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GIRIS

Masingayirma momulatin istehsalinin texnoloji hazirli-
ginin torkibino asagidaki 5 asas vozifasinin icrasi daxildir:

1. Momulun yigma vahidlari vo hissalorinin konstruksiyasi-
nin texnolojiliyinin islonmasi;

2. Postahlarin alinma {sullarinin miioyyan edilmasi va ya
sifarisi;

3. Momulun yigma va hissalorin hazirlanma texnoloji proses-
larinin layihalondirilmasi;

4. Texnoloji tochizat vasitalorinin layihalondirilmasi vo sifa-
risi;

5. Texnoloji proseslorin gedisinoe nozarat va idars edilmasi.

Masingayrima texnologiyasi fonni {izro kurs layihasing
birinci 3 vazifonin icrasi daxildir.

Masingayirma texnologiyasi tizra kurs layihasi bakalavr
soviyyosindo tohsil alan tolobonin masinlarin  hazirlanma
texnoloji proseslorinin layiholondirilmasi iizro ilk kompleks
isidir.

Kurs layihosinin magsadi istehsalin texnoloji hazirligini
yering yetira bilmok ii¢lin lazim golon bacariq, soristo vo kom-
petensiyalarin formalagmasidir.

Kurs layihosi iizorindo isloyon tolobo masingayirma
texnologiyas1 vo bu yoniimlii ixtisas fonnlorinin dyronilmasinda
olda etdiyi biliklorin sintezi ilo konkret texnoloji masalalarin
halline yonoldir va naticods bu bilikler, bacariq ve soristo so-
viyyasinda formalasa bilir. Kurs layihasi tizerinds isloyon tolo-
bo hom do miihondis sorgu odobiyyatindan istifado etmok
bacarig1 olds edir.

Bakalavr hazirliginda 050622 — “Masin miithondisliyi”
ixtisas1 lizro dovlat torafindon tosdiq olunmus todris standartina
gbro toadris programinda asagidaki kompotensiyalar1 forma-
lagdirilmasi tolob olunur:

— magingayirmada texnoloji proseslarin layihoalondirmo gayda-
larin1 bilmalidir;



— magingayirmada texnoloji proseslorin layihalondirilmasini
Vo istehsal soraitindo mdvcud olan texnoloji proseslorin
tongidi analizi, tokmillogdirilmasini bacarmahdir;

— masingayirmada hom do RPI dozgahlarinda texnoloji
proseslarin layihalondirmas iisullarina yiyalanmalidir;

Toqdim olunan dors vosaiti bakalavr soviyyosindo
050622 — “Magin miithondisliyi” ixtisasi iizrs tohsil alan tolabe-
lordo todris standartina goro tolob olunan kompetensiyalarin
formalagdirilmasinda istisna ohomiyyot dasiyan momulatin
texnoloji hazirhi@inda texnoloji proseslorin layihalondirlmasi
tizro kurs layihosinin yerino yetirilmosindo metodiki komok
maqsadi ilo hazirlanmigdir. Dars vasaitinds asagidaki bélmolor
sorh edilmisdir:

» magin istehsali texnoloji proseslorinin layihoalondirilmasi;
= magin hissalarinin saciyyavi emal texnoloji proseslori.

Dars vosaitindo masingayirma sonaye sahasinin inkisaf
tomayiillori nozora alinmis, miitoraqqi emal {isullari, informa-
siya texnologiyalarinin totbiqins xiisusi yer verilmisdir.

Daors vosaitindo Rusiya Federasiyasinin E.Bauman adina
DTU, Mosstankin, Almaniyanin Drezden, Frayberq texniki
universitetlorinin materiallarindan istifado edilmisdir.

Dars vosaiti masinlarin kosntruksiya edilmasi, istehsali
vo istismar1 sahosinda tohsil alan ali maktab tolabalori vo bu

sahado calisan miitoxossislor torofindon faydali istifado oluna
bilor.




1. MASIN ISTEHSALI TEXNOLOJI PROSESLORININ
LAYIHOLONDIRILMOSI

1.1. Masin istehsali texnoloji proseslorinin
layihalondirms ardicilhigi

Masin istehsali texnoloji proseslorinin layihslondirilmo-
sindo miirokkab, coxsahsli texnoloji, texniki, igtisadi, ekoloji
maoasalalor hall edilir.

Layihalondirilon texnoloji proses bir gayda olaraq
coxvariantli olur. Mdvcud variantlar ig¢arisindo an somoralisini
secib, gobul etmok lazim golir. On somoarali variantin se¢ilmo-
sinds asas etibarilo iki meyyardan istifado edilir:

— texniki-texnoloji proses tolob olunan keyfiyystdo momulun
hazirlanmasini texnoloji cahatdon tomin etmalidir;

— igtisadi-texnoloji prosesa miimkiin qodor az amoak sorf olun-
malidir.

Burada omok sorfi anlayisinda texnoloji prosesdo sorf
olunan ham canli, ham do maddilogmis amok (istehsal sahalori,
avadanliq, tochizat, alot, nazarat vo idarsetma vasitalori vo S.)
noazords tutulur.

Magin istehsali texnoloji proseslorinin layihalondirilmo-
sindo ilk olarag yigma texnoloji proseslorinin vo sonra iso
magin hissolorinin  mexaniki emal texnoloji proseslorinin
layiholondirilmoasi Kimi ardicilliga Gstinlik verilir. Bu halda
y1gma doaqiqliyinin tomin olunmasi ilo slagodar masin hissolo-
rinin 6l¢l vo misaidslorinds vo bozi hallarda konstruksiyala-
rinda mioyyon doyisiklik aparmaq imkanlart mévcud olur.
Sonraki mexaniki emal texnoloji proseslordo bu doyisiklor
nazar alina bilinir.

Masin istehsali texnoloji proseslorinin layiholondirilmo-
sinds asagidaki ilkin verilonlar talab olunur:

— masinin is¢i vazifasinin tasviri;



— maginin is¢i vozifasindan irali galon texniki talablor vo
digiglik normalari;

— masinin is¢i cizgisi;
— masinin buraxilis hacmi;
— masinin hazirlanmasi sortlori;

— istehsalin movcud vo ya yeni yaradilan miiassisoda
aparilmasi, basqa masinqayirma miossisalari ilo koope-
rasiya imkanlari, tochizat soraiti, texniki vo kadr tomi-
nat1 va saira;

— istehsalin konstruktor-texnoloji hazirliginin plan {izro
vaxti vo middati.

Layiholondirmoada sorgu vo normativ materiallardan, ava-
danliq kataloqu vo pasportlarindan, tortibat albomlarindan,
koson vo OlcU alotlori kataloglarindan, texniki vaxt, kosmo
rejimi normalarindan, tarif-ixtisas sorgularindan vo s. material-
lardan istifads edilir.

Ogor texnoloji proseslor mévcud miisssisa Ugln layiholo-
nirsa, miiossisonin istehsal imkanlari, mdvcud avadanliq,
tochizat vasitolori, kadr tominati, naqletmo vo basqa istehsal
vasitolorinin somarali istismari tomin olunmalidir.

Yeni yaradilan magsin istehsali miiossisosi Uglin momulun
texnoloji prosesinin layiholondirilmasindo texnoloq daha gox
sorbostliyo malikdir. Bu halda texnolog on miitoraqqi emal
isullarindan, on somaorali avadanliq, tochizat vasitolori, alotlor-
don istifado etmok imkanina malik olub, diinya bazarinda
rogabato davam gotira bilon momulun texnoloji hazirlanma
prosesini layiholondira bilir.

Masin istehsali texnoloji proseslorinin layiholondirilmasi
asagidaki ardicilligla yerina yetirilir:

1) masmin is¢i vazifasinin, texniki taloblarin, doqiqlik norma-
larinin Oyronilmosi vo onlarin is¢i vozifoys uygun golmo-
sinin tonqidi analizi;



2) dayisilmoaz cizgi ilo masimin vahid vaxtda buraxilis miqdari
ilo tanishq;

3) masinin is¢i cizgisinin Oyranilmasi, onun hazirlanmasi
doqiqliyinin, texnoloji tominati1 ilo slagodar konstruksiya-
nin texnolojiliyinin analizi;

4) masinin imumi va diiyiin vahidlorinin y1igma texnologiya-
sinin iglonmasi;

5) masin hissalorinin is¢i vozifalorinin va cizgido verilmis
texniki tolablorin, doqiqlik normalarinin bu vozifslars uy-
gunlugunun dyronilmasi vo hissalorin konstruksiyalari-nin
texnolojiliyinin analizi;

6) hissalorin talab olunan keyfiyyatini tomin edos bilon, igtisa-
di cohatdon somarali pastahalma tisullarinin segilmosi,

7) masin hissalorininin hazirlanma texnoloji proseslorinin
layihalondirilmasi;

8) avadanligin va isci yerlorin planlasdirilmast;

9) xiisusi avadanliq, tortibat vo alatlorin layihslondirilmasi vo
hazirlanmasi {iclin sifarisin tortib olunmasi;

10) layihonin yoxlanilmasi vo diizaliglor edilmasi.

1.2. Yigma texnoloji proseslorinin layihalondirilmasi

Y1gma texnoloji prosesi istehsal prosesinin son moarhalosi
olub, momulun tarkibino daxil olan hissalorin birlogdirilmasi va
yerlogdirilmosi kimi yerino yetirilir. Yigmanm omok tutumu
momulun hazirlanmasina sarf olunan amok tutumunun 25+35
% toskil edir. Fordi vo az seriyali istehsalda bu roqgom 40-50 %-
o ¢ata bilar.

Yigma texnoloji proseslarini layihalondirmak dgin ilkin
verilonlor:

- momulun y1gma cizgisi;

- mamulun gabuluna verilon texniki sartlor;

- istehsal programi.
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Y1gma texnoloji proseslorinin layihalondirilmosinds gos-
torici vo normativ materiallardan istifads edilir.

Yigma texnoloji prosesinin layiholondirilmosi asagidaki
ardicilligla yerino yetirilir:

— y1gimin cizgisi 6yranilir vo onun texnolojiliyi analiz olunur;

— -buraxilis programindan asili olaraq yigimin toskilat forma-
s1, takt va ritmi miayyon edilir;

— y1gmin 6l¢ii analizi aparilir vo gapayici bandin dagigliyinin
tominati tisulu seg¢ilir;

— y1gma omoliyyatlarinin differensiyasiya vo konsentrasiyasi
masalasi hall edilir;

— momulun hissalarinin vo yigma vahidlorinin yigma ardicil-
lig1 tayin edilir vo imumi vo diiyiin yigma sxemloari tortib
edilir;

— y1gma amaliyyatlarini yerina yetirmok Uglin mitaraqqi vo
somorali yigma tsullari, avadanligi, alot vo nozarat vasitalori
segilir. Ogor standart tochizat vasitolori movcud deyilsa
tolob olunan vasitalorin hazirlanmasi tigiin texniki tapsiriq
tortib edilir;

— yigma iglorinin texniki va vaxt normalari miiayyan edilir;

— texniki senadlor tartib edilir.

Yigma texnoloji prosesini layiholondirmozdon ovval
magimm (momulun) yigim is¢i cizgilori ciddi texnoloji
yoxlamadan kegirilmalidir. Y1gim cizgisindo bitiin lazim olan
proyeksiyalar, goriiniislor vo kasiklor verilmolidir. Cizgilordo
yigma zamani alinasi 6l¢iilor, qovusmalardak: gorilma vo ara
bosluglart, momulun kiitlosi, Xlsusi texnoloji gostarislor,
momulun elementlarinin siyahisi verilmalidir.

Mamulun konstruksiyasi texnolojilik baximindan aragdi-
rilmalidir.

Masmin hazirlanma va istismar texniki toloblori vo
daqiqlik normalari is vozifasindon asili olaraq toyin edilir va is
vazifasinin keyfiyyat gostaricilorinin butln icragi sathlarin 6l¢l
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olagolorinin gostaricilorina g¢evrilmasinin naticasi Kimi alinir.
Buna goro do texnoloji prosesin islonmosino baslamazdan
ovval hazirlanacaq masinin keyfiyyotino verilon toloblorin
mahiyyatini anlamaq vo bunlarin diizgln tortib olunduguna
omin olmag lazimdir.

Yaradilan masinin texniki taloblarinin va doqiqlik norma-
larinin iglonmosi kifayst qodor miirokkob masolodir. Bozi
hallarda konstruktorlar texniki tolablori askar vermoya bilirlor
(rogomloarls ifado etmirlor). Belo hallarda texnologlar texniki
toloblari doaqiqlosdirmali vo hotta, catismayan texniki toloblori
olavo etmoli vo ya askar verilmomis sortlori ragomlorin dilino
cevirmoli olurlar.

Texniki talablorde yigmanin daqiqliyi, qovusmalarin to-
lob olunan keyfiyyati va Kipliyi, yiv birlosmalorinin barkidilma
momentlari vo bu momentlarin yol verilon sapmalari, birlogsmo-
lordoki ara bosluglar1 vo gorilmalor, firlanan hissalorin tarazli-
gmin talob olunan daqiqliyi va S. hagqinda molumat olmalidr.

Texniki toloblordo sociyyovi texnoloji gostorislorin do
olmasina yol verilir (birlogsmalorin alinmasi tisullari, yigmanin
arzu olunan ardicilligi, ara va son nazarat tisullar1 va S.).

Yigma prosesinin layiholondirilmasinin ilkin verilonlori-
nin diggotlo Oyronilmosi osasinda masmin yigma prosesinin
novl vo toskilat formalart segilir. Burada holledici amil magi-
nin buraxilis miqdart olur. Qeyd etmok lazimdir ki, yigmanin
novunlin vo togkilat formasiin segilmoasi masolasine miitloq
igtisadi somorolilik baximindan yanagsmaq lazimdir.

Yigmanin iki togkilat formasi totbiq olunur: harakatli vo
horakatsiz. Horokotli yigmada momul vo ya masm ardicil
olaraq bir nega is yerindon (amoliyyatindan) kegorak tadricon
y1gilir. Horokotsiz yigmada masmin bitun yigilma prosesi bir
is yerinda yerino Yetirilir. Yigmanin toskilolunma formasinin
secilmosi hazirlanacaq masiin buraxilis migdarindan, ¢okisin-
don vo konstruktiv — texnoloji xiisusiyyatlorindon asili olur.
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Hazirlanacaq maginlarin vo ya y1igma vahidlorinin buraxi-
lis say1 boylk olanda adoton yigmanin axin Usulunu (igtisadi
olverisli olacagini aydinlasdirmaq sortilo) segirlor. Bu zaman
masinin Konstruksiyasindaki baza hissasi (govdoe, ¢at1 va S.)
kifayat qodor sart va ¢okisi ¢ox da boyik deyilss, yigilan masi-
nin fasilasiz yerdoyismasi ilo harokatli yigma totbiq olunur.

Axin Gsulunun totbiq oluna bilmasi U¢ln yigma amoaliy-
yatlarini layihalondiron zaman bunlarin omoliyyat vaxtlarinin
bir-birino vo buraxilis tempino borabor vo ya tam boliinon
olmasina calismaq lazimdir. Bu zaman is¢i yerlorin yiliklonmo
omsallar1

tam
K =2 (1.1)
olur.

Burada t,, —amoliyyat vaxti;

t — buraxilis tempi;
P — omoliyyatin eyni zamanda yerino yetirildiyi is¢i

yerlorin sayidir.
K=0,9....1.00 gobul etmaya icaza verilir.

Buraxilan maginlarin say1 az olanda, aximn isulunun tatbiq
olunmas: iqtisadi baximdan olverisli olmayanda yigilan
momulun harokot etmasi ilo geyri-aximn sulu tatbiq olunur.

Asagidaki hallarda harakotsiz yigma totbiq olunur:

- maginin ilk sinaq niisxslorini hazirlayanda;

- maginin yigma prosesini konstruktiv — texnoloji baximdan
ayri-ayrt amoliyyatlara bolmok mimkin vo ya olverisli
olmayanda;

- cox boyuk vo agir magimlarin yigilmasinda;

- ¢ox kigik buraxilis migdarinda.

Buraxilis tempina goéro bu hallarda paralel isci yerlori
toskil etmokla talob olunan mohsuldarliga nail olunur.

Horokatsiz yigmada axin qaydasindan istifado etmoklo
miloyyon omoliyyatlart yerino yetirmok UGUN ixtisaslagsmig
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fohlo brigadalan toskil edilir vo bunlar ardicil diiziilmiis isgi
yerlori tizra dovri harokat edorak, har biri 6z yigma omoliyya-
tin1 yerina Yetirir.

Masingayirmada yigma doqiqliyi bes Gsul ilo tomin
edilir: tam qarsiligh avazolunma, natamam qarsiliqli avazolun-
ma, gruplar tizro ovazolunma, ¢atdirma va tonzimloma.

Yigma Usulun segilmasi gapayici (baslangic) bandin tolob
olunan daqigliyindan, zoncirds bandlorin sayindan, konstruksi-
yanin Xxiisusiyyatindon vo momulun buraxilis miqdarindan
asilidir.

Yigma cizgisi texnoloq torafindon dyronilmali, 6l¢l ana-
lizi yerino yetirilmalidir. Bir qayda olaraq konstruktor yigma
cizgisini tortib edorkon yigma Usulunu da tayin edir. Texnolog
konstruktorun qgoabul etdiyi yigma tsulunun mimkinlayd ve
somoraliliyini bir daha yoxlayir.

Masginin Umumi yigma ardicilliginin iglonmasi ¢lin bu-
nun Umumi yigmaya daxil olacaq yigma vahidlorini vo hisso-
lorini aydinlagdirmaq mogsadi ilo konstruksiyasini arasdirmaq
lazimdir.

Bu arasdirmani masin1 togkil edon yigma vahidlori,
boliimlari siyahisindan baglamaq olverisli olur. Adston kons-
truksiya ditylimlordon, altdiiytimlordon va ayri-ayri hissolordon
toskil edilmis olur. Miirokkab masinlarin konstruksiyasi adaton
birinci, ikinci va s. tortibli diiylimlorden, altdiiyiimlodon, hisso-
lordon ibarat olur. Yigma vahidlorinin siyahisini tortib etdikdon
sonra masint tagkil edon butlin yigma vahidlorini aydinlasdirir-
lar. Hor sonraki miirokkob yigma vahidinin torkibindo hokmon
on az1 bir daha sads altdlyim olmalidir.

Hor bir yigma vahidindo bunu togkil edon daha asagi
tortibli yigma vahidlorinin vo hissalorin vaziyyetini slagelon-
diran va tayin edon bir baza hissasi se¢ilmalidir.

Yigma vahidinin saciyyavi xiisusiyyoti onun diger yigma
vahidlarindon ayriligda vo tam sarbast yigila bilmasidir.
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Masinin Umumi yigma ardicilligint bunun konstruktiv 6zol-
liklarindan va talob olunan daqigliyin alinmasi Usulundan asili
olaraq tayin edirlor.

Yigma ardicilligini tortib edorkon asagidaki Umumi gostaris-
lors riayot etmok lazimdir:

- masinin vo Yya ixtiyari yigma vahidinin dmumi yigilmasi
osas bazalasdirict hissonin vo ya bazalasdirict yigma vahidinin
yigma stendinds vo ya konveyerdos yerlosdirilmoasindon baslani-
lir. Baza hissonin (vo ya bazalasdirict yigma vahidinin) sortliyi
bunun elastik deformasiyalarinin yigma daqiqliyins tosir etmo-
yacak doracads, kifayat qodor boyiikdiirss, bu hissani (vo ya
yigma vahidini) yigma tgln an rahat olan vaziyyatdos yerlosdir-
mok olar. ©ks halda xisusi tortibatdan istifads edilir vo bazala-
rin Nisbi vaziyyati yol verilon daqiqlik haddinds tomin olunur;

- ilk novbada qurasdirilmis va ya birlogdirilmis yigma vahid-
lori vo ya hissalor sonrakilarin birlogdirilmasine mane olmama-
lidir;

- avvalco masinda mosul islori yerino yetiron yigma vahid-
lori va hissalor birlosdirilmalidir.

Yigma ardicilligint segconda konstruksiyada askarlanmig
0lgl zoncirinds talob olunan doaqiqliyin alinma tisullarini nozors
almaq lazimdir. Bunun (glin asagidak1 miilahizalora asaslanilir:
1. Yigmani hissolorinin vo yigma vahidlorinin nisbi dénmaolori

on boylk sayli 6lgl zoncirlo sorik (Umumi) olan yigma

vahidindon baglamaq lazimdir.

2. Yigmani sothlarinin dlgiilori vo nisbi donmalori azalan sayda
zoncirlo sorik olan yigma vahidlorinin yigilmasi ardicilli-
ginda davam etdirmok lazimdir.

3. Hor bir 6lgl zoncirindo yigmani sothlorinin 6lgiilari vo nisbi
donmolori 0IgU zoncirinin asas golunun yani, baslangic (vo
ya qapayici) band daxil olmayan golunun bandlori olmayan
y1gma vahidindon va ya hissaden baslamaq lazimdir.

4. Masinin konstruksiyasinda qapayict bandinin doaqiqliyinin
tonzimloms Yyolu ilo alinmasi nazards tutulmus 6I¢U zancir-
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lorinds torpanmoz vo ya horakatli 6dayici bandi toyin edilir.

Lazim golarso, torpanmaz 6dayicilarin pillalari sayini, onla-

rin dlgiilori, miisaidalari vo lazimi say1 hesablanir. Horokatli

Odayicilor U¢ln 6domonin an bOylUk giymatinin yetarliyini

vo 6dayicinin bu masafa qodor horokot etmok imkani yox-

lanilir.

5. Magimin konstruksiyasinda doqiqliyinin ¢atdirma Usulu ilo
alinmasi nazords tutulmus Ol¢l zancirlorinds 6dayicinin diiz
secildiyini yoxlamaqg vo ya 6doayici bandi segib, bunun no-
minal 6lgisunin 6demanin dlizgin aparilmasi baximin-dan
diizgun hesablandigin1 yoxlamag lazimdir.

6. Qapayict bandin doaqiqliyinin gruplar {izro oavazolunma
qaydasi ilo 6donilmasi nozords tutulan zancirlords qruplarin
saymnin vo misaidalorinin diizglin hesablandigini1 yoxlamaq
lazimdir.

Masginin Umumi va dilyiim yigma proseslorini texnoloji y1g-
ma sxemlarinds oks etdirmak olur. Bu sxemlor momul vo onun
toskiledicilorinin  y181lib tamamlanmasinin  ardicilligini  vo
strukturunu oks etdirir.

Yi1gma sxemlori miixtalif olur. Baza hissoya (yigma vahidi-
na) gora tartib olunan yigma sxemlori daha genis yayilmigdir.
Baza hissoyo goro yigma sxeminin osas Ustunliyd yigma
prosesinin ardicilligi vo strukturu haqqinda otrafli molumat
vera bilmoasindadir. Bu sxemlordo momulun hor bir elementi bir
diizbucaq soklindo gostarilir. (sokil 1.1.). Diizbucaqlinin yuxari
hissasindos elementin adi, asagida sag torafdo onun cizgi nomrs-
si, sol torafds iso elementin bu birlosmodoki say1 gostarilir.

Momulun elementlarinin indekslonmasi yigma cizgisindo
va spesifikasiyada (siyahi) qoyulmus nomralar tizra aparilir.
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Y1gma vahidlorinin adad indeksi garsisinda «Yg» (yigma)
horf-lori yazilir. «Y@» isarosinin qarsisinda yigma Vvahidinin
tortibini gostoron adad yazilir. Mas., 1 Y4 — 1-Ci tortib y1gim, 2
Yq — 2-Ci tortib y1gim vo S.

Umumi y1gma prosesi sxemda Ufliqi xott soklinda gosto-
rilir. Bu xott baza hissadon (vo ya yigma vahidindon) yigilmis
obyekto dogru ¢akilir. Bu xottin yuxarisinda (yigma istigamo-
tindo baxanda solda) momula birbasa daxil olan (Umumi
yigmada birbasa istirak edon) hissalorin sorti isarolori (diizbu-
caglar) yerlosdirilir vo imumi y1igma xattina birlogdirilir. Xottin
asagisinda (y1gma istiqgamotindo baxanda sagda) imumi yigma-
da birbasa istirak edon yigma vahidlorinin (torkib hissosinin)
sorti isaralori (diizbucaglar) yerlasdirilir vo Umumi yigma xatti-
no birlagdirilir. Eyni gayda ilo Umumi yigmada istirak edon
diiytimlorin yigma sxemi ¢okilir. Sads konstruksiyali masinla-
rin yigma sxeminds Umumi vo diylim yigmasi bir sxemdo
gostorilir. Miirokkob maginlarin yigim sxemlori Umumi va
diyiim sxemlorina bolundr, Umumi yigim sxeminda Umumi
yigmaya daxil olan diyiimlor bir element kimi gostorilir vo bu
ditytimlarin hor biri Gglin ayrica yigma sxemi verilir.

Texnoloji yigma sxemlarindo xususi texnoloji gostarici-
lor, yigmada nozarot haqqinda slavo molumat (presloms, par-
¢imlomo, gaynad, tonzimloms, ara bosluglarinin yoxlanmasi vo
s.) verilo bilar.

Diylim va Umumi yigim sxemindon gorinduyd kimi ilk
ovvol baza hissasi gobul olunur vo hissolor, ditytimlor bu baza
hissasi lizerindo y1g1lir. Baza hissasi 0z 0l¢i, forma vo funksio-
nal xiisusiyyatlorino gora elo olmalidir ki, dilyim va hissolorin
onun iizerindo yigimi alverisli olsun. Masalon siiratlor qutu-
sunda, reduktorda govdo hissasi baza hissasi Kimi gabul oluna
bilar.

Marsrut texnologiyasina yigma texnoloji vo komokgi
omaliyyatlarin ardicilligi, amaliyyatlarin qisa mozmunu, ava-
danliq, isci, komokei, nozarot alotlori, vaxt normalar daxil-
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dir. Iri seriyali vo kiitlovi istehsalda istehsalin tempini, takti
tomin etmok mogsadilo amoliyyat vaxtlarinin tempo uygunlugu
tomin edilmolidir.

Yigma texnoloji omoliyyatina vo kegidloro miixtalif
yigma islori aiddir. Yigma amaliyyatlara yi1gilmis diiyiimlorin
vo momulun isinin nozarati (sassiz is, harokotlorin salisliyi,
doaqiqlik vo saira) daxil edilir, tomizloma, ronglomo, ¢atdirma
va bu kimi islor do omoliyyata daxil edilir.

Umumiyyatlo yigma texnoloji prosesinin torkibi vo hoc-
mi asagidaki Kimi saciyyalondirilir (cadval 1.1.).
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1.3. Masin hissalarinin mexaniki emal texnoloji
proseslorinin layihalondirilmasi

1.3.1. Texnoloji prosesin layihalondirilmasinin asas
marhoalalori

Masin hissolorinin mexaniki emal texnoloji proseslorinin

layihalondirilmasi ¢oxvariantli, yiiksok bilik vo bacariq tolob
edon igdir. Bu isin yerina yetirilmoasi t¢tn konkret plan vermok
diizglin olmazdi. Tadrici yaxinlagmalar yolu ilo optimal texno-
loji prosesin layihalondirilmosi miixtalif ardicilligla va yollarla
yerino yetirilo bilor. Bununla borabar tocriiba gostorir Ki,
Umumi gobul edilmis ardicilliq iizra layiho islorinin yerino yeti-
rilmoasi oksor hallarda daha somarslidir. Texnoloji proseslo-rin
layiholondirilmoasinin asagidaki ardicilligla yerino yetirilmo-Si
tovsiyya olunur:

1.
2.

©ONO U W

14.

Ilkin verilonlorin tartibi;

Emal olunan hissanin is¢i cizgisinin 6yranilmasi va hisss-
nin texnolojiliyinin analizi;

Istehsal névinin toyin edilmosi;

Pastahalma Gsulunun secilmasi;

Texnoloji bazalarin se¢ilmasi;

Emal olunan sothlorin emal marsrutunun tartibi;

Hissonin emal marsrutunun tortibi;

Emal paylarinin hesabi;

Araliq 6lcl vo onlarm misaidalarinin hesabi, pastah ciz-
gisinin tortibi;

. ©Omoliyyatlarimn tortibi, avadanliq vo alatlorin segilmasi;
11.
12.
13.

Emal rejimlarinin hesabi va tayin edilmasi;

Vaxt normalarinin hesabi;

Tortib olunmus texnoloji proses variantlarinin texniki-
igtisadi analizi vo somarali variantin tayini;

Texnoloji sanadloarin tartibi;
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15. Xdisusi alst, tortibat vo avadanlhigin layihalondirilmasi
Vo hazirlanmasi tapsiriginin tortibi.

Texnoloji sonadlorin tortibi seriyali istehsalda hor bir
morholoni otrafli vo dorin iglomoakls yering yetirilir. Fordi vo az
seriyali istehsalda iso butlin morhslslorin otrafli islonmosi iqti-
sadi cohotdon 0zUnl dogrultmur. Bu halda texnoloji prosesin
emal marsrutu tortib edilir. Emal marsrutunda omoliyyatlar
ardicilligr vo hor bir omoliyyatda istifade olunan dozgah, alot,
tortibat vo vaxt normalari verilir.

Masin hissolorinin mexaniki emal texnoloji proseslorinin
layiholondirilmasi istehsalin texnoloji hazirliginin asas moarho-
losi hesab edilir.

Texnoloji proseslorin layihalondirilmasinds va layilondi-
rilmis variantlarin qiymatdlondirilmasinda iki asas prinsip, tex-
niki va igtisadi prinsiplor 6donilmalidir.

Texniki prinsipa goro tortib olunmus texnoloji proses
hissonin cizgisinda verilmis bitun texniki talablori 6domalidir.

Iqtisadi prinsipa géro tortib olunmus texnoloji proses
minimum maya doyari ilo yerino yetirilo bilmali, istehsalin
movcud imkanlarindan on somarali istifads edilo bilmalidir.

Texnoloji proseslorin layiholondirilmosinds atraf mhitin
qorunmast masalosino xUsusi diqqgot yetirmok lazim golir.
Texnoloji proses o halda moagbul hesab edilir ki, o otraf miihito
Zoror vurmasin.

Texnoloji proseslorin layiholondirilmasinds iki hal sociy-
yavidir. Birinci halda texnoloji proses yeni miiassisonin, sexin,
sahonin layiholondirilmasi, rekonstruksiyasi halinda yerina
yetirilir. Bu halda avadanlq, alot, tortibat vo basqa tochizat
vasitolori texnolog torofindon segilir vo onlarin planlagdiril-
masinda texnologun tovsiyyalori osas goturtlur. Ikinci halda
movcud miiossisada, sexdo vo ya sex sahasindo yeni masin
hissasinin mexaniki emal, texnoloji prosesi layihalondirilir. Bu
halda texnolog mévcud avadanliq, alot, tortibat vo tochizat
vasitolorindon maksimum samarali istifado eds bilmalidir.
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1.3.2. ilkin verilanlorin tartibi

Yeni miiassisa (zavod) Uciin texnoloji proses layihalon-
dirandas ilkin verilonlor asagidakilar olur:

— masinin is¢i vozifasi haqqinda tam, aydin vo otrafli molu-
mat veran qisa tosvir;

— hissonin isci cizgisi;

— hissonin hazirlanma texniki sortlori;

— hissanin daxil oldugu momulun illik buraxilis programi;

— moamulun va ehtiyat hissalorin buraxilis middati (adston il
ilo gostorilir). Buraxilis sabit olmayanda rib vo ya diger
vaxt intervali Uzrs buraxilig gostorilir.

Isci cizgido hissonin materiali, konstruktiv sokil vo 6lgi-
lori verilir. Texniki sortlordo emal olunmus sathlorin doqiqliyi
vo keyfiyyati, bu sathlora verilon 6zal toloblor gostarilir. Belo
toloblordon materialin borkliyi vo strukturu, termiki emal,
tarazlagdirma, sathlorin Ortiyl vo S. gostormak olar.

Hissalorin illik buraxilis proqrami bels hesablanir:

N=NK(1+=) (1.2)
burada N — momulun illik buraxilis programi;
K — verilmis hissonin momuldaki sayz;
a — ehtiyyat hissolorin faizlo migdaridir.
Yuxaridaki oasas ilkin verilonlordon basqa, foaliyyatdo
olan mévcud vo ya rekonstruksiya olunan miiassisalor Ugin
texnoloji proses layiholondirands cografi—igtisadi bolgs, nag-
liyyat yollar1, fohlo vo mithandis—texniki is¢i monbolori, homin
bolgads isbirliyi (kooperasiya) va s. hagqinda malumat lazim
galo bilor.
Layiholondirmo zamani sorgu vo normativ materiallarin-
dan, avadanliq katalogloglart vo pasportlarindan, tortibat
albomlarindan, koson vo 0Olg¢on alot standartlart vo normala-
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rindan, emal paylarini, kosma rejimini vo texniki vaxt norma-
larin1 hesablamaq Uclin normativlordon, tarif-ixtisas sorgula-
rinlan, texniki odobiyyatdan va s. istifads olunur.

1.3.3. Hissonin isci vozifasinin 6yranilmasi va
texnolojiliyinin analizi

Hissonin momulda funksiyasi aydinlasdirilir, bu funksiya
tonqidi baximindan aragdirilir. Bu aragsdirma naticesinde hisso-
nin bozi parametrlorinin, doaqiglik normalarinin va s. daqiqlos-
dirilmasi tolob oluna bilor. Diizalislor vo doaqiqlosdirmalor
konstruktor ilo razilagdirilmalidir.

Isci cizgilordo proyeksiyalarm kifayot qodor oldugu,
oOlgtilorin  qoyulusunun dizgunliyl vo olverigliyi, hissonin
sothlorinin doqiqliyine vo tomizliyino (kolo-kétiirlityline) olan
toloblorin vo digor texniki-tolablorin hissenin is vazifasine
uygunlugu doyarlondirilir.

Isci cizginin nozarati zamam hissonin konstruksiyasinin
texnolojiliyinin  yaxsilasdirtlmasi1  imkanlart aydinlagdirilir.
Konstruksiyanin texnolojiliyinin yaxsilasdirilmasi (emok tutu-
munun vo emalin maya doyorinin azalmasi noticosindo) xeyli
somara vera bilar.

Masimin konstruksiyasi texnikanin muasir soviyyasino
cavab vermoali, iqtisadi cohotdon somorali vo istismarda alve-
risli olmali vo onun hazirlanmasinda daha somorali vo moh-
suldar texnoloji Usullar totbiq edilo bilmolidir. ©gar biitiin bu
masalalor masinin  konstruksiyasinda nozoro alinibsa, onda
konstruksiya texnolojili hesab edilir. Konstruksiyanin texnolo-
jiliyi-keyfiyyatin verilmis gostaricilori, buraxilis hocmi vo islo-
rin yerino yetirilmo sortlori Ugln istehsalda, texniki xidmatdo
va tomirdo optimal xarclars nail olmaq gabiliyyatini toyin edon
xassalorin toplusudur. Har hansi masinin konstruksiyasinin ona
oxsar basqa masina nisbaton texnolojiliyi, onlarin omok
tutumunu, maya doyorini vo material tutumunu miiqayiso
etmoklo toyin edilir. Bundan basqa konstruksiyanin texnoloji-
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liyinin gostaricilorine  onun elementlorinin - vahidlosma  vo
standartlagdirilma saviyyasi, hissalorin daqiqliyi vo kolo-k&tir-
lUyQ, istehsalin hazirligi vo monimsomo vaxti, avtomatlagdir-
manin mumkuinliyd vs s. daxildir.

Istehsalin néviindon asili olaraq eyni bir masmin kons-
truksiyasinin texnolojiliyi miixtalif ola bilor. Fordi istehsal
uclin kifayat gador texnoloji hesab olunan konstruksiya, kiitlovi
istehsal G¢lin geyri-texnoloji ola bilar.

Konstruksiyanin texnolojiliyi istehsalat soraitindon do
asilidir. Masalon, fordi istehsalda raqomli programla idars edi-
lon dozgahlardan istifado edilirso, konstruksiyanin texnoloji-
liyi universal dozgahlarla tochiz edilmis fordi istehsala nisboaton
farqli olur.

Konstruksiyanin texnolojiliyi kompleks anlayisdir, ona
gora do masinin hazirlanmasinin bltiin morhalslori, postahal-
ma, mexaniki emal, yigma, nozarat proseslorinin arasdiriimasi
zamani nazaordon kegirilmalidir.

Konstruksiyanin texnolojiliyi masinin istismarina da aid-
dir. Maginin konstruksiyasi xidmat U¢un rahat vo tomirs yararli
olmalidir. Tomira yararliliq s6kiilmanin vo yigilmanin rahat vo
tez olmasi, yeyilon hissolorin borpa olunmasinin texniki vo
igtisadi somoraliyi ilo tomin edilir.

Texnolojilik  baximindan masinin  konstruksiyasina
qoyulan asas talablar:

a) Yigmada masinin konstruksiyasina qoyulan taloblor.

Magsimin  konstruksiyast onu  ovvalcadon  y18ilmis
diiytinlordon yigmaga imkan vermolidir. Diiyiinlor bir-birindon
asili olmayaraq yigilmali, stnanmali vo masinin baza hissosino
birlogdirilmalidirlor. Diyin vo Umumi yigmada yigma islorinin
mexaniklogdirilmasi vo avtomatlasdirilmasimnin mimkanliya
nozordo tutulmalidir. Biitovliikdo masin sado olmali, hissalorin
saylr mimkiin qodor az olmali vo bir-birlorini qarsiligh avez
etmolidir. Hissolorin say1 no qador ¢ox olarsa, qapayici bandin
doaqiqliyini tomin etmok 0 gadar da ¢atin olur.

25



Barkitma hissalorinin normalagdirilmasi yigma alstlorinin
sayin1 azaldir vo yigma islorindo mexaniklosdirmo vasitalo-
rindon somarali istifado etmaya imkan verir. Masalon, barkitma
vasitalarinin altiiizlii bashiglarinin bir 6l¢ull olmasi adi gayka
acarlarmin ovozino elektrik vo pnevmatik gayka agarlardan
istifado etmoya imkan verir.

Yigilan maginin elementlorinin tolob edilon qarsiligh
voziyyat doqiqliyini tomin etmok U¢UNn yigma bazalar1 6lgmo
bazalari ils Ust-iists salinmalidir.

b) Pastahlar va hissalorin konstruksiyalarina qoyulan
talablor.

Postahlar1 sarbast doymo Usulu ils alarken, onlarin sado
simmetrik vo diiz formaya malik olmasi magsadsuygundur.

Stamplama Usulu ilo alinan postahlarda ¢ixintilar vo
cokokliklor stampin horokat istiqgamotinds olmali, yan sathlori
iso stamplama mailliyino malik olmali, bir sathdon digar satho
kecidlar salis olmalidir.

Postah daha doqiq hazirlanmali vo emal qabiliyyati
yiikksok olan materialdan olmalidir. Bu halda kosmas ilo emala
sorf edilon vaxt azalir.

Emal zamani1 kosmo qiivvasi tosirindon yaranan deforma-
siyalar1 azaltmaq Uguin pastah yiiksok sortliyo malik olmalidir.

Hissonin konstruksiyasit sado olmali, onun emali Ucln
yliksok mohsuldarliqli texnoloji proseslorin totbiq edilmosino
imkan vermolidir.

Cizgido gostorilmis doqiqlik vo kolo-kotlrlik hissonin
xidmot vozifosino uygun olarag osaslandirilmalidir. Osassiz
olaraq doqiqliya vo kolo-kotiirlitys goyulan taloblorin artiril-
masi, texnoloji prosess alavo omaliyyatlarin daxil edilmasing,
emali omok tutumunun vo maya doyarinin artirtlmasina sobob
olur.

Olgiilor elo qoyulmalidir ki, texnoloji vo 6lgmo bazalart
Ust-iisto diigsiin vo bazalarin sabitliyi prinsipi tomin edilsin.
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Hissolor elo konstruksiyaya malik olmalidir Ki, onlarin
bir negasini bir yerlosdirmods bir alatlo emal etmok mimkiin
olsun (sokil 1.2.).

A s

ZAN

NN

Sakil 1.2. Coxyerli emal baximindan konstruksiyanin
texnolojiliyinin tomin edilmasi

Miirokkab sathli hissalorin konstruksiyalarinda koson als-
tin ¢ixis1 Uglin moasafa nazords tutulmalidir (sokil 1.3.)
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Sokil 1.3. Emal olunan sathin sonunun keyfiyyatinin
saxlanilmasi baximindan konstruksiyanin texnolojiliyinin
tomin edilmasi

Govdo  hissolorini  emal edorkon  konstruksiyanin
texnolojiliyinin - mihim taloblorindon  biri  bu hissolorin
miixtolif sothlorindo uzunlugu diametrdon 8-10 dofo bOylk
desiklorin daha olverisli yerlogmosidir. Ogor desiklor eyni
oxludursa (sokil 1.4a), onda onlarin diametrlori di, dz, vo ds bir
istigamotdo azalmalidir (vo ya artmalidir).

Ogor govdodo oxlar1 paralel desiklor varsa vo di>dy;
ds>ds olarsa, yaxud diametrlor bir istigamotdo azalirsa, onda
govdani dozgahin stolunu déndermadon emal etmok olar (sokil
1.4.b) Ogor bu sortlor konstruksiyada nozors alinirsa, belo

28



govdonin konstruksiyasi, desiklori miixtalif istigamatdo azalan
govdanin konstruksiyasina nisbaton daha texnoloji hesab edilir.

! i h\\\\\\\\\\\Y -
. = = o !
= 7 7 R 7 S S R
k=1 = ‘ | ':3', - i [\ N\
. top ) 7 ! i \ N
(1 - LA =
] /] g i N ™~y
'4///////*/7//5 /Iflf/%////,ﬁ ’U"“ ——t— e —_é— b
‘ &\\\\\\\\\\\\

b)

Sokil 1.4. Mexaniki emal baximindan konstruksiyanin
texnolojiliyinin tomin edilmasi

Cwxintilarin bir soviyyado yerlosmasi komokgi harakatin
saymi azaldir yaxud tamamilo logv edir. Cixintilarin (1,2,3)
miixtalif saviyyads olmasi emali miirokkobloasdirir (sokil 1.5)

A

3

N P
A 7

=

1

s

W

7

7

%,

!

Sakil 1.5. Komoakei horakatlorin minimuma endirilmasi
baximindan konstruksiyanin texnolojiliyinin tomin edilmasi
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Daxili  firlanma sathlorinin konstruksiyasina qoyulan
talablor
a) desiyin olgiilari kason alatin 6lgtloari ilo slagalondirilmalidir
(sokil 1.6 a.);
b) desiyin oxu ilo ona yaxim saquli divar arasindaki mosafo
(sokil 1.6 b.);

A>D+R
2

yivli desiklor {i¢iin bu mosafo

A= % + R olmalidir,

burada Dq— qaykanin xarici diametridir;

a)

NN
N\
N\
po\We
s
:
\

c) d)

b)

Sokil 1.6. Govds hissalords daxili firlanma sothlorinin
texnolojiliyinin mexaniki emal baximindan tomin edilmasi
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C) desiklor arasindaki mosafalor ¢coxspindelli burgu basliglari-
nin totbiq edilmasini nozars almagla verilmalidir. Coxspin-
delli burgu basliglarindan istifado etmok mogsadilo desikls-
rin Olculari eynilosdirilir;

¢) burgularin sinmamasi ligiin girisdo Vo ¢ixigdaki sathlor onun
oxuna perpendikulyar olmalidir (sakil 1.6 c.);

d) gapali doqiq yuvalarin dibindo alotin ¢ixig1 iigiin ganov
nozards tutulmalidir (sokil 1.6 ¢.);

e) desiklorin oxlart miimkiin qoadar bir-birins paralel olmalidir
(sokil 1.6 d.).

1.3.4. istehsal néviiniin secilmasi

Istehsal névini ilkin olarag momulun buraxilis tempino
gora tayin edirlor. Temp axin xattindon ardicil ¢ixan iki mamul
arasinda hesabat vaxti vo Yya verilmis vaxtdir. Temp
daqiqgo/adad ilo dl¢ulir.

T=60F KIN, daglad. (1.3)

Burada: F — avadanligin nominal (toqvim) is vaxti fondu (saat);
N — verilmis hissonin (momulun) illik buraxilis prog-
rami;

K — avadanligin tomiri ilo olagedar vaxt itgilorini

nazoara alan omsaldir (K=0,96-0,98 qobul edilir.)
Buraxilis tempi texnoloji prosesin an saciyyavi amaliy-
yatlarinin toqribi miioyyonlosdirilmis orta miiddstindon (orta
ododi vaxtindan — t,s) bir qodor Kigik vo ya ona yaxindirsa,
istehsal kiitlavi gqabul edilir: t < t,q . Bu halda har bir is yerinda
avadanligin kifayat qodor yliksok (75% -don asagi olmayaraq)
yiiklonmasi tomin edilir. ©moliyyatlarin odod vaxti hissonin
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sothlorinin Ol¢lisi vo timumilogdirilmis vaxt normativlorine
g0ra taqribi tayin edilir.

Buraxilig tempi osas amoliyyatlarin nozards tutulan adod
vaxtindan ¢ox bOyik olanda momul buraxilist seriyali istehsal
qaydasinda togkil olunmalidir. Bu halda avadanligin bir momu-
lun  emali ilo az miiddst yiiklondiyini nazaro alaraq bir is
yerinda bir neg¢o hissonin emal edilmasi va pastahlarin emalinin
dostlar ilo aparilmasi magsadouygun olur.

Istehsal névinin secilmosi Uiclin Ks- seriyaliq omsalindan
istifado edilir. Seriyaliq amsali vahid is miiddatindo (ay, rib,
il), bir is yerindo yerino yetirilon omoliyyatlarin say1 ilo
miioyyon edilir;

3
Ks = F (14)
Burada: © — vahid is miiddotindo yerino yetirilon amoliyyatla-

rin sayt,
F —bu omaliyyatlar yerina yetiron is yerlorin sayi.
Ks=1 olarsa istehsal kiitlovi, Ks </0 olarsa iri seriyali,
Ks<20 olarsa orta seriyali, Ks<40 olarsa az seriyali vo Ks>40
olarsa fardi hesab edilir.

Seriyali istehsalda emal dostinin hocmini toqribi olaraq
avadanligin sazlanmasmin omok tutumunu, emal prosesinin
miiddotini, momullarin buraxiliginin togvim miiddstini, bitmo-
mis istehsal hacmini, mamullarin g¢esidlarini vo digor toskilati
vo igtisadi masalalori nozors alaraq toyin edirlor.

BOylk vo miirokkab pastahlar lgln istehsal dasti ikihaftolik
program, orta pastahlar Uglin ayliq program, sads vo Kigik
pastahlar Ugln tigaylig program hocminds goétiiriils bilor. Qabul
edilmis istehsal dostinin hocmi texnoloji prosesin sonraki
otrafl1 iglonmasi zaman1 daqiqlosdirilir.
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Layihoalondirmonin ilkin morholosindo istehsal ndviiniin
secilmasi cadval 1.1-don istifads etmakls yerins yetirilir

Cadval 1.1

Istehsal ndviiniin hissasinin kiitlesi vo buraxilis hacmindan asili
olaraq se¢ilmasi

Verilmis kiitloys malik hissonin illik buraxilis hacmi

Istehsa-
1,0 kg-a 1,025 | 2,5+5,0 | 5,0+10,0
lin n6vii >10 kq
gader kq kq kg
10-a 10-a 10-a 10-a

Fordi | 10-a gador
godor godor godor gador

Az

10+2000 | 10+1000 | 10+500 | 10+300 | 10+200
seriyali
Orta 1500- 1000- 500- 300- 200-

seriyali 100000 5000 35000 25000 10000

fri 75000- 50000- | 35000- | 25000- 10000-
seriyali 200000 100000 75000 50000 25000

Kiitlovi | >200000 | >100000 | >75000 | >50000 | >35000

1.3.5. Pastahalma Usulunun secilmasi

Hissonin materialini, lazimi termiki emal névinu (pastah
va hisso ictin) mamulun konstruktoru se¢ir. Momul vo hissonin
is soraitindon asili olarag konstruktor mogsadouygun
pastahalma Usulu geyd edir. Bu molumat osasinda texnoloq
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konkret pastahalma Usulunu segir. Pastahalma Gsulunu se¢onda

asagidaki mosalolor nozors alinmalidir.

= postahin materialinin texnoloji gostaricilori, digor sozlo,
onun tokulma xususiyyatlori vo tozyiq altinda emal zamani
plastik deformasiya qabiliyyati, pastahalma zaman1 mate-
rialda bas veran struktur doyismalori va s.;

= hissanin 6l¢ilari va konstruksiyast,;

= pastahin tolab olunan daqigliyi, sathinin keyfiyyati;

= momulun hazirlanmasimin istehsal névi vo buraxilis prog-
rami;

= momulun buraxilis middati;

= movcud istehsalin texniki imkanlari.

Pastahalma néviniun segilmasina texnoloji tachizat vo ya
avadanligin hazirlanacagi vaxt miiddsti do tosir eds bilor. Belo
tochizata misal olaraq stamplari, modellori, presformalar1 va S.
gdstormok olar. Istehsalin avtomatlasdiriimasmin arzuolunun
soviyyasi pastahalma Usulunun segilmasindo nozors alinmali-
dir. Buraxilis proqraminin yerino yetirilmasina verilon vaxt
kicik olanda (bir ne¢o ay) istehsalinin hazirlanmast miiddoti
boylk olan pastahalma tsullar: tatbiq oluna bilmir.

Secilmis postahalma 0sulu hissonin hazirlanma maya
doayoarinin mimkin gadar Kigik olmasini tomin etmoalidir. Yoni
material xorci, pastahalma vo sonraki emal xorclori mumkun
qader az olmalidar.

Pastahin hazirlanma doaqiqliyi yiiksaldikca vo onun forma
va Olgiilori hissonin forma vo dlgiilorine yaxinlasdigca sonraki
mexaniki emalin amak tutumu hiss olunacaq doracodo azalir.
Lakin Kicik buraxilis programinda doqiq (vo mohsuldar)
pastahalma tsullar1 igtisadi baximdan samoarali olmaya bilar,
cunki belo halda postahalma avadanligina ¢okilon xorclor
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Ozlorini iqtisadi cohotdon dogrultmayir. Sokil 1.7-do pillali
valin postahinin stamplama (1-ci oyri) vo yayma cubuq
materialdan dograma yolu ilo alinmasmmin maya doayarinin
buraxilig programi N-don asililig1 gostorilmisdir.

Ciil

Be—
IVA. N

Sokil 1.7. Pillali valin pastahinin stamplama vo yayma gubuq
materialdan dograma yolu ils alinmasinin maya doayarinin
buraxilig programindan asililig1

Sokildon goriindiyl kimi buraxilis proqrami Nk-don Kigik
olanda pastahin ¢ubugdan dograma yolu ilo alinmasi stampla-
maya nisbaton igtisadi baximdan daha samarali olur.

Postahin hazirlanmasinin maya doayarinin onun odlgiilori-
nin Tp miisaidesindon asililigi sokil 1.8-do gostorilmisgdir. Bu
sokildo 1 — pastahin maya doayarinin, 2 — orta doqiqlikds olan
hissonin sonraki mexaniki emalinin maya doyorinin hazirlanma
dogiqliyindon asililigin1 sociyyolondirir, 3 — oyrisi bu iki
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oyrinin toplanmasindan alinir vo hissonin hazirlanmasiin tam
maya doyorini gostarir.

o

(h

==

Ty

Sokil 1.8. Pastahin hazirlanmasinin maya dayarinin
onun dlgiilorinin miisaidesindon asililig

Cmin maya doyorini tomin edo bilon postahalma usulu
se¢ilmalidir.
Maya doyarinin torkibino daxil olan xarclori hissonin

hazirlanmasinin maya doyarinin asagidaki ifadesindon gérmok
olar:

~ - Zpos\ E
Gy = Ga+Ztadpasi By (1 + 100) ot
1:

Zem
+ Z?:ltademal *Yemal * (1 + 100) (1.5)
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Burada:

G — bir pastahin materialinin kiitlosi, kqQ;

a — materialin 1 kg-nin giymati, man.;

todpas, bir pastahalma omoliyyatinin adad vaxti, doq.;

Opos; — Postahalma omoliyyatinda fohlonin doqigolik omok
haqqi, man/daq.;

S — postahalma texnoloji prosesinin omoliyyatlarinin
sayl,

Zpos — avadanligdan istifado olunmasi vo xususi tochizat
xorclorini ¢ixmagqla postahalma sexi tlizro olavo
xarclorin %-1o hacmi;

E — XUsusi tochizata (stamplar, presformalar, modellor
va S.) ¢akiloan xarclar, man.;

N — tochizat xorclori tolob edon mohsulun buraxilis
programi, adadls;

K — pastahalma avadanliginin doqigolik istismar xorc-
lori, man.;

tademali — bir mexaniki emal omoliyyatinin adad vaxti, doq.;

Oemar; — Mexaniki emal omoliyyatinda fohlonin doqiqalik
amoak haqqi, mann/daq.;

Zem — mexaniki sex {izra alava xarclor, %-19;

G — mexaniki emal amaliyyatlarinin sayidir.

Postahalma iisullarinin texnoloji gostaricilorini bilmoklo
ilkin verilonlors uygun az sayda Usul segmok olar. Ilkin segmo
miixtolif cadveallor vo qrafiklor osasinda aparila bilor. Bu
cadvallar vo grafiklords buraxilis programi vo pastahin doqiqli-
yindon asili olaraq postahalma tisullarinin miiqayisali mogse-
douygun totbiq sahoalori gostarilir.

Basqa o6l¢iilora vo formalara cold sazlana bilon avadanliq
vo tochizatdan istifado olunmasi xirda seriyali istehsalda da
yiikksok mohsuldar pastahalma tisullarinin tatbiq oluna bilmo-
sino imkan yaradir.

37



Verilmis istehsal soraitindo pastahalma sulunun son
se¢ilmosini hissanin hazirlanmasinin tam maya doyarina (buna
pastahin doyari do daxil olur) géra kompleks sakilds hall etmak
lazimdir.

Pastahin Glgiilori mexaniki emal paylari hesablandigdan
sonra toyin olunur va bu 6lgiilor pastahin cizgisindo miisaido-
lori ilo gostorilir. Pastahin cizgisindo vo ya texniki sortlordo
hom do materialin mexaniki xassalari, termiki emali, pastahin
sothinin tomizlonmo 0Usulu, materialin keyfiyyatinin toyin
olunmasi Uc¢lin niimuns kosilmosi yeri (mosul hissalorin
pastahlarindan), pastahin ilkin emal Gsulu va s. gostarila bilar.

1.3.6. Texnoloji bazalarin secilmasi

Mexaniki emal texnoloji proseslorinin layihoslondirilmo-
sindo bu on mosul morhalalordon biridir. Bazalarin segilmosi
pastahin emal marsrutunun islonmasi ilo six baglidir. Bazalari
secondo pastahin Umumi emal planin1 doqiq tesovviir eds
bilmok lazimdir. Bu plan layihslondirmonin sonraki morhalo-
larinds xirdalanir vo daqiqglosdirilir.

Bazalarin se¢ilmosi U¢Un ilkin verilonlor pastahin vo
hissonin cizgilari, va texniki sortlori olur. Yerlogdirmo bazalari-
nin se¢ilmosinin asas prinsiplori burada nozors alinmalidir.

Emal olunan hissonin konstruksiyasinin va texnoloji
masalalarinin miirokkabliyindon asili olaraq bir ne¢o bazalas-
dirma sxemi alina bilar.

1. Poastah emal edilmomis sothlor {izra bazalasdirilir va bir
yerlogdirmoads (bir omoliyyatda) tam emal edilir. Bu sxem sado
hissolorin avtomatlarda, aqregat dozgahlarinda emali zamant,
avtomatik xotlordo miisayiotgi tortibatlarda yerlogdirmoklo
emal1 zamani totbiq olunur.

2. Omoliyyatlarin asas hissasi pastah1 emal edilmis, doyis-
moz sothlor {izro bazalagdirmaqla yerino yetirilir. Bu sathlori
texnoloji prosesin baslangicinda pastahi gara sathlor iizro yer-
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losdirmaklo emal edirlor. Bu sxem mexaniki emali bir nego
yerlosdirmads aparilan nisboaton miirokkob hissalorin emalinda
tatbiq olunur.

3. Bu sxem 2-ci sxem ilo eynidir. Lakin gobul edilmis
texnoloji bazalar texnoloji prosesin son tomiz ¢atdirma morho-
losindon ovval tokrar (tomiz) emal edilir. Bu sxem yiiksok
daqiq, miirokkob hissalorin emalinda tatbiq olunur.

4. Postah ardicil doyison emal edilmis sathlor tizra ardicil
bazalasdirilmaqla emal edilir. Bu bazalarin bir hissasini pastahi
gara sothlor tizro yerlosdirmokls, digor hissasini iso emal
edilmis sathlor {izra yerlosdirmaklo emal edirlor. Bozi omaliy-
yatlar1 yerina yetirondo emal edilmis sothlor ilo eyni zamanda
boazi qara sothlordon do baza kimi istifads oluna bilar. Bu sxem
Xususi talablar verilon hissalorin emalinda tatbiq oluna bilar.

5. Ardicil doyison texnoloji bazalar har dofs yenidon emal
edilir (bir ne¢o dofs). Misal olaraq prizmatik hissonin vo ya
disk sokilli hissonin magnit stolunda yerlogdirmoklo qarsi
torafinin ilkin vo tomiz pardaqlanmasini géstormok olar.

Texnoloji bazalarin segilmasi zamani 6l¢gmo bazasi ilo
texnoloji bazalarin Ust-iisto salinmasi prinsipine tam riayot
olunmasina g¢alismaq lazimdir. Bu halda bazalagdirma xatasi
sifir olur vo emal doqiqliyi yiiksolir. Bu prinsipi gozlomok
mimkin olmayanda on az xata veran sxem se¢gmoya ¢alismaq
lazimdir.

Texnoloji bazanin doyismozliyi prinsipinin gozlonilmasi
naticasinda sathlarin qarsiligli nisbi voziyyot daqiqliyi yiiksok
almir. Bu baximdan an yaxst natico miixtalif sathlorin emalim
(miixtalif kegidlori) pastahin bir yerlosdirilmosindo yerino
yetirondo alinir.

Bazalarin doyismozliyi prinsipinin goézlonilmosi yerlos-
dirmo sxemlorinin vo tortibatlarin eynitipliyini yiiksoldir. Bu,
emal proseslorinin avtomatlasdirilmasinda xiisusilo ohomiy-
yatli olur. Bu prinsipin gézlonilmasini mimkin etmok moagsadi
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ilo bir ¢ox hallarda hissada stini yerlosdirmo bazalari yaradirlar
(moarkoaz yuvalari, tuslayici kemoarlor, ¢ixintilar va S.).

Texnoloji bazalari emal ardicillig tizra doyismaya mac-
bur olanda har sonraki yerlosdirmoni daha daqiq emal edil-mis
soth iizro bazalasdirmagqla yerino yetirmoys c¢alismaq lazimdir.
Hor dofs baza doyisonds hissonin miirokkabliyindon asili ola-
rag bir nego bazalagdirma sxemi toklif oluna bilar. Bu sxemlori
arasdirib miigayiso edonds yerlosdirmo xotalarini he-sablayir,
olgiilori vo miisaidalori yenidon hesablayir, texnoloji bazalarin
Olciilorinin miisaidolorini toyin edirlor. Bazalagsdirma sxemlo-
rinin variantlarin1 azaltmagq moqsadi ilo mimkin qoador tipik
yerlasdirma sxemlorindon istifado etmoya ¢alismaq lazim-dir.

Bazalarin secilmosi zamani asagidaki masaloalori do nozo-
ro almaq lazimdir: postahin yerlosdirilmasi vo agilmasi asan
olmali, barkitmo qiivvalorinin totbiq olunacagi yerlor tizro pas-
tahin borkidilmoasi etibarli vo rahat olmali, pastahin miixtalif
toroflorindon koson alatlorin yaxinlagsmasi asan olmalidir. Segil-
mis baza sathlori glin daqiqlik vo sathin kala-kotirlik gostori-
cilori verilmolidir.

1.3.7. Pastahin sathlorinin emal marsrutunun
toyin edilmasi

Postahalma Usulunu segdikdon sonra pastahin 6lgiilori
hesablanir. Bu mogsadlo hissonin ayri-ayr1 sathlorinin emal
marsrutu tortib edilir. Bundan sonra har bir sath ti¢tin araliq (bu
soth {izorindo yerino yetirilon kecidlor {izro) emal paylar ilo
umumi emal payi, kegidlor iizro texnoloji Slgiilor vo pastahin
Olgtilori hesablanir.

Soth emal marsrutu hissonin is¢i cizgisinin toloblori vo
gobul olunmus pastahin doqiqliyi vo sothinin keyfiyystindon
asil1 olaraq segilir.

Sath tizorindo yerina yetirilocok son texnoloji kegid bu
sothin hissonin is¢i cizgisindo verilmis doqiqliyine vo sothin
kolo-kétiirlitylino (daha genis monada sothin keyfiyyoat gostori-
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cilorino) gora secilir. Sathin 6l¢lisii vo formasindan asili olaraq
son kecid Ugln bir ne¢a ¢atdirma emal Gsulu toklif oluna bilar.
Emal tsullarmin texnoloji gostaricilorindon asili olaraq segmo
daqiglosdirils bilir.

Marsrutun ilk omoliyyati eyni gayda ilo pastahin ndviino
(sothinin daqiqliyi vo keyfiyyatina) gors segilir. Pastahin daqiq-
liyi yiiksok olmayanda sath avvolco kobud emal edilir, sonra
tomiz vo ¢atdirma emal1r aparilir. Tomiz postahlar birbasa
tomiz, bazi hallarda iso birbasa son ¢atdirma isullari ilo emal
edilir.

Sothin baglangic vo son emal dsullarindan asili olaraq
araliq kegidlori (emal dsullarini) segilir. Araliq kegidlarin say1
mumkiin goador az, lakin pastahin soth keyfiyyati vo doqiqliyi
ilo hissonin cizgids verilmis soth keyfiyyati vo doqiqliyi arasin-
daki forqi aradan gotiirmoys imkan veran kafi sayda olmalidir.
Sath tizarinds yerina yetirilon hor texnoloji kecid (emal tsulu)
oziindon oavvalkino nisbaton doqiq olmalidir. Araliq 6lginun
(kecid Olcuslnin) miisaidesi vo oavvalki emal moarhoalosinda
alinmig soth keyfiyyati nozords tutulan sonraki emal Gsulunun
totbiq oluna bilmasina imkan veran qiymotlords olmalidir. Yani
soth {izorindo yerino Yetirilon hor sonraki texnoloji kegid
oziindon ovvalki kegiddo alinmis emal xatalarini vo sath kolo-
koturliyuni mimkun gadar ¢ox azalda bilmalidir.

Soth {izorindo yerino yetirilon texnoloji kegidlorin
ardicilligimi (emal marsrutunun) se¢onda asas masalolordon biri
do hor sothin emali zamani talob olunan doaqiqlogdirmonin
(Aidoq) qiymatidir.

Sathin gabul edilmis emal marsrutu (soth {izorinda yerino
yetirilon kegidlorin on Kigik say1) bu sath U¢ilin pastaha nisbaton
doqiglosdirmoni tomin etmolidir. Pastahin sathinin forma vo
qarsiliglt voziyyat xotalarinin miisaidosi Tpv, hissonin uygun
sothinin forma vo qarsiliqlt vaziyyat xatalarmin miisaidasi Thy
olarsa se¢ilmis marsrut dogiqlosdirilmasini tomin etmalidir.
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Tpy
ASgaq = 7 (1.6)

Adoaton bu daqiglosdirmoni soth iizorindo ardicil bir nego
texnoloji kecidi (emal Usulu) yerina yetirdikdon sonra almaq
mimkin olar. Bu kegidlor tizro doaqiqlosdirmonin qiymatlori
Aldoq- A2dog. . ..Ak dog, Olarsa

AZdaq = Aldaq ’ Azdaq Tt Akdaq (17)
olur,
Burada: k — sathin emal marsrutundaki kegidlorin sayidir.

Hor bir sothin mimkiin olan emal variantlarinin say1
kifayot qodor bOylk ola bilor. Bu variantlarin iqtisadi
gostaricilori miixtalif olur. Marsrutlar1 miiqayisa olunan
variantlarin amak tutumu emalin toplu asas vaxtina goro doyor-
londirmaklo (hesablamalarda normativ materiallarindan istifado
etmokla) toqribi secilir. Marsrutu daha doqiq segmok Ugln
variantlar emalin toplu doyorino goro miiqayiso edilir. Sathin
emal marsrutunun se¢ilmasi masoalosini masin hissalo-rinin asas
sothlorinin maslohat goriilon tipik emal marsrutlarini tortib
etmokls yiingiillogdirmok olar.

Variantlarin saymi bozi masalolori nozors almagla
azaltmaq olar. Verilmis sothin bir yerlogdirmado, bir dozgahda
emal edilmosinin zoruriliyi, sort olmayan hissalorin emal
isullar1 vo ya sxemlorinin mahdudlugu, verilmis sathin digor
sothlar ilo birlikdo emal edilmasi tolabi, doyismaz cizgilor lizra
zaman vahidindo emal olunmali hissalorin say1 vo S. bels
masalalordondir.

1.3.8. Pastahin mexaniki emal marsrutunun
islonmasi

Marsrutun tortib olunmasi on miirokkeb vo ¢oxvarianth
hollori olan layiholondirmo mosoalasidir. Marsrutun layiholon-
dirmasinin asas mogsadlari pastahlarin emalinin mumi planimn
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vermak, texnoloji omoliyyatlarin mozmununu toyin etmok vo
avadanligin tipini segmokdon ibaratdir. Bu masalonin halli
ucln asagidaki miilahizolor nozore alinir:

texnoloji baza kimi gabul edilmis sothlori texnoloji prosesin
ilk amaliyyatinda emal etmok lazimdir;
zayalinma chtimali boyiik olan sothlorin emalin1 texnoloji
prosesin oavvalindo emal etmoys c¢alismaq lazimdir. Belo
sathloro misal olarag tokms bosluglarinin yaxin alindig
sathlari gostarmok olar;
sothlorin emal ardicilligini bunlarin doagiglik vo tomizlik
doracalorine gora segirlor: sothin dogigliyi vo tomizliyi
yiksok oldugda bunun son emalini texnoloji prosesin
sonunda aparmaga ¢alisilir;
zodalonmo ehtimali boyiik olan sathlorin emalini texnoloji
prosesin sonuna saxlanilir. Belo sathlors misal olaraq xarici
yiv sathini géstarmok olar.

Daqiq hissalorin emalin1 i¢ marhaloys béliirlor: kobud,

tomiz, ¢atdirma. Kobud emal marhalasinds yongarin asas Kkiit-
losi goturalir. Ikinci morhalo kegid rolunu oynayir. Sonuncu
moarholods hissonin verilmis daqiqliyi va sath keyfiyyati tomin
edilir. Texnoloji prosesin gostorilmis U¢ morholoys bdliinmo-
sinin asagidaki tistiinliiklori vardir:

1.

Kobud emal zamani pastah bork qizir vo temperatur defor-
masiyalar1 boyuk olur. Texnoloji proses yuxaridak: kimi Ug¢
morholoys béliinando kobud vo son emal arasinda alinan
tobii fasilodo postah soyumaga imkan tapir vo temperatur
deformasiyalarinin tosiri aradan goturalur.

. Kobud emalda pastahda yaranan qaliq gorginliklar kobud va

son emal arasinda yaranan fasilodos xeyli azalir.

. Catdirma emalinin texnoloji prosesin sonuna kegirilmasi

tamam emal edilmis sathlorin emal vo ya dasinma zamani
tasadiifi zodalonmasi ehtimalinin azalmasia sabab olur.
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4. Kobud emali daqiqliyi nisbaton asagi olan dozgahlarda bo-
yuk verislorlo (dozgahin glic imkanlar1 daxilinds) yiiksok
mohsuldarligla aparmaqg vo asag: ixtisasli fohlo amoyindon
istifade etmok mumkdin olur.

Marsrutun tortib olunmasinin yuxarida gostorilmis prin-
siplori miioyyan hallarda gozlonilmoya do bilar. Pastah sort vo
emal olunan sathlarin Slgiilori Kigik olanda ayri-ayri sathlorin
son emal1 texnoloji prosesin avvalinds do aparila bilor. Daqiq
soth texnoloji baza kimi qgobul edilondo bu sath texnoloji
prosesin baslangicinda emal edilir.

Hisso termiki emal edilmoli olanda texnoloji proses iki
hissoya bollnur: termiki emala qodor va termiki emaldan sonra.
Bas vera bilocok ayilmalori vo ya deformasiyalar1 yoX etmok vo
tolob olunan daqiqliyi almaq Uglin hissalori diizlondirir vo ya
ayri-ayri sathlori tokrar emal edilir.

Termiki emalin ayri-ayr1 novleri mexaniki emali xeyli
miirokkoblosdirir. Misal glin sementlomada hissonin ayri-ayri
sahalorini karbonlasdirmaq lazim golir. Bunun Ug¢ln hissonin
galan saholori qoruyucu mis qatr ilo Ortulir vo ya onlarin
iizorindo olavo gat saxlanilir. Bu gat sementlomoadon sonra,
ancag termiki emaldan avval goturuldr.

Emal ardicilligit miioyyon doracodo 6lgiilorin qoyulusu
sxemindaon asilidir. Ik ndvbada cizgido hissonin digor sothlo-
rinin olagolondirildiyi soth emal edilmalidir. Olgiilor 1.9.-cu
sokildo gostarildiyi kimi goyulanda avvalca A sathini, sonra 1
sothini, sonra isa 2, 3 vo 4 sothlorini emal edirlor.

Movcud miisssisalor Uglin texnoloji proses layihalondiron
zaman emal ardicilligint toyin edondo hissolorin  daginma
yollarinin qisa olmasina calisilir.

Omoliyyatlarin mozmunu ilkin olaraq verilon marhslods
bir dozgahda yerina yetirilo bilocok kegidlorin birlogdirilmasi
yolu ils tayin edilir.
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Sokil 1.9. Pillali valda 6lgiilorin qoyulusu sxemi
Ikinci doracali vo ya kémokgi amaliyyatlar (Kicgik desiklorin
burgulanmasi, hasiyslorin ag¢ilmasi, ganovguglarin emals, tilig-
kadan tomizloma va S.) tomiz emal moarhalasinds yerino
yetirilir.

Kiitlovi istehsalda vo ya axin qaydasinda toskil olunmus
seriyali istehsalda omoliyyatlarin mozmununu toyin edondo
bunlarin vaxtlarmin (t,s) buraxilis tempino borabar vo ya tam
boliinon olmasina fikir verilir.

Agir masinqayirmada pastahin bir dozgahdan 0 birisino
otlirtilmolorin sayinin az olmasina xususi fikir verilir.

Mexaniki emal marsrutunu tortib edorkon ayri-ayri amo-
liyyatlar tizro dozgahlarin vo digor texnoloji avadanligin tiplori
toyin edilir. Texnoloji prosesin layiholondirilmasinin sonraki
morhalalorinds bu ilkin qorarlar doqiqlosdirilir, dozgah-larin
Olgiilari vo texniki gostaricilori, onlarin markalar1 vo modellari
tayin edilir.
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Texnoloji proseslorin tipiklosdirilmasi vo tipik texnoloji
proseslorindon istifado olunmasi mexaniki emal marsrutunun
diizgun secilmoasinds shamiyyatli rol oynayir.

1.3.9. Mexaniki emal paylarinin tayin olunmasi

Miuasir masin hissalorinin ig¢i sathlorinin tolab olunan
keyfiyyatini, doqiqliyini vo digor istismar gostoricilorini, de-
mok olar ki, butin hallarda ancaqg mexaniki emal yolu ils
almag mimkin va oslverisli olur. Termiki, termiki-kimyavi vo
bir gox digor xususi keyfiyyot almaga imkan veron emal
uisullar1 da mexaniki emal ilo birlikds totbiq olunur.

Cizgida talab olunan daqiqlikds, formada va keyfiyyatdo
soth almag mogsadi ilo postahin tizorindon yongar sokildo
gotiiriilon material qatina mexaniki emal pay: deyilir. Cizgido
tolob olunan keyfiyyotda vo doqiqlikdo sath almaq glin ¢ox
halda pastahin uygun sathi bir ne¢o emal Usulu ils ardicil emal
edilir. Yoni poastahin homin sothi {izorindo ardicil bir neg¢o
texnoloji kegid yerina yetirilir.

Hor keciddo gotiiriilon material qatina kegid pay,
pastahin uygun sathi tizorindon bitin kegidlordo gotiiriilmiis
paylarin toplusuna iso toplu mexaniki emal pay: deyilir.

Omoliyyat pay1 — bir texnoloji omoliyyati yerina yetiron-
do pastah tizorindon gétiiriilon material qatidir.

Material sorfinin Kigik olmasi vo mohsuldarligin yiiksok
alinmasi baximmdan mexaniki emal paymin galinligr mimkin
godor Kigik olmalidir. Digor torofdon iso bu pay postahin
sothinin keyfiyyati vo doqiqliyi ilo hissenin sothinin cizgido
tolob olunan doaqiqliyi vo keyfiyyati arasindaki forqi gotiirmoaya
imkan veran kifayot qodor qalinligda olmalidir.

Beloalikls, sath tizorindon yongar soklinds konar edilon vo
pastahin sathinin keyfiyyati vo doqiqliyi ilo hissenin sathinin
cizgi tizra tolob olunan doaqiqliyi vo keyfiyyati arasindaki forqi
aradan qaldirmaga imkan veron qalinligda material qati
mexaniki emal paymin an Kigik qiymatini togkil edir.
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Mexaniki emal paymin on Kigik qiymati statistik-codval
va ya arasdirma-hesabat yolu ils toyin edilir.

Mexaniki emal payinin cadval qiymatlori qabaqcil masin-
gayirma miiassisalorinin miitoraqqi is tocriibasi osasinda toyin
edilmisdir. Aragsdirmalar bu codvallardaki qiymatlorin bir gador
boyiidiilmiis oldugunu gostarir. Statistik-cadval Usulu sads vo
asan olub fardi vo az seriyali istehsalda genis totbiq edilir.

Orta, iri seriyali vo kiitlovi istehsalda arasdirma-hesabat
usulu totbiq edilir. Mexaniki emal payinin togkiledicilori elmi
osaslandirilmis gaydada secilir vo bunlar1 toplamagla homin
payin on Kigik giymoti tapilir. Bu pay materialin standartda
verilmis keyfiyyatino uygun (st gat vo hamar soth almaga
imkan vermolidir. Yoni bu pay pastahin sothinin kolo-koturliyu
R; va pastahalma Usulunun verdiyi qusurlu dst gat h-i gotir-
moaya imkan vermalidir.

1.10-cu sokildoki sxemdo postahin vo Yya ixtiyari
keciddon sonra alinmis sothin Ust qat1 gostorilib. H — mumiy-
yaotlo materialin standart tizro verilon keyfiyyotindon forqli
gostariciloro malik olan (st qatdir. Bu qatin h hissasi qusurlu
(zay) olur vo novbati kecgiddo tamamilo gétiiriilmolidir, a —
materialin standartdaki keyfiyyoatino nisbaton daha yiiksok
gostariciloro malik olan qatdir ki, bunu mimkin qoador
saxlamaga caligirlar. C — materialin standartda verilon xususiy-
yatlorina malik olan asas kiitlasidir.

Belolikla, pastahin sathinin ixtiyari noqtasinda gotiiriilon
on Kicik pay

Zmin =R, +h (1.8)
Toalob olunan dizgin sath almaq Gglin pastahin sothindon
gotiiriilon an Kigik paya pastahin sothinin miixtalif foza xotalari

da daxil edilmolidir. Yerlosdirmo xotas1 emal edilon saothin
vaziyyatini doyisdiyi Ug¢lin, emal Olgusiiniin giymatini doqiq
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almag mogsadi ilo an Kicik emal payina hom do yerlosdirma
xatast daxil edilmolidir.

_ o
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Sokil 1.10. Emal paymin togkiledicilori

Beloliklo, ayrica bir soth iizorindon gotiiriilon on Kigik
emal pay1 ucun formal sokilds asagidaki ifadoni yazmagq olar:

Zmin = R, + h + Ay + &, mkm (1.9

Burada: As — pastahin foza xotast;
€ — yerlosdirmo xotasidir.
Ixtiyari kegid baximindan bu keciddon ovvalki omok
cismino pastah, bu kecidi yerino yetirdikdon (kegid payini
gotiirdiikdon) sonra alinan amak cismina isa hissa kimi baxmaq
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olar. Odur ki, ixtiyari kecid tgtin on kigik emal paymin ifado-
sini formal sokildos asagidaki kimi yazmaq olar:

Zimin =Rz, + hi_1 + A5 1+ & (1.10)

Burada:

Rz, — emal edilon sothin (i-1)-Ci kegiddo alinmus kalo-
kotarlayd hindarlayd;

h;_; — emal edilon sothin (i-1)- ci kegidds alinmug qusurlu

ust qat1 qalinligy,
As;_, —emal edilen sothin (i-1)-ci kecidds alinmis foza xota-
lar;
g  —i-Ci kegidda yerlogdirmo xatasidir.

Foza xatalarini 2 yers bélmok olar:

Ay — birinci ndv faza xotalart;
Ay — ikinci ndv faza xotalar.

Birinci ndv foza xotalarina ayrica bir sothin miixtalif
forma xotalarini aid edirlor. Bunlara misal olaraq silindrik sot-
hin enina vo oxboyu kasiklorde miixtalif forma xotalarini, ayri-
oxlugunu, miistovi sothlorin geyri miistovilliyi, qabariq vo ya
cokokliyini vo miixtalif sothlorin forma xotalarin1 gostormok
olar. Misal olaraqg, silindrik sothin oyrioxlugunun mexaniki
emal payina tosirino baxaq (sokil 1.11.). Tutaq Ki, pastahin dia-
metri Dp vo firlanma oxunun oyriliyi Ay = A,,, = [Aay]l -dir.
Burada: [4,] — postahin xususi oyriliyi olub, postahalma

usulundan asili olarag codvallordon segilir.
Olcii vahidi mkm/mm-dir.
| — pastahin emal uzunlugudur, mm.

Sxemdon gorunduyd Kkimi (1.11.-ci sokil) materialin
standartda verilon keyfiyyotino ¢atmagla alina bilon silindrik
sothin on bdyuk diametri Dy olur.

Dy = D, — 2Z — 2Ay (1.112)
Beloliklo, burada Ay, - da on Kigik emal payina daxil olur.
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Sokil 1.11. Silindrik sothin ayrioxlugunun mexaniki
emal payina tosiri

Ikinci nov foza xotalarina miixtalif sothlorin qarsiliqli nis-
bi voziyyost xotalar1 aid edilir. Bunlara misal olarag miistovi
sothlorin paralel vo perpendikulyar olmamasi, silindrik pillals-
rin biroxlu olmamasi (eksentrisiteti), oymagin desiyi ilo xarici
sothinin eksentrisiteti vo s. kimi xatalar1 géstormok olar.

Misal olarag oymag1 gara xarici soth iizro yerlogsdirmoklo
desiyin emalina baxaq (sok.1.12.). Tutaq ki, oymagin desiyi ilo
xarici sathinin e=010, eksentrisiteti var. Bu halda sothi hor
yerdo materialin standartda uygun keyfiyystindo alina bilocok
desiyin on Kigik diametri

dp=d, +2Z + 2e (1.12)
olar.

Burada 2e = Ay - ikinci ndv foza xatasidir.
Hor foza xotasit vektor komiyyot oldugu Uglin toplu foza

xatasi
As= JAE + A})? (1.13)
olur.
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Sokil 1.12. Eksentrisitet xotasi

Ayrica bir mistovi G¢lin (6l¢lintn bir torafi Uglin) on
kicik emal pay1

Zimin = RZL-_1 + hi_q + 1Az | + & (1.14)

qarsiligh paralel iki miistovi arasindaki 6l¢l G¢lin on
kicik emal pay1

ZZiml-n = 2|Rzi—1 + hi—ll + |A2i—1| + |€i| (115)

diametr 6l¢ist Ggun ixtiyari kegidds an Kigik emal pay1
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ZZimin =2 [Rzi—l + hi—l + ’A%i—l + 812] (116)

moarkazlords yerlosdirmada (£=0) an Kigik emal pay1
2Zimin = 2(Rz,_, + himq + 85, ) (1.17)

termiki emaldan sonra sothi qati ¢ixarmamaq mogsadilo
an Kicik emal pay1

2Zimin = 2(Rz_, + D5, +&)  (L18)
cilalamada an kicik emal payi

2Zimin == ZRZL._1 (119)
Kimi gotaraldr.

1.3.10. Arahq ol¢ii vo miisaidalorin hesabi

Kecid emal paylarin1 hesabladigdan sonra gotiiriilmiis
sothin emalinin texnoloji kegidlori Gglin 6lgiilorin hoadd qiymaot-
lori vo postahin baslangic (gara postahin) hoadd oOlgiilori
hesablanir.

Olgiinuin iralicodon sazlanmis dozgahda bir gedisli emal
yolu ilo alinmas1 zamani texnoloji sistemdo bas veroan elastik
deformasiyalar (yerdoyismolor) naticasindo kd¢iirmo miisahido
olunur. Buna goro do on Kigik amin hadd 6l¢ill postahi emal
edondo alinan hissanin 6I¢lst do an Kigik, bmin oan bOyUK amax
hadd 6lgili pastaht emal edondo alinan hissonin Ol¢usl on
boyik bmax alinir:

Amin = bmin + Zmin

Amax = bmax + Zmax (1-20)
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[rolicodon sazlanmis dozgahlarda 6lgliniin avtomatik alin-
mas1 zamani sathin tizorindo yerina yetirilon ixtiyari texnoloji
kecid tgun (shato olunan dlgiilordo)

L = limin + Imin
it = line Y Zi 0 (1.21)
alirq.
Burada:
l ., — sathin i-ci kegiddon sonra alinan on kigik 6lgus(;
li .. —sothin i-ci kegidden sonra alinan on boyuk 6l¢Us;

li_1,,,, — sothin i-ci kegiddan avvalki an Kigik 6l¢Ust;
li—1,,,, — sothin i-ci kegiddan ovvalki on boylik 6l¢lsd.

Kecid 6lgiilori hissanin cizgida verilmis dlgiilorindon bas-
layarag son texnoloji kegiddon birinciys dogru hesablanir.
Olgiiniin avtomatik alimasi qaydasinda Xarici firlanma sathlori
(ehato olunan olgilor) U¢un olgtlori 1.13.-cU sokil iizro
hesablamagq olar.

dk_lmin = dhmin + Zkain; dk_lmax = dhmax + Zkaax;
dk_zmin = dk_lmin + 2Zk_lmin ; dk_zmax = dk_lmax + ZZk_lmax;

Hesablamalarin dizgunliyunt yoxlamaq G¢lin asagidaki
ifadslordon istifads etmok olar:

dkmax = dk .
dk_lmax = dk_lmin + Tk_l;



Amax = dlmin +Ty;
=d + Tp.

Pmax Pmin

Olcliniin  avtomatik alinma qaydasinda desiklor (giin
(ohato olunan) olgiilori 1.13-U sgokildoki «a» sxemi iizra
asagidaki kimi hesablamagq olar:

dk_lmax - dhmax - Zkain; dk_lmin - dhmin - Zkaax;
dk_zmax - dk_lmax - 2Zk_1min; dk_zmin = dk_lmin - ZZk_lmax;

di_lmax dmax 2szm’ dlmm - dzmm szax’
dimax dzmax - 2szin’ dlmm dme szax'
dpmax Lmax ~— 2Zlmin’ dpmm - dlmm - 2Zlmax; (124)

Hesablamalarin dizgunliytnu yoxlamaq dgln (1.23)
ifadolorindon istifado etmok olar.

1.13.-cli sakilds vo (1.22), (1.23) va (1.24) ifadslorinda
dp,,,, — sothin on Kigik hodd diametri (cizgido verilir);
dp,, .. — sothin on boyuk hodd diametri (cizgido verilir);

— sothin i-ci ke¢iddon sonra alinan on Kigik 6lgUsu;

ima, — Sothin i-ci keciddon sonra alinan on boyuk ol¢us(;

..~ pastahin on béylk hodd diametri;

— pastahin on Kigik hadd diametridir.

1.13.-cl gokildoki sxemlar va (1.22), (1.23), (1.24) ifado-
lori tizra hesablamalar iralicadon sazlanmis dozgahlarda birge-
disli emal tgun totbiq olunur.

Olgiiys todrici yaxinlasma qaydasi ilo ¢oxgedisli emalda
(pardaglama, biilovma va S.) miisaidoalorin vo emal paylarinin
yerlogsmo sxemi bir gqodor doyisir. Bu halda sonuncu gedislorda
kasma qiivvasinin ¢oX Kigik olmasi naticasinda texnoloji

ma.

d
dpm
d

Pmin
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Sokil 1.13 Araliq 6l¢ii vo miisaidolorin hesablama
sxemlori
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sistemdo elastiki deformasiyalar omoli olaraq yaranmir; fohlo
iso kalibrdon istifads edorok 6l¢uni an boyik hadd giymaotina
(ohato olunan sathlords) vo ya on Kigik hodd giymatino (shato
edon sothlords) yaxin alir. Belo olan halda fohlonin yongar
soklindo konar etdiyi oan Kicik kegid pay1 ohato olunan sothlor
Uclin pastahin avvalki ke¢idds alinmis on Kigik hadd 6lcusu ils
bu keciddo alinan on bdyuk hodd 6lglsinun forgine barabar
olur. Bu pay avvalki kecidin butln giisurlarini vo xatalarini yoX
etmaya imkan veran qalinligda olmalidir (xiisusilo son tomiz
emalda bu sorti hokmon gbzlomok lazimdir).

1.13.-cli sokildo «b» sxemindo son catdirma kecidi
pardaglama qobul edilmis emal marsrutuna uygun sxem
gostorilmigdir. Buradan gorunir ki, pardaglamada on Kigik
emal pay1 hissanin 6l¢iisiine verilon miisaido qodor goturdlar. C
sxeminda birgedisli emalda emal paynin hesablanmis qiymati-
nin alinan 6lgliniin miisaidesindon Kigik oldugu halda hissanin
Th vo postahin T, miisaido saholorinin yerlosma sxemi
gostorilmisdir. Bu halda miisaidoe sahalori gismon bir-birinin
ustind ortar.

Mexaniki emal paylarinin, kegid 6lgiilarinin vo pastahin
Ol¢iilorinin hesablanmasi naticasinda Xususi xarito doldurulur.

Misal.

Dayaq sothinin diametri €60.005s mm, sathinin kalo-
koturliyd R,=5 mkm olan valin emalinda emal paylarini, kecid
olgiilorini vo pastahin Ol¢Usini toyin etmali. Postahin materiali
— Polad 45.

Postahalma Usulu — isti hacmi stamplama, termiki emal —
HRC 32.....36.

Holli:

Verilmis sathlors gora desiyin asagidaki emal marsrutunu
secirik. Kobud yonma, tomiz yonma, ilkin pardaglama, termiki
emal, tomiz pardaglama. Bu marsrutu hesabat xaritasino (1.2.-
Ci cadval) kogururuk.
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Rz, h, Ay va e-nin qiymatlorini uygun sorguclardan [21, 23]
secib codvelin uygun grafalarinda yazing. 2Z;  ve 2Z;  -lar
uygun ifadolor iizro hesablanib yazilir.

Ti - nin giymatlori emal dsullarmin doaqiqlik normativ-
lorindan secilir. Texnoloji kegidlor tizra an Kigik 6l¢iilar yuvar-
laglasdirilib cadvelds yazilir. Yuvarlaglagsdirma xarici olgiilor
Uclin  boylima, daxili Slgiilor Uglin iss kigilma istiqgamatinda
apartlir.

Gostorilmis aragsdirma-hesabat qaydasindan kiitlovi, iri va
orta seriyali istehsalda mexaniki emal paylarmin, kegid vo
postahin hodd Ol¢iilorinin  hesablanmasinda istifado etmok
lazimdir. Bu qaydadan fordi istehsalda iri 6l¢ull hissalorin
emalinda da istifado etmok mogsadauygun olar.

Aragdirma-hesabat qaydasi metala qonast etmoys, amok
tutumunu azaltmaga, maya doyerini asagi salmaga imkan verir.

1.3.11. Mexaniki emal amoliyyatlarinin qurulmasi

Hor bir omoliyyatin layihalondirilmasi Uglin asagidaki
molumat olmalidir:
- pastahin emal marsrutu;
- pastahin bazalasdirilmasi vo barkidilmasi sxemi;
- bu omoliyyatda hansi sothlor hansi doqiqglik ilo emal olunma-
lndir;
- ovvalki amaliyyatlarda hansi sothlor hansi doqiqlik vo key-
fiyyet ilo emal edilmisdir;
- emal payr,
- omoaliyyat axin xotti U¢ln layiholondirilirse, buraxilis tempi.
Emal marsrutu islonando amaliyyatin planlagdirildigi na-
zora alinaraq bu moarholods amaliyyatin mazmunu atraflt isloni-
lir vo doqiqlosdirilir, kegidlorin ardicilligini vo bunlarin vaxta
gora Ust-iisto salinmasi imkanlar1 aydinlagdirilir.
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Mexaniki emal marsrutunu layihslondiron zaman segil-
mis avadanliq tiplorini nozora almaqgla koson alotlor vo torti-
batlar secilir vo ya bunlarin layiholondirilmasine tapsiriq
hazirlanir.

Kosma rejimi elementlori vo vaxt normalart hesablanir vo
avadanligin markas1 daqiqlosdirilir (glico gora).

Sazlama ol¢iilari hesablanir vo sazlama sxemlori tortib
olunur.

Texnoloji amoliyyati layihalondironds adad vaxtinin Kigil-
dilmasinos ¢alismaq lazimdir. Axin is Usulunda xottin verilmis
mohsuldarligin1 tomin etmok baximindan omoliyyatin odad
vaxti is tempi ilo tizlagsdirilmalhidir.

Odad vaxtini iki yol ilo azaldilir:

- adad vaxtinin toskiledicilorinin azaltmagla;

- hamin tagkiledicilorin vaxt iizra Ust-iisto salmagla.

Osas Vvaxt yiiksok mohsuldar koson alst vo kosmo rejimlori
totbiq etmok, emal paylarini kigiltmak, sothlorin emalinda ke-
¢idlorin vo gedislorin sayin1 azaltmag, eyni zamanda bir nego
texnoloji kecidi yerino yetirmoya imkan veran emal sxemlori
totbiq etmok yolu ilo azaldilir.

Komokgi vaxti (t) dozgahin komokei gedislorinin vaxtinin
azaldilmasi, emal prosesinin somorali qurulmasi, pastahin yer-
losdirilmasi va se¢ilmasi vaxtinin azaldilmasi yolu ils kigiltmok
olar. ©dad vaxti togkiledicilarinin eyni zamanda yerina Yyetiril-
masi vo bunlarin asas vaxt elementlari ilo mimkin gador Ust-
iisto salinmasi naticosindo adod vaxtina bunun ust-iisto diison
toskiledicilorinin ancaq an boyiyu (limitloyici) daxil olur.

Texnoloji kegidlorin toplanmasi (eyni zamanda yerinoa yeti-
rilmosi) imkanlar1 texnoloji omoliyyatin qurulmasi sxemin-don
asilidir.

Eyni zamanda emalda istirak edon alstlorin sayma gors
tokalotli vo coxalatli, eyni zamanda dozgahda yerlosdirilmis
pastahlarin sayina gora tokyerli vo coxyerli emal sxemlari mov-
cuddur. Texnoloji amaliyyatlar bu sxemlorin miixtolif kombi-
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nasiyalar1 soklinds qurula bilar: tokyerli tokalatli, tokyerli coxa-
latli, coxyerli tokaloatli, coxyerli coxalatli.

Dozgah omoliyyatlarint (texnoloji omoliyyatlari) yerino
yetiron zaman amoali vaxtin (t,m) elementlorinin Ust-listo diisma
imkanlar1 emal olunmagq ugun yerlosdirilon pastahlarin, istifado
olunan alatlorin sayindan vo pastahlarin alotlor ilo emal
olunmasi ardicilligindan asilidir.

Kegidlorin vaxt {izro Ust-iisto diismo xiisusiyyati alotlorin
emal zamani ardicil vo ya eyni zamanda islomasi bir neg¢o pas-
tah1 koson alotloro nisbaton paralel vo ya ardicil yerlosmo-
sindon asili olur. Kegidlorin eyni zamanda yerino yetirilib-
yetirilmomasina gora omoliyyatlar paralel, ardicil vo paralel-
ardicil sxemlar iizra qurula bilar.

1.14-1.19-cu sokillorde dozgah omoliyyatlarinin qurulma-
st sxemlori vo omali vaxtin ifadoslori verilmigdir.

1. Tokyerli tokaloatli ardicil emal (sokil 1.14.)

a) postahin hor bir sothi ayr1 dozgahda emal edilir:

Li+1
lom = f:l = (Lo + tri); los = %; (1-24)

daq
L=l1+l2+l3

b) postahin sothlori bir yerlogdirmodo emal edilir
(tokalotli ardicil):

tom = Z?:l(tai + tki) + tl% (1-25)

C) pestahin sothlori  bir yerlosdirmado  kogiirma
qaydasinda emal edilir (tokalstli ardicil):

tom = tom + i

L lLitl+iz+l

tem - -
Sdaq Sdaq

(1.26)
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burada lq — alatin giris va ¢ix1s uzunlugu,;
tk - omoaliyyatin kdmokei vaxti.doq

[1 [.? [3

i — e

i iiickeeed N
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\2\

= C =D

~ SASSSISY,
A ..
G2 R

or

D

= S =0 — e —
l— —
- / o
S+ 9 ;
7
’/////
t
O S -

Sokil 1.14. Tokyerli tokaloatli ardicil emal

61



2. Tokyerli tokalatli paralel emal (yigma va goxtiyali alot
bir alot kimi gobul edilir, sok.1.15.). Burada iki desik (iki sath)
eyni zamanda emal edilir.

lg+l
tom =t +tx =

+ by (1.27)

Sdaq

burada boyuk diametrli pillonin asas vaxti nazors alinmur,
lg — alotin girisidir.

~
I I

1

|
Ny )

Sakil 1.15. Tokyerli tokalatli ardicil emal
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3. Tokyerli tokalatli paralel-ardicil emal (sokil 1.16.)

Sakil 1.16 Tokyerli tokalatli paralel ardicil emal

tom = Diey (toi + tiep) + ti (1.28)
burada  p — desiklorin sayidir,

lg+l
— 9
tsi_

(1.29)

Sdaq

4. Tokyerli ¢oxalotli emal (alotlor paralel isloyir, sokil 1.17.)

tom =ty + g
Li+lp+i3+l
t, = Art27379 (1.30)
Sdaq
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Sokil 1.17. Tokyerli coxalatli emal sxemi

5. Tokyerli ¢oxalatli paralel-ardicil emal (sokil 1.18.).

g+
=m (1.3L)

tam

Burada:
m — sazlamada eyni zamanda isloyan alotlorin sayz;

p — emal edilon sathlorin (desiklorin) Umumi sayi.
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Sakil 1.18 Tokyerli ¢coxalatli paralel ardicil emal

6. Tokalotli coxyerli ardicil emal (sokil 1.19.)

1| +lin)
tom =~ gsd—q + tk] (1.32))
| F,..
B
<
I,
. ..

ly

L% ]

Sokil 1.19. Tokalotli goxyerli ardicil emal
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7. Tokalotli goxyerli paralel emal (sokil 1.20.)

1| +y)
tom = - [Tsj + tk] (1.33)
| Kalla frezi
|
= [

I

I
Sokil 1.20. Tokaloatli coxyerli paralel emal

8. Tokalotli goxyerli paralel-ardicil emal (sokil 1.21.)

tom = = Girtlg) 4 tk]; n=qr (1.34)

n Sdaq

Burada:
q — siitundaki pastahlarin say1 (paralel);
r — satirdoki pastahlarin say1 (ardicil).
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r Kalla frezi

q< | SO — (}

g

Sokil 1.21. Tokalotli coxyerli paralel ardicil emal

9. Coxalatli coxyerli ardicil emal (sokil 1.22.)

1| (g+Lin)
tom =~ gsd—; + tk] (1.35.)

S
AN

I

— — - — — —  —
b s o ——— . ——
e i w——— . —

b s s ———

Sakil 1.22. Coxalatli goxyerli ardicil emal
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10. Coxalotli coxyerli paralel emal (sokil 1.23.)

am=%[lsi:+tk] (1.36)
) T
| o

Saokil 1.23. Coxalatli coxyerli paralel emal

11. Coxalotli goxyerli paralel ardicil emal (sokil 1.24.)

n

lg+l
tam_ll:g-l— (n)

+ tk] (1.37)

et
7

Sokil 1.24. Coxalatli goxyerli paralel ardicil emal

e —— —— -

o —— — —
o ———— -
o ———— -
o —— —— —
o —— —— —
o —— — — —
o ————
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12. Coxmovqeli birtarafli tokyerli coxalotli emal (sokil
1.25)

tom = 2— + ting (1.38)

Burada:
tind — indekslosmo komokgi vaxtidir (spindel bagliginin vo ya
stolun iki gonsu movge arasinda dénmasi va alatlorin
pastaha yaxinlasib uzaqlasmasi vaxtidir).

Es
4.’. ’di-

Sakil 1.25. Coxmavageli bir torofli tokyerli goxcohatli emal.

Coxmavaeli tokyerli ¢oxtarafli goxalotli emal (Sok.1.26.).
(komokei vaxt biitovliikds asas vaxt ils Ust-iisto diisondo)

_ lgtl

(1.39)

am
Sdaq
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PZai s i

Sakil 1.26. Coxmovgeli tokyerli goxtorafli goxalatli emal

14. Coxmdvaeli coxyerli birtarafli ¢oxalatli emal (sokil
1.27))

tom = = [ﬂ + tﬂ] (1.40)

n

Sdaq 2

Sokil 1.27. Coxmovgeli goxyerli birtorafli ¢oxalatli emal
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15. Fasilasiz coxyerli tokalatli emal (dairovi stollu yasti
pardaglama dozgahinda, sokil 1.28.),

tam = ta; (tk = 0);

ty =2 (1.41)

Burada:
Ts — stolun bir dovrinin vaxti
N — stolun magnit yoluna bir dofoys diiziilo bilocok

postahlarin sayidir.

Pardaq dairasi

Hissalar
stol
Dayvaq
Stolun magniti /
Pastahlar

Sokil 1.28. Fasilosiz goxyerli tokalotli emal

1.3.12. Sazlama ol¢iilorinin tayin olunmasi

Emal zamani bas veran hadisalorin tasirini nozora almag-
la dozgahin is¢i elementlorino vo tortibatin yerlogdirmo ele-
mentlorino nisbaton koason alotin emal zamani 6lgiiniin verilmis
miisaido sahosi daxilinde alinmasini tomin edon voziyyetini
toyin edon Ol¢iiys sazlama 6lglsu deyilir.
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Alatin sazlanmasi Ugun sazlama ol¢tstnun nominal qiy-
moati vo bunun yol verilon sapmalari toyin olunmalidir. Sazlama
Olclsli vo bunun miisaidolori sistematik tosir edon amillordon
asili olarag mimkiin doyismolori nozero almalidir. Oncodon
sazlanmis dozgahlarda bir dosto pastahin emal zamani alinan
Olclniin vaxta goro doyison osas amili koson alotin 06lcl
yeyilmosidir.

Sazlama 6l¢lsiinin va bunun miisaidasinin alverisli segil-
masi alotin davamliq dovriinde onun vaziyyetinin tonzimlon-
molarinin sayin1 azaltmagla borabar, hom ds alatin yeyilmasinog
verilon miisaidodon mumkin gador tam istifado etmoyo imkan
yaratmalidir. Buna gora, xarici sothlor (shato olunan) dgiin
sazlama 6lclsu an kigik hadd giymating, daxili sathlor (shato
edon) ¢l iso an bOylik hadd giymatine yaxin gotiiriilmalidir.

Bozon miisaido sahosinin ortasina goro sazlama totbiq
olunur. Bels sazlama texnoloji proseslarin daqiglik vo moahsul-
darliq ehtiyatlarindan tam istifado olunmamasina sabab olur.
Texnoloji sistemdoki elastiki deformasiyalar kifayst qodor
béyuk olan sothin emaldan sonraki on bOylk va an Kigik haqiqi
olgtilari uygun olarag an boyik vo an Kicgik haqiqi 6l¢lu pas-
tahlarin emalindan sonra alinir.

1.29. vo 1.30.-cu sokillords sazlama 6lgiilorinin hesablan-
mas1 sxemlori verilmisdir.

» .
2
W= =
- % |
—
3 g s s g
= 3 s E -
- R
=| <= S| = <

Sakil 1.29. Xarici sothin emalinda sazlama 6lgisinun
hesablanmas1 sxemi
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Sakil 1.30. Daxili sothin emalinda sazlama 6lgisinun
hesablanmas1 sxemi

Xarici sothlor Uc¢ln sazlama o6lgisunun hadd 6lgiilori
asagidaki kimi hesablanir (1.29.-cu sokil):
birtorafli emalda

CSmin = bmin — Ymin

Cspox = Cs,ppy + AS (1.42)

diametr 6lgiilori Ugun

Dmin
CSmin -5 min

Cs,.. =Cs . +AS (1.43)

daxili sathin diametr 6l¢tst tgun (1.30.-cu sokil)

J— Dmax
Smax — 3 + Ymin

Cs, . = Cs,p +AS (1.44)
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burada

Ymin — koson alot va pastahin elastik yerdoyismolorinin
toplusu;

AS — sazlama xoatast;

D - emal olumus hissonin 6l¢usudur.

Bu ifadolords elastik deformasiyalarin on Kigik giymati
texnoloji sistemin sortliyi on Kigik olan pastah kosiyindo
hesablanir.

Mbohsuldar ¢oxalotli sazlamalarda daqiqlik toloblori mix-
tolif olan sathlor Uglin 6l¢iiys sazlanma soraitini aydinlagdirmaq
vo tayin etmok masalosi ortaya c¢ixir. Belo hallarda sazlama
Olglsu vo sazlama miisaidasi ilk novbads an Kigik miisaids ilo
emal olunacaq sath i¢iin hesablanmalidir, ¢linki miirokkob ¢ox-
alotli emal soraitindo miixtolif alstlorin sazlanma Olgiilorin
forqli siiratlordo doyisdiyi clin zay alinmaya daha tez sobab
yaranir. Coxkegidli (ardicil) emalda sazlama 6lgiilorinin hesab-
lanmasi bitin texnoloji kegidlordo emalin an alverisli soraitini
tomin etmolidir. Sazlama 6l¢iilori vo sazlama miisaidoalori tex-
noloji sanadlords geyd olunur.

1.3.13. Kosma rejim elementlorinin toyini

Emal daqiqliyi, emal edilmis sothin keyfiyyati, emalin
mohsuldarligi vo maya doyori kasma rejiminin elementlorindon
(kosma dorinliyi, verisi vo siirati) asili olur.

Ovvalco kasma dorinliyi, sonra veris vo axirda kasma Su-
rati toyin edilir.

[rolicodon sazlanmis dozgahlarda birgedisli emal zamani
kosma dorinliyi avvoldo hesablanmis uygun kegid emal payina
gora toyin edilir; Burada kesma dorinliyi t=Zmax qabul olunur.

74



Bir keciddo bir nego is¢i gedis olanda kosmo dorinliyini
mohsuldarliq baximindan ilk gedislordo mimkin gadar bdyuk
goturdr, son gedislords isa tolob olunan doaqiqlik vo tomizliya
uygun qiymoato godor Kigildilir. Kobud vo ya gara emalda
kosmo dorinliyi mimkin qoador boOylk goturilir va ancaq
texnoloji sistemin an zaif bondinin (alat, pastah vo ya dozgahin
ayri-ayri elementlori) mohkomliyi ilo mohdudlasir. Tomiz vo
catdirma emalda veris sothin verilmis doqigliyi vo kolo-
kotiirliiyiindon asili olaraq segilir. Veris normativ cadvallordon
secilir vo ya kosmo nozoriyyasindon molum dusturlar tizra
hesablanir.

Emaldan alinan 6l¢liniin T miisaidosini vo emal soraitindo
tosir gostoron ilkin xotalari bilmoklo toplu xastanin ifadssine
gora elastik deformasiyalarin Ay qiymotini, kosmo dorinliyi,
emal edilon materialin gostoricilori vo texnoloji sistemin ele-
mentlorinin  sortliyini bilmoklo Ay-don asili olaraq verisi
tapirlar.

Emal daqigliyinden asili olaraq tapilmis verisi sathin
kolo-kotlrlik taloblarine yoxlayir va dozgahin pasport verislo-
rind uygunlasdirilir.

Kegidin yerino yetirilmo soraitini bilmoklo kosma siirati
normativ coadvallardan secilir vo ya kasma nazariyyasindon ma-
lum disturlar Uzra hesablanilir.

Adi halda kesma siirati hesablayanda koson alatin igtisadi
olverisli davamligi nozars alinir.

Kosmo siiratine gora spindelin firlanma tezliyi (stolun,
stirlingacin ikigat gedislorinin sayini) hesablanilir. Bu qiymotlo
dazgahin pasport verilonlorina uygunlasdirilir. Yuxarida gosto-
rilmis qayda tokalotli emal Ugiin saciyyavidir.

Coxalatli tochizath dozgahlarda emalda emal rejiminin
toyin olunma qaydas1 doyisir. Burada asagidak: hallar1 ayirmaq
mumkundur:
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1. Emal aloatlorden ardicil (tok-tak) istifado etmoklo apari-
lir. Hor alot, biri birindon asili olmayaraq, miixtalif veris vo
kosma stirati ila igloya bilar;

2. Emal hor biri ayr1 kosmo recimlorinds isloyan alot
dostindon paralel (vo paralel-ardicil) istifade etmoklo aparilir
(coxspindelli burgulama igyonus, hor tokspindelli basliginin
fordi verisi olan aqregat dozgahlarinda va s. emal).

3. Emal bir va ya bir ne¢o blokda barkidilmis alotlor dosti
ilo aparilir (supportlarda, dastoklords, saganaqglarda vo s.). Bir
blokda borkidilmis alatlor spindelin bir dovriinds eyni verislo
islayir, pastahin 6lgiilarindon vo formasindan asili olarag bunla-
rin kosmo siiroti miixtalif olur. Umumi halda alotlorin is vaxti
miixtalif olur. Coxkoskili torna yarimavtomatlarinda, torna
revolver dozgahlarinda, igyonus dozgahlarinda vo s. bu hala
uygun emal aparilir.

4. Umumi blokda (basliqda) barkidilmis alotlor dosti eyni
daqigolik veris, lakin miixtalif siiratlor ila isloyir. Hor alotin is
miiddoti miixtalifdir. Coxspindelli burgu, i¢cyonus, uzununa
frezlomo dozgahlar bu gaydada isloyir.

5. Dostdoki alotlor eyni siirat, lakin miixtolif verislor ilo
isloyir. 1-ci vo 2-ci halda kosmo recimlorini eyni vo verilmis
gayda iizro hesablamaq olar. Veris vo kosma siirati (1-ci hal)
mixtolif alotlor U¢Un giymotco yaxin almirsa mohsuldarliq
baximindan emal1 sabit bir orta rejimdo aparmaq olverisli olur.
Bu halda dozgahin dayandirilmasi va iso salinmasi, verislorin
vo spindelin firlanma tezliyinin doyisdirilmosi vaxtlarina
gonaat edilmis olur.

3-cl halda hor alot Ugin kosmo dorinliyi vo verisi
tokalatli emaldaki gayda il toyin edirlor. Har alat bloku G¢iin
yol verilon on Kigik (limitlayici) veris qobul edilir. Bu veris
dozgahin mexanizminin imkan verdiyi veris qiivvasina, sazla-
madaki on zoif alotin vo ya emal edilon postahin moéhkom-
liyino goro segilir. Tomiz emalda veris sothin verilmis kolo-
kotiirliiytindon asil1 olaraq segilir. Kosma siirati bunu limitloysn
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koson aloto goro hesablanir. Emal diametri vo uzunlugu on
boylk olan alot sazlamada limitloyici kimi qgobul edilir.
Limitlayici hesab edilon bir nega alat U¢lin kasma vaxti amsali
toyin edilir:

PR (1.45)

Burada:
| — verilmis (limitlayici) alatin veriginde emal uzunlugu;
Y. l; — alotin blokundaki alotlorin blokun verisindo emal
uzunluglarmin toplusudur.
Limitloyici forz olunan alatlorin sorti igtisadi davamlig

T=T, 1 (1.46)

Burada:

Tm — sazlamadaki alotlorin barabar yiiklondiyi halda bunlarin
sorti-igtisadi alverisli davamligr olub, normativ cadval-
lordon secilir, sazlamada alotlorin say1, tipi, 6lclsi vo
materialindan asili olur.

Limitloyici kimi gobul edilmis alatlor U¢ln uygun kosmo
stirati tapilir vo bunlardan on Kigiyi limitloyici Kimi gobul
edilir. Bu suroto goro spindelin firlanma tezliyi hesablanir vo
dazgahin pasportuna uygun doqiqlasdirilir. Tapilmis rejimlora
gora toplu kasmoa momenti vo toplu kesma guicil hesablanir vo
dazgahin pasport verilonlori ilo miiqayiso edilir.

4-cU halda sazlamanin hor aloti Uglin kosmo doarinliyi,
sonra isa normativ tizra spindelin bir dovriino veris S toyin
edilir. 3-c hala analoji olaraq limitloyici alot Ugln sorti-
igtisadi olverisli davamliq T vo buna gors sazlamadaki har alot
Ucuin normativlor asasinda V kosma siirati tapilir. Tomiz emal
alotlori Ugln kosmao siirati T-yo gora YoX, doqiqlik va sathin
kolo-kotlrllk toloblorine gora toyin edilir. Sonra alat spindel-
lorinin firlanma tezliyi toyin edilir:
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1000V
n=— (1.47)
Burada: d — alatin diametridir, mm.
Aloatin doqiqalik verisi hesablanir,
Sdeq =S 1 (1.48)

Coxspindelli bashgin verisi on Kigik Sy, goro secilir,
miixtalif gpindellor Uglin gobul edilmis Sg,, doqiqlosdirilir:
Minimum tapilmis giymatlorina gora haqiqi kasma siirot-

lari gobul edilir:
dn

"= To00

Qobul edilmis kosmo rejimlorino goro oxboyu qiivva,
kosma momenti va glicll tapilir vo dozgahin pasport verilonlo-
ring gora daqiqlosdirilir.

5-ci halda kesmo rejimlorini toyin edonds hor alat U¢ln
avvalca kasma dorinliyi, sonra veris toyin edilir. Hor alat bloku
(stpport) tcun limitlayici veris va an boyik emal yoluna géra
limitloyici alot segilir. Limitloyici aloti nazoro almagla bdtiin
alot bloklar1 Ugun kosmo siirati toyin edilir. Veris vo kosmo
stirati (spindelin firlanma tezliyi) dozgahin pasportuna uygun-
lagdirilir.

Avtomatik xatlordo vo aqregat dozgahlarda emal zamani
kosmo rejimlori elo segilir Ki, alatlorin davamligi is novbasi
vaxtin yarisindan az alinmasm. Bu halda névbadaxili nahar
fasilosindo vo ndvbalorarasi fasilodo kiitlosmis alotlori doyisir,
az yiiklonmis alatlori isa bir vo ya bir nego névbadoan bir doyi-
sirlor. Texnoloji proseslorin etibarligini yiiksaltmok moqsadilo
alotlor davamliq miiddotindon sonra macburi doyisilir.
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1.3.14. Vaxt normalarin toyini

Texniki cohotdon asaslandirilmis vaxt normasi, vahid isi
yering yetirmok Uclin tolob edilon vaxt olub, verilmis istehsal
soraitindo somarali istifadoe etmakla, gabaqcil istehsal tacriiba-
larini nozors almagla, hesabat yolu ils toyin edilir.

Texniki vaxt normasi U¢ sulla toyin edils bilor:

1. Normativlars gora hesablama;
2. Is vaxt1 sorfini miisahido;
3. Movcud tipik normalarla miigayisa.

Birinci Usulla vaxt normasi normativlordon istifado
etmoklo, ayri-ayri1 elementlor iizro hesablama yolu ils toyin
edilir.

Ikinci Usulda vaxt normas bilavasite istehsalat soraitindo
miisahido yolu ilo toyin edilir. Bu Gsulda is giininun xrono-
metraj1 vo fotoqrafiyasindan istifads edila bilor. Xronometrajin
komayi ilo dovri tokrar olunan al islorini yerino yetirmok Ugiin
sorf olunan vaxt toyin edilir vo normativlor tortib olunur. Is gii-
niinlin fotoqrafiyasinda bir, yaxud bir ne¢a ndvba arzindos bitiin
is vaxtlari, is vaxti itkilori, ardicil olaraq toyin edilir, is yerino
xidmaoat va fasilo vaxtlart miiayyan olunur.

Uclincli tisulla, vaxt normasi toqribi, méveud tipik norma-
tivlora gora, tipik omoliyyatlarla miiqayiso etmoklo toyin edilir.
Bu (isul asason fordi vo az seriyali istehsalda totbiq edilir.

Omoliyyat1 yerino yetirmok U¢Un sorf olunan vaxt iki
hissodon ibaratdir:

1) hazirlama-tamamlama vaxti;
2) odadi vaxt

b=t (1.49)
Burada:
Tht— hazirlama-tamamlama vaxti, doq.;
n — dostadoki momullarin sayz,
t,u — odadi vaxt, dog.
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Hazirlama-tamamlama vaxti — texnoloji amaliyyati yerino
yetirmok Ucln icragi, yaxud icragilarn texnoloji tachizat vasito-
lorinin hazirlanmasina, ndvbonin sonunda homin vasitalorin
gaydaya salinmasina vo bu omoliyyatin bir dosto amok cismi
Uclin yerina yetirilmoasina sarf olunan vaxt intervalidir.

Hazirlama-tamamlama vaxti bir dosto detali hazirlamag,
yaxud yigma vahidini yigmaq Ug¢ln fahloanin cizgi va texnoloji
proseslo tanis olmasina, is yeri, dozgah, tortibat vo alatin iso
hazirlanmasina, dozgahin sazlanmasina, is qurtardigdan sonra
tortibat vo alatin dozgahdan ¢ixarilmasina, bunlarin va cizginin
tohvil verilmoasina sarf olunan vaxtlardan ibaratdir.

Odadi vaxt-amaliyyatin texnoloji dévrindn bir is yerinda
eyni zamanda hazirlanan yaxud tomir olunan momullarin
sayina nisbati ilo toyin olunan vaxt intervalidir.

Odadi vaxt avtomatlasdirilmis istehsalda

tog = tos T tkom T txia + Lron (1.50)

disturu ila ifada edila bilar,
Burada:

t,s — osas texnoloji vaxt, dog;

tkom — komokei vaxt, dog.;

txid — 1 yerino xidmot vaxti, doq.;

tion — tonoffiis vaxti, soxsi tolobat vaxtidir, dog.

Osas texnoloji vaxt pastahin 6l¢u vo formasinin, (st gati-
nin voziyyatinin, material strukturunun doyismosina, yaxud
yigma prosesinda hissonin vaziyyatinin doyismasina sorf edilir.

Ogor bu doyigmalor fohlonin istiraki olmadan avadanligin
komoyi ilo yerina yetirilirso bu vaxt masin vaxti, avadanligin
komaya vo fohlonin istiraki ilo yerino yetirilirso masin — al
vaxti adlanir.

Masin-al vaxti adadi vaxtin bir hissasi olub, adamlarin va
cansiz tobiotin enerjisini eyni zamanda totbiq etdikds sorf
olunan vaxtdir.
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Osas texnoloji vaxt

LB (1.51)

- Sdaq ns

tBS

disturu ils tayin edilir.

L — alotin emal edilon obyekto noazoron, yaxud oksino,
emal edilon obyektin alato nazoran isci verislo tolob
edilon yerdoyismo uzunlugu, mm.;

i —emal Ggln tolob edilon gedislorin sayi,

Sarg  — alotin, yaxud emal edilon pastahin bir doqigadoki
verisi, mm/daq;

n — emal edilon hissonin, yaxud alstin firlanma tezliyi,
dovr/daq;

S — alotin, yaxud emal edilon pastahin spindelin bir

dovriinda verisi, mm/dovr.

Olginin  fordi almma Usulunda alotin  tolob  edilon
yerdoyisma uzunlugu

L=1+I1+1> Kkimi toyin edilir,
| — emal uzunlugu, mm;
I1 vo I2 — alatin giris va ¢ix1s uzunlugu, mm.
Olgiinuin avtomatik alinma tsulunda zorbonin qarsisini
almaq Uclin alotin yaxinlasma mosafasini do nozora almaq
lazim golir,

L: I + Il + |2 + Iyax..

I1 hondosi asililigdan toyin edilir:
listyonusda (sokil 1.31)

L =t-ctgep
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Sokil 1.31. Torna dozgahinda xarici sathin yonulmasi sxemi

burgulamada (sokil 1.32.) 1:=0,3d (d-burgunun diametri),

Sokil 1.32. Yasti1 pastahda yuvanin desilmasi sxemi

disk frezi ilo novu frezlomada (sokil 1.33.)

[, =+h(d—h)
burada

d — frezin diametri;
h — novun doarinliyidir.
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A
—

Sokil 1.33. Prizmatik hissado yasti sothin frezlonmosi sxemi
Diizyonus, iskanloma, dograma, yivagma amaliyyatlar: (glin
asas vaxtl hesablayarkon alotin bos harokatina sorf olunan vaxt

da nozars alinmalidir. Diizyonusda asas vaxt

. _l+li+1l, B+B,+B, (1 1
71000 S

Vi Vb g

disturu ilo hesablanir.

Burada:
| — pastahin uzunlugu, mm;
I3, I2 — is¢i gedisin avvali vo sonunda alatin giris vo ¢ixis
moasafalori, mm;
B — pastahin eni, mm;
By, B2 — alotin pastahin eni lizro giris vo ¢ixis masafalari,
mm;
Vig, Vbg — stolun is¢i va bos gedislarinin stiratidir, m/daq.
Digor emal tsullar1 G¢lin osas vaxtin hesabi diisturlar
1.3.11-do verilmigdir.
Osas vaxti hesablamaq Ugln hissanin isg¢i cizgisi, onun
hazirlanmasinin texnoloji prosesi, emal rejimlori normativlari,
avadanligin vo alotin texniki xarakteristikas1 osas goturalur.
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Komokgi vaxta emal Uglin pastahin dozgahda yerlosdiril-
moasi vo barkidilmoasi, emaldan sonra onun ag¢ilmasi vo ¢ixaril-
masi, dozgahin idars edilmasina sarf olunan vaxtlar daxildir.
Bu vaxtlar komokgi vaxtlar ti¢uin tortib edilmis normativlordon
tayin edilir.

Osas vaxtla komokgi vaxtin comi amoli (operativ) vaxt
adlanir.

Is yerino xidmot vaxti — odadi vaxtin bir hissasi olub,
icragiin texnoloji tochizat vasitolorinin igoyararli vaziyyotdo
saxlanmasina, onlara va is yerina qulluga sorf etdiyi vaxtdir.

Is yerino xidmot vaxti fahlonin is yerino qullug ve onu
homiso saz voziyyotdo saxlamaq Ggln sorf edilir. Bu vaxt
adaton texniki xidmat va togkilati xidmat vaxtlaria bolunar.

Texniki xidmot vaxti — icraginin obyekti texniki xidmoto
hazirlamaga vo texniki xidmot qurtardigdan sonra obyekt
hissalorinin ilkin voziyyetinin borpa olunmasina sorf etdiyi
vaxtdir.

Texniki xidmot vaxti kiitlogsmis aloti doyisdirmoyo, doz-
gahin cari sazlanmasina vo alotin tonzimlonmasina sarf olunur.

Kobud emalda
Ta
Ltex = =

(1.53)
Ta — kiitlogmis aloti doyisdirmos vaxti, dog.;
K — alotin davamliligi miiddstinds emal edilon detallarin sayi;

K=-— (1.54)

tos
T — alotin davamligi, dag.

Tomiz emalda
_ tes'KestteiKeitTq

trex = - (1.55)
burada,
tcs — alotin davamligi miiddatinds cari sazlamalara sorf olunan
vaxt, doq.;
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Kes — cari sazlamalarin sayi;
tci — cari itiloma va ya tonzimloms vaxti, daq.;
Kci — alotin davamliliqg miiddstinds cari itilomalarin sayi.

Adoton texniki xidmat vaxti amali vaxtin 6%-i qodori
goturdlir, yaxud goriilon iso asasan normativlordon toyin edilir.

Is yerino toskilati xidmaot vaxti, iso baslamamisdan is
yerinin hazirlanmasi, névbanin axirinda tomizlonmasi, dozga-
hin yaglanmasi vo silinmosi vaxtlarindan ibarotdir. Bu vaxt
omoli vaxtin 8%-o qadari gotlralir.

Tonoffiis vaxti — adodi vaxtin bir hissasi olub, icraginin
soxsi toloblorina vo yorucu islordo olava istirahoto sorf etdiyi
vaxtdir. Bu vaxt amoali vaxtin 2%-o qodori gotirillr. is yerino
xidmoat vo tonoffiis vaxtlarinin omoli vaxtin miioyyan faizini
toskil etdiyini nozors almagla, adadi vaxti

Toa = (Tos + Tesm) - (1 + 22) (1.56)
disturu ilo ifads etmok olar.

burada, Ki, K2 —is yerino xidmot va tonaffiis vaxtlarimi
toyin edon omsallardir.

Odad vaxtiin togkiledicilori uygun normativlor osasinda
hesablanir. Osas vaxt texnoloji kegidlor {izro hesablanir.
Kegidlor paralel icra olunanda limitlayici kegidin asas vaxti
omoliyyatin osas vaxti Kimi gobul olunur. Kegidlor ardicil icra
olunanda osas vaxt kegidlor iizro toplanir. Komokei vaxtin
toskiledicilori normativloerdon segilir vo bunlarin asas vaxt ilo
Ust-tisto diigmoyan hissolorine géra normalasdirilir.

1.3.15. Layihalandirilmis texnoloji prosesin
texniki-igtisadi gostaricilari

Layiholondirilmis texnoloji prosesin asagidaki texniki-
igtisadi gostaricilorinin hesablanmasi talab olunur:

85



1. Materialin istifada olunma amsali:

o Qhissa
Kui = ostan (1.57)
Quiss> — hissanin ¢okisi, N;
Qpostah — pastahin ¢okisi, N.
2. Osas vaxt omsali:
Xt
n, =5 (1.58)

Y. t,s- emalin butln omoliyyatlar1 tizro comlonmis osas vaxti,
dog.;

Y. t,q- emalin btin amoliyyatlari {izro comlonmis odadi vaxti,
dog.

3. Avadanligin orta viiklonma amsali:

D
Zif Ny;
Nyyr = —qu 4 (1.59)

Ny, - cari avadanhgm yiiklonmo omsals;

D, - avadanligin say.

4. Emal olunan hissonin texnoloji maya davyori:

Emal olunan hissonin texnoloji maya doyari — G,
mexaniki emal texnoloji prosesina sarf olunan xarclordon ibarat
olub asagidak: disturla hesablanir:

Cr= Z? Cidezgah/saat "Toani + Cpastah (160)
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Burada:
C; — i-Ci amoliyyatda metalkoson dozgahin hor saatina sorf
olunan xarclor, manat/ saat;
Todhi — I-Ci amoaliyyatin adadi hesablama vaxti, saat;
n — omoliyyatlarin sayz;
Cpastan — pastah xarclori, manat.
Texnoloji maya doyorino daxil olan metalkoson
dozgahlarin hor saatina sarf olunan xarclor asagidaki disturla
hesablanir:

Ci.dazgah/saat = Cf.a.h. + Cson +Co+ Cim. + Crq + Crg +
+Ca.v. + Cb.av. + Ctar. + Cist.sah. + Ciim. (1-61)

Burada:
Ctoh. - fohlonin omok haqqr xarclori;
Csohn. - sazlayicinin omak haqq xorclori;

Ce - enerji xarclori;

Ckm. - komokei materiallara ¢okilon xorclar;
Cka. - kosici alat xorclori;

Cna - nozarat vasitalori xarclari;

Cav  -avadanligin amortizasiya xorcloari;
Cbav. -avadanligin barpasi vo moderniza xarclori
Cwr. - tortibatlarin barpa vo amortizasiya xorclori;
Cistsah. — istehsalat sahosinin amortizasiya, barpa vo qul lug
xarcloari;
Clm. - Umumi xarclar.
Toqribi  hesablamalar gin codval 1.3.-do  verilmis
normativ materiallardan istifado olunur.
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Ogor hisso yaymadan hazirlanirsa:
Cpastah =Ga—(G—g) a (1.62)

Burada:

G — postahin ¢okisi, H;

a— poastahin 1 H-nun giymati, man.;
g — hissonin ¢okisi, H;

at — tullantinin 1 H-nun qiymati, man.

Torpag goliblors, kokils, ariyon modellars, tozyiq altinda
tokmo, stamplama, doymo iisullari ilo alinan postahlara sorf
olunan xorclori — Cpsan, toqribi hesablamaq Uglin asagidaki
dusturdan istifads edils bilar:

Cpastah ={G-a Ky Kpyr " Kin " Kmar " Kn} — (G — g) - a;
Burada, an — pastahin 1 N-nun giymati, man.;

Kd, Kmur, Km, Kmat, Kn — uygun olaragq doqiqlik,
miirokkablik, ¢oki, material vo buraxilis hocmindon asili olan
omsallardir.

1.3.16. Texnoloji sanadlarin tartibi

Texnoloji proseslorin layihalondirilmasindo asagidaki
sonadloar tortib edilir:

- marsrut xoritost,

- omaliyyat xaritosi;

- hesablama-texnoloji xarits;

- eskiz va sxemlor xaritasi;

- texnoloji tolimat;

- material codvali;

- tochizat codvali;

- pastahin cizgisi;
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- texnoloji sonadlorin siyahist.

Sonadloarin tortib olunmasinda texnoloji sanadlorin vahid
sistemi (TSVS) standartlarina, tolimat vo qaydalarma riayat
olunmalidir.

Marsrut  xoritasi — momulun hazirlanma texnoloji
prosesinin texnoloji ardicilliq {izra bltin omoaliyyatlar Ug¢ln
avadanliq, tochizat, material, omok vo S. normativlora gors
uygun molumat gostorilmoklo tosviridir. Marsrut xoritolori az
seriyal1 vo fordi istehsalda tatbiq olunur.

Imoaliyyat xoritasi — omoliyyatlarin kegidlora boliinmosi
va is rejimlorinin, normalarin hesabatinin vo amak normativ-
lorinin  gostorilmasi ilo momulun hazirlanmasinin texnoloji
prosesinin amoaliyyatlarin tasvirini veran sanaddir. Omaliyyat
xaritolarindon kiitlovi vo seriyali istehsalda istifado olunur.
Momul Uglin bitiin amoaliyyatlar iizra belo xoritolor dasting
marsrut xaritasi do alava edilir.

Hesablama-texnoloji xaritasi — RPI dozgahlar ugiin
texnoloji proses omoliyyatlarinin layiholondirilmasinda tortib
olunur. Bu xaritolordo alotin horokot trayektoriyast vo isin
elementlori haqqinda zoruri verilonlor olur. Bu xarito asasinda
dazgahin idaroolunma proqrami hazirlanir.

Eskiz vo sxemlor xaritasi — momulun hazirlanma texnoloji
prosesinin vo onun ayri-ayr1 elementlorinin grafik tosvirlori
olan sonaddir. Kosmo ilo emalda bu xaritalor pastahlarin yerlos-
dirilmo sxemlori, alinacaq Olgiilor vo bunlarin miisaidolori,
emal olunacaq sothlorin kolo-koturliyl gostorilon sazlama
eskizlori soklinda verilir.

Texnoloji talimat - xUsusi is qaydalart vo ya texnoloji
proseslora nozarat tisullarinin tosviri, avadanliqdan, cihazlardan
vo S. istifado qaydalari verilmis sonaddir. Bu sonaldora misal
olaraq soyuq stamplamada voraq materialin bigilmo xaoritosini
gostormok olar.

Material cadvali - istehsalin hazirlanmasi Uglin lazim
olan ilkin verilonlor gostarilon sonaddir.
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Tochizat cadvali — texnoloji prosesin tochiz olunmasi
Uclin lazim olan xdsusi vo standart tortibatlarin vo alatlorin
siyahis1 olan sanaddir.

Poastahin cizgisi onun gobulu texniki sartlori ilo texnoloji
sonadlars aid edilir.

Texnoloji sanadlorin siyahist — momul U¢Un tortib olun-
mus bUtin texnoloji sanadlorin adlari bu siyahida verilir.

Texnoloji amoaliyyatin mozmunu vo yerino yetirilmo
sortlori doqiq ve aydin verilmoalidir. Istehsalda texnoloji intizam
vo keyfiyyotli momul buraxiligmani tomin edilmosi Ugln
texnoloji sanadlorin bltin goéstariglorinin doqiq icrast mihim
ohomiyyot dasiyir.
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2. MASIN HIiSSOLORININ SOCiYYOVi EMAL
TEXNOLOJI PROSESLORI

2.1. Govdalarin saciyyavi emal texnoloji proseslori

2.1.1. Govdalarin isci vozifalori vo onlarin hazirlanmasina
verilon texniki toloblor

Govdolor masin vo masin dilylimlorindo baza hissasi
vozifasini yerino Yyetirir. Baza hissasinds hissalor, yigma di-
yiimlori yerlogdirilir. Govdo baza hissasi kimi {izorindo yer-
logdirilon hissa vo diiylimlorin konstruksiyada toyin olunmus
vaziyyatinin daqiqliyini hom statik halda, ham do yiik altinda
harokotdo tomin etmolidir. Bununla olagodar olaraq govdslor
tolob olunan doqiqlik, sortlik, titromalora davamliliq tomin
etmolidirlor ki, masinin istismar1 miiddatindo birloson hissalo-
rin qarsiliqh voziyyati sabit qalsin, mexanizmlor diizgiin islosin
va titromolor yaranmasin.

Govdo hissalarinin konstruksiyasi, material va tolab olu-
nan doqiqlik gostaricilori onlarin istismar soraitindo yerino
yetirdiyi is¢i vozifalordon asili olarag miioyyon edilir. Bundan
olavo govdo hissasinin texnolojiliyi toloblori do nozors alinir.
Yoni konstruksiya elo olmalidir ki, az material, enerji, vo omok
tutumu ilo hazirlana va is¢i vozifasini yerina bilsin.

Sokil 2.1.-do avtomatik xottlordo yonqarin yigilmasi glin
konveyer reduktoru toqdim edilmisdir. Konveyerin 1 — govdosi
baza hissasi olub, 6z iizorinds 2 — sonsuz vinti, 3 — val dulyi-
mund, 5, 6 — flaneslori, 7 — qapayicisint yerlosdirir vo onlarin
vaziyyati doqigliyini tomin edir.

Govdonin konveyerds yerlogdirilmosindos osas baza sothi
— A — miistovi sothidir. Goévdo tizorindo yerlogson vallar,
yastiglar, flaneslor, osas yuvalar vo onlarin yan sothlori {izro
bazalasdirilir. Bundan olava goévdads barkitma elementlarinin
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yerlosdirilmasi Uglin yaglama vo basqa bu kimi kdmokgi
vazifalari yerina yetiron yuvalar mévcuddur.
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Sokil 2.1. Konveyer reduktoru

Govdos hissalari konstruksiyalarina gora miixtalif novlors
ayrilir (Sokil 2.2.). Hor ndv govdo hissesinin hazirlanmasimin
Oziino moxsus xisusiyyatlori movcuddur. Masingayirmada
prizmatik vo flanes ndv govdolor daha genis yayilmisdir.
Bununla slagodar olaraq dorslikdo asas etibarilo prizmatik vo
flanes novll govdoe hissolorinin saciyyavi emal texnoloji pro-
seslori otrafli, sorh etdilmisdir.

Oz is¢i vozifolorini etibarli yerino yetiro bilmosi Uglin
govda hissallorina bir sira toloblor gqoyulur. Bu talablora govda
materialinin fiziki-mexaniki xassalari, talob olunan méhkomlik,
titromoalors miiqavimot qabiliyyati, tolob olunan doaqiqliyin
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tomin olunmasi, texnolojilik vo sairs daxildir. Govdoalorin me-
xaniki emal texnoloji proseslorindo asas etibar1 ilo doaqiqlik
toloblari 6danilo bilir.

GoOvdo hissalorinin asagidaki doqiqlik toloblori sociyye-
vidir:

- baza miistovi sothlorin geyri-miistovilik vo qeyri-
paralellik xatas1 500 mm-don az 6l¢ull sathlar Ggun 0,01+ 0,07
mm-don, mosul gdvdolor Ugln iso 0,002+0,005 mm-don ¢oX
olmamalidir;

- baza miistovi sathlorin garsiliqli-voziyyat xotasi

0,015/200 +0,1/200, yiiksaldilmis doaqiqlikli  hissolor
uclin isa 0,003/200+-0,01/200 haddlarinds olmalidir;

Sakil 2.2. Govda hissalarin névlori
a) prizmatik; b) flanes tipli; c¢) miirokkob formali;
d) yonoldici; €) bucaq formali
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paralel mistavilor arasinda masafonin misaidasi 0,02+-0,01
mm haddlorinds olmalidir;
vallarin  yastiglar1 oturan osas Yyuvalar 6+9 kvalitet
doagiqlikda hazirlanir va onlarin forma xatalar1 (qeyri-dairo-
vilik, konuslulug, oxun ayriliyi) asas yuva 0Olgistns verilon
musaida sahasinin 0,2+-0,5 hadlorinds olmalidir;
osas yuvalarin oxlarmin baza miistovi Sothlorino geyri-
paralellik xatas1 0,01/200+0,15/200, asas yuva oxlarinin
geyri-paralellik xotas1 iso 0,005/200+0,1/200 hadlarinda
olmalidir;
osas yuvanin baza miistavisine godor masafoys 0,02+0,5
mm, asas yuva oxlari arasindaki mesafays 0,01+0,15 mm,
asas yuvalarin geyri-biroxluluguna 0,002+0,05 mm musaida
verilir;
baza mistovi sothlori Ra-2,5+6,3 mkm, osas yuva sathlori Ra
=1,25+0,16 mkm, moasul hissalorda iso Ra =0,08 mkm
hadlarinds hazirlanir.

Govdo hissolorin mexaniki emal texnoloji proseslorinin

somarali togkili Uglin onlarin konstruksiyas: agagidaki texnolo-
Jilik toloblorini 6domalidirlor:

kasici alotin islomasi, pastahin etibarli yerlosdirilmasi va
onun bir nega torofdon emal oluna bilmasi Ggln olverisli
texnoloji baza sathlori olmalidir;

govdanin handasi formasi sado olmali vo onun mimkin
godor cox sayda sothlori bir yerlosmado emal oluna bilmo-
lidir;

gbvdoanin xarici sathlori agiq olmali vo alotin verisi istiqa-
matinda biitlin sathin emali mimkiin olmalidir;

govdada cixint1 elementlari bir saviyyads yerlosdirilmali va
onlarin bir gedislo emalt miimkiin olmalidir;
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- yuvalarin ¢ixis1 va girisi sathlorinin mailliyi, fasonlu olmasi
hallar1 miimkiin qador istisna edilmalidir;

- osas yuvanin yiiksok doaqiqgliyi talob olunursa, onun pillslori
mumkiin godor az olmali vo az sayda alstlorlo emal oluna
bilmalidir;

- qarsiligh divarlarda yerlogmis biroxlu osas yuvalarin
diametrlari eyni olmalidir;

- bir ox Uzarinds bir nego yuva olarsa, onlarin diametri konar
divardan hissonin ortasina istiqgamatdo todricon azalmalidir,
on dagiq yuva konar divarlarda toyin olunmalidirlar;

- osas yuvalarin yan sothi firlanma oxuna perpendikulyar ol-
malidir;

- borkitms elementlori mimkin godor bir 6lglido olmali vo
onlarin ¢oxalatli emali miimkiin olmalidir;

- g0Ovdo hissasi mimkin gadar sart vo méhkam olmali, kasma
prosesinds deformasiyalara va titromolora migavimoti kifa-
yat godor olmalidir.

2.1.2. Govdoalorin material va pastahalma iisullar

Govdolorin  materialinin  toyin edilmasinds onun isci
vozifasi, is soraiti osas gotiirlilmoklo, mohkomlik, sortlik, titra-
molora davamliq, ayri-ayri sathlorin yeyilmoayo davamligi, an-
dazo olgiilar, kiitla Kimi konstruktiv parametrlor nozords alinir.
Bununla borabor postahalma, materialin emalolunma qgabiliy-
yoti kimi texnoloji faktorlar nazors alinir ki, mexaniki emala
¢okilon xorclor azaldila bilinsin. G6vda hissolorinin hazirlan-
masinda asas etibarilo guqun, bazi hallarda karbonlu poladlar,
déyma cuqunu, legirli poladlar vo slvan metal arintilorindon
istifads olunur.

Boz cuqunun giymati gismon ucuz olmagla barabar hom
do yaxs1 tokiilma qabiliyystine malikdir. Bu materialdan m-
rokkab konfiqurasiyaya malik gévdalor almag mimkin olur.
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Boz cuqun yaxst emal olunma qabiliyystine, kifayot
daracads yiiksok fiziki-mexaniki xassolora malikdir vo termiki
emal tsullart ilo bu xassolori moagsadyoniimli doyisdirmok
mim-kindur. Boz cuqun tokiiklori yiiksok tsiklik ozliliya
malik oldugundan is soraitindo yaranan titromolori qismoan
sondiira bilir.

Metalkoson dozgahlarin, kond tosorriifati, ylikqaldirma-
noqliyyat maginlarinin, reduktorlarin, morkozdongagma nasos-
larinin vo saira bu kimi masinlarin govdalori CY15, CY18,
C420 markali boz cuqundan hazirlanir. Yiiksok daqiglik vo
titromoalora qarst miigavimat tolob olunan hallarda modifikasiya
olunmus C440, CY35 markali boz ¢uqunlar tatbiq olunur. Bu
cuqunlarda grafit kiiro formasinda formalasdigindan onlarin
mohkamliyi yiiksok olur va grafit kiiralori titromolorin séndu-
riilmoasi monbalari Kimi yararlanirlar. Bununla boarabar modifi-
kasiya olunmus ¢uqunlardan hazirlanmig gévdalarin tokiiklori-
nin strukturu masamasiz va bircinsli oldugundan daha yiiksak
fiziki-mexaniki xassalora, borabar 6l¢ull barkliys, yeyilmaya
davamliga vo yaxsi emal olunma gabiliyyatino malikdirlor.

Yiiksoldilmis mohkomlik tolob olunan hallarda, masalon
minik masinlarinin dal kérplsinin karteri, yiiksok titromolora
moruz galan yol masinlart gévdalori ddyma guqunu K435 va
tokmoa poladi Polad 40/7 vo doyma Polad 40//K-dan hazirlanir.
Daxili yanma miihorriklarinin silindr bloklari, blok basliglar
C420, CY25 vo aliminium orintilorindon hazirlanir. Aqressiv
miihitds igloyan (tursu, golovi, doniz suyu) gévdalar korroziya-
ya davamli xrom vo xrom-nikelli polad orintilorindon
(12X18H9TJ1, 20X23H13), birtnc, tunc materiallardan hazirla-
nir.

Yungul gévdalori ALY, AL8, AL10V, AL13 kimi alimini-
um arintilorindon hazirlanir. Aviasiyada, nagliyyat masingayir-
mada, cihazqayirmada yungul metal orintilorindon govdo
materiali Kimi istifads olunur.
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Qaynaq Usulu ilo alinmis govdolor Cm3 vo Cm4 markali
azkarbonlu poladlardan, tobago materialdan stamplama Utsulu
ilo alinmis govdalar isa polad 35, polad 40 konstruksiya polad-
larindan hazirlanir.

Son zamanlar yiiksok doqiqlikli dezgahlarin, 6l¢u cihaz-
larinin gévdalari marmar, domir-beton materiallardan da hazir-
lanir. Bu materiallarin istilik tesirindon deformasiyalar1 az
oldugundan onlarin gévdo postahlar1 Ucln istifado edilmosi
yiiksok somara verir.

Govdo hissalori asas etibarilo tokma, qaynaq va bazi hal-
larda stamplama Gsulu il alinir. Gévdoa hissalorinin 95 %-ni
tokiiklor toskil edir Ki, onlarin da bdyuk hissasi cuqun tokik-
loridir.

Torpaq goliblars, kokils, tazyiq altinda, gabiq formalara
tokmo tsullart govdo hissalorin pastahlarinin alinmasi UgUNn
totbiq edilir.

Fordi vo az seriyali istehsalda al ilo formalagsmis torpaq
goliblora, az vo orta seriyal istehsalda masinla formalasmis
torpaq goliblora tokmoa Usulu totbiq edilir. Bu dsulla 1, 11, 111
sinif doaqiglikdo alinmis 500 mm-don bdyuk olmayan tokiiklorin
olgiilorine mivafiq olarag 1,0 mm, 1,5 mm va 2,5 mm miisaido
verilir.

Seriyali vo kiitlovi istehsalda metal formalara-kokils tok-
mo Usulu ila ¢uqun, polad va slvan metal orintilorindon olan
pastahlar hazirlanir. Bu Usulla 6lgist < 15000 mm, ¢okisi bir
neco kilogramdan, bir nego tona qadar olan pastahlar alina bilir.

Kokila tékma dsulu ila 6l¢u daqigliyi 11-12 kvalitet vo
sothlarinin kola-koturliyl Ra=10+5 mkm olan postahlar almaq
olur. Pastahin daqiqliyinin yiiksoldilmasi hesabina mexaniki
emal paymi 2-3 dofo azaltmaq mumkundur. ©ndazs Slgiilori
1000 mm-o godar olan g¢uqun pastahlarda emal payr 0,7+3,5
mm hadlarinds olur. Kokils tokma Usulu ilo alinmig pastahlarin
metali daha xirda vo six struktura malik oldugundan onun
mexaniki xassoalori 15+30 % yiiksok olur.
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Kokila tokma Usulu ils alinmig pastahlara xususi taloblor
goyulur. Tokiiklorin kokildon asan ¢ixmasi (¢Un ayirma miisto-
visina maili istigamatda ¢ixint1 elementlori mimkin godor az
sayda olmalidir. 700 mm-a gadar 6l¢tli cugun vo polad tokik-
lorin divarlarinin qalinligr 8+10 mm-don, slvan materiallardan
hazirlanmis tokiiklorin isa 3+-6 mm-don az olmamalidir.

Hissonin baza sothlorini kokilin ayirma miistovisinda
yerlogdirmok maslohot gorilmur.

Tozyiq altinda tékma Usulu ils alvan metallardan miirok-
kab konfiqurasiyaya malik doqiq tokiiklor hazirlana bilir. Bu
usulla andaza 6l¢lsti 500 mm-dan bdylk olmayan pastahlarda
11-14 vo bozi hallarda 9+10 kvalitet doqiglik vo Ra=5+1,25
mkm hadlarindos sothlarin kalo-kéturliyuni slds etmok olur.

Tozyiq altinda tokmo xususi tokmo avadanliginda yerino
yetirilir. Aliminium arintilorindoan silindr blokunun pastahini
almaq (ciin press-forma 200+250°C temperaturaya qodor
qizdirilir vo 11+12 MPa tozyiq altinda tokmo aparilir. Bu clr
alinmis pastahlarin mexaniki emal pay1 2+-3 mm togkil edir.

Qabigq formalara tokmo (sulu yiiksok mosul hissalorin
pastahlarinin iri seriyali va kiitlovi istehsalinda totbiq olunur.
Bu Gsulla 6lciisi 500+700 mm-don, ¢okisi 50 kg-dan bdyik
olmayan postahlar 12+14 kvalitet dogigliyindo vo sathlorin Ra
=10+2,5 mkm kalo-koétiirliiyiindo alina bilir. Pastahlarin yiiksok
daqiqliyi emal paymi 0,25+0,5 mm-o godor azaltmaga imkan
VErir.

Qaynaq Usulu ilo postahalma az seriyali vo fordi
istehsalda totbiq edilir. Postahin qalict gorginliklor tosirindon
deformasiya olunmasinin qarsisini  almaq Uglin - postahin
konstruksiyasi sart olmali vo qaynaq tikislari simmetrik yerlos-
dirilmolidir. Torpaq goliblora tokmo Usulu ilo alinmig pastah-
lara nisboton bu Usulla pastahin kiitlosini 1,5+2 dofo azaltmag
mumkun olur.

Govdo pastahlart bir gayda olarag mexaniki emaldan
ovval tobii kohnoltmo, suni kéhnoltmo, asagi temperaturlu
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tabalma kimi termiki emala ugradilir. Asagi temperaturlu
tablama Giclin cuqun pestahlar 500-600 °C temperaturaya godor
saatda 50-150 °C temperatur siirati ilo qizdirilir, 2,5+10 saat bu
temperaturda saxlanilir, saatda 30-50 °C siirotlo 250-300 °C
temperatura qodor soyudulur. Bu Usulla pastahda formalagmig
qalict gorginliklor azalir vo materialin 6zIUllyl gismen yiikso-
lir.

Termiki emaldan sonra postahlar yiiksok tozyiq altinda
gum vo ya qirma sirnagi ilo tomizlonir.

2.1.3. Govdo hissalorin emal marhalalari vo bazalasdirma
sxemlori

Govdo hissoalorin emali texnoloji proseslorinin mozmunu
va strukturu hissanin konstruksiyasindan, 0I¢l vo ¢okisindan,
pastahalma 0sulundan, texniki talablorin miirokkobliyindan,
istehsal noviindon asili olaraq tortib edilir. Bu gdstaricilorin
miixtalif olmasina baxmayaraq, gévds hissalorinin emal morho-
lolori vo bazalagdirma sxemlorinin toyin edilmasindo Umumi
cohatlor mévecuddur vo onlari nazors almaq lazimdir.

Miixtalif konstruksiya vo 6lgiilora malik govds hissalari-
nin mexaniki emal texnoloji proseslori asagidaki marhololordo
yerina yetirilir:

1. Qara bazalarda yerlosdirmaklo tomiz baza sathlorinin il-
Kin vo tomiz emalt;
Yerdo galan xarici sathlorin emaly;
Osas yuvalarin ilkin vo tomiz emals;
Borkitmo vo bagqa xirda yuvalarin emaly,
Miistafi sothlorin va osas yuvalarin doqiq emaly,
Hissonin daqiqliyinin nozarati.
Govdo hissasino verilon texniki toloblordon asili olaraq
kobud vo tomiz emal arasinda tobii vo suni kdhnaltmo Kimi
termiki emal prosesi yerino yetirilo bilor. Termiki emal usulu

o UTE W
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ilo mexaniki emal prosesindo formalasmis qalici gorginliklor
cixarilir.

Govdo hissalorinin mexaniki emal:r texnoloji proses-
lorinds bazalagdirma sxeminin tartib olunmasi ¢ox mihim va
ohomiyyatli texnoloji masaladir.

Bu mosala iki marhalods hall olunur. Birinci morhoalado
tomiz baza, ikinci morhoalods iso gara baza elementlori miioy-
yan edilir. Tomiz baza elementlori elo secilmolidir Ki, onlar
tizorinds bazalagdirmagqla gévds hissasinin mimkin gadar gox
sayda sothlori emal oluna bilsin. Tomiz bazalasdirma sxemi
texnoloji sistemdo govdo postahinin voziyyetinin daqiqliyini
doyanatli tomin eds bilmalidir. Tomiz bazalar toyin edildikdon
sonra gara bazalar miisyyon olunur. Qara bazalar tizorinds pos-
tahi yerlogdirmokla ilk omoliyyat yerino yetirilir. Bir gayda
olaraq gara bazalar tizorindo ilk amoliyyat kimi, tomiz baza
sothlori emal edilir.

Texnoloji bazalar asagidaki ardicilligla (Sakil 2.3.) segi-

lir.
ilkin verilonlor:
1. pestah ve hissenin parametrlori;
2. istehsalat imkanlari
Y
Ho Bir yerlosmado ox
emal ¢
Texnoloji bazalarn Umumi texnoloji bazalarin
SeCilmosi (UTB) se¢ilmasi
v
UTB emal: tiguin texnoloji
Sokil 2.3. Gévdo hissalorin me- bazalarin secilmosi
xaniki emal1 texnoloji bazala- v —
rinin segilmosi ardicilligi Basqa sothlorin emals UGN
texnoloji bazalarin segilmasi

101




Iri seriyali vo kiitlovi istehsalda, agir govdalorin mexaniki
emalinda bir yerlosmoads emal variant1 an somarsli hesab edilir.
Bununla olagadar olaraq govdenin konstruksiyasinda olava
texnoloji bazalar nozords tutulub, layiholondirilo bilir. Bir dost
emal olunmamis (gara baza sathlori) sathlordon istifado edorok
bazalasdirma aparib, govdo hissasini avvaldon axira qodor bir
yerlosmado emal etmoklo asas yuvalarin, miistovi sathlorin,
borkitmo yuvalarmin qarsiliglt  voziyyst xotalarmi  Xxeyli
azaltmag mumkin olur. Coxomoliyyatli dozgahlarda, emal
moarkazlorinds bu cir bazalasdirma daha ¢ox tatbiq olunur.

Prizmatik govdalorin mexaniki emali texnoloji proseslo-
rindo bir mistovi-1 vo bu miistoviya perpendikulyar iki
silindrik yuva — 2 baza kimi goabul edilir (Sokil 2.4. a). Flanes
tipli gévdo hissoalarinds bir miistovi — 1, bir asas yuva — 4 vo 1
komokgi yuva — 2 baza kimi gobul edilir. Bazi hallarda osas
yuva— 4 ovozino baza miistovi soth — 1-o perpendikulyar olan
xarici silindrik sath— 3 gabul edils bilar (Sakil 2.4.b).

Prizmatik govdolor asagidaki sxem {izro bazalasdirilir
(Sokil 2.5.).

a) b)

Sokil 2.4. Govdos hissalorin baza sathlori
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Sakil 2.5. Prizmatik gévdolarin bazalandirma sxemi

Baza sothlori 6+7 kvalitet doqiqliyindo emal edilir.
Yerlogsdirmo elementlori kimi dayaq I6vhaleri vo 2 barmaq
istifado olunur. Baza yuvalart miimkiin godar biri-birinden arali
mosafodo olmalidir. Baza yuvalarinin morkozlorarast moasafosi-
nin meyllonmasini nazora alaraqg barmaglardan biri kasilmis
formada hazirlanir (Sokil 2.5.).

Flanes tipli govdalorin bir miistovi, bir asas yuva va bir
komokgi yuva iizra bazalasdirilmasi sxemi (Sokil 2.6.) sadadir,
bir yerlosmado daha ¢ox sayda sothlorin emalina imkan verir,
avtomatlasdirilmis istehsal U¢un alverislidir.

I
.
1

f| ; 7
1

Sakil 2.6. Flanes tipli govdoalarin bazalandirma sxemi.
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Metalkason dozgah govdslorinin mexaniki emali texno-
loji proseslorinds yonaldicilordon baza Kkimi istifado edilir
(Sokil 2.7.).

Sokil 2.7. Metalkason dazgah govdalorinin
bazalandirma sxemi

Avtomatlagdirilmis mexaniki emal texnoloji proseslo-
rinds, cevik istehsal sistemlorindo peyk tipli tortibatlardan
istifado edilir. Bu tortibatlarin universal yigma tortibatlar
osasinda qurulmasi texniki vo iqtisadi somorali olur. Bu
tortibatlarda postahin 6 sorbastlik doracasini mohdudlasdirmaq
Ucuin tonzimlonan va Yyeri dayisdirilo bilon dayaglardan istifados
edilir (Sokil 2.8.). Tartibatda yuvalar vo pazlar toru hazirlan-
mast ilo dayaqlarin koordinatlarin1 doyismok Ugln sorait
yaradilir (Sokil 2.8,a). Dayaglar tonzimlono (Sokil 2.8, b) vo
yerlori doyisdirila bilir (Sokil 2.8, ¢). Bu tortibatlarda barkitmo
elementlorinin do yerdoyismo imkanlart mévcud olur (Sokil
2.8, d).

Bu cir tortibatlarda gévdo hissasinin voziyyatinin doqiq
yerlogdirilmasi isaralomo (Sakil 2.9.) va koordinat-6lgma qur-
gular1 komoyi ilo (Sokil 2.10.) yerina yetirilir.

Isaroloma ilo yerlosdirmo isaraloms bazalari olan1(XOU)
miistovisi vo osas yuvanin iki simmetriya mistovilori - 2
(XO2), - 3 (UOZ) tizra A1, Az, Az, As, As, As, B1, B2, Q1, Q2, Q3
olgiilori isarolonir (Saokil 2.9. a). Isarolor iizro gdvdo tortibatda
yerlosdirilir (Saokil 2.9, b).

Koordinat-6l¢gma qurgulari ilo bazalandirma Ugiin pasta-
hin bazalart koordinat sistemi toyin edilir (Sokil 2.10.a) va
Olgmo tclugu ilo dayaq noqtelorinin koordinatlart miioyyan
olunur va dayaglar 6l¢iiys sazlanir (Sakil 2.10 b).
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d)

Sakil 2.8. Avtomatlagdirilmis istehsalda govdolarin
bazalandirma tortibatlari.

Sokil 2.9. Govdos hissalorin isaraloma il
bazalandirma sxemi.
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b)

Sokil 2.10. Koordinat-6lgmo qurgulari ilo gévda hissalorinin
bazalandirma sxemi

Birinci omoliyyatda govdo hissolori emal olunmamis
sothlor tizro (gara sothlor) bazalanir. Bu halda emal paymin
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diizgun paylanmasi sorti 6donilmolidir. ©gor gévda pastahinda
bir ne¢o osas yuva sothlori varsa, iki paralel oxlu yuva va
onlarin oxlari-na perpendikulyar miistovi lizro bazalandirma
olverigli sayilir. (Sokil 2.11.a). Bu clr bazalasdirma sxemi
etibarli vo doyanotli bazalandirmani tomin edir. Bu halda
pastah saquli miistovi {izro bazalanir vo bu clir bazalandirma
sxemindon ¢ox da bOylUk olmayan pestahlar G¢ln istifads
edilir. BOylk Olclli vo agir pestahlar1 Ufligqi mistovide
bazalandirmaq lazim galir (Sakil 2.11.b).
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Sokil 2.11. Qara bazalar tizra govdo hissalorin
bazalandirma sxemlori
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Bir osas yuvali govdo postahlart 6ziimorkozlonon
saganaqgla osas yuvada bazalasdirilir (Sokil 2.11.c). Saganaq
hor iki torofdon prizmatik dayaglarda oturdulur. Pastahin
firlanmasin1 mohdudlasdirmaq U¢ln slave dayaq qoyulur.

2.1.4. Govda hissalorin asas texnoloji omaliyyatlar:

Govdo hissolorin asagidaki osas texnoloji omoliyyatlari
sociyyavidir:

- mistoavi sathlorin kobud va tomiz emals;

- osas yuvalarin kobud va tomiz emals;

- borkitmo vo basqa kdmokei yuvalarin emals;

- keyfiyyato nozarat.

Miistovi sathlorin emali.

Miistovi sathlor frezlomo, iistyonus, pardaglama, dartma
tisullar1 ilo emal edilir. Yiiksok mohsuldarliga malik frezlomo
usulu fordi, seriyali vo kiitlovi istehsalda genis totbiq edilir.
Istehsalin ndviinden asili olaraq frezlomo omoliyyat: saquli vo
ufigi universal frezlomos, ¢oxspindelli uzununa frezlomo, bara-
ban-frezlomo, RPI frezlomo dozgahlarinda yerino yetirilir.

Az seriyal1 vo fordi istehsalda universal frezlomos dozgah-
lar1 tatbiq edilir. Omoliyyatin mohsuldarligini yiiksoltmok moq-
sadilo rogsi horokat sxemi ilo frezlomo aparilir (Sokil 2.12.).

Dazgahm stolunun | vo Il mévgelorindo govdo yerlos-
dirilir. I mévqgeds pastah frezlondiyi vaxt Il mévqeds pastah
yerlogdirilir vo bu proses ragsi tokrar olunur.

Seriyali va kiitlovi istehsalda boyuk olcili govds
hissalorinin miistovi sothlori uzununa frezlomo dozgahlarinda
yan frezlori ilo yiiksok mohsuldarligla emal edilir. Omoliyyatin
mohsuldarligin1 yiiksoltmok moqsadile miixtalif yerlosdirma
sxemlorindon istifado edilir (Sokil 2.13.).
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Sokil 2.12. Gévdos hissalorin miistovi sathlarinin frezlomo
sxemi
— i5¢i veris, - - 4 siirotli bos veris

Govdo hissolorin iki paralel miistovi sathlori baraban-
frezlomo dozgahlarinda | mévgeds kobud, Il mévgeds tomiz
frezlono bilir (Sakil 2.14.).

Ustyonus Usulu fardi vo azseriyal: istehsalda totbiq edilir.
Bu Usul asag1 mohsuldarliga malikdir vo yiiksok doqiqlik tomin
edo bilmir.

Dartma Gsulu ilo govdo hissalorinin miistovi sothlori Kit-
lovi istehsalda, buraxilis takti t<2 dog/adad hallarinda somorali
totbiq oluna bilir. Bu usulun totbiqi boylk olgulli dozgah
avadanligr (uzunlugu 12-14 m), miirokkab vo baha basa golon
dartilar komplektinin mévecud olmast ilo olagadardir.

Govdo hissolorin miistovi sothlorinin pardaglama usulu
ilo emal1 sonuncu tamamlama omaliyyatlarinda yerino yetirilir.
Bozi hallarda tokiiklorin yiiksok borkliyo malik qabiq gatinin
soyulmasi ¢tn do pardaglama Gsulundan istifado edilir. Bu
halda ¢ixarilan qatin galinligi 4 mm-a qodor ola bilir.
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Sakil 2.13. Govda hissalarin
mustavi sothlorinin frezloma
sxemlari

Sakil 2.14. G6vda hissalorin miistavi sathlarinin baraban-
frez dozgahlarinda frezlomo sxemi

110



Miistovi sothlorin pardaqlanmasi dairovi vo diizbucaq
stollu miistovi pardaglama dozgahlarinda abraziv dairasinin
periferiyasi vo yani ilo aparilir. Yiiksok mohsuldarliq talob olu-
nan hallarda seqmentlordon y1gilmis yan pardaq dairslarindon
istifado olunur. GOvds hissolori ¢gox vaxt boz ¢uqundan hazir-
landigindan onlarin pastahlarini frezlomo, tistyonus tisullari ilo
emal prosesinda tillorin qopmasi vo dagilmasi hallart mimkin-
dir. Pardaglama Usulu ilo emalda bu hal bas vermir. Bununla
olagodar olaraq pardaglama Usulunun totbiqi getdikco genis-
lonir.

Osas yuvalarin emali

Go6vdo hissalorin osas yuvalart burgulama, igyonus, koor-
dinat-igyonus, agregat, coxomoliyyatli vo RPI dozgahlarin-da
emal edilir. Osas yuvalarin talob olunan daqiqlik parametr-lori
onlarin gostaricilorinin tadrici doqgiqlogdirilmasi yolu ilo tomin
olunur. Osas yuvalarin mexaniki emali kobud, tomiz vo
tamamlama morhalslorino ayrilir. Kobud emalda emal payinin
osas hissasi ¢ixarilir, asas yuvanin baza miistovisine goro
vaziyyati doaqiqliyi vo emal paymin barabor paylanmasi tomin
olunur. Tomiz emalda iss asas yuvanin 6l¢l, forma va qarsiliglh
vaziyyat doaqiqliyi olds olunur. Bu morhoalods asas yuvalarin
diizoxlulugu, oxlarinin qarsiliqh voziyyati dogiqliyine XUsusi
nozarat edilir.

Tamamlama omoliyyatinda osas yuvalarin 0lci, forma,
qarsiliglt voziyyat vo sothlorin kolo-kotiirliiyiino goyulan yuk-
soldilmis texniki toloblor 6donilir.

Osas yuvalarin emali burgu, zenker, kaski, kaski baslig-
lar1, yigma rayber kimi alotlorlo yerina yetirilir (Sokil 2.15).

Burgulama Usulu ilo bitév materialda diametri 25 mm-
don boylk yuvalar iki-¢ gedislo emal olunur. Diametri 40 mm-
don bdyuk olan dorin yuvalar tgin xisusi burgulardan istifado
olunur. Burgulama 11-12 kvalitet doqiqlik, diametri 50 mm-2
qadar yuvalarda 12-40 mkm hadlarinds forma xatasi vo Ra=6,3-
12,5 mkm koala-kotlrlik tomin eda bilir.
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Zenkerlor butév (Sokil 2.15 a), taxma (Sokil 2.15 b),
konstruksiyalarda olurlar. Zenkerlomo Usulu ilo tokiiklords
maovcud olan yuvalarin va burgulama Usulu ils agilmis yuvala-
rin emali yerino yetirilir. Diametri 55-170 mm 0&l¢uli bark
xalita 16vhali taxma zenkerlorls har torafdon 2-4 mm emal pay1
cixarila bilir. Kobud zenkerloms ilo 11-12 kvalitet daqiqlik, 30-
50 mkm forma xotasi, tomiz zenkerlomo ilo iso 10 kvalitet
daqiqlik vo 15-20 mkm forma xatasi tomin edils bilir.

Icyonus kaskilori osas yuvalarin tokiiklorda kobud va
emal olunmus sathlorin tomiz emali U¢un istifads edilir (Sakil
2.15 c). Radial istigamotdo 0Ol¢U tonzim olundugundan bu
koskilorlo miixtolif diametrli yuvalari emal etmok muimkin
olur. Bu alatlorlo kobud emalda 11-12, tomiz emalda iso 9-10
kvalitet doqiqlik, diametri 50-120 mm hadlorindo olan asas
yuvalarin 12 mkm-dan boéyik olmayan forma xatast vo Ra=2,5-
5 mkm kalo-kétlrluk olds etmak mimkiin olur. Kaskilari radial
istigamotda simmetrik yerlosdirmoklo (Sokil 2.15. d), kosma
qiivvalarinin tosirinin kompensasiyasi hesabina titromolor aza-
lir vo yiiksok mohsuldarliq aldo olunur. Diametri 100 mm-don
bdyuk olan asas yuvalarin emali igyonus bashqglar (Sakil 2.15.
e, f) ilo yerina yetirilir. Emal olunan yuvanin diametrindon asili
olaraq kaskilorin say1 4 (D<110 mm) vo 8 (D>240) ola bilir.

Daqiq yuvalarin tomiz emali yigma rayberlorlo yerino
yetirilo bilor (Sokil 2.15. j). Kobud rayberlomays 0,4-0,9 mm
tomiz rayberlomoya 0,05-0,30 mm emal pay1 verilir. Birdofalik
rayberlomo ilo 9-cu kvalitet doqiqlik oldo edilir. Bu usulla
alatin doqiq itilonmasi, soyuducu-yaglayici mayelorin totbiqi
ilo 6-c1 kvalitet dogiglikdo yuva emal etmok mimkin olur.
Rayberlomas ilo Ra =1,25-0,63 mkm kala-kotlrlik tomin edilir.
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b)

d)

Sokil 2.15. Osas yuvalarin emali kasici alotlori

Osas yuvalarin emali amoeliyyatlarinda ¢ox vaxt onlarin
oxlarina perpendikulyar yan sothlor do bir yerlosmado, bir
olglverici kombino edilmis alot bagligi ilo emal edilir (Sakil

2.16.).

4 T T 1]

Sokil 2.16. Biroxlu yuvalarin vo onlarin yan sathlorinin
kombino edilmis alotlo emal sxemi
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D> Olcult asas yuva 1 koskisi ilo kobud, 2 kaskisi ilo
tomiz emal edilir vo yan sothi 3 kaskisi ilo yonulur. D1 6l¢ili
osas yuvanin kobud emali 4, tomiz emali — 5, hasiyanin ¢ixa-
rilmasi — 6 kaskisi ilo yerino yetirilir.

Bu Usulun zenkerlo emalda 0,01/100-0,03/100, kaskilarla
emalda 0,004/100-0,01/100 hadlorinds asas yuva oxunun yan
sotha geyri-perpendikulyarligi tomin olunur.

Osas yuvalarin emalinda 0fliqi igyonus vo koordinat
icyonus dozgahlarindan istifado edilir. Bu dozgahlarda osas
yuva morkozlorinin koordinatlarinin diizglin toyin edilmosi
miixtolif Usullarla yerino yetirilir. Isarolomo, yonaldici, koordi-
nat qurgularindan istifado kimi tUsullar daha genis yayilmisdir.

Isarolomo Usulu fordi vo azseriyali istehsalda totbiq
olunur. Emal olunan yuvalarin markazlori 6l¢gma sulu ils toyin
edilir vo isarolonir. Isaralonmis markoz ndqtelorindoa aloti sazla-
magqla yuvalar emal edilir. Bu Gsul ilo emal olunmus yuvalarin
moarkazlorarast masafalori dogiqliyi 0,5 mm-a gador olur.

Yonoldici oymaglar Gsulu ilo yuva morkozlori tobago
sablonla miioyyon edilir. Qalinligi 10-12 mm olan tobago
sablonda hissado acilas1 yuvalara muvafig yuvalar yiiksok
daqiglikla agilir. Bu yuvalarin diametri hissodoki yuvalarin
diametrindon 2-3 mm bo@yuk olur. Dazgahin morkoz axtarici-
sinin komayi ilo yuvalarin moarkazlori tapilir vo spindelin oxu
ilo Ust-listo salinir. Bu voziyystdo yuva tam emala ugradilir. Bu
Usulla asas yuvalarin markozlararsi masafalorinin 0,08-0,2 mm
haddlorinds daqiqliyi tomin olunur.

Orta vo iri seriyali istehsalda daha miirokkob konstruk-
siyali yonaldici oymaglar, hom do koski tutucusunun sortliyini
artirmaq hesabina asas yuvalarin diizoxlulugunu, oxlarin para-
lelliyini tomin etmok olur. Qoyulmus texnoloji masalodon asil
olaraq yonoldici oymaglar gabaq (Sokil 2.17. a), dal (Sokil
2.17. b), dal vo gabaq (Sokil 2.17. c), ikigat qabaqg (Sokil 2.17.
d) dayaqli ola bilir.
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Sokil 2.17. Osas yuvalarin yonsldici oymaglarla
emal sxemlori; 1-yonoldici oymag; 2- pastah

Koordinat qurgulari ilo morkazlorin miioyyon edilmasi
koordinat-igyonus vo RPI dozgahlarinda morkazlorarasi mosa-
fonin 0,04-0,06 mm daqigliyi ilo yerino yetirilir. RPI dozgahla-
rinda koski baghiqli spindelin voziyyati asas yuvalarin morkoz-
lori lizrs tortib olunmus programla tomin edilir (Sokil 2.18.).

Y DA
4
1
& G%—t- ‘
e X Y
resas= 83 1 575,25 | 37462
| 798,50 —o=t vo% 2 79850 | 821,16
|~ 994,375 3 994,375 | 821,16
A l 4 892,186 | 482,28
0

Sokil 2.18. RPI dezgahlarlnda asas yuvalarin emalinin
programlasdirilmasi sxemi

115



Iri seriyali vo kiitlovi istehsalda gévdo hissolorinin osas
yuvalar1 aqreqat-igyonus dozgahlarinda emal edilir. Agregat
basliglart emal olunan hissalorin konstrusiyasindan asili olaraq
miixtalif clr yerlosdirilo bilir (Sokil 2.19.). Spindellori Ufuqi
aqreqat dozgahlart birtorafli (Sokil 2.19. a), iki torafli (Sokil
2.19.b), iki torafli dons bilon (Sokil 2.19.c) iraliloma harokatli
(Sekil 2.19.e) stollu ola bilir. Saquli spindelli aqregat
dozgahlarinda stol harokatsiz (Sokil 2.19.c.), dona bilon (Saokil
2.19.f.) vo coxmdvaeli (Sakil 2.19..) olur.

d)

Sokil 2.19. Govds hissalorindos osas yuvalarin agreqgat
dozgahlarda emal sxemloari.

Govdo hissolorindo doqiqliyi 6-7 kvalitet olan osas
yuvalar texnoloji prosesin son morhalasindo rayberlomo,
honlama, nazik igyonus, pardaglama, diyirloma, siirtmo, orsin-
lomo kimi Gsullarla emal edilir. Emal Gsulu govdo hissasinin
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is¢i vazifasindan va tolob olunan daqiqlik vo texniki sartlordon
asili olaraq secilir. Masalon daxili yanma miihorriklorinin
silindrlor bloku, kompressorlarin osas yuvalarinin sathloring
yiiksok tomizlik tolobi qoyuldugundan bu sothlor honlama
usulu ilo emal olunur. Spindel govdslorindo asas yuvalarin
6lcl, forma va qarsiligh vaziyyat daqigliyini tomin etmok U¢Un
nazik yonma vo ya planetar pardaglama tisullari totbiq edilir.
Osas yuva sathlorinin yeyilmoys davamliginin artirilmasi moq-
sadilo porgimlonmosi Ugun diyirloma, sigallama kimi satho
tozyiqlo emal tisullar1 tatbiq olunur.

Az seriyali vo fordi istehsalda rayberlomo Usulu ilo emal
daha genis yayilmigdir. Rayberlomo ol ilo aparila bildiyinden,
Xususi dozgahlara ehtiyac qalmadigindan bu Usul daha asan
basa golir.

Osas yuvalarin nazik i¢yonusu almaz, bark xolito alatlori
ilo xususi almaz igyonus vo yiiksok doqiq igyonus dozgah-
larinda aparilir. Bu dozgahlarda spindel bashigi Ufliqi vo saquli
ola bilir. Daqiqliyin tomin olunmasi cohatdon saquli spindel
bashigi daha alverisli hesab edilir. Bu halda i¢yonus basliginin
vo postahin agirh@ emal olunan yuvanin hondssi forma
doqiqliyina tosir etmir. Nazik igyonma yiiksok kosmo siiratlo-
rindo, ¢ox Kicik kosmo dorinliyi vo veriglo aparilir. Nazik
yonmaya 0,2-0,35 mm emal payr saxlanilir. Birinci gedisdo

emal paymin ¥4-0, ikinci gedisdo iso ¥4-i ¢ixarilir. Cadval 2.1.-
do govdo hissalarin asas yuvalarimin nazik yonma Gsulu ilo
emalda kosmao rejimlori verilmisdir.

Bu cur kosma rejimlorinde kosmo qilivvasinin va ayrilan
istiliyin azlig1 sabobindon texnoloji sistemin elastik va istilik
deformasiyalar1 xeyli agagi qiymoatlor alir vo yiiksok doqigliyin
tomin olunmasi UgUNn sorait yaranir. Nazik almaz yonmada
almazin yiliksok yeyilmoyo davamliliq vo istilikkegirma
qabiliyyati hesabina kasici alotin 0I¢U yeyilmosi xotalar1 da
xeyli azalir.
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Cadval 2.1.
Nazik yonmada kasma rejimlori

) Kasmo siirati, Koasmo Veris,
Postahin materiali C . M
m/daq dorinliyi, mm | mm/ddvr
Cuqun 100-220 0,1-0,35 0,03-0,15
Polad 120-260 0,1-0,30 0,02-0,12
ggan metal arinti- | 5 g 0,05-0,4 0,02-0,1

Nazik almaz i¢yonus ilo 6-7 kvalitet doqiqlik, diametri
120 mm-o goadar asas yuvalar i¢ciin 0,003-0,005 mm hadlarinda
hondasi forma xotas1 va sathlorin Ra =1,25-0,30 mkm kalo-
kotlrluyl tomin olunur. Osas yuvalarin morkozlorarasi mosafa
vo baza miistavisi ilo qarsiligl vaziyyat xatalar1 0,005-0,03 mm
hadlarinds alds oluna bilir.

Diametri 150 mm-dan boyik olan daqiq yuvalar planetar
pardaglama Gsulu ilo emal edilir. Bu amaliyyat lglin diametra
0,1-0,2 mm hadlarindo emal pay: verilir. Planetar pardaglama
Usulu 6-7 kvalitet doqiqlik, 0,004 mm-don ¢ox olmayan forma
xatas1 va sathlarin Ra=0,32-0,16 mkm kalo-kotlrliylnl tomin
edo bilir.

Ogor sathlor horakatli yagl siirtiinma soraitinds isloyirso,
onda osas yuvalar honlama Usulu ilo emal edilir. Honlama
Usulu ilo emalda sathdo tor sokilli izlor formalasir Ki, bu cir
izlor strukturu yag qatinin yiiksok kontakt tozyiqi soraitindo
gorunub saxlanmasina imkan verir. Bu Gsulla emalda diametri
125 mm-o godor 6lgulli cuqun pastahlara 0,02-0,1 mm, polad
pastahlara 0,01-0,04 mm emal pay1 verilir.

Osas yuva sathlorinin borkliyi HRC 35-40 olan hallarda
onlarin borkliyini va yeyilmays davamligini yiikssltmok mag-
sodilo sotho tozyiq emal tsullari Kimi diyirloms, sigallama
iisullart totbiq olunur. Diyirloma Usulu ilo emalda 6-9 kvalitet
doqiqlik vo Ra=0,016-0,008 mkm kolo-kotlrlik aldo olunur.
Sathin déyanoklonmasi hesabina barklik 20 % yiiksala bilir.
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Osas Yyuva sothlorinin dayaq saholorini, kala-koturliyiln
dayag uzunlugunu artirmaq Ucln siirtmo vo orsinloma Kimi
tamamlama omoliyyatlar1 aparilir. Bu omoliyyatlar osas etiba-
rilo az seriyali va fordi istehsalda totbiq olunur.

Siirtmos burgulama, torna vo basqa dozgahlarda aparila bilir.
Orsinlomo iso ol ilo aparilir, yiiksok ixisas tolob edon agir
omoktutumlu amoliyyatdir.

Borkitma va basga komoakci yuvalarin emal

Govdo hissalorinds borkitmo vo basqa komokei yuvalar
saquli vo Ufligi burgulama, radial burgulama, fliqi igyonus vo
aqregat dozgahlarinda burgu, zenker, rayber vo yiv burgulari ila
emal edilir.

Cokisi 30 kg-dan az olan pastahlar saquli burgulama, ¢ox
olan postahlar iso Ufligi vo ya saquli igyonus dozgahlarinda
emal edilo bilir. Az seriyali vo fordi istehsalda yuvalarin
morkozlari isaraloms Usulu miiayyan olunur. Bu halda £(0,25-
0,5) mm daqiqlik tamin oluna bilir. Yuvalarin oxlarmnin ayilmo-
mosi vo morkazdon yerini doyismomasi U¢ln, agilas1 yuvalar
ovvalco markazlonir vo sonra 2-3 gediso emal edilir. Birinci
gedisdo yuvanin diametrindon 2-3 dofs az diametrli burgu ilo
emal aparilir. Diametri 25-30 mm-don bOylk olan yuvalar
burgulamadan olava zenkerlonir vo ya i¢i yonulur.

Yivalt1 yuvalarda yiv emalindan avval diametr iizro 90°
bucaq altinda hasiya ¢ixarilir. Yiv sathlori masin yiv burgulari
ilo agilir. Addim1 3 mm-a gadar olan yiv sothlori bir gediso, 3
mm-don ¢ox olan yiv sathlori isa yiv burgulari komplekti ilo 2-
3 gediso emal edilir.

Seriyal1 istehsalda yonoaldici oymagqli tortibatlardan genis
istfiado olunur (Sokil 2.20.). Yo6noldici oymaglar asas yuvalar-
da morkozlondirmoklo govdads yerlosdirilir. Bu gayda ilo
yuvalarin markazloraras1 mosafasi vo qarsiligh vaziyyst xatala-
r1 0,1-0,2 mm haddlarinda tomin olunur.
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Sokil 2.20. Govda hissolorinds yuvalarin yonaldici
oymaglarla agilmas tortibati

Seriyali istehsalda xisusi burgulama basgliqlarindan istifa-
doa olunur. Bu clr bashglar sort oturdulmus vo markazlorarasi
moasafolori tonzimlonon (Sokil 2.21.) ola bilir.

Sort burgulama basilqlar1 asas etibari ilo saquli vo Ufuqi
icyonus vo agreqat dozgahlarinda totbiq olunur. Eyni vaxtda
30-40 vo daha ¢ox yuvanin emali mimkin olur. Sart burgula-
ma basliglar1 ancaq bir gévdos hissasinin emali Ugun yararli iso,
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morkozlorarast mosafalori tonzimlonon basliqlardan miixtalif
govdoalorin yuvalarinin emali Ggln istfiado oluna bilir.

Sakil 2.21. Markozloraras1 masafalari tonzimlonan
coxsgpindelli basliq.

Iri 6lgulil gdvdalords miixtalif miistavilords yuvalarin bir
yerlogsmoado emali Ugln xUsusi donma tortibatlarindan istfiado
edilir (Sokil 2.22.). Do6na bilon bashiqda -1, yerlosdirilmis
pastah -5, 2- sgpindel bashiginda yerlogdirilmis burgu ilo emal
edilir. Yonaldici oymaglar -4, tobago -3 iizorindo yerlosdirilir
vo govdo sothindo oturdulur. Bu dsullla boylik 6lgili
govdalords yuvalirn yerlosma doqiqliyini 0,1-0,2 mm hadlords
tomin etmak olur.

Iri seriyali vo kiitlovi istehsalda xirda yuvalar coxspin-
delli agreqat dozgahlarinda emal edilir. Bu dozgahlarda eyni
vaxtda yiizlorlo yuvani burgulamaq, yiv agmag vo sairo
kegidlari yerino yetirmak olur.
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Saokil 2.22. Govda hissolordo donma tortibatlart
ilo yuvalarin emal

2.1.5. Govdo hissalorin avtomatlasdirilmis
istehsalda emal xiisusiyyatlori

Avtomatlagdirilmig istehsalda govdos hissalori goxomaliy-
yatli dozgahlarda, emal markozlorindos yerino yetirilir. Bu halda
pastahin  bir yerlogsmasindo gévdonin 4+5 torofi, dozgahin
magqazinindo moévcud olan kosici alatlorin program {izro
avtomatik doyisdirilmosi, is¢i vo komokgi harokatlorin verilmo-
si ilo emal olunur. Dozgahin spindel basliginin miixtolif istiga-
motlards, surati béyuk diapazonda pillaesiz tonzimlonon firlan-
ma vo diizxatli horakati ilo bir yerlosmods miixtalif soth-lorin
burgulanmasi, zenkerlonmasi, rayberlonmasi, frezlonmosi, i¢-
yonus, yivagma vo basqa kecidlorin yerina yetirilmasino imkan
yaranir. Sokil 2.23.-do saquli spindel basliqli goxomao-liyyatl
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dozgahlarda gévdos hissasinin bir yerlosmods emali sxe-mi ve-

rilmisdir.

Saokil 2.23. Coxomoliyyatl dozgahlarda gévdo

hissalorin emal1 sxemi
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Coxomaliyyatli dozgahlarin alst maqazininde 100 vo
daha ¢ox kasici alat yerlosdirila bilir. Alstlorin doyisdirilmasina
4+6 saniya vaxt sarf olunur.

Emal ardicillig tizra avval 1 frezi ilo miistavi sathlor ilkin
va tomiz frezlonir, sonra asas yuva zenkerlonir, igyonulur — 5,
lazim golorsa periferiya {izro frezlonir, rayberlonir, asas yuvada
ganovcuglar igyonulur vo ya disk frezi ilo frezlonir, naticado
xirda yuvalar burgulanir — 2,7, rayberlonir — 6, yiv acilir — 10.
Miistovi sothlordo movcud olan ganovcuglar vo T sokilli,
qaranqus quyrug sokilli yuvalar xtsusi frezlorlo — 9 frezlonir.

Texnoloji  kecidlorin ardicilliginin toyin olunmasinda
tolob olunan doqigliyin, tomin olunmasi alotin doyigdirilmasi vo
bos harokatlors sorf olunan komokg¢i vaxtin azaldilmasi tolob-
lori nozors alinir.

Govda hissolarinin bir torafinda ¢oxlu sayda eyni 6lcili
sothlor olarsa, masalon eyni diametrli yuvalar, eyni formali vo
6lcili paz va ganovcuglar va bu sathlor eyni kasici alatlo emal
oluna bilarsa, onda bir alstlo ardicil olaraq bir torafdo mévcud
olan butin eyni forma vo 6l¢lli sothlor emal olunur. ©gor
govda boyuk 6lculu olarsa va eyni 6l¢ilu sothlorin emalinda bir
movgedon basqa moévqgeys kegid alotin doyisdirilmasi ¢Un
tolob olunan vaxtdan ¢ox vaxt talob edorss, onda bir sath tam
emal edildikdon sonra basqa sotho kegid variantina Ustinlik
verilir.

Boylk Olculi borkitmo yuvalarimin emalinda kasici alot
komplektindon istifado olunmagla yiiksok mohsuldarliq vo
daqiqglik tamin oluna bilir (Sakil 2.24.)

Coxomoliyyatli dozgahlarda ragomli programlarla omo-
liyyatin yerino yetirilmasi vo bununla slagadar istehsalin texno-
loji hazirligi hagqinda moalumat novbati fosillordo otrafli sorh
olunacaqdir.
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Saokil 2.24. Govdas hissalorinds yuvalarin coxomaliyyath
dozgahlarda emal1 sxemi

2.1.6. Govda hissalorin nazarati

Govdo hissalorino amoliyyatarast vo omosliyyatlarin So-
nunda nozarat edilir. Baza sothlorinin, asas yuvalarin, barkitma
yuvalarmin 0l¢u, forma va garsiligh vaziyyat doqiqliyi nozarot
olunur.

Fordi vo az seriyali istehsalda nozarot universal 6lgmo
vasitolori ilo yerino yetirilir. iri seriyal1 va kiitlovi istehsalda iso
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pnevmatik, induktiv, elektrokontakt vericilori ilo tochiz olun-
mus XUsusi nozarat qurgularindan istifads edilir.

Govdolarin yuvalarmin biroxlulugunun nozarati (Sokil
2.25.), kegon saganaqla (Sokil 2.25. a), indikatorla (Sokil 2.25.
b) yerina yetirilo bilir.

a) b)
Sokil 2.25. Govdas hissalorinds osas yuvalarin
biroxluguna noazarat sxemi

Tolob olunan biroxlulug doaqiqliyinin 6donilmasi Uglin
noazarat saganag@i hor iki yuvadan asan ke¢molidir (Sokil 2.25.
a). Bu Usul asas yuvalarin biroxlulug xatasinin miitloq qiymati
hagqinda molumat vers bilmir. Ogor yuvalardan birini baza
kimi gabul etsok 0 biri yuvada yerlogdirilmis saganagin nisbi
vaziyyat xatasini toyin etmoklo geyri biroxlulug xotasinin bir
ne¢d noqtads qiymatlorini indikator tipli cihazla 6lgmak olar. |
vo Il mévgedo geyri-biroxlulug xotalar1 qiymotlori Ag,, Ag,,
osasinda nozarat edilon L moasafasindoa geyri biroxlulug xatasi-
nin qiymatini - Ae agagidaki disturla hesablamaq olar:

Ag

_A
Ag= Ag, +—L :I (L, — L) (2.1)

Li—

burada L <Li<L qobul edilir.
Osas yuva oxunun baza sothino géro donmaesi vo baza
sothi ilo yuva oxu arasinda moasafonin doqiqliyinin nazarati
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nozarat 10vhasi iizorindo osas yuvaya geydirilmis saganagin
indikator tipli cihazla miiayyan edilir (Sokil 2.26.).

a)
-‘ . \
E& N
2.5

Sakil 2.26. Govdos hissalorinds asas yuvanin baza miistavising
g0ra voziyyot vo masafa xotalarinin nozarati sxemi

Yast1 paralel 16vhalor paketi ilo nozarat 16vhasi tizorindo
tolob olunan B =A+d/2 6lgusl miioyyan edilir (Sokil 2.26. a). |
vo Il movqelords indikator cihazlari ilo L mosafodo U1 vo Uz
xatalart Olgulir (Sokil 2.26. b).

Osas yuva oxunun baza miistovisino geyri-paralelliyi
xatasi - Az asagidaki disturla hesablanir,

ny =0 (2.2)

Osas yuva oxu ilo baza miistovisi arasindaki moasafa
Xxatasi

n, =G (2.3)

disturu ilo hesablanir.
Osas yuva oxunun baza miistovisine gora nisbi dénmasi
vo Ufligi istigamoatdo baza miistovisi ilo asas yuva 0xu arasinda
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mosafo xatasi bucaq kronsteyndo yerlosdirilmis indikatorla
nozarat edilir.

Osas yuva oxlarmin verilmis voziyyot xotasini toyin
etmok Ucln xotkes — 1, bucagq — 2, xususi tortibat vo saviyya
olgandon — 4 istifads olunur (Sakil 2.27.).

¢)

Sokil 2.27. Govda hissolorin asas yuvalari voziyyatinin nozarati
sxemlori; @) Ufliqi; b) saquli; ¢) bucag altinda

Osas yuvalarin oxlararasi masafo xotalar1 saganaqlar vo
indikator cihazlari ilo nozarat edilir (Sokil 2.28.).

Sokil 2.28. Osas yuvalarin markozlorarasi
mosafasinin nozarati SXxemi
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Qarsilight perpendikulyar ssas yuvalarin voziyyast xatasi
saganaqda yerlosdirilmis indikatorla (Sakil 2.29.a) va kalibrlo
(Sakil 2.29. b) nazarat olunur.

Ti
|

4
AI

i
N
oy

Sokil 2.29. Govds hissalarinin asas yuvalarinin
geyri-perpedikulyarliq xatasinin nazarati Sxemi

Osas yuva oxunun yan satho geyri-perpendikulyarliq
xatast saganaqda oturdulmus kalibr (Sokil 2.30.a) vo Xxususi
saganaqda yerlosdirilmis indikatorla (Sokil 2.30 b) nozarat
edila bilir.

ap
o
=
S\
: p

Sakil 2.30. Govda hissalarinin asas yuvasi ila yan sothin
geyri-perpendikulyarliq xotasina nazarat Sxemi.
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2.2. Vallarn saciyyavi emal texnoloji proseslori

2.2.1. Vallarn isci vazifalori, konstruksiyalari vo
texniki talablori

Vallarin konstruksiyalart vo onlarin hazirlanmasina
verilon texniki toloblor onlarin is¢i vazifalarindon asili olaraq
toyin edilir. Toyinatina gora vallar Gmumi vo xisusi toyinath
olurlar.

Umumi toyinatli vallar firlanan hissalorin yerlosdirilmosi
vo burucu momentlorin Gtiiriilmasi vazifasini yerino Yetirir.
Xususi toyinatli vallar isa burucu momentin Gtiiriilmasindon
olavo firlanma oxuna perpendikulyar istigamotdo horokot vo
qiivvalorin otiirlilmasi vo basqa xUsusi vazifalori do yerino
yetirir. XUsusi toyinath vallara dirsokli vallar, ekssentrik vallar,
oxlar, stoklar vo sairo aid edilir. Oxlar masin hissalorinin val
tizorindo miioyyan olunmus voziyyatds firlanmasini tomin edir,
burucu momenti iso Otirmir. Stoklar diizxatli iroli-geriya
harakatin vo qiivvenin &tiiriilmasi vozifasini yerino yetirir.

Umumi toyinathi vallar konstruktiv olamatlorine goro
hamar (pillesiz), pillali, slisli, fasonlu, disli ¢arx, sonsuz vint
disli ¢arx vallarina ayrilir.

Umumi toyinath vallar morkozi yuvali vo morkozi
yuvalarsiz hazirlana bilir.

Uzunlugunun — L, diametr 6l¢iisiine — D, nisbati L/D<12
olarsa vallar sort, L/D>12 olarsa qeyri sort adlanirlar.
Masingayirmada on genis yayilmis vallarin  uzunlugu
50+-1000mm hoddlarinds olur (85 %-i).

Daqiqliyine gora vallar 4 grupa ayrilir;

- XUsusi daqiq vallar — is¢i boyunlar 4-5, yerds galan sathlor 6-
7 kvalitet doqiqglikds hazirlanir;

- doqiq vallar — asas is¢i sothlar 6, yerda galan sathlor 8 kvalitet
daqiqlikds hazirlanir;
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- normal doqiqlikli vallar — sothlor 8-9 kvalitet doqiqlikdo
hazirlanir;
- asag1 doqiqlikli vallar — sothlor 10+14 kvalitet doqiqlikda
hazirlanir.
Vallarin 0z is¢i vazifolorini etibarli yerino yetira bilmosi
Ucln onlarm is¢i sathloring yiiksok méhkomlik, kontakt sartliyi,
yeyilmaya vo Korroziyaya davamliq kimi texniki toloblor
goyulur. Bu talablari yerino yetirmak U¢ln vallarda yastiglarin,
digli carxlarin oturtma sathlorinin keyfiyyotino yiiksok barklik,
mikrobarklik kimi toloblor qoyulur. Azkarbonlu poladlar
HB230-260 borkliyo qodor termiki emal edilir vo oturtma
sothlori sementlogdirilir vo HRC 50+60 qodor termiki emal
edilir.
Umumiyyaetlo, vallarin hazirlanmasinda asagidaki talablor
sociyyovidir:

— oturtma sathlorinin diametr oOlctulori 7-9, bazi hallarda 6
kvalitet dogiqlikds hazirlanir;

— oturtma soathlorin forma Xatalar1 (ovalliq, konusluq va s.)
diametr Olcusi misaido sahasinin 0,2+0,4 haddlarinds
olmalidir;

— oturtma sathlorin kalo-koétiirliiyti, disli carxlar G¢in

— Ra=0,5+2,0 mkm, diyircokli yastiglar ticiin Ra=0,63+2,0
mkm, Sm =0,04+0,06 mm, t =45+50 %, siiriisma yastiqlar1
ucun Ra =0,2+0,5 mkm, Sm=0,03+0,05 mm, t=45+70 %,
yan sothlor tictin iso Rz=3,2 +10 mkm talab olunur;

— dayaq sothlorin radial vurmasi 0,01+0,03 mm hadlorinds
olmalidir;

— valin biitiin pillalorinin geyri-biroxlulug vo duzxatlik
xatalar1 0,03+0,06 mm hadlorindon konar ¢ixmamalidir;

— yan sathlorin an bdyiik radiusda ox boyu vurmasi 0,01 mm-
don ¢ox olmamalidir;

— pillalarin uzunlug 6lgularine 0,05+0,2 mm musaidos verilir;
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— isgil vo slis yuvalarinin oxa paralelliyi xotast 100 mm
mosafods 0,01 mm-don ¢ox olmamalidir,

— postahin materialinda catlar, bosluglar vo basqa zayliqlar
olmamalidir;

— vallarin qaynaq edilmasinas yol verilmir;

— Xususi  mosul wvallar 100 % borkliya nozarstdon
kecmoalidirlor;

— moarkazi yuvalar hazir hissalords saxlanilmalidir;

— hazir vallarin sathlori anbarlamadan oavval korroziyaya
davamli materiallarla 6rtiilmalidir.

2.2.2. Vallarin material vo pastahalma iisullari.

Vallar asas etibarilo konstruksiya vo legirlonmis polad-
lardan hazirlanir. Vallarin materiali yiiksok méhkomliyo, yaxsi
emalolunma, yeyilmoyo davamligin yiiksaldilmasi Uc¢un termiki
emala ugradilma qabiliyyotina malik olmalidir. Bu toloblori
polad 35, 40,45, 40X, 50X, 40Q2 markali konstruksiya vo
legirli poladlar tam 6doys bilir.

Xususi toyinatl vallar (dirsokli vallar) déyma vo modifi-
kasiya olunmus guqunlardan hazirlana bilir.

Vallarin mexaniki emali birbagsa yayma cubuglardan
istifado etmoklo yerino yetirilo bilor. Birspindelli, coxspindelli
torna avtomatlarinda, yarimavtomatlarinda, torna-revolver doz-
gahlarinda, ¢oxomoliyyatli dozgahlarda, emal morkazlorindo
uzunlugu 3 m-don 12 m-o gador olan soyuq va isti yayilmus,
kalibrlonmis yayma gubugqlar1 pastah kimi istifado edilir. Bu
halda mexaniki emala c¢cox miqdarda material sorf olunur.
Hamar vallar, pillalorinin diametr olgtilori biri-birindon az
forqlonon vallarin emali Uglin yayma g¢ubugqlarin pastah kimi
istifado olunmasi somorali hesab olunur.
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Az seriyali vo fordi istehsalda soyuq vo isti yayilmis
yayma c¢ubuglarindan kosmo, dograma iisullar1 ilo pastah alina
bilir. Bu pastahlar sonradan mexaniki emala ugradilir vo boyuk
hocmdo (poastahin hocminin 30+40 %-o qodor) pastahdan
yongar ¢ixarilmagqla val hazirlanir.

Iri seriyali vo Kkiitlovi istehsalda materialin istifado
olunma amsal1 0,7-don ¢oX olmasi talabi qoyuldugundan doy-
mo, yayma, stamplama vo basqa tozyiqlo emal dsullan ilo
pastah alinir. Bu pastahlarin 6l¢iilori vo formast mimkun qoader
hazir hissonin 0I¢U vo formalarina yaxin hazirlanir.

Rotasion doymo masinlarinda diametr olgiilori £0,3 mm,
uzunlug olgiilari £1,0 mm daqiqlikls va sothlorin Ra = 0,63+3,2
mkm hoddlorinds kolo-koturliyd ilo pastah almagq muimkin
olur. Bu halda materialin istifado olunma amsali 0,85+0,95-2
qador cata bilir.

Az vo orta seriyali istehsalda grup texnoloji proseslorinin
totbiqi istigamatindo kompleks pastahin tozyiglo emal iisullari
ilo alinmas1 somorali hesab olunur (Sakil 2.37.). istehsal olunan
1, 2, 3.... hissalor ¢un kompleks hisso toyin edilir vo onun
postahi hazirlanir.

Cugun materialdan hazirlanan vallarin pastahlart markoz-
dongagma tokmo, kokila tokma Usulu ilo alinir.

Mexaniki emaldan ovval val pastahlarmin dizoxlulugu
nazarat edilir vo onlarin diizoxlulugu xotas1 diizloms Usulu ils —
0,5 mm-5 gador ¢atdirilir.

Val pastahlarinin qalic1 gorginliklorini azaltmag, materia-
lin emalolunma qabiliyystini yiiksaltmok maqsadi ilo bir gayda
olarag onlar mexaniki emaldan ovval termiki emal edilir (nor-
mallasdirma).

RPI dozgahlarinda mexaniki emal olunan postahlara daha
yiiksok doaqiqlik toloblari qoyulur. Bu pastahlar adi dozgahlarda
emal olunan pastahlardan 10+30 % daqiq olmalidirlar.
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kompleks pastahinin

Sokil 2.37. Pillali valin z[ — '

hazirlanma sxemi. )
3 3
N1 —=
LY
- =

2.2.3. Vallarm saciyyavi emal marsrutlarn
Hamar vallar

Hamar wvallarin postahi kalibrlonmis polad yayma
cubuglarindan dograma vo ya kosmo Usulu ilo alinar. Iri seriyali
vo kiitlovi istehsalda dograma avtomat vo ya yarimavtomat-
larindan, az seriyal1 vo fordi istehsalda iss torna dezgahlarindan
istifado edilir. Pastahin diametr 6lgist 8-9 kvalitet doqiqlikdo
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tomin olunur. Mexaniki emaldan oavval pastah diizlondirilir vo
normallagdirma ilo qalic1 gorginliklori azaldilir.
Mexaniki emal asagidak: ardicilligla aparilir:

1. ilkin pardaglama — morkozsiz pardaglama dozgahlarinda
uzununa verigls aparilir;

2. Isgil vo ya slis yuvalarinin emali - slisfrezlomo vo ya
uftigi frezloma dozgahlarinda yerina yetirilir;

3. Yuvalar saquli burgulama dozgahlarinda prizmatik
dayaglar vo yonoldici oymaglardan istifado edilmoklo
emal olunur;

4. Termiki vo ya kimyavi termiki emal wsullart ilo cizgido
sothloro  verilon keyfiyyot toloblori tomin edilir.
Sementlogdirmo, sothi yiiksok tezlikli coroyanla tablama
kimi Gsullar daha genis totbiq olunur;

5. Tomiz  pardaglama -  morkozsiz ~ pardaglama
dozgahlarinda uzununa verisls aparilir;

1 vo 5 omoliyyatlarinda baza kimi emal olunan silindrik
soth, 2 vo 3 amaliyyatlarinda iso pardaglanmis xarici silindrik
soth gabul edilir.

L <120 mm 6lciida biryonli pilloli vallar

L<120 mm uzunluglu biryonli pilloli vallar torna-
revolver dozgahlarinda gubuq yaymalardan istifado edilmoklo
mexaniki emal edilir. Bu dozgahlarda kobud vo tomiz torna
emal1 aparildigdan sonra pastah kasilib ¢ixarilir (Sokil 2.38.).

Torna emalindan sonra valin konstruksiyasindan vo
goyulan texniki talablordon asili olaraq oturtma sothlarin kobud
pardaglanmasi, isgil vo slis yuvalarinin frezlonmasi, yuvalarin
burgulanmasi, yiv sothlorinin emali, termiki vo ya kimyovi-
termiki emal, oturtma sathlorin tomiz pardaqlanmasi vo nozarot
kimi omoliyyatlar yerina yetirilo bilar.
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Sakil 2.38. Pillali valin torna-revolver dozgahlarinda
emali sxemi.

1 — pastahin dayaga qador verilmasi; 2 — morkazi yuvanin
acilmasi; 3,4 — xarici sathlorin kobud va tomiz emali; 5,6 —
boyuncugun kobud va tomiz emali; 7 — qanovcugun kasilmasi;
8 — dograma.

L>120 mm uzunluglu pilloli vallar.
L>120 mm uzunluglu pillsli vallarin ddymo, stamplama

Vo ya basqa tozyiqlo emal Gsulu ilo alinmis pastahi asagidaki
marsrut ilo emal edilir:

1) yan sathlorin ardicil vo ya paralel emals;

2) yan sothlordo morkozi yuvalarin ardicil vo ya paralel emaly;

3) postahm ilkin torna emal;

4) pastahin tomiz torna emali;

5) dayaq sothlorin ilkin pardaglanmast;

6) isgil vo slis yuvalarinin frezlonmaosi;

7) yuvalarin burgulanmasi (cizgido varsa);

8) yivlorin agilmast;

9) termiki vo ya kimyavi-termiki emal,

10) dayaq sotohlorin tomiz pardaglanmasi;

11) nozarat.
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Yan sothlorin vo morkozi yuvalarin emali ilo postahda
texnoloji baza sothlori yaradilir. Istehsal ndviindon asili olaraq
bu kecidlor universal torna, frezlomo dozgahlarinda aparila
bilar.

Fordi vo az seriyali istehsalda yan sothlor ardicil olaraq
avval bir torafdon vo sonra ikinci yerlosmado 0 biri torafdon
yonulur vo markazi yuva agilir.

Mohsuldarligin vo dogqiqliyin yiiksoldilmosi mogsadi ilo
bu kegidlor markazlomoa-frezlomo dozgahlarinda bir yerlosmado
iki movqgeds yerina yetirilir (Sakil 2.39.).

Sakil 2.39. Vallarin frezloma-moarkazloma
dozgahlarinda emal sxemi

Frezlomo-morkozlomo omoliyyati 6ziimorkozlonon priz-
matik dayaglarda aparilir (Sokil 2.40.). Silindrin 4 bdlmasine
verilon hava 5 pistonu ilo 1 stokunu vo 3 prizmatik dayag: sola
Verir.
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Sokil 2.40. Vallarin frezlomoa-markozlomo
dozgahlarinda yerlogdirma sxemi

Daraq disli 6tiirmo hesabina 2 — prizmatik dayagi saga
horakat edir. Noticodo pastah prizmatik dayaglarda morkozlonir
vo sixilir.

Ogor pillali vallarin torna emal: RPI dozgahlarinda yerino
yetirilirsa pastahin uzunluguna verilon miisaido 0,5 mm-don ¢gox
olmamalidir.

Doqiq vallarin  emalinda morkozi yuvalar termiki
emaldan sonra morkoz yuvalari pardaglayan xtsusi dozgahlarda
tomiz pardaqlanir. Tomiz pardaglama ilo 1-3 mkm hadlordo
forma vo 4-6 mkm hadlords qarsilight vaziyyat doaqiqliyi vo
sothlorin Ra=0,63 mkm kolo-kotlrllyl tomin edils bilir.

Pillali vallarin xarici silindrik sothlori istehsalin noviin-
don asili olarag mixtalif torna dozgahlarinda emal edilir. Az vo
orta seriyali istehsalda universal, RPI, hidroiistkdciirmo torna
dozgahlarindan, iri seriyali vo kiitlovi istehsalda bir wva
coxspindelli, ¢ox koskili, hidroiistkd¢iirma torna avtomat vo
yarimavtomatlarindan istifads edilir.

Sokil 2.41-do pillali vallarin ¢oxspindelli saquli torna
yarimavtomatinda emal sxemi verilmigdir.
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Sokil 2.41. Pillali vallarn saquli coxspindelli
yarimavtomatlarda emali sxemi

| movgeda pillali valin bir torafi, Il mévqgeds iso 0 biri
torofi emal edilir.

Coxkoskili emalda har pillonin emali ayrica kaski ilo
(sokil 3.2. a), bir nego kaski ilo (sokil 3.2. b) aparila bilor. Bir
ne¢o koskini bir pillonin emalina calb etmoklo mohsuldarliq
yiiksoldilir, amma emal olunan sothds koskilorin miixtalif
soviyyali izlori qalir.

Pastah ¢ubuq yaymadan dograma 0sulu ilo alinarsa ¢ox-
koskili emal sxemi emal paymin koskilor arasinda boliinmosi ilo
aparila bilor (sokil 3.2. c.).

Qeyri sort vallarin emalinda vo yiiksok doqiglik talob olu-
nan hallarda tistkdglirmo torna emali sxemi totbiq edilir. (sokil
3.3.). Bu sxem tiizro emal hidroiistkd¢iirma supportu ilo univer-
sal torna dozgahlarinda, hidroilistkd¢lirmo yarimavtomat vo
avtomat torna dozgahlarinda yerino yetirilo bilir. Bu
dozgahlarda 8-9 kvalitet doqiqlik tomin edils bilir.

Az seriyali vo orta seriyali istehsalda RPI torna vo
coxamoliyyatl dozgahlarda, emal morkozinds raqomli program
tizra pillali sathlor emal edilir (sokil 3.4.)
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Isgil vo slis yuvalari frezlomo, iistyonus, dartma va soyuq
diyirlomos dsullar1 ilo emal edilir. Slis yuvalarmin emali
texnoloji proseslori markazloma néviindon va termiki emaldan
asil1 olaraq layiholondirilir. Seriyali istehsalda slislor slis vo ya
disfrezlomo dozgahlarinda diyirlomo Usulu totbiq etmoklo
sonsuz vint frezlorinin bir vo ya iki gedisi ilo frezlonir. Ogor
dayaq sothlori qisa Olculli olarsa frezin ¢ixisini tomin etmok
moqsadi ilo oks konuslu saganaqdan istifads oluna bilar (Sakil
2.42.).

Saokil 2.42. Vallarda slis-sathlarinin frezlonma sxemi

Iri seriyali vo kiitlovi istehsalda slis sothlori iskenoloma
usulu ils slisiskonalomo dozgahlarda vo dartma Usulu ilo Uftqi
dartma dozgahlarinda aparila bilir.

Dartma dozgahlarinda slis sothlori iki dartt bloku-1 ilo
yering yetirilir. Dart1 bloklar1 diametral oks mévqelords yerlos-
dirilir. Biri birino nisbaton diametral simmetrik yerlosmis ikKi
slis yuvasi dartildigdan sonra pastah bir dis qodor dondorilir.
Ogor slis yuvalart valin uzunlugu boyu deyilsa 3- kopir xatkesi
ilo dart1 blokunun horakot trayektoriyasi idara olunur (Sakil
2.43.).
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Slis iskonolomo vo
slis dartma tisullar slisfrez-
lomodon 5-8 dofo yiiksok
mohsuldarliq  tomin eds
bilir.

Borkliyi  HB220-don
¢cox olmayan m<25 mm
modullu, L<80-+100 mm o6l-
cull  slislor sotho tozyiq
Usulu — diyirlonms Usulu ilo
emal oluna bilir. Slislor
barkliyi HRC 63+66 olan 2
vo ya 3 odod dairovi

diyircoklorlo (sokil 4.44. a) 49
vo  planetar — sulu ils .1 2 43, Vallarda slislorin
diyirlenir (sokil 4.44. b). dartma Usulu ilo emal1 sxemi

Sakil 2.44. Vallarda slislorin diyirlonmasi sxemlari

Planetar tsulu ils slisdiyirloma iki odad 1- slis basligi ilo
yerino yetirilir. Slis bashqlarinda 3 diyircoklori oks istiqgamat-
lords firladilir vo radial istiqamatds veris horakati alirlar. Eyni
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zamanda peastaha 0X istigamotindo uzununa veris horakati
verilir.

Slisdiyirloma Usulu frezloma Gsulundan 8,0+10 dofs ¢ox
mohsuldarliq tomin edir.

Isgil yuvalarinin emali iisullar1 fasil 3-do otrafli sorh
edilmisdir.

Vallarda daxili yiv sathlori burgulama, revolver yivagma,
aqregat dozgah, avtomat vo yarimavtomatlarda yiv burgulari ila
emal edilir. Xarici yiv sothlori iso torna-yivkeson, revolver
yivkoson dozgah, avtomat vo yarimavtomatlarda plaskalarla vo
yivkasma bagliglari ils agilir. Az vo orta seriyali istehsalda 7-ci
doraco daqiglikds yiv sothlori plaskalarla agilir. Iri seriyali vo
kiitlovi istehsalda yivkoason basliglarla 6-c1 daqiqlik deracasi
tomin edilir vo plagkalarla yivagmadan 2-4 dofs yiiksok
mohsuldarliq tomin oluna bilir.

Yiv sathlorinin diyirlonma Gsulu ilo emali 6-c1 doqiqlik
doracosini vo yiliksok mohsuldarligi tomin edir. Bu Usulla
alinmig yiv sothlori daha yiiksok mohkomliya malik vo
yeyilmaya davamli olurlar.

Ogor Yiv agilan boyuncuglar termiki emala ugradilirsa,
yiv sothlori termiki emaldan ovval agilmalidir vo termiki
emalda yiv sothinin korlanmamasi (¢lin bir sira todbirlor
gormok lazim golir. Kigik addimli yivlerin termiki emaldan
sonra yivpardaglama isulu ils agilmasi samarali hesab olunur.

Ogor val termiki emala ugradilmirsa yiv sothlorinin
zodolonmodon qorunulmasit mogsadilo onlarn son omaliyyat-
larda emal1 moaslohat bilinir.

Tilli alotlorlo emaldan sonra vallar termiki emala ugra-
dilir. Termiki emalda asas moagsad oturtma sothlarinin, xiisusilo
horokotli siirtinmo  gorastindo isloyon dayaq sothlorinin
mohkomliyinin, barkliyinin, yeyilmays qarst davamliginin yik-
soldilmasidir. Termiki emal yiiksok tezlikli corayan induk-
torlart ilo sothi tablama, boyuncuglarin sementlogdirilmosi vo
tablanmasi vo valin biitdvliikdo tablanmasi isullar ilo yerino
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yetirilir. Imkan daxilinds oturtma sothlorinin yerli tablanmasi
daha semarali hesab edilir.

Termiki emaldan sonra dayaq sothlorin pardaqlanmasi ilo
onlarin 6-c1 kvalitet doqiqliyi tomin edilir. Pardaglama xarici
dairovi vo moarkazsiz pardaglama dozgahlarinda uzununa va
enind verislo yerina yetirilir (sokil 3.7.). Vallarin dayaq sathlori
lent abraziv alatlari ilo (sokil 3.8.) va honlama (sakil 3.9., 3.10.)
tisullari ilo do tomiz emal edilo bilar.

Vallar xarici dairovi vo morkozsiz pardaglama
dazgahlarinda uzununa vo enina verislo pardaqlanirlar (sokil
3.6., 3.7.). Vallarin oturtma sothlori iki kegiddo pardaqlanir:
ilkin vo tomiz pardaglama.

Pardaglama omoliyyatinda baza sathlori kimi morkozi
yuvalar vo pastahin yan sathi gqobul edilir. Pardaglama daqigliyi
morkozi yuvalarin daqiqliyinden asili oldugu Ucln yiiksok
dogiqlik tolab olunan hallarda pardaglama omaliyyatindan
ovval morkozi yuvalar tomizlonmoli vo ya pardaqlanmalidir.
Pardaglama sulu ils 6-c1 kvalitet doqiglik tomin oluna bilir.

Ogor oturtma sothlorino 5-6 kvalitet doqiqlik toloblori
goyulursa, bu halda pardaglama omoliyyatindan sonra siirtma,
honlama kimi emal tisullart totbiq olunur. Kiitlovi va iri seriyali
istehsalda morkozsiz pardaglama Gsulu somarali totbiq olunur.
Bu Usul 6-8 kvalitet doqiglik tamin eds bilir 15 avtomatlagdirma
ucln olveriglidir.

Dayag vo oturtma sothlorinin méhkomliyini vo yeyilmoya
davamhigin yiiksoltmok Uglin son omoliyyat kimi bu sothlor
almaz sigallama, diyirlomas tisullar1 ilo tomiz emal edilir.

Slisli vallar yuvada valin daxili diametri iizro morkozlo-
nirss, onda termiki emaldan sonra valda slis yuvalari
pardaglanmalidirlar. Slis yuvalart slispardaglama dozgahlarinda
pardaqlanir (Sakil 2.45. a).
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b) |
Sokil 2.45. Vallarin slis yuvalarinin pardaglama sxemlori

Ogor morkozlonma Yyan iizlor iizra yerino yetirilirso
slislorin yan sothlori slispardaglama dozgahlarina pardaglanir
(Sokil 2.45. b).

Vallar amoliyyatlararasi vo sonda noazaratdon Kegirilir.
Vallarin gobul edilmosinds onun cizgisindo verilon bitln
texniki toloblorin 6donilmasi nozaratdon Kegirilir.

Diametr olgiilori, pillolorin uzunlugu, yiv sothlorin, slis
vo isgil yuvalarinin olgiilori haddi kalibrlorlo nozarot edilir.
Vallarin diizoxlugu, pillalorin biroxlulugu, slis vo isgil yuvala-
rin firlanma oxuna paralelliyi, dayaq vo oturtma sathlori-nin
radial vurmasi, yan sothlorin 0x boyu vurmasi indikator tipli
cihazlarla olculur. Bu halda val dayaq sothlori {izro
bazalasdirilir. Bazalasdirma osas etibarilo prizmatik dayaglarla
yerina yetirilir. Oturtma vo dayaq sothlorinin kolo-kotrliy
etalon niimunalorlo nozaroat edilir. Iri seriyali va kiitlovi istehsal-
da vallarin bir gismi profilometr-profilografla nazarat edilir.

2.3. Oymaglarin saciyyavi emal texnoloji proseslori

2.3.1. Oymagqlarin isci vazifalori, konstruksiyalar: vo
texniki talablari

Oymaglar siiriismo yastiqlari vazifasini yerina yetirir.
Bir gayda olarag govds hissalori, guqun, konstruksiya
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poladlari, yingil metal orintilorindon hazirlanir. Bu ma-
teriallarin moéhkomliyi, yeyilmoya davamlig1 asagi oldugundan
osas yuvalara oymaglar oturdulur vo oymaglarin daxili firlan-
ma sathi vallarin boyuncuglar1 U¢lin dayaq sothi vozifosini 6z
{izorino g6tlrar. Istismar miiddotindo oymaglar yeyilir, siradan
cixdigda onlar yenisi ilo avaz edilir vo bu gayda ilo masinin isi
borpa olunur. Isci vozifasini yerino yetirmok (glin oymagqlarin
is¢i sothlori yeyilmoys davamli, méhkom vo mumkin godor
stirtlinma omsali asagi qiymaotlordo olmalidir. Bununla barabar
yastiq sothlorino verilon bltin daqiqlik taloblori oymaglara
samil edilir.

Yastiq oymaglarinin konstruktiv novlori Sokil 2.46.-da
verilmigdir.
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Sakil 2.46. Yastiq oymagqlarin konstruktiv novlari.
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L/D <2 olgult oymaglar daha genis yayilmislar.

Oymaglarin xarici silindrik sathlorino 8-9, daxili silindrik
sothlorino 7-8, bozi hallarda 6 - kvalitet doqiqlik kvaliteti
toloblori qoyulur. Oymaglar govdods tominatli gorilmo ilo
oturduldugdan sonra onlarin daxili silindrik sothi tomiz emala
ugradilir. Oymaglar nazik divarli hissalor qrupuna aid
oldugundan, onlarin divar qalinligina 0,03+0,10 mm miisaido
verilir. Yan sathlorin oxa geyri-perpendikulyarligi  xoatas1 100
mm radiusda 0,2 mm-don ¢oX olmamalidir. ©gor oymaga 06n
istigamatindo qiivva tasir edirso, bu xatanin giymati 0,02+-0,03
mm hadlarinds tomin olunmalidir. Xarici sathlor Ra = 1,0+2,5
mkm, osas yuva Ra = 0,32+0,63 mkm, yan sothlor Ra =
5,0+12,5 mkm hadlarinda kolo-kotiirliiya malik olmalidirlar. On
istigamatinda qiivva tasiri movcud olan hallarda yan sathlor Ra
= 0,5+2,5 mkm kalos-kotiirllyd ilo hazirlanirlar.

2.3.2. Oymagqlarin materiali vo pastahalma iisullar

Oymaglar polad, bdrinc, tunc, boz va déyma guqunu,
metalkeramika, plastik materiallar vo xUsusi arintilordon hazir-
lanir.

Diametri 20 mm-o godor 0lgUli oymagqlarin postahlari
kimi kalibrlonmis vo ya isti yayilmis ¢ubuq yaymalardan, bazi
hallarda tokiiklordon istifads olunur.

Diametri 20 mm-don boyiik olan oymaglar tgin boru va
ya morkozdongagma Usulu ilo tokiilmis ici bos tokiiklordan,
torpaq goliblars, kokils, tozyiq altinda tokiilmiis postahlardan
istifado edilir. Qatlanmis nazik divarli oymaglar tobago
materialindan hazirlanir. Babbit oymagqlarin postahlari kokilo
vo markazdongagma tékmao Usulu ilo alinir.

Metalkeramik materialdan hazirlanan oymagqlarin pastah-
larmin alinmasi preslomo vo sonradan bisirmo Usulu ils yerina
yetirilir. Plastik materialdan hazirlanan oymaqlarin pastahlar
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preslomoa, bisirmoa Usulu ils va ya plastik borularin dogranmasi
ilo hazirlanir.

2.3.3. Oymagqlarin bazalasdirma sxemlori va emal
marsrutlari

Oymaglarin  hazirlanmas1 texnoloji prosesinds osas
texnoloji masolo kimi xarici vo daxili silindrik sathlorin kon-
sentrikliyi vo yan sothlorin firlanma oxuna perpendikulyarligin
tomin edilmasidir. Nazik divarli oymaqlarin mexaniki emalinda
onlarin barkidilmasindo yuvanin deformasiyalarinin daqiqliys
tosirini  mimkin qgodor azaldilmasi mosalosi do  hall
olunmalidir.

Oymaglarin xarici va daxili firlanma sathlorinin konsen-
trikliyi vo yan sothlorin firlanma oxuna perpendikulyarligi
toloblorini tomin etmok Uc¢ln asagidaki bazalasdirma sxemlori
vo emal ardicilliglarindan istifads edilir:

- xarici, daxili silindrik vo yan sathlor bir yerlosmado emal
edilir;

- butlin sathlor iki yerlosmodo emal edilir, daxili silindrik
sathin son emal1 xarici silindrik soth Uzro bazalasdirmaqla
yerina yetirilir;

- butlin sathlor iki yerlosmada emal edilir, xarici silindrik
sathin son emali daxili silindrik soth Uizro bazalasdirmaqla
yerino yetirilir.

Butlin sathlorin bir yerlosmodo emali 0 halda mimkin
olur ki, pastah kimi ¢ubuq yaymalardan istifado edilsin. Bu
halda spindel yuvasinda yerlosdirilmis ¢ubugq yayma dayaga
qadoar verilir, barkidilir, bltin sathlorin torna emalindan sonra
kasilib ¢ixarilir. Tékma vo doyms Usulu ilo alinmig fardi pas-
tahlarda bu emal sxemini totbiq etmok Ugln pastahda
barkidilmas Ugln alava sath nazars tutmag lazim golir. Bu tadbir
materialin sorfinin artmasina gotirib ¢ixarir.
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Sothlarin iki yerlosmoda emali sxemlorindon son emalin
daxili silindrik sath {izro bazalagdirma sxemino Ustinluk verilir.
Bu emal sxemindo pastah emal olunmus daxili silindrik soth
tizra bazalasdirildigindan, bazalasdirma xotas1 minimuma endi-
rilir. Nazik divarli oymagqlarin torna emalinda bu sxem xiisusilo
olveriglidir. Bu halda daxili yuvaya gorilmo oturtmasi ilo
oturdulmus saganaq postahin sortliyini xeyli artirir vo  yiiksok
mohsuldarligla emal yerina yetirmok mumkun olur.

Sothlarin bir yerlosmado emali torna-revolver, torna bir-
spindelli vo ¢oxspindelli avtomat vo yarimavtomatlarda yerino
yetirilir. Torna-revolver dozgahlarinda oymaqlarin emali asagi-
daki ardicilligla yerino yetirilir (Sokil 2.47.).

Sakil 2.47. Oymagqlarin torna-revolver
dozgahlarinda emal1 sxemi.

1. Cubugun yan sothini emal etmali;

2. Cubugu dayaga godor vermali;
3. Morkoazi yuva agmaly,
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4. Yuva burgulamali v Xxarici sathi kobud yonmaly;

5. Daxili sothi yonmali, yuvada hasiys agmali vo Xarici

sothi tomiz yonmali;

6. Yuvani ilkin rayberlomali;

7. Yuvani tomiz rayberlomali;

8. Pastahi kosmali.

Torna emalindan sonra ¢ubuqgdan kasilmis postah asagi-
daki marsrut tizro emal edilir:

1. Saquli burgulama vo ya torna dozgahlarinda o biri torof-
don yuvada hasiys agmali;

2. Saquli burgulama dozgahlarinda yaglama vo basqa
komokei yuvalar1 burgulamaly;

3. Xususi dozgahlarda yaglama qanovcuglarini agmali;

4. Xarici silindrik sothi dairovi vo Yya morkozsiz
pardaglama dozgahlarinda pardaglamali.

Sathlorin bir yerlosmodo torna emali sxeminds postah
oxunun oyriliyi, burgulamada oxun ayilmasi Kimi xatalar sociy-
yavidirlar. Bu emal sxemi boru pastahlardan istifade olunmagla
totbiq edilo bilor. Bu halda burgulama avazino zenkerlomo va
igyonus tisullar1 tatbiq olunur.

Doymo, tokmo vo basga Usullarla alinmig fordi
pastahlardan istifado olunmasi halinda oymagqlarin asagidaki
emal marsrutu tovsiya olunur:

Yuvani zenkerlomali vo hasiyoni agmali;

Yuvani dartmali;

Xarici sathlori ilkin emal1 etmali;

Xarici sathlorin tomiz emal1 etmali;

Yuvanin 0 biri torafindon hasiys agmals;
Yaglama vo basqa komokg¢i yuvalar: burgulamals;
Yaglama qanovcuqlarini agmaly;

Xarici silindrik sothlori pardaglamali.

Yuvanin zenkerlonmasinda va bir torofdon hasiys agilma-
sinda bazalagdirma xarici silindrik vo bir yan sothi iizro yerino
yetirilir (Sokil 2.48.).

NGO~ wWdE

149



Sokil 2.48. Oymaq yuvanin
zenkerlonmasi vai hasiyo
acilmasi sxemi @

E AR R AR Y

Osas yuvanin dartma tsulu ilo emali uzununa vo saquli
dartma dozgahlarinda yerino yetirilir. Dartma sart vo elastik
sxemlarls yerina yetirirlo vilir.

Oymaglarin xarici silindrik sothlorinin ilkin va tomiz
emali universal torna, c¢ox koskili torna (Sokil 2.49.)
dozgahlarinda yerino yetirilir. Postah dartma dsulu ilo tomiz
emal olunmus daxili silindrik sath iizro saganaqda gorilmo
oturtmas1 ilo bazalasdirilir. Pilloli xarici sidindrik soathlorin
uzunluq 6l¢l daqigliyini tomin etmok magsadils bir yan soth do
baza kimi gobul edilir.
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Sokil 2.49. Coxkasili torna dezgahlarinda oymaqlarin
xarici sathlorinin emali Sxemi.
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Sonraki amoliyyatlar (5+8) hamar vallarda oldugu Kimi
yerina yetirilir.

Metalkeramik, plastik  materiallardan  hazirlanmis
oymagqlarin pastahlar elo daqiqlikds yerino yetirilo bilir ki, an-
caq tomiz emala ehtiyac qalsin. Bu halda yiiksok barkliya malik
bark xolita 16vhali; xUsusi hondasi parametrli kasici alatlorden
istifado etmaklo tolab olunan daqiqlik va sath keyfiyyatino nail
oluna bilir.

Oymaqg materiali1 kimi antifriksion, moasamali material-
lardan istifado olunan hallarda bu clr oymaglarin postahlari
bisirmo amoliyyatindan sonra 1-2 saat miiddotinds 110+120°C
temperaturada tomiz masmn yaginda saxlanilir. Masamolora
yagin hopdurulmasi ilo oymaglarin antifriksion gqabiliyyati
formalagdirilir. Bu clr oymagqlarin yuvalarinin tomiz emalinda
kalibrloma, diyirloma va bu Kimi sotho tozyiq tisullarinin totbiqi
maslohat gorilmir. Sathi gatin azilmosi hesabina mosamolor
tutula vo materialin antifriksion gabiliyyoti asag1 diiso bilor.

Oymaglarin diametral vo uzunluq 6lgiilari, sathlorin kalo-
kotarliyd, xarici va daxili firlanma sothlorinin biroxlulugu, yan
sothlorin firlanma oxuna perpendikulyarligi xotalar1 nozarst
edilir. Istehsal noviindon asili olaraq miixtolif nozarot
vasitolorindon istifado edilir.

2.4. Linglarin saciyyavi emal texnoloji proseslori

2.4.1. Linglorin isci vozifalori, konstruksiyalari va
texniki talablori

Linglor yiikin firlanma, yellonmo harokati ilo 6tiiriilmasi
vo onlarla tomasda olan hissalorin  ovvaldon verilmis
trayektoriyalar tiizro yerdoyismosini tomin edir. Bu is¢i
vozifasini yerino yetirmosi Ugln linglor biri-birino paralel,
perpendikulyar bucaq altinda yerlogsmis osas yuvalardan, bu
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yuvalarin oxlaria perpendikulyar yan sathlordon, asas yuvalari
biri-biri ilo sort birlogdiron millordon ibarot olur. Millorin
sartliyini qabirgalar tomin edir (Sakil 2.50.).

Linglorin osas yuvalar1 — 2, 3, 4 paralel (sokil 3.50, a, c,
d, e, ], q), perpendikulyar (sokil 3.50, c, g, u) ola bilir. Linglorin
govdalori — gabirga ilo (sokil 3.50, a, b, ¢, d, e, f, J, q) vo
qabirgasiz (sokil 3.50. g, u) hazirlana bilir. Osas yuvalar hamar
va slis yuvalar 1ilo tomin edilmis (Sakil 2.50, d, u) olurlar.

Saokil 2.50. Linglorin konstruksiyalari.

Linglorda biroxlu yuvalar (sokil 3.50, ¢, g, u) mévcud
olur.

Isci vozifolorindon asili olaraq linglorin osas yuvalarina
H6-+H8 miisaidasi ilo OlgU doqiqliyi tolobati qoyulur. Osas
yuvalarin morkozlorarast mosafolorine +£(0,05+0,5) mm hadlo-
rindo miisaido verilir. ©sas yuva oxlarinin yan sothloro geyri-
perpendikulyarligi xatas1 0,02/100+0,1/100 hodlorinds olma-
lidr.
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Osas yuvalarin kolo-kotirliyl Ra = 0,63+1,25 mkm, yan
sothlarin iso Ra = 0,63+2,5 mkm hadlarinds talab olunur.

Osas yuvalarin vo basqa isc¢i sothlorin borkliyi HRC
40+50 vo bozi hallarda HRC 50-+55 hadlordo olmasi lazim
golir.

2.4.2. Linglorin material vo pastahalma iisullari

Yiiksok yiiklomo altinda islomoyon, zarbali yik tosirino
moruz galmayan linglar kifayst dorocodo mohkomliys malik vo
ucuz olan SC12+SC18 markali boz cuqunlardan hazirlanir.
Yiiklomo bir gqodor ¢ox olarsa CC21+CC24, daha cox olarsa
KC35+10, KC37+12 va basqa ddyma ¢uqunlarindan, polad 20,
35, 45, 40X markal1 konstruksiya, polad 18XQT markali legirli,
polad 45L, 35L, 45LS markah tokmo, stamplama
poladlarindan istifads edilir.

Cuqun pastahlar asas etibarilo topraq vo metal goliblors
tokmo Usulu ilo alinir. Tokmo ilo alinmis postahlar tabalma
omoliyyatina ugradilmagqla qalict gorginliklori qismon azaldilir.
Yiiksok doqiglik talob olunan pastahlar oriyon modellors tokma
usulu ilo do alina bilir. Bu Usul daha yiiksok doqiqlik vo
sothlorin Rz 20+40 mkm kolo-koturluyini tomin edo bilir.
Postahalma xarclori bir qodor ¢ox olsa da, bu xarclor sonraki
mexaniki emal xarclorinin azalmasi hesabina qismon 6danilir.

Polad postahlar tokmo, doymo, stamplama dsullar ilo
alia bilir. Pastahalma Usulunun se¢ilmasi istehsalin néviindan,
materialdan, tolob olunan doaqiqlik vo postahin konstruksiyas,
ondazo 6l¢iilorindon asili olaraq yerino yetirilir.

Cokisi 3 kg-a qodor olan postahlar stamplama, oriyon
modelloro tokmo Usulu ilo Rz10+20 kolo-kotiirlikklo alina
bilir.Bu postahlarin hazirlanmasina verilon miisaido sahosi
emal payini 0,2+0,7 mm hadlorinds olmasini tomin edo bilir.
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2.4.3. Linglorin bazalasdirma sxemlari va emal
marsrutlari

Linglorin mexaniki emal texnoloji proseslorinds asas yuva-
larm 06I¢l vo forma doqiqliyini, asas yuva oxlarinin yan sathlora
perpendikulyarligini tomin etmok Ucgln ilk ndvbods osas
yuvalar vo yan sothlor emal olunmali vo sonraki omoliy-
yatlarda bu sothlor tomiz baza sothlori kimi istifads edilmo-
lidirlor. Yan sothlorin emalinda baza sothlorinin sabitliyi
prinsipi osasinda osas yuvalarin oxlarina konsentrik xarici
silindrik sathlor vo mil sothlori baza kimi gobul edilir (Sakil

2.51.).
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Sokil 2.51. Linglorin yan sathlorinin paralel
frezlonmasi sxemi.
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Yan sathlorin paralelliyini tomin etmok vo emal mohsul-
darhigim yiiksaltmok mogqsadilo har iki yan sath bir yerlosmoada
bir cit yan frezi ilo emal edils bilir.

Mohsuldarhigr bir godor do yiiksoltmok U¢ln dozgahda
pastah 1 va 2 tortibatlarinda yerlosdirilir (Sakil 2.52. a) va rogsi
verislo postahlarin yan sothlori paralel frezlonir. 1 vo 2 isci
yerlorinda bir va iki adad pastah yerlosdirila bilir (Sokil 2.52.
b).

=] s
b) e 1g=l=J

Sokil 2.52. Linglorin yan sathlorinin ragsi verislo
yan frezlomo sxemi.

Osas yuvalarin emalinda yan sothlor vo osas yuvanin
xarici silindrik sathinin hasiyasi baza sothlori kimi gabul edilir.
Ogor lingdo iki paralel oxlu yuva varsa, birinci yerlosmoda yan
soth vo burgulanan yuvanin Xxarici silindrik sothi baza kimi
qobul edilir vo xarici yonoldici oymagla asas yuva burgulanir
(Sokil 2.53. a).

Ikinci yuvanin emal1 bir yan soth, bir emal olunmus yuva
va emal olunan yuvanin xarici silindrik sothi boyu yonoldici ilo
bazalagdirma ila aparilir (Sokil 2.53. b).
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Sakil 2.53. Linglorin asas yuvalarinin emali
g yu

sxemlori.

Coxspindelli basliglarla asas yuvalar paralel emal edils
bilor. Bu halda baza kimi bir yan soth vo osas Yyuvalara
konsentrik xarici silindrik sathlor istifade olunur. Xarici silin-
drik sothlor iizro bazalasdirma prizmatik dayaglarla aparilir.
Dayaglardan biri sart, 0 biri iso hoarokot edon-sixan olur. Bu
halda asas yuvalarin oxlarinin paralelliyi vo oxlararas1 mosafas
doqiqliyi texnoloji sistemin doqiqliyi ilo tomin edilir.

Linglorin mexaniki emal texnoloji proseslori asagidaki
ardicilligla yerino yetirilir:

1.Yan sothlarinin ardicil vo ya paralel emals;

2.9sas yuvalarin ardicil va ya paralel emals;

3.Osas yuvalarda isgil vo ya slis yuvalarinin emals;

4.K6mokei sothlorin emal.

Yan sothlorin ardicil vo ya paralel emali universal, tfiqi,
saquli frezlomo dozgahlarinda aparilir. Linglor goxamaliyyatls,
RPI dozgahlarinda da semorali emal edilo bilir. Yan sothlor
iistyonus vo pardaglama tisullari ilo do emal oluna bilar. Daqiq
vo yiksok mohkomliyo malik materialdan hazirlanmis
pastahlarin pardaglama Usulu ilo emal olunmasi daha somarali
hesab edilir.
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Osas Yyuvalar asagidaki ardicilligla emala ugradilir:
burgulama, zenkerlomo, birdofalik vo ya ikidofalik rayberloms.
Ogor istehsal soraiti imkan verarsa osas yuvalari dartma Gsulu
ilo do emal etmok olur. Diametri 30 mm-don bdyuk 6lculi
yuvalar postahda tokmo vo doymo Usulu ilo alina bilir. Bu
halda asas yuva zenkerlomo ilo emal edilir.

Osas yuvalarin yiiksok doqiqliyi tolob olunan hallarda
onlar honlama Usulu ilo 6-c1 kvalitet doqiglikde emal oluna
bilar.

Kiitlovi vo iri seriyali istehsalda linglorin doaqiqlik
gostaricilorinin noazarati XUsusi alot vo tortibatlarda yerino yeti-
rilir. Osas etibarilo asas yuvalarin oxlarmin paralelliyi

(Sakil 2.54. a) vo yan sothlorin asas yuva oxlarina per-
pendikulyarligi (Sakil 2.54. b) xatalar1 nazarat edilir.

\{

b)

Sokil 2.54. Linglorin osas yuvalarinin paralelliyi vo yan
sothlora perpendikulyarlig1 doqiqliyinin nazarati sxemlori.

Yan sothlorin paralelliyi xotast nozarot 16vhalorindo
yerlosdirmakls araliq 6l¢onls yoxlanilir.
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2.5. Disli ¢carxlarin saciyyavi emal texnoloji proseslari

2.5.1. Disli ¢arxlarin is¢i vozifasi, konstruksiyalari vo
texniki taloblori

Disli ¢arxlar paralel, kasison va ¢arpaz oxlu vallar arasin-
da harokoatin va burucu momentin otiiriilmasi, firlanma horoko-
tinin iralilomo horakotine gevrilmasi vozifasini yerina yetirir.
Vallarin qarsiligli vaziyyetindon asili olaraq miixtalif konstruk-
siyal1 disli ¢arxlar isladilir. On genis yayilmus disli ¢arxlara aid
edilir:

- vallarin oxlar1 paralel olan silindrik disli ¢arxlar (bunlar da
0z novbasinds diiz, ¢op va qosadisli ola bilir) (sokil 3.43.
a, b);

- vallarin oxlar1 kasison olan konik disli ¢arxlar (sokil 3.43.
c);

- vallarin oxlar1 garpazlasan olan sonsuz vint disli ¢arxlar
(sokil 3.43.d).

Silindrik disli ¢arxlar 1/d >1 6l¢ulu birtaclt (Sokil 2.49.-1),
I/d 6lgili coxtach (Sakil 2.49.-11), disk formali, I/d< 1 (Sokil
2.49.-111), sonradan govdayo oturdulan taclar (Sokil 2.49.-1V),
digli carxli vallar (Sakil 2.49.- V) kimi novlors ayrilir.

Disli c¢arxin is¢i vozifosindon asili olaraq onlarin
konstruktiv elementlori forqlondirilir. Masolon, agor disli ¢arx
valda horakatsiz oturdulursa, onun konstruksiyasi sado (Saokil
2.49.-1, a, ¢, d, ) agor oxboyu yeri doyisdirilirsa ¢oangalin otur-
dulmas1 U¢ln ganov nozordo tutulmali vo dislor doyirimilos-
dirilmalidir ki, iki disli ¢arx kontakta girisdo zorbolor qismon
yumsaldirilsin (Sakil 2.49.-1 b).

Konik disli carxlar (Sokil 2.50.) I/d > 1 olguli (Sokil
2.50.a), tach (Sokil 2.50. b) vo disli ¢arxli val (Sokil 2.50.c)
konstruksiyali olurlar.
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Sakil 2.49. Silindrik disli carxlar.
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b) c)

Sakil 2.50. Konik disli garxlar.

Sonsuz vint disli ¢arxlar1 silindrik (Sokil 2.51. a) va
globoidal (Sakil 2.51. b) ola bilir.

Sokil 2.51. Sonsuz vint disli ¢arx Gtiirmolari.

Disli ¢arx dtiirmolari qiivvo vo kinematik ola bilirlor.

Qtivva disli ¢arx otiirmolorinds dis sathlorinin yeyilmaya
davamligi, 6tiirmanin solisliyi vo sessizliyi tolob olunur. Otiir-
mo siirati artdiqca disli ¢arxlar daha doqiq hazirlanmalidirlar.
Oks toqdirds dis sathlorinin yeyilma intensivliyi va sas gicl
yiiksala bilir.

Disli ¢arxlarin doqiqliyi doracasi vo dis sothlorinin kolo-
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koturliyu otiirmonin siiratindon asili olaraq toyin edilir (Cadval

2.2.).

Cadval 2.2.

Disli ¢arxin daqiqliyi va dis sathlorinin kolo-kotlrltyunin
Otlirmo siiratindon asililigi.

. O‘t.iirms ngiql.ik Ra, mkm
surati, m/s daracasi
<25 8 25+15
2,5+6,0 7/8 1,25 -0,63/2,5+1,25
6,0+-16,0 6/7 1,25-0,63/1,2,5+0,63
16,0+40,0 5-6/6 0,63+0,32/1,2,5+0,63

Qeyd: siiratdos silindrik vo maxracds konik disli 6tiirmaloar Gglin.

Disli carxlara verilon texniki talablar doqiqlik dearacale-
rindon asil1 olaraq standartlar tizra toyin edilir.

Disli ¢arxlarin mexaniki emali texnoloji proseslorindo
dislorin agilmasina qodorki omoliyyatlarda yan sothin, Xarici
firlanma sathinin vurmasi talab olunan hadlordon ¢ox olmama-
lidir. (Cadval 2.3.).

Cadval 2.3.
Disli garxin yan sothinin vurmasi, mkm (an boyik radius
izro).
Daqiqlik Carxin radiusu, mm
daracasi 50 100 150 200
5 10 20 30 40
6 15 30 45 60
7 20 40 60 80
8 25 50 75 100

6 vo 7 daqiqlik daracali va diametri 50+200 mm olan disli
carxlarda radial vurma 15+-30 mkm hadlarinds olmalidir.
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Osas yuvanin doqiqliyi 7-ci kvalitet, yiiksok doqiq disli
carxlarda isa 5-6-c1 kvalitet tolob olunur. Osas yuvanin kolo-
koturliyu Ra= 0,63+0,32 mkm, yan sothlorin iso Ra=0,63+1,25
mkm hadlarinds olmalidir.

2.5.2. Disli ¢carxlarin materiali vo pastahalma iisullari

Isci vozifasinden asili olaraq disli carxlar karbonlu
(Polad 45, 40,20,15) vo legirli (Polad 20x, 40x,18XQT,
12XNZA) poladlardan, ¢uqundan (SC15, SC21) burinc va plas-
tik materiallardan hazirlanir. Legirli poladlarin tablanma dorin-
liyi karbonlu poladlardan gox oldugundan vo termiki emalda
bas veron deformasiyalar nisbaton az oldugu Ugln yiiksok
daqiqlik vo yeyilmoaya davamliliq talob olunan hallarda legirli
poladlara tstunluk verilir.

Dis sathlori sementlondirilon disli ¢arxlar xrom vo molib-
denlo legirlonmis poladlardan hazirlanir.

Disli carxlarin materiali bircinsli struktura malik, galici
gorginliklordon azad olmalidir. Bu moagsadlo pastahalma vo
mexaniki emal proseslorindo yaranmig Struktur geyri bircins-
lilik vo qalict goringinliklor termiki emal tsullar1 ilo aradan
qaldirilmahidir. Bundan o6tri disli ¢arxin materialindan asili
olarag mexaniki vo termiki emal proseslorinin ardicilligi
mioyyan edilir. Diametri 80+220 mm, m=2,5+5,0 mm, 6-c1
daqiqlik doracasinds orta vo azseriyali istehsal olunan Polad
18XQT materialindan disli ¢arxlarin mexaniki vo termiki emal
texnoloji proseslorinin asagidaki ardicilligi sociyyavi hesab
edilir.

1. Stamplama vo ya doymo ilo pastahalma;

2. Ilkin torna-revolver emals;

3. Normallasdirma — (960-10) °C —ya godor qizdirma,

4. 1,5+2,0 saat bu temperaturada saxlama, havada soyutma;
5. Mexaniki emal (0 cimlodon dislorin emal1), yuma, nozarat;
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6. Termiki emal - sementlosdirmo, tablama, tabalma (Cadval

2.4));

Cadval 2.4.

Disli garxlarin termiki emali ardicilligi

OdH £9-89 - €9-89 €9-89 -
ewinAos | eAeH - eAeH eAeH eARH
El e ees vpaed 00002087 | 04002081
m legel | D, 08T [4 9,002+08T 0 ; 0 :
IS
= epged 5
Ll ewe|ge erde - epge 0 epgek
[ wejgeL [ELDN psex 028008 Pg
Jepeb Iepeb eupzib
ewinAo Iepeb e4-
A0S P 90028 ek-0¢z8 e£-0, 00L e[-O1A
lees ‘neppnur ) i i )
[ew3 0T-2
OO = - = -~ e
nesadwe | 096+0¢6 056+0¢6 056+0¢6 0S6+0¢6
NAQU ewIpuepjuawas zed) SULITPUC) U -
[eWa 118 | Ipue Ipuey S
lelsrelN INHX0Z | LOXST X 0¢ VEHXST X0y
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7. Tomiz mexaniki emal;

8. Suni kéhnaltmo;

9. Tamamlama emals;

10. Nozarot vo konservasiya.

Disli ¢arxlarin konstruksiyasi, 0l¢lsl, materiali vo talab
olunan daqiqlikdan asili olaraq onlarin pastahlar1 yaymalardan
dograma, sarbast doyma ilo (Sakil 2.52, | a, Il a), preslords agiq
stamplama (Sakil 2.52. | b, 11 b), qapali stamplama (Sokil 2.52.
| ¢,) vo Ufligi-d6yma masinlarinda stamplanmig (Sakil 2.52., 11
d) ola bilir.

I
: %0

Sokil 2.52. Disli garx pastahlart novlari

Sorbast doymo ilo 2+10 mm, stamplama ilo 1,5+3,5 mm,
ufligi-doyma ilo 0,4+2,5 mm miisaido ilo doqiqglikde pastah
almaqg olur.

Ufiigi-ddymo masimlarinda ¢/d > 1 6l¢ili vo disli ¢arxli
vallarin pastahlart Sokil 2.53.-do verilmis formalarda alina
bilir.

Sakil 2.54.-do disli garx postahimin Ufliqi-ddoyms masin-
larinda hazirlanma morhalalori (I - V) verilmisdir.
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Sokil 2.53. Ufiigi-ddymo masinlarinda alinan
disli ¢arx pestahlari.
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Sokil 2.54. Disli ¢arx pastahlarin
ufuqi doymo morhalslari
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2.5.3. Disli ¢arxlarin bazalasdirma sxemlari va emal
marsrutlari

Disli carxlarin bazalasdirma sxemlori onlarin konstruk-
siyasi, daqiqlik tolablari va istehsal Gsulundan asili olaraq tortib
edilir. Bazalarin Ust-iisto diismasi prinsipina uygun olaraq elo
etmok lazimdir ki, konstruksiya, texnoloji vo 6lgma bazalari
Ust-tisto diissiin. I/d > 1 6lcull disli carxlar (Sokil 2.45. 1 va II)
uclin baza kimi asas yuva (ikigat yonaldici baza) vo bir yan
soth (dayaq sothi) gobul edilir. Bu sathlor hom do konstruksiya
va 6lgma bazalaridir. Bu cir disli ¢arxlarin ilk amoliyyatlarda
osas yuvasi va bir yan sathi tomiz emala ugradilir vo sonraki
torna, disagma, dispardaqlama vo sairs amoliyyatlarda onlar
tomiz baza kimi gobul edilir.

| /d < 1 olgul disk sokilli disli garxlar (Sakil 2.45. 111 va
V) igtin baza kimi bir yan sath (yerlosdirmo bazasi) va bir asas
yuva (ikigat dayaq sathi) gobul edilir.

Val tipli disli ¢arxlarin (Sokil 2.49. V) mexaniki emali
morkozlorda aparilir deys ilk amoliyyatda valin kollo sothlori
emal edilir vo markozi yuvalar agilir. Sonraki mexaniki emal
omoliyyatlarinda morkoazi yuvalar texnoloji baza kimi gobul
edilir.

Beloliklo, disli ¢arxlarin emal marsrutunda ilk amaliyyat-
larda baza sathlori emal edilir. Tomiz baza sathlorinds yerlos-
dirmads yerds galan sathlor emala ugradilir.

Daqiqliyi 5-6 doaqiqlik doracasi olan disli ¢arxlarin
hazirlanmasinda pestah materialinda yaranan qalici gorginlik-
lori aradan qaldirmaq vo materialin strukturasini stabillos-
dirmok mogsadi ilo kobud emaldan sonra normallasdirma,
stabillogdirici tabalma kimi termiki emal texnoloji proseslori
yerino  yetirilir.  7-8 doqiqlik deracali disli  ¢arxlarin
pastahlarinda mévcud olan gorginliklori kobud emaldan avval
termiki emal tisullari ilo aradan qaldirmagq olur.
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Asagidaki cadvallordo miixtalif doqiqliys, konstruksiyaya
malik disli ¢arxlarin saciyyavi texnoloji proseslari verilmisdir.

Silindrik disli ¢arxin emal marsrutu.
Cadval 2.5.

D =80+200 mm, m = 2,5+5,0 mm, 7-ci daqiqlik doracasi,
pastahin materiali — Polad 18 XQT, az vo orta seriyali istehsal

. Bazalasdirma
Ne Omoliyyat sxemi Avadanliq
1 Postahalma (stamplama) ) )
2 Termiki emal (normallas- - -
dirma vo tabalma)
s
Xarici sathlori va asas I Torna RPI,
yuvani bir tarafdon ilkin, "‘é revolver
3 yarimtomiz vo tomiz torna dozgahi vo
emal1 (e ya yarimav-
>7// tomati
3
<1r5
O biri torafd i
iri torofdon osas yuva- <
nin 7 kvalitet doqiqliyin- @é?
4 | do yanvo xarici silindrik ,/ «_»
sothlorin tomiz emala pay 4
saxlamagla emal 2,8
| ////%
r
b N
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Saquli

o dartma
5 Shsh' yuvanin dartma dozgahi
ilo emal
Tiliska
Slis sathlarindo tiliskalorin tomizlo-
6 tomizlonmasi - yan
dozgah
N ) . RPI
Baza A yan sothi, Xarici | Saganaqda slisin
L. . . . O . torna
7 silindrik sathlorin tomiz Kicik diametri
. . . dozgahi
emali, B sothinin emal izra yerlogdirmo
Dislorin kobud emali Baza yan vo asas | Disfrez-
8 yuva iizra yerlos- loma
dirmo dozgahi
9 Dislorin tomiz emali « » « »
o Slisin k_l(,:lk dia- Disdayir-
Dislorin metri lizra .
10 e . . g milodon
dayirimilondirilmasi saganaqda
. dozgah
yerlogdirma
Saganaqda slisin
kicik diametri .
.. . Seving-
izro yerlosdirma lomo
11 Dislorin sevinglonmasi (11 vo 12 omaliy- dozgaht

yatlari bir saga-
naqda yerino
yetirilir)
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Xarici

A baza yan sathin vo yan par-
xarici silindrik sathin daglama
12
pardaglanmasi dozgahi
13 Yuma - -
14 Nozarot - -
15 Termiki emal-sementlon- - -
dirmo, tablama vo tabalma
Slisin kicik diametr iizra Dol
7-ci kvalitet dogiqlikda vo pardaq
L ma
16 A yan sathinin pardag-
dozgahi
lanmasi
Miistovi
B yan sothinin A yan sothi tizro | pardagla
17 .
pardaglanmasi yerlosdirma ma doz-
gahi
Dislorin pardaglanmasi §hsm kl(; tk Dis
diametri tizra
- pardagla-
saganaqda ma
yerlagdirma dozgahi
18
Termiki emaldan sonra L
) Slisin Kigik .
deformasiyalar az olarsa ; o Dishon-
. . diametri iizro
bu amoaliyyat dishonlama hamar saganaada lama
ilo avaz oluna bilor ganaq dozgahi

yerlogdirma
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Silindrik disli ¢arxin emali marsrutu

Cadval 4.6.

D = 80+220 mm, m= 2,5+5,0 mm, 5-6 daqiqlik doracasi,
pastahin materiali Polad 18 XQT, az vo orta seriyali istehsal.

No Omoliyyat Bazalas'dlrma Avadanliq
sxemi
1 Postahalma ) )
(stamplama)
Xarici silindrik vo 4 E
yan ssthlapn Vo 9sas =7 5». - Torna RPI,
2 yuvanin bir torofden %52 A
L : revolver vo ya
ilkin emali (emal pay1 | = % J Armaviomat
bir torafs 1,5+2,0 mm) 7 Y
Baza A yan, xarici
3 silindrik vo asas yuva
sothlorinin 0 biri «_»
torafdon ilkin emali
4 Nozarot - -
5 Termiki emal, nor-
mallasdirma,tabalma - -
Bir torofdon tomiz (2 omoaliyyati kimi) \]/?a?(gg rzvtzlr-
6 emal (2 omoliyyati Yy y
Kimi na yarim-
imi)
avtomati
O biri torafdon tomiz
7 emal (3 omoliyyati (3 amoaliyyat1 kimi) <« »

kimi)
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Slis yuvasimin Kigik
diametrina pardag-

Saquli dartma

8 lama tcun emal pay1 dozgahi
saxlamagqla asas
yuvanin darti Gsulu ila
emali
Slis yuvalarinin o .
7 Tiligsko tomiz-
9 tiliskadon -
. . loyon dozgah
tomizlonmasi
Slisin boyuk diamet-
~ | riiizre yerlogdirmo Xarici yan
A yan va tacin xaricl ardaalama
10 silindrik sathlorinin pardaq
dozgahi
pardaglanmast
Osas yuvanin slisin -
A . Daxili pardag-
Kicik diametri vo yan
11 . rrs lama dozgahi
sath tizra ilkin
pardaglama
Dislorin sonraki emala Disfrezlomo
12 | 0,3+0,4 mm emal pay1 dozgahi
saxlamagla emal
. .. Disdoyirmilo-
13 Disdoyirmiloma mo dozgaht
Dislorin tomizlon- Pardaqlanmis yan Distomizlomo
14 . soth vo asas yuva
masi .. : dozgahi
izro yerlogdirmo
15 Yuma - -
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16 Nozarot - -
Termiki emal,
17 sementlosdirmo, - -
tablama vo tabalma
Slisin yan sothlarinin Yan vo xarici Saquli siirtmo
18 cuqun surtict va silindrik sathlor {izra dazgahi
pasta ilo siirtiilmosi yerlosdirmo
18+20 omaliyyatlari
5-ci daqiqlik darace-
Baza A yan voasas | si (iglin aparilir. 6-C1
xarici silindrik sath- doqiqlik doracasi Xarici yan
19 | lerinikinciilkin par- | {gtin 17-ci omoliy- | pardaglama
daglanmasi, yan yatdan sonra 21-ci dozgahi
sothin vurmas1 < 0,01 | omoaliyyat aparilir.
mm Emal vo bazalasdir-
ma 10-cu omoliyyat
Kimidir.
Osas yuvanin 6-c1 | o ilindrik vo
20 kvalitet doqigliyindo bir van soth i Daxili pardag-
vo yan sathin ikinci yan sath zro lama dozgahi
S yerlosdirma
ilkin pardaglanmasi
Dislorin ilkin par- Slisin Kicik diametri | Dispardaqla-
21 daglanmasi, izro saganaqda ma dozgahi
R.=1,25+0,63 mkm yerlogdirmo
22 Nozarot - -
23 Sini kohnoaltmoa - -
24-+25-ci omoliy-
e yatlar S-C : qulql.lk Dairavi par-
Tacin xarici silindrik, | doracasi iglin yerino daglama
o4 | 95asyuvave baza yan | yetirilir. 6-c1 dogig- dozgahi
sothlorinin lik doracasi Gglin 23

tamamlama emali

don 26-c1 amaliy-
yata kegilir. (10-cu

omoliyyat Kimi)
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Osas yuva va yan i . Daxili par-
25 | sothin tamamlama (11-ci amoliyyat daglama
kimi)
emali dozgahi
Dislorin tomiz Sl1§1n klgl,k diametri Digpardaqla-
26 lizro saganaqda
pardaglanmast ! ma dozgahi
yerlosdirma
27 Yuma - -
28 Nozarot - -
Silindrik disli ¢arxin emal marsrutu.
Cadval 2.7.

D =80+220 mm, m = 2,5+5,0 mm, 6-c1 doqiqlik daracasi,
pastahin materiali Polad 18 XQT, az vo orta seriyali istehsal

Ne Omoaliyyat Bazalagdirma sxemi | Avadanlq
Pastahalma - -
(stamplama)

Bir torafdon kobud Saquli torna
torna emal1 vo asas yarimavto-
yuvanin agilmasi matt
O biri torafdon
kobud torna emal
V9 9sas yuvanin « »
tokrar yonulmasi
Termiki emal — nor-
mallagdirma vo - -
tabalma
van sothlorin ardi- Y(fln sothlor lizro mag- Miistovi
nit stolunda bazalas- | pardaglama
cil pardaqlanmast
dirma dozgahi
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. Almaz
Osas yuvanin 7-Cl 7, ‘evonu
6 | kvalitet dogiqli- e Y | >
inds daqiq emalt "ﬁb revolver
y ‘ dozgahi
2
7
. Bir yan sgth Vo doqiq Saquli
Slis yuvalarinin emal edilmis asas
7 , dartma
dartilmasi yuva lizra dozeaht
bazalasdirma g
Shslerl.n.yan ss.thm- Slis tomizlo-
8 do tiliskalorin -
. . yan dozgah
tomizlonmosi
9 Xarici silindrik Torna doz-
sothin tomiz emal1 gahit
Disfrezlomo, disloro
10 sonrak1 pardaglama Dis frezlomo
uclin emal pay1 dozgahi
saxlamagla
Dislorin doyirmilon- | Bir yan soth vo asas | Disdoyirmi-
11 dirilmasi va ya yuva iizra bazalas- londirma
hasiyonin agilmasi dirma dozgahi
Cilingar islori,
12 , - -
tomizlomo
13 Yuma - -
14 Nozarot - -
Termiki emal — se-
15 mentlondirmo, - -

tablama vo tabalma
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Baza yan sothino
paralel yan sothin Yan dairovi
16 va Xarici silindrik pardaglama
sothin pardaglan- dozgahi
masi
Baza yan sathin Daxili par-
17 Vo 9sas yuvanin daglama
doqiq emal dozgahi
Disloarin ilkin par- Dis pardag-
18 daglanmasi izro saganaqda lama
bazalagdirma dozgahi
Dislarin daqiq par- « » « »
19
daglanmasi
20 Yuma - -
21 Nozarat, sinaq - -

Konik disli ¢arx valinin emal marsrutu.

Cadval 2.8.
D = 80+200 mm, m = 4, 5-6 daqiqlik daracasi, pastahin

materiali Polad 12 XH4A, az vo orta seriyal istehsal

Ne Omaliyyat Bazalagdirma sxemi Avadanliq
Postahalma-
1 - -
stamplama
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Kalla sathlorin
. Frezlomo-
frezlonmosi vo Th—ie fezioms
morkozi yuvalarin ; i S moarkazlama
5 ey dozgahi
ac¢ilmasi
‘ﬁ; <5 A,
6
Q
. o 5 =2 ol
Bir torafdon ilkin IR Torna—ustko-
iist kogiirma torna V'Q =~ ¢lirmo doz-
emali ndll gahit
C3
o1
o 6& Aa -
O biri torafdon 71 i fa Torna revol
g 1Yo N Ver yarim-
ilkin torna emal &
avtomati
Termiki emal - -
&
Q
Bir torofdon tomiz A = . Torna Ustko-
Ust-koglirma torna THE TS ¢lirmo doz-
emall ¢ G gahi
C;|
Dislorin emal
{iiin baza sothlori &s - Dairavi
olan boyuncuq va 07— K pardaglama
yan sathin ilkin ’5 : dozgahi
pardaglanmasi
>A
56 5| A 2a
Distaci sathlarinin =1 fa Torna revol-

tomiz torna emali

ver dozgahi
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Disloarin ilkin
frezlonmasi

Dis frezlomo
yarimavtoma-
t1

10

[lkin disiskonalo-

ma (sonraki
emala 0,55+0,65
mm emal pay1
saxlamagla)

4. |V 3
1

Dis iskonalo-
mo dozgahi

11

Diglorin tomiz
iskonolonmasi
(sonraki digpar-
daglamaya

0,2+0,3 mm emal

pay1 saxlamagla)

Dis iskonalo-
mo dozgahi

12

Yuma

13

Nozarot

14

Termiki emal —
sementlondirma,

tablama HRC 60,

tabalma

15

Baza boyuncugu
va yan sathin
yarimtomiz
pardaglanmasi

Dairovi par-
daglama
dozgahi

16

Isgil yuvasinin
frezlonmasi

Saquli frezls-
ma dozgahi

17

Tiligkolordon
tomizlomo

18

Sini kéhnaltma
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19

Baza boyuncugu

va yan saothin o T L) l
tomiz pardaglan- AYE (7 . ng(; |a£<'l:1
mast - 78 82 g

Dairavi par-

20

Distaci sothlorinin ¢
pardaglanmasi

« »

21

Disloarin ilkin
pardaglanmasi
(sonraki emali
emal paymin 1/3
hissasini saxla-
magla)

Dis
+H pardaglama
dozgahi

22

Dislorin tomiz
pardaglanmast

‘ }B’ « »

23

Yuma - -

24

Nozarot - -

2.5.4. Disli carxlarin nazarati.

Disli garxlarin nozarati iki morhalodo yerino yetirilir.
Dislorin agilmasina qoadorki moarhalodo dis taciin Xxarici
silindrik sothinin radial, baza yan sothinin oxboyu vurmasi
indikator tipli alstlorlo nozarat edilir. Osas yuvada agilan slis
sothlorinin Kigik vo bOylk diametrlori vo slis yuvasmin eni
sablon, kalibr kimi alatlorlo nazaratdon kegirilir.

Disagma morholosindo nozarot edilon parametrlor vo
onlarin nazarati sxemlori agsagidaki cadvalds verilmisdir.
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Cadval 4.9.

Diglorin nozarot sxemlori

Nozarot
parametrlori

Nozarat sxemi

Dairavi toplan-
mis addim
xotasti, radial
vurma, asas
addim

Morkozlorarasi
masafonin bir
dovrda
sapmasi

Diglorin
vurmast

Addim
Olgiilorinin
solisliyi

[lisma addim1
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