ve vakum sobasinda aparmaq
olar.

IBM-  kristallarindan  elbor-P  lehimlemaklo yaxud  ovuntu
metallurgiyasi ile istehsal olunur. Elbor P-ni alatin i¢arisina lehimlayirlar.
Bu Usulun musbat cahati ondan ibaratdir ki, sadadir, alstin Olgusu Kigik
olur, yiksak barkliys ve etibarli barkitmays nail olunur. Olgusi 0,3-0,6
karat olan kristallari yerlasdirmak olur. Catigmayan cahati kristalin ve
tutqacin sethinin hazirlanmasidir (elektrolitik tsulla hazirlanir).

Kristallar oturdulan metal tabage (mis, nikel, gumus, titan va onlarin
arintilari) adgeziya ve kapilyarliq xassaleri almaza nisbaten ylksak olur.
Elektrokimyavi metallagsdirmadan basqga, diger metallagsdirma Usullarindan
da istifade etmak olar, masealan, metal zarraciklorin vakumda
puskurulmasile ve metal tabaganin elektrik bosalmalari ile ve s.

Ovuntu metalurji Usulu ila elbor-P bagliglari hazirlanir ve govdaye
oturdulur. Elbor P pastahi demir asasli ovuntu ila birlikda preslanir, sonra
havadan qorunan muhutds sobada bigirilir ve mexaniki emal olunur.

Perspektivde yapigdiricilarla elbor P pastahlarinda alat istehsali
samarali hesab olunur.
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formalasdiriimasi.
4.1. Pastahlarin yan sathlarinin ve markaz yuvalarinin emal.

Foasil 4. Alatlorin sathlarinin mexaniki emal usullari ile




Quyruglu alstleri metalkesen dezgahlarda emal etdikde baza kimi
markez yuvalari, yaxud xarici markaz gabul edilir. 60°-li bucaq altinda olan
markaz yuvalarinin konstruktiv formalari sakil 4.1 a ve b - de verilmigdir. Bir
sira alstlerin, masalan, dartilarin, rayberlarin, yivburgularinin markaz
dyuvalari qoruyucu konusla techiz olunur. Qoruyucu konusu 120° bucaq
altinda hazirlayirlar, buda markaz yuvasinin sathinin zadslanmasinin va
kérlanmasinin qarsisini alir (korlanma itilemalerde va yaxud nazarat
etdikde bas vera bilar). YUksak daqigliya malik alstlorde markaz yuvasinin
konstruksiyasi govs amala gatiran sathle tamin (sakil 4.1 v) edilir.

Yan sethleri vo markaz yuvalarini emal eden dazgahlar muxtalifdir.
Butun halda pestahi terpenmez vaziyystde yerlagdirib seathleri paralel
yaxud ardicil kesma sxemi ile kombin sedilmis yaxud kombina edilmamisg
kasici aletlarle emal edirlar (sakil 4.2 a,b).

Vd~
N
)

c)

Sokil 4.1. Muxtslif formali merkaz yuvalari.
a) — 60° —li bucaqli konusla; b) — qoruyucu konusla; c) — qévs amala
getirmakle.

Kombina edilmig alat bashqglar ile emal sxemi sakil 4.2 v —ds
verilmigdir. Markaz acan basliq burgudan 1 va iki itlanmayan coxtiyali
Iovha 2-dan ibarat olub oxboyu verig alaraq firlanma harakatini icra edir.
Bela sxem diametri 10-50 mm-lik pastahlarin emalinda tatbiq edirlar.

Bu sxemls iglayan dazgahlarin modelleri 2910, 2911, 2A931 olan
Umumi  masingayirmada tetbiq edilen avadanlqglardir, elacades
xUsusilesdirilmis Ci -097, VQ-22, Ci -99 modelli dazgahlar alst senayesi
avadanhqglaridir.

Fardi istehsalda pastahlarin yan sethini torna dezgahinda, merkaz
yuvalari ise torna, burgu, yaxud markazagan dazgahlarda yerina yetirirlir.
Seriyall va kutlevi istehsal prosesinda diametri 25-125 mm va ondan ¢ox
olan pastahlarin yan sathinin va merkaz yuvalarinin emal MP-71M, MP-
73M, MP-76M, MP-77M, MP-78M modelli frez — merkazacan dazgahda
(pestahin uzunlugu 100-125 mm), diametri 15-150 mm va uzunlugu 450-
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2200 mm olan peastahlarda iss BC-150, BC-110 modelli ikitorafli
markazagan dazgahlarda aparilir.
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Sokil 4.2. Kells sathlarin ve mearkaz yuvalarinin emall.
a) — ardicil; b) ve ¢c) — kombine edilmis; S; — tezlasdirilmis kbmakgi iraliye
herekat; S, —is¢i verig; Sy — tezlegdirilmis kbmaekgi geriys harokat.
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Sokil 4.3. Merkaz yuvalarinin tamiz emal sxemi.
1 — emal eden alet (zenker, pardaq dairssi); 2 — dayaq.

Termiki emaldan sonra markaz yuvalarinin handasi formasi korlana
biler. Onlari saquli burgu dezgahinda bark xalitsa zenkeri (zenkovka) ile
(sokil 4.3) yaxud saquli markezpardaglayan dezgahda xlsusi itilenmis
abraziv dairs ile emal edirler.

4.2. Firlanan sathlarin va onlarin elementlarinin torna emal..

Kicik seriyall istehsal prosesinds taxilan alstlerin torna emalimi
umumi tayinati torna dazgahlarinda, seriyali istehsalda isa revolver
(1D613, 1Q325, 1E365, 1P365 va b.modeli) dezgahlarinda, elacads
coxgpindelli yarimavtomatlarda (1A240P, 1265PM, 1A290P modelli) yerina
yetirirlor.

Sakil 4.4-da taxilan rayberin gdvdasinin revolver dezgahinda emal
sxemi verilmigdir. Diametri 150 mm ve ¢ox olan yigma konstruksiyali
alstlerin govdasini seriyall ve kutlavi istehsal prosesinda saquli coxspindelli
ardicil sxemli yarimavtomat dezgahda (masalan, 1K282- sakkiz gpindelli,
@250 mm-a gadar) emal edirlar.

Soakil 4.5-de modullu sonsuz vint frezinin 8-gpindelli yarimavtomat
1K282 modelli dezgahda emal sxemi gosterilmisdir.  Aparilan islerin
ardiciligr: 1- pestahi yerlagdirib barkitmak; 2-uzunlugi L, olan degiyin
burgulanmasi ve eyni vaxtda xarici sathi gpindels gadar yonma; 3a va 3b
yan sathlarin ve ¢ixintinin yonulmasi; 4- pastahi gevirib yerlesdirmak ve
patronda sixmaq; 4a- xarici sethi yonmaq (emal olunmamis, avvalki
amaliyyatda barkitma kimi istifade olunan sath) ve 4a movqeyindaki degiyi
tamamlamali; 5a, 5b-ikinci yan sathi ve ¢ixintini ardicil olaraq yonmali; 6 -
desiyi yonmali; 7- ¢cixintint yonmali; 8- desiyi rayberleamali, pastahi agib
cixartmaq.

Cubuq formal pastahlarin seriyall istehsalda c¢oxspindelli Gmumi
tayinath avtomatlarda; fasonlu ve uzununa yonan avtomatlarda; pastahin
say! boyuk oldugda — ¢ubuq emal eden 4, 6 va 8 spindelli avtomatlarda
aparirlar. Bu dazgahlarda kobud, temiz va fasonlu yonma icra olunur, yan
sothlar va ¢ixintilar, burgulama, zenkerloama, rayberloma, yivlarin agiimasi
ve dogranmasi emaliyyatlari aparilir.

Diametri 2-65 mm olan ¢ubuglari fasonlu-dograma ve fasonlu-torna
avtomatlarinda emal edirler. Bu maqgsadla 1A10P, 1E116. 1E116P (<6



mm-o gadar), 1E125 (Y25 mm-a qadar) modelli dszgahlardan istifada
edilir.

Kicik seriyall istehsal prosesinde uc aletlerinin torna emalini Gmumi
toyinatli merkaz emal edon torna dezgahlarinda aparirlar. Seriyal
istehsalda ise umumi tayinatli, hidravlik kogirme dazgahlarinda, masalen,
diametri 35 mm olan pestahlar tcin KT- 60, KT-61, KT- 61M modelli,
eloecada torna-hidrokocurma KT110 modelli dezgahda dairavi sablonla
emal olunurlar. Emal prosesi diametri 10-50 mm, uzunlugu L = 100-350
mme-lik pestahlar dcgun patron, yaxud markazda tutmaqgla aparilir.
Dezgahlar pastahi tez yerlesdirmak ve ¢ixarmaq uUgun xuUsusi patronla
tachiz olunublar.
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Sakil 4.5. Modullu sonsuz vint frezinin 8 spindelli 1K282 yarimavtomat dazgahinda emal sxemi.

2,(4a)

Konik quyruglu pancali alstleri kigik seriyali istehsal prosesinds
kocurma xatkesi ile tachiz olunmus torna dazgahlarinda emal edirlar.
Seriyall vo boyuk seriyall istehsalda xUsusi yarimavtomat dezgahlarda
hidravlik kogurma tertibati tetbiq etmakla (KT-60, KM Ne1 ve 2, KT-61, KT-
61M, KM Ne2 va 3, MP-105, KM Ne4 ve 5) emal prosesi aparilir (sakil 4.6).
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Sokil 4.6. Konik quyrugun torna emali sxemi.
a — unuversal dezgahda; b — hidrokopirli dezgahda; 1 — temiz emal
sablonu; 2 — kobud emal sablonu.

Morze konusu yonuldugda onun sartliyini yaratmaq tg¢in (KM Ne1 va
Ne2 modelli) ilkin olaraq quyrugun silindrik sethi emal olunmalidir, sonra
onu patronda barkidib, quyrugu iki gedisa yonurlar.
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Kicik seriyali istehsal prosesinde iskana, sever, darti, yigma
konstruksiyall alstlarin govdasini ve s. emal etmak Ugln regamli programla
idara olunan (RPI) torna dezgahi tatbiq etmak semaralidir.

Kvadrat va panca sathlorinin emall. Konik quyruglu alstlerds ,
buru, zenker, rayber ve s. panca sathi Ufuqgi, yaxud saquli frez
dazgahlarinda frezlanir. Pance sathi eyni zamanda iki terafden komplekt
preslarle emal olunur. Boyuk seriyall istehsalda bu amaliyyati dairavi stolu
olan saquli frez dezgahinda yerina vyetirirlor (dairavi stol amaliyyatin
fasilasizliyini tamin edir). Yiv burdularinda va rayberlarin kvadrat hissalarin
emal aparilir. Kutlavi istehsalda isa yiv burdularinin kvadrat hissesini
soyuq halda radial stamplama ile alirlar.

4.3. Yonqar qanovlarinin va kasan tiyalar ticun yariglarin emal..

Yonqar qanovlarin emall. Silindrik firlanan aletlerds yonqar yigisan
ganovlar (zenkerlerda, rayberlords, frezlerds, yivburgularinda va s.)
frezlema, yaxud pardaglama ile emal olunur.

Duzxatli ganovlari Ufuqi-frez dezgahlarinda ganovun profiline uygun
profilli diskvari frezle emal edirlor. Frezloamada bolgu basligindan yaxud
bolgu tartibatindan istifads olunur.

Fordi va Kigik seriyall istehsalda bir gpindelli bolgu bashglarindan,
seriyali ve kutloavi istehsalda c¢oxgpindelli (2, 3, 4, 6, 8- spindelli)
basliglardan istifade edarak ganovlar emal olunur.

Yongar ganovunun formasindan asli olaraq birbucaqli, ikibucaqgh ve
fasonlu frezlarlo kasma aparilir. Frezi pastaha nazaran yerlasdirdikde: E-
pastahin oxunun Gflqi yerdayigsmasi (meyillonmasi) ve H-saquli
meyillenmasi nazars almaq lazimdir.

Alatin cizgisinda adatan ganovun darinliyi h, qabaq bucaq y ve dibirin

radiusu r verilmalidir.

Duzxetli yonqar qanovilarinin emali. Duzxatli ganovlari birbucagl
frezla (sokil 4.7) emal etdikda (h, y r verilib) iki variantdan istifade etmak
olar.
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a

Sokil 4.7. Birbucaqli frezle ganovun frezlenmasinds parametrlarin
hesablama sxemi.

a) gabaqbucaq y=0°;
b) qgabaqbucaq y>0°.

Birinci halda gekilden gorunduyu kimi E=0, H = h (sakil 4.7 a)
gotaralar.
ikinci variantda ise Ufligi meyillonme E-ni E;-r diisturuna asasen teyin
olunur

E, =%Sin7/
D .
Onda Ezzsm;/—r (4.1)
Buradan saquli meyillenma
H=h + x

dusturu ile hesablamagq olar, x = D (1-cosy)/ 2 onda
H= h+%(1— c0Sy) (4.2)

Radiusun kicik Olgistinda va dibin r radiusunun asagi giymatlerinda
bu dlguleri nazra almamagq olar, yani

D .
E=—sIn Vo
> 4
D
H :h+5(1+cos;/) (4.3)

Ikibucaql frezle, emal olunan psstahin verilmis ganovun darinliyi h,
gabaq bucaq y ve dibin radiusu r oldugda onun vaziyyatini (sakil 4.8)
asagidaki kimi tayin etmak olar.
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Sokil 4.8. ikibucaqli frezle qanov frezlemads parametrlarin hesablama
sxemi.

a) qabaq bucagq sifirdan boyukdir.
Sauli yerdeyisma H=H;-a A40,QA-dan a = O,Q-r —tapiriq, burada
O,I" = O,A - cos(45° — ) = r/2x cos(45° — 6)
Vo
a=r/2xcos(45° - ) —r
Diger terefdan

H1=E—P; P=AB-BA tapilir
Onda
AB=%COS(7/+H) ; AB =h cosf buradan
D
P:Ecos(y+6)—hcosé’
Yoni
D [D . .
H, =E—{Ecos(y+9)—hoose} dusturu ila tapilir.

Belalikle qanov frezinin saquli yerdayismasi pastahin oxu
istigamatinda asagidaki dusturla tapilir.
D

Hl:E_{%cos(y+0)—hoose}—r[\/§cos(45°—0)—1] (4.4)

burada: 0 - ganov frezinin yan bucagidir.
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Emal olunan pastahin oxuna Uflqu yerdayismasini asagidaki kimi

hesablayiriq
E=N-M-K
AOAB dan muvafik olaraq
N =%sin(49+7) ;  AABL —dan
M=h -sin@ va A0,QL —den
k =r~/2-sin(45° - 0)
hesablanir, onda
E=%sin(0+7)—hsin¢9—r\/§~sin(45° ~0)
b) gabaq bucaq »=0.

Bu halda saquli yerdayismani agsagidaki dusturla tapiriq

H= %Bcose— hcose} ~r[V2 cos(a5° - 9) -1]

uflqgi yerdeyismeni ise asagidaki dusturla tapiriq

E:%sine—hsine—rﬁ-sin(%o _0)

(4.5)

(4.6)

(4.7)

Ikibucaqli frez birbucaql frezle muqayisedsa bir gox musbaet teraflori

vardir.

Sokil 4.9-da yongar ganovunun birbucagll va ikibucaqli frezle kontakti

verilmisdir.

Z

Sokil 4.9. Emal edilan yonqar qanovu ile birterafli (a) ve ikitaraofli (b) frezin

yan sethlerinin kontakt geraiti.
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Birbucaql frez ganovla (A-A kasiyi) bir noqteda ve sag mustavi Uzre,
ikibucaqgl frez ise her iki yan sathin noqgteleri ile gortsur. Bunun naticesinda
emal sathin kala-koturllyl az olur, ikibucaqli frezin davamligi daha yuksak
olur va onunla vint xatli ganovlarida emal etmak olur.

Dlizxstli qanovlarin qeyri-barabsr dairevi adimla emall. Qanovun
addimi barabar olmayan frezle emal etdikda diglarin enini barabarlesdirmak
Ucln frezin vaziyyatini pastaha nazaran hundurlayu (H) ve Ufuqu istigametda
(E) deyisdirmak lazimdir (sakil 4.10 a). ©maliyyati asanlasdirmaq ucun
fasonlu frez dastinden istifade etmak maslahat gorulur (sakil 4.10 b). Bu
halda disin eni P sabit galir va H-E nin tenzimlanmasi taleb olunmur.

22

Sokil 4.10. Qeyri-barabar qairsvi addimla dliz yonqar qanovunun emall.
a — dayisen parametrli H ve E ilo; b — x(isusi dsst frezlari ils.

Bu Usulun ¢atismayan cahati ondan ibaratdir ki, disin ¢iyninda boyuk
olmayan 0,1-0,2 mm ¢ixinti amala galir.

Bu Usul dislerinin addimi beraber olmayan rayberlorin
hazirlanmasinda tetbiq edilir.

Vintxatli ganovilarin emali. Vintvari ganovlari ikibucaqgl yaxud fasonlu
frezlo emal edirler, fordi ve kicik seriyall istehsalda stolu dondermak tslab
olunduguna gora universal frez dezgahlari ile emal aparilir. Emal olunan
sothin dondarilmasi bolgu basligi ile aparilir. Ferdi istehsalda birgpindelli,
seriyall istehsalda 2 va 3 gpindelli bdolgl basligindan istifade olunur.
Hemde yarimavtomat ve avtomat dazgahlardan, stolun uzununa veris
harekatinde emal olunan pastah 6z oxu strafinda dénan goétarular.

Vintxatli ganovu emal edan frezin profili nazeari ayrixatli profil olur.
Onun profili emal olunan ganovun normal kasikdaki profilinden ve vint
ganovunun meyl bucagindan ashdir.

Duzxatli profile malik vintvari ganovun frezlenmasi ikibucagl frezle
aparilir. Birbucaqli frezler asagidaki sertlere gore vintxatli ganovlari frezleyo

bilmaz, bels ki, emal olunan alatin gabaq UzU vintxatti boyunca getdiyi halda,
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birbucaqgli frezin bu istigamatde cizdi§i trayektoruya mustevi olur, yani gabaq
uz tehrif olunmus alinir (sakil 4.11a) ve o kasilir.

=

TN

B—B

Emal edilan alat

Sokil 4.11. Vintvari alet ganovlarinin emal xisusiyyatleri.
a — birbucaqli frezle; b — ikibucaqli frezle.

Ikibucaqli frezlo emal etdikde onun gabaq uizle kontakti frezin konusu
uzre
(sokli 4.11 b) gedir, yani profil kasilmir, B-B enkasiyinda frezin radiusunun
ayriliyi ganovun ayriliyindan boyuk olur.

9ger vint ganovunun meyl bucag aletin xarici diametri Uzre w-dirsa
universal frez dezgahinin stolu ;- gadar donmalidir (sakil 4.12).

Masalan; ganovlari frezledikde ;< w olur.

Sokil 4.12. Frez dezgahinin stolunun ;- qadar dénmaesinin emal edilan
alatin yonqar qanovunun meyl bucadi o ile miqayisade dayismasi.

w; - az alinmasi qanov frezinin saquli istiqgamatde pastahin oxuna
nazaran yerdayismasi hesabina va planda spiralin proyeksiyasina baxsaq,
gormak olur ki, ganov frezini toxunan @, bucagi altinda meyillenir ki, buda «-
azdir. Stolun donma bucag! @; - ganovu frezledikde asagidaki kimi tapmaq
olar.

tgw, =tgw- cos(@ + y) ;< wolugda  (4.8)
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Burada: @ - ganov frezinin bucagidir, gabaq Uzt dogurandir; » emal
olunan alatin disinin normal kasiyinde qabaq bucagidir.

Saquli H va ufuqu E yerdayismalarin qiymati vintxatli ganovu
frezladikda analoji olaraq ikibuc aqgli frezle dizganovlarin emalinda tapildigi
kimi hall edilir. Lakin alinan dustur basqa tipde olur, ¢linki frez ve pastah bir-
birine nisbaten donderilmis (@, bucagi qadar) goturulur, bu halda frezin
oxundan kegan pastahin en kasiyi daira yox ellips olur.

Stolun Ufuqi ve saquli yerdeyismalarinin ddnma @; bucagini nazeare
alaraq, ufuqi E yerdayismasini asagidaki dusturla tapmaq olar.

_ 05Dsin(@+ ) - hsing —r+/2sin(45° - 9) (4.9)
COSw,
Muvafik olaraq saquli H yerdayismasi,
05D -[05D - cos(8+ ) — hcosd] - r[v2 - cos(45° - 6) 1]
COSw,

E

H (4.10)

Burgularin yonqgar ganovlarinin emalinda @, —bucagini 1-2° ganovun
meyl bucaginda @ c¢ox goturulurki, buda emal olunan sethin kale-
koturliydnl azaltmaga va profilin sivrilliyinden irali galan kasilmasine mane
olur. Qanovun profili o vaxt kasile biler ki, frezin vurmasi ve stolda
araboslugu yaransin.

Frezin yerlesdiriimasi ele aparilir ki, frez saganaginin oxunun planda
gornusu, frezin va burgunun profili S ndgtasinds (sakil 4.13) kasigsinler.

"), 3

Stolun
harakari

R |

/

Sokil 4.13. Burgularin yonqar qanovlarinin emalinda frezin yerlagdirmoa
sxemi. 1 — pastahin oxu; 2 — frezin saganaginin oxu; 3 — frezin profilinin
oxu.

Vintxatli ganovu frezladikde dezgah asagidaki qaydada sazlanir:

- universal-frez dazgahinin (yaxud xususi frez —dezgahinin) stolu
bucagdi altinda dondarilir.

- Stolun enina verisi ilo (yerdayismasi ile) frez pastahin oxuna nazeran
E qadar meyillondirirlar.
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- Frezi H derinliyinda saquli yerdayismasini xususi Iovhaler vasitasi ile
yerlasdirirler.
Frezi qanov frezledikde nazaret vallari va sablonlarin komayi ile
yerlagdirirlar (sakil 4.14).

Sokil 4.14. Yonqar qanovlarinin emalinda bucaqli frezlarin yerloesdiriimasi: a
— sablonla; b,c — tartibatla; d,e — etalonla.

Bir bucaqli frezleri pastahin merkazinda bucag-6lcenlar vasitasi ile
valin oxuna qgadar kasikda yerlagdirirlar, bunun tGg¢ln xususi sablon yaxud
xUsusi tertibat goturultr (sekil 4.14 a,b). Emal olunan pastahin oxuna
nazaron yerlasdirilmis frez pastaha toxunana gader ve dazgahin limbasi ile
stolun E gader yerdayismasi ve H gader saquli istigamatda qaldiriimasi
toemin edilir. Ikibucagli frezi valin ve sablonun, yaxud tertibatin komayi il
duzxatli (sakil 4.14 c,d) va vintvari ganovlari emal etmak ugun (sakil 4.14 e)
tenzimlayirlar.

Boyuk seriyall va kutlevi istehsalda dodrama ve yarig frezlerinin
dislerini disfrezleyan dezgahla, yaxud xUsusi tertibatlardan istifade etmoaklo
diyirlenma Usulu ile frezleyirlor. Emal prosesini xususi ikigirigli, dislori
peysarlonmis sonsuz vintfrezi ile icra edirler. Qanovun frezlanmasi 100-150
adad paketa yigiimis (qalinhdindan asli olaraq) halda frezlenir.

Burgularda yonqar yigisan ganovun frezlanmasini ele yerina yetirmak
lazimdir ki, onun 06zeyi guyruga dogru getdikce artsin. Universal-frez
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dazgahlarinda emal etdikde burgunun oxunu stola nazaran maili
yerlagdirirlar (sakil 4.15).

Sekil 4.15. Yonqar qanovunun frezlenmasinds 6zayin qalinlasmasi lglin
burgunun dezgahda yerlosdirma sxemi.

Diametri 1mm-dan boyuk olan burgularda yongar yigisan ganov
frezlanir. Diametri 1mm-dan Kicik olan burgularin yongar yigisan ganovlari
termik emaldan sonra pardaglanir. Hazirda diametri 10 mm qgadar olan
burgularin ganovlarinda pardaglamagla slda etmak olar. Bu halda burguya
verilon verig harokati ela olmalidir ki, pastah dartilmaya (sakil 4.16) islesin .

Sokil 4.16. Burgunun yonqar qanovunun pardaqlama sxemi.

Civ gokilli ganovilarin yigma konstruksiyali alstlerloe emali. Yigma
konstruksiyali frezlerin, rayberlerin ve zenkerlarin gdvdasinda olan c¢iv
sokilli yariglari uflqgi —frez dezgahinda bolqu bashgi tatbiq etmakla emal
olunur. Sakil 4.17-ds frez govdasinda yariglarin emali sxemi verilmisdir.
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Sokil 4.17. Horizontal frez dezgahinda ¢iv sokilli yariglarin emal sxemi. 1 —
disk frezi; 2 — pastah; 3 — bolgli basligi; 4 — (st Ibvhenin dénme oxu; 5 — (st
Ibvhe; 6 — tarpenmez alt Ibvhe; 7 — dezgahin stolu.

A gornusina gore ¢iv formal yariglari diskvari frezin bir vaziyyati ilo
frezlanir, bu halda yaridin emal aparilir ve asagi I6vha bolgl bashgi iki
movqgeda ust pliteys gora donur.

&\

ikinci 4
vazryyat |\ \
\ \

Birinci
vaztyyat

Sokil 4.18. L parametrini hesablama sxemi.
E — civ sakilli yarigin eni: U0- ¢ivin bucagi; B — disk frezinin eni.

Hesablama sxemina gore (sakil 4.18) donma oxundan emal olunan
pastahin yan sethine qedar olan 2 maesafesi asagidaki kimi tapilir:

1

A012—ET:tggo, mivafiq olaraq E’'=Ltgp, A234-den B/E’=josp, buradan

. B . . .
E' =——, 0z novbasinda

Cos@
R B
E=E+E"= +L-tge
Cos@
buradan
| Ecosp-B (4.11)
tgp - cose

Hesablamadan gormak olar ki, E goturtlan giymaetinde B ¢ox oldugja
donan Iévhanin oxu emal olunan pastahin yan sathina yaxinlasir.

Bu mesafe konkret hal Uglun tenzimlenmalidir, yoeni bolgu bashg
yuxari lovhayadak yerini dayismalidir.

Riflenmis gbvds yaridlarinin emall ve I6vhalarin emall. Riflenmis yariq
sethlar yigma konstruksiyal alstlerin gdvdasinde emal eden alats nazaran
paralel, maili ve perpendikulyar vaziyyatds yerlage bilar. Har bir gostarilan
riflenmis sathler 6ziine maxsus sahadas tatbiqg olunur.
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Yariglarda riflenmis seth alatin oxuma paralel oldugda, yigma
konstruksiyali alatin diametri Uzra olgusuinu tanzimlamak olur.

Yargda riflenmani maili yerlesdirdikda, elsja de I6vha sathinda maili
rifler imkan verir ki, yigilmis alsati ham oxboyu ve ham da radial istinamatdea
Olgusunu tanzimlayak. Riflamani alstin oxuna perpendikulyar yerlesdirdikda
onu oxboyu istiqamatda tenzimlamak olar.

Yigma konstruksiyall aletlerda riflemanin formasi ve istigamati sakil
4.19-da verilmisdir.

|| S

S _9(':- g S 2
=2
a b A

Sokil 4.19. Yigma konstruksiyali alstlarin gbvdelarindaki yariq riflarinin
emall: a — riflemao istiqameti; b — riflarin dartma ile emalinda pastahin
yerleagmasi; 1 — yariq; 2 — darti; 3 — pastah.

Rifleamanin addimi muxtslif gabul edilir, onu alatin névundan asil
olaraq segcirlar: Masalan, zenkerler ugcin S=1,0 ve ya 1,5 mm; rayberlor
Uclin S=0,75 va ya 1 mm; frezler tG¢lin S=1,5 mm, profil bujag 90° baraber
gotaraldr.

Riflemani emal olunan alstin oxuna paralel, yaxud mailliyi darti
vasitasile dartma dazgahlarinda emal olunur.

Belo rifli sathleri iskana va enina-yonus dazgahinda da yasti yaxud
daraq kaskileri ile yerina yetirmak olar (sakil 4.20).

_ﬁ,.m
@
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Sokil 4.20. Yigma konstruksiyali alstlerin yariqlarinda rif emal eden
kaskiler. a — I6vhe sakilli; b — daraq sokilli.

Emal olunan alsatin pastahi bolgu bashinda, yaxud xUsusi dénan
tortibatlarda barkidilir.

Yariglarda riflemanin istigamati radial alstin oxuna perpendikulyar
olduqgda onu yasti yaxud daraqglarla iskeana dezgahinda (sakil 4.21) emal
edirler.

Sokil 4.21. Yigma konstruksiyali alstlarin gbévdalerinds radial riflerin
isgenslema sxemi. a — dayisile bilen ¢ivi ile; b — ¢ivi ve dayigile bilen araqati
ile.

Kaskinin (iskananin) har bir gedisinde pastah verisi gader irslilema
harakatini ijra edir. Emal zamani kaskinin sixilmasinin qargisini almaq tugun
dayisen civlerden, yaxud onunla yanasi civi asagl salmaq Ucln ara
gatindan istifade olunur. ©ks halda 5-6 adad dayisan c¢ivlerden istifada
olunmalidir.

Yarig daqgiq olmalidir, onu hamar ¢iv kalibiri vasitesi ile yoxlayirlar.
Yoxlama riflenmadan qabaq hamar c¢ivle, riflemadan sonra rifli kalibrle
yoxlanilir.

Yigma konstruksiyali alstlerin kasan lévhalerinds riflenma vyivli daraq
frezleri vasitesi ile (profil bujagi 90°) Uuflqi-frez dezgahlarinda, yaxud
dlzyonus dezgahlarinda xususi kaskilarle emal edirlar.

4.4. Diglerin peysarlanmasi

Yonma ile peysarlomoanin iimumi masalari . Peysarloma - alatin
dislerinin dal Uzun0 ayri xatt Uzre emali olub, dal Uzdas radial en kasikda dal
buca@i formalasdirir ve digleri gabaq uz-uzrs itiledikda o profilini deyigmir.
Bu iki serte cavab veras bilan arximed va loqarifmik spiral ayrileridir.

Disin dal uzunun arximed spirali ile peysearladikde iki harakatin
comindan istifade edilir: peysarlonan alat pastahi barabar (sabit) surstle
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firlanma harakati ve kaski yaxud pardaq dairasi radial istigamatde iraliloma
harokati icra edir (sakil 4.22).

J
L
-
-
—— Y
J 5

Sokil 4.22. Frezin diglerinin peysarlomasinds pastahin ve kaskinin
herakatlarinin sxemi. 1 — pastah; 2 — kaski; 3 — yumrugun firlanma oxu; 4-
yumruq; 5 — dayaq; 6 — yay; K — disin arxa bucaginin qiymatini miayyan
edon peysarloame qiymati.

Peysarloma dezgahinin oasas xususiyysti orada peyserlama
mexanizmin olmasidir. Peysarloma dezgahinin supportu irali-geri
harakatlerini  peysarlanan sath istigamatinda, muayyan suratla firlanan
yumrucuqdan alir. Surunkacin geri gayitmasini supportda yerlaesdirilmis yay
vastesi ile icra olunur. Yumrucugun firlanmasi kinematik olaraq dezgahin
spindelinin filanmasindan ve dayisan digli carxlardan yigiimis bolgu
gitarasindan alir. Gitara ele sazlanir ki, spindelin pastahla birlikda bir
dovrunda yumurcug peysarlonen alstin disler saylr qgader firlansin.
Yumrucugun formasi ela goturaltr ki, bir dovr firlandigda support enina
veriglo irali va geri ilkin vaziyyata gayidr.

Yumrucugun profili ig¢i ve qeyri isci hissaya bolunuar. Profilin iggi
hissasi arximed spirali ayrisini icra edir, is¢i olmayan hissasi hamar ayri ile
dizaldilir. is¢i hissenin uzunlugu peyserlenan disin eninden ve slave olaraq
kaskinin girisi va c¢ixisina verilon masafaden aslidir. Yumrucugun isci
hisseda galxma hundurliyu peysarlenan digin dal UzUnun dairavi addimla
dusma haddindan (peysarloma haddi -K) aslidir (sakil 4.23a).
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Sokil 4.23. Disin peysarloma sxemi.
a — frezin disinin ve yumrugun parametrlori; b — yumruq, ABC — peysearloma
zamani kaskinin harakat trayektoriyasi.

K :?m (4.12)

Burada: K- peyserlamanin haddi (dlcusu);
D - peysarlanan alstin xarici diametri;
z - peysarlanan alstin diglarinin sayj;
o - disin tepasindaki dal bucaq.

Peysarlomani temin etmak Ugun yumrucugun isci hissesinda kaskinin
giris vo ¢ixist 300, 315 yaxud 330° - markakazi bucaglari shata edir, isgi
olmayan hissaeda - muvafik olaraq 60,45 yaxud 30° goturulir. Marksz
bucagdin goéturilmasi (sec¢ilmasi) peysarlanan disin enindan va peysarloma
giymatinden (K-dan) aslidir (sakil 4.23 b).

Peysarlonan alstin harekat istigamati (keski yaxud pardaq dairesi)
emal olunan pastahin oxuna nazaran yerloasmasindan asli olaraq ug¢ tipda:
radial, mayili va oxboyu peysarloma aparilir (sakil 4.24).
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Sokil 4.24. Peysarloma sxemi.
a — radial; b — ¢er (bucaq altinda); ¢ — ox boyu, d — dezgahin ¢ep
peysarlomoaya sazlanmasi.

Radial peysarlomada (sakil 4.24 a) keski, yaxud pardaq dairesi
dazgahin markaz oxuna (pastahin oxu) nazaran irali-geri harakat icra edir,
disin tepasinda oxa perpendikulyar kasikde dal bucagin giymati asagidaki
ifada ile hesablanir.

KZ
tga, = g (4.13)
Frezin profilinin baxilan négtesinda normal kasikda isa

. D
oy =tgo+ -S|n(pD—

X

Burada : ay -baxilan noqteds peyserlenan digin kasan tiyesine
perpendikulyar olan kasikdaki dal bujaqdir;

@ - X nogtasinda radial peysarlanma istigamsati ile profile toxunan
arasinda galan bujaqdir.

D, — x nogtasinda dairenin diametri;

o — disin tepasinda peysarlonan pastahin oxuna perpendikulyar
kasikdaki dal bujaqdir.
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Kasan tiyanin ixtiyari ndgtesinda, peyserlanmis alstda, dal bujaq an
azi 3° olmalidir. ©gar peyserlanmis disin dal Gzlinde ay < 3°olarsa, onda
taleb olunan bujagi almagq lcln alave peysarlonir (sakil 24.b). Bujaq altinda
peysarlanmada (slave peysarlonma) ay — profilin ¢ - baraber hissasinda
boyuk alinir.

Cop veziyystde peysoarlonmadsa dal bujaq ay asagidaki dusturla
hesablanir.

g, = ;) (singijos yrsiny ) (4.14)

Y

Burada: y - supportun donma bujagidir.

Peysarloma K-nin giymetini bildikde (4.14) dusturlu ile supportun
dénma bujagini ele se¢mak olar ki, ay —bujagi kifayst dlguds alinsin.

Oxboyu peysarloma peysarlenan disin profilinde ¢ = 0 olan halda
aparilir (sokil 4,24 c).

Qabaqg bujagi y = 0 olan fasonlu frezlsrin peysarlonmasi analoci
Usulla yerina yetirilir. Qabaq bujagi musbat olan frezleri ise korreksiya
olunmus fasonlu kaski ile peysarlayirlor. Maili peysarlomada supportun
vaziyyati sxematik olaraq sokil 4.24 d-da verilmisdir. Fasonlu diskvari
frezlerin peysearlanmasi zamani amak tutumunu azaltmaq maqgsadi ile onu
avvaljp ilkin olarag fasonlu frezle torna yaxud torna-peysarlonma
dazgahinda fasonlu kaski iloe peysarlomays emal payi saxlamaqgla yonmagq
lazimdir.

Temiz emaliyyatla peysarlonmada emal daqigliyini ve sathin
keyfiyyatini artirmaq Ugln kasma recimlarinin asagl hadlarinde yaglayiji
(yaglarla) muahitde emal aparirlar. Peyserlonmis sathin kala-koéturllyl
Ra=2,5 mkm-dan ¢ox olmamalidir.

Radial peyserlomade, fasonlu keski ile frezlerin peysarlonmasindas
kesma surati v=1-4 m/daq goturiimesi maslahatdir. Peysarlonmani
xarakterize edan parametrlorden koaskinin bir daqgiqadaki giriglerinin
(zerbalarin) sayidir. Giriglerin sayr sonsuzvint frezinin modulundan ve
diametrindan asili olaraq segilir.

Frezin diametri,mm 50-qgader 50-100 100-300
Giriglerin sayi,daqgigeda 120 80-90 50-60
Modulu, mm 8 qeder 8-dan ¢ox
Peysarlonmads bir daqigadaki girislerin sayi

Kobud emal 120-130 70-80
Tamiz emal 80-90 30-40
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Peysarlomads, 96 universal-peyserlayan, 1810-duz qanoviu
sonsuzvint frezlerini peysarleyan va 1811A, 1B811, 1812A, 1E811, 1E812
modelli yarnmavtomat ve avtomat dezgahlardan istifads edilir.

Diskvari frezlerin peysarlonmasi Ugun KT-152 modelli yarimavtomat,
sonsuzvint ve diskvari frezlerin peyserlanmasi ugun iss 1E812M modeli
yarimavtomat, yiksek daqiglikli RPi peysarloma dazgahlarindan istifade
edilir.

Uzunlugu boyuk olan (75-100 mm-dan ¢ox), disi ayrixatli profile malik
frezlorin peyserlanmasinda enli kaski tetbiq etmak mumkin olmadiqda,
peysarloma sahaler Uzra bir nega kaski ile, yaxud uzununa verigli kogurma
tortibatlarindan istifade etmakla yerina yetirilir. MUrakkab profile malik bir
cox frezlerin peyserlonmasinin axirinji amaliyyati torna dazgahlarinda
yerina yetirilir.

Yivli daraq frezlerinin peysarlonmasi. Yivli daraq frezleri taxilan,
quyruglu, lehimlenmis ve ya vintvari ganovlu yivlerle hazirlanir. Belo frezler
torna-peyserloma dazgahinda peyserlayirlor. Frezlerde addimi 1,25 mm-a
gadaer dairavi yivleri termiki emaldan sonra pardaglama ile alirlar, addimi
1,5 mm va ¢ox olanlar isa yiv kaskileri, yaxud daraglarla emal edirler.

Yivli daraq frezlerinin peysarlanmasinde daragin eni frezin
uzunlugundan ¢ox olduqda, daraga uzununa veris verilmir (sokil 4.25), ager
eni frezin uzunlugundan azdirsa, onda daraga va ya kasiye uzununa veris

harakati verilir.
\
\”
. J 2

-4
—A>
-—4

Sokil 4.25. Yivagan daraq frezinin radial peysarlonma sxemi.
1 —yiv frezi; 2 — daraq.

Yongar yigisan ganovu maili olan (maillik bujagi frezin oxuna nazaren
w=5 - 109 yivli daraq frezlerinin peyserlanmasinda daraq keski w bujagi
gadar donderilir. y -ni asagidaki kimi teyin etmak olar (sakil 4.26).
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Sokil 4.26. Vintvari yonqar qanovlu yivagan daraq frezinin peysarlanmao
sxemi.
a — daradin yerlasma sxemi: b — daragin dénma bucagi U-nin tayini tigiin
hesablama sxemi.

AGLR-den tapiriq tgwg, burada LR=GF, GL=MN=B. AMNP-dan

yazmaq olar %:tgn, burada B-yivli frezin uzunlugu. Eyni zamanda

NR=MF=B tga; mivafik olaraq GF=LR=XB92Z onda y=K292 gejg
Kztgw
tgy = 4.15
9 == (4.15)

Peysarlomada MN xatti surisarak ME va NQ peysarlonma ayrilarinin
uzerina dusur. Daraq frezle M noqtesinda gorusdikda o tam ilismaya girir,
bu vaxt M noqgtesi G ndqgtesina kegarak, N ndqgtasi ise disin alt hissasinda
R noqtasi ile eyni radiusda olur, butin kesaen til ML xatti Uzarinds olajaq,
yoni daragin tiyesi Ugcln onu y bujagi gader donderarak frezin konik
alinmasinin qarsisini almaq olur. Frez y~qadar korreksiya edilir, yoni geyri-
simmetrik hazirlanir.

Yivli daraglh duz ganovlu frezlerin peysarleonmasinda bir kaski yaxud
daragdan istifade olunur. Peysarlayan alatin eni frezin uzunlugundan kicik
goturuldikda uzununa verig totbiq etmak lazim galir.

Bu herekat iki jur ijra edilir:

1.Bir qganovu keaski yaxud daragla butin uzunlugu Gzre
peysarledikdan sonra dezgah dayandiriir ve slle kasen alatin yeri
dayisdirilir (gedis vinti gitara vasitesi ile addima gore tanzimlanir yaxud
supportun uzununa vinti vasitesi ile kaskitutan bashgin supporta goérs yeri
dayisdirilir.). Bu alla yerdayigsma Usulu az mahsuldardir.
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2.Moahsuldar usul kasen alsatin gedis vinti vasitesi ile fasilesiz-

yivkesmada oldugu kimi yerdayismasini temin etmakdir.
Dairavi ksasik almagdan oOteri alstin uzununa, peysarlomas

istiqamatinda harakatini kompensasiya edirler, bu amaliyyat geriye gedis
harakati ilo ijra olunur (sokil 4.27).

/\_ﬁ ) Kaskinin 4%

1
R harakat  Daira izra daragm

Peysarlama / Ssticemot yerchytost

istiqgamati

vintdan
gedisi

supportun

Hoarakoatverici

Sokil 4.27. Daragin uzununa yerlosmasinds dliz yonqar qanoviu yivagan
daraq frezinin peysarlonmasi.

Sirldngsjin dénma bujagl u tapmagla daragin barabar yerdayismaesi
temin edilir ve dairavi vint alde olunur. p bujagi asagidaki dusturla tapilir

_ S.
tgp= (4.16)

burada: S-yivin addimi; K-radial istigameatda peysarlonma haddi
:ﬂ.tga
a - dal bujaq, D — frezin diametri, u bujagini agsagidaki asilligdan tapmaq

olar
(4.17)

u -bujagl hesablandigdan sonra peysarlanmanin K; giymatini o bujagi

istigamatinda frezin oxuna perpendikulyar vaziyyatini tapiriq
K S
Kj=——=—"— .
Y cosy siny’ (4.18)
u -bujaginin qurtaran giymatini segilmis yumrujugda asagidaki kimi
hesablayirq
. S
sinp ==~ (4.19)
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Bu Usulla aparilimis peysarlenmanin daqiqliyi « -bujaginin dezgahda
daqiq goturilmasi ve peysarloma yumrugunun daqigliyinden asilidir.

Adaten bu usulla yarim temiz peysarlonma aparilir va bundan sonra
peysarlamani pardaglamagqla axira gatdirirlar.

Oger peyserlanan vyivli dayaq frezlerinde qanovlar duz deyil
vintvaridirss, onda ganovun yerlasma istigamatinden asili olaraq
peysarlomada diglarin arasinda addim ya azalar yaxud ¢oxalar (sakil 4.28)

(72 ' T —
7 1

a b

Sokil 4.28. Vintvari yonqar qanovlu yivagan daraq frezinin digler arasi
dairsvi addiminin deayismasi: a,b — uygun olaraq sol ve sag terefe yonqar
ganovunun mailliyi; Sy — gevra lzra diglerin dairsvi addimi; Sy —
peysarlemada disin dairevi addimi; 1,2 — digin vidaleri.

Yongar ganovu sola meyillonmis frezlarde peyserlomade dairavi
addim
Sd = Sk - AS (420)

Olajaq, burada Sy — cevroe Uzro dislerin dairavi addimi, SK% AS —

peysarlanmada, dairavi addimin ¢evre uzre diglerin dairavi addimindan
forqi

AS= Stgu;
burada S-yivin addimu.

DUz maili yonqar yigisan qanovlarda dislerin peysarlanmasinda
dairavi addim

Sg = Sk +4S (4.21)

Addimin peysearlomada dayismasini yumrugun slave olaraq déonmasi
ilo kompensasiya edilir, yaxud onun filanma harakatini yavagidaraq emal
aparirlar. Surstin azaldilmasinda differensial mexanizmin va dazgahin
gedis vinti ile yumrujugdan istifads olunur.

Yivli daraq frezlerinin diglarinin bir kaski ile peysarlanmasinds
gediglarinin say! frezin gevresi Uzra (yan seth) yerlesan diglar sayindan
asilidur.
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Oger peysarloma daraqglarla aparilirsa, peysarloyan va peysarlonan
alstlerin disler sayindan asli olmayaraq amaliyyat bir gediga yerina yetirilir.
Sonsuzvint frezinin diglerinin peysarloemasi . Peysarloma amaliyyati
universal- peyserloma yaxud xUsusi olarag sonsuzvint frezlerini
peysarloyan dezgahda aparirlar. Frezin firlanma herekatinden basqa kaski
irali-geri harakati icra edir, hamda gedis vintinden alinan uzununa verisi
sonsuzvint frezinin addimina uygun sazlanmis harokati icra edir. Modulu
m< 5,5 mm olan sonsuzvint frezinin profilinin peysarloemasi bir profilli kaski
ile aparilir (sokil 4.29 a). Modul m > 6 mm olduqda avvalce xarici ve daxili
sothler peysarlanir, sonra ayriligda profilin sol ve sag hissasi peysarlonir.

MUY

v J I BT TR
b

Sokil 4.29. Sonsuz vint modullu frezlerin peysarloemoa sxemi. a — modul m<5
mm olduqda; b — modul m=6 mm olduqda.

a

Yongar yigisan qganovu mayili yaxud vintvari olan sonsuzvint
frezlarinin peysarlonmasini differensial mexanizmden istifade edarak
(yumrugun harakatini yavasidan yaxud artiran) aparilir.

Kaski ile peysoerlomani termik emala qgader kobud va temiz
amaliyyatla , yani iki amaliyyatda icra olunur. Kobud amaliyyat kaskinin ¢ox
sayda irali-geri hearakati ilo (70-300 gedig/daq), temiz emaliyyat ise az
sayda gedisle (30-150 gedis/daq) yerina yetirilir. Peysarloamada kasma
surati adstan 1-8 m/daq gabul olunur. Kaskinin az sayl gedisinde atalst
quvvasi az olur ki, buda emal daqigliyini yuksaltmaya imkan yaradir.

ikigat peysarlama. Fasonlu, profili pardaglanan frezlerin disleri ikigat
peysarlanir. Adetan bu amaliyyat termiik emala gadar yerina yetirilir, iki
peysar K va K; Olclds, 6zuda K; > K hazirlanir (sakil 4.30, 4.31).
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Sokil 4.30. Fasonlu frezin Sokil 4.31. Fasonlu frezin disinin
diginin ikiqat peysarlomasi. dal sethinin pardaglanmasi.

Pardaq dairesi dal Uzun formalasini b ndgtesinda (sakil 4.31)
tamamlamalidir.

Onda ab sahesinda “yahere banzar’ ssath yaranir, bu da dislerin
itilemalar sayini azalda bilsr. Bir nece itilemaden sonra , ¢ nogtasina
gadar, disin ¢iyni b noqgtesinda kesen tiyaedan yuxarida olar, dal uzde dal
bucaq sifir giymat alar, ona goéreda db yahrvariliyini emal edib ¢ixarmaq
lazimdir, onu da kaski ile torna-peysarloma dezgahinda termiki emala
gader K; haddi daxilinde emal edirler.

K; Uzra alinan peysari K peysari ila birlikde xususi kombina olunmus
yumruglarla eyni vaxtda emal etmak olar.

Sonsuzvint  frezlerinin  ikigat peysearlonmasi on  murrekab
amaliyyatdir. Termik emala gadar kaskilarle kobud va temiz peysarloms,
termiki emaldan sonra kobud va temiz pardaqglama ile peysarloema aparilir.

Peysarlomani pardaglama ile apardiqgda universal-torna dezgahinda
pardag bashgr yerlagdirilir, yaxud xUsusi pardagla-peysarloma
dazgahlarinda emaliyyat yerina yetirilir.

Diglari xarici diametr Uzre yasti paralel dairslerle, yaxud fincanvari
dairenin yan sathi ile pardaqglayirlar. Diglerin yan sathlarinin pardaglanmasi
ug sxem uzra aparilir (sakil4.32).
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Sekil 4.32. Modullu sonsuz vint frezinin disinin pardaqlama ile peysarlomao
sxemi: a — disk dairssi ile; b — fincanvari dairs ila: ¢ — barmaq dairssi ile.

on mahsuldar sxem diskvari dairslarle (sokil 4.32 a) pardaglamaqdir,
an deqiq ise fincanvari konik dairslerle (sakil 4.32 b) pardaglamaqdir.
Barmaq dairelari (sakil 4.32 c) az mahsuldarlidir. Modulu 15 mm-dan ¢ox
olan frezlaer barmaq dairalarle pardaglanir.
Xususi tertibatlarin ve almaz gelamlerinin  komayi ile abraziv
dairslarinin itilenmasi ve duzlandirilmasi aparilir.
Fasil 5. Kasici alatlarin termiki emal texnologiyasi.

Metalkasan alatlerin istehsal texnologiyasi umumi halda asagidaki
marhalaleri shate edir:

- ilkin forma yaratmagla pastahlarin gaynaglama, isti ve soyuq halda
plastik deformasiya ils istehsali;

- metalkesen dezgahlarda mexaniki emal uUsullari ile forma
amalageatirma yaxud soyuq halda diyirlenma, stamplama va
s.usullarla emal etmak;

- tamamlanmig termik emala ugratmagq;

- pardaglama, itilema, emal olunmus sathlarin keyfiyyatini yuksaltmak.
Termiki emal prosesi alstin fiziki-mexaniki xassalarini, barkliyini,

istiliys ve yeyilmaya dozimlUylunw, mohkamliyini formalagdirir.

Alat istehsalinda yandirmaq, tablandirmagq ve tabaksetmak
(bosaltmaq) kimi termik emal Usullarindan istifada olunur. Termik emalda,
xususan tablandirmada va tabaksetmads rejim parametrlerinin daqiqlikle
gozlanilmasi yuksak keyfiyyatli alat almaga imkan verir.

5.1. ilkin termiki emal rejimlori.
llkin termik emal Gsulu alst poladlarinin  yandiriimasidir. Bu
amaliyyatla pastahda kimyavi terkibi eynilagdirmak (sabitlesdirmak), daxili

garginlikleri ¢ixarmagq, tezyigle emaldan ve gaynaglamadan sonra alinan
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barkliyi azaltmaqg, metalin kesma ile emalini yaxsilasdirmagq, strukturasini
barabar saviyaysa gatirmakdir. Pastahin yandirilmasi imkan vermalidir ki,
metalin strukturunda bearabar danali ve yaxud karbonlu alat poladlarinda
barkliyi HB 207-217-dan, legirlanmis poladlarda barkliyi HB 241-255-den,
tezkasan alet poladlarinda barkliyi HB 255-285-dan ¢ox olmayan sorbite
banzar perlit strukturun alinsin.

- Yandirma emaliyyatinda qizdirilma temperaturu ve muddsti els
secilmalidir ki, poladda austenit artiq karbidlerin hall olunmayan
hissasini muhafize edib saxlasin. Qizma prosesinda barabarlik sartini
tomin etmak Uc¢ln qizma suratini 100°S/saat qedar karbonlu ve
legirlenmis poladlar Ggun, 50°S/saat gader tezkesen alat poladlari
ugun gabul edirler. Qizma muddati 2-3 saat goturulir.

Soyutma rejimi ele goéturalur ki, austenitin parcalanmasi 550+660°S
temperaturlarda qutarsin, bela halda taleb olunan dispersiada ferrit-karbid
garigigi yaranir.

Alat poladlarinin yandiriima rejimi fasilesiz soyutmagla cadval 5.11-
da verilmisdir.

Cadval 5.1. Fasilsesiz soyutmaqla yandirma rejimi.

Marhalari Marhala Alat materialinin T°S Saxlama
n tipi muddati,
Ne soyuma surati
1. Qizdirma Aleat poladlari 760-780 1-2 saat

(austenitlegdirm | (U10A, U12A)
9) Legirloanmis 770-790 1-3 saat
XBQ) 790-810 1-2 saat
Legirleanmis 850-870 2-3 saat
9XC)
Tezkasan
poladlari
2. Yavas soyuma Alat poladlari,
(austenit legirleanmisg
parcalansin) poladlar, <500 50°S/saat
tezkesan
poladlari
3. Tam soyuma Butun poladlar | < 18-20 havada
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Cadval. 5.2 Alst poladlarinin izotermik yandirma rejimlari.

Marhale- Marhalalar Alat poladinin T°S Saxlama muddati,
larin novu soyuma surati
Ne
1. Qizdirma Karbonlu 760-780 1-2 saat
(austenitlagdi legirlonmis 770-790 1-2 saat
rma) Silisumlu 790-810 1-2 saat
legirleanmig
Tezkasan 850-870 2-3 saat
2. izotermik Butun poladlar L Soba ila
temperatura birlikda
catdirib
saxlamaq
3. |zotermik Karbonlu 680-700 1-2 saat
saxlama legirlonmis 700-720 3-4 saat
Tezkasan 730-750 4-6 saat
4. Yavas Karbonlu
(geciktirma) legirlonmis <500 50°S/saat
soyuma Tezkasan <500 30°S/saat
5. Tamam Butun poladlar | < 18-20 havada
soyuma

Alat poladlarinin izotermik Usulla yandirilmasi daha ustundir. Bu
usulda soyuma surati izotermik dayanigliga gadar reglament olunmur ve
soyuma prosesi sobanin sondurulmasi, gapisini acmadan pastahlari
onunla birlikde soyudulmasi ile aparilir. 1zotermik yandirma rejimlari cedval
5.2-da verilmisdir.

Fasilasiz soyutmaqgla yandirma Usulundan fargli olaraq izotermik
yandirmada baerklik (HB 215- 255) bir gedar yuksak alinir. Soba soyutma
prosesini avtomatik idara etmalidir ve onun atmosferi neytral olmalidir ki,
oksidlagsma va karbonsuzlagma prosesi getmasin.

Sakil 5.1-de tezkesan poladlarin tam va izotermik yandirma qrafiki
verilmisdir.
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T.°S
S 850—-870°
A Pesds soyutma
800 1 2—3 saat Veoy > 30—40 S/saat
700 +
600 ¢
500 k 500°
400 +
300 + Havada
soyutma
200 + :
100 ¢
a Soyutma miiddati,
daq (saat)
o
T.’S Pesda soyutma
900 r 850870 Vsoy v 30—40 S/saat
800 ™ 2‘3 zaat ¥
) 730-750°
700 | Ll Soyutma
600 L 4;3(: v = 30 S/saat
500 |
400—500°
400 |
300 1 Havada
200 soyutma
100 |-
Soyutma miiddati,
b daq (saat)

Sokil 5.1. Tezkasoan alst poladinin tam (a) ve izotermiki (b) yandirma
qrafiki.

Alat poladlarinin yandirilmasini kamerali yaxud saxta sobalarinda
temperatura avtomatik nezarst etmekle aparmaq olar. ©n muteraqqi
avadanlig programla idare olunan ve neytral atmosferlo iglayan
avadanhglar sayilir.

Mexaniki emala saxlanilan gatin galinhgi az oldugda bu pastahlari
xususi gablarda islenmis karbonlasdinjilarla, agaj kémurld ve cg¢uqunla
ortmakle yandirmaq lazimdir. Tezkesan ve yuksek xromlu poladlan
yandirdigda 50% agaj kdmuart va 50% c¢ugun yonqgar garisigindan istifads
edarak proses aparilir.

Tezkason alsat poladlarinin soyuq halda emalindan (dartma, yayma,
stamplama, dograma) evval plastikliyini va 6zulliydnu ylkseltmak Ugln
termiki emali 720-780° S-da qizdinb bir saat saxladigqdan sonra yag ve
yaxud hava muhitinde soyutmaq lazimdir.
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Soyuq halda mexaniki emal olunmus alat poladlarinda
rekristallagsdirma yandirilmasi aparilir ki, onlarin daxilindaki gerginlik
cixarilsin, barklik vo ddyenaklonma azalsin. ©sas maqgsad tablandirmada
deformasiyani azaltmaqdir. Bu amaliyyat uzun murakkab formali alstlarin
istehsalinda muhim marhala sayilir. Yandirma amaliyyatinda 600-700°S-ya
gader qizdirnlma yavas surastle aparilir. 1-2 saat erzinde saxladiqgdan sonra
soba ile birlikds soyudulur.

Aparilan normallasdirma peastahin strukturunda (karbonlu va
legirlenmis poladlarda) sementit torunun galigini ve plastiki perlit sahalerini
lagv etmoak Ugln tatbiq olunur, ¢inki hamin amiller poladin kesma ile
emalini pislegdirir ve sathin kala-koturluyunu artirir. Normallasdirmada
karbonlu va legirlonmis poladlar 880-900°S-ya gader qizdirilir, legirlonmis
poladlar ise 860-880°S qizdinlib havada soyudulur. Pastahlarin ilkin termik
emaldan sonra barkliyi HB 207-255 strukturu ise sorbite banzear perlit vo
karbidlerden ibarat olmalidir.

5.2. Tam termiki emal prosesi. Tablandirma.

Tablandirma alet istehsalinda esas ve muhum termiki emal prosesi
olub, tabaksetma ila birlikde aletin istismar dovrinde davamligini temin
edir. Tablandirma alsat poladinda yuksak barklik, yeyilma, temperatura
dozumluyl, yuksak mexaniki mohkamliyi temin etmalidir.

Bu sertler poladin strukturunda tablandirmada yaranmig martensitla
izah edilir. Karbonlu poladlarda martensit o-demirde bark karbon
gatisiglarinin olmasidir, o da asagi istilik dézimliytna malikdir.

Poladlarin istiliya dozumltyu karbid yaradan elementlerla legirlemakls
alda olunur. Legirlayiji elementin miqgdar ele goturulur ki, poladda olan
batin karbonu xUsusi karbidlere gevirsin. Bu karbidlarin xUsusiyyati ondan
ibaratdir ki, 500-600°S temperaturda koaqulyasiya edir vo martensitden
ayrilirlar. Karbid amala gatiren elementler Jr, W, Mq, V va s.

Tablandirnimig poladlarda martensit o-demirin takjs karbonla deyil
hamda legirlayiji elementlarin bark mahluludur.

Legirlonmis  austenitden  alinmig  martensit  yuksak istilik
dozumluliyluna malikdir. Tezkasan alat poladlarinda yuksak legirlenmis ve
dayanigh martensit almaq ugun poladi yuksak temperatura gadar qizdirirlar.
Lakin poladin yUksek dersjede qizdinlmasi strukturda denalarin
boyumasina, karbid-torunun amala galmasina, karbonsuzlagsmaya, hatta
arimaya gaetirib ¢ixara bilir.

Tezkasan alet poladindan hazirlanmis alstleri pillali UGsulla T=400-
500°S ve T=780-840°S ( fasonlu va boyuk alstlori), yaxud svvel 780-
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840°S qgadar qizdirib sonra temperaturu jadval 5.3. verildiyi kimi dayigirler.
Axirnji qizmada 6-7°S her mm en kasiyi Ucun temperaturda barixlor
vannasinda ve 10-12°S alovlu sobada saxlayirlar.

Cadval 5.3 Alst poladlarinin tablandirmada qizma temperaturu.

Poladin T°S Tablanmadan sonraki barkliyi, HRC
markasi
Karbonlu
UBA 760-770= 63-65
U9A 780-790x 60-62
U10A 770-790% 63-65
U13A 790-810% 61-63
Legirlonmig
11XF 800-820 63-65
XBQ 830-850 63-66
XBSQ 850-870 63-64
9XxS 860-880 63-64
Tezkasan
P18 1270-1290 62-65
P12 1240-1260 62-65
P6AMS(P6M5) 1200-1300 62-65
P1404 1240-1260 63-66
POK5, P9K10 1210-1235 63-66
POMYKS8 1215-1235 63-66
P8M3K6C 1200-1220 63-66
POM5K5 1200-1220 63-66
POM4F 1140-1180 60-62
6X6B3MFC 1050-1075 60-62

* - Soyutma suda ve su mehlullarinda
## Soyutma yagda vae isti miihlitde

Temperaturun buraxila bilan haddi deyismasi + 10°S-dir. Tablanmig
martensit kicik iyna quruluglu olmalidir. Tablandirmada qizdirmani aridilmis
duzlarda, atmosferi barpa olunan va ya vakuumda aparilmasi maslahat
goruldr.

Austenitin aralig strukturlara keg¢gmasinin qarsisini almaq ucgun
tablandirmada
soyutmani surstle aparmaq lazimdir. Praktiki olaraq soyutmanin suratini

almaqg ugun mauxtalif muhat (su, yag, duzlar, gslaviler ve hava) istifada
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etmak lazimdir. Austenitin martensite c¢evrilmasi hacmin dayismasi ila
musahida olunur. Tablandirmada surastle soyutduqda ¢atlarin ve ayilmalerin
amala gelmesi mulsahida olunur, ona goérade 300-200°S intervalinda
martensitin  temperatur cevrilmalerinin garsisini almaq U4g¢lin hamin
temperaturlarda soyutmanin sdrstini azaltmaq lazimdir (mesaelan, yagda
soyutma) ve ya kombina olunmus tablandirma aparirlar.

Miarakkab  konfiqurasiyaya malik karbonlu alet poladindan
hazirlanmis alatlari iki mihdtds soyudurlar, avvelce suda 250-300°S-qadar
sonra ise yagda.

1220—1280°
T.°S X 6~7 san'mm en kasikda
1200 |
s | 950-900°
800 | 1980 Tez soyutma
talab olunur
600 }
400500 500—-400°
400 | Martensita
£ 300-200° Gevrima
00 - Yavagidilmis
3 soyuma
| =
Sovutma miiddati,

daq (saat)

Sokil 5.2. Tezkasoan alst poladinin barkime qrafiki.

izotermik tablandirma 250-300°S-qoeder temperaturda eridilmis duz
muhutanda saxlanilir vea sonra havada soyudulur. Bundan sonra barkliyi
HRC 45-55 arasinda, strukturu ise iynavari trostit olur. Bundan sonra
tabaksetma amaliyyatina ugratmaq lazim galmir.

Tezkasan alat poladlarinin 900-950°S haddlerinda suratla
soyutdugda ve 400-500°S haddlerinda perlit cevrimaleri getdikde aletin
istiliya dozumllyu yuksak olur, cunki 400-500°S hadlarinds soyutma surati
azalir buda karbidlerin bir hissssinin austenitden c¢ixmasini tamin edir.
Muxtalif Gsullarla tablandirma asasen garginliklera va deformasiyaya tesir
gOstarir. Tablandirmada soyutma sxemi alstin en kasik sahasinden va
formasindan asli olaraq segilir.
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Sade formali alstleri yagda, diametri 2-5 mm olan aletleri havada
soyudurlar.

5.3. Tabaksetma.

Taboksetmani alstlorde tablandirmada yaranan garginliklarin
¢ixarilmasi, barkliyin azaldilmasi ve plastikliyin yuksaldilmasi ugun tatbiq
edirler. Tablanmig poladi A. —den asagi temperatura qadear qizdirib
saxlaylb soyutdugda tabaksetma bas verir. Tabsksetmads pastahin
qizdiriimasi yag, selitra va ya galavi vannalarinda, elecade hava muhutda
olan sobalarda aparirlar. Bu halda mamul sobada 1mm en kasiyi tg¢un 2-3
daqgige ve Umumilikde 30-40 daqigedan c¢ox olmayaraq saxlanilir.
Tabaksetma haddi bitdikdan sonra soyutma havada aparilir.

Tabaksetma zamani martensitin va galiq austenitin gevrilmasi basg
verir, bunun naticasinda barklik ve daxili gerginlik azalir, plastiklik artir.

Tabaksetma temperaturu poladin terkibindean va hamin alat Ucun
talab olunan barklikden asli olaraq tayin edilir. 150-200°S- da barklik ¢ox
az dayisir, struktur gevrilmaleri praktiki olarag bag vermir, lakin martensitda
garginlik azalir ve HRC 59 — 60 olur.

250-400°S-de barklik HRC 50-45 gader dusur, poladin strukturunda
trostit coxluq teskil edir, metalin plastikliyi artir (yaylar, stamplar, sanga,
zarba ila iglayan alstlor).

400-600°S- da barklik HRC 45-30 enir, struktur sabit olur, plastiklik
yuksslir ve zerbsa oOzulliyd artir(isti stamplama Ugun stamplar, tertibat
detallari vo s.).

Tezkasoan alat poladlarinda tabaksetma qalig austeniti martensite
cevirmak ucun vacibdir. Bu halda tabaksetmakla birinci ve Ikinci
martensitde yumsalma gedir. Tabaksetmani 560-570°S- da 3-4 saat, yaxud
gisa muddatde saxlamaqgla ¢oxsayli tabsksetma aparmaq olar. Coxsayl
tabaksetma istiliya dozumluyu dayigsmir, bununla yanasi alstin mexaniki
mohkamliyini artirir, buda gerginliyin azalmasi va qgaliq austenitin kegid
muddatinde amale galmasi ila izzah edilir.

Tezkasan poladlarin emal olunmasini yaxsilasdirmaq ug¢un tam
tablandirma aparilmadan yuksak tabsksetmaya maruz qoyurlar. Bu halda
920-950°S gizdirib soyutmani (havada, yagda) 700-720° suretle aparirlar.
Barklik HB 260-270 haddlari daxilinde olur. Tezkasan alat poladlarinin
taboksetma grafiki sakil 5.3-da verilmisdir.

Tabaksetmani elektrohava sobalarinda , selitra muhuatinds (55%
KNO; + 45% NaNO3) ve gazla sementloema sobalarinda parla gizmis hava
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soraitinda yerina yetirirlor. Butin hallarda termiki emal texnoloji prosesina
nazarat temperatura nazaratdan ibaratdir. Tablandirmada temperatur rejimi
denalarin  Olgusundan, mikroanalizden, numunalerin barkliyinden va
girilmasindan asli secilir.

Tabaksetmanin keyfiyyoti tezkasan poladin barkliyina,
mikrostrukturuna ve xususi magnit cihazlar ile oOlgmakle, maqgnit
kegiriciliyinin austenitle muqayisasini 6lgmakla dyranilir.

T,°S A
600 |- 560-570°
500
400
300
200

100

i
Vaxt, ( saat)

Sokil 5.3. Tezksason alot poladinin tabsksetme qrafiki.

5.4. Qizdinci avadanhgqlar.

Alatqayirma senayesinde coxlu sayda qizdirici qurgular istifade
olunur. Bunlar muxtalif tipli sobalar: kamerali (qazla, mazutla ve elektrik
corayani ile iglayan), saxtal elektrik sobasi; atmosferi barpa olunan yaxud
neytral sobalar; soba-vanna; lampali yaxud masin generatoru ila techiz
olunmus yuksak cerayan tezlikli qurgularidir. Sobalarin parametrlarinin
seciminde asas onlarin qizdirma zamani temperaturu artirma suratinden
ashdir.

Pastahlarin yandiriimasinda yUksek temperaturda saxlandiqda en
gorxulu hal temperaturun tasirinden karbonsuzlagsmanin bas vermasi va
sothin derin gqatlarinda oksidleasmanin getmasidir, ona gorade bela
amaliyyatda muhiti neytral olan sobalardan istifade etmak maslahat
gorular. ©n yaxsi hal, yandirma rejimini programla idare edan va neytral
muhutu (atmosferi) olan sobadan istifade etmakdir.

Fordi istehsal prosesinds pastahlarin yandiriimasi kamerali, yaxud
saxtall atmosferi gorunmayan sobalarda aparilir. Karbonsuzlasmanin bas
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vermamasi Ugln pastahi xususi gablara goyub (metal yesiklora) 50% agdac
komuarda va 50% cuqun yonqari ila pastahin Ustinu orturler. Qabi sobaya
goyub yandirmani icra etdikden sonra pastahin Ust qgatinda karbon bir
gadar artir.

Tablandirma zamani pastahin gizdiriimasinda qorxulu hal temperatur
rejiminin dayismasindan oksidlesmanin ve karbonsuzlasma sathlarin
yaranmasl, elaceda tam qizmanin getmamasi, yaxud qizmanin artiq
getmasi bas vermamasidir. Bu cahatdan tablandirma tUgun nazards tutulan
sobanin duzgun secilmasi cox vacibdir. Burada neytral muhatld ve
avtomatik qizma temperaturunu tanzimlayan , qizma muddatine nazarst
sistemi olan sobalardan istifade olunmasi magsada uydundur.

On genis totbiq edilan va Ustun cahatleri olan soba-vannalardir,
bunlarin agagidaki xususiyyatlerini geyd etmak olar:

- barixlor vannasinda (BaCl,) elektrodla qizdirmaqgla tezkesan alet
poladini yuksak temperaturla tablandirmada xUsusiyyati;

- orta temperaturlu duz vannalari (75,5% BaCl, + 22,% NaCl)
elektrodla, yaxud tigel vasitesi ile qizdirilan muahutle isleyan (bu
vannalar tezkasan poladlarl tablandirmada qizdirmaq ug¢un, yaxud
karbonlu va legirlanmig poladlari tam tablandirmada qizdirmaq ugun
totbiq edilir);

- asagl temperaturlu, tigelle qizdirlan kalium va natrium duzlari
garigigl vannasi. Burada alstleri pillali tablandirdigda soyutma va
tabaksetma rejimlari tatbiq edilir.

Oridilmis yaxud duz meahlullarinin garisigi bu vannalarda neytral
muhat yaradir, lakin bazi hallarda oksigennin niufuz etmasi ile alat
materialinda oksidlesme geda biler, ona gore da vannanin muhutini
vaxtasir turgulasdiririar.

Tabaksetmanin qusuru prosesin tam getmamasi ola biler ki, bunun
naticasinde poladin strukturunda austenitin miqdari ¢ox olar, bu hal
temperatur rejiminin dayismasi ile oalagaedar olur. Tabaksetma ugun
istenilen termik sobadan istifade etmak olar, bu sobalardan ssas telab
olunan temperatur rejimini saxlamaqdir. ©n sarfali ve ¢ox istifade olunan
atmosfer muhatli saxta sobalardir.

Yuksak tezlikli caryan (YTC) qurgusu pastahlarin sathlerini
tablandirmaqgla yanasi onlarin 6zayini yumsaq saxlamaga imkan verir. Bu
qurgulardan asas etibari ile karbonlu ve az legirlenmis poladlarin
tablandirmasinda ona gors istifade olunur ki, tablandirmada temperatur
intervali boyukdur.
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Tezkasoan poladlarda temperatur intervali azdir: masalon P9 poladi
dclin 10-20°S, amma XB, 3XQCB poladlar dgin 50°S tagkil edir. Ona
gorade YTC qurdularindan tezkasen poladlarin tablandirmasinda nadir
hallarda istifada olunur.

5.5. Termik emalin keyfiyyatinin tamin olunmasi.

Termiki emaldan sonra kasici alat tsleb olunan barkliya ve
mikrostruktura malik olmali, oksidlasmis ve karbonsuzlasmis sathi, elecada
ayilmasi normadan artiq olmamalidir. Verilmig barklik ve mikrostruktur
aletin optimal mohkamliyini, yeyilmaya va istiliyo doézumluylind tamin
etmalidir.

Taleb olunan bakliyi va mikrostrukturu poladlarda tablandirmada
temperatur rejiminin daqiqglesdiriimasi ile aparilir. Bunun Ggun har bir alat
materialindan hazirlanmis numunaler goétuarulir. Qizdirma avadanliglari
avtomatik cihazlarla, programlarla temin olunmalhdir. Tablandirmada duz
vannalari ugun radiasiyali pirometrden, tabsksetmads isa sobalar ve
vannalar termocutle tachiz olunmus elektron cihazlardan istifada olunur.
Tablandirmada zay mahsulun olmamasi ugun vaxtasir alstlerdan
nuamunaler goturulib onlarin barkliyi ve mikrostrukturu yoxlanilir. Tezkasan
poladlarin tabaksetmada keyfiyyatini, onun strukturuna barkliyina nazaratle
yanagli numuna qiriimaya yoxlanilir. Austenitin migdarini xususi magqnit
analizatoru cihazi ile yoxlayirlar (austenit maqnitli olmur). Murekkab profilli
aletler ayilmaya meyillidirlar, hamda uzun olgulu ¢ubuq formali alstler gox
ayilirler.

9yilmanin qarsisini izotermik tablandirma ile yaxud xususi Usulla
qizdirib ve soyutmagla alde etmak olur.

Cubuq formal alstleri qizdirdigda ve soyutdugda vannalara oxboyu,
galan aletleri en az en kasiyi olan sathin oxu uzra salinmalidir. Soyutma
muddatinde alati mayedes yuxari — asagi harakat etdirmak lazimdir ki, onun
sothinda olan par dagilsin.

Bazi hallarda ayilmeni azaltmaq ug¢un soyudulan muhutin (mayenin)
igarisinde alati iki polad , yaxud guqun vallar arasinda diyirlandirirler. Yasti
ve diskvari alstleri tam tablandirib soyutduqgda onlari preslayib (pres
altinda) hava axini ile puskudrurler. Dartilari soyutdugdan sonra onu
prizmada yerlagdirib vurmasini indikatorla yoxlayirlar. Telab olunarsa ham
prizmada al preslarinden istifade etmakle dartinin ayriliyi aradan qaldirilir.
9ger deformasiya azdirsa onda alati soyuq halda presla duzlendirmak olar.
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5.6. Alatlerin tablandirdiqdan ve tabaksetmadan sonra
tomizlanmasi.

Termiki emaldan sonra alstlerin sathi oksidlarle, vannanin duzlari ils,
bezen yagla cirklanir ki, bu da korroziya manbayi ola biler ve novbati
amaliyyatin yerina yetiriimasinda c¢atinlik torader, buna goreda alstlori
temizlemak lazimdir.

Kimyavi temizlemada duzlar tamamile temizlenmalidir, asasen
yariglar, kecid sathlerds olan yerlar diggatle tamizlanmalidir.

Tamizleamanin texnoloji ardiciligr asagidaki kimidir:

- 20-30 deqige gaynar suda cirklanmanin va yagin temizlenmasi ;

- 15-18% xlorid tursusunda oksidlesmis tebaganin emal edilmasi;

- tursunun neytrallagdiriimasi: 1) soyuq axan su ile yumaq; 2) 1%-li

soda ile 70-90°S-de 5-10 daqige yumaq;

- soda-natrium qarigiginda (mahlulda) korroziyanin qargisini almaq

ucun passivlasdirme aparmagq.

Xususi agreqatlarda maye sirnaginda olan abraziv denaleri il
hidrovlik hamarlama aparmag,.

Mayenin terkibi:

- denaverliliyi 10-16 olan 20 kq yaxin elektrokorund ;

- Na,CO; —soda- 20 kq ;

- NaNO,- 0.75-dan 1kq gader;

- Su—250 | gotardldr.

Bela maye qarisigindan alstlerin tablandirmadan sonra temizlanmasi ila
yanasi , alatlare galvanik Usulla ortuk ¢gekmada ds istifada edirler. Bu Usulla
emal olunmus alet sathlari korroziyaya davamli ve tamiz olur. CUnki alatin
sothi NaNO; duzundan nazik passiv gatla ortulmus olur.

Fasil 6. Alat sathlarinin pardaqlama ile emal xuisusiyyatlori.

6.1. Pardaglama amaliyyatinin xilisusiyyatlori .

Kasici alstlerin forma va 06lgu daqigliyi, emal olunan sathin kale-
koturliyu ve fiziki-mexaniki  xUsusiyyetlari sonuncu mexaniki emal
usullarindan ashdir. Sonuncu emal Usullari pardaglama, itilema ve yetirma
amaliyyatlari adi va ifratbark abrazivlardan olan alatlarle aparilir.

Pardaglama — metalkasma prosesi olub, materiallari abraziv denaleri,
yaxud ifrat bark materiallardan hazirlanmig dairslerle yerina yetirilir.
Pardaglama ile praktiki olaraq ixtiyari materiali emal etmak mumkundur

bela ki, abraziv denalerinin mohkamliliyi 22000-31000 HYV, ifratbark
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materiallarinki (almaz, elbor, geksanit) - 60000-90000 HV haddlarindadir.
Mulgayise etsak, masalan: barkxslite materiallarinin barkliyi 15000-
25000HV, kasan keramik materialin barkliyi

20000-30000 HV , tablandiriimis karbonlu poladin barkliyi — 10000HV taskil
edir. Abraziv danaleri xtsusi yapisdiricilarla birlagdirilerek muxtslif forma ve
Olcuda alatler istehsal oolunur.

Pardaglama ile 6-9 kvalitet deqigliyinde va R,=0,63-0,16 mm
haddlarinds kala-koturluklu seth almaqg mumkunddr.

Bazi hallarda yayilmis, tokma ile alinmis pastahlarin gqaynaglanmis
tikislerin pardaglama ile kobud emal edirlor. Pardaglama prosesinin
xarakterik xUsusiyyati asagidakilardir:

- kesma prosesi goxsayli, xaotik yerlegsmis denaler vasitesi ile aparilr,
danalerin  mikrobarkliyi yuksakdir ve kasen tiya fasilali kontur olur, ona
gorade kasilan metal gati, vahid zamanda ¢ox kigik hacmda olur, buda
tiyali alatle muqayisaeda haddindan artiq kigikdir;

- daireds yerlagen abraziv denalerin gabaq bucagdi manfi ve kasma bucagi
90°-dan boyuk olur;

- kasma surati ¢gox yuksakdir (25-100m/s) va denalerin yerlasmasi xaotik
oldugu ucun kasma zonasinda yuksak temperatur (1100-1500°S) yaranir;

- pardaglama prosesinin idara olunmasini kesma rejimlarinin dayismasi ila
hayata kegirmak olur, ¢inki denalarin handasi parametrlerini idars etmak
olmur;

- pardaglama amaliyyati ¢cox gedigli proses oldugu ucun sathlarin avvalki
emaldan qgalan forma xatasini ve Olcusunu semarali duzaltmak olur;

- abraziv denalar kiutlesdikca yaranan kasma quvvalarinin tasirindan qopuir,
alet 6z-6zunu itilayir va yeni iti danalar kesmani davam etdirir.

6.2. Abraziv dairalarinin xarakteristikasinin
pardaglamada va itilemadea seg¢ilmasi.
Tiyali aletlerin pardaglanmasi vae itilenmasi Ugun tatbiq edilon abraziv
daireleri agagidaki asas parametrlori ile xarakteriza olunur.

6.2.1. Dairalarin asas olgulari va tipi.
Adi abraziv materiallarindan asagidaki, cadval 6.1 —da verilon tipda
dairsler buraxilir. itilema ile alinan profillerin isaresi: 1-diiz profilli, 5-diiz
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profilli yonulmus va 7-duz profilli iki tarefdan yonulmus hazirlanir ve onlarin
profili sekil 6.1-da verilmisdir.

Masalan: serti isaresi olan 1-tipli N profilli dairenin diametri
D=600mm, hundurlidyad T=80mm; oturdulan yuvanin diametri H=305mm
olduqgda: 1-N-600x80x305 QOST 2424-83 kimi isaralandirilir.

Almaz ve elbor dairalarinin QOST 24747-90 gbre serti isaralanma
ardicilh@r beladir: gévdanin en kasiyiynin formasi; almaz ve ya elbor gatinin
en kasiyinin formasi; gatin gévdada yerlasma movqgeyi; gévdanin konstruktiv
xususiyyatleri (sokil 6.2) .

Masalon: yasti dairenin gerti isarasi (govdenin formasi 6, gatin
formasi A, gatin yerlesmasi 2, govdanin konstruktiv-xUsusiyyati C, dairanin
handasi Olguleri) 6A2C — 150x25x32x5-10 QOST 17123-79 kimi gostarilir.

Cadval 6.2-ds tiyali alstlerin pardaglanmasinda ve itilenmasinds an
cox tetbiq edilan almaz va elbor dairalarinin tipi gosterilmigdir.

Coadval 6.1. Alet istehsalinda pardaqlama va itilemada istifade
olunan dairalarin sasas tipleri .

Dairanin En_ka sivinin formast Dairanin adi va Slgiilarinin yazilist
tipi va asas olciilari ?
— D P . .
L3 : Diiz profilli dairs
: _ ~ 1-DxTxH
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Dairanin

En kasivinin formasi

tipi va sas olcilari Dairanin adi va Slgiilarinin yvazihist
e D s
T s by ; g
i | = Konik profilli dairs
3 TR 3 - DIXT/U - xH
7
4 p ;
I = Iki tarafli konik profilli daira
b B s 4 - DxIxH
il
6 W
22 Fincanvari silindrik daira
2 6 - DxTxH -W.... E
A
B4
11 e [ =
- s 4
o
A Fincanvari konik daira
R X ~ 11-DiJ.xIxH-W....E..,. K
: 2 wf |
!
12 = »
af (et 4 Bosgabvari daira
TRt 12-D/J..xT/U..xH-W....E...K...
H,
14 <
Of pat—n Bosqabvari daira
= 14 -D/J.xIxH-E..., U..., K...
e W
H
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Sok.6.1 Itilema ile alinan dairsnin profillarinin serti isaraleri.

Sokil 6.2. Almaz ve elbor dairsleri.
1 — govdenin formasi (6); 2 — almaz qatin formasi (A); 3 —almaz qatin
yerlasmasi (2); 4 — gbvdeanin konstruktiv xtsusiyyatleri (C).
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Cadval 6.2. Kssici alstlerin itilenmasindes ve pardaqlanmasinda
istifade olunan almaz vea elbor dairsler.

[ Tipi [ En kasiyin formast va asas olcilleri Adiva dlcilont
1A1 W D o Yast: diiz profilli daira
H LAL-Dx T HxX
2720-0169 QOST 16167
W :I 1A41-2 100x10x20x3
X QOST 17123—79
6A2 = D Yast: girintili
N4 6A2- DX TXHxX-W
’ t i 2723-0003QOST 16170
e 6A42-150x25x32x5-10
7 ' QOSTI7123-79
11A2-45° D 45" bucagh fincanvari konik

11.A42-45° DxTx HxX-W
1 2724-0033 QOST 6172 — 8OE
P 1142-45° 125x29x32x3-10

45", ; ‘ QOSTI17123-79

12A2-20°| | D 20° bucagh bosqabvari
W 1242-20° Dx TxHxX- W

= 27250015

N | QOSTI16175-8/E

H 1242-20° 125x13x32x1,5-5

QOST|7123-79

D Yasti iki tarafli konik profilli
14EEIX Dx Tx Hx X-o

# =i | 2727-0072

=i
> 7 QOSTI16179-82F
i 14FEIX
350x5x127x3-60°
QOST|7123—79

At

20

14EE1X

Qeyd :

1.

2.

Elbor pardaq dairsleri QOST 17123-79 (izre keramik (K27) ve organik (O)
yapigdiricilarla istehsal olunur.

Elbor dairslerinin serti isaralenmasi: dairenin tipi 111, 2-ci forma, xarici
diametri D=100mm, hdnddrliyd T=10mm, oturdulan yuvanin diametri
H=20mm; elbor qatinin qalinligi X=3mm olduqda: 1A1-2-100X 10x20x3
QOST 17123-79.

Elbor dasiyan qati LVK, LO, LP, LD, LOM, LOS martkali elbordan,
250/200-den 14/10 densaverliys qadar keramik yapisdirici ile ve 250/200-
den 3/2 qadar densverlikde organik yapisdirici ile hazirlanmis .

Elbor qatinin konsentrasiyasi 100% olmalidir.
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5. Keramik yapisdirici ile hazirlanmig dairslerin barkliyi M3-den T2-qader
olmalidir.

6.2.2. Abraziv materiallar.

Pardaglama ve itilemada abrazivin markasi ve novu emal olunan
kasici alatin xassalerindan asli olaraq segirlor.

Abraziv materiallarin se¢iminde Umumi qayda olarag dartiimaya
garg! yuksak muqgavimati olan plastik materiallarin pardaglanmasi, yeni
batln nov poladlar elektrokorund dairalarle emal edilir va dartiimaya
mugavimati az olan berk kovrek materiallari, yani cugun, bark xalite,
keramik materiallar ise silisium karbidinden olan dairslarle pardaglanir.

Almaz dairalari bark xalite va keramik materiallari pardaglamaq ugun
totbiq edilir. Elbor, kubanit dairsleri tablandinimig alat poladlarinin
pardaglanmasinda istifada olunur.

Cadval 6.3-do abraziv materiallarin markalari, sorti isaraloanmasi vo
muxtalifliyi verilmigdir .

Cad. 6.3. Abraziv materiallarin markalari, muxtalifliyi ve serti isareleari.

Material Sorti isaresi Muxtslifliyi

Elektrokorund:

Normal 1A 12A, 13A, 14A,

Ad 2A 15A,16A

Xromlu 3A 22A, 23A, 24A, 25A

Titanl 3A 32A, 33A, 34A

Sirkonili 3A 37A

Xromtitanh 9A 38A

Monokorund 4A 91A, 92A
43A, 44A, 45A

Karbid:

Silisiumlu (qara) 5C 53C, 51C, 55C

Silisiumlu (yasil) 6C 63C, 64C

Almaz:

Tabii A A1, A2, A3, A4, A5, A8

Suni AC AC2, AC4, AC6, AC15,
AC20, AC32

Suni (mikroovuntu) ACM ACM, ACH

Kubanit (elbor) A ABK, AO, AII, AD,
AOM, AOC
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Qeyd: markalanma mdhkemliyin ve abrazivlik qabiliyystinin yliksalmasi

sirasi ile diizlanib.

Abraziv materallarin denaverliliyi emal olunan sethin kale-
koturliyindan ve emal payindan asli olaraq gotururlar.
Abraziv materiallarin danaverliyi boyukliyundan asli olaraq qruplara

va nomralara bolunur (cedval 6.4).

Cadval 6.4. Abraziv materiallarinin denavaerliyinin qruplara ve némralers
bdéliinmasi.

Qrupu

Danavarlik nomrasi

Pardaq dena

200, 160, 125, 100, 80, 63, 50, 40,
32, 25, 20, 16

Pardaq ovuntu

12,10, 8,6, 5,4, 3

Mikro ovuntu

M63, M50, M40, M28, M20, M14

Ince mikro ovuntu

M10, M7, M5, M3, M2, M1

Kobud pardaglama danaverliyi 125-200 olan dairalarle, kobud
pardaglama (emal payi 0,5-1mm) — denavarliliyi 25-50, temiz pardaglama
(emal payi 0,2-0,3mm) denavaerliyi 10-16, nazik pardaglama (emal pay!
0,05-0,1mm) danavarliyi M28-6 gadar olan dairalerla aparilir.

Kubanit (elbor) daireleri an ¢ox denavaerliyi 50/40-160/125, nazik
pardaglama — deanavarliyi 28/20-50/40 ; kobud emal uglin almaz dairaleri
denaverliyi 125/100-200/160, nazik pardaglamada — denaverliyi 50/40-
100/80 olan dairslardan istifade olunur.

6.2.3. Pardaq dairalarinin barkliyi
Abraziv dairslarinin barkliyi dedikde yapigdiricinin danalerin is
prosesinde gopmasina garsi mugavimati basa dusulur.
Pardaq dairslerinin barkliyi asagidaki qaydalardan irali gelarak

gotaralar:

emal edilen materialin barkliyi yuksak olduqca pardaq dairasi yumusaq

olmalidir;

kesma surati yuksak olduqca, dairanin barkliyi agagi olmalidir;

abraziv denalari boyuk oldugca dairanin barkliyi agagi olmaldir;

kobud emal prosesi ugun abraziv dairaleri yumusaq goturulmalidir;

emal olunan sathle abraziv dairasinin kontakt sahasi ¢ox oldugca dairanin

barkliyi yuksak olmalidir.
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itilama emaliyyati lgun tetbiq edilon abraziv alstlerin barkliyi
asagidaki kimi géturmak maslahat gorulur (cedval 6.5).

Harifdan sonra verilmis reqgamlar 1,2,3 dairanin barkliyinin yuksalmasi
daracasini ifads edir.

Keramik yapisdirici ile buraxilan abraziv dairaleri butin barklik qrupu
Uzra hazirlanir, bakelit dairaler CM1-den T1-gader, vulkanit yapisdiricil
dairalar barkliyi gostarilmir.

Almaz dairalerinin barkliyi onun xarakteristikasinda ifade olunmus va
isaralenmada verilmir. Elbor dairsleri keramik yapigdirici ile buraxildiqgda
barkliyi gosterilir (M3-den T2-qadar hazirlanir).

Cadval 6.5. itilema emaliyyati li¢iin tetbiq edilon abraziv alstlarinin berkliyi.

Alatin barkliyi Barklik devacesi
Yumusaq M1, M2, M3
Orta yumusaq CM1, CM2

Orta C1,C2

Orta berk CT1,CT2,CT3
Boark T1, T2

6.2.4. Danalarin konsentrasiyasi va abraziv alatin strukturu.

Abraziv alstlerin strukturu onun hacminda bir neca asas fazalarin:
pardaq materialinin (abraziv denaleri), yapisdirici ve ara boglugunu
xarakterize edir.

Bu ve ya diger fazalarin hacmi, yaxud kutlesi alatin hacminin hansi
hissasini ifade edan faizle gostarilir. Abraziv danalerinin hacminin
dayismasini adi abraziv dairaleri ugun onun struktur nomrasi kimi qgabul
edilmisdir, almaz va elbor dairalari Ugun ise danalari konsentrasiyasi gabul
edilmisdir. Coadvel 6.6-da  Abraziv dairslerinin  aletde faza hacmi
verilmisdir.

Struktur 0-dan 20-ya qader nomralenirler. Strukturun bir ndomrs
artmasi ile abraziv denalarinin ve muvafik olaraq yapisdiricinin hacmi 2%
azalir. Almaz ve elbor danalari dairenin galinhigir boyunca hacmda barabaer
paylanir, onuda konsentrasiya ile xarakteriza edirler.

Almaz dairaleri asasen 25, 50, 100 va 150% konsentrasiyali daha
cox istifada edilir. Sarti markalanmaya baxmayaraq vahid hacmde almazin
miqdari konsentrasiyanin sayindan 4 defe az olur. 1sm® almazlanmis
tobeagade muxtslif konsentrasiyada qgabul olunmus c¢oaki: 25%-li
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konsentrasiya ucun 0,22 q, 50%-li Ggun- 0,44 q, 100%-li Gglin -0,88 g almaz
goyulur.

Pardaq dairalerinin strukturu asagidaki sertlerden asli olaraq segilir:
kobud (gara) emal Uglun boyuk denaverli pardaq dairsleri —strukturu Ne4-6;
yarimtamiz ve temiz pardaglamada — struktur Ne6-8; fasonlu pardaglamada
kicik denali (xirda danali) dairalerin struktur Ne10-12 gdéturdlmasi
maslahatdir.

Abraziv alstleri 125-80 denaverlikle adetan 3-4 Ne-li, 50-40
denavarlikla 5-6 Ne-li, 25-12 denavaerli ise 6-8 Ne-li strukturla istehsal olunur.

Polad alstleri itilemak Ucun strukturu 5-7 Ne-li, bark xalitani - 8-10Ne-li
strukturla, almaz ve elbor dairslerini isa 50-150% konsentrasiya ile gotirmak
magsada uygundur. Cadval 6.6-den gorundiyu kimi almaz ve bor
nitritdinden (elbor, kubanit) hazirlanan pardaq dairslarinde abrazivin miqdari
adi abrazivle mugayisaede cox az oldugu ucun bu dairslerin istehsalinda
yapisdiriciya muxtelif maddsler elave edirlorki onun fiziki- mexaniki
xassalerini yaxsilagsin.

Cod.6.6. Abraziv dairslerinin alsetde faza hacmi (strukturun némresi yaxud
denalerin konsentrasiyasi).

Faza hacminin Strukturun adlari
gOstaricisi Kip,yaxu Orta Aciq Cox aciq
d gapali
Aloetde abraziv 62 | 60 | 5| 50| 4 44 | 38|36 | 25| 2 | 18,
denalerinin hacmi 58 | 4 8 | 42 34 4 6
% 56 | 5 4 | 40 32 2 | 12,
2 6 30 2| 4
28 6,2
26
Adi abraziv 0 1146 |7 9 |12 ]| 13 1
dairalarinin 2 |5 8 | 10 14 9
struktur nomraleri 3 11 15 2
isaralonmasi 16 0
17
18
Almaz ve elbor | 250 20 17 | 15 | - 10 75
dairalarinde 0 5 0 - 0 50
denalerin 12 25
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konsentrasiyasini 5
n,
sorti faizi

6.2.5. Abraziv alatlarin yapigdiricilari.

Yapisdirici maddaler abraziv denalarini bir-biri ile birlesdirerak alatin
konstruksiyasini formaligdirir. Buttin yapisdirici maddasler dc tipda: orqanik,
keramik (minerallardan) ve metal olurlar.

Organik yapigdiricilara bakelit (B), vulkanit (B) ve digarlori aiddir.
Bakelit yapisdirici ile hazirlanmis dairsler mohkam va elastik olur. Susae
torla toxunmus bakelit yapisdirici ile hazirlanan dairsler 80 m/s ve daha
cox sliratlo emal prosesi apara biler. isci temperaturu 200°S teskil edir.

Tarkibinda 1,5%-den cox qalavi mahlulu olan soyuducu yaglayici
mayelorle emal prosesi apariimalidir. Qalavinin miqgdari artdiqda bakelit
yapisdirici yeyilib dagilir. Bakelit yapisdiricilar B1,B2, B3, TO21 (almaz ve
elbor dairsler ugun ) markalari ile buraxilir. Elbor dairsleri Ugun hamda
karbolit KB yapisdiricida istifada olunur.

Almaz va elbor (kubanit) dairaler ugun istifade olunan yapisdiricilar
cadval 6.7-da verilmigdir.

Coad.6.7 lIfratbark materiallardan (almaz, elbor, kubanit) hazirlanan
dairslerin yapisdiricilari.

Yapisdirici | Danalerin Qatqilar Tayinati
markasi
Orqganik
Bi1(B1) | AC2, ACG, Bor karbidi Metalkasan alstlerin itilonmasi
ACM, AO, va yetirmasi: tamiz, yasti,
AOM, KO, dairavi, daxili, fasonlu, fasilali
KM pardaglama, yivlerin temiz
pardaglanmasi
B2 AC2, AC4, | Damir ovuntusu | Fasonlu pardaglama, yivlarin
AO, KO temiz pardaglanmasi, alatlarin
itilenmasi ve yetirma, yonqar
yigisan ganovlarin
pardaglanmasi.
B3 AC2, AC4, | Elektrokorund, Tamiz, yasti, dairavi, daxili
ACM, KO | kalloidli grafit pardaglamada, disli ¢artlarin
diglerinin pardaglanmasi, temiz
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itilema va yetirma.

B156 AC2, AC4, | Metal ovuntulari Yasti dairavi, daxili, fasilali,
ACM, AO, : fasonlu yiv pardaglamada,
AOM, KO, mineral alatlerin itilenmaesi vo
KM ovuntular yetiriimasi.
TO2 AC2, AC4, | Bor karbidi ve Hamin amaliyyatlar Ggun
ACM, AO, | mis ovuntusu
AOM, KO,
KM
Keramik
K1-01 AC4, AC6 Bor karbidi Yasti, dairavi, fasilali
(K1) pardaglama ucun, alstlarin
K5-K8 govda ile birgas itilenmasi ve
yetiriimasi.
C10 KO, AO Bor karbidi Tamiz, yasti, dairavi
pardaglama, kasici alstlerin
itilanmasi va yetirmasi.
M2-01 A1, AC4, - Yasti, dairavi, daxili
(M1) ACM, pardaglamada, yasti derin
ACG6, KP pardaglamada va itilemads,
dograma, Kigik addimli yivlerin
pardaglanmasi
M5 AC2, AC4, - Yasti, dairavi, darin
ACG6 elektrokimyavi pardaglamada,
kasici alatlerin elastiki
elektrokimyavi itilenmasi.
M1-01 AC4, ACG, - Elektrokimyavi pardaglama ve
(MB1) AC15, A, itilema, govda ilo alat
KP materialinin birlikde itilenmasi.
MC3 AC4, ACSG, - Detallarin yasti, yivlarin
A pardaglanmasi, elektrokimyauvi
pardaglama va itilema.
MC6 AC4, AC6 - Yastl, fasileli pardaglama,
yongar qiran ganovlarin
pardaglanmasi, elektrokimyavi
pardaglama .
MO13 AC2, AC4, Bor karbidi Yasti, dairavi pardaglama, darin
ACG6, A, P elektrokimyavi itilema va
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yetirma .
Mi AC2, AC4, | Elektrokorund Yasti, dairavi, kesici alatlorin
ACG6, A itilenmasi, yonqar buran
ganovlarin pardaglanmasi.
MKi AC4, AC6 - Alatlarin govdas ile birlikda
itilenmasi ve yetirmasi.

Vulkanit yapisdiricilarin - markalart B1, B2, B3 buraxilir. B1
yapigdiricisi sintetik kaugukdan hazirlanir. B2- yapisdiricisi yiv pardaqglayan
dairelaerin, hemda kicik addimli yivleri pardaqglayan dairslar ugun tatbiq
olunur. Vulkanit yapisdirici ile hazirlanmis abraziv alstleri boyuk elastikliya
va Kipliye malikdir, su tezyigine dozumludur, lakin mohkamliyi ve istiliye
dozumluayu (150°S gader) azdir. Bu dairsleri dograma, yariq emalinda va
kale-koturluk az teleb olunan sathlar Ugun tatbiq edilir.

Keramik yapisdiricilar iki qrupa bolunur: eridilen (suse kimi) ve
bigirilean (farfor kimi). Suse kimi yapisdiricidan elektrokorund dairsler
istehsal olunur, masalen, K8, K1 ve K5 (ag elektrokorund tgun). K7 (kicik
danaverlikler agun). Farfor kimi yapisdiricilar K2, K3 markalaridir va
silisium karbidi dairalerinin hazirlanmasinda istifade olunur. K2 yapisdiricisi
kicik denavarli dairslerin hazirlanmasinda isladilir.

Keramik yapisdiricilarin ¢atismayan cahati olarin kovrakliyi, alat
istehsalinin murakkabliyi ve uzun vaxt teleb etmasidir. Bu dairaleri boyuk
va zarbali yuklerds isletmak maslahat gorulmar.

Metal yapisdiricilar, mis, qurgusun, sink, aluminium, nikel ve basqa
elementlarin erintileri olub, ifrat bark materiallardan (IBM) abraziv dairsleri
istehsal etmok Uclin istifade olunur. IBM dairaleri organik, keramik ve metal
yapigdiricilarla slave qatqilar gatmagla ve qgatqi olmadan istehsal etmak
ucundur. QOST 24106-80 gore elbor daireleri keramik yapisdirici ile
hazirlandiqda K yaxud K27 markasi ; organik yapisdirici-0 yaxud TIK
markalari ile isarslendirilir. IBM —da olan organik yapisdirici ile hazirlanmis
dairelar yaxsi kasma gabiliyyatine malikdir, bu dairsaler ilo emalda kasma
quvvalari yuksak olmur. Kasma quvvaleri az olduguna gora pardaglamada
yaranan istilik imkan verir ki, emal soyuducu yaglayici mayesiz aparilsin.
Ona gorada bu dairelarden c¢ox tiyali alstlerin itilenmasinda, kasmae
zonasini musahida etmak imkani ile apariimasinda genis tatbiq edilir.

Metal yapisdiricilar yarimtamiz va temiz emal aparan (Ra=0,63mkm
gadar) almaz dairaleri Ugun tetbiq edilir. Almazin sarfi ve yeyilmasi metal
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yapisdiricida orqganik yapisdiriclya nisbaetan ¢ox az olur, lakin kasma
quvvalari yuksak alindigi iguin soyuducu yaglayici maye talab edir.

IBM-dan keramik yapisdiricida hazirlanmis dairsler bark xalitoni
govda (polad) ile birlikde emal etmak ucun istifade edilir vo kasma
gabiliyysti yuksak olur.

6.2.6. Abraziv dairalerin daqiqlik sinfi va mivazinatliyi.

Emal olunan sathin daqigliyinden ve emalin novandan asli olaraq
dairelarin daqiqglik sinfi teyin olunur. Pardaq dairalerinin daqiqglik sinfi onun
Olgularine, handasi forma ve digaer parametrlarine qoyulan musahidalerla
izah olunur. Uc daqiglik sinifi tayin olunub: AA, A ve B. &n deaqiq AA sinifi
sayilir. ©ksar pardaglama amaliyyatinda AA, A daqiqlik sinifina aid abraziv
daireler, dis pardaglamada ve digar yuksak daqiqlik taleb olunan emalda
totbig olunur. Abraziv dairalerin komponentlerinin  muvazinatliyi
(tarazlagsmig) onlarin kompleks gostaricilerinden biridir. Dairalarin 4 sinif
mulvazinatliyi nazards tutulmusdur. AA sinifine aid dairaler Ugun
muvazinatlik- 1-ci sinif, A daqiqglik sinifi G¢cln — bir va ikinci, B-deqiqglik sinifi
Ucun iki va tglncu sinif.

IBM olan dairalarin mexaniki méhkamliyi onlarin asagidaki suratlards
islemasini teamin etmalidir (caedval 6.8).

Cadval 6.8. Dairslerin tipine uygun is¢i sdratleri.

Dairanin tipi isci sliret, m/s
1 30, 35, 40, 50, 60, 80
2 25, 30, 35
3,4 30, 35, 40, 50, 60
6, 11,12, 14 20, 25, 30
Diger dairaler 15, 25, 30, 35, 50

6.2.7. Abraziv dairalerin garti isaraloanmasi.

Abraziv dairesinin gostarilmis tovsiyslere asasen xarakteristikasi
secildikden sonra, onun malumatlari texnoloji senadlaera: margrut xaritasina
(MX) yaxud amaliyyat xeritasi (©X) gdocurullr, onun asasinda pardaglama,
itilema ve ya yetirma amaliyyatlari icra olunur.

Serti isareleanmanin aparilma qaydasina go6ra oger dairanin
parametrlori asagidakilardan ibaratdirsae: 1 tip abraziv dairesinin profili N,
xarici diametri D=200 mm, huandurliyd T=20 mm, oturdulan yuvanin
diametri H=32 mm, 24A markali ag elektrokorundan, danavarliyi 16, barklik
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daracesi CM1, struktur Ne7, keramik yapisdirici K5, daqiqglik sinfi A, 1-cCi
muvazinatlik sinifi, isci slrati 35m/san. onda daira 1-N-200x20x32 24A16
CM1 KS 35 m/s A 1 sinifi QOST2424-83 kimi isaralenarak dairanin tayin
olunmusg sathinda yazilir.

Almaz dairasinin serti isarsloendiriimasi asagidaki parametrlerden
ibaretdir: dairanin tipi 12A2, 45° bucaq altinda, xarici diametri D=150 mm,
handurliyd T=26 mm, oturdulan yuvanin diametri H=32 mm, almaz qatinin
eni W=6 mm, almaz qatinin qalinligi X=3 mm:

2724-0033 QOST 16172-80. Sonra daireds digar xarakteristikasi gosterilir:
almaz ovuntusunun markasi —AC2, onun danavarliliyi 63/40, almaz gatinda
onun konsentrasiyasi -100% yapisdiricinin  markasi B2, almazin
tobaqedaki kutlesi, karatla -36, buraxilan kesma sureti- 25m/s.

Belalikla tam gorti isara 2724-0033 QOST 16172-80 AC2 63/40 100%
B2 36 25m/s kimi yazilir.

Bosqgabvari formali elbor dairesinin gerti isaralandiriimasi: diametri
D=125 mm, hundurlGyt T= 15 mm, oturdulan yavanin diametri H=27 mm,
almaz qatinin gqalinhigi X=1,5 mm, eni W=5 mm, dananin materiali-elbor
ATIl, danavarlik 80/63, barklik deracesi CM1, keramik yapisdirici K27, isgi
surati 25 m/s, elborun konsentrasiyasi -100%, elborun karatla miqgdari- 20,
beloliklo isarelonmasi: 12A2-20 125x15x27x1,5-5 QOST 17123-79 AIl
80/63 100% CM1 K27 20 25m/s. kimi olacaqdir

6.3. Dairavi, markazsiz, yasti, daxili va digar sathlarin pardagqlama
usullan .

6.3.1. Dairavi xarici pardaqlama.

Kasici alet istehsalinda asagidaki dairavi pardaglama amaliyyatlari
yerina yetirilir, konstruksiya poladlarindan hazirlanan quyruglarin silindrik
va konik sathlarinin pardaglanmasi; tezkesan poladlardan ve bark xalitadan
hazirlanan alstlerin silindrik islek sathlarin pardaglanmasi, kecid konik
sothin, hasiyanin , aks konuslugun, ganovun, boyuncugun, yan sathlarin
pardaglanmasi. Emal payinin asas hissasini (70-80%) ilkin pardaglamada
bdyuk danaverliyi olan dairslarle, galan hissasini (20-30%) tamamlama
amaliyyatinda xirda denali dairalerla pardaqglayirlar.

Dairavi pardaglama amealiyyatinin yerina yetiriima gaydasi, texnoloji
bazanin secilmasi, pardaglama usulu ve avadanhgin tayini emal olunan
kasici aletin konstruksiyasindan asli aparilir.
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Uc alstlerinin pestahlarini esasen markezde tutaraq uzununa
pardaglama ile emal edirlar.

Dairavi pardaglama amaliyyatinin yerina yetiriimasinds, avvalca xarici
markazler, yaxud markez degikler pardaglanir, is¢i ve quyrugun ilkin
pardaglanmasini dislerin ilkin itlenmasinden sonra yerine yetirmalidir;
gabaq uzun axrinci itilema amaliyyatindan sonra is¢i hissmin tamamlanma
ile pardaglanir.

Taxilan aletler istehsal edildikda bir amaliyyatla xarici silindrik sathin
dairevi pardaglanmasi aparilir, 6zuda bu amaliyyat markaz, desik ve yan
soth pardaglandigdan sonra (baza elementlari sayilir) yerine yetirilir.
Pastahi markaz desiyi vasitesi ilo saganaga yerlagdirib baglayirlar. Emal
prosesini universal dairavi pardag dezgahlarinda uzununa veris Usulu ile
pardaglayirlar.

Pastahi maerkazlerda tutub xarici sathin dairavi pardaglanmasini Uc
usulla aparmaq olar: uzununa verigla, derin pardaglama ila ve enins
verigla (girma ile pardaglama). Uzununa verigla (soakil 6.3 a) xarici dairavi
pardaglama uzun peastahlarin emalinda tetbiq edilir. Bir teroefe disen emal
payinin giymeti 0,15-1.15 mm pastahin uzunlugundan va diametrindan,
kale-koturluyun giymatinden va ilkin emalin daqigliyindan, termiki emalda
handasi formanin dayigsmasindan asli olaraq goturalur. Emal payinin 60-
80% gara (ilkin) emala, 40-20% -ise temiz emala bolunur. Xarici dairavi
darin pardaqglamada (sakil 6.3 c) abraziv dairesi mayili yaxud pillali ve emal
payini 0,4 mm qader bir gedise 1-6 mm/dovr verigle emal prossesi
aparirlar. Derin pardaglama sert qisa pestahlari emal etmak Ugunda
istifade olunur. Kasma prosesini asasan abraziv dairenin konik sathi yerina
yetirir, dairanin silindrik sathi emal olunmus sathi hamarlayir.
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Sokil 6.3. Markeazlerde xarici dairsvi pardaqlama:
a — uzununa verisle; b — enine verisle pardaqlama; c,d — darin pardaqglama;
1- pardaq dairssi; 2 — pastah.

Darin pardaglama Usulunun diger novu (sakil 6.3 d) eyni zamanda iki
daire ile emal etmakdir. Enina verigla (girma ile pardaglamada) xariji dairavi
pardaglamada uzununa veris olmur va pastah bitin eni (uzunlugunu)
boyunca kontaktda olur (sakil 6.3 b). Abraziv dairesi her iki harokati eyni
zamanda ijra edir vo verisin qgiymati 0,0025-0,02 mm/dovr pestah
gotaraldr.

Bu Usulla gisa aletleri, xtisusan fasonlu sethler emal etdikds istifade
olunur, yuksek mahsuldarligi temin edir. Pardaglama prosesinde adaten
pastahin ve alstin filanma harakati ila, verig harakatini ya alet yaxud
pastah yerina yetirir.

Abraziv dairesinin filanma slrati kesme slrati olub asagidaki
dusturla tapilir.

7-Dy-n
%~ 100060 °
Burada, Dg- dairanin diametri, mm; ng- dairanin dovrlar sayi, dovr/daq.

Dairavi firlanma surati mumkun oldugja gox goturmak lazimdir, lakin
dairanin suratini onun mohkamliyinden, mohkemlik ise yapisdinjinin
materialindan ve dairanin formasindan asilidir. Keramik yapisdirji ila

m/s (6.1)
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hazirlanmis abraziv dairanin surati avtomatik verisde 30-35 m/s, bakelit
yapisdiriji ilehazirlanmis dairaninki 35-40 m/s olur. Xususi keramik yapisdiriji
ile hazirlanmis abraziv dairenin sirati 50 m/s va ¢ox (suratli pardaglama)
goturmak olar.

Pastahin firlanma sureti dairevi xariji ve daxili pardaglamada
asagidaki dusturla tayin olunur.
_7Z'-Dp-np
Vs =500 m/daq (6.2)

Burada, D,-psstahin diametri, mm, np,-pastahin bir daqiqdaki dovrler sayi,
dovr/deq.

Adatan pastahin firlanma surati 40-80 m/daq haddlarinda goturalir.

Kasma darinliyi enina verise (Se) barabar olub, dairavi xariji ve daxili
pardaglamada uzununa verigi pastahin, yaxud dairanin iki va ya bir
gedigina tayin edirler (sak. 6.3).

Kobud xariji dairavi pardaglamada t=0,01-0,07 mml/iki.ged, temiz
emalda t=0,005-0,02 mm/iki gedis gabul edilir .

Uzununa verigi abraziv dairasinin enine gore yaxud pastahin bir
dovruna gora mm-la tayin edirlor. Xariji dairavi pardaglamada kobud emal
ucun S.,=(0,3-0,85) By; burada, B4-dairanin eni, mm-le, yaxud S,,= Sy Bg;
burada, S4- bolinmus veris.

Daqiqgadaki uzununa verig, yaxud dezgahin uzununa surati, m/daq
ahagidaki dusturla tapilir.

S, By N,
Vg =——————
1000
Burada, n,— pastahin dovrlar sayi, dovr/deq.
Dairavi xarici pardaglamada kasma rejimlarinin giymati cadval 6.9-da
verilmisdir.

, m/daq (6.3)

Jadvel. 6.9 Xariji dairavi pardaqlamada alat materialinin emal recimlari.

Emal | Emali | Pardaq dairasi Pardaglama
olunan n Uzununa Enina veris Yan sathi
material | novi Vp Suz Se=t V, Sen V, Se
m/de | m/deq | mm | m/de | mm/deq | m/de | mm/da
q q q q
Konstru | qara | 24A25CT17K | 10-25 | 2.0-6,0 | 0,02- | 12-15 | 0,5-2,0 | 25-40 | 0,5-3,0
k 0,05
siya temiz | 25A16CT17K | 15-30 | 1.0-2,0 | 0,01- | 12-15 | 0,2-'1,0 | 2540 | 0,3-1,0
poladi 0,02
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Tezkeso | gara | 92A25CM17K | 12-25 | 2.0-4,0 | 0,02- | 10-20 | 0,5-2,0 | 30-50 | 0,6-1,5
n polad 5 0,05
temiz LO50/40 12-20 | 1.0-2,0 | 0,005 | 10-20 | 0,4-"1,0 | 30-50 | 0,3-1,0
-100% TO2 -0,01
Acr50/40-
100%B3
Bark gara AC6 20/63- | 10-15] 0,5-1,0 | 0,003 | 5-10 | 0,1-0,15 | 30-40 | 0,8-6,0
xalita 100% M1-01 -0,01
63C25CM18K
temiz | AC250/40- | 10-15]0,5-1,0 | 0,003 | 5-10 | 0,1-0,15 | 30-40 | 0,8-6,0
100% B2 -
0,005

Xariji dairavi pardaglamada pastahi merkazda bazalasdirib uzuna
verisle emal aparildigda masin vaxti asagidaki dusturla tayin olunur.

_ L-h
m_np~Sd-Bd-t'
Burada; L-uzununa veris istigamatinda is¢i gedisin uzunlugu, mm; kecidloe
pardaglamada L=/+(0,2-0,4) By mm; ¢-pardaglanan sathin uzunlugu, mm;
h-emal payinin birterefe dugan Olgusu, mm, ng-pastahin dovrler sayi,
dovr/daq; Sg-abraziv dairanin eninin har mm ugun pastahin bir dévrinda
verilon verisdir (bolunmus verig), t-kasma darinliyi, mm/gedis; K-daqiqlik
amsali olub, kobud emalda K=1,1; temiz emalda K=1,4 gaoturuldr.

Kicik seriyall istehsal prosesinds alatin konik quyruglarini dairavi
pardaqg dezgahinda stolu bujaq altinda donderib uzununa verisle
pardaglayirlar. Quyruq hissasini hazirlagidda konuslugu 7:24 goétaralur,
dezgahlar RPI sistemi il tsjhiz etdikde konik sathin ve burtun dairovi
pardaglamasini yuksak  daqiqglikle yerina yetirmak lazimdir. Seriyali
istehsalda bu amaliyyati enina (girma ile) verisle emal etmak maslahatdir,
bu vaxt abraziv daireni almaz diyirjiklarla itiloyirler.

k, daq.

6.4. Markazsiz pardaqglama.

Alat senayesinde mearkezsiz pardaglama amsaliyyati ¢ubuqvari (uj)
kasiji alatlarin xariji silindrik ve konik sathlerinin pardaglanmasinda genis
totbiq edilir.

Markazsiz pardaglamanin asas xususiyysti ondan ibarstdir ki, (sakil
6.4) emal olunan alat 2 pardaglanma vaxti barkidilmir, ¢cap qoyulmus dayaq
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prizmasi 4 Uzerinda serbast firlanma harakati ijra edir ve aparij daire 3
emal olunan alsets uzunu boyunja harakat verir.

Sokil 6.4. Uzununa verisle markazsiz pardaqlama sxemi: 1 — pardaq
dairssi; 2 — pastah; 3 — aparan dairs; 4 — dayaq prizma.

Isci daire 1-kesma prosesini yerina yetirir, apariji daire 3-psstahin
firlanmasini va iralilemasini temin edir, pastahin oxu isci dairenin oxuna
nazaran, a= 1-5° bujaq altinda donur. Pastahin oxu dairalerin oxundan
h=(0,1-0,3)D, gadar yuxarida yerlogdirilir. h-boyuk qiymati kigik diametrli
pastahlar tgunddr. Apariji dairenin surst vektoru pastahi firlatmaq v, ve
uzununa veris S, harokatini yerine yetiron vektorlara béllinlr. Isci daire
30-35 m/s surstilsa firlanaraq kesma suratini temin edir, apariji dairenin
surati 15-30 m/daq olur.

Dairalerin sathlarinin kaskin farglenmasi natijesinda apariji dairs ile
pastah arasinda yaranan surtunma quvvasi firlanma kesma quvvasinden
cox olur, bu da pestaha firlanma herekati verir. Surtinme quvvasini
artirmaq Uc¢Un apariji daireni vulkanit yapisdirji ile, denaverliyi 10-12 va
barkliyi JT2-T1 saviyyasinda hazirlayirlar.

Pastahin firlanma siratini asagidaki disturla hesablayirlar

Dy = Uy - COSQ = %-C%a, (6.5)
Oger a=5° olarsa jos a~1 olajaq onda v,=v,q (kontakt yerlarinde surtigma
nazars alinmadan).
Burada, v,g-apariji dairanin sureti m/deq;
D.g-apanjl dairenin diametri,mm.
Naq — apariji dairanin dovrlar say1 dovr/daq.

Uzununa verig suratinin giymati asagidaki dusturla hesablanir.
141



v, =0, -00sa-K =D, -n,-sinaK, m/daq (6.6)
Burada, K-pastahin oxboyu sturigsma smsali olub K=0,95-0,99 gaoturuldr.
vs VO N, — bildikde uzununa verigi agagidaki kimi tapmagq olar

vs-n,-D,
_ e
S, 1000 0, , mm/deq (6.7)

Pardaglamanin mahsuldarligina ve emal olunan sathin keyfiyyatina o-
bujagi tesir edir. a-bujagi cox oldugja mehsuldarliq artir, anjaqg sathin
keyfiyyati agagi dusir. Kobud (gara) emalda a=1-2° géturuldr.

Markazsiz pardaglamanin dairavi pardaglamadan ustun cethlari
olmasina baxmayaraq, bu emaliyyatinda 6zine maxsus ¢atismayan johati
movjuddur:

- Xariji sathin pastahin merkezine nazaran vurmasini teleb olunan
saviyyada almaq olmur.

-Blave amaliyyatlarin yaranmasi bas verir.

Masalan: alstlori itiledikde merkazsiz pardaglamani emal olunan
pastahin ilkin sethindan asili olmasi ve s.

Pastahin daireliyi boylk xatalarla oldugda, dogramada yaranan yan
sothlerde qalan c¢ixintilarin (yonqar) olmasi markezsiz pardaglamanin
apariilmasina imkan vermir.

Markazsiz pardaq dszgahlarinda emal U¢ Usulla yerine yetirirlar:
uzununa kecgidle pardaglama, dayaga qader ve girme ile (enina)
pardaglama.

Uzununa kecidle pardaglama aletlerin silindrik sathlerinin ilkin
pardaglanmasinda tatbiq edilir (sakil 6.5 a). Emal olunan pastah 1 firlanan
dairselar 2 (vg=30-60 m/s) ve apariji daire 2 (vL=10-40 m/daq) arasinda
O0zunu yerlagdirir, eyni vaxtda dayaq 4 sethine soykanarak emal gedir.
Apariji dairanin oxu emal olunan pastahin oxuna nazeren o=1-6° bujaq
altinda yerlagir, ona gore da peastah vs- uzununa haraket (yerdayisma)
surati alir.

Bu halda pardag dairesi pestaha S. qoeder girir. Uzununa
pardaglamada pardaglayan dairanin U¢ sathi olur: ¢iyine gadar olan A
uzunlugu, B uzunlugda kalibrlayiji seth ve C uzunlugda aks konik sath.

Ciyina gader A uzunlugu, yani kesan hissanin uzunlugu asas emal
payini c¢ixarir, kalibrlayiji hisse qaliq emal payini kesir ve forma xatasini
aradan qaldirir.

Oks konuslug sahasi emal olunmus sathi sigallayaraqg (kesme
derinliyinin azalmasi hesabina) emal olunan sathin kala-kéturliylni
azaldir, pastahin handasi daqigliyini artirir.
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Sokil 6.5. Markazsiz pardaqglama sxemi:
a — uzununa kecidls pardaqglama; b — dayaga qadsr uzununa
pardaqlama; c¢ — girme ile pardaglama.

Pastahin formasina ve O&lgclsine onun pardaglama zonasindaki
movqgeyi boyuk tesir gostarir. Emal prosesinda daqgiq haendasi forma almaq
Ucln dayaq bijagi Uzerinde vyerlasdiriimis pastahin dairalerin oxundan
yuxarida yaxud asagida yerlasdirmak lazimdir. Bu halda isci zona V-gakilli
olajaq.

Pastahin oxu dairalerin oxundan na qgader yukssk olarsa, onun
coxbujaqhgi bir o qader tez aradan goéturller. Pastahin ovalligini aradan
goturmak uUgun onun oxunu dairalarin oxu Uzarinda yerlagdirmak lazimdir.
Oksar pastahlarin oxunu dairalerin oxundan yuksakds yerlasdirirlor, nazik
uzun pastahlardan basqa.

Pastahin markazinin dairalarin markazinden h masafada yerlogmasi
onun diametrindan, apariji ve is¢i dairalarin diametrinden asilidir.

Pardaq dairasinin Dg=500-600 mm, apariji dairenin diametri Da=350-
400 mm, oldugda pastahin merkazinin hiundurliyld h asagidaki disturla
tapmaq olar.

D, +D,
> (6,8)

Burada; K;-emsal olub 0,05-0,06 ilkin emal tgun, 0,075-0,085 tamiz
emal Ugun verilir; D,-pastahin diametridir.

Aparijl dairenin oxu pardaq dairasinin oxuna nazaran o bujagi altinda
yerlagdiyi ugln onun pastahla xatti kontaktini temin etmak Ugun apariji
dairanin sathini xUsusi itilema Usulu ile hiperboloid ayriji formasinda itilanir.
tilemada almaz gelemi apariji dairanin diametri (izra sathine nazeren h, —
gadar surusdurulir, h, — asagidaki asiligdan tapila biler

h=K,-
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Uzununa verigle pardaglamada telab olunan daqiqgliyi temin etmak
Ucun pastahlarin pardaglanmasi fasilesiz getmalidir, yani pastahlarin
pardaglamada arasi kasilmemasini temin etmak lazimdir. Ona gora de
pastahlarin yan sathlari evvaljaden pardaglanmaldir, xUsusen diametri
uzunlugundan bdylk olan pastahlarda bu emaliyyati yerina yetirmak daha
vajibdir.

Dayaga qeder uzununa pardaglama (sekil 6.9 b) amsaliyyatt o
pastahlar Ugln tetbiq olunur ki, onlarin handasi formasi uzununa kecgidle
pardaglamani ijra etmaya imkan vermir. (masalan, silindrik burgularin temiz
pardaglanmasinda, is¢i hissada aks konuslugun olmasi).

Bu halda, pardaqg dairsasinin silindrik isci sathini konik itilsyirlor.
Konuslug burdunun aks konusluguna barabar goétarulir (0,06-0,08 mm
100mm uzunluga). Burgularin pardaglanmasinda o (1) isci zonaya quyrugu
istiqamatinda naql edilir va pardaq dairasi 2 Uzra apariji dairasinin 3 kdmayi
ila irslilayir. Isci zonadan burgu quyruq hissasi ile ¢ixaraq xariji dayaga 5
sOykanir. Dayagin iki meyilliyi moévjuddur. Biri burgunu qaldirmaq Ugun,
digeri onu pardaq dairasinden kanarlasdirmaq Ugun. Burgunun harakati
davam edarak qalxir ve xlsusi yesiye disdr. ikinji mévjud tsula gére burdu
pardaqglandigdan sonra dayaga soykenir ve aparijl daireni geri cokmakla
burgu xUsusi yesiys dusur.

Girma ile pardaglama amaliyyati asasen fasonlu alatlarin emalinda
istifade olunur, masalan burgunun isci ve konik quyrugunu eyni zamanda
pardaglamaq; masin-al yiv burgusunun is¢ci ve quyruq hissasinin
pardaqglamasi ve s. (sakil 6.5 c).

Bu halda pardaq ve apariji dairaleri pardaglanan pastahin handasi
formasina va oOlgusuna gore fasonlu itileyirler. Eyni zamanda dayaq
bigaginda profili onlara uygun itilenmalidir. Apariji dairenin oxunu pastaha
nezeran «=0,5-1,5° donderirlor, bu da pestahin dayaga qader
pardaglamada sixiimasini temin edir. Pastahin ig¢i zonaya verilmasi ve
cixariimasini xususi mexanizmla hayata kegirir.

Bu vaxt apariji ve pardaqlayiji dairsleri geri ¢akilirlor.

Tezkason alat poladlarinin markazsiz pardaglanmasinda asas etibari
ilo elektrokorund dairsler istifade olunur. ©n samaralisi xromlu-titanli
elektrokorundur. Yigma konstruksiyali pastahlarin pardaglanmasi Ugun,
masalan, quyrugu qaynaglanmis  burgularin emalinda dast pardaq
dairalerindan istifade olunmasi maslahat gorulur.

ho,=h mm); (6.9)
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6.5. Desiklarin va yan sathlarin pardaqglanmasiu.

Taxilan aletlerde markaz yuvalari ve yan sath asas bazani tagkil edir.
Frezlorin desiklerini IT6 daqiqlik kvaliteti (izre emal edilir, sothin kele-
koturliyl R,= 1,25-0,32 mkm, yan sathinin vurmasi har 100 mm tg¢tn 0,02
mm buraxilir.

Sonsuz vint frezleri (A, AA sinif), disacan iskena va severin
desiklorini IT5 daqiglik kvaliteti Gizre, sathlarin kale-kétirllyl R,= 0,63-0,16
mkm haddlari daxilinde emal olunmalidir. Bu alstlerde yan sathin har
100mm vurmasi 0,01mm-den artig olmamalidir. Presizion frezlerin,
iskenanin va severin desiklerinin musahidasi +0,005 mm-dan artiq
olmamalidir.

Alatlorde degiyin va yan seathin emalini sakil 6.6-da verilon
sxemlardan biri ile icra edirler.

Birinci kasma sxemina gora bir yerlasdirma ile daxili pardaglama
dazgahi mod.3K227B desik ve yan sath pardaglayir (sakil 6.6 b), ikinci yan
sothi emal etmak Ug¢lUn alet saganaga yerlasdirilir yasti ve ya dairavi
pardaglama dezgahinda emal olunur.

-
b

[ZZz==722)

)
Ez==7:43)

d
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Sokil 6.6. Silindrik degiklarin ve yan satlarin tipik emal sxemleri: a,b,c, -
birinci, ikinci ve Uglincl sxemler lizre emal; 1,2 — alstin yan sethleri; 3,4 —
diskin yan saethleri.

ikinci kesme sxemina uygun olaraq daxili pardaglama dezgahinda
desik emal olunur, sonra yan sathler dairevi pardaglama dazgahinda
pardaglanir. Bu halda pastah saganagda yerlesdirib yan sathler emal
olunur, konuslugu har 100 mm-a 0,01-0,02 mm gaoturulur (sakil 6.6 b).

Uclingli sxeme asasen karusel-pardaglama, yaxud yasti pardaq
dazgahinda har iki yan sath emal olunur. Yan sathlari baza gabul edib
desiyi indikatorla tanzimladikden sonra onu pardaglayirlar (sakil 6.6 c). Bu
sxemlo adsten disacan isgenanin va severin, yan sathi ve desiyi
pardaglanir. Sakil 6.6 d-da verilmis sxemla c¢ixintisi gizlenmis alstlori
pardaglayirlar.

Xarici diametr Uzra bazalasdirma sanqgali patronda, 6zumerkazlenan
patronda ve xususi tertibatlarda yerina yetirirlor. Iskenanin, severin, disk
frezinin desiyini pardaglamaq ucgun sakil 6.7-de verilmis tartibatdanda
istifade etmak olar.

N
.

Sokil 6.7. Isgenenin pastahinin pardaglanmasi (igiin tertibat: 1 — kalibr; 2 —
yobnaldici oymagq.

Tertibatda pastahi yan sathler Uzre bazalagdirlb va iki pillali
yerlagdirma kalibiri ile markezlegdirirlor. Kalibrin yonaldici pillasi sixici

146



tortibatin yuvasindan yonaldici sathina oturdulur, kalibrin markazlagdirici
pillesi ise peastahin parsdaglanan yuvasina taxilir. Markazlasdirici pille
konusvari oldugu Ggun markazlagmani salis yerina yetirir.

Sonsuz vint frezlanin desiyinin pardaglanmasinda markazlesmani
xususi emal olunmus cixintiya goéra tartibatla yerine yetirilar (sokil 6.8).
Pastahi sanqali patronda yerlasdirdikdan sonra cixintini dairavi pardaq
dazgahinda emal edirlar.

y mano
4 m
]
3 7
7| W 7777

Sokil 6.8. Sonsuz vint frezinin pastahinin bazalagmasi (glin tartibat:
1,2 — texnoloji ¢ixintilar.

Desiklori pardagladirda pardaq dairesinin diametri emal edilen

desiyin diametrinin 0,75-0,95 hissasini tagkil etmalidir, yani

D4=(0,75-0,95)D

D- desiyin diametridir. Malumdur ki, daxili pardaglamada tatbiq edilan
saganagin diametri kigik olur, ona gorada onlarin sertliyi kifayat qoader
yuksak olmur. Daxili pardaglamanin catigmayan xususiyyatlerinden biri
soyuducu —yaglayici mayelerin kasma zonasina verilmasi ¢atindir, ona
gorade pardaglamada yaranan temperaturun oturalmasini pislesir. Bunlari
nazere alaraq daxili pardaglamada gabul edilean kasma derinliyi va veris
dairevi pardaglamadan iki defe az goéturulur.

Daxili pardaglamada soyutma prosesinin intensivlagdiriimasi, emal
mahsuldarliginin artinimasi, emal daqiqgliyinin yuksaldilmasi ve kale-
koturlylyun azaldilmasi ugun boyuk masamali abraziv dairs ile emal
aparmaq maslahatdir. Bu dairaler imkan verir ki, onlarin daxilina verilan
mayeni kesma zonasina otursun (sekil 6.9).

Pardaq dairesine maye spindelin oxboyi desiyi A va spindel
basliginda acilmis radial desikler B va V vasitesi ile bagligda oturdulmus
dairaya verilir. YuUksak tazyigle verilon maye desiklarden dairanin
masamalerine dolub kasma zonasina tokulur. Buda kasmada yaranan
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yongqarin, yeyilmis abraziv denalerini pardaglama sahasindan
uzaglagirarag emal soraitini yaxsilasdirir. Daxili soyutmada maye su ve
boyuk hacmde olmayan soda, elecada emulsiyadan hazirlanmis qarisiq
verilir.

Sokil 6.9. Pardaq dairssinin spindelds barkidilms sxemi.
A — Soyuducu yaglayici mayenin verilmasi l¢lin spindeldaki kanal; B,C —
Pardaq dairssinin bearkidilmasi tgtin gpindel basliginda ve oymaqda radial
desik.

6.6. Yasti pardaglama.

Yasti pardaglama amaliyyati iki Usulla: dairenin silindrik ve yan
soethlarile aparilir. Yasti- pardaq dezgahlari uzununa —yonma (sakil 6.10)
yaxud karusel dezgahlarda (sokil 6.11) yerina yetirilir. Dairanin silindrik
sothi ile pardaglamada abraziv alsti v, - surati ile filanma bas harakatini,

dazgahin stolu (duzbucaqglh) pastahla v surati ile irali-geri komakci harakati

icra edir. ©ger abraziv dairenin eni emal olunan pastahin enindan
kicikdirsa, bu halda abraziv dairs, yaxud pastah enina veris harakati S, alir.
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Sokil 6.10. Uzununa-dlizyonus dezgahinda mdistavi pardaglama sxemi:
a — silindrik seth ils; b — yan sath ile.

Dairanin yan sethi ile yasti pardaglamada kontakt sahasi boyuk
oldugu udgun kasma zonasinda yuksek temperatur yaranir, bunun
naticesinde emal olunmus sathda yanma izleri yarana bilir, eyni zamanda
galinligi az olan pestahlarda deformasiya bas verir. Bunu nazara alaraq
nazik pastahlari segmentlardan yigilmis abraziv dairsler ila, yaxud dairanin
silindrik sathi ile emal etmak maslahat gorulur, bu halda kontakt zonasinda
istilik ayrilmalari azalir.

Sekil 6.10. Karusul gaezgah prinsipi ile miistavi pardaglama sxemi:
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a — pardaq dairsasinin silindrik sathi ila; b — yan sathi ile; 1 — dezgahin stolu;
2 — postah.

Alatin kutlesi boyuk olan halda sert pastahlari abraziv dairenin yan
sathi ile pardaglayirlar. Dairanin yan sethi ile pardaglamada kontakt
sahasini azaltmaqg ugun gpindelin oxunu 30° bucaq altinda yerlasdirirlor.
Yan sethle pardaglamada abraziv densleri uzun muddat is¢i veziyyatde
isladiklari Ugln tez yeyilib kutlesirler, ona goraeda yan sathla pardaglamada
yumsgaq dairalaerle emal aparilir. Kesma darinliyi 0,05-0,1mm goturalur.
Kasma darinliyinin boyuk qiymati sertliyi yuksak olan pastahlari emal
etdikda gabul olunur.

Yasti pardaq dazgahlarinda pastahlari barkitmak tGgun an ¢ox tatbiq
edilon tertibatlar: elektromaqnit stolu, plitalar, maqnitli bloklar, prizmalar va
uc bucaglardir. Kicik ve seriyall istehsalda asasan duzbucaqgl stolu olan
yastl- pardaq dazgahi tetbig olunur. Emal olunan pastahin daqiqliyini
ylksaltmak, mahsuldarh§i artirmaq Ggtin RPI olunan, dezgahlarda istifade
etmak maslahatdir.

Kasici alatlarin markazlesmis istehsali tugun xususi 3P74F2 modelli
yarimavtomat dazgahi yaradilmisdir. Bu dazgahin dairevi maqgnit stolu,
horizontal spindeli, dograma va yariq frezlerini, disacan iskananin baza
yan ve gabaq sethi, daxili saethlerini pardaglamaga imkan verir. Dograma
ve yariq frezlerinde daxili sathleri pardaglamaq tg¢lin M$-251M modeli
yarim avtomat (frezin diametri 20-160 mm, galinlig1 0,2-5,0 mm) dazgahi,
3D754 modelli (frezin diametri 250-315, qalinliq 1-6 mm) RPI yarimavtomat
dazgahlari movcuddur.

Abraziv dairelerin xarakteristikasi va yasti pardaglamanin rejim
parametrlori cedval 6.7-da verilmigdir.
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6.7. Kasici alatlorin fasonlu sathlarin pardaglanmasi .

aletlorin fasonlu sathlarinin pardaqlanmasi

6.1.Kasici

usullari.
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Kasici alst istehsalinda fasonlu sethlerin pardaglanmasi amaliyyati
¢ox yayilmis texnoloji smaliyyatdir.

Fasonlu sathlerin pardaglanmasi masalen, prizmatik va dairavi
fasonlu kaskilerin dal Uzunun pardaglanmasi iki Usulla: kocurma ve
diyirlenma asullari ila aparilir (sakil 6.12).

32 30 50 32

Sokil 6.12. Fasonlu kaskinin profil pardaglanmasi:
a — bdtun profilin kégdrme ile; b — elementlar lizra kbglirmails; ¢ —
diyirlenma ila.

Kogurmae usulu ile pardaglamada abraziv dairanin profili emal olunan
aletin fasonlu sathini aks profili olmaqgla yanasi, pardaglamani butun profil
uzro eyni zamanda icra etmak olar, yaxud emal olunan profili ayri-ayri
sothlar (elementlar) Uzre emal etmak mumkundur.

Kogcurma Usulu ile pardaglama amaliyyatinda unuiversal pardaq
dazgahlarindan (dairevi pardaglama, yiv pardaglama ve yasti pardaglama)
istifade etmadan amaliyyati yuksek mahsuldarligla icra edirler.

Butov profil sathlerin  eyni zamanda kogurma usulu il
pardaglamasinda yuksaek mahsuldarliq temin edilir, lakin abraziv dairasinda
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toalab olunan profili almaqg Ug¢ln murakkab itilema amaliyyati aparmaq
lazimdir, bazan profillendirilen abraziv dairesinin eni mahdud olur, elecads
dazgahin sertliyi va gucu kifayst gadar olmur.

Bu baximdan fasonlu alstlerin sertlarini elementler Uzra profil
pardaglanmasi emsaliyyatindan on c¢ox istifade olunur. Tezkasen
poladlardan hazirlanan aletlerin fasonlu sathlarinin pardaglanmasinda
asasan keramik yapisdirici ile hazirlanmis elektrokorund abraziv
dairalerindan istifads edirler.

Fasonlu sathlerin diyirlenma Usulu ile pardaglanmasinda (sekil 6.12
c) emal olunan aletin profili abraziv dairesinin profili ile Ust-Usta dusmdur.
Sads formaya malik silindrik abraziv dairasi ile dezgahin ve tartibatin bir
birine nazaran harakat traektoriyasinin dayigsmasi ile fasonlu sath emal
olunur.

Murskkab  profilli kesici alstlorin ferdi ve kicik seriyall istehsal
prosesinda fasonlu sathlari diyirlenma usulu ile isleyan xususi profil
pardaglayan dezgahlar istifade olunur. Profil pardaglanmasinda pardaq
dairslerinin xarakteristikasi ve keasma rejimlari cedval 6.10-da verilmigdir.

Tezkason poladlardan hazirlanan fasonlu aletlerin sathleri iki bucaqli
keramik yapisdiricili elektrokorundla, bark xasliteden hazirlanan fasonlu
aletleri iki bucaqgl organik, yaxud metal yapisdiricili almaz dairsleri ila
yerina yetirirlor. Kogurma Usulu ile fasonlu pardaglamada abraziv dairssinin
sothini telab olunan formaya itilemak ugun muxtalif tertibatlardan va
avadanligdan istifade edirlar (sakil 6.13).

Sakil 6.13 yasti pardaq dezgahinda pardaq dairasinin sablon (kopir)
vasitasi ila itilemak Ugln pantografli tertibat verilmisdir. Burada a- Umumi
gornusu, 1-baza lovhasi, 2-sablon, 3-sup; 4- supun dayaq destayi; 5-
nazimgarx; 6- supun oxu; 7- supun dastayi; 8-destekler sistemi; 9-almaz
tutan; 10-itilema alatlerini barkitma bloku; 11- itileyan alet (almaz kaskasi);
12- nazimgarx, surungaci harakat etdirmak Ugun; 13- surungac; b- profilin
korreksiyasinda almazin yerlagdirma sxemi gostarilmigdir.

Abraziv dairalarin profillendiriimasindas itilema vaxtini azaltmaq, emal
daqiqliyini yuksaltmak Ugun pardaq dezgahi pantograf qurgusu ile temin
olunmusdur. Muvafik migyas Uzra deqiq profillandirma lingli “Diaform”
tortibati ve sablonla aparilir. Pantografin miqyasi, 6turma nisbati, 1:10 ve
1:5- nisbatindadir. Bu tertibatin 6zalliklarinden biri ondan ibarstdir ki, bir-
birinin Uzerinda yerlesan iki almaz kaskisi vardir. Almaz kaskisindan biri
kobud profillandirmeni, digari ise tamiz profillandirma amaliyyatini yerina
yetirir. Iki almazla itilemads profillendirilen abraziv dairesinin daqiqliyi
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yuksak olur, ¢unki ikinci almaz birinci almaz kaskisinin yeyilmasinin
xatalarini aradan qaldirir .

772
o

V)

H

-

Sokil 6.13. Mlistavi pardaqlama dezgahinda kopir (izre pardaq dairssinin
dlzlandiriimssinds istifads olunan tertibat.

Fasonlu keskinin pardaglamasinda abraziv dairasinin profilini
korreksiya etmak Ucln almaz kaskisini fasonlu keskinin gabaq ve dal
bucaqglarini nazars alaraq pardaq dairasinin oxuna gora K (mm) masafasi
gadar yerini dayisdirmak lazimdir (sakil 6.13 b).

K :(R—gjsinﬁ (6.10)
buradan:
_R*+T (4R-3T)
cosf = H 2R (6.11)

burada: R- pardaqg dairasinin radiusu, mm; T- pardaq dairesinde profilin
darinliyi, mm; H- sablonun (kopirin) profil darinliyi, mm.
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Yasti pardaq dezgahlarinda abraziv dairasini magqgnit stolunda
yerlagdirilmis sads, lakin daqiqgliyi asagi olan tertibatlarla icra edirlor (sakil
6.14).
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Sokil 6.14. Kopir lizre diizlandiran miistevi pardaqlama dezgahi (giin
tortibat: a — korreksiyasiz; b — korreksiyali; 1 — Ibvhe araqati; 2 — kopirleyan
sup, maqnit I6vhe; 4 — kopir.

Tortibati plite Uzarinde supu kopire soykanmakla, olle harokat
etdirmakla profillandirma aparilir. Profillandirmadsa daqiqliyi temin etmak
ugun  dairenin  Ufugi  mastevisin  yaratmaq, saquli mustevids
perpendikulyarligi teamin etmak uUgun almazin tspasi supun taspasindan
kecmalidir.

Profillendirmada dairevi govs ve duzxattli sethlerin gorismasini sakil
6.15-doe verilmis universal tertibatla icra etmak olar.

Sokil 6.15. Daireni elementlor lizra diizlendiren universal tortibat.
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Tortibat asagi plite1 ve supporta istigameatlonmis Ust kareta 2-dan
ibaratdir. Kareta 6z oxu atrafinda 360° déna biler. Xa¢ sakilli supportun 3
dayag! 4 almaz tutqaci 5-ls ilo tamin edilmisdir. Ust kareta 6z oxu strafinda
firlandiqda daire qoévsunu profillendirir. Radiusu tanzimlamak Ugln
suringaci ox istigametinde yerini dayisirlor. Qovsin uzunlugunu
profillondirmade stift vasitasi ile mahdudlasdirirlar. Duzxettli elementlori
(sahslori) supportun irali-geri harakati ilo profillondirirlor. Ust karetkani
muayyan bucaq altinda vyerlesdirmakle mayili sathlar profilloandirilir.
Karetanin bucaq altinda yerlesdiriimasini skala 6-ya, yaxud yasti 0olgu
plitaloari ile tenzimlanir. Yasti Olgu plitalerini asqi plite ile kareta arasindaki
stiftle tenzimlayirler.

Miirakkab profilli dairsleri kopirin vasitasi ile, yaxud RPI dazgahlarin
komayi ile profillendirirler. Diyirlenma usulu ile fasonlu pardaglamada profil
bucagi 60° va tapasinin radiusu 1-2 mm olan iki bucaqgli dairedan istifads
olunur.

Pardaglama amaliyyatini pantoqrafli profil pardaglayan dazgahda
(sokil 6.16 a) kopirin vasite ile miqyasi 5-10 dafe boyudulmus vaziyystds
aparilir, diger dazgahlarda pantografla yanasi dairenin profiline nazarat
etmak ugun mikroskopla tamin olunurlar (sakil 6.16 b).
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Sokil 6.16. Pantoqrafli profil pardaqglayan dezgahin islema sxemi: a —
mexaniki; b — optik; 1 — kopir; 2 — sup; 3- pantoqraf; 4 — pardaq dairesi; 5 —
kaski; 6 — cizgi; 7 — iyns; 8 — mikroskop, ¢ — mikposkopla gbriinan saha.

Dazgahin stolunda profili 50 dafe bdyudulib ¢akilmis cizgi
yerlasdirilir. Profil ekrana gatirelarak (sokil 6.17) 50:1 miqyasinda profil
pardaglanmasi icra olunur.

Sokil 6.17. Proektorlu optik dezgah;
1 — proektorun ekrani; 2 — proektorun stolu; 3 — pestah; 4 — pardaq dairssi.

Hazirda profil pardaglayan dekar ve polyar koordinatla isloaysn RPI
dazgahlari moévcuddur.

Bu dazgahlar yarimavtomat olduglari Ugun emal prosesini,
profillendirmani va dairanin yeyilmasini kompensasiya edan almaz kaskisini
emal olunan profile normal saxlayan avtomatik tsikle malikdir.

RPI qurlusu profilin dayaq néqteleri, tizre hearsket trayektoriyasinin
koordinatlarini hesablamaq imkanina malikdir. Programin pult vasitesi ile
verilmasi rejim dialoqunda ekranda gostarmakle aparilir. ©gar emal olunan
profil gox murakkab ayrilarle ahats olunursa va yeni dast alatlerin istehsali
tolob olunursa, onda RPI qurgusu perfolente yaziimis programi yeniden ise
gaytara bilir.
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3E721BF3-1 modelli RPI yasti pardaq dezgahi toroidal dairanin forma
amala galen satha ekvidistant diyirlenma harakati ile emali aparir (sakil
6.12 c).

Abraziv basliginin Vo supportun harakatlori fasilesiz
programlasdinimigdir. Bu halda stol irali-geri harakatini fasilesiz yerine
yetirdiyine baxmayaraq, dairanin emal olunan pestahla kontakti fasilali
alinir. Boyuk ena malik pestahlar xastlerle emal edir. Bu vaxt pardaq
dairasinin va supportun elementar yerdayigsmasi stolun reversinde bas
verir.

Emal prosesinde alinmis profile nazarsti boylk migyasda ¢akilmis
jizgiye mikroskopla, yaxud sablondan igiq suasi kegirmakla aparirlar.

6.8. Yonqgar yigisan qanovun pardaqglanmasi

Yonqgar yigisan qanovlari profil  pardaglanmasi ile emal edirlor.
Qanovlar elementlar yaxud tam profil Uzra fasonlu dairelerle pardaglanir.

Kasiji aletlarda yonqgar ganovlari ilkin olaraq plastik deformasiya ve
ya frezlama ile, pardaglanmaya emal payi saxlamaqgla emal edirlar.

Bazi hallarda yongar qanovunun pardaglama ile de tam
formalasdirmaq olar. Bu prosesin musbeat jeheti ondan ibaratdir ki,
pardaglamada yuksak daqiqglik, yaxsi keyfiyyst almaq olur, ham da istehsal
dovru qisa olur. Qanovlarin butovlukle pardaglanmasi diametri 15 mm-
gadar olan daqiq kasiji aletlerin, oxlu alstlerinin (burdu, frez, yiv burdusu,
rayberloerin), addimi 10 mm qadar olan dograma ve vyariq frezlerinin
istehsalinda tatbiq edilir. Alatlerin yonqar yigisan ganovlarini ayri ayriligda
darin pardaglama Usulu ile 1-3 gedisade emal etmak mumkundur.

Emal prosesini diyirlenma yaxud ferdi sathlera bdlmekle aparmaq
olar.

Fordi bolme Usulu ile pardaglamani aparmaq ucun pastahi bir dis
dondarmakla diskvari abraziv dairesi ile pardaqglayirlar (sekil 6.18 a). Bu
usulla digler sayr 30-50 arasinda olan alstlari emal etmak maslahatdir,
disler sayi coxaldigda dairanin girig va ¢ixisina, bolma amaliyyatina ¢gox vaxt
sorf olunur.

Digler sayl 30-50-den ¢ox olan aletlerin yonqar yigisan ganovlarini
sonsuz vint formal dairalerle diyirlenma Usulu ile emal etmak lazimdir.

Bu Usul xlGsusen digler sayr 10- dan cox olan dograma ve yariq
frezlorinin (sakil 6. 18 b) emalinda daha samaralidir.

Diametri 0,1-15 mm olan burgularin ganovlar va ¢iyni pardaglamada,
diametri 15-40 mm olan burgularda isa ilkin olaraq diyirlenma yaxud

frezlonma ile emal edilir.
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Diametri 12 mm-den az olan burgularda c¢iyin hisse onun xariji sathile
eyni oxa malik yerlasdirilir, diametri 12 mm-dan béyuk olan burgularda ¢iyin
oxa sarl bir gader digmus olur. Burgularda ¢iyin sath mihim shamiyyaet
kasb etmadiyi Uc¢lin onun emalini sada profilli abraziv dairasi ile emal edilir.
Burgunun ciyin  sethini burgunun oxboyu ve normal miustavi Uzre
yerlasdiriimasindan asili olaraq iki Usulla pardaqglayirlar (sakil 6.19)

Sokil 6.18. Kesici alstin yonqgar ganovunun fardi bélme (a) ve diyirlenma (b)
usullarr ile pardaglanmasi.

Sokil 6.19. Pardaq dairssini yerlagdiriime sxemi:
a — qanovun profil pardaglanmasinda; b — oxboyu mdistavide ¢iyinin
pardaqlanmasinda; ¢ — normal mistavide ¢iynin pardaqlanmasinda.

Birinji Usulla pardaglamada (sakil 6.19 b) an c¢ox silindrik formal
abraziv dairslerdan istifade edirler. Burguda silindrik ¢iyin formalasdirmaq
Ugln abraziv dairanin oxu burgunun oxu ile paralel yerlagdirilir. Ikinji isulda
(sokil 6.19 v) silindrik, yaxud formali abraziv dairasinin oxu E=90 % ® bujagi
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altinda yerlagdirilir. Hoar iki Usulda ganovun qabaq uUzU pardaq dairasinin
yan isci sathina deqiq mdvqelasdirilir ki, feninda hasiys daqgiq alinsin.

Alatin 6zayinin artmasini ganovun pardaglanmasinda temin etmak
Ucln daireni radial istigametde ilismadan cixarirlar. Dograma ve yariq
frezlerde ganovlari sonsuzvint dairalerle diyirlenma Usulu ile pardaglanmasi
seriya ile buraxilan dispardaglayan dszgahlarda aparilir. Dezgah 0,6-0,8
MPa taziqgla daqgigade 100-150 litr maye vuran sistemls temin olunmusdur.
Qanovlarn pardaglanmasinda tatbiq olunan abraziv dairenin profili cevroe
qovsu ve duz xatls itilenir. Keramik, vulkanit, yaxud bakelit bitigdiriji ilo olan
abraziv dairaleri almaz qslemler ve ya diyirjeklarle itilenirlor. Metalik
yapigdiriji ile olan almaz ve elbor dairslari 63J25 (40) JM(M1)K markali
silisum karbidi dairalerai ile pardaglama Usulu ile profillendirilir.

RPI olunan dezgahlarda abraziv dairslerinin almaz diyirjeklor ilo
itiledikde iki koordinat, almaz qelemlarle itiledikde u¢ koordinat Uzra
programla idare edilarak itilonir.

Qanovlarin pardaglanmasi esasan darin pardaglama uUsulu ila, 1-4
gedise emal edirler. Bu halda uzununa verisin siratini azaltdigda emal
olunan satha temperaturun tasiri daha ¢ox olur, ona gore da pardaglama
amaliyyatinl ssmarali soyutma sistemi ile aparmaq lazimdir.

Derin pardaglama usulu yuksak mahsuldarligla xarakterize olunur,
masalan, onun mahsuldarh§ frezlemadan 1,5-2 dafe ¢coxdur.

Adaten tezkesan poladlarda qanovlari vulkanit va bakelit
yapigdirijilarla hazirlanmis 24A markali elektrokorundun, danavarliyi 10-16,
barkliyi JT2-JT1 olan abraziv dairsleri ile pardaglanir. Alinan sathin kale-
kotarllyu Ra<1,25 mkm ve sathde yanma izleri olmur. Soyuduju yaglayiji
maye kimi xUsusi yaglardan istifads olunur. Masalen, senay 12 yagina 15-
20% NQ-203V, yaxud Ykinol 14 slave edirlor. Soyuduju mayenin 05-2,0
MPa tezyigle bir daqigede 80-100 litr serfiyati olur. Tezkeson alst
poladlarinda ganovun darinliyi 1 mm-a qedar oldugda onu organik
yapisdiriji elbor (masalan, LO10B156-B100) dairssi ile bir kegidli darin
pardaglama Usulu ile emal etmak olar. Abraziv dairenin surati v4=35m/s,
verig harakatinin surati vs=0,3-0,5 m/daq goturalur.

6.9. Yivlarin pardaqglanmasi
Yiv emala gatiren alatleri termiki emal etdikden sonra (yivburgular,
yivkasen frezler, yiv diyirjaklari ve s.) onlann yiv sathleri universal
yivpardaglayan (MB13 ve s.), yivburgularinin yivlerini pardaglayan xususi
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yarimavtomat 5996 (M4-M16) 5897 (M10-M33), avtomat 5897B ve basqa
modelli dazgahlarda emal olunurlar.

Yivlerin yivpardaglayan daezgahlarda bir nec¢a Usullarla pardaglayirlar
(sokil 6.20); masalen, birvidali dairs ile, goxvidali silindrik daira ile, goxvidali
konusvari daira ile ve goxvidali dayaq konuslu daira ils.

9ger yiv sathina ylksak daqiqlik sattleri goyulursa onda birvidali daire
ilo emal edirler. Coxvidali dairelarle emal mahsuldarligi yliksak olmasina
baxmayaraq, daqiqlik birvidali daireya nisbaten asag olur.

on genis totbiq edilan yivpardaglayan deazgahlar gedis vinti daimi
olan va dayisen disli carxlar vasitasi ile yivlerin addimini teanzimleyan
dazgahlardir.

Yivburgularinin yivlerini pardaglayan dezgahlar 0,01-dan 0,06 mm-a
gadar yivi peysarini asagl sala bilen xususi qurgularla tsjhiz olunmus
dazgahlardir.

Yiv sathlerini iki Usulla surstli ve derin pardaglama usulu ile etmak
olar. Birinji Usulda yiv sathi birvidali dairs ile pastahin firlanma surati 1,5-8
m/daq daxilinde ¢ox gedigle (10-20) yivin addimindan asili olaraq emal
edirler. Darin pardaglamada vyivleri 2-4 gediga birvidali daire ile, yaxud 1-2
gedisoe coxvidali daire il emal edirlar. Bu halda pastah 1 m/deq surati ile
filanir, yaxud 1,25-1,5 dovre pastahin filanma surati 0,03-0,2 m/daq
olmagla girmas ile pardaglanir.

c

Sokil 6.20. Yivburgularinin yivlerinin pardaqlama sxemleri.
a - yivin nazeri profilindesn meyillonme ilo; b-girme ile pardaqlama,
c,d - coxvidali ve birvidali dairs ile kegidle pardaglama mliivafik olaraq,

e - goxvidali dairenin dayaq hissesi.
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Yivlerin girma ile pardaqladiqda vyivin profili ayilmis ¢okaklikla tehrif
olunmus alinir. ©n ¢ox tahrif olunma yivin orta diametrinds bas verir. Yivin
addimindan ve diametrinden asili olaraq meyillenma 2- 9 mkm tagkil edir
(sokil 6.20 a).

Bu onunla izah olunur ki, pardaq dairasi pastahda yivin qalxma bujagi
gadar dona bilmir, bu halda dairanin vidalarinin istigamati pastahda vint
xattinin istiqgamati ile Ust-Ustea dusmur (sakil 6.20 b). Yivin daqiq profili
coxvidali dairs ile kegidla pardaglamada alinir (sekil 6.20 c¢). Bu veziyyetda
pardaq dairesi yivin galxma bujagi r bucadi gader doénidr ve bunun
natijasinde har bir videya dusen quvve dayaq konusuna asasan
barabarlasir, birinji vidaler yivi kobud, axirinji vidaler ise tamiz emal etmis
olur (sakil 6.20 d).

Daqiq profil birvidali dairs ile (sakil 6.20 €) emalda tamin olunur.

Yivlerin ikinji Usulla pardaglanmasi birvidali dairs ile aparilir, masalan,
bu Usulla yiv diyirjsklerinin, yiv burgularinda deqiq yivlerin alinmasinda
istifada olunur.

Yiv pardaglamada emal payi h yivin orta diametrina gors teyin edirler
(sokil 6.21). Emal payinin giymatini emal olunan sathae normal mustevi Uzre
toyin edirler, yani a=h sin 30 ° yaxud orta diametra verilan emal payinin h-
yarsini goturarler.

Addm S < 2 mm olan vyivler pastahda ilkin emal etmadan
pardaglamaq lazimdir. Adaten yivleri qara ve temiz amaliyyatlarla emal
edirlar.

Q2
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Sokil 6.21. Yivin profili (izre emal payinin yerlosma sxemi.

Yiv burgularnnin yivlerini asagidaki qaydada emali maslahat goralir.
Addimi 1,2-3 mm yivleri derin pardaglama sxemi ile pardaglanmani
goOsterilon ardijilhgla  aparmaq olar. Birinji sxema asasen kobud
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pardaqglamani ¢goxvidali dairs ile aparmali va yivlarin temiz pardaglanmasini
ise profil bujagina veriloan misahide sahasinin yarsi haddinde c¢oxvidali
dairslarle bir gedise va orta diametra buraxilan musahide sahasine asasan
iki gedise pardaqlanmalidir.

Ikinji sxeme osason-kobud emali coxvidsli abraziv dairesi ile
pardaglamali ve temiz emali orta diametra 15 mkm musahida sahasi ile bir
gedisa birvidali dairs ile pardaglamal.

Maslahat goérulan sxemlar Uzre yiv burgusunun yivinin pardaglanma
recimlori jodval 6.11-da verilmisdir.

Uclinjii sxema asasaen yiv burdularinin yivlerini kobud ve temiz emali
yivin addimi $=0,5-1,25 mm, elejo da S=1,5-5 mm qadar olan alstlori
birvidali dairs ile suratli Gsulla bir gedisa pardaqlayirlar.

Pastahin surati Sp=1,5-8 m/daq goturalur.

Bu halda yivleri kesdikdan, yaxud diyirlandikdan sonra termik emali
gadar pardaqglayirlar.

Addimi S=0,5-1,0 mm olan yivleri butov pardaglayirlar.

Kobud pardaglamada emal payinin 80%, temiz pardaglamada ise
20% cixanhr ve iki-Ug gedige sigallama amaliyyati aparilir.

Jadval 6.11. Addimi 1,25-3 mm olan yivburgularinin derin pardaglama
tsulu ile yivlerin kesma recimlari.

Emal Yivin Musahidasi Pastahin Birtorafo
addimi firlanma dusan emal
S,mm sureti, m/daq payl, mm
Orta Profil 1-cCi 2-Ci 1-cCi 2-Ci
diametri | bucagini | kegid | kegid | kegid | kecid
gora,mk n
m yarsina
/2,
mkm
Yivlerin kobud
pardaglanma | 1,25-2,0 - - 30 - - -
sI butov 2,5-3,0 30 50
ilkin kesilmis. | 1,25-3,0 - - 50 - - -
Yivlerin tamiz
pardaglanma
Sl 1,25 - - 450 - 0,06 -
coxvidali 1,5-1,75 20 +10 500 0,07 -
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daire ile 2-3 - - 500 0,08 -
1,25 - - 450 650 | 0,045 -
Birvidali daire | 1,5-1,75 10 +10 500 700 | 0,055 | 0,025
ilo 2-3 - - 500 700 | 0,065 -
1,25 - - 180 - 0,06 -
1,5-1,75 15 +6 200 - 0,07 -
2-3 - - 240 - 0,08 -
1,25 - - 220 320 | 0,045 -
1,5-1,75 10 +6 250 250 | 0,055 | 0,025
2-3 - - 280 280 | 0,065 -

Yivpardaglamada mahsuldarliq abraziv dairasinin duzgun segimindan

asilidir.

Tezkason

polad

pastahlarda

yivlarin

pardaglanmasinda

elektrokorund, monokorund va ya yasll silisium karbidli dairalar tatbiq edilir.

Hazirda tezkesoen polad pastahlarinda yiv pardaglamaq ugun elbor
dairslari maslahat gorultr, bu dairalarin dozimluyu 2-4 defe elektrokorund
abraziv dairslarinkinden yuksakdir.

Bark xalite pestahlarinda yivler almaz dairslerle pardaqglanir. Adi
abraziv dairsleri keramik va orqanik yapisdiriji ile, almaz ve elbor dairsleri
organik va metal yapisdirijida goturular.

Dairelarin  dozumliyunu danalerin  va onun barkliyinin

rasional

haddlaerinde goéturmakle temin etmak olar. Jadval 6.12 da birvidali abraziv

dairasinin segimi gosterilmisdir.

Joad 6.12. Ag elektrokorund ve yasil silisium karbidi dairalerinin metrik
yivlerin pardaqlanmasi lglin denaverliyi ve barkliyi.

Yivin Kobud pardaglama Temiz pardaglama
addimi,mm Danaveorlik Borklik Danaverlik Borklik
0,5-gader M28 C2 M20 C2
0,6-0,8 3 C2 M28 C2
1,0-1,25 5-4 C2 4-3 C2
1,5-1,75 5 CM2 5-4 C1
2,0-2,25 6-5 CM2-CM1 5 CM2
3,0-4,0 8-6 CM2-CM1 6-5 CM2-CM1
4,5-5,5 10-8 CM1 8-6 CM2-CM1
6,0 10 CM1 8 CM1
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Pardaqglanan yivlerin mahsuldarligina va keyfiyystine tasir gdsteren
amillarden biri soyuducu yagdlayici mayelarin tetbiqidir. Yiv partdaglamada
soyuducu maye kimi sulfofrezoldan istifads edilir. Metal yapigdiricili elbor
dairaleri ile pardaglamada senaye yagi 70% ve sulfofrezol 30%
garsigindan hazirlanmis maye 5-6 I/deq serfi ilo istifade edilir.

Elbor ve almaz dairalarini yiv pardaglayan dezgahlarda pardaglama
usulu ile
(sokil 6.22) gosterilan tartibatin tatbiqi ile profillondirilir.

Profillandirilan daireler mumkun olan kigcik suratle dovr etmalidir.

Almaz dairalarini yasil silisium karbidi ile denavarliyi 2-3 nomra boyuk
goturular, barkliyi ise CM1-CM2 gabul edib profillendirma aparilir.

Profillendirma  soyuduci  yaglayici mayesiz  yerine  yetirilir.
Profillendirma rejimi: yasil silisium karbidi 16 m/s suratls, veris s= 0,1-0,5
mm/daq ve kasma darinliyi t= 0,02-0,005 mm, 3-6 iki gedige.

Sokil 6.22. Metal birlasdiricili elbor va ya almaz yiv pardaqlayan dairslarin
dizlsndiriimasi:
1 — pardaq dairssi intiqali; 2,3 —pardaq ve yiv pardaqlayan dairsler; 4 —
pastah.

Elbor dairalarinin temiz profillandiriimasi emaliyyati 25A16CM2K7
elektrokorund dairelarle, senaye yagdi yaxud sulfofrezol tatbiq etmakla
aparilir. SYM-sarfi 5-8 I/deq goturular.

Vitvari yongar ganovu va profili peysalenmis olan yiv burgularinin

pardaglanmasi birvidali dairalerls igra olunur. Coxvidali silindrik dairalerle
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vintxatli ve peyserleanmis disli yiv burgusunun yivlarini pardaglanmaq olur.
Vintvari ve peysarlenmis digli yiv burgusunu butun kasan uzunlug boyunca
coxvidali konik profilli dairslarle pardaglamaqg mumkundur (sakil 6.23).

Dairada yivin profilinde konusluq asagidaki dusturla tapilir.

Ksinw
qQy =

burada : - pardaq dairasinin konus sathinin ayilma bucagi; K- peysarloma
OlcusU; a, — normal en kasikda tiyanin eni; o- yongar ganovunun galxma
bucagi. Coxvideri konik profili, yiv pardaglayan dairads diyircakla
dizlandirmakle alirlar. Addimi  S=1mm olan yivlaeri 25A3CK5 dairaleri ilo
emal edirlor.

Yiv frezlarinde qganovlari yiv burgularindaki kimi c¢oxvidali konik
dairalerla pardaglamaq olar .

Sekil 6.23. Vintvari yonqar qanovlu yiv burgusunun pardaqlama sxemi.

6.10. Silislerin pardaglanmasi

Silisli yuva emal edan dartilarin silislerinin yan sathlerini yasti pardaq
dezgahinda, xuUsusi silis pardaglayan dezgahda, yarimavtomatlar 3451,
3B451, 3452B modelli vo RPI dezgahlarinda pardaglayirlar. Silislarin
sayindan asli olarag yan sathin pardaglanma sxemi muxtaslifdir: silis
¢cOkakliyinin har tarafdan bogsqabvari tipli, yaxud dairenin silindrik sathi ile
emall; har iki yan sathi eyni vaxtda profillendiriimis daire ile pardaglamaq
olur. Silislerin sayl az oldugda onun yan sathlarini dairanin silindrik sathi ila
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emal edirlar. Silislerin say! alti va daha ¢ox olduqda silis ¢okakliyini eyni
vaxtda fasonlu- profillendirilmis dairs ile pardaqglanir (sakil 6.24).

Sokil 6.24. Slis dartilarinin profilinin pardaqlama sxemi: a — profilin
pardaqlanmasi; b — qanovlarin kesilmasi; ¢ — slisin yan sathlarinin
pardaglanmasi.

Abraziv dairani almaz geslemler, yaxud diyircaklarle profilloendirirler.
Yasti pardaq dezgahinda emal etdikda profillemani almaz tutan tertibatda
alla harakat etdirmakla aparirlar. Slis pardaglayan dezgahda bu amaliyyati
yerina yetirmak ugun avtomatik tsikle isleyan tertibatdan istifade olunur.
Sokil 6.25 —da duz yan terofli silislerin pardaglanmasinda abraziv dairanin
alle almaz galemi 1 vasitesi ile profillandirma tertibatinin sxemi verilmigdir.
Almaz tutan yonaldici Ibvha 3-8 nisbatan yerdayigsmasini alle idare edilir.
Yoénaeldici I6vhe 4 ve 5 stiftleri ile oturdulmusdur. Olgl 16vhalerini 5 stifti ile
yonaldici I6vhenin arasinda yerlesdirmakla profillandirma bucagini
dayismak olur.

Sokil 6.25. Pardaq dairssinin dlzlendiriimasi (iglin tertibat.

Duzbucagh  profile malik gsilis dartilarinda yan  seathin
pardaglanmasindan sonra daxili derinlik emal olunaraq yan teraflords
hasiye saxlanilir. Darinlagmis sathi bucaq altinda itilenmis abraziv dairasi
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ilo emal edirler. Dairanin itilema bucag silis dislerinin ¢okakliyinin profil
bucagindan darinlagdirma gadar kicik goturular.

Slis pardaglamada adetan 25A16-12CM1-CM2K elektrokorund
dairaleri tetbig edilir. Dairenin firlanma surati 35-45m/s, pastahin uzununa
veris surati 6-8 m/daq gabul edilir. Kobud emalda kasma darinliyi 0,06-
0,08mm, yarim temiz emalda 0,03-0,02 mm va temiz emalda 0,006 mm
gotaruldr. Silis sethinde Umumi emal payi 0,06-0,08 mm saxlanilir. P6M5
poladindan hazirlanan dartilarin pardaglanmasini monokorund, yaxud
elbor dairslari ile aparmaq maslahat gorulur.

6.11. Evoliven sathlarinin pardaglanmasi

Kasici alatlorin evolivent sathlari kogirma va diyirlenma usulu ile
pardaglanir. Kogurma Usulu ile evolivent profilli dartilart ve kicik disli
iskanaleri, diyirlenma Usulu ile ise iskanani va severi pardaqglayirlar.

Modulu 3 mm-dan boyuk olan evolivent dartilari  kogurma Usulu ile
pardaqgladigda abraziv daireni profillondiran tiartibatdan istifade olunur.
Tartibat daireni her iki terefden evolivent sathi Uzra profillandirmays imkan
verir.

iskenalerin ve severin dislorinin evolivent profillinin pardaglanmasi an
cox 5892 ve 5893 modelli evolivent kopiri ilo islayan xUsusi dezgahlarda
aparilir. 5892modelli dazgahin ig sxemi sakil 6.26-da verilmigdir.

osas ¢evra

Sokil 6.26. 5862 modelli dispardaqlayan dezgahda evolvent profilin emale
gelme sxemi: 1 — kopir; 2 — dayaq; 3 — ylik; 4 — isgananin disinin profili.
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Aop-a, bo-b ayri xatli evolivent sathlar eyni doguran ¢'- ¢’ duz xatli ils,
muvafik noqgtelernan, surlismayan (terpenmaz), asas cevranin radiusu r
olan parga emal olunur. Burada ag-a ayrisi dairavi iskananin diginin 4
profiline, bg-b ise emal olunan iskana ile eyni ox Uzarinda yerlesan kopirs
aiddir. Spindel firlandigda esas cevra surismadan terpanmoaz duz xatli
doguranin c¢'- ¢’ ve onunla sart alagasi olan apg-a va bg-b evoliventlarinda
diyirlanir, A-A’ ve B-B’ toxunanlarina suruserak kegir. A-A’ ve B-B'-
toxunanlarina C’-C' nazaren sabit istigamatlenmis olur. Dairavi iskananin
disinde ag-a evolivent profiline A-A’ toxunan rolunu pardaq dairasi, B-B’
toxunanin avazina dayaq 2 olur.

Kopirin bo-b evolivent profili dayaq 2-ys yuk 3 vastasi ile sixilir ve

spindelin firlanmasi dovrde kopir dayaga B-B’- toxunan Uzre surusdur,
bunun naticasinda dazgahin is¢i baslaginin yonaldicisi Uzrs iraliliyir va aesas
gevranin r radiusla toxunan duz xstt C'-C’ uzra yellondirma harakatini tamin
edir. Pardaglama prosesinde dairevi iskenanin disi ile tamasa (daira)
arasinda araboslugu olmadan ilisma yaranir. Pardaglama prosesinda
kopirin asas dairasi iskenanin baglangic dairasini ifade edir, toredan duz
xatt C'-C’ isa kopirin tamasa ila ilkin xattinin dayagdi boyunca ifade edir.
Iskenanin evolivent sathini doguran duz xstt hamige tamasanin profiline
perpendikulyar olur, yani dairenin yan sathi ilisma xatti sayilir.
5893 modelli dig pardaglayan dezgah ve 5892A modelli dezgah kimi
avtomatik dovru olaraq bolunan rejimda islayir. Har bir tsiklds disin tarsfi
emal olunur. Dislari kobud va temiz amaliyyatlarla pardaglamaq maslshat
gorulur. Kobud pardaglama 24A25-16CMK dairasi ile (emal pay! 0,15-0,2
mm), temiz pardaglama 24A16-10CM dairssi ile pardaglamaq maslahatdir.
Tamiz pardaglamani A12-100% CM1-CM2 elbor dairssi ilede yerina
yetirmak olar (v4=30 m/s, v,=30 yellonma/daq). 5893 modelli dezgah iss
modulu 2-12 mm olan iskanalerin diglarinin pardaglanmasi Ug¢un tetbiq
edilir.

5832 modelli yarimavtomat dezgah evolivent proilli iskenanin, severin
va digli ¢arxlarin pardaglanmasi tugun tatbiq olunur, dezgahin sonsuz vintle
disli garxin ilismasi prinsipinda islayir (sakil 6.27).
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Sokil 6.27. 5832 yarimavtomatinda ki¢ik modullu isganenin pardaqlanmasi:
1 —isgens; 2 — pardaq dairssi.

Pardaglama amaliyyati diametri 380-450 mm, eni 63 mm olan abraziv
sonsuz vinti emal aparir. Bu Usulun ssas xususiyyti ondan ibarastdir ki,
aletlerin diglari sonsuz vint abrazivils bir neca vidasi ile pardaglanir. Kasma
prosesinde uzun tiye eyni zamanda bir nece disi emal etdiyi Ugun
mahsuldarliq yuksak olur. Dig pardaglayan avtomatda modulu 0,2-2 mm
diametri 10-200 mm olan alstleri pardaglamaqg mumkundur.

Abraziv dairesi diyirlenma ile profillendirilir. Sonsuz vint abrazivinin
profiline nazarst etmak Ugun dezgahda mikroskop yerlagdiriimisdir.
iskenani pardagladiqda dislerds dal bucag yaratmaq tclin gabaq iz-Uzre
iskenanin 1dairenin markazinden 0 yuxarida, dal bucaga baraber,
horizontal mustavide a bucagi altinda yerlasdirilir (sakil 6.27). Bu halda
karetkaya supportla birlikde yuxaridan asagi istigamatde veris harakati
verilir. Diglarin pardaglanmasi dal yan saethdan baslayib ve veris harakati
telab olunan veziyysta qadar verilir. Bu magam indikator vasitasi ile nazarat
olunur. Indikator dezgahin stolunda pastah baglanan karetkanin
supportundaki yariqda yerlagdirilir.

Abraziv dairenin girma derinliyine dazgahin ufuqu yonaldicisinda
yerlasdirilmis indikator vastesi ile nezarst olunur. Iskananin daqigliyini
yukssltmak ugun E3-88 modelli dezgahda pardaglamani cixisla emal
aparilir. Bu halda iskenani oxu verig istigamatide a-bucagi altinda
yerlagdirilir. 5832 modelli dezgahda sonsuz vint abrazivi kimi 1205x50x63
Olcull ag elektrokorund, yaxud keramik yapisdiricili elbor dairasi goturultr
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(dairenin barkliyi CM-C1). Dairanin denaverliyi emal olunan modula goéra
gabul edilir, masalen:

Modulu.mm 1 0,7-0,8 0,6-0,5 0,5-0,4 0,3

Danaverlik 12-10 8-6 o-4 4-3 M20-M10

Iskena pardaglandiqda abraziv dairenin yeyildikce 12-15 dafe fasile
verilir. Her fasilaler arasi 2-3 iskana pardaglanir. Modulu 0,6 mm va boyuk
olan iskanslerde emal paylr 0,4 mm saxlanilir. Profili iki gedise
pardaglayirlar. Temiz pardaglama amaliyyati ugun 0,15-0,20 mm emal pay!
saxlantlir.

Severlorin  diglarinin  profilini  vintvari digli ¢arxlari pardaglayan
dazgahlarda, yaxud 5892 ve 5893 modelli dis pardaglayan dazgahlarda
emal edirlar.

Bu halda pardaq basliginin donma bucagi oy asagidaki tenlikden
hesablanir.

9w, =tgw-cosc,,
burada: «,- yan en kesikdas ilisma bucagidir.
9o
COSw

Qa, =

Fosil 7. Kasici alatlorin itilanmasi

7.1. Alatlorin itilanmasinin imumi masalalari
Kasici alat istehsalinda itilema amaliyyati axrinci emaliyyatlardan biri
hesab olunur. itilema prossesinde gabaq ve dal tzler emal olunur, kesen
tiyelor formalasir, aletin hadasasi taleb olunan seviyada tamin edilir,
elocada emal olunan sethlare qoyulan keyfiyyat parametrlari temin
olunmalidir.
Itilima amaliyyati asagidakilarla xarakteriza olunur:
- abraziv denalerinin harakeat kinematikasi (yan, yaxud dairanin silindrik
sothi ila);
- psastahla dairs arasinda olan kontaktin xarakterina gora (fasilali yaxud
fasilasiz);
- emalin novu-enina verigla sert pardaglama, yaxud normal quvva ile
elastik pardaglama;
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- emal payinin kasilma sxemina gore-¢gox gedisli, derin, yaxud girma
ile pardaglama,;
- pardaglamanin yerina yetiriimasi mexaniki ve ya elektrokimyavi.

Dairanin yan sathi ile pardaglamada (itlemada) emal olunan sathls
abraziv dairanin kontakt sathinin uzunlugu kaskin artir buda mahsuldarhgin
silindik sethle pardaglama ile miugayisada 1,5-3 dafe yluksalmasine, kale-
koturliyln azalmasina sabab olur, ona goreda butin alstleri mimkun
olduqgca dairenin yan sathi ila itilayirler.

ltilemada mahsuldarhigl artirmaq ucgun fasilesiz kontakt seraitinde
pardaglamani icra etmak lazimdir. Dksar itilema dazgahlari enina verigs
reqlament qoyulmus (sert pardaglama) usulla isleyir. Bele dazgahlar imkan
verir ki, emal daqigliyi yuksak olsun, dairanin 06z-6zUunu itilema xususiyyati
yaxgilagir. DTAP-sisteminin sertliyi yuksak olur, mahsuldarhigin abrazivin
yeyilmasindan asilligi olmur.

Elastik itlama amaliyyati dezgaha alave olunmusg sartliyi gox az olan
qurgu vastssi ile aparilir. Bu uUsulda itilema prosesi dinamik ve istilik
amillerinin stabillesmis seraitinde gedir. Gostarilon amiller itilenmada
yanmig sethlerin olmamasina va diger xsatalarin bas vermasina mane
oldugu ugun itilenmis sathin keyfiyyatini stabillagdirir.

Bu usul an ¢ox berk xslite kaskilerinin itilenmasinda tetbiq edilir.
Elastik abraziv itilemasi Usulu ile 3A62A, 3D62A, 3E624 modelli dazgahlar
almaz dairalerle iglayir. Dairenin firlanma surati 22-25 m/s arasinda dayisir.
Elastik itilemada emal olunan materialin ¢ixarilma intensivliyi dairanin
itilenan alstin sathine sixilma quvvesinden va danalerin kasma
gabiliyystinden asli olur. Masalen, T30K4 bark xalitasini emal etdikda
kontakt tazyiqi 5x107 Pa , BK2 iigiin (8-10)107 Pa, T5K10, BK6, BK8 {iciin
iso (12-16)107 Pa goturilir. itlema prosesi sigallama kegidleri ilo
tamamlanmalidir.

Itilomada emal payi coxgedigli, derin va yaxud girma sxemi ilo
cixarilir. Coxgedisli itilema sxeminda emal payini ki¢ik kasma darinliklari ilo
t = 0,005-0,1mm, almazla ve elborla emalda uzununa veris S,,=3-10 m/daq
toskil edir.

Derin pardaglama Usulu ile itilemada butun emal payr 1-3 gedise
cixarilir, bu halda kesma darinliyi t= 0,2-2,0 mm, almaz va elbor dairaleri
dcun uzununa veris S,,=0,01-1 m/daq va adi abrazivler tu¢cin S, ,=0,3-2
m/daq goturulur. Derin pardaglama usulu ile itlemsa M04, MH-1, M013
markali metal yapisdirici ile hazirlanmigs almaz dairslerle aparilir. Darin
pardaglama usulu imkan verir ki, bark xalite alatlerini silisium karbid ils ilkin

emal etmadan almaz dairaleri ila itilema aparilsin.
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Derin pardaglama amaliyyati ¢cox axinli soyuducu yaglayici mayedan
istifade etmakle apariimalidir, ona gorads bu Usulun genis tatbig olunmasi
catinlasir.

Alatlerin itilenmasinda yerina yetirilon asas amaliyyatlar: gabaq ve dal
Uuzun pardaglanmasi, hagiye ve lentin pardaglanmasi, yonqgar buran ve
giran elementlarin formalagmasidir.

Tezkasan poladlardan hazirlanmig alstleri asagidaki sxemlarle
itilayirlor:

1- elektrokorund dairaleri ile itilema;
2- elbor dairaleri ila itilema;
3- elektrokorund itilema, hasiyanin va lentin elbor dairssi ile yetiriimasi.

Birinci sxemda emal olunan sathin kala-koturliyl R,=0,63 mkm; 2-ci
ve 3-cu sxemda R,=0,32 mkm alinir. 2-ci sxemls itilemada emal payi
0,2+0,3 mkm ve daha ¢ox ola biler. Bu halda emal payini B1 ve KB
yapigdiricilari ile goturulmus elbor dairslerle itilayirler. 3-cu sxemls
itilemada emal payi 0,2-0,3 mm-dan az goturalur.

Kasan lovhasi bark xslitedan olan lehimlanmis alatlerin itilenmasi
asagidaki sxemls icra edilir.

1- govdesi poladdan olani elektrokorundla itilemak, bark xalite hissasini
silisium karbid ile itilayib, hasiyani almaz dairasi ila yetirmak;

2- bark xalite ve polad govdani birlikde yasil silisium karbid ile itilayib,
hasiyani va lenti almaz dairasi ile yetirmak;

3- bark xaliteni va govdeni birlikde keramik va metal yapisdirici ile
goturulmus almaz dairasi ils itilemak.

1 ve 2-ci sxemlarls itilema emal payi 0,3-0,4 mm dan cox olduqda tatbiq

edilir.

7.2. Universal itilama dazgahlari

Kasici alatleri xUsusilasdiriimis universal-itlema dazgahlarinda, RPI
va gox amaliyyatl dezgahlarda itilayirler.

Xususilagdirilmis itilema dazgahlarda bir tipli alstleri itilayirler, ona
gorade bu emaliyyatda yuksek daqiqilik ve mahsuldarlig alinir. Bu
dazgahlar 50%-¢cox yuklendikda, yaxud universal dezgahlarda itilemada
daqiqlik temin olunmadigda xususilesdiriimis dezgahlarin tetbigi magsada
uygundur.

Universal dezgahlarda (yonma-pardaglama, universal-itiloma)
muxtalif alatleri itilemak olar.
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Universal-itilama dazgahlari (cedval 7.1) gox tiyali alatlerin itilanmasi
ucun: zenkerlarin, rayberlorin, frez, iskana, yiv burgularinin va s. tatbiq
edilon avadanliglarin esasini tegkil edir. Bu dezgahlarda dairavi (xarici,
daxili) ve yasti pardaglama emesliyyatlarini yerina yetirmak olar. Bu
dezgahlarin eon vyaxsi nUmayendeleri RPI universal-itlemea ve cox
omaliyyath dezgahlardir. RPi —dezgahlarinda itilenma texnoligiyasi
yaxsilasdilriimigdir, alatin daqiqgliyi ve davamligi yukssak alinir, diglarin
vurmasi azaldilir, itilenan sathlarin kale-koturluyl asagl haddlarda alinir,
kasma rejim elementlari sart olaraq reqlamentlasdirilir va digar qusurlar bas
vermir.

Universal-itlama dazgahlarinda abraziv dairslerinin xarakteristikasi
va kaesma rejimlarinin segilmasi cadval 7.2-da verilmisdir.

Cox amaliyyath dezgahlarda eyni vaxtda bir nece sathi pardaglamaq
va itilemak olar. 3M642, 3M642B, 3M642E-1, 3D642E moldelli universal —
itilema dezgahlarda muxtalif alatleri itilemak ve yetirmak olar.

Pardaq asidi bu dezgahlarda 20° geder ayile bilir. RPI universal-
itilema dazgahlarinin 2-den 7-ya gadar idars oluna koordinatlari mévcuddur
(sokil 7.1).

Spindel asiginin donma programini verdikds, bir neca gpindells
tachiz olunmusg basliq alti koordinath (X,Y,Z,A,B,C) idare olunan dazgah
itilema markazina gevrilir (sakil 7.1 v) buda imkan verir ki, bir yerlosdirma ile
cox tiyali aletin butun sathlari emal edilsin va ona gdrade emal daqiqliyi
yuksak alinir.

Masingayirma zavodlarinda genis tatbiq olunan RPI universal itilomea
dazgahlarinin (Rusiya) texniki xarakteristikasi cadval 7.3-da verilmisdir. B3-
208F3 modelli universal itilema dezgahi ¢ox tiyali (frezler, rayberlar, yiv
burgulari, yasti dartilar ve s.) alatlerin itilenmasi Ugun tetbiq edilir. Bu
dezgahda gabaq ve dal Uzler emal olunur. itlema amsaliyyati soyuducu
yaglayici maye olmadan, asasan elbor dairsleri ile aparilir.
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Sokil 7.1. RPI universal itilome dezgahi: (a) — dérd, (b) — bes ve (c) — alti
koordinatla idare olunan ( X — stolun uzununa yerdeyismesi; Y ve Z —
pardaq basliginin saquli ve enina yerdayismasi; A — spindelin firlanmasi; B
— spindel asiginin dénmesi; C — saquli ox strafinda mamulun dénmasi).

Cadval 7.1 Universal-itilema dezgahlarinin texniki xarakteristikalari

(Rusiya)
Gostericilor Dazgahlarin modelleri
3644 3D641E 3M642E B3-318E
Daqiqlik sinfi B IT IT B
Emal edilan alstin 65 160-a 250-a 200-a gader
diametri,mm gader gader
Emal edilan - 400-a 500-8 500-a gader
aletin(merkazlarda goder gader
) uzunlugu,mm
Markazlarin - 80 125 100
hunduarlGyt, mm
Stolun olculari,mm - 400x63 800x140 -
Stolun donma +50 +45 +45
bucagi, deraca
Uzununa alle hidravlik hidravlik hidravlik
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yerdayisma
intiqali
Pardaq asiginin - +180 +180 +180
donma bucag,
deraca
Pardaq dairasinin 100-a 150-yo 200-8 150-yo gader
diametri, mm gadar gader gader
Dairanin firlanma 2800- 2800-8000 | 2240-6300 2800-8000
dovrler sayi, deq’ 8000 (6 pillali) (4 pillali) (4 pillali)
(4 pillali)
Pardaq dairasi 0,55 0,95 1,5/1,1 0,71/0,85
intigalinin gucu,
kVt
Pardaqglayan Ne3 Ne2 Ne3 Ne3
spindelin daxili
desiyinin Morze
Olcusu.
Dazgahin olgulari | 700x850 | 1530x1345 | 1800x1470 | 1460x1530x166
(LxBxH), mm X X X 0
1530 1410 1625
Doazgahin kutlesi, 500 1100 1600 1150
kq

Cadval 7.2 Abraziv dairanin yan sathi ile itilemada kasma rejimleri.

osa lIkin itilema Tomiz Yetirmo
S itiloma

veril | Tezkasan Bork xalita Bork | Tezk | Bark | Tezkeso Bork
anlar polad xolits | @son | xalit n xalita

P18, | POK5, | BK8,B | BK3, | kerami | pola ) poladlar

P12, | P12F K6, BK6, | kiBM | dlar | kera

P6M | 3,P6 | T5K10 | T15K mik

5ve | M5K5 | veb. | 5T14 iBM

b. va b. K8 va
b.

Abra | 24A, | 83A, 63C, | 63C, | AC6,A |elbor| AC2 | AO | 63 ACM
ziv | 25A | 44A, 64C 64C C4 N C
mate 45A
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rialla
r
Doen | 40- | 40-25 | 40-25 | 40-25 | 125/10 | 100/ | 80/6 | 50/ | 5-6 | 40/28-
avorl | 25 0- 80- 3- | 40- 28-20
ik 100/80 | 80/6 | 50/4 | 40/
3 0 88
Bork | CM1 | M3- CM - M2- - C1- - - | M3- -
lik - CM1 CM2 M3 C2 CM
CM2 (ker 1
am)
Stru | 6-7 7-8 5-6 6-7 100% | 100 | 100 | 50 | 5-6 50%
ktur % % %
No-si
yaxu
d
kons
entr.
Yap! | Kera| K8 Keramik K Metal | Bak | Bak | Bak | Bak | Bakelit
sdirt | mik M1-01 | elit | elit | elit | elit | B2-01
Cl 51B B2- | B2- |B2-| B
01 01 01
Kera
mik
C10
Pard | 20- | 16-18 12-15 10-12 | 16- | 25- | 25-|1 2 | 25-30
aq 25 18 30 | 30 |8 5-
dair. -l 3
surat 20
i, 0
m/s
Uzu | 3-6 3-6 5-8 5-8 1-2 | 1-2 |1-2/00,| 0,1-0,3
nuna | 1-
veris 10,
in -l 3
surat 0
I, ’
m/da 3
q
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Kas | 0,04 | 0,02- 0,08-0,12 0,06- | 0,02 | 0,02 |0,0|Q0,| 0,005-
ma - 0,04 0,08 - 1- 1,1 0 0,01
darin | 0,06 0,03 10,03 |0,0|0Q1-
liyin 2 (00,
] 30
mm - 2
verig 0
0
1
Soy | Soyuducu Soyuducu mayesiz Soyudu | Soyu Soyuducu
uduc maye ila yaxud 8 l/daq az cu maye | ducu mayesiz
[ olmayaraq maye
may Siz
e yaxud
5
I/deq
az
olmay
araq

Cadvel 7.3. RPI
(Rusiya)

olunan universal-itiloemoe dezgahlarinin xarakteristikasi

Osas verilonlar Dazgahlarin modeli
B3- B3- B3- B3- B3-417F4
208F3 215F4 409F4 392F4
Doazgahin B B B B B
daqiqlik sinfi
|dars olunan 4 5 5 5 5
koordinatlarin
sayl
Stolun Ustunda
sangall
patronda - - 20 25 32/50
yerlasan
pastahin an 250-0 250 250 250 250
boyuk diametri, gader
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mm
Pastahin
uzunlugu, mm 750-8 800 - - -
markazlarde- qadar
sanqali - 160 160 160
patronda -
Pardaq 200-8 200-8 200 150 150
dairasinin an goder goder
boyuk diametri,
mm
Pardaglama 2240- 2000- 2000- 2000- 2000-
spindelinin 6300 (4 7000 6000 6000 6000
dovrler sayi, pillali) (pillasiz)
daq™
Pardaq dairasi 1,5/1,1 3,44 4 2,2 7,5
intigalinin guca,
kvt
Qabairit Olculeri 2360x 3000x 3000x 1500x 1920x
LxBxH, mm 1725x 2850x 2850x 2620x 2860x
1600 2080 2080 2000 2000
Ayrica 2300 3400 3500 2000 2000
avadanligla
birlikde
dazgahin
kutlasi, kq

Kasici aletlerin markazlegdirilmig itilenmaside maslahat gorulan
universal va xususi itilema dazgahlari muxtalif tipli ¢ox tiyali alatlerin, burgdu,
zenker, rayber, uc frezleri, yani digli frez ve s. itilenmasinda yuksak handasi
va Olgu daqiqliyi ile amaliyyati yerina yetirmaye imkan verir.

RPI dazgahlarin suratli inkisafi markazlesmis itlema amaliyyatinda
cevik sazlanan sistemlarin komputerin kdmayi ile idara edilmasini tamin
edir. Lakin cevik sazlanan sistemlorin itilenmada tatbig edilmasi uUcun

doqquz koordinatll RPi-dezgahlari lazimdir, yeni dezgahda olan alti
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koordinatdan basqa (X, Y, Z, A, B, C) slava olaraq pastah yerlagson asigin
xagvari supportunun irali-geri harakatini W, V idara edan va bir koordinatda
D pardaq dairasinin saquli mustevide donmasini idare etmalidir. Dazgahin
koordinat merkazinde “O” daqiq sazlanmasini, yani har bir koordinatin
sifilasmasini tertib olunmus programla kompiiter merkezinden RPI
dazgahina maerkazlasmis sakilde 6turmakla, pardaq dairasini ilkin veziyysta
daqiq gatirarak cevik sazslama yerina yetirilir, itiloma prossesi tokrarlanar.
Burada itilenmis sethlerin avtomatik nazarstini de idare etmakla alinmig
Olculari markazlesmis komputer markazina 6turmak mumkundur.

7.3. Kaskilarin itilanmasi

Kaskilerin itilenmasinde emal olunan sathi abraziv dairenin isgi
sothina paralel yerlagdiriimalidir. Bunun Ugun itilema eamaliyyatinda bir
tarafe donan tutqaclardan, universal donen mangana ve kaski basligindan
(sokil 7.2) istifade edirlor. Koaski tertibatda uzununa I-I va enina II-II
mustaviler Uzra donur. Bu mustaviler kaskinin cizgisinde verilmis kasan
mustavinin Uzarine dusmur. Kasan mustevi sathlarin va kasan tiyanin
vaziyyatini tayin eden mustavidir.

Alstin cizgisinda verilon o, B, v, ¢, A bucaglari asasinda kaski
basghginin, yaxud mangenanin donmasini asagidaki dusturlarla teyin
edirler.

tgy,, =tgy -cosp+ A-sing (7.1)
9y, =19y -Sinp+ 1 -cose (7.2)
cga,, = dga - cosp +tga-sing (7.3)
cga,, =dga-Sing +tgA - cose (7.4)

Yuxarida verilon isaraler A bucaginin musbat qiymatlerini, asagi
verilan igaraler A- bucaginin manfi giymati agundur.

182



Il

Sekil 7.2. Ug tarsfe déna bilan disk.
a — keskinin uzununa ve enine kssiklori; b — dal (zleri itileysnda diskin ilkin
veziyyeti; ¢ — qabaq (zli itileyands; A,B ve C — bucaqlari hesablamaq l¢lin
limbalar.

Bork xalite kaskilarinin itilenmasinda calismaq lazimdir ki, itlemada
govdanin bark xalite il birlikde emal olunan sathi az olsun. Onun Ugun
govdeni 3-5° lovhanin dal bucagindan artiq itilayirler.

itiloma dezgahini sazladiqda keskinin tepesini abraziv dairssinin
oxundan 1-3 mm yuxarida yerlesdirmakla abraziv dairesi kasan tiyani
kasmasin. Abraziv dairanin firlanma istiqamati I6vteden govdaya kegsin.

Kaskilarin itilenmasinda sads itilema dsazgahlari, universal - itilems,
3621, 3622, 3B632B modelli xususi kaski itileyan ve 3622G modelli
elektro-mexaniki itileyan dezgahlar tetbiq edilir. Kutlavi ve seriyall istehsal
prossesinda kaskilerin itilenmasi tugin 3D625 modelli adi abraziv itilayen
yarimavtomat, 38624, 3626 modelli almazla itileyan ve 38624G modelli
elektro-mexaniki Usulla itileyan yarimavtomatla tatbiq edilir. Cadval 7.4-da
itilema dezgahlarinin xarakteristikasi verilmigdir.

7.4. Burgularin itilenmasi
Burgulari bas dal Uz-Uzrs itileyirler. Bazi hallarda burgunun is seraitini
yaxsilasdirmaq ucgun enina tili vo lenti iki terefden yonurlar. Burgdulari
itiledikde bas plan bucagi 2¢, dal Uzin o dal bucagi, enina kasan tilin
bucagi ve asas kasan tiyalarin simmetrikliyi tamin olunmalidir.
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Burgular pardaq dairesi

ile onun bir-birine nazaran,

dazgahin

kinematikasindan irali galan harakatle itilenirlar. Abraziv dairasi burgunun
dal Uzuzna toxunaraq ardicil diyirlenmasi naticesinda itilanir. Burgunun dal
uzu ayrixattli yaxud mustavi sathlerls itilenirler. Dal Gzun formasindan asili
olarag burgunun itilenmasinin Uc noévu vardir: silindrik, konik, vintvari va
yasti mustevi sathlar Uzra.

Cadval 7.4. KaskKi itileayan dezgahlarin xarakteristikalari.

Gostaoricila
r

3D625

3B622
D

3B632
B

3626

3629P

3B626

3E624

Govdanin
handarlayu
,mm

12-100

6-25

25

12-50

4-25

12-50

12-50

Pardaq
dairasinin
diametri,
mm

250

150,20
0

200

150

150

150

200

Stolun
Olculeri,
mm

560x28

320x16

400x20

400x20

560x28

Stolun
donma
bucagi
(kaski
tutan)
enina
istigamatd
9
Uzununa
istigamatd
<)

+20...-5

+20...-5

+20...-5

0-25

+20...-5

Uzununa
verisin
surati,
m/daq

0,2-8

0,2-0,3

0,5-5

0,2-3

0,2-3

Avtomatik
girma
verisi,

1,5-10

0,3-10

0,8-8

0,3-10

0,3-10
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mm/daq

Bir tsiklda
cixarilan
an ¢ox
emal
payl,mm

1,5

2,5

1,5

1,5

Pardaq
dairasinin
firlanma
dovrler
sayl, doq”

2540,
3560

1420,
2230

850,
1700

2540,
3560

2540,
3560

Pardaq
dairasi
intigalinin
gucu, kVt

0,8

0,8

1,5

1,1

1,5

2,2

Dezgahin
Olculeri,
mm

1180x
1920x
1600

560x
800x
1280

1260x
750x
1300

1080x
1200x
1700

1250X
1750x
1560

1080x
1200x
1700

1100x
1370x
1510

Dazgahin
katlesi, kq

1830

480

350

1500

1300

1500

1750

7.5. Burgunun konik sath uzrs itilanmasi.

Konik sath Uzre itilemada burgunun dal GzU & bucagi altinda dairavi
konusun bir hissesi olur (sakil 7.3 a), realligda bu sath mdvcud deyil,
dazgahin kinematikasi ve pastahla yaranir. Tassavur edilen konusun oxu
burunun oxu ile o bucagi tagkil edir va oxdan h maeasafeds yerlagir.
Burdunun ve tesvir edilen konusun oxlari dal bucagi yaratmaq ugun bir-
birinden K masafasinds parallel yerlosmisdir. Konik dal Gz burgunun 6z
oxu satrafinda yellonmasi ile alinir. Dezgahin modellinden (tertibatdan) va
burgunun kasan hissasinin parametrlerindan asili olaraq 6, o bucaglari ve
K, h masafelari muxtalif ola biler. K-ni agagidaki dusturla tayin etmak olar:

K= (0,07+0,05)D
Burada : D - burgunun diametridir.

Burgunun konik itilenmasi iki Usulla Uogbor ve Veysker usullari ils

aparilir. Uogbor uUsulunda itilema konusunun tapasi burgunun tspasindan
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handurde yerlasdirilir ve alinan iti ¢ bucagi 20° yaxud 45° goétuarulur (sakil
7.3a).

7

|1 inezg
i,

e

—
—

\

\\\\\\

Sekil 7.3. Burgunun konus (zre itilanmea sxemi.
a — konusun zirvesi burgunun zirvesindan boylik olduqda (Uosborna lsulu);
b - konusun zirvasi burgunun zirvesindan kigik olduqda (Veysker dsulu).

Veysker Usulunda isa itilema konusunun tepasi burgunun tapasindan
asagl va konusun oxunu burgunun oxuna perpendikulyar goturulur (sakil
7.3b). Bu halda itilema konusunun tepasi burgunun tepasinden asagi
olmagina baxmayaraq o©=90° olacaqdir. Uogbor usulunda burgunun
diametri boyudikce «, ve «,, dal bucaglari (kesen tiyaye perpendikulyar

kesikds) kegilir, Veysker Usulunda ise (sakil 7.3 a) dal bucaglar «, ve «,
boyuyar.

Universal-itlama dezgahinda konik itilema ucun 3A64DP43 modelli
tortibat tatbiq edilir. Yonma-pardaglama dezgahlarinda burgunun diametri
3-12 mm arasinda konik itilenmasi Ucun 3B63150 modelli tertibat,
burgunun diametri 12-50 mm oldugda 3B63350 modelli tertibat tetbiq

olunur.
Burgunun dal Uzunu konik sathle itilemak Ugun MF-201 ve basqa

modelli dezgah tatbiq olunur. Konik sethle yaxud dairenin yan sathi ila
silindrik konik itilema aparilir. Bu halda burgunun vaziyyati va onun oxunun
tortibatda yellonmasi kanonik itilmadan asli olur. Har bir digin dal 4zunin
konik itilenmasi burgunu 180° dondarmakle muxtalif yerlagdirmada itilonir.
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Burgdularin diametri 3-80 mm olduqda ferdi ve kicik seriyali istehsalda konik
itilenmani slla aparirlar.

7.6. Mustavi (yast) itiloma
Diametri 3 mm-den kigik olan burgular yasti mustavi Uzra itilayirlar.
Bu halda har bir digin dal Gzl yasti mistevi sakilinde olur. iki yasti mistavi
ile burgularin itilinmasinda diglarin dal Gzunds iki yasti mustavi olur, onlarin
kasismoa xotti adatoen kasen tiyaya parallel goturulir (sekil 7.4). Bununla
alagadar bir ve iki yasti mustavi Uzrs itilemani farglendirirlar.

—_/ \S>LE \l
yig

4

Sokil 7.4. Burgunun yasti mistevi (lizre itilenmassi. a - dal tziin bir ve iki
yasti mdstevi lzre itilenmasi; b — universal itilemoe dezgahinda dénmae
bagliginin ilkin vaziyyati.

Normal en kasikde kasan tiyada dal bucaq dayismaz olur. Desma
prosesinde emal olunan sathin burgunun dal Uzuna yapigmasinin
garsisinin alinmasi Ug¢un diametri 3-4 mm olan burgularin dal bucagini
artiraraq itileyirlar, diametri boyUk olan burgulari ise iki bucaq altinda
itilayirler. Bark xalite burgularini hamisa iki mustavi altinda itilsyirlar. Birinci
mustavini almaz dairesi ils, ikinci mustavini ise adi abraziv ile itilayirlor.
Bark xslitedan monolit hazirlanmig burgularda emal payi 0,3-0,4 mm
oldugda ACO125/100, 100%B1 va TO2 yaxud ACP125/100, 150%M5
almaz dairsleriile itileyirlar. Emal pay! ¢ox oldugda avvalce silisium karbid
ile ilkin pardaglanir. Mustevi itilemeni P1 ve P2 tertibatlarindan istifada
etmakla universal-itloma 3E651 modelli (0,4-6 mm) va 3D653 modelli
(tezkesan va bark xalitali diametri 5-40 mm) deazgahlarla itilayirler.
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Burgunun har bir digini kaski kimi goturarak dezhgahin sazlama
dusturu analoji olaraq kaskilardaki kimi, U¢ terefa donan manganadaki kimi
hesablanir.

Iki mistavi Uzre itilemade ovvelce burgunun tiyssine yaxin olan
mustavi seth, sonra ise boyuk bucagla ikinci mustavi sath itilanir.

Xususi itilema dazgahlarinda iki mustavini eyni zamanda iki daire ile
itilayirler, har bir daire dal Uzda bir mustavini emal edir. Bu halda burgunun
uzununa verisi mustavilarin gorusduyu gabirga Uzra gedir.

7.7. Burgularin dal tzianiin vintvari itilenmasi

Bu eamaliyyati iki Usulla vintvari ve murakkab vintvari Usullarla
aparirlar. Vintvari itilemada har bir disin dal Uzu evolivent vintinin bir hissasi
kimi oxu burgunun oxu Uzarinda goturmakls itilenir. Eyni bir oxdan vintvari
harakat irslilema va firlanma harsakatinin cemi hesabina alinir.

Mustavinin vintvari harakati naticesinds yaranan ayilmig sath agilmis
vint sathi olub, vint oxundan

r, = Plgg,

(P-vint ganovunun addimi, ¢@,- burgunun oxu ile pardaq dairasinin oxu
arasindaki bucaq) mesafeda yerlagson duzxasttli forma amala gatiran
sethlarla yaranir.

ro- radiusu asas silindrin radiusu olub, vint oxu ila vint sathini yaradan
toxunana paraleldir. Evolivent sath, diametri burgunun 6zayina yaxin asas
cevrada olmayan diglerin bir hissasidir. Pardaq dairasinin tiyaye nazaran
bucaq altinda yerlasmasi burgunun enina tilini formalasdirir va tiyade manfi
gabaq bucag! azaldir. Burdularda dal bucagi formalasdirmaq Ugun onun
iralilema harakatinin muxtalif variantlarinda itilema aparirlar. Vintvari itilema
asagidaki xususiyyatlere malikdir:

- @p— bucagi sabitdir;

- vintxatti burgu oxu atrafinda firlanir;

- burgu irslilema harakat ile teamin olunur;

- suret vektorlarinin  cemi duz gedisgde burgunun oxu ile

B =, —(10-30% bucagi yaradir.

Burgunun oxuna bucag altinda yerlagan irsalilema harakati iki harakatin:
peysarloma va oscillyasiya herakatlerinin (sekil 7.5 a) cemidir.Vintvari
itilemada bolma kinematik aparilir, burgunun har dovruna iki irsli-geri
harakat verilarak icra olunur.
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Sokil 7.5. Burgunun vintvari itilenmesinds forma amels gatiren
herekatlor: a — burgunun iki diizxstli ve bir filanma harekatinds; b —
burgunun oz oxu etrafinda firlanma, peyserloma ve dénmae
hearakatloari ile miirekkab vintvari itilema; P — peysarloms; O — ox
atrafi; D — dénme; F — firlanma.

Muarsakkab vintvari itilema U¢ forma emale gatiron harakatlordir;
burunun 6z oxu atrafinda firlanma, peysarloma harokati (burgunun oxu
boyunca irelilema-geriloma haroakati) va donma harekati (burgunun oxuna
perpendikulyar, 6z oxu etrafinda geriledikda- toxunan harakat sakil 7.5 b).

Burgunu murakkab vintvari itlenmasinda daire sarbast kontakt xatti
boyunca osillyasiya harakati edir. Burgunun har dovru kinematik bolgunu
tomin edir.

Vintvari itilemanin baglica shamiyyati onun universalligidir va muxtalif
alatlarin itilenmasinds tatbiq edilir (burgu, zenker, yiv burgusu va s.).

Vintvari ve murakkab vintvari itilema asan avtomatlasdirilir. Kutlavi
itlema prosesinde ve diametri 2,5-80 mm olan burgularin takrar
itilenmasinda tatbig olunan yarimavtomat ve avtomat dezgahlar bu metodla
iglayir.

3G95M modelli (sakil 7.6) dezgahda burgularin vintvari itilenmasinda
dal UzUn handasi parametrlarini tamin etmak ugln bes harakat icra olunur.
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4.

5.

Sekil 7.6. 3659 modelli dezgahda burgunun (izlerinin forma emala
getirme sxemi (saquli miistavide proyeksiyasi).

. Spindel asiginin silindrinin 1 harakati vo pardaq dairesinin 2 onun

oxuna parallel istigamatde silindrin 7 yan sethinde yerlesan
yumrugun 4 harakati, buda dal Gzu formalisdirir.

Spindelin daira ile birlikde oxa perpendikulyar mustavids, dairenin
is¢i sathinin kesen tiye boyunca yerdayigsmasini temin edan
planetar harekat, hamda saquli istigamatda yerdayigsmasini tamin
edir. Bu vaxt burgunun enina tilinin itiliyi temin olunur. Pardaq
dairasinin 2 silindrin 7 oxuna nazeren spindelin oxu eksentrik
yerlasdiyi ugun 3 silindr haraket etdikca planetar harakat bas verir.
Silindrin firlanma harakati digli carxla 5 icra olunur (sakil 7.6).
Patronla sixilmis alet onun oxu atrafinda firlanmasi silindrin
firlanmasi ile kimnematik alagalidir (8-11), silindrin planetar
harakati dairani planetar harakati ile uzlasmis halda itilema gedir.
Patronun 7 emal olunan alaetde dairaya 2 veris qader
yerdayismasi.

Pardaq dairasinin 6z oxu atrafinda verilmig suratla firlanmasi.

Birinci U¢ harakatlorin 6z aralarinda kinematik slagesi var ve emal
olunan alatin dal Uzunun forlagmasini temin etmaya xidmat edir.

Ondan basqga birinci harekat abraziv dairenin barabar yeyilmasini
toemin edir.
Emal gabagi burgunu, yerlesdirirlor. Burgunu ve patronu dasiyan dezgahin
karetkasi saquli oxda onun etrafinda burunun bas plan bucagi 24 gader
skalada nazarst edarak dondarilir. Patronda burgu xususi ¢cevrilon dayaq 6-
da yerlagdirilir. Vintvari dal Uz pardaq dairesinin murekkab harakati ila
burgu atrafinda donmasi naticasinde amala galir. Sakil 7.7-da bu itilema
sxemi verilmigdir.
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Sokil 7.7. 3Q653 modelli dezgahda burgunun dal (ziiniin forma smaela
getirme sxemi; 1 — pardaq dairssi; 2 - oymaq; 3 — yumruq; 4 — yay; 5 —
dayaq.

Burgu patronda barkidilir ve ona a istigamatinds firlanma harokati
verilir. Pardaq dairesi 1 7 oxu atrafinda b oxu istigametinde firlanma
haroekatdan basqa iki harakatde icra edir: 1) I/ ox Uzre v istigametinda
firlanma herokati, pardaq dairasinin isci sathinin kesan tiye boyunca
yerdayismasi. Bu harakatler 2 oynaginda 7/ oxunun eksentrik yerleagsmasi ilo
ve spindeldan asili olmayaraq dairanin firlanmasidir. 2) 3 yumrugu vasitasi
ile (q istigamatinda) ox boyunca irali-geri haraksti. Yumruq 3 oymaq 2-ds
sort oturur ve 4 yayi vasitasi ile dayaga 5 sixilir.

7.8. Spiral burgularin itileanmasi ti¢lin dazgahlar

Spiral burgular BK-80 modelli bark xslite ve tezkasoen poladlari
mustavi sathi itileyan xususilasdiriimis dezgahda, 3E651, 3D651 modelli
yarimavtomat dazgahlarda itileyirler. B3-238 modelli yarimavtomat
dazgahda burgunu abraziv dairenin yan sathi ile iki-U¢ mustavili itilenmani
icra edirlar.

B3-228F3PM modelli RPI yarimavtomat dazgah burgularda tiyani ve
vintvari yasti itilemani bir yerlegdirmada emal etmak ugundur. Bu dazgah
RPI B3-208F3 modelli universal- itlema dezgahinin ssasinda hazirlanib
avtomatik manipulyatorla, yigici bandle tachiz olunub ve masingayirma
zavodlarinda alet sexinda istismar ugtin maslahat gorulub.

3EG53 va 3E659 modelli yarimavtomat dazgahlar burgunu, zenkeri
vo yiv burgusunu vintvari itilemasi Ugun nazerds tutulmusdur. Gostarilen
dazgahlar burgulari masingayirma zavodlarinda tekrar itilenmasi ucun
nazarde tutulmusdur. Masingayirma zavodlarinda burgularinin ilkin
itleonmasi H-181, H-182, H-222 modelli avtomatlarda darin suratli
pardaglama Usulu ila burgulari vintvari emal edirler. Burgunun iki dovru
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arzinda emal prosesi tamamlanir. Itilemani abraziv dairenin silindrik sathi ila
aerohidravli Usulla soyuducu yaglayici maye vermakle aparirlar.

I- 169A va I-169Q modelli avtomat dezgahlar iki abraziv dairsnin yan
sothi ile iki mustevili itilemani icra edir. Dazgahlarin xarakteristik
malumatlari
cadval 7.5-de verilmigdir.

7.9. Burgularin itiloma keyfiyyati.

Itilonmis burgulara emal olunan sathin kale-kétirliyl, kesan tiyenin
ve digar handasi parametrlerin daqiqgliyi ve s. keyfiyyat talablari qoyulur.
Kasan tiya blutin uzunlugu boyunca eyni itiliya malik olmalidir. Orada
siyrilmig sath, ¢ixinti, qirilma, qara sathler va s. olmamalidir.

Kasan tiyanin uzunluguna buraxilan meyillenma +0,05 mm-dan artiq
olmamalidir.

Burgularin itilenmasi ugun asagidaki meyillanmalar maslahat gorulur:
- tepa bucagi 2¢ +2°;
- dal bucag a#7°;
- enina tiyanin yonmadan sonra uzunlugu 0,1 mm ;
- enina tilin ayilma bucagi yw+2°;
- enina tilin eksentrikliyi £0,4 mm ;
- kasaon tiyalarin vurmasi 0,2 mm ;
- hasiyanin vurmasi +0,2 mm .

Burgunu itiladikde emal olunan sethda qusurlarin olmasina icaze
verilmir (yaniq izleri, berkliyin azalmasi). Itlemada soyuducu yaglayici
mayeloardoen istifade etdikda (1,5-2% soda mahlulu yaxud 2-3% emulsiya)
emal olunan sathin keyfiyyati artir.

Cadval 7.5. Burdu itileyan dezgahlarin xarakteristikasi.

Gostaricile Doezgahlar modeli
r BK-80 | 3E651 | 3D651 | B3-238 B3- 3E65 | 3E659
228FP 3
M
Emal
olunan
material
Emal Spiral burgular Spiral burgu,
olunan alet zenker, yiv
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burgusu

Yerina Dal GzUun iki mUstavi 2va 3 | Dal uzu Dal Gzun
yetirilon sokilinda itilenmasi mustev | vintvari vintvari
amaliyyat i Uzra | itilema itilenmasi.
itlema | enina | Enina tilin ayri
tili ayri
yonma | movqgeylards
yonulmasi.
Emal 0.4-3 0,4-6 1-6 5-40 8-25 5-40 | 12-80
olunan
aletin
diametri,
mm
Diglarin 2 2 2 2 2 2,3, 12,3,4
say!l 4
Burgunun | 118-180 | 90- | 90-180 | 90-160 | 90-160 | 70- 70-
topa 160 160 160
bucagi,
daraca
Dal bucaq, 0-40 0-40 | 10-25 | 10-20 8-18 8-18 | 8-18
derace
Pardaq 100 125 125 250 200 300 300
dairesinin
diametri,
mm
Pardaq 25 25 20, 30 30 25 45 45
dairasinin
surati, m/s
Deazgahin 0,025 | 0,37( | 0,37(2) | 2,5/3,4 | 2,0/2,5 | 1,5/2 | 2,0/2,
gucu, kVt 2) 5
Dazgahin | 450x300 | 1850 | 600x70 | 1425 2560 1300 | 1300
avadanhql x300 x178 0 x1070 | x2630 | x1000 | x1000
a Olguleri, 0 x1190 | x1540 | x1900 |x1500 | x1500
mm x150
0
Deazgahin 20 300 300 1692 2900 990 | 1200
kutlasi
Dazgahlarin modeli | 118M 1221 1222 1182 | 169A | 1169Q
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Yerina yetirilon Dal Gzun vintvari itilenmasi Dal Gzun iki

amaliyyat mustavi

formasinda

itileanmasi

Emal olunan diametr, | 1,6- 3-6 6-15 6-23 14-23 | 23-
mm 3,0 31,5

Dislarin say!i 2 2 2 2 2 2
Burgunun tapa 118 118 118 118 118 118

bucagi, daeraca

Dal bucaq, deraca 20 17 15 12 12 12

Pardaq dairasinin 300 300 300 400 300 300
diametri, mm

Pardaq dairasi 3 3 3 3,3 2,5 2,5
intigalinin gucu, kVt
Pardaq dairasinin 60 60 60 60 27 27
surati, m/s
Dazgahin qovsaqglarla | 1200 | 1600x | 1660x | 1660x | 2310x | 2310x
Olclsu, mm X 1740x | 1740x | 1740x | 1500x | 1500x
1650 | 1760 1760 1760 1900 | 1900
X
1760

Dazgahin kutlesi, kq | 2100 | 2100 2100 2100 | 3500 | 3500

7.10. Zenkerlarin itilanmasi

Zenkerloarin ham istehsal prossesinde, hamda yeyildikden sonra
disleri dal Uzu-Uzrs itilanirler. Yeyilmadan sonra itiledikda yeyilis sathin izi
galmamalidir. itilemade tam smin olmaq Uglin galinhg 0,2 mm olan slave
emal pay! ¢ixarilir.

Alat poladlarindan hazirlanmis zenkerlarin itilenmasinda dal Uzun
dayaq konusu mustevi sathin yaxud vint seathinin bir hissasi ola biler.
Muxtalif konstruksiyali zenkerlari farqli itilayirlor. Alat poladlarindan olan
butov konstruksiyali vintvari ganovlu U¢ va dord digli zenkerlari dal Gdzunu
vint sethi Uzre 3E653, 3E659 modelli dezgahlarda, yaxud universal-itilema
dazgahlarinda xususi tertibatin tatbiqi ila (sakil 7.8) itilayirlar.

Tortibatda berkidilmis zenker pardaq dairesine nisbaten vint sethi,
yumrugun 1 komayi ile vintvari harekat ederak itilema aparilir. Yumruq
tortibatin govdesinda 3 barkidilmis ve yayin 2 vasitesi ile barmaqcigda 4
sixiir. Nazimgarx 5 firlandigda yumrugun vintvari sethi barmaqcigda
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surisdr bununla zenkerin oxu istigamatde firlanmasini ve iralilemasini
toemin edir.

Sokil 7.8. Universal itilema dezgahinda tertibat vasitesi ile zenkerin
vintvari dal tzdintn itilema sxemi.

Bu harakatlerin caminin naticesinds zenker vintvari harakat alir, buda
dal Uzun vintvari sathls forlagmasina gatirib gixarir.

Muxtslif diametrli zenkerleri itilomak Ugun tertibata dayisdirilen addimi
forgli olan yumruq dasti (5, 7, 9, 13 va 17 mm) gqoyulmusdur.

Yumrugun taleb olunan addimini asagidaki dusturla hesablamaq
olar.

H=TIIDtg o (7.5)
burada: D- zenkerin diametri, mm ; oy — oxu istiqamatinda dal bucagin
qiymati.
tg ap = tg ansing (7.6)

burada: an- normal kasikdaki dal bucaq; ¢ - bag plan bucagidir.

Hesablamadan alinmig Olguya yaxin addimli yumrucuq segilib
tortibata qoyulur. ltilemada zenkeri pardaq dairesine nezeren sakil 7.8
verilmis sxema gora yerlasgdirilir vo dezgahin stolu uzununa verisla sixilaraq
disler itilenir. Diglarin ¢evrilmasi bolgli manganasinds istifade edarak yerina
yetirilir. Stol enina veris harakatini icra edir.

Zenkerin diglarini itiladikde talab olunan handasi parametrlari ¢ ve ay
, emal olunan sathin kale-koturliyld ve keyfiyyati, dislerin eyni odlgudas
itilenmasi, kesan tiyalerin vurmasi ve s. amillear nazare alinaraq
aparilmalidir.

Zenkerin diglerinin dal sathinin dayaq konusunda mustavinin bir
hissasi olur (mustavi Uzs itilemads). Bu halda zenkerin dal 4zunu universal
itilema dazgahlarinda universal yaxud xususi tertibat tatbiq etmakle emal
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olunur. Pardaglama 6 formali (40) yaxud 11 formali (4K) dairanin yan sathi
ile aparilir. Pastah markaz desiyi ile markaz tutanda bazalasdirilir yaxud
konik quyrugu Uzre ug¢ terofli donan universal basliqda bazalasdirilir.
Taxilan zenkerler ikin olarag muvafig saganagda barkidilir.

Sakil 7.9-da zenkerin pardaq dairasine nazeren markaz tutanda ilkin
yerlosdirma veziyysti verilmigdir. itilonan disin kesen tiyasini Gflqi, yoni
abraziv dairasinin is¢i sathine parallel ve stolun uzununa yerdayismasi
istiqamatinda yerlasdirilir.

Sokil 7.9. Yasti mistevi lizre zenkerin arxa lzinin mearkazlerde
berkitmakle itiladikde zenkerin yerlasme sxemi: a — ilkin veziyyati; b — dal
bucagin alinmasi Uglin zenkerin disinin yerlesmoa sxemi; A — dezgahin
stolunun dénme oxu; B — zenkerin oxu; 1 — dayaq; 2 — zenkerin digi.

Zenkerin itilenen dal UzunU abzaziv dairesinin yan sathi ile
birlesdirmak Ugun Ufugi mustevida stolla birlikde saquli A oxuna ve 6z oxu
B muvafik olaraq Qa ve Qg bucaglari gader dondarmak lazimdir.

tg Qa=tgp cosQp (7.7)
tgQ, = I (7.8)
Cos@

Zenkeri oxu atrafinda donmesini gabaq asiginda yerlasoen bolql
qurgusunun skalasi Uzre yaxud o olmadigda dayagi H qader yerini
dayismakla alde etmak olur, burada

H =2 sin(Q, + 1) (7.9)

burada: p- asas kasan tiyanin meyl bucaginin yan mustaviya proyeksiya
bucagidir. Zenkerin Ufugi mustavide stolun donan hissasi ile birlikde 45°
bucaq altinda donmasini temin etmak olur, ¢ox dondardikde dazgaha
xidmat etmak g¢atinlesir va stolun uzununa ve enina gedisi mahdudlasir,
ona gorada ¢>45° olan zenkerlari universal Ug¢ terafli donan basligdan
istifade edarak itilemak lazimdir.
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Universal bagligda zenkerin pardaq dairesina nazaran ilkin veziyyati
sokil 7.10-da verilmisdir.

Zenkerin oxu pardaq dairssinin is¢i sathine perpendikulyardir.
Zenkerin itilenan disinin kasan tiyasi dezgahin stolunun sathine parallel
yerlasdirilir. Kasan tiyani dairanin isci sathi ile Ust-Usta salmaq Ug¢ln zenkeri
tortibatin saquli A oxu Uzra Qa déndarmak lazimdir.

QA = 900—(p
an- bucagini teleb olunan dlgtiida almaq ugun zenkeri alave olaraq itilenan
kasan tiye strafinda dondermak tsalab olunur.

Sekil 7.10. Pardaq dairesine nazaran universal basliqda yerlagdiriimis
zenkKerin ilkin veziyyati: A,B,C — baglgin oxlari.

a ‘b
Sokil 7.11. Alstin qabaq (zdniin itilenmesinds pardaq dairssinin yerlagsma
sxemi:
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a — diiz disli 000°006000vintvari disli 000 ¢ - vintvari digli 0>0"

Naticeda zenkerin itilenen dal sathi pardaq dairsesinin is¢i sathins
parallel olacaq. Belalikla itilemada talab olunan ¢ ve ay bucaqglari zenkerin
tortibatda bucaq altinda yerlesdirilmasi ile temin edilir.

Qa = 90°—¢ (7.10)
Qg = ay Sing (7.11)
Qg= oy COSO (7.12)

Burgularin itilenmasinds emal sathinin keyfiyyatina qoyulan tslablar
butovlukle zenkerlerads aiddir.

Diglari taxilmig ve bark xalite zenkerleri ham gabaq uz-Uzre hamda
dal Uz-Uzre mustavi sathlerle itilenirler. Zenkerlarin gabaq uzunu
bosqabvari formali dairs ile duz digli zenkerleri dairenin yan sathi ils,
vintvari digli zenkerlari dairenin konik sathi ile (@ < 20° oldugda) emal
edirloer. Dairenin is¢i sathini radial veziyystde yerlesdirmak uUgun xususi
sablondan (sekil 7.11) istifada edirlor.

7.11. Rayberlarin itilonmasi

Rayberlar emal olunan desikleri ilkin ve tamiz emal etmak Ugun tetbiq
edirlir. Rayberlar emal olunan seathi yuksak daqiqlikle ve kale-koturllyu az
emal etdiyi Ugun onlarin itilenmasine yuksak telablar qoyurlar. Yeni
hazirlanmis ve kicgik Olgude pardaqglanan rayberlarin kasan va kalibirlayici
hissesinde gabaq ve dal Uzleri itilayirler. istehsal prossesinde rayberlorin
gabaq uzlerinde yanmig va karbonsuzlagsmis gatin goturulmasi, tslab
olunan kala-koturliyd ve handasi daqiqliyi alde etmak ugln onu itilayirlor.
Takrar itilemada adaten gabaq uUza toxunulmur, agar qabaq Uzds yeyilma,
yaxud zadslenma varsa bu halda gabaq Uz itilenir. Quyruqlu rayberleri
itilemak Ugun universal-itilema dazgahinin stolunda onu markaztutanlarda
yerlesdirirlor. Taxilan rayberlori ilkin olaraq saganaqgda oturdulur sonra
itilanir.

Rayberin gabaq Uzunu bosqgabvari formali dairenin kdémayi ile
itilayirler, ayar rayber duz dislidirse onda onu dairanin yan sathi ils, vintvari
dislidirse onda dairanin konik sathi vasitesi ila itilonir. Itilemade dairanin
isci sathini radial yerlesdirmak Ugun xususi sablondan (sakil 7.11) istifads
olunur. Abraziv dairanin xarakterik xususiyyatlarini kesan alatlarin itileanmasi
Ucun verilmis tovsiyyaler asasinda secirlor. Qabaq uUzde emal pay! orta
hesabla 0,15 mm goturalur. Rayberloerin istehsalinda qabaq Gzun,
hasiyenin, kasen va kalibirlayici dislerin dal Uzlerinin itilenmasi ardicilligla
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yerine  yetirilir.  Kalibirlayici  dislerin  dal Uzunud universal-itilema
dazgahlarinda itiladikde rayberi marksaztutanda yerlasdirirlor. Rayberin
itilenan disinda kasan tiyada talab olunan Olguds dal bucagin a alinmasi
ucun dayagin komayi ile onu oxdan h odlguda asagi yerlasdirirlar (sakil
7.13).

AT

Sokil 7.12. Zenkerin qabaq Uz lzrs itilenma sxemi.

Sekil 7.13. Rayberin dal bucagini itiladikds yerlosme sxemi.
h= b Sina;
2

burada: «,- rayberin disinin yan kasiyindaki dal bucaqdir: vintvari diglerds
tgor=tgan-cosw; duzdigli rayberler Ugun ar=oy olur.

Duzdigli rayberlari itiladikde stola barkidilean dayaq, rayberin dislerinin
say! gader bdlme aparmaq Ucln istifade olunur. itleme dévriinde dayaq
aletle birlikde yerdayigsmada olur. Dayagi itilenan alstin kalibirlayici diginin
uzunlugu boyunca ixtiyari yerinda ele yerlagdirilir ki, onun asas tiyasi kasan
tiyonin qabaq Gzindan 0,5 mm ¢ox olmasin.
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Vintvari disli rayberlorin itilenmasinde dayaq ham bodlgu aparmaq
ucun, hamda alete vintvari harakat vermak Ugun istifads olunur. Dayagi
dazgahin itilema baslaginda barkidirler va itilema zamani alat ona nisbaten
yerdayisma edir. Dayagin asas tiyasini ela yerlasdirirlor ki, alatin oxu ile
onun arasindaki bucaq m-olsun.

Fincanvari sakilli dairelarle dal Uzun itilenmasinda kontakt zonasinda
istilik ayirmalari azaltmaq Uc¢un daireni xUsusi formada profillandirirlor.
Birinci variantda dairenin igine dogru 20-25° bucaq altinda konik sath
formalasdirirlar, bunun naticesinda yan sethinde 2-3 mm-lik is¢i hasiye
saxlanilir (sakil 7.14 a) . Bunun naticasinda abraziv dairanin itilenan digla
kontakti azaldilir ki, buda temperaturun ve yanmis sethlerin azalmasina
sebab olur. Dairanin oxunu 1-3°dondarmakla onun bir terefinin islomasi
temin edilir.

ikinci variantda dairenin yan sathini iki konus altinda elo
formalasdirirlar ki, har bir konik saeth dairenin eninin yarsini tagkil etsin
(sokil 7.14 b). Daxili sethda yaradilmis isci olmayan konik sathi dairanin yan
sothi ile 30-35° bucaq tegkil edir, xarici forma yaradan konusu ise 15°
bucaq altinda profillondirilir.

Itilema zamani pardaq dairasinin oxunu 15° bucaq altinda dondarirler.
Bunun naticasindas itilemada sathin yanmasi qorxusu azaldilir.
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Sokil 7.14. Zenkerin ve rayberin dal lzlerini itileysn pardaq dairssinin isgi
sathinin formasi: a — daxili ve is¢i lenti saxlamaqla; b — ikili konuslu kalle
sethle.

Rayberin kasan dislerinin dal uzunu Kkalibirlayici dislarde oldugu
gaydada itilema aparilir.

Lakin bu halda dezgahin stolu bag plan bucagi ¢ gadar dondarilir ve
dayagin yerdayisma OlcuslU kasen dislerin orta diametrina uygun
hesablanir ve digleri tam iti formada pardaqlayirlar.

Bir itilemada cixarilan emal payinin A giymati (sokil 7.15) dal Uzun yeyilma
haddi h; ve dal bucagdan asli olaraq asagidaki dusturla tayin olunur.

A=hssina+(0,1-0,5) (7.14)
Rayberlarin itilemalarinin hesabi say1 asagidaki asilligdan tapilir.
=M (7.15)
qa 3q

Kalibirlayici hissasinin uzunlugu boyunca birdefays itilemada g¢ixarilan Olgu
asagidaki kimi hesablanir.

Q=A/sine (7.16)
s hJ = /y I 3
B k| &2 Iy -
A - u' 2
D ~ A —c—%‘_
Q0
U b

Sokil 7.15. Payberin disinin itilenmasinde emal qatinin tayini sxemi.

Praktiki olaraq kalibirlayici hissenin diametr Uzra yeyilmasi Ug-bes
defe dal uzin itilenmasi ugun kifayyat edir. Rayberlarin dislerinin
itilenmasinda onun diametrina ve handasi parametrlaring, itilenan sathlarin
daqiqliyine, keyfiyystine va kalo-koturliylna, xususi olaraq kalibirlayici
hissenin formalasmasinda cox ciddi telablar gqoyulur.

Rayberlarin kasan dislerinin handasi parametrlerina va vurmasina
verilan telab asagidaki kimidir:

- bas plan bucagi ¢ *+ 1°;
- kasan tiyanin uzunlugu L4+ 0,2 mm;
- gabaq bucaq y = 1°;
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- dal bucaq an=* 1°;

- kasan tiyanin vurmasi 0,02 mm-dan ¢ox olmamalidir.

Rayberlarin dislerinda ilkin alinmig kale-koturliyin emal olunan desiklarin
sothinin kala-koturliyuna boyuk tesiri vardir. Ona goraeda rayberlarin
dislerinin sathinde R,~0,4 mkm daxilinda kala-koturliylun itilema zamani
alinmasina g¢alismagq lazimdir.

7.12. Frezloarin itilanmasi.
Frezlor tiplerine, formalarina ve tayinatlarina goére asagidaki kimi
tasnifatlandirilir:

- frezin oxuna nazaran diglarin yerlagmasi gora - silindrik, kalle, bucaqli
vo fasonlu frezler (bazi frez tiplerinde diglar ham silindrik sathda,
hamde yan sathde yerlosmis olur, masalon iki ve Uctarafli digli
diskvari frezler, uc frezleri ve s.);

- diglerin istigamatine gora - duz, mayili (¢gap), vintvari va muxtslif
istiqamata yonalmis (sevron digli) digli frezler;

- deazgahda barkidilmasina gora- taxilan va quyruglu (silindrik va konik
quyruglu) frezler,;

- diginin formasina gore - iti uclu ve peysarlanmis digli frezler.

Masingayirmada iti uclu frerlarin qrupu c¢oxluq teskil edir. Bu qrupa aid
olan frezlor silindrik, kalla, uc ferzloeri, elocede metal kasmak Uc¢ln misarlar
aiddir.

Frezlords yeyilma kriteriyasi kimi, diglerin dal Gzunun yeyilmasi goturulur
(hg). Cedval 7.6 —da frezlerin dal UzUnun yelmasi muxtalif tiplar tGgun
verilmisdir.

Peysarlonmamig frezler dal Uzu-uzra asasen itilenirler, peysarlanmisg
disli frezler ise qabaq Uz-Uzra itilanirler (sakil 7.16).
h

h, hy A

S | — ——

) J

a

b

Sokil 7.16. Frezloarin diglarinin yeyilma ve itilanme sxemlari:
a — iti uclu disli frez;, b — peysearloanmig disli frez.
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Cadval 7.6 Frezlsrin yeyilma va itilenma normasi.

Alatlor Emal olunan | Emalin névu Dal Uzde Bir itilemade
material buraxilan cixarilan
yeyilma, mm gatin
galinligl, mm
Tezkason Polad ve - 0,3-0,35 Dal uzds
poladdan uc cuqun 0,2-0,3
frezlori
Tezkason - 0,15-0,2 Dal tzds
poladdan 0,3-0,5
yarig va
dograma
frezlori
Tezkasan Kobud 0,8-1,0 Qabagq Uz-
poladdan Tamiz 0,2-0,4 uzra
peysarlonmis 0,9-1,2
disli frezlor. 0,3-0,5
Tezkasan Polad ve - 0,6-0,8 0,7-1,0
poladdan cugun
diskvari
segmentli
frezlor
Boark xalite ile Polad Kobud 1.0-1,2 Dal uzds
tachiz Temiz 0,3-0,5 itilema
olunmus: 0,5-0,8
kalla frezler, 0,2-0,3
diskvari
frezlor Kobud 1,5-2,0 0,5-0,9
Tamiz 0,3-0,5 0,2-0,3

- Frezlarin itilanmasi Ggun emal payini asagidaki dusturla hesablamaq

olur;

disleri persarlanmamis frezlar tGgun

h

(7.17)

3 h, -tge - cos(a + y)

cosy

- peysarleanmis disli frezler tGgln

+>(01..02) ~ h, -sina +(01..0,2)
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h= hq + (0,1...0,2)
(7.18)

Frezlorin silindrik sathinde yerlegson dislerinin  dal Uzunun
itilenmasinda (masalen; uc, diskvari va silindrik frezler) alstleri dezgahin
stolunda mearkeztutanda yerlasdirib itlema aparilir. Silindrik va diskvari
frezlar saganagda oturdulur sonra markaztutanda yerlosdirilir.

Frez diglerinin itilenmade bdlgusuni (bir dis doéndarilmasini) va
pardaqg dairesinin sathine gore yerlosdiriimasini dayada (sade ve universal
dayaglardan istifada olunur) gore tenzimlayirlor.

Dal Uzds o bucagini almaq Ggun digin tapasini frezin oxuna nazaren
H gadar asagi (sakil 7.17) yerlagdirirlor.

H=2~sina
2

(7.19)
burada: o- frez disinin yan kasikdaki dal bucagdir.

Sokil 7.17. frezin silindrik hissasindaki vintvari diglarinin itilenme dglin
yerlogsma sxemi.

ltilamada digin telab olunan veaziyystine nazarst, dayaqgla tenzimlanan
stangenreysmusla olgcmakle edirlar. Freza stolla birlikda irali-geri harokati
verilmakla itilema aparilir.

Vintvari disli frezleri itiledikde uzununa verisle yanasi o 6z oxu
atrafinda firlanmalidir. Bu halda disler muntezem olaraq dayaga
sdykenmalidir. Bunun Ugun frez oturdulan saganaga dolanmis maftilden
yuk asilir, yaxud uc frezinden asilmis yuku alle idare etmaklae dayagin dige
toxunmasini temin edirler. Dazgahin stoluna periodik olaraq enina verig
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haraketide verilir. Baxilan frezlerin gqabaq Gzuds itileme apardiqda pardaq
dairesinin yerlesdirmasini frezin tapasinin oxuna nazaran H-yerdayismasina
gora aparirlar (s8k.7.18) . H-asagidaki dusturla hesablanir.
- duz disli frezlar Ggun
H=R, -sina (7.20)
- vintvari digli frezler Ggun

H R; -sin(yy +0)cosw

(7.21)

Jeos?(y,, +8) +sin(y,, +5)-c0s?
Burada: 6- konik abraziv dairanin (itileyan) yan sethi ile silindrik is¢i sath
arasindaki bucaqdir, daracs;
- o - frezin dislarinin ayilma bucagi, deracse;
- R:—frezin radiusu, mm;
- vy~ — normal en kasikds diglaerde qabaq bucaq, daracas.

tg YN = tgy : COS®
(7.22)

Sokil 7.18. Frezin dislerinin itilenmasinde yerloasmea sxemi: a — dal (izlin
fincanvari daira ile itilema sxemi; b — dal liziin bosqabvari dairs ile
itilamoa sxemi.

Digleri vintvari yerlegsmis frezlerin qabaq Uzunu bogsqgabvari formali
abraziv dairanin konik sathi ila itileyirlar. Bazi hallarda digin galxma bucagi
®>20° olduqda digin gabaqg Uzundas itilema zamani qabariq sath alinir, buda
telab olunan qabaq bucagin alinmasina mane olur. Bu qusuru aradan
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galdirmaqg Ugun dairanin konik sathini duz xattle deyil, gabariq sathla
profillendirirler. Qabariq sathin profilini tacrubi yolla teyin edirlor.

Vintvari digli frezlerin gabaqg ve dal Uzlerinin itilenmeasinde abraziv
dairenin yerleasma sxemi sakil 7.19-da verilmigdir.

Dal bucagin taleb olunan Olcusunu almaq ugun frezi 6 (yaxud itilenan
disin tapasinin yerdayismasi H) va abraziv dairani 65 — gadar dondarirler.
Bucaglari asagidaki dusturla tapmaq olar.

tg 6a = sinoy: COS® (7.23)
O =a (7.24)
Burada: o- yan kasikdaki dal bucagdir.
tg o= tg an- cosm
burada: w- dislerin vint xatinin ayilma bucagidir.

Silindrik frezlerin diglarinin mayilliyi boyuk oldugda ¢ox vaxt digin
normal en kasiyindaki ay - dal bucagina nazarat edirler. Bu halda sazlama
ugun dusturlar (64 vo 0g) asagidaki kimi hesablanir.

SinBa= sinay - Sin® (7.26)
tgbg = tg an- COs® (7.27)
H- yerdayismasini (7.19) dusturundan istifade edarsk hesablamaq
lazimdir.
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Sokil 7.19. Silindrik frezlsrin vintvari dislerinin arxa (iz (a) ve qabaq (iz
(b) tizrs itilome sxemleri.

Sokil 7.20. Silindrik frezin dal tzi Uzrs itilenmasinde pardaq dairasinin
hand(irlik tzrs yerloegsmea sxemi.

Bu halda pardaq baghginin hindurliyanu ele sazlamaq lazimdir ki,
itilenan sathda kasaen tiya ona perpendikulyar olsun va abraziv dairanin
sothla kontakti dairanin firlanma istigamatina yonalsin (sakil 7.20). Belo
kesma sxeminda abraziv daira barabar yeyilmaya maruz qalir.

Vintvari digli frezlerin qabaq uUz-Uzre itilenma sxemi sakil 7.19 b-de
verilmigdir. Abraziv dairanin forma emala getiran sathinin frezin disinin
gabaq uUzuna dusmasini temin etmak ugun pardaq basligini 65 qader
dondarmak lazimdir, yani

tgba = tg o - cos (y+9) (7.28)
burada: y - digin yan kasiyindeki gabaq bucaq, 6 - pardaq dairasinin profil
bucagidir.

ltilamada eyni vaxtda abraziv dairenin oxunu H gadar (7.21 disturla
tapmali) surigdurmak lazimdir.

Silindrik frezlarin dislerinin gabaq Uzunu stolun uzununa verisi ile va
alla pardaq dairesina sixaraq itilayirler.

Baraber dairevi addimli va vintvari addimh silindrik frezlerin disleri
mayilliyi cox olmadiqda itilemani bolgu basliglarinda (mangenads) yaxud
sinus xattkeslori istifade etmoekle aparmaq olar. Bu sxemls iglayan
universal — itilema dezgahlarda P28 (slle) va P52 (yarimavtomat tsiklla
islayan hidro intiqalli dezgahlar ugun) modelli tartibatlar istifade olunur.
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Kalla frezlerin elacada uc va yan-silindrik frezlerin itilenmasinda Ug
terefe donan, spindel bandinden, govdadan va oturacagdan ibarst olan
universal tertibatdan istifada (sekil 7.21) edirlar.

Sokil 7.21. ltileme dazgahinin universal basligi.

Oturacagin Ust hissesinde 3 sapfa ile markazlesdirilon dobnan
kronsteyn 2 yerlagdirilmigdir. Kronsteynin oturacaga nisbstan donmasini
(Ufbgi mustavida) onda daracsalenmis skalaya ve kronsteynin Uzarinds geyd
olunmus xatta gora temin edirler.

Kronsteynin yan sathinde donaen govde 1 ve markezlesdiran sapfa

yerlagdirilmisdir. Govdanin donma bagsliginin krongteyna (saquli mustavida)
nazaran donmasini oturacaqdaki skala ve kronsteyndaki xette gore icra
edirler.
Govdanin 1 Uzerinda gpindel 7 oturdulmusdur. $pindelin daxili yuvasi bir
terefden Morze konusu ile, digar terafden ise konusluq 7: 24 nisbatinde
goturulduyld ugun onda muxtslif konusluga malik frezlerin ve saganagin
yerlagdiriimasina imkan verir. 4 ve 5-ci boltlar baghgin ayri-ayri hissalarini
barkitmak ugun istifade olunur, 6-tiri ise konuslugu 7:24 olan quyruglu
alstlari barkitmak tgundur.

Frezlarin dal GzUnun itilenmasini fincanvari tipli dairenin yan sethi ile
itilayirlar. Itilemadae taleb olunan oy va ¢ bucaglar temin olunmalidir. Sakil
7.22 —ds ug terafe donan basligin Uzerinda yerlesmis frezin pardaq
dairesina nazaran yerloagsma sxemi verilmigdir.
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Sokil 7.22. Pardaq dairesine nazaran basliqgda barkidilmis frezin ilkin
vaziyyseti: A — basligin saquli oxu; B — saquli mistavide gbvdenin dénme
oxu; C — gpindelin firlanma oxu.

Itilomada frezin her bir disi serbast keski kimi gotirilir. Frezin g
torafli donan basligin oxuna nazaren donmasinin hesablanmasi dusturlari
(fincanvari formali daira Ugun) cadval 7.7-da verilmigdir.

Cadval 7.7. Frezin (g torsfli dbnan bagligin oxuna nazseren dénmasinin

hesablanmasi diisturlari.

Kalla frezin itileanan
sathlari

[tilomada alinan
bucaglar

Ox strafinda dénma bucagi
dusturlari, A, Bva V

Bas dal sath Ugun

Qabaq sath Ugln

N, O

YNy A

ga= @ + ay - Sine
O = an COSQ COSA
0, = oy COSp COSA

OA = 90°
0g = 90°+ A- Sin@ - YN COSQ

ynSiNQ

=ACOSQ+ —"—"—
& P cos(ising)
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Bas dal uzu itiledikde alstin cizgisinda verilmis oy Ve ¢ bucaglarin
temin etmak lazimdir. Onlarin taleb olunan veziyyasti frez baghginin muvafik
oxuna nazaran frezin 0, 65 vo Qy donmasi ile alinir.

Qabaq uz itilendiikde tasleb olunan yy ve A  bucaglar tamin

olunmalidir.
Kalla frezin gqabaq Uzunun itilenmasi fincanvari tipli dairenin yan sathi ils,
yaxud diskvari dairenin silindrik sathi ile aparilir. Bu halda frezin donma
bucaglari 6, 6g vo Qy- nin giymatlerini gedval 7.7- verilon dusturlarla
hesablamaq lazimdir.

Diglarin sayl az olan frezlerin gqabaq uzlsarinin duz profilli dairslerin
silindrik sathi ile itiledikda har bir disin frezin donmasi ile moévqgeylasdiriimasi
bashgin A, B va V oxlari boyunca donma bucadlari 6,, 06g ve Q, asagidaki
dusturlardan hesablanib tapilir.

Og = A- SinE - yny COSQ (7.29)
= _rnSne 7.30
Q, =Acosp+ cos(Asing) (7.30)

Oa- IS sarbast goturdalur.

Bu dusturlarin ¢ixarisinda hesab edilirki abraziv daire frezin disinden
yuxarida yerlagib va itilema onun duz sathinin bir hissasi ile aparilir.

Yigma konstruksiyali oturdulan digli frezlerin itilenmasinda digler ilkin
olaraq gévdaden ayri itilenirler. istismar dévriinde frezlerin itilenmasi gévde
ile birlikde aparilir. Bu halda dislerin radius ve yan sath Uzre vurmasini
talab olunan dlgtda itilemak mumkunddr.

Yigma konstruksiyali bark xalite frezlarinin itilenma ve yetirma
amaliyyati asagidaki ardicilligla icra edilir:

- tutqaca gore diglerin avvalce bas dal UzUnu sonra yan sathini
itilayirlar;

- berk xalite lovhasinin avvelce bas dal Uzunu sonra kegid kasan
tiyalor itilonir;

- 9sas kasan tiyanin qabaq Uzunda hasiye amals gatirmakls itilenmasi;

- bas dal Uzlerin ardicil olaraq kegid tiyasini ve gabaq uzunun ardicil
olaraq yetirilmasi.

Frezlorin itilonmasi va yetiriimasi amaliyyati universal- itilema Ug
torafli donan, teleb olunan bucaglar gosteran ug¢ skalali basligdan istifade
olunaraq aparilir.
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Frezlorin itileonmasi ve yetiriima omaliyyatlarini xarakterize eden
keyfiyyat parametrlari asagidakilardir:
- Olculerin va handasi parametrlarin verilmis meyillonma daxilinds

alinmasi;

- oxboyu ve radial istigamatde kasen tiyenin vurmasini qoyulmus

norma daxilinda hazirlamagq;
- kasen elementlarin sathlarinin vaziyyati;
- kasan tiyanin va sathlarin kala-koturluyu.

Kasan tiyenin ve sathlarin kale-koturllyl tezkesen poladlarda R,=
1,25-0,32 mkm, berk xslite frezlarinde R,= 1,6-0,63 mkm qabul edilir.
tilonmis sethda ve kesan tiyade yaniq izleri, gopmalar, disli ¢ixintilar ve s.
olmamalidir.
Frezin handasi parametrlerinin meyillonmasi asagidaki kimi olmalidir:

- bas dal bucaq

oN T 20;

- basg dal bucaq yan tiyads o, + 2°;
- qgabaqg bucaq yn*2°%

- bas plan bucaq ¢ + 2°;
- kegid tiyalards plan bucagi + 2°;
- komakgi plan bucagi ¢ 1+ 1°;

- itilenmig asas kasan tiyanin radial vurmasi 0,04-0,1 mm;

- bir-birina aks olan radial tiyslerda tiyanin vurmasi 0,04-0,1mm;
- yan sathda vurma 0,05-0,1Tmm.

Frezleri veo

misarlari

xususilagdiriimis  dazgahlarda

itilemak

maslahatdir. Bela xUsusilesdiriimis itilema dazgahlarinin xarakterisrikalari
cadval 7.8-da verilmigdir.

Cadval 7.8. Xdsusilasdirilmis  itileme  dezgahlarinin
xarakterisrikalari.

Gostericilor | B3-233F2RM | 3E692 | V3-187M | V3-330 | V3-353 | B3-| B3- B3-
20 | 192F | 222

4F 2

2

Emal Dograma Diskvari migarlar Bark xalite Fasonlu | Fasonl
olunan alat frezlori misarlari frezlor u iti
uclu
frezler

Omaliyyat Qabagq ve dal tzun bir Profil Sathlarin itilenmasi
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amaliyyatda itilenmasi uzra gabaq dal gabaq dal
itilema
Emal 63-315 250- 710- 275- 360; 50- 50- 250
olunan 1430 2000 1010 420 320 320
aletin
diametri,
mm
Digler sayr | 16-100 | 56-288 1-75 56- - - - -
240
Pardaq 300-150 300 300 200 150 250 200 | 150, 125
dairaesinin
diametri,m
m
Pardaq 30, 22 25, 30 25 30 25 13; 26 26 -
dairasinin
sureti; m/s
Uzununa /1-12 - - - - 0,5- 0,5- -
verisin 3,0 3,0
surati,
m/deq
Pardaq 5,5 2,2 2,2 2,0 0,75 1,1 2.2 0,18
dairesi
intigalinin
gucu, kVt
Doazgahin 3400 2450 2680 920 690 1800 | 1800 740
Olgulari x1700 x1100 | x1100 | x690 x640 x2250 | x2250 | x1100
LxBxH, x2580 x1910 | x1910 | x1800 x420 x1650 | x1625 | x1400
mm
Dazgahin 5700 1800 2100 1050 127 1800 | 2050 710
kutlesi, kq
Cadval 7.8. Davami.
Gostaricilor | 3Q667F2 | 3M667F2 | B3-152F2 | B3-170F2 | B3-205F3
Emal Yamdigli frezler Ggun uc frezleri
olunan alat
omaliyyat Dal Gzun itilenmasi Dal va gabaq Uzlerin

itilanmasi
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Emal
olunan
alatin
diametri,
mm

80-630

80-630

100-500

200-1000

10-1000

Diglar sayi

4-90

4-120

6-48

8-120

1-99

Pardaq
dairasinin
diametri,
mm

125, 150

150

250

150; 200

150; 200

Pardaq
dairasinin
surati,m/deq

12, 24

14, 28

13, 16

13, 26

25

Uzununa
verisin
surati,
m/daq

0,5-8,0

0,5-30,0

0,5-6,0

0,5-8,0

0,01-10,0

Pardaq
dairasi
intigalinin
gucu, kVt

1,5

2,5/2,0

1,5

1,1

1,1

Dazgahin
Olgulari
LxBxH, mm

1855
x1435
x1820

1840
x2360
x1795

2320
x1450
x1860

3300
x2500
x2000

2500
x2000
x1700

Doazgahin
kutlesi, kq

2390

2600

3600

5500

1300

7.13. Yiv kasan aletlarin itiloanmasi. itiloma lisullari
7.13.1. Yiv burgularinin itilenmasi

Yiv burgularinin istismari zamani kasan diglari dal Uz-Uza ve birinci iki
kalibirlayici vidslarinde yeyilma gedir. Adaten kasan diglerin dal uzunu iki
dafe, gabaq Uzl isa bir defa itilemak maslehat gorullr.

Yiv burgularinin  kutlegmasi kriteriyasi  kimi  kasilen yivlarin
keyfiyyatinin pislesmasi ve emal sathinds kale-kéturliyln artmasi
gotaralur. Takrar itilemalerin sayl dal Uz ugln kalibirlayici hissenin (3-5
vida) minimal uzunlugu gabul edilir, gabaq Uz Uzre isa digin buraxila bilan
eni gadar (tagriban 0,5 ilkin en) gabul edilir.
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Polad ve ¢uqun emalinda yiv burgusunun buraxila bilen Olgusu va
itilema gatinin galinligi cedval 7.9-da verilmisdir.

Cadval 7.9. Qabaq ve dal lizlerin buraxilan yeyilmssi ve itiloms normasi.

Alat Yivin Dal Gzun Bir itlemada buraxilan
diametri, mm buraxilan sathdan ¢ixarilan gat, mm
yeyilmasi, Qabaq uzde Dal Uzds

mm

Masin -al yiv 3-6 0,1-0,2 0,2-0,3 0,9-1,1

burgulari 8-10 0,2-0,3 0,4-0,5 1,4-1,6

12-14 0,4-0,5 0,5-0,6 1,8-2,0

27-36 0,5-0,6 0,6-0,7 2,4-3,0

42-52 0,6-0,7 0,7-0,8 3,4-3,8

Dal Uz-Uzre yiv burgusunun itilemalarinin sayi asagidaki kimi tayin
olunur.
ng = M/q = (L¢-3P)/q (7.31)
Burada: M - yonulan gatin buraxilan olgusu; q - bir itilemada ¢ixarilan gatin
galinligi; Lx — kalibirlayici hissanin uzunlugu; P - yivin addimi.
Bir dafe c¢ixarilan itilema gatinin qalinh@r yeyilma 4 Olgisundan ashidir,
yoni
A
q:m (7.32)
Burada: ¢- bas plan bucadi; A=, +©05-0)mm; Uy — dal (zin
yeyilma Olgusudur.
Yiv burgusunun gabaq uz-uzrs itilema say (sakil 7.23 b) asagidaki kimi
tapilir.
M, [(05-0,7)B]

n — - 7.33
g O (7.33)
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Sokil 7.23. Yiv burgusunun dal (a) ve qabaq (b) lzleri (izre itilemalarin
sayinin tayin edilma sxemi.

Burada: B- yiv burgusu lacayinin eni; g,- bir itlemada c¢ixarilan gatin
galinhgi olub aagidaki kimi tayin edilir.
q, = iy +(0,05-0) (7.34)

Yiv burgusunu qabaq Uz-Uzrs itilenmasi, talab olunan qabaq bucagla y
temin olunmasidir.

Adaten gabaq UzU c¢ox kecidli pardaglama yaxud iki amaliyyatda
kobud emal - adi abrazivle va axrinci emal elbor dairesi ile yerina yetirirlor.
Kigik va orta diametrli yiv burgularini elbor dairalerle darin pardaglama
sxemi ile pardaglamaq olar. Yiv burgularinda gabaq uzun itilenmasi sxemi
sokil 7.24 —da verilmigdir.

Sokil 7.24. Yiv burgusunun qabaq Uz lzrs itilenmasi:
a — pardaq dairssinin yerlosma sxemi; b — universal itilema dezgahinin
tortibati.
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Taleb olunan gabaq bucagi almaq Ug¢lun pardaq dairesinin yan
sothinin (adstan bosgabvari formali) yiv burgusunun oxuna nazeren H
Olgusu gader surusdurmak lazimdir, bu halda H- asagidaki kimi tapilir.

H= %siny (7.35)
Burada: D- yiv burgusunun xarici diametridir, mm.

Yiv burgularinin qabaq Uzunu itilemak ugUn xususilagdirilmis
dazgahlardan (cedval 7.10) istifads edirlor.

Cedvael  7.10 Yiv burdularinin qabaq Uzinin itilenmesi dgln
dezgahlarin xarakteristikalari.

Parametrlari Dazgahlarin modelleri
3688F2 3688BF2 3688DF2
Yiv burgusunun 1-17 17-30 27-52
diametri, mm
Yiv burgusunun 3-4 4 4
laceklerinin sayi
Dairanin 300 300 300
diametri, mm
Pardaglama 60 60 60
surati, m/s
Uzununa veris, 0,5-2,0 0,5-2,0 0,5-2,0
m/deq
Pardaq dairasi 2,2 3,0 4
intigalinin gucu,
kVt
Dazgahin 2050x2650x3080 | 2050x2650x3080 | 2050x2650x3080
Olculari,mm

3688F2, 3688BF2, 3688DF2 avtomatlari yiv burgularinin gabaq
Uzunu eyni vaxtda yongar yigisan ganovun buatan profili Gzras itilenmasi, diz
lagakli yiv burgularinin ise- suratli derin pardaglama ils itilemak tGgundur.

Yiv burgularinin dal Uzunun itilenmasinde dayaq hissasinin formasi
duzxattli yaxud ayrixattli ola bilar.
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Sokil 7.25. Yiv burgusunun dal Uz lzrs itilenme sxemi: a — yasti mistavi
tizra; b — Arximed spirall (izre peysarlomaokls; ¢ — xlisusi dairae ile.

Sokil 7.25 —da muxtalif Usullarda dal Gzun itilenma sxemi verilmisdir.
Dal dzun itilenmasi (sokil 7.25 a) fincanvari tipli dairalerin yan sethi ila
universal-itlema dazgahinda yerine yetirilir.  Yiv  burgusunu -
markaztutanlarla sixib, qabaq UzU ise dayaga soykayib itilayirlar. Stolun
yuxarl hissasini yiv burgusunun plan bucagi qadar dondarirlar. K Olgtsina
gadar yonulmasini stolun enina verigi ile icra edirler

oyrixattli dal Gzlerin itilenmasi xUsusi dezgahlarda yaxud universal-
itlema dezgahlarinda K peysarlonma Olgusund vera bilean xUsusi
tortibatlardan istifade ederok itilayirlor. Bu halda firlanma ve iralilema
harakati yiv burgusu oxuna perpendikulyar goturular (sakil 7.25 b).

Xususi itileyan dezgah ve tertibatlar olmadigda yiv burgularinin
ayrixattli dal Uzlerini universal- itlema dazgahlarinda diskvari dairenin
silindrik sathini profillendirerak (sakil 7.25 c¢) itilema aparirlar. Yiv
burusunu saquli mustavide muxtslif handurliklards ele yerlosdirirlor ki,
peysarlonan sath Ufuqi vaziyyet alsin. Markazlerdan birinin o birine nazaren
yerdayismasini, H=L-tge mm dusturu il tapirlar, burada L- yiv burusunun
uzunlugu; ¢ - dayaq konusunun plan bucagidir. Bu halda profillandirilmis
abraziv dairesi yiv burgusunun oxu istigamatinda veris alir.
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Yiv burgularinin xarici diametri Uzre ayrixattli (peysarlonma) itilanmasi
ve kesan hissada dal bucagin yaradiimasi ugln masingayirmada XUsusi
dazgahlar (cadval 7.11) tetbiq edirler.

MF-4M, 3688F2, 3688QF2, MF-389 ve MF-382 modelli avtomat ve
yarimavtomat dezgahlar radial sxemla peysarlonma aparirlar. Abraziv
dairesi suratli pardaglamagla yiv burgusunun 2-3 doévr filanma harakati ila
itilema rejimindea amaliyyati yerina yetirirlor. MF-389 va MF-382 modelli
dazgahlarin 6zalliyi ondan ibaratdir ki, emal payinin asas hissasini bu
dezgahlarda yiv burgusunun surstle firlanmasi ile peysarlonmamis
halda emal olunur, ikinci marhalade emal payinin qalan hissesi
peysarlonmis itlema  sxemi ilo emal olunur. ikinci marhealeds yiv
burgusunun firlanma dovrler sayi azaldilir.

Cadval 7.11. Yiv burdusunun kasen hissasinin dayaq sethinde dal liziin
peysarlenmasi lglin dezgahlarin xarakteristikasi.

Gostaricilar Dazgahlarin modelli

I MF-4M MF-389 MF- 3686F2 | 3686QF2 V3-
382 202F2

Emal 6-52 2-12 22-60 3-16 16-30 6-80
olunan
alatin
diametri,
mm

Yiv 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 3-16
burgusund
a lacaklarin

sayl

Pardaq 175 300 300 300 300 200
dairasinin
diametri,
mm

Pardaq 30 60 60 30; 60 30; 60 25
dairasinin
surati, m/s

Uzununa - - - - - 0,5-8,0
verigin
suraeti,
m/daq
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Pardaq 0,8 2,2 4,0 3,0 4,0 1,5
dairasinin
intigalinin
gucu, kVt
Dazgahlari | 800x600 1550 1550 2970 2890 2200
n Olgusu, x1300 x1876 x1876 | x1900 x2360 x2300
LxBxH, x1960 x1960 | x1900 x1900 x1750
mm
Dazgahlari 600 3800 3600 4200 5400 2000
n kutlesi,
kq

B3-202F2 yarimavtomat dazgah universal-itlema dazgahinin
bazasinda layihalendirilib va yiv burgularinin gabaq ve dal Uuzlsrini
amaliyyat ardiciligi ile itilemaya hesablanir. Burada dal bucagi slde etmak
ucun pardaq dairssi ile peysarlonma aparilir. Peysarloanmanin Olgusu K-ni
asagidaki kimi tapmagq olar.

K = ”'ZDt tger (7.36)

Burada: D,- yiv burgusunun gabaq kalla tersfindeki diametri, mm; z-

yiv burgusunun lagaklarinin say!.
Qabagq kalla yan diametri dusturla tayin etmak olar.
D, =D-17S-(03-0,5) (7.37)
Burada: S-yivin addimidir, mm.
Duz yongar qganivlu vyiv burgularinin kasan hissasinin dal sathini
adston yasti duz profilli dairenin silindrik sethi ile radial yaxud oxboyu
peysarlanma ila itileyirlar (sokil 7.26).

Sokil 7.26. Yiv burgusunun diz (a) ve vintvari (b) yonqar qanovlarinin
peysarlema sxemleri:

219




1 — oxboyu peysoarloms; 2 — radial peysarloms; 3,4 — uygun olaraq sol ve
sag spiralli burgu.

Bele peyserlonmade abraziv dairasinin oxu yiv burgusunun oxuna
nazaran ¢ bucagi altinda yerlagdirirlar yaxud daireni ¢ bucagi altinda
profillandirib va oxlarini parallel yerlagdirib peysarlonma aparirlar.

Vintvari yongar ganovlu yiv burgularinin peysarlenmasini fincanvari
tipli dairanin yan sathini konik formada profillendirib onlarin oxlarini dstuste
salaraq aparirlar (sakil 7.26 b).

Yiv burgularinin dal Gzunun itilenma sxemi va peysarloma tortibati
sokil 7.27 verilmigdir.

/
10- 5

Sekil 7.27. Yiv burgusunun kasigi hisssasinde (a) dal liz (lizre itilema sxemi
ve peysarlama mexanizmi (b).

Dal Uzun itilenmasinda yiv burgusunun peyserlonma mexanizmini
markaz tutanlarda yerlagdirib dezgahin surtingacinin patronunda barkidirik.
Yiv burgusunun firlanma harakati kinematik olarag yumrugun 1 firlanmasi
ile alagalidir. Yumrugun profilinde Arximed spirali Uzrs ¢ixintisi olur.

Yumruqgdaki gixintilarin sayi yiv burgusunun lacaklarinin sayi gadaer
goturalur. Yumrugdan dayaq 8 vasitssi ila yellenma harakati ox 2 Uzarinda
oturdulmus destek 7-ys oturulur. Dastak 7-da harakatli sayba 4 oturdulur, o
diger dasteys 6 sOykenir. Dastak 6 yiv burgusu oturdulmus surtiingacla six
alagada olur. Surungacin ox 10 strafinda donma imkani vardir. Dastek 6
yayin 5 vasitesi il harakatli saybaya sixilir. Dastak 7-nin yellanma harakati
destak 6 vasitesi ile surungsca oOturulir, muvafik olarag hamda yiv
burgusuna otarulur. Yiv burdusu fasilesiz firlanaraq pardaq dairasina dovru
olaraq ya yaxinlasir, ya da uzaqglasir.

Yiv burgusunda tsleb olunan dal bucag a ox 2-de L masafasinde
oturdulmus harakatli saybanin 4 yerlagdiriimasi ilo alinir. Harakatli saybani

dastak 3 vasitasi ile italomak olur.
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Yiv burgusunun kasan hissasinda teleb olunan ¢ bucagini almaq
Ucun abraziv dairesini hamin bucaq altinda itilayirler. Yiv burgusunun
markaztutanlardaki veziyyasti peysarlonmani aparan surungacin harakati ile
razilagdiriimahdir. Peysarlonma haraksti lagayin dairs ile toxunmasina
gadar baslamali va daire ila yiv burgusunun kontakti qurtardigdan sonra
harakat dayanmalidir.

Oks halda yiv burgusu 6z oxu strafinda patronla birlikde 6z mévqgeyini
tutana gade donacak.

Masingayirma musasisalarinin alet sexlarinde ve sahalarinde yiv
burusunun dayaq (kesen) hissasinin peyserloanmasini aparmaq ugun
universal-itilema yaxud dairavi pardaq dazgahinin qabaq ve dal agiginda
yerlagdirilmis , stola barkidilmis xUsusi tertibat (sokil 7.28) tetbiq etmaklo
amaliyyat yerina yetirilir.

Tartibat silindrik yonaldiciden, onun Uzarinds yerlesmis sag tutqaci
ve dayisoen harekatli markazleri olan sol krongteyndean ibaratdir. Sol
kronsteyn sart baglanir, sag kronsteyn isa yonaldici Uzarinde uzununa
istigamatda harakat edir va ixtiyari veziyystda baglanir. Kronsteynla xususi
qurgu alagali olub onu yonaldici ile birlikde tsleb olunan bucaq altinda
donmasina imkan yaradir.

Tortibatin orta hissesinda yerleson kronsteyn onun Uzsrinds
yerlosdirilmis iki dayaga qulluqg edir. itileme zamani dayaglardan biri logayin
gabaq Uzuna, digeri ise yiv burgusunu novbati lagayinin dal Uzuna
soykanir.

Itilama ardicilhigi agagidaki kimi olur.

1 - tartibati gabaq va dal asiglarda markaztutanlarda yerlasdirirlar, bu halda
dal markaz tenzimlenan dayaqgla qurduya oturdulur; 2- itilenan yiv burgusu
tartibatin markaztutanlarinda yerlesdirilir; 3-dezgahin stolu yiv burgusunun
dayaq (kasici) hissesidaki ¢ bucagl gader donderilir; 4-disk sakilli duz
profilli pardaq dairasini ele yertlosdirirlar ki, spindelin oxu stolun uzununa
verig istigamatina parallel olsun. Sonra pardaq bashgi 1-2° dondarilir va yiv
burgusunun dal GUzunu dar yasti daira ils itilayirlar; 5- tartibatin markazi ile
pardaq dairasinin oxlarini bir-birinin Uzarina salirlar; 6-donma qurgusunun 2
kronsteynini terpanmaz kronsteyna nazaran
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Sokil 7.28. Yiv burgusunun dal (zu Gzre itilenmasi lgln univirsal itilema
dezgahinin tertibati: a — tertibatin qovsaqlari; b — dmumi goérindgd; 1 —
yonaldiciler; 2 — dénderme qurgusunun krongteyni; 3 — tutqac; 4 — sol
terpenmaz krongteyn; 5 — sol krongteynin barkidilmasi lgln tutqac;, 6 —
merkez; 7 — oymagq; 8 — vint; 9 ve 10 — bolgl skalasi; 11 — orta kronsteyn
dayagqla birlikds; 12 — nizamlayici vint; 13 — oymaq; 14 — ox; 15 — dayaq; 16
— fiksasiya vinti; 17 — sag terpsnmaz kronsteyn; 18 — dénan krongteyn; 19 —
fiksator; 20 — dénme qurgusu; 21- nizamlayici dayaqlar.
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tortibati taleb olunan itilema bucagi a-ya uygun yerlagdirirler; taqribi donma
bucagini 1° deracali isaralenmis skala uUzre, ylUksak daqiqlik taleb olanda
0,1°-le deracsalenmis skalaya gore destekle donderib berkidirler; 7-orta
kronsteyni yonaldici Uzarinde ela yerlagdirirler ki, o kesan hissanin itilenma
zonasinda olsun, bu halda onun Uzarinds olan dayaqlardan biri yiv burgusu
lagayinin gabaq uUzuna, digari isa yiv burgusunun novbati lagayinin kurayina
soykansin va vint vasitesi ile sixilaraq durur; 8- kronsteynin dayagqglarini
tortibatin talab olunan yellonma haddinde yerlesdirib (yiv burdusunun
lagayinin uzunlugundan asili olaraq) yiv burgusunun birinci lagayini (disini)
itilayirlor, bu halda dazgahin stolu uzununa istigamatde abraziv dairasina
nisbaton kasan hissanin uzunlugu gadar yerdayisma alir; 9-birinci lagayi
itiledikda sonra orta kronsteynin oymagi 90° ¢evrilir. Sonra slla firlatmagla
yiv burgusunun ikinci lagayinin gabaq uzunu ufuqi vaziyyestds yerlagdirirlor;
onu oymagin geri dondarilmasi ile dayaq vasitasi ila tuturlar. Sonra névbati
lagak itilanir. Yiv burgusunun har bir dovrina uygun kasma darinliyi gadar
enina veris verilir.

Yiv burgularinin peysarlanmasi universal-itilema dazgahinda itilemani
yiv burgusunun 0z oxunda yellonma harokati ile silindrik sethi Uzre
tortibatla yerina yetirirlar. Yellonma yiv burgusunun oxuna nazaran e
masafasi qadar surugdurmakla (sakil 7.29) icra olunur. Dal Uzds bucagi
almagq ugun itilemanin eksentrikliyini dayigirlar.

Pardaq dairesi konik profillendirilir, yaxud tertibati dayaq konusu (o)
gadar dondarirlor.

Sokil 7.29. Silindrik seth (izre yiv burgusunun peysarlonmassi; 1 — dayaq;
2 — peysarlenmea silindri; 3 — peysarlonma oxu; 4 — yiv burgusunun oxu.

7.13.2. Plagkalarin itilanmasi
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Plaskalar xarici silindrik vae konik sathlerds yiv emal etmak ugun
istifade edilir. Dairovi plaskalari adi abraziv, almaz va elbor pardaq
daireleri ile itilayirlar. Texniki telablare gora qabaq ve dal Uzds kasan
hissaeda sathin kala-koturliyl R,<1,25 mkm, bas plan bucagi 2¢-nin
meyilleonmasi + 2°30" ve gabaqg bucagin y dayismasi + 1°-den artiq
olmalidir.

Plagkalarin  istehsali dovrinde diglerinin  dal Uzunun
peysarlonmasi pardaq dairssinin silindrik, yaxud konik sathi il
(sek.7.30) aparirlar.

(&5,

Sokil 7.30. Dairavi plaskalarin itilenma sxemi:
a, b — silindrik ve konik dairelerle kasici hissenin dal (izii lizre itilenmasi;
c,d - ayri xetli qabaq (z (izre sona qadar ve yellonmae ils; e,f — diiz xatli
gabagq lz lizrs gedisle ve sona qader.

Plaskalarda gabaq Uz duzxatli, yaxud ayrixatli ola bilar. Oyrixattli

gabaq Uzlerin itilenmasinda goturulen abraziv dairenin diametri duzxatli
sothlarin itilenmasi Ucun tetbiq edilan dairedan ¢cox olur ve onun diametri
yonqar ganovunun olgisundan 1mm kigik olmahdir. Plagkalarda yongarin
cixmasinl yaxsilagsdirmaq ugun kasan tiyanin uzulugu Uzra alava itilema ila
kasan tiyenin uzunluguna barabar goturalur.

Plaskalarin itilenmasi Ugun dazgahlarin xarakteristikasi cadval 7.12-

da verilmisdir.
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Cadval 7.12. Plaska itileyan dezgahlarin xarakteristikasi.

Parametrlori MF — 27A V3 -342
Yivin diametri, mm 6-52 6-52
Lagaklarin (dislerin) 3-8 3;6

sayl
Pardaq dairasinin 2-10 5; 20
diametri, mm
Pardaq dairasi - 25000
spindelinin
dovrler sayi,
daq™
Dairavi intigalinin 0,4 (0,4)
gucu,kVt (havaxattinde

tozyiq, mPa)

Qabarit olculeri 600x400x300 470x780x690

(LxBxH),mm

Kutlssi, kq 200 120

7.14. Dartlarin itilanmasi

Dartilarin digleri dal Uz-Uzre asasan kasan tiyanin dayirmilanmig
topesinda yeyilmaya maruz qalirlar. Dislerin dal UzuUnUn yeyilmasinin
buraxilan haddi hy4=0,10-0,15 mm, diglerin yongar qiran qanovlarinin
kunclerinin yeyilmasi h=0,2-0,4 mm buraxilir.

Daxili yuvalari emal edan dartilarin diglarini gabaq uz-uzras itilayirler,
ona gorada onun diametri cox az dayigir. Adaten, dartilarin itilenmasi ugun
temiz emaliyyata 0,15-0,2 mm emal payi saxlanilir, kobud emal tugun emal
pay! 0,25-0,3 mm gotaralur. Dartilarda itilemaler Gg¢ln saxlaniimis Umumi
emal payinin giymati 1,5mm-dan ¢ox olmur.

Xarici sath va iggil emal edan dartilarda itilema dal Uz-Uzra aparilir.
Bu halda 3-5 defs itilemadan sonra yongar ganovunun hacmini sabit
saxlamaq ugun gabagq dislerin ganovu darinlagdirilir.

Dairavi va gilis dartilarinin gabaq Uzlerini toroidal yaxud toroidal —
konik profilli dairslerle itilayirlor. Sakil 7.31-de dairavi va silis dartilarinin
toroidal-konik daire vasitesi ile qabaq Uzun itilenma sxemi verilmigdir. Bu
itilemada dairanin diametri boyuk shamiyyat kesb edir.

Bunu digin A-A kasiyinde gormak olar. 8gar dairenin radiusu R gabaq
uzun ayrilik radiusu p-dan boyuk olarsa, onda Uzun bir hissasini kasacak.
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Bu halin bas vermamasi Ucgun pardaq dairssinin diametrini hesablayirlar.
Sokil 7.31-a gora disin ayrilik radiusunu asagidaki dusturla ile tapmaq olar.

D-h
P= 2siny (7.38)

Burada: D - dartinin xarici diametri, mm; h- dartinin diginin
handurlayd, mm; y- gabaq bucaq, daracs ile.

Sokil 7.31. Dislerin qabaq Uz (zre itilenmasinde pardaq dairssinin dartiya
nazeren yerlogsmasi: 1 — patdaq dairssi; 2 — itilenan darti.

Pardaq dairasinin diametrini asagidaki dusturdan tapmagq olar.
D, =2p-siné (7.39)
Burada: 6- dairenin konik sathinin bucagi, deraca. p-nun (7.38)-daki
dusturunu nazers almagqla tapiriq:
Dy = (D—h)'ﬂ
siny
(7.40)
Dusturdan gorunduyu kimi dairenin profili gabaq bucaga ve uzun
ayrilik radiusuna tesiri boyukdur. Daireni sablona yaxud kopire goéra
itilayirler. Itilema sxemindan gormak olar ki, dezgahin gpindelinin donma

bucagini 6 ve y- bucaglarina gora tapmaq lazimdir. Itilemda gabaqg Uzun
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kala-koturliyd R,<0,63 mkm, dal Gzun kala-koturliyl R,<1,25 mkm
olmahdir. Qabaqg bucagin buraxilan meyilleonmasi 1°, dal bucaginki ise
0°15'- 0°30'- ola bilar. itilemade handesi parametrlarin degiq alinmasi tgiin
dartinin  merkaztutanlarda vurmasi 0,5 mm-dan artig olmamaldir.
Uzunlugu L/D>40 olan dartilari lUnetin vasitasi ile itilemak lazimdir. Pardaq
dairesi va dartinin firlanma istigamatleri bir-birine aks olmalidir ve onlarin
oxlari eyni mustavi Uzarinda yerlagmalidir. Dartinin duzgun itilenmasi Ugun
dairenin oxu ile darti arasinda qalan masafa butin uzunlug boyu 0,05 mm-
dan artig olmamalidir.

Yongar qiran qanovlarin girme ile pardaglama usulunda yan
toroeflorde dal bucaq yaratmaq Ugun abraziv dairesinin oxu gabaq Uze
nisbatan disin eni gadar surusdurulmalidir (sakil 7.32)

T

b c

Sokil 7.32. Dartinin diglarinde yonqar qiran ganovlarin emali: a — dairanin
yerlagsmasi; b — yonqar qiran qanovun diizgiin formasi; ¢ — yonqar qiran
qanovun sahv formasi (¢allekvari).

Qrup kasma sxemi il igslayan dartilarda yonqgar qiran ganovlari silindrik
daire ile uzununa verigla, yaxud kasan hissasi konik olan daire ile girma
sxeminda pardaqlayirlar (sakil 7.33).

oxu
a b c

Sokil 7.33. Qrup kesme sxeminda iglayan dartinin dislerinin formasi
(¢cOkakliklari) (a) ve onlarin silindrik (b), konik (c) pardaq dairsleri ile emall.
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Cadval 7.13 —da dartilan itilemak Ugun dazgahlarin xarakteristikasi
verilmigdir. 3601-1, 3602, 3M601F1 (uzununa va enina verisi reqamli
gostaran) ve 3B601F3 modelli dazgahlar dairavi ve yasti dartilarin
itilanmasinda istifada edilir.

Sakil 7.33-da qrup kasma sxemi ile emal edan dartinin yonqar qiran
ganovunun (a) kasilmasi, onlarin silindrik (b) ve konik (v) daire ile
pardaglanmasi gostarilmisdir.

Cadval 7.13 Dartilari itileysn dezgahlarin xarakteristikasi.

Gostericilar 360-1 3M601F1 3603 3B601F3
Dartinin 200-a goader 250-8 qader 70-500 50-250
diametri,

mm
Dartinin 1000-8 gader 2000-a gader 2500-8 qader 2000-8
uzunlugu, gadar
mm
Yasti
dartinin
eni, mm 250-ys gader 250-ys gader 250-ys gader 250-ya
Duzdisli 220-ys gader 220-ys gader 230-a gader gadar
Copdisli 200-8
gadar
Dairanin 25-200 25-200 80-200 200
diametri,
mm
Dairanin 2000-12000 2500-12000 1500-9000 4000
dovrler
sayl,daq”
Enina 0,5-16 0,5-16 0,5-12 1,75-10
verisg,
m/deq
Pardaq 0,82/1,2 2,2 2,2 2,2
dairasi
intigalinin
gucu kVt
Olguleri, | 3200x1771x1840 | 5220x2000x1820 | 7200x2300x2200 | 5180x2400
LxBxH, x2450
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mm

Kutlesi, kq 5100 5400 10600 5000

7.15. Disacgan alatlorin itilonmasi

7.15.1. Sonsuzvint frezinin itilanmasi

Disagan alstlerin akseriyysti, 0 cumlaeden sonsuzvint frezleri, kesma
prossesinda nazik qgalinligh yonqar cixarmagla digleri emal edirlor, ona
gorada bu aletlerde asasen dislerin dal Uzu yeyilir, 6zida yeyilma geyri
barabar olur. ltilenmadan sonra frez 6z profilini saxlamalidir, buna géra
itilema amaliyyati Ugun veriloan emal pay! ¢ox olmur. Sakil 7.34 sonsuzvint
frezinin dislerinin yeyilma sxemi verilmisdir. Dislerde geyri barabar yeyilma
an ¢ox kunclarda bas verir ve onuda yeyilma limiti kimi gabul edirlar.

Tezkasan poladlardan olan sonsuzvint frezlerinda buraxila bilen
yeyilmanin Olgusu emalin névundan asili olaraq, kobud emal Ugun disin
topasinda dal Uzun yeyilma haddi 0,8-1,2 mm, temiz emalda iss 0,2-0,4
mm gotaralur.

Sokil 7.34. Frezin dal (iziindn yeyilmasi.

Alatin murakkabliyindan, itilemanin bahaligindan, emal olunan digli
carxin diametrinden asili olaraq tezkasan alat poladlarindan hazirlanmis
sonsuzvint frezlerinin normativ Uzre davamhligi 60 dan 360 daqige
géturdrler. Diametri boyuk olan frezlerde davamligi boyuk gebul edirlor.
Noezeara alsaq ki, sonsuzvint frezlerinin dislerinin orta hissasi maksimum
yuklandiyi Ucln orada yeyilma daha ¢ox bas verir, ona gorada frezin
muayyan istismar muddatindan sonra onu handasi oxu istiqgamatinde 1,5-3
modul gadar surugdururlar. Bels surusdurmalarin say 1-den 10-a gqadar ola
biler. Bu halda frezin davamlilhigi artir.
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Sonsuzvint frezlerinin istehsal marhalesinda dislerin itilenma
ardiciligi bela olur: diglerin gqabaq Uz -—uzra itilenmasi; disin profilinin
pardaglanmasi va eyni vaxtda dal Uzun peysarlonmasi aparilir.

Sonsuzvint frezinin dislerinin gasbaqg Uzunun itilenmasi onun istehsal
texnoloji prosesinin asas amaliyyati sayilir. Bu amaliyyat sonsuzvint frezi
ile kasilan dislerin daqigliyini muayyean edir. Qabaq Uzun radial istigamatda
meyillonmasi, vint ganovunun xatasi, dairavi addimin geyri barabar olmasi
dislerin profilinin deyismasina sebab olur va naticede emal olunan disli
carxlarin profili dayisir.

Tezkason poladlardan hazirlanmis sonsuzvint frezinin itilenmasini
keramik yapigdirici ile hazirlanmig elektrokorund ve monokorund, elacads
keramik ve bakelit yapisdiricih elbor abraziv dairslerle icra edirlor.
Sonsuzvint frezlerinin qabaq yasti duzdigli sathlarini denaverliyi A6-A5
olan elbor dairslarle, vintvari diglarin gqabaqg uzunu danaverliyi 16-25,
barkliyi CM1-CM2 olan monokorund dairalerle, yaxud danavarliyi 12-16,
16-25, barkliyi CM3-CM1 olan elektrokorund dairalari ilo itilemak maslahat
goruldr.

Monokorund ve elektrokorund dairslerle emal apardigda kesma surati
18-25 m/s; uzununa veris S,,= 1-15 m/daq ve enina verisi S¢,= 0,02-0,06
mm/iki gedig goturmek maslehatdir. Elbor dairsler ile emal apardigda
kasma surati V= 20-30 m/s; S,,= 1-4 m/daq ; Sen= 0,01-0,03 mm/ iki gedis
goturulmasi magsada uygundur.

Sonsuzvint frezlerinin itilenmasi her iki gedisden sonra bir dige
bolmakle ¢oxgedigli pardaglama usulu il aparirlar. Yongaryigisan ganovu
duz olan tezkesan polad frezlerini darin pardaglama usulu ila itilenmasi
texnologiyasida tatbiq edilir.
ltiloma amaliyyati keramik, yaxud orqanik yapisdiricili elbor dairesinin yan
sothi ile ve 20-30 m/s kesma surati, uzununa verig S,,= 0,3-1,0 m/daq va
enina veris Se,= 0,2-0,5 mml/iki gedis rejimi ile pardaqlanir. Bu Usul itilema
mahsuldarhginin yliksalmasina ve emal olunmusg sathin kale-koturllyunun
azalmasina imkan yaradir.

Sonsuzvint frezlerinin itilenmasini yaxsi soyutma seraitinde aparmaq
lazimdir, aks halda itilenen sathlerde yanmis qatlarin izlari, torlar
musahida oluna bilar ki, buda onun davamligini azaldar.

Vintvari yonqaryigisan ganovlu olan sonsuzvint frezinin itilenmasini
bosgabvari formali abraziv dairesinin konik sethi ile aparirlar.
Yonqaryigisan qanovun qgalxma bucagi boyuk oldugda onun sathinin
itilemada qabariqg eyrixasttli alinmamasi Ug¢lun abraziv dairesini xUsusi

tartibatlarin vasitesi ile ayrixatli profillandirmak lazimdir.
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Sonsuzvint frezlerini xUsusi avtomat dezgahlarda, o cimladan RPI
techiz olunmus universal-itiloma

olunan,

yaxud

Xususi

dazgahlarinda itilayirlar.
Cadval 7.14-da tezkeson poladdan va berk xaliteden hazirlanmis
sonsuzvint frezlarinin itilenmasi Ggln tetbiq olunan dazgahlarin asas texniki
xarakteristikasi verilmigdir.
3A660A va 3B662QV modelli yarimavtomat dezgahlar tezkasan
polad ve dizganovlu bark xalits sonsuzvint frezlarinin itilenmasi tgtndar.
ltilama amaliyyati yaxgi soyutmagqgla elbor, yaxud almaz dairssi ila

tortibatlarla

derin pardaglama usulu ile aparilir.

coxgedigli

usulla

yerina

yetirmak

3A660A modelli dezgahda itilemani

olar.

Burada

emal

tsikli

avtomatlagdiriimisdir. Dazgahlarda qabaq uzlarin ve duzdigli digar ¢oxtiyali

alatlari itilemak mumkundur.

Covavel 7.14. Sonsuzvint  frezlerinin  itilenmesi dg¢ln dezgahlarin
xarakteristikasi.
Emal olunan | 3A660A | 3B662QV | 3B662VF2 | 3B663VF2 | 3B664VF2 B3- B3-
aletin 410F2 | 324F2
parametrlori Duz ganovlu Duz ve vintvari ganovlu sonsuzvint frezlari Ggln.
sonsuzvint frezleri
Emal olunan | 10-65 | 250qgedear | 200 gqedar | 320 gader | 500 gadar | 50-200 125-
alatin 500
diametri, mm
Emal olunan 65 230 280 qoeder | 450 gadar | 700 gader 280 700
alatin gader
uzunlugu,
mm
Disler sayi, 4-26 5-45 4-45 5-30 8-20 4-45 45
adadla gader
Qanovun 0 0 45 gader 45qader 45qgader | 45gede | 45gade
mayillik r r
bucagi,
daraca
Qanovun o 0 125 125-00 125-0 125-0 | 2500-
addimi,mm
Qabaq
bucaq, v, 15 -30+15 0-15 0-15 0-15 0-15 0-15
derace gader
Daqiqlik sinifi AA AA AA AA AA AA AA
Pardaq 80-100 | 150;200 100;200; 100; 200; 400 200; 300;
dairasinin 250 300 250 350;
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diametri,mm 400
Pardaglama | 16; 20 15; 35 30 30 30 30 30
sureti, m/s
Uzununa 0,2-6 0,03-1,5 0,5-12 0,2-16 0,5-10 0,2-16 | 0,5-10
veris, m/daq
Pardaq 0,75 4 2,2 3 3 6,8 9,6
dairesi
intiqalinin
gucu
Dazgahin 1210 2380 2780 2980 4000 1250 3940
Olguleri x680 x1600 x1660 x1760 x2100 x1370 | x2320
LxBxH, mm | x1450 x1665 x1800 x1810 x1800 x1500 x1810
Katlesi, kq 1080 4000 4200 4500 5500 4000 5900

3B662VF2, 3B663VF2, 3B664VF2 modelli RPI sistemli dazgahlar quyruqglu
ve taxilan duzxasttli ve vintxsttli ganovu olan sonsuz vint frezlarinin
itilanmasinda tatbiq edilir. Itilema amaliyyati frezin bir dovrina ¢ox gedigli
usulla adi abraziv, elbor, yaxud almaz dairaleri ila yaxsi soyutmagla

aparilr.
Ced. 7.15. Sonsuzvint frezinin peysarlonmasi-pardaqlamasi Ugiin
dezgahlarin xarakteristikasi.
Parametrlari Torna- Pardaglama-peysarlonma dazgahi
peysarlama 5884B HSF-33B
dazgahi “Klingelberq”
DH250/4 pardaq firmasi
baghgi ile
Emal olunan 250 320-ya qgoader 325-0 gader
alatin diametri,
mm
Modulu, mm 0,16-4,5 1-8 0,5-25
Pardaq 125 125 20-160
dairesinin
diametri, mm
Pardaq 20000 5733, 9426 0-15000 pillesiz
dairasinin dovrlar tomzimlama
sayl, daq”
Bas intigalin 9 5,5 6,8
gucu, kVt
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Olcileri LxBxH, | 6000x4000x1800 | 3158x2000x1455 | 2450x1700x1500
mm

Kutlesi, kq 5300 5587 5000

B3-410F2 va B3-324F2 modelli yarimavtomat dazgahlari bir ve
coxgirigli sonsuzvint frezlerinin (muxtalif matertiallardan) yaxsi soyutmagla
adi abrazivla, yaxud elbor dairslerls itilemak Ggundur.

Yarimavtomat dazgahlar frezin har bir dovrina uygun kobud ve tamiz
emall aparmagla butin emal payini goturs bilir, ona goreda emal vaxti xeyl
azalmig olur. Vintvari qanoviu sonsuzvint frezlarinin itilenmasinde abraziv
daire frezin addima uygun vintvari harakat icra edir. Bu halda dezgahi va
tartibati vint addimina uygun sazlanmasini ¢ox yuksak saviyyade yerina
yetirmak lazimdir. Sazlamada abraziv daira yonqgar yigisan ganovun baolgu
cevrasi Uzra meyl bucagindan o, ve dairanin forma amalagatiren bucagi t-
dan asili olaraq kontakt sethi ve dairenin oxu ®, bucagl gader
dondarilmalidir. Bu bucagi agagidaki kimi tapmagq olar.

sin ®y = Sin oy COS T (7.41)
itilomo prossesi qutardigdan sonra frezin dislerinin gabaq sathinin
radialligi, dairavi addimin yigiimig xatasi, yongaryigisan qanovun vint
addimi ve emal olunmus sathin kala-koturluyu yoxlanilir.

Sonsuzvint frezinin istehsalinda an murakkab ve amak tutumu yuksak
olan amaliyyat profilin peysarloma-itiloma amaliyyatidir. Itilema pardaglama
dazgahlarinda kaski tutan supportun Uzerinde xususi tertibat yerlasdirib
peysarlanma amaliyyatini aparirlar.

Universal-peysarloma dezgahlarinda adsten deqigliyi B ve C
sinifinden olan frezleri peysaerlayirlor. Daqiqlik sinifi A, AA va AAA olan
sonsuzvint frezlerinin pardaglanma ila peyserlonmasi 5884B (m<8 mm)
modelli xUsusi pardaglama-peysarloma dazgahinda , modulu m<25 mm
frezleri isoe HSF33B modelli “Klingelberq” firmasinin buraxdii dezgahda
avtomatik tsikilde yerina yetirmak olar. Bu dazgahlarin xarakteristikasi
cadval 7.15-ds verilmigdir.

Dislerin profillerinin emal edilmasinda ilkin olaraq frezin xarici diametri
duz sathli dairs ile pardaglayirlar. Sonra dairenin konik sathi ile digin
profillinin bir tarsfi, sonra ikinci teref pardaglanir, daha sonra diglarin sol va
sag teraflorini radiusla pardaqglayirlar. Diglarin profilini adetan teleb olunan
konik satha itilenmis diskvari daira ile emal edirlar. Kigik modullu frezlerin
itilenmasinde diametri boyuk olmayan fincanvari tipli daireler ve barmaq
dairaleri ile emal etmak olar.
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Sekil 7.35. Pardaq dairssi ile sonsuz vint frezinin dislarinin profillarinin
emall:
a — disk; b — fincanvari; ¢ — barmaq dairaleri ils.

Daqiqgliyi AA ve AAA modulu m>1mm olan frezleri ve modulu 5 mm-den
boyuk olan batun frezleri sekil 7.36 a-da verilmis kecidlerla pardaqglayirlar.

Daqiqgliyi A ve B modulu 2 mm—a qgadar olan frezlerde ¢okakliyin har
iki terafini almazla itilenmis abraziv dairs ile eyni vaxtda emal edirlar (sakil
7.36 b) vo yaxud modulu 1 mm-dan 5 mm-a gader oldugda diyircekle
itilanmig daira ile eyni vaxtda iki teref emal olunur. Modulu 3 mm-a gader
olan frezlerin emalinda, dairanin profilini ¢gokakliyin profiline uygun (7.36),
modulu 3 mm-dan bdyuk olduqgda dairanin profilini dislerin profiline uygun
profillendirirlor (7.36). Disin ¢okaklik profili itilenmis oldugda dairslerin
mohkamliyi daha ¢ox olur.

A ASSSL LA 707

Sokil 7.36. Modullu sonsuz vint frezini peysarloeyan pardaq dairssinin profili:
a — digin tepasinin, dibinin, sag ve sol taraflarinin profilinin pardaqlanmasi;
b - digin tapasinin, dibin profilinin ve digin tapasinin sag ve sol tarsflords

radiuslari; c,d — profil daire ile dibin ve digin pardaglanmasi.
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DH250/4 modelli RPi yarimavtomat torna-peysarlama dazgahi termiki
emal olunmamig ¢iy ve tablandiriimig sonsuzvint frezlerinin itilenmasinda
totbiq edilir. Peyserloma arabasi (tertibat) bir daqigede 250 iki gedis
harokati icra edir. Coxgirisli frezlerin itilenmasinde avtomatik geyda alan
programlasdiriimis elektron blokdan va informasiyanin geri geydiyatini
aparan elementdan istifade olunur. Bu halda girma ila verilon verig
harakatinin her tszs gedis uUcun azadilmasini aks potensial qganun
asasinda apardigda amaliyyati icra etmak mumkundur.

“Samputesili” (Italiya) firmasi modullu sonsuzvint ve silisli frezlerin
pardaglanmasi Ucln RPI pardaglama —peyserloma dazgahinin iki ndvini
istehsal edir. PCB 650/1000 RPI modeli dezgah taxiimis tamasali ve
sonsuzvint frezlerinin emali Ugun diametri 370 mm gadar olan monoblok,
modulu 15-25 mm olan frezlerin emal liclin ise PCB650/1000 RPi modeli
dazgah buraxilir. Emal tsiklin bu dazgahlarda goxgedisli, kobud ve tamiz
emal ugun programlagdirmaq olur. Coxgirisli frezlerin itilenmasinda bdlma
sikli avtomatik aparilir.

Abraziv dairssinin itilenmasi avtomatik olaraq, goyulmus muddatdan
sonra almazla aparilir. Dezgahlarin sazlanma muddati boyuk vaxt aparmir.
Emal olunan frezin parametrlorini RPI dezgaha klaviatura yaxud
komputerle dezgahin yaddagina verilir.

Malumatlari komputerle vermak daha yaxsidir, gunki abraziv dairanin
itilenmasinda tanzimlama odlgularinin verilmasi va tenzimlemasi prossesi tez
hayata kegir.

Profilin pardaglanmasi ag elektorkorundla yaxud keramik yapisdiricili
monokorundla aparilir. Dairalerin barkliyini M3-CM1, denaverliyi 10-25
arasinda goturulur. Profilin temiz emalinda elbor A2P dairslarindan,
denaverliyi A8-A12, berkliyi M3-CM1 olan daireler istifade olunur.
Pardaglama amaliyyati frezin kobud emalinda 2,5-4,5 m/daq surati ile ve
radial veris 0,03-0,05 mm, temiz emalda ise radial veris 0,015-0,02 mm
rejimlarda icra olunur.

Abraziv dairslerin almazla duzlendirilmasi gakil 7.37-da verilan
tortibatla hayata kegirilir.
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Sokil 7.37. Dairslerin diizlendiriimasi Ugiin tortibat:

a

a — Umumi gérdnusu; b — almaz tutqacin sarnirli tiri; ¢ — dayigdirila bilen tirli.

Sonsuzvint frezinin profilinin pardaglanmasinda duz profili forma 1

olan

(QOST 2424-83) keramik yapisdiricili ag elektrokorund yaxud monokorund

dairalerin tatbig olunur.
asili

sinifindan,

olaraqg

xarakteristikasi verilmisdir.

Cadval
temiz pardaglama Uucun diskvari

7.16-da frezin modulundan daqiqlik

dairaloerin

Ced. 7.16. Sonsuzvint frezinin pardaqglanmasi dgln dairslerin
xarakteristikasi.
Frezlerin Dairanin Danavarlik, frezin daqiqliyi Barkliyi
modulu, mm | diametri, mm | C, B,A sinifi AA, AAA
ugun sinifi Ggun
0,3-0,9 50 8-10 8—-10 CM1-CM2
1,0-1,25 63 16 10 M3-CM1
25-45 80 25 16 M3-CM1
4,5-8,0 100 25 16 M2-CM1
9-10 125 25 16 M2-CM1

Hazirda modulu m=1-10 mm olan frezlerin profilinin

tomiz

prdaglanmasinda iki terafi konik olan yasti elbor dairelari tatbiq olunur.
Dairenin denaverliliyi A8-A12 berkliyi M3-CM1, yapisdiricisi —keramik
goturulur. Bu dairelaerle pardaglamada yukssk mahsuldarliq, daqiqlik va
keyfiyyat alde olunur. Pardaglama eamaliyyatinda daqgiq konik yaxud
silindrik saganaqdan istifade edirlor. Daqiqliyi A va B olan frezler Ugun
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konuslugu 0,01 mm olan saganaqgdan, daqiqliyi AA va AAA olan frezler
ucun diametr olgularindaki farg 0,002 mm olan silindrik saganaq dastindan
istifada olunur. Frezin desiyinin diametrindan asili olaraq saganaq segilir.

Profilin pardaglanmasini 2,5-4,5 m/daq daxilinde dairevi verigle va
yan teraflarini ayri-ayriligda 0,05-0,06 mm ilkin olaraq radial veriglo,
dairanin profili
0,015-0,02 mm dl¢lide tam diyirlenmis sokilde aparirlar. ©maliyyati veris
verilmadoan 3-6 defe sigillamagqla bitirirlor.

AAA, AA va A sinifdan olan frezlers BV-1025 (m=0,3-2 mm), BV-
5005 (m= 2-20 mm) ve PWR 250 (K; Ceyss firmasi) ve s. cihazlarla
nazaret edirlor. Yeyilmis frezlerin qabaq Uzunu itiledikden sonra
yongaryigisan vintvari ganovlarinin qabaq uzunun radialligini, dairavi
addimini va xarici diametrin vurmasini yoxlayirlar.

Sanaye muassisalerinin alet sexlarinde sonsuzvint frezlarini ¢gox nadir
hallarda istehsal edirler, bu muassisalerds tez-tez alinmis frezlari itilayirlor.
Sonsuzvint frezlarinin istismar dovrinde profilinin daqgig temin olunmasi
itilema amaliyyatinin keyfiyystinden va daqigliyindan asilidir. Sonsuzvint
frezloeri adeten qgabaq Uz-Uzra itilenmalidirler. Itilemenin  esas prinsipi
dislerin profilini ilkin vaziyystde saxlamaqdir. Buda qabaq bucagi y=0°,
dairavi addimi, yongar yigisan ganovun mayili bucagli o ve gabaq uzun
radial veziyyatinin qorunmasi1 demakdir.

Sonsuzvint frezlerinin itilenmasi Ug¢un xuUsusi dazgahlar olmadiqda
alet sexlerinda onlari universal- itilema dazgahlarinda xususi tertibatlar
totbiq etmakle aparilir. Bele tertibatlardan birinin kopirle sxemi 7.38-da
verilmisdir.

Sonsuzvint frezlerini saganaqda 1 sixib universal-itlema dezgahinin
markaztutanlarda yerlasdirdikden sonra itileyirlar. Saganagin sol tarafine
kopiri 2 oturdurlar onun donmasi ugun isgil 3-den vae gayka 4 —dan istifads
olunur. Saganagin sag terefine qayka 5 komakliyi ile frez 6 barkidilir.
Kopirin diglerinin sayi ve vintvari ganovun meyl bucagi frezinki kimi
gotarulur. Kopirin yarigina vint 9 komakliyi ile saganag 8-da barkidilmis
bucaq 7 oturdulmusdur. Bugagin saganagi bolt 10 vasitesi ile stanganin 11
uzerinde barkidilmigdir, oda 6z nodvbasinda sixan bolt 12 sayba 13 va
gayka 14 vasitesi ile krangteyna 15 barkidilmisdir. Kransteyn dezgahin
terpenmaz hissasine bolt ve qayka 16 vasitesi ile sert oturdulmusdur.
itilomani abraziv dairesi 17 ile aparirlar.

237



400

- _—

Sekil 7.38. Sonsuz vint frezinin qabaq Uzu Uzrs itilenmasi lglin kopirli
tortibat.

Modullu sonsuzvint frezlerinin universal-itilema dezgahlarinda
gabaq uz-uzras itilenmasi ugun tetbiq edilan digar tartibatin sxemi gakil 7.39-
da verilmigdir.

Bu tertibatda itilenan frezin an boyuk diametri 200 mm qadar, vint
ganovunun mayillik bucagi 0-dan 25°-qadar goturulur. Tartibatin butun
mexanizmlari gabaq asiqda yigilir, dal asigda saganag barkidilir.
Saganagda itilenan frez yerlagdirilir.

Dazgahin govdssinde 1 gabaq asiqda yastiq va spindel 2 oturdulur,
spindelin konik desiyine markaz yerlasdirilir. Spindelin digar tarafinda disli
carx 3 vo oymaq 4 dayaq vinti 5 ile oturdulur. Oymaqgda dayisdiren bolgu
diski 6 qayka 7 ve dayaq 8 vasitasi ile barkidilir. Oymaga slave olaraq
kransteyn fiksatorla 10 oturdulur. Fiksatorun disi bolgu diskinin yarigina
geyindirilir.

Digli g¢arx 3 tamasa 11-le ilismada oldugda tamasanin asagi
hissesinda yerlagen polzunda 12 yerlagdirilir. Tamasa kolodka 9-a
barkidilir, xatkes 13 diska 14-a barkidilir, diskde 6z ndvbasinda krangteyndas
15 oturdulur. Disk xettkegla birlikde kransteyna 15 nisbetan gkala 16-da
bucagi gostermsakla dona bilir. Belsalikle polzunun tamasasi xatkegin
yariginda surusarak dezgahin irsli-geri harakstinds itilenan freza donma
harakatini verir.

Xotkesin yerlagdirilma (sakil 7.39 v) dusturu agsagidaki kimi olur:

g8 = “'g"z (7.42)
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Burada, m ve z- muvafiq olaraq tertibatin disli garx-mexanizminin modulu
ve disler sayidir; S- itilenan frezin vintvari gabaq sathinin addimi, mm.

A
goriniigi

Sokil 7.39. Sonsuz vint frezinin itilenmasi (glin tertibat:
a — konstruksiyasi; b — imumi gériinisd; ¢ — kinematik sxemi; 1 — xetkesin
¢ivisi; 2 — polzun; 3 — tyaqa; 4,5 — tamasa digli ¢carx 6tiirmasi.

Bu tertibatda itileme apardigda yongaryigisan qganovun addimini
daqiq teamin etmak c¢ox ¢atin olur, cunki disli ¢carxla tamasa ilismasinda
dislar arasi araboslugu ¢ox olur.

itilomada on yaxs! keyfiyyst polzunun herekstini spindel vasitosi ilo
disk ve polad lent vasitesi ile harakat veran tertibatdan istifade edildikda
alinir. Bu halda yerlagdirma dusuru asagidaki kimi olacagq.
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t9p = S
Burada: Dg- diskin diametri, mm.

Lenti daima dartilmis vaziyyatini almaq Ggun diskin digar terafina tros
baglanir, tros boltdan kecearak yluka baglanir.

Belalikla, tartibatin konstruksiyasina disk ve polad lentin alave
olunmasi orada yaranan arabosluglarini aradan qgaldirir buda frezi ylksek
keyfiyyatlo itilonmasini tamin edir.

Dazgahin ve tartibatin sazlanmasi asagidaki ardicilligla aparilir:

- tertibati dazgahin stoluna yerlagdirib, xatkesi dezgahin uzununa verig
dastayina barkidirlar;

- skalaya nazaran xatkesi talab olunan 3 bucagi qadar dondarirlar;

- dezgahin gpindelini vintvari ganovun meyl bucagl o-qgader
dondarirlar.

Frezi itiledikda dis gader donmasini bolgu diski va fiksatorla hayata
kecirirlor. ltilema dazgahin stolunun uzununa verigi ile aparilir, frezin
donmasi avtomatik idara olunur.

(7.43)

7.15.2. Digsacan iskananin itilanmasi

Disacan iskena diuzdisli, cepdigli va sevron disli ¢arxlarin emalinda
genis tetbiq edilon alatdir.

Disacan iskana disli carx formasinda olub, ondan onunla farglanir ki,
dislerin yan sethinda dal bucag yaradilir, bunun naticasinde yan sath uzra
muxtalif en kaskiloerds dislerin diametri fargli olur.

Disacan iskananin digleri tepasinden baslayaraq dal Uzda vyeyilir,
buna baxmayaraq disleri qabaq Uz-uzrs itilayirler. Disacan iskanin dislerinin
yeyilmasinin buraxila bilen qgiymeati mauxtslifdir, masealan tezkasen
poladlardan hazirlanmis iskanalerin polad ve cugunun kobud emalinda dal
uzdan yeyilmasi 0,8-1,0 mm gadar buraxilir, bu halda har itilemada 0,9-1,1
mm emal payl ¢ixarmaq olar, temiz disacmada ise dal UzuUn buraxilan
yeyilmasi 0,2-0,3 mm, gabaq Uzds ¢ixarilan emal payinin giymati 0,2-0,3
mm olur.

Duzdigli disagan iskenanin qabaq Uzunu dairavi pardaglama Usulu ile
itilayirlor. Itilama abraziv dairsnin silindrik sathi ils yaxud fincanvari formali
daira ile xususi sxemla itilayirler.

[tiloma zamani emal olunan sathin keyfiyyatini telab olunan saviyyade
almaqg Ucun abraziv daire 6z oxu atrafinda firlanmagqgla yanasi sakil 7.40
verilmig oxlar istigamatinda irali -geri harakatlaride icra etmalidir. Bu alatde

gabaq bucaq temiz emal Ugun y=5°, kobud emal Ggun y=10° gabul edilir.
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Sokil 7.40. Diiz disli isgenanin itilenmae lsulu:
a — dairanin silindrik sethi ile; b — dairanin kalle sathi ils.

Copdigli ¢arxlari emal etmak ucln diglerinin meyl bucagi p=15° ve
23° olan ¢apdigli iskana tatbiq edirlor. Capdigli iskenade de duzdigli iskana
kimi disler gqabaq ve dal bucaga malikdir. Cepdisli iskalerin diglarinin
formasina gors iki fargli konstruksiyasi var (sakil 7.41).

Sokil 7.41. Cop digli disk isganasinin qabaq lzlnlin itilenma sxemi:
1 —isgene; 2 — pardaq dairssi.

I-ci tip ¢apdigli iskananin disleri kesma seraitini yaxsilasdirmaq ugun
gabaq Uz sag hissasi uzra itilenir va sol hissasi kutlesdirilir. II-ci tip copdisli
iskananin diglarin gabaq uUzu vintxatli normal sath Uzrs itilenir. Bu enkasiyi
baglangic nolrmal kasik adlandirirlar. Bu halda iskenanin har bir digi
ayrihgda itilenir ve disin profilinin har iki sahasinde kasma bucagi yaradilir.
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Copdisli iskenalarin itilenmasini ¢oxgedisli yasti pardaglama Usulu
ils, har iki gedigden sonra disleri ¢evirmakla aparirlar. Bir neca axrinci
gedisleri verig harakati olmada siqallama amaliyyati kimi yerina yetirirlor.
tilomada bollig diski kimi disacan iskenanin dziinden istifads olunur.

Cadval 7.20-ds disacan iskana va konik ¢arxlari emal edan dairavi
va duzdigli disacan Dbasliglarin itlenmasi  Ugun  dazgahlarin
xarakteristikalar vrilmigdir.

B3-203F2 modelli RPI yarimavtomat dezgah dagqigliyi AA, A ve B olan
diskvari ¢cep va duzdigli, fincanvari formali va quyruglu iskanalarin diglarinin
gabaq uzunun itilenmasi Ugundur. Emal prosesini adi abrazivle, elborla va
duz profilli almaz dairalerin silindrik seathi ile aparilir. Onlug keciricilar,
vasitasi ila disler sayi, veris ve kobud gedislerin sayi, veris ve tamiz
gedislerin sayi, yetirma gedislerinin say! programlasdirilir.

Cedvel 7.17. Disacan iskens vo disacan basliglarin itilenmasi (g¢ln
dezgahlarin  xarakteristikasi
Parametrlari B3-203F2 3M666 BF2 B3-411F2 B3-414F4
Disacan Disacan basliglar G¢ln
iskena
Emal olunan
aletin diametri,
mm 280(320)qgader
disacan iskana - 80-500 80-500 80-500
disacan basliq - 630-gader 630-gader -
disacan dartilar
Digler sayi - 4-9 - -
Qanovun meyl 45-qadaer - - -
bucagi, deraca.
Qabaq bucagq, 0-15 0-15 0-15 0-15
deraca
Daqiqlik sinifi AA AA AA AA
Pardaq 100-200 350 350 200-250
dairasinin
diametri, mm
Kasma surati, 20-30 25 25-30 60 gader
m/s
Pardaq dairasi 1,5 2,2 2,2 4.0
intigalinin gucd,
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kVt

Qabairit Olculeri 2600x2100 2250x1910 2210x1700 2210x1700
LxBxH, mm x1665 x2150 x1980 x1980

Katlasi, kq 1800 3300 4000 4200

Fosil 8. Kasici alatin kasma qabiliyyatinin yuksaldilmasi tsullari

8.1. Kasma qabiliyyatinin yuksaltma usullari
Muasir dovrda kasici aletlerin mohkamlandiriimasi ile davamhiginin
yuksaldilmasi Usullart fiziki-tabii  tesirinden alinan neticeaden ve
somaraliyindan as;l olaraq ferglanirlar.
Kasici alstlarin mohkamlandirilmasi usullari asagidakilardir:
- kimyavi-termiki Usulla (azotlasdirma, sionlasdirma, oksidlasdirma,
buxar vasitesi ila, passivlesdirma va s.);
- galvanik Usulla (mislegdirma, xromlasdirma ve s.);
- mexaniki Usulla (qirmal tezyiqls, titrama, yetirma, almazla sigallamaq
Vo S.);
- fiziki Usulla (kssici alstin magnit sahesinde emali, lazerls
mohkamlandirma, elektroqidilcimla méhkamlandirma va s. );
- yeyilmays davamli tebagse gekmaklis;
- antifriksion tebaga ¢akmakle.
Yuksak semaraliliyina, texnoloyi prosesi sads ve universal olduguna
gore an ¢ox genis yayillmig mohkemlandirma Usulu yeyilmayadavamli
ortuklerin, tabagenin kasan tiyaya ¢ekilmasidir.

8.2. Kimyavi-termiki usul

Poladlarin termiki emali naticesinda onlarin sathinda ve strukturunda
kimyavi terkib dayisir, bu UuUsulla mohkamlendirmays kimyavi-termiki
mohkamlandirma deyilir. Bu Usulda mamulun qizdiriimasi xususi muhutda
aparilir, muhatin atomlari kristal qefese keceroek onun sethinde terkibi
dayigir.

Kimyavi-termiki emalin bir ne¢ga Usulu movcuddur : sementlasdirma,
azotlasdirma ve sianlasdirma.

Azotlagdirma — poladlarin sathini azotla zanginlesdirmakdir.
Azotlasmig gatin barklikli yuksak olur ve 530-550°S-ds temperaturda sath
barkliyini itirmir. Azotlagdirma prosesi ile terkibinds aliminium, xrom,
molibden ve vanadium olan poladlari esasan emal edirler. Azotlagsdirmaya
daha c¢ox poladlardan (X12F1, 4X8V2, X12M, 38X2N2MFA, 10X13,
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12X18N9T, 40X, 18XQT va s.) hazirlanmig alatleri ve texnoloji tortibatlari
ugradirlar.

Azotlagdirmaya, adaten hazir olan kasici alstleri axrinci amaliyyat
kimi ugradirlar. Bu halda azotlasmis qatin mohkamliyi va korroziya
davamlig artir.

Azotlagsdirma prosesi 500-600°S temperaturda kesici alati germetik
bagli kameraya yerlesdirmakle ora mufelden ammonyak qgazini hamin
kameraya buraxmagqla aparilir. Prosesin magzi ondan ibaratdir ki, hamin
temperaturda ammonyak 2NH;= 2H-3H, ayrilir, yani azota ve hidrogena
ayrilir. Yuksak temperaturda azot poladin terkibina diffuziya edir, hidrogen
ise kameradan cixarilir.

Aktiv azot atomlari poladin a- demir toruna daxil olur ve bu vaxt
ferritde bark azot mahlulu yaranir, 590°S-da azot mahlulu 0,42% N gadar
ariyir. Adi atmosfer muhutinda ise azot mahlula 0,015% N-gadaer ariya bilir.
590°S-den yuksak temperaturlarda azotun miqdari yukseldikce y-fazasi
amala galir, y-fazada azotun miqdari 5,5- 5,95%- qadar olur. 5,9% N-da
artig demir-nitridi Fe4,N yaranir. Azotun miqdari yukssldikca 8,0-11,2 &-
faza yaranir. Damir-nitrid halinda Fe;N- 11,2%- qedar azot olur.
Temperatur asagl dusdukde y- faza eftektoide parcalanir ve eftektoid
amala galir, burada a+y fazali emale galir ve tarkibinda 2,35% qader azot
olur.

Poladlarin azotlasdirilmasi naticasinde metalin terkibinde Al, Ti, Mo,
W, Mn nitridlari yaranir buda mamulun sathinin (HV 1200) yuksak barkliyina
gatirib cixarir. Azotlasdirilan qgatin galinhgindan asili olaraq proses 12
saatdan 100 saata qedear davam edir. Azotlasdirma muhutunda temperatur
yuksak oldugca azotun diffuziya sursti bir o gadar artir va barklik yuksalir.
Adatan T=500°S-da azotun dissosasiyasi 20-25% ve T=600°S-da iss 40-
45% catir.
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kdvrek qatin sahasi.

1.5

Miiddati, saatla

Sokil 8.1. Azotlasdirma rejimlarinin dioqgrami: 1 — korroziyaya davamli qatin
masamali sahssi; 2 - korroziyaya davamli mesamasiz qatin sahasi; 3 —

2,5

30

Azotlasmis gatin barkliyini Vikersla, Rokvels (15 kq yukla) ve elecada
PMT-3 cihazlarla dlgmak olar.

Azotlasdirmani 480-540°S daraceda apardiqda sathin barkliyi daha
yuksak alinir, pastahin oOlguleri ¢ox dayigmir, azotlasmig sathds sixici
garginlikler yarandigi ugun dozumluk haddi artir, aciq havada ve sirin suda
korroziya gargi muqgavimati yuksalir. Mohkamliyin artirilmasi tgun aparilan
azotlagsmanin rejim parametrlori cadval 8.1-da verilmisdir.

Cadval 8.1 Mdbhkamliyin ylikselmasi — azotlagdirma rejimlori.

Azotlagdirma rejimlari

1-ci pillede I1-ci pilleda [I-ci pillada
X X X
— — — c
» ® o | O | @ ®
5/ 8 |8 |® | |8 |® |g |8 @ | o E
= = 0] - 2 D - = (0] - c =
| O S 8 |8 ° |8 |® |TO 3 [ ES
= | © S |5 o) S | s o) g S | O C
© o (7) Heo } o (7) Heo } Q. "7) Heo } U T
> | € 8 |2 |g | & |2 | g |8 = |28
© |2 S |8 S |8 :
= n n (7)) 2
Q Q Q
Bir | 1 | 480- | 20- | 90q 0,5-0,7
pil 520 | 25 |ader
lali | 2 | 540- | 30- | 36- 0,5-0,6
560 | 50 | 65
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i 500- | <25 | 18- | 550-| 35- | 20- 0,5-0,7

pil 510 20 (570 | 55 | 24

Iali 540- | 30 | 10 | 570 | 30 8 0,35-
560 0,45

Ug 500- | 20- | 15- | 600-| 50- | 18- | 550-| 35-50 | 4-5| 0,5-0,8

pil 520 | 35 | 18 | 620 | 70 | 20 | 570

Iali

Azotlagdirma prosesi basa catdigda ammonyakin verilmasini
dayandirmadan, soba pastahla birlikde 300-350°S-gadar soyudulur.
Azotlasmig sathin 0,15-0,55mm darinliyine gadar barklik HV 450-1000
hadleri arasinda olur.

Azotlagdiriimayan sahslere avvalden galinligi 0,01-0,015 mm olan
mis, yaxud qalay taebagasi ¢akilir.

Tezkasan alat polad pastahlari maye, gaz va bark azotlagsdirma Usulu
ile emal olunurlar. Azotlasmis qatin keyfiyysti apariimis termik emaldan,
sothin termik emaldan sonra temizlenmasinden va karbonsuzlagsmis qatin
olmamasindan ashdir.

Tarkibinde W-faizi yuksak tezkesan poladdan olan alstlarin kasan
tiyasi azotlagdirmadan sonra qirilmaga meyillidirlor. ©n yaxsi azotlagan
poladlar Mo ve W- Mo legirlenmig poladlaridir. Tezksasan poladlarin
azotlagsmadan sonra baerkliyi 1300HV, terkibinde V olan poladlarda isse -
1500HV- catir. Kasici alatler tgln
HV1100 daha maqgsada uygun sayilir.

Maye azotla azotlasdirma prosesi 570° temperaturda 15 deaqiga
muddatinda aparilir. Pastahin saxlama muddati onun har 1 mm en kasiyi
ucun 0,5 daqiga goturulir. Maye azotla emal Usulu gazla emal Usulundan
daha c¢ox tatbiq olunur. Bark azotla kasici alstleri azotlagdirmirlar, ¢lnki bu
prosesda alatin Uzlari azotlagsmir.

Kasici alst istehsalinda azotlagdiriima prosesi genig tetbiq olunmur.
Buna baxmayaraq, azotlasdirma uUsulu ile Olgu alstlerinin, yanacaq
aparatlari hissalarinin
mohkamliyinin artiriimasinda genig tetbiq olunur. Azotlagsdirma prosesinin
asas catismayan cahati prosesin uzun muddastli ve xUsusi legirlenmis
poladlarin olmasidir.

Asagi temperaturda sionlasdirma. Bu hal alet sathinin eyni vaxtda
karbon ve azotla diffuziya Usulu ile zanginlesdiriimasidir. Alet sathinin
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yeyilmaya davamligini artirmaq uUgUn maye qaz, nadir hallarda bark
sionlasdirmaya ve karbonitratla emala ugradilir.

Alat istehsall sanayesinde an ¢ox maye sionlasdirmadan istifads
olunur. Maye sionlagsdirma 550-560°S-da aridilmis sion duzlarinda
aparirlar. Sion vannasinin tarkibi: 40-60% natri-sion NaCN —duzu (500-
550°S), galani Na,COj, yaxud natrisionla —kalisionun KCN(T.,= 460-
480°S), galani Na,COs3 (50%) goturulur. Sionlagsdirma elektrik sobalarinda,
vanna-sobada yaxud demir tigillerde qaz sobasinda aparirlar.
Sionlasdiriimig aleti xususi skaflarda hava axini ile soyudurlar ve yuyurlar:
suyun temperaturu T=50-60°S gdéturulir ve 5-10 dagige muddatinde
yuyulur; 2% damirazot tursusunda 1-2 deqige soyuq suda, sonra 3%
trietolomin va 1% natrinitrid qarsisinda T=50-60°S de 3-5 daqigse
muddatinda yuyulur.

Sionlasdirma emealiyyati tezkasen poladlarin mexaniki emall
qurtardigdan sonra va sonuncu termik emal prosesinda aparilir. Vannada
olan mahlulun terkibinden va sionlasdirma muddatinden asili olaraq
sionlasmis gatin galinh@r 0,02-0,07 mm gadar olur. Qaynaqglanmig alatlerin
quyruq hissaleri emal olunmur, kasan hisse qaynaq tikisine qgader
sionlagsma muhutuna yerlosdirilarak emaliyyat aparilir.

Ik ndvbade kesan bashginin dal Uzl tez yeyilon alotlori (disacan
iskena, sonsuzvint frezi, fasonlu kaski va s.) sionlasdirmaq maslahat
gorulur, cunki bu alstlerin itilenmasi qabaq Uz-uzrs aparilir.

Sionlasdirma muhutde saxlama vaxti kesici alstin dlgulerinden va
kesan elementlarden asli olaraq secilir, alatin Olguleri ve kasan elementloar
kicik olduqca sionlagsdirma muddatide az goturulur. Sionlagdirma amaliyyati
aparildigda alaet materialinin terkibide nazara alinmaldir.

Sionlagdirma va yuyulma rejimlari kesan alstlor ugun cedval 8.2-de
verilmisdir.

Cadval 8.2 Alstleri sionlasdirmasi ve tamizlenmasi rejimlari.

Kecidlarin adi Emal muhati Emal rejimleri
Temperatur, Muddati, daq.
°S
Yuma 1-2% Na,COg3 80-90 10-20
mahlulu

iIkin qizdirma havada 300-350 20-40

Qizdirma 50%NaCN+ 500-560 Diametri @6-50mm
+50% Na,CO; gader 8-25

Soyutma havada 20-40 -
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Qaynatma Isti suda 85-95 20-40
Yuma 1% NaQCO3 35-95 10-20 N32C03
mahlulunda

Tezkesan poladlarin terkibinds legirlayici elementlor Mo ve Co
olduqda sionlagdirma muddati 20% artirimahdir. Sionlasmis gatin galinhigi
yiv burgulari dgun 0,007 mm, sonsuzvint frezlari tgtin 0,03 mm goétaruldr.

Cadval 8.3. Asagidaki kesici alstlerin sionlasdiriimasi maslahat goriillir.

Alatler Diametr,mm
Silindrik quyruqglu burgular 6-20
Konik quyruglu burgular 6-80
Qayka yivburgulari 6-50
Masin -al yivburgulari 6-48
Yivkesen daraglar H=7,5-18
B=19,5-48
L=40-130
Zenkerlor 10-40
Masin rayberlori 6-50
Quyruglu frezler 16-60
iskil frezlori 10-40
Uctorofli kesan diskvari frezler 50-125
Sonsuzvint frezleri, disacan iskena 50-140

Kasici alatlerin istismar keyfiyyatinin va korroziyaya davamliligini
artirmaq ucun sionlasdirmadan sonra alave emal usulu ile darin
oksidlagdirma va malalamaq lazimdir.

Malalama . Kaesici alstlorin malalama amaliyyati 4C-312 markall
duzun eridilmis muhatinds, yani 60-54% NaNClI; (azot natri) + 40-46%
KNO, (kali natri) duzu garisiginda aparilir. Malalamada kasici alstin
novundan, quyruq hissasina qoyulan tslebdan asl olarag temperatur rejimi
tayin edilir.

BUtov konstruksiyali alstleri 450-480°S temperaturda 30 daqgigs
muddatinde malalayirlar. Bu halda alstin quyruq hissasinin barkliyini HRC
30-45 arasinda saxlamaq lazimdir. Malalama emealiyyati asagidaki
ardiciligda icra edilir : ilkin olaraq havada 30 daqige earzinde 400°S-
qizdirmaq; 40%KNO, + 60%NaNO; muhuatiunda 450-480°S 30 daqige
muddstinde qizdirmani davam etmak; havada 15-40°S qgeder soyutmag;
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85-95°S-da isti suda yumaq, havada qurutmaq; sesnaye yaginda 5-10
daqige arzinda yaglamaq lazimdir.

Kasici alatin sathinde berabar oksid tebagesi almaq ucun
malalamada alati tam muhutde emal edirlor.

Kimyavi-fiziki emal o alatlarla aparilir ki, onlarin sathinde termik emal
qusurlari, karbonsuzlagmig qat, yaniq izlari olmasin.

Malalamada alstin sethinin yaxsi alinmasi Ugun termik emaldan
sonra onun yuksak keyfiyyatlo temizlomak lazimdir. Yani muxtalif Gsullarla
termik emaldan sonra kasici alatlerin oksidlasmis sathlari duz galiglari ve s.
temizlenmalidir.

Buxar mihiitiinde termiki emal. Pardaglanmis ve itilenmis alatlori
alave olaraq temperaturu 540-560°S gader qizdirilmis buxar muhdtinda
termik emal edirler ki, emal sathinde yaranan garginliklor bogaldilsin. Bu
amaliyyatin apariima ardicilligi beladir: tarkibi Na,O3; - 0,02+0,04kq/L ;
kaustik soda (NaOH)- 0,02+0,04kqg/L; u¢ natri fosfat (Na;PO,) — 0,02+-0,04
kg/L- olan qarisigin icerisinde 10-15 deqige erzinde 70°S qizdirib
saxlamaqgla karbonsuzlasdirib isti suda yuyurlar. Sonra alati germetik
baglanan, havasi macburi dovr edilon sobaya yerlesdirib 340-370°S qadar
qizdirnb 20-30 daqige bu temperaturda sazlayirlar, bundan sonra 5 daqiga
muddatinde sobaya isti buxar verirlarki, oradaki havani sixigdirib gixarsin.
Olave olaraq 540-560°S gader fasilesiz buxar vermakla qizdirilir. Alsti bu
muhutde 30 dagigs saxlayib, sonra havada 50-70°S qadar soyudurlar va
sonra 5-10 daqgige yagd muhutinde soyutma gedir. Qizmis su buxari 540-
550°S-da alstin sethi ilo slagaya girerak nazik tebagsa amala gatirerok
onunla mohkam ilisma slagasi yaradir.

Alatin sathinda yaranan tabaqga kesmada yonqgarin kontakt Uzlarine
yapigmasinin garsisini alir.

Oksidlagsmis tebage mesamali oldugu uglin soyuducu yaglayici
mayeni 6zUnda yaxs! saxlayir.

Pardaglamada alstin sethinda ilkin tablanmadan alinan austenit
tebagasinin cevrilmasinin qgargisini buxarla termik emal alir ve yuksak
barkliyin barpasini tamin edir. Oksidlagmig sathin qalinhgi 2,5-6 mkm olur.

Buxarli termik emal alstin yaxsi gorUnmasini ve karroziyaya
muqgavimatini tamin edir. Alatin davamhgi taqriban 30-50% artir.

Istehsalat seraitinde alstlerin buxarla termik emali quyu elektrik
sobalarinda gaynaq ve qizmis hava qurgulari ile techiz olunmus saraitde
aparilr.
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Mufel sobalarinda alstler alek Uzarinds yaxud saquli sallanmis halda
(sokil 8.2) yerlagdirilir.

[-r‘- 10

Buxar™™
I/

Sokil 8.2. Aletin buxarla termiki emali tglin qurgunun sxemi:

1- elektrik sobasi; 2 — su kondensatoru; 3 — qumlu mala; 4 — sobanin
qapagdi; 5 — mufelin qapagi; 6 — alet; 7,9 — termoclitler; 8 — desikli gaynaq
edilmis mufel; 10 — tor.

Oksidlagdirma - kimyavi yaxud elektrokimyavi Usulla alet sathinin
oksidlagdiriimasi, yaxud yuksak temperaturda hava axini ile oksidlasdirma
prosesidir. Bu vaxt yaranan oksid tebaqesi alat saethinae dekarativ gounus
verir, hemada karroziyadan goruyur.

1,58 540-560" _ Fe,04(3—6 wx)
30-40 dag
340-370° Havada
T5=307] sovutma
Buxarin
buraxilmasi
(~5 d2q)
o
ag
5—10 da2g

Miiddsti, saatla

Sokil 8.3. Aletin buxarda termiki emal qrafiki.

Passivlagdirma - bu usullda metalin sathinin aktivliyi passiv halina
gatirilir (kimyavi ndqteyi nezardan) ki, buda onu karroziyadan qorunmasina
sorait yaradir. Bu Usulda metal sathi tursularla masalan: xromatlar,
nitritterle  emal olunur, metal sathinde nazik passiv tabagsa vyaranir.
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Passivlesdirma mahlulu sudan, 1,5-2% nitrit natri ve 0,3% kalisium
sodasindan ibaretdir. Sonra alsetin  sathini 70-90°S temperaturda 5-6
daqgige muddatinda yuyurlar.

8.3. Kriogen muhitda emal.

Alstlerin kesma qabiliyyatinin yiksadilmasinin fiziki Usullarindan biri
manfi temperaturda, masaloen, temperaturu meanfi 195,8°S olan maye
azotla emal Usuludur. Bir ¢cox alimlerin apardigi tedgiqatlardan malum
olmusdur ki, kriogen emal Usulunun (menfi temperaturda emal) tatbiqi
muxtslif materialdan olan alstlerin dozumluyund, vyeyilmays qarsi
davamligini artirir.

Prof. A.P.Qulyayev toeklif etmisdir ki, manfi muhutde emal olunan
tablandiriimis tezkasan poladlarda qgaliq austenit martensit strukturuna
cevrile biler. Bunun naticasinda poladin barkliyi 0,5-2 HRC gadaer yuksalir.

1975-ci ilde E.C.Jmud alstlerin maye azotla soyuq halda emal
usuluna mualliflik sehadetnamasi almisdir. Apariimis tedgigatlardan malum
olmusdur ki, nainki tezkesan poladlar, hatta bark xalite materiallarindan
BKS8, T15K6, KHT16, TH20 hazirlanmig alatlari kriogen usulla emal etdikde
onlarin kesmada davamligi yuksalir.

Kriogen seraitde emal olunmusg alat materiallarin mexaniki xassaleri
yuksalir. Bunun Ugun tacrubalerds kriogen emalda termocgut Usulundan:
alet materiallari (P6M5, T15K6, BK8) ve platin goturulaerek (informasiyani
oturma qabiliyyati ylksak olduguna gora) soyuq halda emal apariimisdir.

Alst materiallarinin  bu dsulla emalindan sonra strukturunun
oyranilmasi gostarmisdir ki, onun sixhgi artir ve bark xalite materiallarinin
mohkamliyi yuksaelir ki, yeyilma intensivliyini azaldir. Metallografik
tadqiqgatlar gostarmisdir ki, bu emaldan sonra bark xalitanin strukturu kicilir
vo sixhgr artir.

Tadqgigatlarda malum olmusdur ki, P6M5 poladindan hazirlanmis
burgu ile polad 45 ve X18H10T desiklerin acilmasinda soyuqgla emaldan
sonra alatin davamhgi 3 defe, BK8 bark xalite ise 40X13 va 14X17H2
poladlarinin emalinda 2,5 defs ylUksalmisdir. Materiai P6M5 olan
yivburgularinin davamligi 2,8 defs, P9 ve P6M5 materialindan olan
dograma frezlarinin davamhgi 1,6-1,8 dafe artmisdir.

Olave tadgigatlardan malum olmusdur ki, kriogen emal Usulu surtinma
amsalini, kesma quvvalerini elecedsa emal olunan sathin kala-koturliyuni
azltmaga imkan verir.

Apariimig tedqgiqatlarin naticalari cadval 8.4 verilmisdir.
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Cadval 8.4. Ksskilarin tadqiqi naticaleri (hy,= 0,8mm).

Materiallar v,m/d S, T, T daqigs E, mB K

Kaskiler | Pastah aq mm | mm 1 2 1 2

P18 BT5 13 025|025 | 20 | 31,2 |6,12 | 59 | 1,56

P18 (X18H10 24 0,29 | 0,25 | 146 | 27,7 | 4,88 | 416 | 1,9

U10A Polad 16,5 | 0,21 | 0,3 | 17,8 | 37,2 | 0,51 | 0,12 | 2,08
40X

BK8 C420 | 117,5 | 0,39 1 11,0 | 16,3 | 10,1 | 8,82 | 1,48
3 4

T15K6 BTS 72 |0134| 05 | 133|213 | 11,2105 | 1,6

P6MS Polad | 54,5 | 0,11 | 0,25 | 3,96 | 14,0 | 2,36 | 1,96 | 3,8
40X 6

Qeyd: 1 - Kriogen emaldan svval.
2 - Kriogen emalin sonra.
K - davamli ylikselme amsall.

8.4. Yeyilmaya davamli tabagalarin alat sathina oturdulmasi

Kasici aletlarin kasma qabiliyyatini yuksaltmak Ucun onun iglak
Uzlerine yeyilmays davamli gat 6rtik cokilir. Ortiiklar volfram karbidindan
(WC), titan karbidindan (TiC), aluminium oksiddan (Al,O3), titan nitridindan
(TiN), karbonitridden (TiCN), molibden nitridden (Mo,N), sirkoni nitriddan
(ZrN), niobi karbidden (Nb4C3), xromoksiddan (Cr,0O3), bornitriddan (BN) va
s. maddalerdan qalinligi 0,5 mm-a qadar kasici alatin kontakt Uzlari va
tillarine oturdulur. Ortliyln terkibi alatin kesan hissesinin materialindan va
onun is seraitinden asili olaraq segcirlor. istehsalatda bir gatli (3-10 mkm
galinliginda) va ¢ox gath, har gatin xassasi muxtalif olan tabaqgs ile orturler.
Cox tebaqgali ortuklerin har bir tebagesini aletin kasma qabiliyyatine goyulan
tolabden asili olaraq muxtalif 6rtuk materiallarindan ¢ekmak olar. Alatlarin
islok hissasina ortuk ¢akmakla onun davamhgini 1,5-5 defe artirmaq olur.

Ortiik gekmanin asas magsadi kesici alat tiyasinin ve lzlerinin yiksak
borklik va yeyilmaya davamligini temin etmakle yanasi alstin ayilmaya
mohkamliyini ve onun 0zayinin 0zluylinu qoruyub saxlamaqdir. Kontakt
uzlerine ortuk ¢akmakle bir sira slave musbat cehstlor alda olunur,
masalan, kesmade surtlinma amsali ve kasma quvvasi azalir. Yigintinin
amalagalmasi sangiyir, alet materialini adgeziya va diffuziya yeyilmasindan
goruyur, aletin davamhigi artir, onun tetbiq sahasi geniglonir.
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Bir cox xarici 6lke muesisslerinde “Sandvik Kopomant”, “Seko” isvec,
“‘Krup Vidia Fabrik” Almaniya, “Metallverk Planzee” Avstriya, “Kutanit’
ingiltera, “Karbolay” ABS berk xalite Idvhalerini ortiik cekmakls alst istehsal
edirlor.

1970-ci ilde ilk dafe ortuk c¢akilmis Idvhaler hazirlanmisdir. Alst
sanayesinda ortuk ¢akma texnologiyasi tekmillagdirilarak muasir vaziyyate
catdiriimis va bark xalite Idvhalerins 6rtiik cakilmasina baglaniimisdir. Ortiik
¢okmanin inkisafini G¢ marhalays bdlmak olar:

Birinci marhaleda volfram karbidi sinifina aid bark xalitelerin sathina
galinigi 3-6 mkm olan TiC gakilirdi. “Sandvik Kopomant” Isvec firmasinin
buraxdigi GC125, 135 va 315, “Krup” Almaniya firmasinin buraxdigi
E115,125, 215 markali lovhaleri polad ve ¢ugun emali ugun tatbiq
olunurdu. Bu alstlarla fasilesiz yonmada alstin davamligi 2 defs ve kasma
suratini 1,7dafe yuksalmisdir, veris harakastini 36% artirmaq olurdu. Buna
baxmayaraq sart kesma rejimlerinde kasan tiya ovulurdu, fasileli kesmada
tiyeda ortuk tabagasinda ¢atlar yaranirdi.

‘Krup Vidia Fabrik” Almaniya firmasinin  tekmillagdirilmis
texnologiyasina asasan “Vidadur” |6vhalerinin sathina ¢akilmis bir tebaqgali
(TiC) alstleri zerbali kesmada semarali emali tamin edirdi. Bela I6vhalarin
istehsali ile ortuk gakmaenin ikinci marhalesi baglayib. Bu muasisenin
texnologiyasi asasinda birtabagali TiN ve Al,O3 ortukleri ¢akilmis alstlerds
istehsal olunurdu. ikinci nesil értiik gekmade alinmis I6vhalerden Sekotik
(P, TP,K Seko firmasi) markali isve¢ ve Supertik (WT1, WT2) va GC
markali 1025 “Sandvik Koromant ” firmasinin , hamcinin 545 markasi
altinda buraxilan “Karbolay” ABS$ firmasinin alat materiallarini géstarmak
olar. 1974-ci ilden baslayaraq galinhgi 10 mkm iki ve ¢ox tabagali ortuk
¢okilmig Uguncu nasil I6vhalar istehsal olunmaga baslandi. ©sas Ortuk kimi
TiC-gotarullr ve onun uzarina TiN ve Al,O3 tebagalari oturdulur. Masalan,
GCO015 Iovhasi (Sandvik Koromant firmasinin) iki qgath tebaqgaden
hazirlanir, birinci gat galinligi 6 mkm TiC, ikinci gat qalinhdr 1mkm olan
Al,O5 goturular. Bu lovhalerin davamhigi GC1025 muqgayiseda 1,5-4 dafe
cox olur.

Uglincii nasil ortik gekma ile I6vha istehsali “Metallverk Planzee”
Avstriya firmasi terafindan teskil olunmusdur ve GM15, GM35 markali Tizit-
Qoldmeyster l6vhalars “Kutanit’(ingiltara) firmasi terefindan istehsal olunur.
Bu I6vhalar universal olub boyuk yuklenma ile va yuksak suratlorde kasma
aparir.  1975-ci ilde xarici dovletlerde TiC ile ortilmus 95marka, TiN
ortilmus 21marka, TiCN ortulmis 8 marka, Al,O; ortulmus 2 marka ve
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polikristal almazla ortulmis 2 marka altinda bark xaslite |Oovhaleri istehsal
olunurdu.

1980-ci illerde bir tebaqgali ortukle 175 marka bark xalite l6vhaleri,
Uctaboagali ortukle 34 marka, o cumledan 110 marka TiC- ile istehsal
olunurdu. Hazirda sanayeda qalinligi 8-10 mkm olan 12 tebaqali ortuk
cokilmis lovhalar istehsal olunur.

Ortik cokilmis I6vhalerde on semarslisi xarici ortiyl Al,O; olan
I6vhalerdir. 1981-ci ilden itilenmayan bark xalite |6vhalarinin 80%- 6rtik
cokilarak istehsal olunur. Sathine H{N asasinda ve (TiCr)N c¢akilmis
ortiklerda istehsal olunan |ovhaler bir tabegali TiC ve TiN c¢akilmis
Idvhalerle muqgayisade daha samaralidir. HiN tabagasi ile tachiz olunmus
lovhalerle emalda TiN muqayisede mahsuldarliq karroziyaya davamli
poladlarin emalinda 30%, orta karbonlu poladlarin fasilesiz yonulmasinda
100% va ¢ugun emalinda 200% yuksalir.

Hazirda kasici alstlerin qizil, gumus, platinumla va s. metallarla
ionlasdirma proseslari bark xaslits istehsalinda tetbiq edilir.

Temperatur

Barlik
Sokil 8.4. Yeyilmaya davamli ortlik vurduqda alst materialinin
xususiyyatinin deyigilme qrafiki:
1,2 — Ortiiksliz material; 3 — yeyilmayos davamli 6rtiik ¢okilmis material.

Qazfazasi lsulu yeyilmays davamli tsbaqgaslerin alstin iglak
sothlarine Ortuk ¢akma texnoligiyasidir. Qazfazasi texnologiyasi ila bark
xalite lovhalerinin sathine titan karbidi ve basqga ortuklar ¢ekmak olur.
Qazfazasi ila ortUk gekmada titan birlesmasinin qaz sakilinde aletin sathin
bark TiC tebaqesi oturdulmasidir, yani:

TiCly+H,+CH,— TiC+4HCI (gaz)

Texnoloji proses 1000°S-de aparilir. Bu Usulla bir ve goxtebagali TiC,
TiN, Al,O3, NpyC, N:C, N:N karbid ve nitridlarden orttklar alinir.
Sakil 8.5-de qazfazasi Usulu ila ortik cekmae sxemi verilmisdir.
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Termodiffuziya iisulu ils legirlayici elementlarin 16vha materiali ilo
kimyavi birlegmalarinin alinmasi ile ortUk ¢akmak mumkundur. Havasiz
soraitde c¢oxuzll itilenmayen Idvhalerde 1370-1455°S temperaturunda
2WC—->W,C+C, sonra TiO,+2C—Ti+2CO vea Ti+ W,C—HTiC+2W sakilinde
kimyavi reaksiya bas verir ki, naticada TiC- ortlyu I6vhanin sathinds oturur.

Sokli 8.5. Qazfazasi ile ortiik gekme qurgusunun sxemi:
1 —soba; 2 — slizgac; 3 — buxarlandirici; 4 — reaktor; 5 — nasos; 6 —
manometr.

Yuxarida gdsterilon her iki Gsulla VNIITS —de ~1100°S baerk xslits
I6vhalarine TiC ortiyud cekilir. Bu halda alinan ortayun qalinhigi 5-8 mkm
olur. Gostaerilan Usullarla titan karbidi ortlklerinin ¢akilmasi alate imkan verir
ki, yuksak yapisma, barklik, kifayst gadaer istilikoturma, antifriksion xassaler,
gara metallara inertlik va s. keyfiyyatlare malik olsun.

Bu Usulun gatismayan cahati tezkesen poladlarin sathine tabaganin
cokilmasinin mumkin olmamasidir.

Reaktiv elektron- sua plazma lsulu ilo OrtUk c¢ekilmasi metal
plazma axini hesabina havasiz saraitde qovsle tabaga oturtma Usuludur.
Bu Usulda eyni vaxtda plazma-kimyavi reaksiyasinin reaktiv gazlarla
getmasi naticesinda karbid ve nitridlarin ortuk cakilmasidir.

Plazma fazasinda maddalorin ionlagsdirilarag bomdarman
olunmasi lsulu ile ortuk ¢akmads elektroqovs buxarlandiricidan (qovs
caryani 80-100 A) istifade edarak materiallari (titan molibden va b.) vakuum
kamerasinda (vakuum 1,33:107-1,33-10° Pa) qaz formasinda ortllyiin
¢okilmasidir (sakil 8.6).
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Bu Usulda ortuk g¢akilan mamul anod, buxarlanan metal katod rolu
oynayir, katoda 210-300 V guclandirici garginlik vermakle kameraya azot
yaxud azot olan digar qazlar verdikdae buxarlanan metal ionlari azot ionu ile
alagays girerak TiN, Mo,N yaranir va Idvhanin sathina galinligi 0,004-0,008
mm qgadar tebaqe yaradir. Alatin sathina ¢akilon ortiylin barabar oturmasi
Ucun katod ox strafinda xususi qurguda firladilir.

Vakuumda ionlasma-plazma usulu ila lovhanin Uzarina tebaganin
cokdurulmasi texnolojiliyi ve yaxsi idare olunmasi ile farglenir. Bu Usulla
alinmig tebaqga alatin istismar keyfiyyatini artirir, korroziyaya davamligini
yuksaldir.

Bu Usulun musbat cehati ondan ibaratdir ki, tezkasan alat poladlarinin
sothina Ortuk gekmak mumkundur. Cunki gostarilan ortuk ¢gakmak Usulunda
temperatur 600°S —yiiksak olmur. Ortlyiin galinligi 4-6 mkm olur.

basqa gaz)

Sokil 8.6. Plazma fazasinda maddalerin ionlasdirilaraq bomdarman
olunmasi dsulu ile 6rtiik gekme dgln qurgunun sxemi:
1 — titandan (molibdendan) elektrod; 2 — metalin buxarlanmis ionlari olan
kamera.

Hal hazirda yeyilmaya davamli tebage ¢akmak Ugun Bulat, Bulat-2,
Bulat -2M, Bulat -3M, PUSK-77-1 va s. qurgular buraxilir.

Vakuumda alinmig ortiyun masamealiliyi 6-35% qadar olur.

Plazma fazasinda ionlasdirmaqgla 6rtik ¢ekma (PFi) Usulu iki
marhaleda aparilir:

1-ci marhalads ionlarin bombardmani elektrik govsunun bosalmasi ile
metalin buxarlanmasi bas verir. Plazma buxari ile ionlasan  metal
suretlenarak emal olunan I6évhaye 1-2 kVt qucinda manfi gerginlikle
oturdulur.
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2-ci marhalede kameraya qaz-reagent verilir. Qaz-reagent metal
olmayan komponentlardan olur. Bu vaxt ortlyun terkibi yaranir va alatin
sathina oturur.

TiN ortiyunun bir tabagalisi alsatin davamligini 2-3 defas, coxtabaqgali -
5 defeye gader artirir.

Bazi dovlatlarda bark xalita I6vhalarinin sathine galinhgr 0,35-0,7 mm
olan almaz (metal yapisdiricida) qati g¢akilir. Bu 6rtiyln musbat cahati
onun yuksak barkliyi (8500HV), istilik kecirmasi yaxsl ve slUrtlinmasi az
olmasidir. Bu alstler tebii almazi slvan metallarin emalinda avez edir
(kesma surati 500 m/deaq). Bu usulla alinmis alstin davamligi tabii
almazdan 1,5-3 defe ¢oxdur.

Ortliklerin  takmillagdirilmasi onlarin tarkibinin diizgiin  segilmasi
istiqamatinda gedir, yoni ¢atin tapilan materiallarin avez olunmasi, onlarin
texnolojiliyi ve diger problemlar hall olunur. Bunlardan karbidler, nitridler,
karbonitridlar ve muxtslif metallarin oksidlerini géstermak olar (TiC, TaC,
Nb,Cs;, CrC, TiN, ZnC, Mo,C, Cr,03, TiCN, Al,O3, BN, almaz, Mo,N).

Bark xalite materiallarinda xususi kigik danali arintiler, vahid sahaya
disan kobaltin migdari ¢ox olan lovhalerin Uzearine ortuk ¢akilmasi daha
somaralidir. Bu halda oOrtikle esas material arasinda iligma xususiyyati
daha yaxsi olur. Masaloen, BK6-OM , TT10K8B materiallari daha yaxsi
natica almaga imkan verir.

ABS$-da cox tsbaqali bark xslite Uzsrine ortuk ¢ekma tacrubaesi
vardir. Orada qalinhg@l 3,6mm olan lovhanin 6zayi BK6-dan, sathinde
galinligr 0,4 mm olan 8% Co, 8% TiC ve 12% TaC Uzarina ortuk ¢cekmak
tacrubasi movcuddur.

Movcud ortik ¢akmak Usullarinin tatbiq sahaleri muxtalifdir. Masalen,
bark xalite l0vhalerinin mohkamlendirmak Ugun qazfaza Usulundan daha
cox istifada olunur.

8.5. Antifriksion ortuklarin ¢gakilmasi

Kasici alstin kontaktda olan Uzlerine antifriksion ortukleri cakirlar.
Ortliylin barkliyi esas metalin barkliyinden az olur, o bark surtgli materiali
rolu oynayir. Ona gorada kontakt Uzlerinda suUrtinmeni zaifladir ve alatin
yeyilmasi azalir.

Adstoen bu oOrtukleri esas metalin sathine otaq temperaturunda
¢okirlar, bu halda asas metalin sathi xususi olaraq ilismani guclendirmak
ucun hazirlanir.

Sonra ortuk c¢ekilmis I6vha 200°S-ye gader qizdirib saxlanilir. Ona

gorada bu amaliyyati istonilan alet materialinin Gzarina gakmak olar.
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Ortik materiali kimi metallarin sulfidleri ve fosfatlari gotirGlir. ©n
genis tetbiq olunan iki tip antifriksion ortukdur:
- molibden disulfid MoS, va nikel-fosfat NiP;
- her iki tip antifriksion maddalar tezkasan alst poladinin davamhgini 2-
4 dafe, barkxslitenin davamhgini 1,4-1,8 dafs (MoS,) artirmaga
imkan verir.
Senayeda kobalt-farfor (Co,P) antifriksion ortuyu- 600°S temperatura
dozir, méhkamliyi 850 HV-dir ve 90-100°S-ds elektroliz tsulu ile ortik
coKilir.
Bu ortuk tezkesan poladlarin davamligini 2,5-3 defs yuksaldir.

Fosil 9. Keyfiyyata nazarat, markalanma, yigilma,
konservasiya vo alatlarin gablasdiriimasi

9.1. Alatin keyfiyyatina nazarat

Kasici alatlerin istehsal prosesinds handasi Olgulerine, keyfiyyatine
nazarat etmak Ugln har bir qrup aletdan numunalar goturaltur. Nazaret ilk
novbada alatin xarici gornusu, onun barkliyinin dlgilmasi, texniki talableri,
asasan handasi Olguleri, har bir dsstden goturilmus alstlerin  islema
gabiliyysti yoxlanilir. Yoxlama rejimlari normativ-texniki senadlar asasinda
aparilir.

Sinaq apardiqda kasici aletin sethinde yeyilma, tiyonin qopub
tokulmasi olmamalidir, alst kesma aparmaq ugun yararl olmalidir. Alatlarin
gebulu zamani aparilan yoxlamalardan bagsqa onlari dovru olaraq
davamliglari tadqiq olunur ve muxtslif vaxtlarda hazirlanmis alstlerin
goOstericileri tutusdurularag musayysn naticalar cixarilir. Tadqigatlar baza
laboratoriyalarda, yaxud saha metodikasina esasen muasisalarda aparilir.
Bu metodikalardan birine asasan alstin kasan tiyasinin dal GzUnun kaesma
uzunlugundan, yaxud zamandan asilligi muayyan olunur (sakil 9.1)

h

MM

h“ — ko
g -

Ta 1 T, z; dgq
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Sokil 9.1. Aletin dal Gzl (zre yeyilmasinin kesme mdiddatindan asilliji.

Bunun naticasinda alstin orta davamhgi T, ve zamanat verilan
davamliq T, batun alstler Ggin muayyan olunur, yani

T, =EZTZ T,=T,-U,G, 9 .1
Ry

Burada, T i-ci alatin intinasiz is vaxti, dal Uzun verilmis yeyilmasina
geder hy ; n-sinagdan kegen alstlerin sayi; U, — normal paylanmanin
kvantili; ehtimalliga uygun gelen , yeni P(P=F(U,)) haradaki F(U,)- Laplas
funksiyasi; G.- davamhigin dispersiyasi asagidaki dusturla muayyan olunur:

G xS =1 Y (T -T,)’ 92)

T, Vo T parametrlerinin sinaq zamani tayin olunmasi muxtalif
maqgsadlar Ugun istifade olunur: T, -nin tayini alstin dinamik, keyfiyyatini

muayyan etmak Ugun, aleta talsbatin hacmini tapmaq ve s. amilleri
muayyenlasdirmak Ugun istifade olunur; T; — nin tayini avtomatlasdiriimis
istehsal prosesinda aloatlerin tesadufl imtinasini kasmanin vaxtindan avval
avaz olunmasi uglin muhum shamiyyet kesb edir.

Zamanat verilan davamliqg alstin davamliligindan ve ehtimal olunan
imtinasiz isinden aslidir. Istehsalatda biitiin metodikalarda ehtimal olunan
tadqigatlar 0,9-dan 0,95 gadar gotarulir.

Kasici aletlerin keyfiyyatinin artiriimasi onun keyfiyyot atestasiyasini
kateqoriyasinin hansi istigamatda oldugunu muayyan edir:
- ali kategoriya —aletin gOstericileri xarici ve yerli keyfiyyat
parametrlerindan yuksak oldugunun gostericisidir;
- birinci kategoriya —muasir talebler saviyyssinda oldugunu gostarir.
Sinaqglar aparildigda alinmis naeticaler tesedufi xarakter dasidigi Ugun
tadgigatin maqgsadinden asili olmayaraq asagidaki ardicilligla yerina
yetirmak lazimdir.
1.  Kaesici aletin orta davamligi tapilir:

10
Tor :E;Tl (93)

2. Davamhgin orta kvadratik meyillenmasi tapilir (dispesiyasi)

i(Tl _Tor)2
or = = 1 (9-4)

3. Davamligin variasiya amsali tapilir:
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Oy
Var - T_ (95)

or

Variasiya emsali Vv, <0,2 olan hal istehsal Ugun davamhligin sabitliyinin
yaxgl gostaricisi sayilir: v, =0,2-0,35- olduqda —kifayatdir, Vv, - 050ldugda
aletin kutlevi istehsal prosesinda tetbiq olunmasi qgeyri- magbul hesab

olunur.

4.  Sahf naticealarin tedqgigatlarda qgiymatlendiriimasi amsali
1

n=To —Tin)/ or :V_ar (9.6)
Yaxud
1
=T -T,) 0; =Var (9.7)
ayar n>nyk olduqda T,n Ve Tmax — qiymatlari atilir.
5. Inaniimis interval tayin olunur.
AT =+ + 0, (V/n) (9.8)

6. Alatin davamhliginin taleb olunan ehtimalla P tayini (zemanat verilan
davamliq)

Tz =Tor (1_U p -V ar) (99)
Burada U, — giymati taleb olunan ehtimalliqdan P aslidir. Masslan: P=0,9
oldugda U,=1,282; P=0,95 olduqda U,=1,645 goturuldr.
7. Styudens kriteriyasina t asasen davamligin orta qgiymati ferqleri
muayyen olunur. Mesaslan t>t,, oldugda farg boyuk olur. n<20 — tGgun

T -T . _

t = ('02 202) .\/n1 n,(n,+n, -2 (910)

2 2
Jnor +n,0o, n +n,

n>20 oldugda
—fozZoz (9.11)

tapilir.

9.2. Alatlarin markalanmasi
Alstleri xarakterik gostaricilerini mexaniki, kimyavi, elektrokimyavi,
yaxud elektrografik Usulla markalayirlar. ©n genis yayilmis perspektivli
olmayan usul mexaniki markalanma sayilir. Bu Usulla igarslerin
markalanmasi puansonlar vasitasi ile tazyigle preslerle yaxud mexaniki
Usulla aletin ssthine goclrllir. Yasti detallarin markalanmasi Ci-022M
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modelli avtomat dezgahda aparilir, silindrik alatlerin markalanmasi MF79
ve BQ7 modelli avtomatlarda, dairevi plaskanin marlakanmasi CI -21 ve
MF25 modelli avtomat dazgahlarda yerina yetirirlor. Mexaniki Usulla
markalamada alstin sathi ve bezen mamulun 6zlU deformasiyaya maruz
qalir, elaceda bark xalits galamlarin (markalayan) girilmasina sabab olur ki,
bu da mexaniki martkalamanin c¢atismayan cahatleri hesab olunur.
Markalama adeten alat istehsalinin tamamlanmasi  amaliyyatlarinin
axrinda aparilir ki, buda c¢atlarin emalegalmasina, markalayan galamlerin,
puansonlarin sinmasina sabab olur.

Kimyavi Usulla tezkasan poladlardan hazirlanmig alstler ve govdasi
konstruksiya poladindan olan alstlerin markalanmasinda xususi rezin
stamplarin Uzerina ¢oakilmis isaralarle xUsusi mahlullardan istifade edarak
aparilir. Markalama selenli va sulfat tursulari, mis sulfatdan istifade edarak
aparilir. Markalamamisdan avval alsti 78-80°S temperaturda 3-5% kalisium
sodasi mahlulunda bisirirler, yaxud aski vasitesi ilo heaman mahlulla silirler.
Markalama muddati 1-2saniya olur. Markalamasi masamali plastmastan,
yaxud asbestan hazirlanmig elastik yastigda Uzarinds aparirlar. Mahlul
quruduqdan sonra (1-2 saniya) alst yuyulur, yumani kalisium sodasinda,
yaxud hamin mahlulla silmakla icra olunur, sonra sath passivlesdiriimaya
maruz qalir.

Kimyavi markalamada mahlullar sl darisini korladigi ugun texniki
tahlukasizlik gaydalarina riyahat etmakle emaliyyat yerina yetirilmalidir.

Kimyavi markalanmanin musbat cehati markalanan materiallarin
genis spekterde olmasi, avtomatlasdirma ve  mexaniklasdirma
xususiyyatinin nisbaten asanhgi, detalin deformasiyaya ugramamasidir.

Markalama prosesi mamulu elektrolitle isladib stamp altinda 1- 1,5
saniye tezyiq altinda saxlamaqgla aparilir. Markalamani xususi
avadanhglarda: HO-5193 modelli yarimavtomat (yivburgulari Ggun MS3-
M10); HO-7000 (bark xalita Iovhaleri Gglun) modelli yarimavtomat; HO-5163
modelli yarimavtomat (dairavi plaskalar tg¢un); VQ7 markali avtomatlarda
(uc aletlarinin markalanmasi agun) aparilir.

Markalamada tetbiq olunan stamp-elektrodun materiali-tipografik
carayan kegiran arintidir.

Diametri 3-10 mm olan silindrik va yasti alatlerin markalanma rejimlori
cadval 9.1-da verilmigdir.

Cadval 9.1. Silindrik ve yasti alstlarin elektrokimyavi sertlari.

Markalanan | Elektrolitin Detalin Elektro- | Garginlik | Markalanma
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alatin vidi torkibi, % firlanma litin muddati
surati, verilmasi
m/deq
3-310 KNOs-15 0,5-1,2 Axinla 0,3-0,8
mm NaNO,-4
silindrik Qalani- su
polad
alatler
Yasti polad Eyni ile 0,5-1,2 Tazyiqgla 1,5
alatlor
Bork xalita | Na,CO,-4 - Istatmagqla 2
l6vhalori H;BO3-2
OP7-0,5
galani -su
KNO;-3 - Tazyiqle 6 1
emulsiya-
0,5
galani -su

Elektrografik markalama kicik seriyali ve fardi istehsal prosesinda
tatbiq olunur, markalanmanin keyfiyyati yuksak olmur.

9.3. Alatlarin konservasiyasi va gablagdiriimasi

Alat istehsalinda daha c¢ox muxtslif materiallardan hazirlanmig
itilenmayan c¢oxtiyali lovhalerden hazirlanan alstlerin yigilmasi igleri
getdikca artir. Adatan bels alstlarin yigilma texnologiyasi yuksak ixtisasli
fohlaler terafdan al ils icra olunur.

Aletlerin aralig ambarlarda istehsal dovriunde elacade alst
ambarlarinda uzun muddate saxladigda korroziyadan qorumaq ugun onu
konservasiya edirler. Aletin saxlama muddatinden, hansi cografi muhuta
getmasindan asili olaraqg konservasiya olunma muxtslif cur aparilir.

Uc¢ aya qeder saxladiqda karroziyadan qorumagq ugln alstin sathini
passiv duzlarla passivlesdirirlar, adetan kalsium sodasindan va natri-
nitratdan 2-30%-li hazirlanmis su mahlulunda, 70-90°S temperaturda
passivlesmae aparirlar.

Passivlesma apardiqgdan sonra alsti KC-U, TURBO 35.30.26.068 —
95, yaxud analoji markali yaglara salmaqgla yaglayirlar. Alat yaglarina
parafin alave etmakls alstlori yaglamaq olar, sonra parafinlesmis kagizlar,

262




ortukler vasitesi ile qablasdirilir va karton yesiklora yerlasdirilir. Karton
yesiklari nemisliyi mahdud olan taxta yesiklerin icarisina reburoiddan ve
parafinli kagizlardan istifade edarak yerlosdirirlor.

Alatlari korroziyadan daha yaxsi gqorumaq ucun isti buxarla yuma,
oksidasdirma Usullarindan istifade etmak olar.

Konservasiya ve gablasdirma amaliyyati adaten alla icra olunur,
hazirda konservasiyani avtomatlasdirmaq Uc¢Un xususi avadanhglar
yaradilir. Diametri 1-1,55 mm ola burdularin konservasiyasi tgun HO-2012
modelli avtomat, diametri 3-8 mm olan yiv burgulari G¢giin HO-2905 modelli
xatt, diametri 3-4 mm olan burgular tGgun HO-2712 modelli avtomat,
diametri 8-13 mm olan burgular ugin HO-1894A modelli, diametri 3-10,5
mm olan rayberloer Ugun HO-2840 modelli, diametri 3-10 mm olan igkil
frezleri Ugun HO-2841 modelli avtomatlar, diametri 12-22 mm olan dairavi
plagkalarin vakuumla konservasiyasi ugin HO-2953 modelli xatt vo s.
totbiq edilir.

Mexanizmlegsdirma va avtomatlasdirma alstin  konservasiyasi va
gablasdirma mahsuldarligini artirir.

Fosil 10. Kasici alatlorin istehsal marsurutunun va
unifikasiyalagdirilimig texnologiyasinin igslanmasi

10.1. Gubuq formali alatlor
Diametri 0,25-12,56 mm olan vintvari qanovlu boerk xalitoli

burgular.
Pastahin ilkin vaziyyeti- cubuq formali bark xalits.
1. ilkin pestahi xarici diametrine gore qruplasdirmaq. Cubuglarin

ayriliyini isigla yoxlamaq. Diametri 1,5-2,7 mm c¢ubuglar tgun buraxilan
ayrilik A=0,15 mm; &2,7+-0,47 mm-de A=0,2 mm; &5,5> olduqda A=0,25
mm gotaralur.

2. Pardaglama. Silindrik sathini kecidela pardaglamali. Pardaglanan
sothi baza goturmali. Pestahlarin diametri &J1-2 mm oldugda, MF-63
modelli markazsiz pardaq dazgahinda, diametr 2-5 mm olduqda 3M-182
modelli dszgahda pardaglamali. Abraziv dairsesi: ASC 100/80-80/63
M1100%. Kesma rejimleri: v, =30m/s; S, =800mm/s; 4 =16m/s; |
2=125—0,63mkm.

3,4. Pardaglama. Baza sathinin- xarici markazin pardaglanmasi. Cubugun
xarici sathin baza qabul edilir. Dazgah 3A1DP modelli dairevi pardaq
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dezgahi. Sangali patron. Almaz dairasi: ASC 80/63 M1- 100%. Kasma
rejimlori: vg = 35 m/daq; v, = 3-5 m/deq; S.= 0,5 mm/daq.

5. Pardaglama. Pastahin is¢i hissasinin ilkin pardaglanmasi. Baza-xarici
markaz. Dazgah: 3A10P modelli dairevi pardaq dezgahi. Almaz dairasi:
ASC 80/63 M1-100%. Kasma rejimlari: vy = 36 m/daq; v, = 3-5 m/daq;
Se = 0,5 mm/daq.

6. Pardaglama. Pastahin quyrugunun pardaglanmasi. Baza-xarici
markaz. Dazgah: 3A10P modelli dairavi pardaq dazgahi. Kssici alet: ASC
50/40 — B2- 100%.

7. Pardaglama. Is¢i hissenin konusluq yaratmagla temiz pardaglanmasi.
Baza-xarici markaz. Dazgah: 3A10P modelli dairavi pardaq dazgahi. Alst:
almaz dairasi ASC 40/28 B1- 100%.

8. Pardaglama. Yonqaryigisan ganovun pardaqglanmasi. Baza-xarici
silindrik sath (zre xisusi oymagla barkitmali. Dazgah: i-119 modelli
yarimavtomatla diametri 1-2mm, BK-63 modelli yarimavtomatla diametri
1,5-6 mm; i-159 modelli yarimavtomatla diametri 3-12 mm olan burgulari
emal etmali.

Alat: xususi profilli almaz dairesi ACM 20/14 —-M10-100%, yaxud
50/40 TM2-100%. Abraziv dairesi dezgahdan kanarda B-503
modelli dezgahda xususi tartibatla, yaxud BK-65 modelli xUsusi dezgahda
63C25PM2-SM27K5 markali abraziv dairesi ile profillendiriimali. Profili
sablona yoxlamali. Profillandirma 3%-li emulsiya ile apariimali.

9. Pardaglama. Ciynin pardaglanmasi. Baza ve dazgah 8-ci emaliyatda
oldugu kimi, sangal patronda oymaqla barkitmali. Kesma rejimleri: vqy = 20
m/daq; S,,= 0,05-0,25 mm/daq. Soyuducu mahlul — emulsiya.

9. ltilema . Dal Giziin itilenmasi. Baza-xarici silindrik seth. Dazgah: 3B650,
3E651, VK64 va 3D653 modelli yarimavtomatlar. Kesici alet: almaz dairesi
ACC- ASB 40/28 B1 100%.

Silindrik quyruqlu biitév konstruksiyall tezkasan polad burgulari
1.  Dograma. Pastahi bir terefden 120° bucaq altinda digar yan tarafini
duz kasmali. Baza xarici seth. Dezgah: MF-124 yaxud MF-327 modelli
saquli-dograma dazgahi. Kasici alet: dograma kaskisi. Kasma rejimlari: v
=15 m/daq, S=0,017 mm/dov.
2. Temizlema.
3. Termiki emal. Tablandirmali, bosaltmali. XUsusi agreqatda.
4. Pardaqglama. Xarici sathi ilkin (kobud) pardaglamali. Baza -
pardaglanan sath. Dazgah: 3Q182 yaxud 3184 modelli markazsiz —pardaq
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dazgahi. Kasici alst: abraziv dairesi 63C25HCM1-C17K5 vy = 35 m/s;
Sy, = 1100 mm/deq.

5. Pardaglama. Yongaryigisan qanovun pardaglanmasi. Baza- xarici
soth. Dazgah: 3627 modelli avtomatda diametri 6-13mm, 681 modelli
avtomatda diametri 3-6mm burgular Gcun. Kasici alat: abraziv dairasi
24A10HCT3B3. Kasma rejimlari: vqy = 45-55 m/s; S,, = 800-900 mm/daq,
8-10° Pa-la tezyigle soyuducu maye vurmagq.

6. Pardaglama. ©ks konuslug yaratmaqgla diametr Uzre pardaglamali.
Doazgah: 3Q182 modelli merkazsiz-pardaq dezgahi. Kasici alet: abraziv
dairesi 63C25- 16HCMHCT17K5. Kasma rejimlari: vy = 35 m/s; S,, = 400
mm/daq, girma ila pardaglamada S, = 0,9-1,1 mm/daq.

7. Pardaglama. Ciynin pardaglanmasi. Dazgah: 3657 ve RB-1A modelli
avtomat dazgahlar. Kasici alet: abraziv dairesi 24A10-16HCT1B3. Kasma
rejimlari: vg =50 m/s; S, = 700-800 mm/daq.

8. ltileme. Burgunun dal Uzinu itlemsli. Dazgah: MF-174 modelli
avtomatda diametri 2 -2,95 mm; 365B1-ve 365B2 modelli avtomatlarda
diametri 3-6 mm, 3Q653- modelli avtomatda diametri 6 mm-dan bdyuk olan
burular Ggun. Kasici alst: abraziv dairesi 24A25-16PSM1- SMZ27K6.
Kasma rejimlari: Vg =24 m/s; S, =400 mm/daq.

Konik quyruglu, bark xalits ile tachiz olunmus burgu
1. Xarici merkazi is¢i sath Uzra emal etmakla pastahin kasilmasi. Baza-
xarici sath. Dazgah: saquli —dograma avtomati.
2. Yan sathin kasilmasi ve sapfanin yonulmasi. Baza-xarici seth. Dazgah-
torna yan-yonus avtomati 2B10U modelli.
3. Quyruq tarafdan markez desiyin emali. Baza-xarici seth. Dazgah: 2B11
modelli markaz acan avtomat.
4. lsci hissanin, kegid boyun cugun ve konik quyrugun kobud va temiz
yonulmasi. Baza-merkaz desik ve xarici sath. Dazgah: BT10P modelli
torna-kogurmae dazgahi. Alet: keski, skoba ve sablon.
5. Markalama. Diyirlenma dezgahinda. Puanson dssti, puanson tutan.
6. Pancenin frezlonmasi. Baza-xarici seth ve konik quyrug. Deazgah:
yarimavtomat frez dezgahi. Alet: Morze konik quyruglu panca emal edan
frez, nezarat oymagi.
7. Duz qanovlarin frezlenmasi. Baza-daxili ve xarici markez. Dazgah:
uflqi- frez dezgahi. Bolgu bashdi, patron, xomut, xarici merkaz ve daxili
markoaz. Alat: burjuda ganov agan xususi frez.
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8. lisci hissenin pardaglanmasi. Baza-xarici seth. Dezgah: merkezsiz-
pardaqg dezgahi. Alat: abraziv dairasi. Skoba.
9. Vintvari qanovlarin frezlenmasi. Baza-xarici sath. Dazgah: burdu-frez
yarimavtomati. Alat: burgu ganovu ucun fasonlu frez. Peysaeri frezlomak
Ucun fasonlu frez. Mikrometr iti ucla tamin olunmus.
10. Bark xalita I6vhalari yerlasan ganovlarin frezlenmasi. Baza-xarici sath.
Doazgah: Ufuqi frez dezgahi. Tiski xtsusi dodaqciqlarla. Alat: yariq frezi,
sablon.
11. Bashgin, govdanin va Iovhanin yagdan tamizlanmasi. Dordxlorlu
karbon vannasinda.
12. Lovhalerin ve kompensasiya aragatlarinin govdays yigilmasi.
Lovhalerin xarici diametr Uzrs vurmasi 0,2 mm —dan ¢ox olmamalidir.
Vurmani 6lgmak ugun cihaz.
13. Maye flusla I6vhanin govdade qaynadilmasi. Bura va maye
vannasinda.
14. Lovhalarin lehimlanmasi:

a) govdani 800°S- qizdirmali;

b) aletin baghginin lehimlama temperaturuna gadar qizdirilmasi;

c) govdenin tablandirma daracesina gader qizdirilmasi ve govde

basliginin asbesten temizlanmasi;
d) isti yag muhutinde tablandirma.
Doazgah: gucu 20kVt olan yukssak tezlikli qurgu, bosaltmaq tgun termik

soba, tablandirma vannasi, indikator. Alati barkitmak ugun tertibat.
15. Pencenin tablandirmasi:

a) quyrugun pance hissasinin tablandirma temperaturuna

qizdiriimasi;

b) quyrugun pancasinin yagda tablandiriimasi.
16. Qizmagaxini ile temizlema. Qizmaqgaxini apparati. Hidravlik press.
Vurmani olcen cihaz.
17. Duizlendirma.
18. Merkaz desiyin pardaglanmasi. Baza-xarici sath. Dazgah-maerkaz
pardaglayan yarimavtomat. Pardaq basliginin yerlasdirmak Ugln patron.
Alat: 60° bucaq altinda olan konik pardaq basligi.
19. Xarici markazin berk xslite lovhasine gader ¢ixarilmasi. Dazgah:
dairavi pardaq dezgahi. Ug yumruglu patron, kesilmis oymaq. Alst: abraziv
dairesi. Sablon.
20. Berk xslite Uzra xarici mearkazin pardaglanmasi. Dazgah: universal
pardaq dazgahi. U¢ yumruglu patron. Alst: abraziv daire 63C40-25

yaxud ACC. Baza-xarici sath.
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21.  Quyruq hissani ilkin konusluga pardaglamali. Baza: xarici ve daxili
markaz. Dazgah: dairevi pardaq dazgahi. Patron, xomut, xarici va daxili
markaz. Alat: pardaq dairasi.

22.Boarkxalite I6vhasina gader ola texnoloji sathin c¢ixarilmasi. Dazgah:
universal —itilema dezgahi-tartibat. Alat: abraziv daire 63C40-25, bucaq
olgan .

23. Berk xalita I6vhalarinde qabaq Uzun itilenmasi. Baza-xarici sath ve
markez desiyi. Dazgah: universal-itiema dezgahi. Kegid oymaq. Alst:
pardaq dairasi 63C40-25 yaxud ACC bucaq olcen.

24. Duz ganovlarin komakgi saethlerinin pardaglanmasi. Baza-konik
quyruq. Daezgah: universal-itlema dazgahi. Alst: sablona gora
profillendirilmis abraziv daire 25A40-25.

25. Qanovlarin cilalanmasi. Cilalama bagligi.Cilalama dairasi.

26. Bark xalite Iovhalarinin xarici diametr Uzra ilkin pardaglanmasi.
Baza: xarici ve daxili markez. Dazgah: dairavi pardaq dezgahi. Patron,
xarici ve daxili markaz. Alat: abraziv dairs 63C40-25.

27. Bork xalita lovhaleri Uzre xarici diametrin temiz pardaglanmasi.
Baza-xarici ve daxili merkaz. Dazgah: dairevi pardaq dszgahi. Patron,
xarici vo daxili markaz. Alet: pardaq dairasi 63C40-25 yaxud almaz ACC,
skoba.

28. Duz qganov uzra govdenin c¢iyinin pardaglanmasi. Baza- xarici
silindrik seth. Dazgah: universal-itlema dezgahi. Xarici markez ve xususi
tartibat, daxili dayaqli. Alst: abraziv daire 63C40-25.

29. Bark xalite I6vhalarinda ciyin sathinin pardaglanmasi. Baza-xarici ve
daxili merkaz. Dazgah: universal-itlema dazgahi. Xarici ve daxili
markaz,dayaq. Alet: abraziv dairs 63C40-25.

30. Burgunun govdesinin xarici diametr Uzrs pardaglanmasi. Baza-
xarici va daxili markaz. Dazgah: dairevi pardaq dazgahi. Patron, xarici ve
daxili markaz. Alat: abraziv dairasi 63C40-25.

31 Quyruq hissasinin konus Uzre temiz pardaglanmasi. Baza-xarici va
daxili merkaz. Dazgah: dairevi pardaq dazgahi. Patron, xarici ve daxili
markaz, xomut. Kalibr — oymagq. Alat: pardaq dairasi.

32. Dal Uzun yasti itilenmasi. Baza-xarici saeth ve merkaz. Dezgah:
universal-itilema dezgahi. Xususi tartibat. Alat: pardaq dairasi 63C40-25.
Sablon.

33. Enina tilin yonulmasi. Dazgah: universal-itlema dezgahi. Xususi
tortibat. Alet: pardaq dairesi 63C40-25. iti uclu mikrometr, sablon.

34. Nozarat.

Qeyd: 4-cl eamaliyyati riflenmis markeazls icra etmak olar.
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Diametri 10-30 mm olan biitov konstruksiyali ucvari zenkerlar

Sokil 10.1. Diametri 10-30 mm olan uc zenkerlorin hazirlanma texnoloji
prosesinin asas amaliyyat eskizlori.

1.2. Dograma. Pastahin is¢i ve quyruq hissasini dogramali. Dezgah: Ci-30
modelli abraziv-dograma avtomati. Kesmae rejimlari: vy = 80 m/s; S=
4-6 mm/daq.
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3.4. Iti uclarnin kitlesdirilmasi. Qaynaq olunacaq sathin tsmizlenmasi.

(Qaltovka)

5. Torna emali. Boyuk diametrli pastahi qaynaglamaqg ucun pillenin
yonulmasi. Dezgah: BT-12 modelli xususi yarimavtomat, mexaniki
barkidilmis keski bashgi. Kasma rejimlari: v = 120 m/daq; S=0,3
mm/daq.

6. Qaynaglama. Pastahlari gaynaglamali. Dazgah: surtinma ila

gaynaglama masini model MF-327. n= 1000-1500 dov/dagq.
7. Termiki emal. Qaynaglanmis pestahi yandirmali. Dazgah: $100
modelli saxtali soba.

8. Torna emali. Qaynaq tikisini tamizlemali. Dazgah: BT-12 modelli
xususi yarimavtomat. Kaski baghgi. Kesma rejimlari: v =120 m/daq; S
= 0,3 mm/dov.

9. Dduzlandirmas.

10. Torna emali. Yan sathlari kesmali.

11. Torna emali. Yan sathlorde markaz yuvalarinin agilmasi ve eyni
zamanda quyruq terefde 8° bucaq altinda emal etmali. Dazgah: BT-13
modelli yanyonug avtomati. Mexaniki barkidilmig lovhali kaski. Kesma
rejimlari: v =24 m/daq; S=80mm/daq.

12.  Torna emali. isgi hissanin ve konik dayagin yonulmasi. Dazgah: KT-
60 modelli torna yarimavtomat dazgahi. Kasma rejimlari: v = 90 m/daq;
S = 0,3 mm/dov.

13. Torna emali. Pancae pillasi sathinin Morze konusunu va kegid boyunun
yonulmasi . Dazgah: KT-60 modelli torna yarimavtomat dezgahi. Kesma
rejimlori: v=90 m/daq, S=0,3 mm/dov.

14.  Frezlema. DoOrd pestahi eyni vaxtda yonqaryigisan ganovunu ve
peysarleri frezlamali. Dazgah: Ci-0,17 modelli yarimavtomat frez dezgahi.
Qanov va peysearloma frezi. Kasma rejimi: v = 40 m/deq, S = 0,032
mm/dis.

15. Frezloma. Pancenin frezlonmasi. Dazgah: 68-12 modelli
yarimavtomat frez dezgahi. Pance frezi. Kasma rejimleri: v=45 m/daq, S
= 0,07 mm/dis.

16. Isarslendirma. Dazgah: 36A modelli yarimavtomat.

17. Termik emal. Tablandirmali, bogaltmali, pancenin tablandirmali.

18. Temizlema. Markaz desikloeri temizleamali. Dazgah: 2H118 modelli
saquli -burgu dazgahi. Bark xalite zenkovkasi.
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19. itilema. Diglerin gabaq Uziinin itilenmasi. Dazgah: 3B642 modelli
universal-itlema dezgahi. Alst: pardaq dairasi A08-A010 M04 100%.
Kasma rejimlari: v=40m/s, S,,=1,5-2 mm/daq.
20. Pardaglama. Quyruq hissesini pardaglamali. Dazgah: 31151 modelli
dairevi pardaq dazgahi. Alat: pardaq dairesi 24A25-16CM-CT2K6. Kasma
rejimleri: vg4=35m/s, n,=200 dovr/deq, t=0,005 mm
21. Pardaglama. Isci hissade silindrik seth Uzre lentin pardaglanmasi.
Doezgah: 3A151 modelli dairevi pardaglama dazgahi. Alst: pardaq dairesi
24A25-16CM-CT2K6. Kesma rejimlori: vg = 35 m/s, n, = 200 dovr/deq,
Syz=2 mm/daq, Se,= 0,015 mm/bir gedis.

22. [tilema. Kesan seathi 30° bucaq altinda, dal bucag 8° itilemali. Dazgah:
3A64D modelli universal-itiema dezgahi. Alet: pardaq dairasi 11A2-
45°A08-A010M04 100% vg= 35 m/s.

23. ltilema. Sethi 40° bucaq altinda itiloemali.

24. Kimyavi emal. Sionlasdirma. Yarimavtomat aqgreqat.

Diametri M2-M5 olan bark xalitali yiv burgulari.
Yiv burgulari Ggun ilkin material bark xalite cubuglaridir. Cubuglar
kicik va orta denali volfram-kobalt grupundan goétuaraldr.

1. Pardaglanmis polad Iovhae uzerinde gsup vasitesi ile pastahin
ayriliyinin yoxlanmasi.

2. Pastahlari diametr fargi 0,1mm olmagqla gruplara ayriimasi.

3. Pardaglama. Pastahlari xarici diametr Uzre pardaglamali. Dazgah:

3M182modelli markazsiz —pardaq dezgahi. Alst: pardaq dairasi 1A1-2
350x100x127 ASC 100/80- 80/63.

4. Pastahlarin yan sathlerini 3A10IT modelli dairavi pardaglama
dazgahinda pardaglanmasi.
5. Baza sathlarinin pardaglanmasi —xarici sathi iki fargli pardaglanmis

sothin bazasinda emal etmali. Dazgah: 3A10IT modelli dairevi-pardaq
dazgahi. Alst : almaz dairasi tipi 2720-0091 1A1-2 200x10x32 AC6 80-63
M1 100%.

6. Pardaglama. Xarici islek hissenin diametr Uzre kobud
pardaglanmasi. Dazgah: 3A10IT modelli dairavi-pardaq dezgahi. Alet :
almaz dairesi 1A1-2 200x10x32 AC6-AC4 80/63 M1 100%. Baza-
xarici diametr.

7. Pardaglama. Quyruq hissesini diametr Uzra pardaglamali. Dazgah:
3A10IT modelli dairevi-pardaq dazgahi. Alst : almaz dairasi AC4 63/50
B1 100%.
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8. Pardaglama. ©Oks konusluq vyaratmagla is¢i hissenin temiz
pardaglanmasi. Dazgah: 3A10IT modelli dairavi-pardaq dazgahi. Alet :
almaz dairasi AC4 40/28 B1 100%.
9. Pardaglama. . Kvadrat ssathin pardaglanmasi. Dezgah: 3A64D
modelli universal-itilema dezgahi, tartibat.
10. Pardaglama. M3-M5 yiv burgularinin ganovlarinin pardaglanmasi.
Doezgah xususi. Alet : almaz dairesi: AC4-AC6 50/40 M1 100%.
11. Pardaglama. Yivlerin profilinin kobud pardaglanmasi. Dazgah: 5820
modelli yiv pardaqglayan dezgah, markazler. Alet: almaz dairssi tipi
14EE1X  350x203x600x10 ACM 50/40 M1 100%. M2-M2,5 vyiv
burgularinin pastahlarini peysarlanmamig artiriimis aks konuslugla butin
isci uzunlug boyunca 0,025-0,03 mm oOlguda pardaglamali. Digar yiv
burgularinin pastahlarini daxili ve orta diametr Uzre peysarlomakla butun
isci uzunlug boyunca pardaglayirlar. Kesma rejimi: vg= 35 m/s,

v, = 0,06-0,2 m/daq. 2-6 is¢i gedige emal olunmali.
12. Pardaqglama. Yivlerin tamiz pardaglanmasi. Dazgah: 5820 modelli
yiv  pardaglayan dezgah. Kasma rejimi: vg= 35 m/s, v, = 0,04-0,1 m/daq,
t= 0,03 mm.
13. Pardaglama. M2-M2,5 yiv burgulari pastahlarinin ganovlarinin
pardaglanmasi. Dazgah: 3A64D modelli modernize olunmus universal-
itilema doazgahi.
14. Pardaglama. Dayaq konik sathi pardaglamali. Dazgah: 4A modelli
pardaglama- peysarloma dazgahi.
Yivburgularinda vyivleri 5P821B, 5K822B modelli universal- vyiv
pardaglayan, MB -139, 5896M, 5897 modelli xtUsusi yivpardaglayan va
yarimavtomatlarda emal edirler.

Qayka yiv burgusu (kiitlavi istehsalda)
1. Pastahin kasan hissasinin kasilmasi. Baza-xarici sath. Abraziv-
dograma dazgahi. Maengena. Pardaq dairasi.
2. Pastahin karbonlu polad hissasinin dogranmasi. Pardaq dairasi.
Baza-xarici sath. Abraziv-dograma dazgahi. Mengana. Pardaq dairesi.
3. Pastahin isci sathinin gaynaglanma Ug¢un yonulmasi. Baza-xarici
soth. Dazgah: 2B10C modelli torna yarimavtomat. Ozl markezlanan
patron. Ust yonus keskisi. Skoba.
4. Isci ve quyrug hissesinin yonulmus sathlerinin temizlenmesi .
Tamizlama barabani.
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5. Qaynaglama. Avtomatik uc-uca gaynaglama masini BHil-S3 yaxud
PACT-B2 modelli surtinmsa ile gaynaglama yarimavtomat ile.

6. Yandirma. Neytral atmosferi olan sobada yandirma.

7. Qaynaq tikisinin yonulmasi. Dazgah: 2B10S modelli torna-
yarimavtomat .

8. Yan sathlerin yonulmasi. Baza-xarici sath. Dezgah: torna-
yarimavtomat. Ozl markazlenan patron. Yan yonus kaskisi. Sablon.

9. iki torefden merkaz desiyin emali. Dazgah: 2B11 modelli markez
acan yarimavtomat.

10. Quyrugun kalibirleyici hissenin, dayaq yonaldici konusun
pardaglama Ug¢un emal payi saxlamagla kobud ve temiz yonulmasi. Baza-
markaz desiklar. Dazgah: BT-10 modelli torna- kocurma yarimavtomati, ust
yonus kaskisi, skoba va sablon.

11. Kvadrat sathin stamplanmasi. Avtomatlasdiriimig presda. Stamp.
12. Yivlerin diyirlenma Uusulu ile emali. Diyirlenma yarimavtomat
dazgahi. Yonaldici xatkes. Diyircaklor. Yiv 6lgan mikrometr . Skoba.

13. Qanovlarin frezlenmasi. Baza-markaz yuvalar. Deazgah: 6B-1M
modelli  Ufuqi —frez yarimavtomat dezgah. Frez dasti, sablon.

14. isarsloma. Diyirlanma yarimavtomati. Puanson.

15. Termik emal. Termik emal eden aqreqgatda.

16. Mearkaz desiklerin pardaglanmasi. Dazgah: markez emal edan
yarimavtomat. Tertibat. Abraziv daira. Skoba.

17. Qanovlarin cilalanmasi.

18. Isci hissenin pardaglanmasi. Baza-merkez desikler. Dazgah: daire
pardag yarimavtomat dezgahi. Markaz tutan. Pardaq dairesi. Skoba.

19. Quyruqg hissenin pardaglanmasi. Baza- merkaz degiklar. Dairavi-
pardaqg yarimavtomati. Markaz tutan. Pardaq dairasi.

20. Qabaq uzlerin itilenmasi. Baza-maerkez degikler. Itiloma dazgahi.

Nozarat tertibati. Pardaq dairasi. Abraziv daire. Daranin profillandiriimasi
ucun diyircaklar. Sablon.

21. Yivlerin profil Uzra peyserlonmasindsa oks konuslugu saxlamagla
pardaglama. Baza-markaz desiklor. Yiv pardaglayan yarimavtomat. Merkaz
tutan. Pardaq dairesi, diyircaklar. Mikrometr, alet mikroskopu.

22. Dayaq konusunda peysarlonmanin pardaglanmasi. MF143 modelli
peysarloma avtomati. Yoxlama tertibati. Pardaq dairasi.
23. Qabaq Uzun catdiriimasi. Xususi ¢atdirma dazgahi.

24. Noazarat.

Slisli dartilar (kigik seriyall istehsal)
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1. Dograma. MF332 modelli abraziv-dograma dazgah. Pastahi kasan
va quyruq hissalarine kasmali.

2. Duzlendirma. Pastahi duzlendirmali.

3. Pastahin qaynaglanacaq sathinin pasdan temizlanmasi.

4. Qaynaglama. Pastahi gaynaglamali. Elektroqaynag masini.

5. Termik emal. Pastahi yandirmali.

6. Mearkaz agma. Pastahin iki yan sathinde markez desiklorin
acllmasi. Baza-xarici sath. Xtususi markaz agan dazgah.

7. Torna emall. ilkin olaraq lUnet Uglin xarici diametrin, gabaq
yonaldicinin, quyrugu , kecid boyuncugu va acar yerini yonmali. 16K20
modelli torna dezgahi. Baza-merkaz desiklar ve lUnet vyerlesan
boyuncugun xarici diametri.

8. Torna emali. Yan sathlarin yonulmasi va goruyucu konusun iki

torafden i¢c yonusu. Torna dazgahi. Baza- xarici sath, pastahin bir tarafini
patronda baerkidib, ikinci terefi [lUnetda oturtmali.

9. Torna emali. Lunet oturan yeri temiz yonmali.
10. Torna emali. Quyruq hissenin boyununu, gabaq yonaldicini ve
quyruqda hasiyani temiz emal etmali 16K20T1 modelli torna yaxud

1720PF3 modelli RPi dezgahda.
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Sokil 10.2. Slis dartisinin hazirlanma texnoloji prosesinin esas amaliyyat
eskizlori.

11. Torna emali. Kalibirlayici hissani, arxa yonaldicini ve onun yan
sothinda hasiyani tamiz yonmali- 16K20T1modelli torna dazgahi.

12. Torna emali. Kasan disleri konik sathle temiz emal etmali. Torna
dazgahi. Baza-markaz desiklor.

13. Torna emali. Digleri gabaq bucaq altinda, kasan ve kalibirlayici
dislerin dal Uzunun yonulmasi. 16K20T2 modelli torna, yaxud 16K20F3
modelli RPI dezgah, yaxud 1720F3 RPi dezgahi ilo emal etmsli. Baza-
markazi degsiklar ve Luinet boyuncugu.
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14. Torna emali. Markaz desiklarin barpasi, duzlendirilir.

15. Duzlendirmak. Presde duzlendirmak.

16. Frezlema amaliyyati. Disklardaki slis yuvalarini ve dal yonaldicini
frezlamali. 6H83 modelli (L>1500 mm).

17. Frezloma oemaliyyatl. Yongar qiran qanovlari frezlemali 6H83
modelli frez dazgahi.

18. Termiki emal. Tablandirmagq, bosaltmagq.

19. Rixtlenma. Qyriliyin duzlandiriimasi.

20. Pardaglama. Merkaz desiklarini pardaglamaq. 3922 modelli markaz
pardaqglayan dazgah.

21. tiloma. Dislerin gabaq ve dal tzlerini itilemali 3601 modelli, yaxud
3B601F3 modelli RPi dezgah. Baza- markazi desik.

22. Dairavi pardaglama. Lunet oturan boyuncugu ilkin pardaglamali.

Baza-markaz desiklor.
23,24. Dairsavi pardaglama. Qabaq ve dal yonaldicilarin va kegid konusun
pardaglanmasi.

25. Dairavi pardaglama. Kasici ve Kalibirlayici disleri diametr Uzra
pardaqglamali. 3131 (280x1400), 3A144 (400x2000), yaxud RPI dezgah.
26. Dairavi pardaglama. Kalibirlayici ve kasici diglarin dal Gzunun

pardaglanmasi.
27. Pardaglama. Silisleri pardaglamali. Dazgah: 3B451, 3452B,
3B45ABF2 modelli glis pardaqglayan dezgahlar. Baza- markaz desiklor.

28. Pardaglama. Silis dislerinin ¢okakliyini  va daxili sathlarinin
pardaglanmasi.
29. Pardaglama. Yongar qiran qanovlarin kasilmasi 3601 modelli

itilema dazgahi, yaxud xUsusi yarimavtomat dezgah.

Quyruqlu disagan iskena (m=3 mm)

1. Dograma. Pestahin isci hissesinin gaynaqglanan sathini kasmak.
Baza-xarici saeth. Abraziv —dograma dazgahi.

2. Pastahin quyruq hissasini gaynaglamaq tug¢lin dogranmasi.

3. Pastahin ig¢i hissesinin kanarini gaynaq uglin yonmali. Baza-xarici

soth. Torna dezgahi.

4. Qaynaglama. 150kVt gucunda gaynaq avadanhgi.

5. Qaynaglamadan sonra duzlendirilmali. Hidravlik press.

6. Qaynaqglamadan sonra yandiriimali. Saxta sobasi.

7. Qaynagq tikisinin temizlanmasi. Torna dazgahi.

8. Quyruq hissesi tarefdan yan sathi yonmali. Baza-xarici seth. Torna -

amaliyyat dezgahi.
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9. Markaz desiklarin emali. Baza-xarici sath. Mearkez emal edan

dazgah.

10. Bltun profil tGzroe temiz torna emall. Baza-merkez desiklor. RPI
torna dazgahi.

11. Dislerin ferzlanmasi. Baza-xarici seth. Dis frezloayan dezgah.

12. Termiki emal.

13. Markazlarin tamizlenmasi. Burgu dezgahi. Ug tiysli zenker.

14. Boyuncugun pardaglanmasi. Baza-maerkez degiklor. Dairavi
pardaq dazgahi.

15. Sira ndmrasinin igsarelenmasi (markalamal).

16. Quyrugun konusunu pardaglamagq. Dairevi pardaq dazgahi.

17. Qabagq tillerin ilkin itilenmasi. Dis agan iskanani itileyan dazgah.

18. Diglerin  profil Uzre kobud va temiz pardaglanmasi. Dis
pardaglayan dazgah.

19. Markalama.

20. Xarici diametrin pardaglanmasi. Dairavi pardaq dazgahi.

21. Qabagq tillarin temiz pardaglanmasi. Dis acan iskanani itiloyan
dazgah.

22. Xususi dis Olgan cihazlarla nazarat aparmali.

10.2. Taxilan (oymaq tipli) alatlor.
Diametri 25-52 mm olan taxilan biitov konstruksiyali rayber (kiitlavi
istehsal)
1. Dograma. Pestahi kesmek. MK-244 modelli torna-kasan
yarimavtomat dezgah. Dograma kaskisi b=4 mm; v = 20 m/daq, S=0,2
mm/dov
2. Pardaglama. Kasdikden sonra bir tarafde qalmig qaligin emal.
Yonma-pardaglama dazgahi. Pardaq dairesi PP 500x63x127 24A24 CT1
K, vg= 30 m/s. Ollea.
3. Torna emali. Desiyi agcmali va bir yan sathi yonmali. 1A240P-6 modelli
yaxud RPI torna yarimavtomatda. Baza-xarici diametr.
I-ci movge: markazlasdirma. Spiralvari burgu 2¢ =90°, v =15 m/daq,
Suz = 0,13 mm/dov. Yan sathi ilkin yonmali T15K6 markali yan yonus
kaskisi.
v =35 m/daq, S= 0,09 mm/dov.
II-ci moévge: Desma. Spiralvari burgu. v = 15 m/deq, S = 0,13 mm/dov.
Xarici diametr Uzra ilkin yonmali. Ust yonus kaskisi T15K6 v = 35 m/daq,
Suz= 0,13 mm/dov.
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III-ci moévqge: butov desmak. Spiralvari burgu v = 15 m/daq, S,, = 0,13
mm/ddv. Xarici diametr (zre L mesafode yonmaq. Ust yonus keskisi
T15K6, v= 35 m/daq,

Se = 0,08 mm/ddv. Yan sathi L, dlgtide yonmali. Yan yonus kaskisi T15K6.
IV-ci movge: konik desiyi ilkin rayberlomali. Konik rayber. Kobud emal tgun
v =8 m/daq, S, = 0,2 mm/ddv. Pillani yonmali. Ust yonus keskisi T15K6.
Hasi yoni yonmali, fasonlu kaski v = 35 m/daq, S = 0,04 mm/ddv.

V-ci movge: konik degiyi temiz rayberloamali. Tamiz emal rayberi. v = 8
m/deq, S.;= 0,2 mm/ddv.

7

Sokil 10.3. Diametri 25-52 mm olan taxma bditdév konstruksiyali rayberlarin
hazirlanma texnoloji prosesinin asas esmaliyyat eskizlori.

4. Torna emall. lkinci yan tersfi ve xarici diametri yonmali 1A24011-6
modelli torna yarimavtomat dezgahi yaxud RPi dezgah. Baza-xarici sathin
yonulmus hissasi.

I-ci movge: Yan saethi ilkin yonmali. Yan yonus kaskisi T15K6, v = 47
m/deq, S.= 0,09 mm/dov.
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II-ci mévqge: Xarici diametr Uzrs ilkin yonma. Ust yonus keskisi T15K6, v =
47 m/daq, S,;= 0,4 mm/dov.

III-ci movge: Yan sathi tamiz yonmali. Yan yonus kaskisi T15K6, v = 47
m/daq, S= 0,9 mm/dov.

IV-ci movge: Xarici diametrini yonmali. Keski ¢=45°, T15K6, v = 47
m/daqg, S = 0,14 mm/dov. Hagiysni yonmali. Ust yonus keskisi T15K6, v =
47 m/daq, S= 0,14 mm/dov.

V-ci movqe: Desikda 45° bucaq altinda hasiyani zenkerlamali, zenkovka, v
=20 m/daq, S= 0,15 mm/dov.

5. Torna emali. Xarici diametri tamiz emal etmali. 1341modelli torna-
revolver dezgahi. Baza-desik . isci hissenin yan tersfini ve hasiyani
yonmali . Ust yonus keskisi T15K6 , v = 120 m/daq, S, = 0,2 mm/ddv, S,
= 0,1 mm/dov.

6. Torna emall. Quyruq hissasde yan sathi ve hasiyani yonmali. KT-60
modelli torna yarimavtomat. Ust yonus kaskisi T15K6, v = 120 m/daq, S=
0,1 mm/dov.

7. ¢ yonus. Girintinin yonulmasi. Baza-xarici diametr KT-60 modelli
dezgah esasinda. Xiisusi modernize olunmus torna yarimavtomat. i¢c yonus
aleti T15K6 v =80 m/deq, S= 0,1 mm/dov.

8. Frezlema. iskil yuvasinin frezlanmasi. 6B-2 modelli yarimavtomat frez
dazgahi. Diskvari frez. v= 36 m/daq, S =200 mm/daq.

9. Frezlama. 8-adad mamulda eyni vaxtda yongar qiran ganovlarin
frezlonmasi. 6B-2MP modelli yarimavtomat frez dezgahi. Baza-markazi
hasiye va desik. Bucaq frezleri diametri 70 mm, z=20 (8 adad dest) v =
44 m/daq, S =250 mm/daq.

10. Cilinger isi. Frezlomadan sonra qaliq metalin temizlenmasi. iskil
yuvasinin qabirgalarinda hagiyani ¢cixarmaq. Napilnik Ne1-2. B=125 mm.
11. Markalamagq. I1472A modelli pres. BK20 bark xalite kernasi ile.

12. Termiki emal. Tablandirmali.  Tabeksetma. Yarimavtomat
agregatinda. Tablandirma temperaturu 1260-1280°S. Bosaltma-560°S.
13. Pardaglama. Desiyi pardaglamali. Baza-xarici diametr 3A-225 modelli
daxili pardaglama avtomati. Pardaq dairasi 24A15-25 CM1-CM2 K8
vg= 18 m/s, v, =25m/daq, S,;=4 mm/dov, S.= 0,01 mm/iki gedis.

14. Pardaglama. Xarici diametri ilkin pardaglama. 3B-153 modelli dairavi
pardaglama deazgahi. Pardaq dairasi 1350x40x127 24A25-40 CM1-CM2
Kvg=35m/s, v,=25m/deq, S,.=1,0 mm/dag.
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15. Pardaglama. Xarici diametri yarim tamiz pardaglamaq. 3B-153
modelli dairavi pardaq dezgahi. vy = 35 m/s, v, = 20 m/deq, S, = 4

mm/daq.
16. itileme. Dislerin gabaq Uzuni itilemali. 3A64D modelli itilome

dazgahi. Pardaq dairasi AO8-A010 M04 100%. vg =40 m/s, S, = 10

mm/daq.

17.  ltilema. Kalibirlayici hisseds diglarin dal tGziindn itilenmasi a=8+2°.
3A64D modelli itilema dazgahi. vg= 25 m/s, S,,=4 mm/daq, Se

= 0,04 mm/iki gedis.

18. Itileme. Dayaq konusunda dislerin dal (ziinin a=8+2° altinda ilkin

pardaglamali. 3A64D modelli itilama dazgahi. vg= 25 m/s, S,,=4 mm/daq.

19. ltileme. Dayaq konusunda dislerin dal (iziiniin a=8+2° altinda temiz

pardaglamali. 3A64D modelli itilama dazgahi. vg= 40 m/s, S, ,= 1 mm/daq.

20. Pardaglama. Kalibirlayici hisseds aks konuslulugu pardaglamal..

3E153 modelli dairavi pardaq dazgahi. Pardaq dairasi 1A1 300x15x75x5

AITIM20-M10 K6 100% vq=35m/s, Sy,= 1,0 mm/daq, t=0,03 mm.

21. Kimyavi-termiki emal. Sionlasdirma. Yarimavtomat agreqgat.

Tez kason polad sonsuzvint frezlori

279



ot wy
155 .34 |as %
N ™~
AT = /k
SRR -]
Q 8 I’p} = ¥
FI A, N
\ [+ BG 4 &
= =1
- - 3 =
?

.2 -—B z
J ::‘[ ........... . ) -L - 7.
= | N | v 854 47 .
7
& ) \\% =

N
SAON
IRIZTAA A

7 rW,, v
I : ' 2y Me
[Ems = e ¥
2T N7 2N 16

Sokil 10.4.Tezkssoan alst poladindan sonsuzvint frezinin  hazirlanma
texnoloji prosesinin esas amaliyyat eskizlari.

1. Pastahi dogramali. MF-332 modelli abraziv-dograma dazgahi.

2. DOyme, yandirma, kimyavi emal.

3. Torna-revolver emaliyyati. 1B340 yaxud 111365 modelli torna-revolver
dazgahinda:

a) yan sathi yonmali, desiyi burgulamali va ilkin olaraq xarici
diametri yonmali (yumrucuga qgadar), ¢ixintini yonmali, girintini i¢ yonusla

yonmali, desikde hagiyani ¢ixarmali;
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b) pastahi c¢evirib barkitmali, yan sathi yonmali, ¢ixintini yonmali,
xarici diametri yumruga qadar yonmali. Baza-xarici diametr ve yan sath.

4. Dartma emesliyyati. Markez desiyi dartmali. 7A510, yaxud 7B50
modelli dazgah. Baza-yan seath va degik.

5. Torna emall. Xarici diametri yonmali, yan sathi va hagiyani yonmali,
15K20 modelli dezgah. Baza-yan sath ve desik.

6. Dartma. iskil yuvasinin dartilmasi. 58520 modelli dezgah.

7. Yiv frezloma. Sonsuzvintin frezinin vyiv vidalarinin frezlanmasi. 310A
yaxud QF812M modelli dezgah. Baza- desik va yan sath .

8. Frezlama. Yongar yigisan qanovlarin frezlenmasi. QF507, 6M82,
6H82 modelli dezgahlar. Baza- desik va yan sath .

9. itilema. Qabaq Uizin ilkin itilenmasi. 3662 modelli dazgah. Baza- desik
va yan sath .

10. Peyserloama. Xarici sath Uzra ve ganovun profili Uzra peysarlanmasi:
m=1,5-2 U¢ vidali daraqgla; m=5-10 iki vidali daragla; m=11-12 haer bir
videnin tereflarini ayrica. 1B811 modelli dezgah.

11. Frezloma. Tam keasilmamis vidalerin frezlonmasi. 6M11 modelli
dazgah.

12. Markalama.

13. Termik emal. Tablandirmali, tabsksetma (bogaltma), tamizlema.

14. Daxili pardaglama. Desiyi va yan sathin pardaglanmasi. 3A228B
modelli dezgah. Baza- xarici diametr.

15. Xonalama ve yetirma. Desiyi yetirmali.

16. Dairavi pardaglama. Yan saethleri va c¢ixintini pardaglamali. 3A151
modelli dezgah. Baza-desik.

17. ltilema. Qabaq Uzl itilemsli. 3A662 modelli dezgah. Baza- desik ve
yan sath .

18. Peysearlanma-pardaqglama. Dislerin tepasini, profilini sol vae sag tersfi
ayiran radiusun pardaglanmasi. MB-107A, 1B84, 5884B modelli dezgahlar.
Baza- degik vo yan sath .

19. Termokimyavi emal. Sionlagsdirma yaxud yeyilmaya davamli Ortlk
cokma.

20. Nazaraet.

Borkxalitaodon olan monolit sonsuzvint frezi.
1. llkin pastahi preslama ile almal.
2. Taxilan desiyin pardaglanmasi. Baza-xarici diametr. Almaz dairesi
AC2 100/80-80/63 B1 100%; Se,= 0,01 mm/iki gedis.

3. Kobud va temiz yetirma. Almaz pastasi AM 20/14 ve AM5/3.
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4. ki yerlosdirmads dayaq cixintilarinin iki tersfli pardaglanmasi. 3 110
modelli dezgah. Baza- daxili desik. Almaz dairesi 11A2-45° AC4 63/50
B1 100%.
5. iki tersfden hasiyenin pardaglanmasi. Baza - desik. Sixima
saganaginda oturmali; 3110 modelli dazgah.
6. Qabaq uzin kobud va temiz itilenmasi. XUsusi itilema dezgahi. Baza -
desik (saganagda oturdulur). Aimaz dairasi AC4-AC2 63/50 B1 100%.
7. Diametr Uzre kobud peyserloma. Pardaglama-peyserloma deazgahi.
Almaz dairasi

AC4 80/63-63/50 B1-100% -150%. vq = 35 m/s, v, = 0,8 m/daq,
Sy, = 2,5 mm/daq,.
8. Profilin kobud pardaglanmasi. Pardaglama-peysarloma dazgahi.
Almaz dairasi 4A 125x32x40x6 AC4 100/80-80/63 B1 100%. Baza - daxili
diametr (saqanaqda).
9. Profilin ve xarici diametrin temiz pardaglanmasi. Pardaglama-
peisarloma dezgahi. Almaz dairasi 4A 50x16x40x6 AC4 50/40-40/28
B1 100%, vg=24 m/s, S=1,2 mm/daq.
10. Yeyilmaya davamh oOrtuk ¢akma.

23. Diskvari va yasti alatlerin texnologiyasi.

1. Diskvari alstlerin texnologiyasi.

Dislari muxtalif istiqgamatda olan, diametri 60-100mm.
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Sokil 10.5. Diametri 60-100 mm olan (g terafli disleri mUixtalif istiqamatli
disk frezinin hazirlanma texnologiyasinin asas emaliyyatlarin eskizlori.

1. Dograma. Pastahi dogramali. MF-332 modelli abraziv-dograma

yarimavtomati.
vg = 50 m/daq; S =360 mm/daq.
2. Termik emal. Pastahi stamplama tgun qizdirmali. Alovla qizdirma
sobasi. T=950-110°S.
3. Stamplama. Pastahi stamplamali: pastahi oturtmali, halge formasinda
doymali, pastahi halgadan ¢ixarmali. M132 modelli doyma dazgahi.

4. Termik emal. Pastahi yandirmali. Saxth elektrik sobasi. T,,n= 860°S.
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5. Temizlama. Pastahi temizlema (roltavat). Temizlama barabani. n = 25

dov/daq.

6. Torna emali. Desiyi ve birinci yan sathi emal etmali. 1A240 P6 modelli

torna yarimavtomat dezgahi. Baza- xarici diametr ve yan sathi.

Movge 1. Xususi burdu ile 2¢=90° markazlasdirma. v =17,5 m/daq; S =0,1

mm/dov. Yan sathi kobud yonmali. XUsusi keski T15K6; v =40m/daq; S

=0,1mm/dov.

Movqge II. Desiyi desmali. XUsusi burgu. v=13 m/deq; S = 0,1 mm/dov.

Movqe I11. Girintini yonmagq, girintinin dibini kesmak. Xususi kaski T15K6;

v =22 m/daqg; S=0,1 mm/dov.

Movqge IV. Desiyi ilkin rayberloemali. XUsusi rayber. v=12,2 m/daq; S

=0,Tmm/dodv. Yan sathi tamiz yonmali. XUsusi keski T15K6.

Movge V. Desiyi temiz rayberlomali. Xususi rayber. v=12,2 m/daq; S

=0,1mm/dov.

7. Torna emal. Ikinci yan sathi emal etmali. 1A240 P6 modelli torna

yarimavtomat dezgahi. Baza - emal olunmus xarici diametr va yan sathi.

Movqge I. Xarici diametri yonmali. Xususi keski T15KG6;
v =43 m/daq; S=0,1mm/dov.
Movge II. Yan sathi temiz yonmali. Xtsusi kaski T15KG6;
v =43 m/deq; S = 0,1Tmm/ddv.
Movge III. Yan sathda ganovun yonulmasi. Xtsusi kaski T15K6;
v =25 m/daqg; S=0,1Tmm/dodv.
Movge IV. Girintinin dibinin yonulmasi. Xususi kaski T15K6.
v =23 m/deq; S =0,1mm/dov.
Movqge V. Desikda hasiyani yonmali. XUsusi kaski T15K6.
v =25 m/deq; S =0,1mm/dov.
8. Markalamaq. P472A presinda bark xalite BK20-den hazirlanmig

puanson dasti.
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9. Dartma. iskil yuvasini dartmali. Baza- desik ve yan sathi. 7A150 modelli
ufligi- dartma yarimavtolmati. Iskil dartisi fasonlu digli. v =4 m/daq; S
=0,02 mm/dis.

10. Torna emali. Paketds xarici diametr Uzre yonmali. Baza - desik va yan
sothi.

KT-60 modelli torna yarimavtomat . v=126 m/daq; S =0,3 mm/dov.

11. Frezlama. Silindrik hissada sol yonqgar yigisan ganovun frezlanmasi.
Baza- desik  ve yan sathi. Ci-017N modelli yarimavtomat frez
dazgahi. Dastds 4 adad qanov frezi olan alatlerle v =28,3 m/daq; S
=120 mm/daq.

12. Frezlama. Silindrik hissada sag yonqar yigigan ganovlarin frezlenmasi.
Baza- desik va yan sathi. Ci-017N modelli yarimavtomat frez dezgahi.
Dastde 4 adad ganov frezi olan alatlarle v=28,3 m/daq; S=120
mm/daq.

13. Frezloma. Yan sathde sag yonqar yidisan ganovun frezlanmasi Ci-016
modelli yarimavtomat frez dezgahi. Frez dasti v =15 m/daq; S =50
mm/daq.

14. Frezlama. Yan sathds sol yongar yigisan ganovun frezlanmasi CI-016
modelli yarimavtomat frez dezgahi. Frez dasti v =15 m/daq; S =50
mm/daq.

15. Termik emal. Tablandirmali, bosaltma. Kompleks termikemal tgun
yarimavtomat aqreqat. Tablandirma 1240-7280°S, bosaltma-560°S.

16. Pardaglama. Desiyi va yan sathi pardaglamali. Baza- xarici diametr vo
yan sathi. 3A227modelli daxili pardaglama yarimavtomati. Pardaq
dairesi 1 20x20x6 25A CM1-CM2 K. v =25 m/daq; S =3mm/daq, S
en=0,003 mm/dov. Yan sethi pardaglamali. Pardaq dairasi 11
150x50x32 24A 40-25 CM1-CM2 K,

S, =400 dov/daq.
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17. Pardaglama. Ikinci yan sathi pardaglamali. Baza- partdaglanmis yan
sothi. 3756modelli yasti pardaq dezgaghi. Pardaq segmentlori 5C,
100x85 24A
50-40 CM1-CM2 K. vy4=68 m/daq; S=0,02 mm/dov.

18. lItilema. Sola ayilmis dislerin gabaq Uziinin itilenmasi. Baza- desik ve
yan sathi. 3A64D modelli itilema dezgahi. Pardaq dairesi AI18 - AIT1-
10 MO4 100%,
vq =40 m/deq, S,,=3 m/deq, S.= 0,1 mm/iki gedis.

19. Itilema. Diglerin saga ayilmis dislerin gqabaq tzlerinin itilenmasi. 3A64D
modelli itilema dazgahi. vy =40 m/daq, S,,= 3 m/daq, S¢= 0,Tmm/iki
gedis.

20. ltilema. Saga syilmis dislerin dal Gzinin itlenmasi. 3A64D modelli
itilema dazgahi. v =40 m/daq, S,,= 3 m/daq, S .= 0,1mm/iki gedis.

21. Itilema. Sola ayilmis dislerin dal (izinin itilenmasi. 3A64D modelli
itilema dazgahi. v =40 m/daq, S,,= 3 m/daq, S .= 0,1Tmm/iki gedis.

22. Pardaglama. Dayaq yan sathleri pardaglamali. 3A227 modelli daxili
pardaq dazgahi.

23. itilema. Yan sethde yerloson dislerin dal Giziniin itilenmasi. 3A64D
modelli itilema dazgahi. v =40 m/daq, S,,= 3 m/daq, S .= 0,01mm/iki
gedis.

24. ltilema. Dislerin hasiys hissesinde dal tizlerin itilonmasi. 3A64D modelli
itilema dazgahi. v =40 m/daq, S,,=3 m/daq, S = 0,01mm/iki gedis.

25. Kimyavi-termik emal. Sionlasdirma. Yarimavtomat aqreqat, yaxud
yeyilmaya davamli ortuklarin cakilmasi.

Bestiyali bark xalita Iovhalari ile tachiz olunmus taxilan kalls frezlarin
(yigma konstruksiyali) texnoloji marsrutu.

Govdanin dayisdirilan l6vhalarls istehsal texnologiyasi.
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Sokil 10.6. Yigma konstruksiyali dayigdirile bilen kasici Ibvhasi mexaniki
berkidilen kalle frezi:
1 — gbvde; 2 — gbvdedaki bazalagsma Uliglin girinti; 3 — besg torafli kasici
I6vhe.

1.Torna-revolver. Yan sathi yonmali, degiyi burgulamali, yan seathda
girintinin i¢ yonusu , desiyin i¢ yonusu ve yumruga gadar Ust
yonusu, degiyin rayberleonmasi. Baza- yan sath ve xarici diametr.
111365 yaxud 111426F3 modelli dazgah.

2.Torna emali. Xarici diametri yonmali, ikinci yan sathi emal etmali,
burtu yonmali. Baza- desik va yan sath. 1K62 modelli torna dezgahi.

3.Torna emali. Duz bucaqgli ganovun yan sathds ganov kaskisi ile
yonulmalsi, yan sethda profilli ganovun emali. Baza- yan seth ve
desik. 1K62 modelli torna dezgahi.

4.Frezloma. Igkil yuvasini frezlemsli. Baza- yan ssth ve desik. 6K83
modelli ufuqi-frez dazgahi.

5.Frezlama. Tutgac ug¢ln ganovun frezlenmasi. Baza- yan sath ve desik.
6B-114, yaxud 6K12 modelli dazgahlarda.

6.Dartma. Yarigi dartmaqg. Baza-desik va yan sath. 7B1modelli saquili-
darti dezgahi.

7.Desmae- burgulama. Oymaq oturan yarigin zenkerlanmasi. Baza-degik
va yan sath. 2135 modelli burgu dazgahi.

8.Markalamag.

9.Termik emal. Tablandirmali, bosaltmal.
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10.Pardaglama. Daxili diametri pardaglamali. Baza- yan sath. Yoxlama
baza- desik va yan sath. 3A227 modelli daxili pardaglama dazgahi.

11.Torna emall. Yan sathde girintinin yonulmasi. Baza- yan seth va
xarici diametr. 1K62 modelli torna- yiv kesan dezgah.

12.Torna emall. Yan sathde gqanovun profilinin yonulmasi. Baza-desik

ve yan sath. Baza- yan seth va xarici diametr. 1K62 modelli torna
dazgahi.
13. Frezlema. Baza hasiyanin frezlonmasi. Baza- yan sath ve desik. 6PRO
modelli saquli frez dazgahi.

Bes tiyali Iovhalar ( barkxalite T15K6, T5K10, BKS).

1. HundurlGyunas va tillars gore ayirmaq.

2. 3. Pardaglama. Lent Uzre pardaglamaq, baza sathini pardaglamaq.
Baza- aks teraf. 3E731 modelli elektrokimyavi yaxud MS 280 modelli
yasti pardaq dazgahi.

3. Profil pardaglamasi. Tillari ve tapalarin pardaglanmasi. Baza- dayaq
sothi ve desik. MS 289 modelli kdglirmae- pardaq dezgahi. Fincanvari
tipli almaz dairesi.

Frezin yigilmasi.

1. Hissalari yigiimaya hazirlamali: govda (1 adad) ve 5 adad oymaq,
tutqac, silindrik stift, yay, sayba, boltlar ve kesan Idvhalar.

2. Saybani va yayi bolt Gzarins oturtmall.

3. Oymaglari gdvdanin yarigina oturtmali.

4. Stiftle kasan lovhaler oturdulmus tutqaci govdanin yarigina
yerlesdirmali, boltu tutqaca baglamali. Lovhalarin oxa ve baza yan

sothina nazaran radial ve yan vurmasini xususi tartibatla yoxlamali.

Dairavi plagkalar (kutlavi istehsal).
1. Yayilmis gubugun duzlendiriimasi. Duzlendirma dazgahi.
2. Yayilmis c¢ubugun iki yera kasilmasi. Ekssentrik press. Dograma

stampi. Sablon.
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3. Uc hissenin konus hazirlamali. XUsusi dezgah.

4. Torna emali. Baza- xarici sath:

a) xarici sathi ve markaz desiyin uzununa supportla emali. Yan sathin

yonulmasi ve pastahi bir plagka ugun enina supportla kasilmasi;

b) bir plagkanin uzununa supportla desiyinin burgulanmasi. Enina

supportla hasiysnin yonulmasi;

c) uzununa supportla xarici diametrin temiz yonulmasi yiv sathi Gg¢in
desiyin rayberlonmasi. Enina supportla bir plagka ugun pastahin
kasilmasi.

1B265-6K modelli alti gpindelli avtomat dazgah.
Kaski Ust yonus, yan yonus, fasonlu, dograma. Markaz agan burgu 90°.

Rayber. Kalibr ve sablon.

5. Kesan yan sathin pardaglanmasi. Baza-sks teref. Yasti pardaq
dazgahi. Maqgnit plitesi. Sektorlardan yigilmis pardaq dairesi. Skoba.

6. Maqgnitsizlagdirmali. Xususi qurgu.

7. Yangin frezlenmasi. Baza-yan ve xarici seth. Ufligi-frez dezgahi.
Cox yerli tortibat. Diskvari frez. Sablon.

8. Zenkerloma. Desiyin iki terefden hasiyssini zenkerloamali. $Saquili
burgu dezgahi. Tez harekat edan sixici tertibat. Zenkovka. Baza-yan
va xarici sath.

9. Markalamali. 98,1 kN (10t) hidravlik press. Puanson dasti. Puanson
tutan.

10. Yongar yigisan desiklarde ganovlarin desilmasi (burgulanmasi).
Baza- xarici ssth ve yan seth. Saqulu —burgu dazgahi. Tertibat.
Spiralvari burgu.

11. Yan sathde cixintilarin tamizlanmasi. Xususi dezgah. Qanovlarla
olan metal disk.

12. Yonqar yigisan desiklerda ¢ixintinin tamizlenmasi. Xususi dazgah.

Basql.
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13.
tosir edon sanqali sixicl. Yiv kalibri.

14,

15.

16.

17.
18.

19.

20.

21.

22,

Yivin kasilmasi . Baza- xarici seth va yan . Yiv kasan dezgah. Tez

Dayaq hissasinin peysarlonmasi. Peysarloma dazgahi. Peysarloma
kaskisi. Sablon.

Yan tarafdeki yuvalarin burdulanmasi. Aqreqat burdu dazgahi.
Spiral burgu 2¢=90°.

Bir defe bosaltmagla tablandirma. Kamerali soba, qisdirmaq ugun.
Tam qizdirmaq ug¢un duz vannasli. Yag, yaxud selitra tablandirma
vannasi. Pirometr. Barkliyi yoxlamaq ugun cihaz.

Xarici sathin cilalanmasi. Markazi cilalama dazgahi.

Yan sathlerin pardaglanmasi. Baza- oks taraf. Yasti pardaq
dazgahi. Maqgnit plitesi . Sektorlardan olan pardaq dairesi. Haddi
skoba.

Magnitsizlagdirma. XUsusi qurgu.

Lagaklarin gabaq Uzunun itilenmasi. Xususi itilema dazgahi.
Tortibat - ¢corciva. Pardaq dairasi. Sablon.

Dayaq konusun pardaglanmasi. Peysarloema dazgahi. Pardaq
dairasi. Sablon.

Yivlerin temizleanmasi. XUsusi dazgah. Temizlema basligi. Abraziv
suspenziyasi.

Disacan kasan iskana
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Sokil 10.7. Disagan disk isganasinin hazirlanma texnoloji prosesinin
asas amaliyyatlarin eskizlori.

Pastahlama. Pastahi kasmali. MF332 modelli abraziv — dograma
dazgahi.

Doyma. Pastahin stamplanmasi. Press.

Termik emal. Pastahi yandirmali. Pastahi tamizlemali.
Torna-revolver amaliyyati. Yan sathi kasmali, desiyi burgulamali.

Xarici diametri yumruqcuga gadar yonmali. Pastahi ¢evirib
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10.
11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

yerlesdirmali. Digar yan sathi yonmali, xarici sathin galan hissasini
yonmali, desiyi yonmali, girintini

va oradaki ganovu yonmali, yan sathi 5° bucaq altinda konik
yonmali, desikde hasiye ¢ixarmali. Baza- yan va xarici sath. 1P365
modelli RPI olunan dezgah.

Torna emali. Xarici sathi konik yonmali. Baza- yan sath va desik.
1K62 modelli torna-yiv agan dezgah.

Dis frezlama. Sonsuz vint frezi ile dislerin profilinin frezlenmasi.
iskenin dislerinde dal bucagin yonulmasi. Bu smaliyyat uzununa
va radial verigle kombina olunaraq emal etmali. Baza- yan sath va
desik.

Termik emal. Tablandirma, bosaltmali. Temizlemsa.

Pardaglama. Qabaq yan sathda lenti ve dayaq yan sathin
pardaglanmasi. 3D7428 modelli karusel-pardaglama dazgahi.
Magnitsizlesdirma.

Surtma. Dayaq yan sathi strtma.

Daxili pardaglama. Desiyi ve daxili dayaq yan sathin
pardaglanmasi.

3A227 modelli daxili pardaglama dezgahi.

Yetirma yaxud xonalama. Desiyin yetirilmasi (¢atdiriimasi).
Pardaglama. ilkin olaraq gabagq tizli 6° bucagq altinda itilemak.
3D742B modelli dairavi stolu yasti pardaglama dezgahi.

Dairavi pardaglama. Dal uzu ilkin pardaglamaq. Baza- yan sath va
desik. 3A110 modelli dazgah.

Dis pardaglama. Dislarin har iki tarafdan profilinin ilkin
pardaglanmasi. Baza- yan sath ve degik. 5893 modelli dazgah.

Dis pardaglama. Diglarin bir va o biri tarafini temiz pardaglamal..
Diglarin evoliventmetrloe yoxlanmasi.

Dairavi pardaglama. Cixintilarin daire Uzra pardaglanma ile

tamamlanmasi. Baza- yan sath va degik.
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18. Pardaglanmasi. Qabaq Uzl temiz itilemali. Baza- dayaq yan sath
va desik. 3D742B modelli dazgah.

19. Dairavi pardaglama. 9yriliyi pardaglamagq.

20. Tepalerin kutlesdiriimasi. Abraziv blov.

21. Profilin cilalamasi. Xususi dazgah.

22. Magnitsizlesdirmak.

23. Nazaret.

24. Yeyilmaya davamh ortuk cekmak yaxud sionlagdirma.

Yasti alotlorin marsrut texnologiyasi.

En kasiyi 9x20, 10x25, 16x40 mm olan yiv kasan basliqlar ti¢lin

prizmatik daragin texnologiyasi.

1. Dograma. Tabaqgsleri pastah ugun dogramali. 8A66 modelli dograma

dazgahi. Diskvari misar 710x72, B=6 mm, v=15 m/daq,

S=2mm/dovr.

2. Pardaglama. A maustevisini H uzunlugunda pardaqglamali;

B

mustavisini H uzunlugunda pardaqglamali. Magnitsizlesdirib yumali.

3B756 modelli yasti pardaq yarimavtomati. Segmentli abraziv

dairesi 5C85 63C50 CM1 B yaxud 63C CM2 B; vy = 25m/daq ,

= 0,05mm/stol gedisi

S

3. Pardaglama. Qabirgani paketde pardaglamali. Magnitsizlagdirine,
yuma. 3B756 modelli yasti pardaglama yarimavtomati. Segmentli
abraziv dairesi 5C85 63C50 CM1 B yaxud 63C CM2 B; vq =
25m/daq, S = 0,05mm/stol gedisi.

4. Frezlama. Dayaq sathini paketds frezlomali. 6M12IT modelli saquli —
frez dezgahi. v = 180m/daq, S= 3,0mm/daq.

5. Frezloma. Qaranqus quyrugu qanovunu frezlemas, cilintilar

tomizlemali,
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6B-2 modelli frez yarimavtomat dazgahi. v =27- 35 m/deq, S= 60-
88 mm/daq,.

6. Frezloma. Dayaq hissasini frezlomali. 6B-2 modelli frez-
yarimavtomat.

Diskvari frez, v = 31 m/daq, S= 300 mm/daq.

7. Frezlama. Qabaq Uzu bucaq altinda frezlemali 6B-2 modelli frez
yarimavtomat dezgahi. v =31 m/daq, S= 300 mm/daq.

8. Frezlama. Yivlerin ve tam olmayan vidalerin (har bir plaskada)
frezleanmasi, ag nefte yumali ve hava ila puskurmali. 6B-2 modelli frez
yarimavtomat dazgahi. Yiv kesen T5K10, diametri 65 mm, z=12
(dest -2 adad); v =35 m/daq,

S=100- 170 mm/daq.

9. Markalama. Ci-022 modelli markalama avtomati. Misanlayan alst
BK20 barkxalite; v = 28 gedis/daq.

10. Termiki emal. Tablandirmali, bosaltmali. yarimavtomat
agreqatda. Tablandirma 1220-1240°S, bosaltma - 560°S.

11. Pardaglama. Dayaq hissasinin (girisin) pardaglamasi. 3B-722
modelli yasti- pardaq dezgahi. v = 30 m/daq, S=24 mm/daq.

12. Pardaglama. A- yan saethini pardaglamali. B- yan sathini Olguys
pardaglamali. 3A648 modelli universal —itilema dazgahi yaxud yasti
pardaq dazgahi .

v =30 m/daq, S,,=1,5-2 m/daq, S.= 0,05 mm/iki gedis.

13. Itilema. Qabaq Uzl y bucagi altinda ilkin pardaglamali. 3A64D modelli
universal-itilema dazgahi. v = 30 m/daq, S,,= 1,5-2 m/daq, S .= 0,06
mm/iki gedis.

14. Itilema. Qabagq Uizl y bucagi altinda temiz pardaglamali. 3A648 modelli
universal-itilema dezgahi. Pardaq dairasi 11A2-45° 125 x 5 x 3 x 32 -
10 AII6 MO4 100%, v =40 m/deq, S.,= 1,0-1,5 m/daq, S ¢= 0,03
mm/iki gedis.
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15. Kimyavi-termik emal . Sionlasdirma.
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