istehsal va texnoloji proseslaer

Osas anlayislar

istehsal prosesi.Miiassisada buraxilan mamulatin istehsalinda istirak
edan butin istehsal iscilarinin va vasitalarinin bitlin tasirlarinin
macmusuna istehsal prosesi deyilir.Yani ,istehsal prosesi ela tasirlarin
comina deyilir ki,onun naticasinda xammal va ya yarimfabrikat hazir
mahsula mamulata cgevrilir.

Avtomobil istehsali zavodlarinda istehsal prosesi avtomobil istehsalinin
batin ~ marhalalarini shata  edir.Bura  daxildir:material vo
yarimfabrikatlarin ~ alinmasi  saxlanmasi,hissalarin pastahlarinin
hazirlanmasi ve ya alinmasi,avtomobil hissalarinin  hazirlanmasinin
biatiin marhalalari (mexaniki ,istilik,qalvanik va basga emal ) ,diyln
,qovsaq ve aqreqatlarin yigilmasi ,onlarin sinagi va ranglanmasi
Jistehsalin  bitin marhalalerinda texniki nazarat ,materiallarin
,pastahlarin ,hissalarin ,diyin va aqgregatlarin naqgl edilmasi ,onlarin
gablasdirilmasi ,anbarlarda saxlanmasi vas.

isin xarakterindan asili olaraq avtomobil zavodunun sexlari 3 qrupa
bolindr:Pastah hazirlayan ,emal edici vo kdmakgi .Pastah hazirlayan va
emal edici sexlor asas istehsal sexlari adlanir.9sas istehsal
sexlarina:tokma , damirgi termiki ,mexaniki emal yigma vas.sexlar
daxildir.

Komakgi sexlara: model hazirlama,tamir—mexaniki,alat
vas.daxildir.Komakei sexlarin vazifasi ondan ibaratdirki, alat vas.sexlar
aid edilir.Kobmakg¢i sexlarin vazifasi zavodun asas istehsal sexlarinin
muntazam keyfiyyatla va fasilasiz islamasini tamin etmakdir.

Alat sexinda zavoda lazim olan alat va tartibatlar hazirlanir va ya tamir
edilir.Bas mexanik sobasinda xlsusi dazgah va avadanlig hazirlanir,eyni
zamanda ham onlarin normal islamasi,jom da bditin tikintilarin
,kommunikasiyalarin ,zavodun giic va naqliyyat tasarrifatlarinin tam
faaliyyati tamin edilir.

Avtomobilin istehsali asagidaki marhalalardan ibaratdir:pastahalrin
hazirlanmasi,onlarin mexaniki va termiki emali ,diyln va agreqatlarin
yigilmasi ,sinagi va ranglanmasi.

Texnoloji  proses.istehsal predmetinin  zaiyyatinin  magsadydnli
dayismasi ilo alagadar olan istehsal prosesinin bir hissasina texnoloji



proses deyilir.istehsal predmeti dedikda hissadiiyiin agreqat ,avtomobil
vo s.nazarda tutulur.Hissalarin emali ,yigma ,gaynaq ,percimlama
vas.texnoloji metodlarla yerina yetirila bilar.Texnoloji proses hissa va
masinlara ,istehsal prosesi ise sex va ya yigma sexlari istehsal
prosesina,hissalorin mexaniki ,termiki vas.emali isa texnoloji prosesa
deyilir.

Mexaniki emalin texnoloji prosesi — pasthain formasinin handasi
Olctlarinin ,sathi keyfiyyatlarinin ,mexaniki xUsusiyyatlarinin vas.
Talabata uygun dayisdirilmasi ila alagadar olan istehsal prosesinin bir
hissasina deyilir.

Texnoloji prosesi tarkibina bilavasite emalla alagadar olmayan
tasirlar:pastahin yerlasdirilmasi,baglanmasi ve acilmasi,dazgahin isa
salinmasi va dayandirilmasi ,emal rejimlarinin dayisdirilmasi vas. Daxil
edilir.

Yigimin texnoloji prosesi — mamulatin elementlarinin grup,diyin va
aqreqgatlara ardicil yigimasi ilo alagadar olan istehsal prosesinin bir
hissasinadeyilirburada bilavasita yigimla slagadar olmayan komakgi
tasirlar:bazis detalinin qoyulmasi ,tertibata baglanmasi ,alstin
goturilmasi vas.da yigimin texnoloji prosesina deyilir.

Texnoloji proses yerina yetirmak Ucglin lazim olan vasaitlara texnoloji
avadanlig texnoloji lavazimatlat vas.qurgular aiddir.

Texnoloji avadanloiq .TexnoSloji prosesin muiayyan hissasini yerina
yetirmak Ucln talab olunanistehsal vasitalarina texnoloji avadanlig
deyilir.Texnoloji avadanliga dazgahlkar sobalar ,sinaqg stendlari va s.. aid
edilir.

Texnoloji lavazimat (sursat).Texnoloji lavazimat-istehsal vasitasi olub
texnolji prosesi yerina yetirmak Ucln texnoloji avadanliga alava
edilir.Misal olarag ,6kaskilar ,tartibatlari,stamplari,pres-formalari
vas.gostarmak olar.

Sazlama.Verilan texnoloji amaliyyati yerina yetirmak ucun texnoloji
avadanliq Vo lavazimatlarin hazirlasdirilmasina sazlama
deyilir.Sazlamaya tartibatin va alatin dazgahda yerlasdirilmasi ,kasma
siratinin va verisin tayin edilmasi daxildir.Texnoloji proses texnoloji
amaliyyatlardanibaratdir.

Texnoloji amaliyyat .Bir is¢i yerinda yerina yetirilan texnoloji prosesin
basa catdirilmi.s hissasina texnoloji amaliyyat deyilir.isci yeri.Texnoloji



amaliyyati yerina yetirmak U¢iln lazim olan avadanligla tachizolunmus
istehsal sahasinin bir hissasina is¢i yeri deyilir.
Mexaniki emalin texnoloji prosesi asagidaki elementlarindan
ibaratdir:amaliyyat,yerlasdirma,movqe ,kecid ,gedis va fand.
omaliyyat.Texnoloji prosesin asas hesablanan elementidir.Bu
elementa gora hissainin emali va ya dilyldnidn,aqreqgatin ,masinin
yigilmasinin texnoloji prosesi normalasdiriir va planlasdirilir.Butiin
geydiyyat ,planlasdirma va nazarat amaliyyatlar Gzra taskil
olunur.Basqga so6zla ,eamaliyyat texnoloji prosesin asas texniki — igtisadi
hesablama vahididir.
Yelasdirma.Emal edilan hissanin tarpanmaz va etibarli barkidilmasi ils
olagadar vyerina yetirilan texnoloji amaliyyatinin bir hissasina
yerlasdirma deyilir.
Movqge.Emal edilan pastahin va ya yigilan diyinin tartibatda dayismaz
barkidilarak amaliyyatinin muayyan hissasini yerina yetirmak Ugln
kosici alete va ya digoer isci organa nazaran miuayyan vaziyyat
tutmasina moévqge deyilir.Msalan coxspindelli avtomat torna dazhainda
spindel barabaninin har daofa donmasi zamani emal edilan pastah yeni
movge tutur.
Kecid.9maliyyati zamani emal olunan sathin ,kaskin va dazgain is
rejiminin dayismazliyi ils xarakterize olunan texnoloji amaliyyatinin
basacatmis hissasina kecid deyilir.
Gedis.Kecidin bir gat material gotlirmak Ucln yerina yetirilan hissasina
gedis deyilir.Kecidin butlin gedislari yerina yetirilarkan dazgain emal
rejimi dayismir.Gedis bir neca fandlardan ibaratolur.omaliyyat zamani
yerina yetirilan ayri-ayri basa catmis harakatlarin coamina foand deyilir.

istehsalin névlari.

istehsalin névlari onun miqyasi va ya hazirlanan mamulatlarin sayina
gora tayin edilir.Masingayirmada istehsalin 3 noéviu vardir.Fardi,seriyali
va kitlavi.

Avtomobil istehalinda sarti olaraq fardi istehsalda — ilde 10 adad , kicik
seriyall istehsalda ilde 10-200 adad ,orta seriayl istehsalda ilde 200-500
adad,iri seriyal istehsalda ilds 500-5000 adad kutlavi istehsalda isa
5000 adaddan ¢ox avtomobillarin istehsali nazarda tutulur.

Fordi istehsalda mamulat oldugca c¢ox az sayda ve mixtalif
konstruksiyalarda hazirlanir.Fardi istehsala misal olaraq iri metalkasan



dazgahlarin b,nadir, hidroturbinlarin ,yeni avtomobil nimunalarin
vas.hazirlanmasini gostarmak olar.

Fordi istehsal oldugca cevik olmali va muxtalif tapsiriglarin yerina
yetirilmasina imkan verilmalidir.Zavodun istehsal sexlari genis ¢esidda
mamulatlar hazirlamagq Ggun universal avadanligla tachiz olunur.Burada
universal tartibatklardan ,standartlasdirilmis va normallasdiriimis kasici
vo Olcl alatlarindan istifada olunur.

Seriyali istehsalda mamulatarin hazirlanmasi seriyalarla va va
partiyalarla aparilir.Seriyali istehsal fardi va kuitlavi istehsal arasinda
orta voziyyat tutur.Seriyali istehsalda texnoloji proses
differensiallasir.Ayri-ayri  amaliyyatlar muxtalif dazgahlarda vyerina
yetirilir.Burada ham universal,hamda xususi dazgah va tartibatlardan
istifada edilir.

Verilon dazgah hissalari hazirlandigdan sonra dazghalar digar dastin
hissalarini hazirlamaqugiln sazlanir.Seriayli istehsalda daha mahsuldar
avadanligdan tartibat va kasici alatlardan istifads edilir.Ona gora da
seriyali istehsal fardi istehsala nazaran daha ganasatlidir.

Katlavi istehsal kicik nomenklatura ve boylk hacmda mamulatlarin bir
neca il muddatinda fasilasiz hazirlanmasi ils xarakteriza olunur.Bu isa
yiksak mahsuldarliga malik xudsusi tertibat ve alatloardan istifada
etmaya imkan verir.Kitlavi istehsal yukak mexaniklasdirma daracasi
texnoloji prosesi avtomatlasdiriimasina gora farglanir.Kitlavi istehsal
an samarali istehsaldir va yliksak mahsuldarhga malikdir.Kitlavi
istehsalin xarakterik xtsusiyyatlarindan biri da misal olarag avtomobil
vo traktor istehsalini gostarmak olar.

Masingayirma musassisalarinda istehsalin yerina yetirilma metodlIari iki
nova bolunur :axin va geyri-axin .

Pastah haqqinda maumat

Avtomobil istehsalinda pastahlarin dizglin secilmasinin istehsalin
iqtisadi samaraliyina boylk tasiri vardir.

Pastah — emal edilacak sathlarinda ehtiyyat metal tabagasi olan hissaya
deyilir.Pastahizarinda ehtiyyat tabaqga ,emal payi adlanir.

Mexaniki emal prosesinda emal payl yonqgar ayirmagla pastahdan
yonulur.Bu zaman hissanin is¢ci c¢ertyojunda sathlarin gdstarilan
tamizliyi va olcl daqigliyi tamin edilmalidir.



Pastahlar muxtalif texnoloji metodlarla hazirlanir:qgara va alvan
metallardan tokmakla ,polad va alvan metallardan déyma va
stamplama ila ,plastik kitlalardean stamplama va tokma il
metallokeramik va va ovuntu materiallarindan forma amala gatirmakla
,stamp — gaynaq usulu ila ,cesidli profilli materiallardan kasmakla vs.
Muxtalif  Gsullarla pastahlari  eyni  daqgiglikde  hazirlamagqg
mumkuindir.Lakin bu metodlarin samaraliyi eyni istehsalda muxtalif
olur.

Pastahlarin hazirlanmasinda optimal variant hissalarin hazirlanma
giymatlarina pastahin dayarinin va va onun emal giymatinin alava
edilmasi ila tamin edils bilar.

Pastahlarin istehsal texnologiyasinda asas istigamatlardan biri pastahin
forma va Olgllarinin  hazir hissasinin  forma va Olgllarina
yaxinlasdirilmasidir.Buzaman emal payi ve  mexniki emal
amaliyyatlarinin sayr minimum olur,yonqgarla metal itkisi azalir ve
metaldan istifade amsali xeyli ylksalarak 0.9-0.95 - a catir.Metaldan
istifade amsali Kmi=mh/mp  kimi tayin edilir.Burada mh- detalin
kitlasi,mp- pastahin katlasidir.Bazan emalpayinin tam kutlasinin
pastahin kitlasina nisbati ila ifada olunan ayrilan metal amsalindan da
istifada edilir.

Belaliklea pastahin rasionalhazirlanma Usulunun secilmasi metaldan
istifade amsalinin maksimum va ya ayrilan metal amsalinin  minimum
giymati ila xarakteriza edilir.

Tokma usulu ila pastahlarin hazirlanmasi

Tokma Usulu ila poladdan pastahlarin hazirlanmasinda birdafalik cubug
formalarda gabiqg,torpaq ,metal formalarda va ariyan modellarla tokma
dsullarindan istifada edilir.

Tokma yolu ilea mamulata metal tokuklar deyilir.

Avtomobil gayirmada asasen boz va doyuls bilan c¢uqgunlardan
hazirlanmis tokiklardan istifada edilir va bu tokuiklar pastahlarin imumi
kitlasinin 25%-ni taskil edilir. Avtomobil gayirmada tokiklardan govdas
hissalarinin muharrikin silindrlar blokunun va blok bashginin ,muxtalif
agreqat va duyunlarin  karterlarinin,takar toplarinin  satellitlar



gutusunun,slindrlar gilizlarinin ,Qaz va VAZ miuharriklarinin dirsakli
vallarinin pastahlarinin hazirlanmasinda istifada edilir.

Mirakkab konfigurasiyali hissalarin tokilmasinda cubugqlaridan yigiimis
formalardan istifada edilir.Bu halda murakkab tokuk uGclin ¢coxsayda
cubuglar talab olunur.Cubuglardan yigilmagla formalarin hazirlanma
prosesinin mexaniklasdirilmasi amak mahsuldarligini xeyli
yuksaldir.Cubug formalarda miurakkab hissalarin tékilmasi torpaq
formalarda tokmaya nisbatan amak tutumunun 12-13 dafas
azaldir.Cubug  formalarin yigilmasinda  sablonkardan  va
konduktorlardan istifada edilir.

Govda tipli hissalar coxhallarda bozcugundan metal modellarla masin
vasitasi ilo formalasdirilmis torpaq formalarda tokma ila hazirlanir.
Aliminium xalitalarindan olan goévda tipli hissalarin hazirlanmasinda
metal model Uzroa masinla formalasdirilmis torpaq formalardan vea
tokma masinlarinda tazyiq altinda tokmadan istifada edilir.

Masinla formalasdirma daha dagiq Ol¢tli va hissanin kitlasina yaxin
kitlada tokik almaga imkan verir.Buna sabab formasinin yaxsi
sixlasdiriimasi va daqiqliyinin yiksak olmasidir.

Qara va alvan metallardan olan tokiklarin daimi metallik formalarda —
kokilda tokilmasi ,tokukin 4-7 sinif dagiqlikds hazirlanmasinda ,pres
formalarda ,tazyig altinda hazirlanan hissalarin mohkamliyi torpaqg
formalarda tokilan hissalarin mohkadmliyinden 1.2-1.3 dafsa yuksak
olur.Tazyiq altinda tokma masinlar yiksak mahsuldarhga malikdir.Yivli
yuvalari va desiklari olan hissalari da tazyig altinda tokma ils
hazirlamaq olur.Tazyiqg altinda tékma prosesi daha genis yayilmaqgdadir.
Tazyig altinda tokma masinlarinda QAZ -53 A va va QAZ -13
avtomobillarinin 8 silindrli V — sakilli muharriklarinin silindrlar bloku
kimi boyuk gabaritl saatda 12-15 blok taskil edir.

Tazyiq altinda tokma masinlarinda bloklarin hazirlanma prosesi kokil
tokmalarina nazaran boyuk ustinliklara malikdir,clinki bu Gsulla boylk
metal sarfina ganaat olunur.

9lvan metallardan va arintilarden tazyiq altinda tokma Usulundan
divarinin qalinligi 1Imm-a gadar olan kicik gqabaritli hissalarin pastahlarin
hazirlanmasinda istifada edilir.Masalan ,karblrator hissalarinin
hazirlanmasinda vas.



Markazdangacma Usulu ila silindr gilizlarinin ,vtulkalarin vas.tokiklarin
hazirlanmasinda istifada edilir.Bu Usulda arimis metal firlanan formaya
tokulur.Pastahin dagiqliyi 4-5-ci sinifa catir.

Yiksak daqiqlik talabedan hissalarin pastahlarinin hazirlanmasinda
gabiqg formalarindan istifads edilir.Qabiq formalarda pastahlarda
alinmasi baha basa goaldiyindan ,yalniz hissalarin digar Usullarla
hazirlanmasi mimkiin olmadiqda bu Gsuldan istifada edilir.Coxhallarda
gabiq formalarda tokilan pastahlar kaski ile emala ugradilmir va ancaq
cilalama Usulu ila emal edilir.Masalan ,QAZ — 24 “Volga “ va QAZ 2106
“Jiquli” avtomobillarinin dirsakli va paylayici vallarinin pastahlari qabiq
formalarda hazirlanir.Qabig formalar qum - gatran garisigindan
hazirlanir.Caki Gzra 90-95 % kvars qumundan 5-10% isa pulver —
bakelitin termoreaktiv gatranindan istifads edilir.Termorekativ gatrani
polimerlasma xUsusiyyatina malikdir,yani 300-350daraca S temperatura
gadar qizdinldigda bark hala kecir.Forma qarisigi 200-250daraca S
temperatura gadar gizdirilaraq onun i¢arisina metal models yapisaraq
4-8mm qalinligda gabig amals gatirir.Model gabiqgla birlikda 2-4 dagiga
arzinde sobada 340-390Darace Selsi temperatura gadoar
gizdirilir.Buzaman qabiq bisarak barkiyir.Sonra barkimis gabigdan
model ayrilir va iki yarim forma salinir.iki yarim forma birlasdirilarak
gabig forma amala gatirir va arimis metali yiksak mahsuldarliga malik
avtomat masinlarda hazirlanir.

oriyan modellar Gzra tokma Usulundan ylksak legirlanmis va ¢atin emal
olunan arintilardan yuksak dagiqgliya malik ,mirakkab konfiqurasiyal
kicik hissalarin pastahlarinin tokilmasinda istifada edilir.Bu Gsulun asas
maqsadi pastahda mexaniki emali minimuma c¢atdirmaqdir.Cox
hallarda ariyan model vasitasiloe hazirlanmis formalarda tokilan
pastahlar ancaq tamiz va ya finis emalina ugradilir.

9riyan modellar tzra tokmanin xususiyyati yuksak daqiqlikli odadavaml
formanin hazirlanmasindan va arimis metalla onun doldurulmasindan
ibaratdir.

Model tez ariyan materialdan hazirlanir.istehsal olunan hissannin
certyoju asasinda materialin sixilmasi va mexaniki emal payi nazara
alinmagqla xtsusi pres-forma hazirlanir.Modelin materiali arimis halda
pres — formaya preslanir.Model barkidildikdan sonra pres formaya
preslonir.Model  barkidikden sonra sonra pres —formadan
cixarilir,odadavamli maye kuitla i¢arisina batirilir va Gzarina yuyulmus



kvars gumu sapilir.Model Gizarinda maye odadavamli kiitladan va onun
ustlina sapiloan gumdan tabaga amals galir.Bu tabaqga quruduldugdan
sonra odadavamli kitlaya yenidan batirilir,tizarine qum sapilarak
qurudulur.Bu proses lazimi galdigda odadavamli forma alinana gadar
davam etdirilir.Forma hazir oldugdan sonra onun igarisindan isti hava
va vya isti suvasitasile model aridilarak cixarilir.Bogazli gab saklinda
alinan formametal qutuda ve ya xususi aloplarda 940daraca S
temperatura qadar bisirilir va barkiyir.Sonra ,qaynar halda ,forma
arimis metalla doldurulur.Burada forma divarinin minimum qalinlig
0.5mm maksimum qgalinhgi iss 200 mm hadlarinda ola bilir.9riyan
model Gzra tédkma prosesi coxmirakkasab oldugundan mexaniklasdirilir
ve avtomatlasdirilir, hamginin baha basa gadiyindan texniki igtisadi
cohatdan asaslandirilir.

Pastahlarin tazyiq usulu ile hazirlanmasi

Avtomobil istehsalinda tazyiq Usulu ila pastahlarin hazirlanmasi genis
tatbig edilir.Bela proseslar yuksak mahsuldarhiga malikdir,metalin
mexaniki xUsusiyyatlarini yaxinlasdirilir va metal sarfi cohatdon daha
gonaatlidir .Tazyiq Usulu va ya plastik deformasiya ile pastahlarin
hazirlanmasinin  an genis yayllmis isti stamplamadir.Avtomobil
istehsalinda isti stamplama ila yanasi soyuq stamplama ,déyma yayma
,kalibrloama ,iz déyaclama ,genislandirma ,valslama vas . Usullarda genis
tatbig edilir.

Stamplama amaliyyati aciq va qapali stamplarda c¢akiclarlo va ya
stamplama proseslarinda ,elaca da horizontal ddyma masinlarda yerina
yetirilir.

isti stamplama ila poladdan olan dirsakli va paylayici vallarin ,dénma
sapfalarinin ,kardan va differensial xaclarinin ,6tiirma qutusu va arxa
korptinin disli carxlarinin vas.pastahlarinin  hazirlanmasinda genis
istifade edilir.Stamplama preslarde va ya c¢akiclarde aparildigda
pastahin dagiqliyi 7-8 —ci sinifa catir.

isti stamplama ve déyma proseslarinds metal plastik deformasiya
temperaturuna qadar qizdirilir.

Dirsakli va paylayict vallarin  pastahlarinin  doyma preslarinda
stamplamasinda mexaniki emal payi 24-45% azalir,mahsuldarliq isa 1.5-
2 dofa artur.



Pastahlarin hazirlamasinda mduasir Gsullardan biri horizontal doyms
masinlarda isti stamplardir.Burada ylksak keyfiyyatli yayma almaq
olur.Bu Usulla kitlasi 100kg-a qgadar olan pastahlari hazirlamaq
mumkUindur.

isti stamplamadan sonra mexaniki emaldan avval pastahlar
normallasdirma amaliyyatina ugradilir.

Soyuq stamplama ila polad tabagalardan banin detallari,takar disklari
muharrikin yag karteri arxa korpuntn qapaglari ,tormoz kameralarinin
govdalari vas. Hissalar hazirlanir.Bu tip hissalarin emali asasan oturacaq
sothin  cilalanmasindan  desiklarin  ac¢ilmasindan  va  yivlarin
kasilmasindan ibarat olur.

Soyuq stamplama ila kicik 6lctli hissalarin va barkidici hissalarin
pastahlari hazirlanir.Bazi hissalarin stamplanmasinda onun miiayyan
hissasina forma vermak Uglin yliksak tezlikli carayanla yerli qizdirmadan
istifada edilir.Bu Usulla klapan italayicilari hazirlanir.

Cesidli vo kalibrloanmis poladlardan skvorenlar ,ressor va porsen
barmaglari,mixtalif dartqilar vas . hissalar hazirlanir.Bu hissalarin
emalinda avtomat torna va torna-revolver dazgahlar genis tatbiq
olunur.

Metal-keramik materiallardan pastahlarin hazirlanmasi

Metalkeramik materiallardan pastahlarin hazirlanmasdinda abvvalca
ovuntular soyuq halda xtisusi pres —formalar da 100-600 Mpa tazyiqdas
preslanir,alinmis pastah asas komponentin arima noqtasindan asagi
temperatura gadar qizdirilaraq bisirilir.Preloma prosesi hidravlik va
carx-qollu preslarda aparilir.Bisirma amaliyyatl isa sixts materialina
daxil olan komponentlarin xususiyyatlarindan asili olarag qoruyucu
muhitds aparilir.Pastahlarin bisirilma muiddati qaz ve elektrik
peclarinds mamulatlarin 6l¢islindan va bisma qabiliyyatindan asil
olaraq 15 daqigadan 24 saata qodar davameda bilar.Boyuk kutlays
malik materiallari qizdirilaraq preslanir.Ovuntular ,materiallarin sarvari
burulgan dayirmanlarinda 0.02 -0.10 mm odl¢cuda xirdalanmasi
naticasinda alda edilir.

Metalkeramik materiallardan hazirlanan pastahlari basqga Usullarla
hazirlamag mumkindir.Bu dsulun 9sas dstinluklarindan
bbiridir.Pastahlar ¢atin ariyan metallardan va arintilordan damir —



mis,damir-qurgusun ,volfram — mis vas komponentlardan ,hamcinin
mis-qrafit ,demir —plastmass ,metal-almaz vas.metalve qeyri metal
garisiglarindan hazirlanir.

Ovuntulardan hazirlanan hissalar adatan mexaniki emal talab
etmir.Yuksak daqiglik talab olundugda hissalar bisirmadan sonra
kalibrdan sonra kegirilir.

Metalkeramik materiallardan hazirlanan hissalars ZiL-130 miiharrikin
klapanlarinin istigamatlandirici vtulkalarini ,yag nasosunun disli
carxlarini vas. Misalgdstarmak olar.

Yeyilmaya moaruz qalan metalkeramik pastahlar 8-10 % masamali
hazirlanir va vyagla hopdurulur.Pastahlarin mohkamlik haddi 300-
350MPa c¢atir.

Tokma ,doyma,isti stamplama va basqa istili metodlar ila hazirlanan
pastahlarda qalig deformasiyani aradan gqaldirmag UGgin onlari
dizaltma ,daxili garginliyi aradan gotirmak Ucgln polad hissalar
normallasdirmava ya yumsaltma ,bozcuqundan olan gévda hissalari isa
suni kohnaltma,aliiminium arintilardan olan hissalari isastini kohnaltma
amaliyyatina ugradirlar.Bu pastahlar hamginin yanigdan korroziyadan
vas. Tamizlanir.Daqiq pastahlar c¢ekanka , kalibrlema , dizaltma
amaliyyatina ugradilir.Pastahlarin tamizlanmasi isa qum sirnagi
ila,hidravlik ,kimyavi ,mexaniki vas. Usullarla aparilir.

Plastik materiallardan pastahlarin hazirlanmasi
Son zamanlar nagliyyat vasitalarinin istehsalinda plastik kuitlalardan
genis istifade edilir.Plastik kutladen 750-1000 — adda mauxtalif
avtomobil hissalari hazirlanir.
Bumateriallardan hazirlanan hissalar metal hissalara nisbatan 205 dafs
ylinguldir,daha boyuk omdiruzunluguga malikdir,korroziyaya qarsi
davamhidir va mexaniki emal talab etmir.
Mahz bu sabablora gora da son zamanlar istehsal olunan
avtomobillarin xidmat middati avvalki illards istehsal olunan
avtomobillara nisbatan 20-35% artmisdir.
ABS-da istehsal olunan harbir minik avtomobilinda orta hesabla ,65-70
kg plastik katlalardan 35 kq kauguk va kimyavi liflardan ,20 kq lak-rang
materiallariandan ,2-3 kq mixtalif yapisganlarldan istifade edilir.



Plastik kutlalarin istehsalinda enerji xarclari metal hissalara nazaran
xeyli azdir.Plastik kitlalardan istifade olunmasi har bir avtomobilda 100
kg metala ganaata etmaya imkan verir.

iri seriyali va kitlavi istehsalda gara metalin plastik kitle ils avez
edilmasi hissalarin maya dayarini 1.5-3.5 dafs alvan metalin
avazedilmasi isa 5-10 dafa azalldir.

Lakin bazi hallarda boyuk temperatur dayismalarinda plastik kitlalar 6z
xususiyyatlarini itirir.Plastik kitlanin genislanma amsali metala nisbatan
10-20 dafs vyiksak olduggundan ,onda uilksak garginliyin ,
deformasiyasinin va ¢atin amala galmasina sabab olur.

Basga sozla desak ,plastik kiatlanin asascatismayan cahatlari:istilik
davamliginin va istilik kegirma gabiliyyatinin zaif olmasi ,uzunmuddatli
va dayisan qutbli yluklanmaya qarsi hassas olmasi vas.gostarila bilar.
Bu sabablara gora plastik kitladan hazirlanan hissalar aksar hallarda
dekorativ magsadlar ugln hazirlanir.Yalniz 10% plastik katladan
hazirlanan hissalardan glic 6tirmalarinda istifada edilir.

Avtomobil hissalarin  hazirlanmasinda tekstalit ,kaplon ,voloknit
,fenol,polimer va polistirol materiallar va bsqa plastik kitlalar genis
istifada edilir.

Tekstalitden  paylayict  valin  disli  carxi,yanacaq  nasosunun
klapani,kiracikli oynagin dayaq halgasi va digar hissalar hazirlanir.
Kaprondan siriskan yastiglar ,muxtalif vtulkalar ,saybalar,yanacaq
nasosunun govadsi,krabliratorun dastaklari ,stisagaldiranin va qapi
gifillarinin hissalari vas.hazirlanir.

Voloknitdan surtskan yastiglar,su nasosunun parlari vas. Hazirlanir.
Fenoldan cihaz panellarinin idara basilganlarinin ,al dastaklarinin ,
tormoz galiblarinin Gzltklarinin friksion material kimi hazirlanmasinda
istifada edilir.

Polimerdan termostat klapanlarinin aragatlarin stikanmexannizminin
kipliklarinin ,ilisma muftasi vyastiglarinin hazirlanmasinda istifads
dilir.Polistiroldan dekporativ hissalarin ,akkumlyator batareyalarinin
gapaglarinin  ,arxa fanarlarinin ,donmani gostaran detallarin
hazirlanmasinda istifada edilir.

Asetatselllilozdan siikan carxlarinin ,al dastaklarinin arxa fanar
govdalarinin hazirlanmasinda istifada edilir.

Plastik kutlalarden pastahlar presloama ila va tazyiq altinda tokma ila
hazirlanir.Butsullar yiksak keyfiyyatli ,daqgiq oOlgliya malik ,mirakkab



konfiqurasiyali hissalarin hazirlanmasina imkan verir.Bu hissalarin
mohkamliyi  nazik divarli  guqun va aliminium tékuklarinin
mohkamliyina yaxin olur,bazan sink va maqgnezium arintilarinin
muhkamliyindan isa yuksak olur.

Plastik kitlalardan hissalarin hazirlanma tsulu kombinalasdirilmis , yani
asasl metal olan hissalarin hazirlanmasina imkan verir.9sas metal kimi
polad ,cuqun ,silumin ,tunc va digar materiallar istifada edilir.

Hissalarin mexniki emal daqiqliyi
Daqiqlik hagginda malumat

Masin hissalarin  va cihazlarinin keyfiyyatini xarakterize edan asas
parametrlarindin  biri onlarin hazirlanma daqigliyidir.Avtomobilin
etibarligl va 6miruzunlugunu onun hissalarin hazirlanma daqigliyindan
cox asthdir.Dagiglik masinlarin ,yigim vahidlarinin va hissalarin hindisi
parametrlarini  xarakteriza edir.Elace da masinlarin  keyfiyyati
gostaricilarindan gic, mahsuldarhqg,tazyiq,f.i.a va elastiklik
xususiyyatilari daqiqliyi xarakterize edan parametrlardan hesab edilir.
Masinlarda hissalarin emal daqiqliyi nisbi anlayisdir.Clinki,har hansi bir
hissanin daqiqliyi onun ideal olcilari ile migayisa naticasinda
giymatlandirilir.
Hissanin hazirlanma daqigliyi dedikda ,onun parametrlarinin is¢i cizgida
konstruktor tarafinden verilon paramterlarle uygunlug daracasi
daracasi basa dusiliur.Bu uygunluq yiksak oldugca daqiglik da ylksak
hesab edilir.
Hissalarin daqiqgliyini saciyyalondiran parametrlara misal olaraq
hissalarin forma dagqigliyini ,hissalarin 6lci dagiqliyini,sathlarin garsihgh
vaziyyatlarinin daqiqgliyini,sathlarin keyfiyyat gostaricilarini gostarmak
olar.
Hissalarin emal dagiqliyi asasan iki Gsulla tamin edilir:kasici alati 6lcliya
uygun yerlasdirmakla ,yani fardi Usulla ve o6l¢llarin  avtomatik tamin
edilmasiils .
Emal daqigliyinin fardi Gsulla tamin edilmasi ylksak ixtisash iscilarin
olmasini talab edir va amak tutumunun artmasina sabab olur.Ona
gorda bu Usuldan fardi va kicik seriyali istehsalda istifada olunur.
iri seriyali va kitlovi istehsalda isa hissalarin talab olunan élciilari
avtomatik sa



Kilde ,dazgahi avvalcadan sazlamagla tamin edilir.Bu tsulda hissalarin
emal daqigliyi sazlamanin plgiya uygun aparilmasi ila bitin tasir edan
faktorlarin sabitliyi ile tamin edilir.Sazlanan dazgahlarda talab olunan
Olglilarin  avtomatik tamin edilmasi amak  mahsuldarhginin
yuksaldilmasinda an etibarl vasitalardan biridir.
Avtomatlasdirilmis istehsalda emal daqiqgliyi dezgah olclci va
tanzimlayici qurgunun qgosulmasi hesabina tamin edilir.Emal zamani
hissanin olcisli misaida sahasindan kanara ¢ixanda bu qurgu avtomatik
olarag isea dusulir va sistemi talsb olunan Odlglya uygun
tanzimlayir.Verilon 06lgli toamin edildikde bu qurgu dazahda veris
harakatini avtomatik dayandirir.Bela sistemlar aktiv nazarat sistemlari
adlanir.
Talab olunan dagigliyi tamin edan emal tGsulunu se¢arkan ,onun igtisadi
ganaatliyini yoxlamaq lazimdir.
Sakil 3.1 da emal giymatinin xatalardan asililiq grafiki gostarilmisdir.
Yiksak daqiqllik az olan sahasinde (A) emal gqiymati silratls
artir.Daqiqlik az olan sahada (D) emal giymati kicik stratla artir.Orta
saha isa (B) verilan dazgah lglin normal daqiglik va emal giymati ils
saciyyalanir.
Bazi hallarda emal giymati (xarclari)istehsalat programindan asili olaraq
tayin edilir.

C=a xN-b
Burada C — emal qgiymati ,N—zavodun istehsal programi ,a va b -
amsallardir.
igtisadi dagiqlik Gisulu ila yanasi hamda hissanin materialindan va emal
payindan asilidir.

Hissalarin bazalasdiriimasi

Bazalarin tasnifati
Hissalarin mexaniki emalinin vacib masalalarindin biri onlarin dezgahda
vo tartibatda dlizglin yerlasdirilmasidir.
Yerlasdirma Usulunun emal daqigliyina boyuk tasiri vardir.
Yerlasdirma dedikda pastahin kasici alata nazaran dizgiin yonaldilmasi
va bu vaziyyatda etibarl barkidilmasi nazarda tutulur.
Emal prosesinda dazgahda yerlasdirmasi zamani onun yonaldilmasi
magsadila istifade olunan sathlar ,xatlar,ndqtalar toplusuna
yerlasdirma va ya bazalasdirma elementlari deyilir.



Pastahin bu elementlara bazaran yerlasdirilmasina bazalasdirma deyilir.
Bazalassirma dedikda,se¢ilmis koordinat sistemina nazaran pastaha va
ya yigim diyinitna talab olunan vaziyyatin verilmasi basa disulur.
Bazalarin asagidaki novlari vardir:konstruktor ,texnoloji ,0lgma va
yigma.

Konstruktor bazalari ela * sath ,xatt ve nogtalara deyilir ki,konstruktor
Olculari verirsa onlara nazaran isci cizgisinde digar sath,xatt ve
noqtalarin qarsiligl vaziyyatini miayyan edir.

Basga sozle desak ,konstruktor cizgide hansi xatt va noqtalardan
Olculari verirsa onl ar konstruktor bazasi adlanir.

Hissanin isci cizgisinda konstruktor bazasina misal olarag yuvalarin va
vallarin markaz xatlarini ,simmetriya oxlarini va digar handasi
elementlari gostrmak olar.

Konstruktor bazasindan ,hissanin va ya yigim diyldnin mamulatda
vaziyyatini tayin etmak magsadila istifads edilir.Konstruktor baza
sathlari hissanin isc¢i cizgisinda an daqiq va an tamiz sath olur.

istehsal va ya tamir prosesinda pastahin vaziyyatini tayin edan sathlars
texnoloji baza sathlari deyilir.Bazan texnoloji baza sathlari deyilir.Bazan
texnoloji baza sathlarina vyerlasdirma bazalari deyilir.Yerlasdirma
bazalari ela sathlara deyilirki,hissa bu sathlar Gzarinda dazgahda vea ya
tartibatda vyerlasdirildikde lazimi daqgiglikda kasici alata nazaran
muiayan vaziyyatda durur.(Sakil 4.1)

Texnoloji bazalarin asas ,komakgi va qara baza kimi novlari vardir.

9sas texnoloji baza sathlarindan hissanin ham mexaniki emalinda
,hamda  yigim  duyuninda vyerlasdirilmasi  magsadile  istifada
edilir.Masalan,dirsakli valin asas boyunlari valin slindrlar blokunda
vaziyyatini tayin edir.

Komakgi texnoloji baza sathlari ancag mexaniki emal zamani hissalari
yerlasdirmak magsadila vyaradilir va heg¢ bir funksiyaya malik
olmur.Masalan,val tipli hissalarde markaz yuvalarini gostarmak olar
.(Sakil 4.1 V)\Texnoloji prosesin ardiciligina gora yerlasdirma baza
sothlari qara ,araliq va tamiz bazalara boltnur.

Qara bazalari ilkin emal prosesinda pastahi yerlasdirmak magsadila
istifada edilir.Pastah gara baza sathi Uzra yerlasdirilarkan aralig va bazi
hallarda son texnoloji baza sathlari emal edilir.Sonraki amaliyyatlarda
araliqg va ya temiz bazalarda yerlasdirilarak pastahin mexaniki emal basa
catdirilir.



Lakin agregat dazgahlarinda ,coxspindelli torna yarimavtomat ve
program idarali dazgahlarda pastahlarin bitliin mexaniki emali bir dofa
gara baza Uzra yerlasdirmakla aparilir.

Qara baza sathlari asagidaki sartlara gora secilir:

-Qara baza asas yerlasdirma baza sathlarinin emalina imkan vermalidir;
-gara baza sathinin kala-koturliyl az ve tamiz olmalidir;

-gara baza sathi kimi emal olunmayan va ya emal payl az olan sath
secilmalidir;

-gara bazadan yalniz birinci emalda va bir dafas istifada edilmalidir;

-gara bazaya nazaran emal olunan sathlar minimum suriismaya malik
olmali va geyri simmetrikliyi az olmalidir.

Hissanin emali zamani oOl¢l aparilan satha ,xatta va ya ndqgtaya 6lgma
bazasi deyilir.Masalan,dirsakli valin birinci asas boynunun arxa yan sathi
Olcma bazasi kimi istifada edilir.

Sakil 4.2 a-da 2 sathi 6lma bazasidir.A va C sathlarinin olgulari verilib,B
sathi sarbast sathdir.

Yigilan mamulatda hissanin digar hissalara nazaran istigamatlanmasini
tamin edan satha yigma bazasi deyilir.Yigma bazasina misal olaraq
ilisma muftasinin karterinin bloka soykanan sathini va iki daqgiqg emal
olunmus desiyi gostarmak olar.

Hissalarin sathi keyfiyyati

Sathin keyfiyyat xarakteristikalari
Avtomobil hissalarinin etibarligi ,emal daqigliyi ile yanasi hamda,onlarin
sathlarinin keyifyyatlarindan asidir.Hissalarin sathi keyfiyyati onun
handasi xarakteristikalari ve sathi tabaqganin fiziki —mexaniki
xususiyyatlari ila tayin edilir.
Sothi tabaganin xarakteristikalarina kala-koturlulik sathin formasi
kasma emal izlarinin istigamati va dalgaligi aiddir.
Fiziki-mexaniki xususiyyatlarasathi abaganin strukturasi ,barkliyi ,
doyanaklanma darinliyi va qalig garginlik daxildir.Bitin bu
xususiyyatlar plastik deformasiyanin giymatindan ,metalin kasilmasi
zamani sathi tabagalarda amala galan faza va struktur ¢evrilmalarindan
asthdir.
Sathlarin keyfiyyati masin hissalarinin bltln istismar xususiyyatlarina
:yeyilma davaligina ,yorulma mdhkamliyina ,harakatsiz oturtmalarin
mohkamliyina ,korroziya doziimllyina vas.tasir gostarir.



Handasi xususiyyatlarindan mexaniki emal dagiqgliyina an boylk tasir
gostarani sahin kalakoturliyidur.

Sathin kalakoturliyl baza uzunlugunda nisbatan kicik addimlarla sathin
nahamarliq yiginina deyilir.

Baza uzunlugu - sothin  kalakotirliylind  xarakteriza edan
nahamarliglari askar etmak ve onun parametrlarinin kamiyyatca tayin
edilmasi Gglin baza xattinin uzunluguna deyilir.

Kala-kotiarlulik sathin miktogeometriyasini xarakteriza edir.Forma
xatasi sathin makrogeometriyasini xarakteriza edir.

Har hansi bir sath emal névindan asili olmayarag nahamarhga malik
oldugundan ,0 hamisa kala - kétir olur.Bu harseydan avval fiziki sathin
toniati ile izah olunur.Sunki,bark cisim diskret atom- molekulyar
qurulusa malikdir.Burada molekulyar kala- koturliyin xarakteri
atomlarin forma va yerlosma vaziyyati ilo tayin edilir.Digar tarafdan
kasma iloe mexaniki emaldan sonra hamisa sathda alstin kasici
dlglclinin muxtalif forma va 6l¢ida girinti-cixinti saklinda izi qalir.
Sothin kale - koturliylina sathi tabagada elastik va plastik
deformasiya,kasma rejimlari DTAH texnoloji elastik sistemin ,kasan
vaziyyati va emal olunan materialin névi tasir gostarir.

Sathin kala-koturluyliniin giymatlandirma parametrlari
Hissalarin sathi keyfiyyati 2789 -73 standarti uzra
giymatlandirilir.Sathin kala-kotirllylnin giymatlondirma parametrlari
asagidakilardir:profilin orta hesabi sapmasi Ra ,on noqta Uzra profilin
nahamarhglarinin hindirliyt Rz ,nahamarhgin an boytk hindirliyi
Rmax ,profilin nahamarhginin zirvalar Gzra orta adimi Sm ,profilin nisbi
dayaq uzunlugu tp (sakil 5.1).Kalakoturliyin giymatlandirilmasinda
9sasan baza uzunlugundan asili olarag Ra ve Rz parametrlarindan
istifada edilir.

Standata asasan kala-koturliyln 14 sinfi miayyan edilmisdir.6-dan 14-
o gadar siniflar alave olaraq 3 a,b va v daracaya bdéllndr.Birinci sinifa
an boyuk kala-kotlrlik 14-ci sinifa isa an hamar sath uygun galir.
Sathin kala-koturlik parametrlarinin 1 baza uzunlugunda tayin edilmasi
asagida verilmisdir.

Sathion profilin orta hesabi sapmasi — Ra baza uzunlugu 1 Uzra profilin
mutlaq qiymatlarinin orta hesabi giymati ila tayin edilir.



On nogta Uzra profilin nahamarliglarinin hiindarliyd

Burada Himax — profilin bes an boylik maksimumunun sapmasi ; Himin
— profilin ¢ixintilar xatti ila girintilar xatti arasindaki masafaya deyilir.
Profilin nahamarliginin orta addimi

Tayin edilir.

Profilin nahamarliginin zirvalara orta addimi tayin edilir.

Profilin nisbi dayaq uzunlugu tayin edilir.

Burada L — profilin dayaq uzunlugu ;1-baza uzunlugudur;p-profilin en
kasiyinin saviyyasinin giymatidir.

Profilin orta xatti m-baza xatti olur.

Bu xatt Uzra,baza uzunulugunda ,profilin orta kvadratik sapmasi an kicik
giymata malik olur.Sathin kala-kotliliylt malum olan etalonla migayisa
natica sinda va xUisusi cihazlarin kdmayi ile 6lcllarak giymatlandirilir.
Mdigayisa Usulu ilo kala-kotlrliyln tayin edilmasinda lupa vo MS-49
mikroskopundan istifada edilir.Bilavasita olcmakla aathin
kalakotirllylnin tayin edilmasinda i profilometrdan
,prrofilograflardan va optik cihazlardan istifada edilir.

Mexaniki emal paylarinin tayini

osas anlayislar

Hazir hissa almaq G¢in mexaiki emal zamani pastahdan yonulan metal
tabagaya emal payi deyilir.

Pastaha emal payinin va miusaidanin dizgliin tayin edilmasi boylk
igtisadi ahamiyyata malikdir.Emal payinin artirilmasi hissalarin
hazirlanmasinin amak tutumunun ,metal va kasanalatin sarfinin ,maya
dayarinin  artmasina sabab olur.Emal payinin azaldilmasinda
pastahlarin daqiq hazirlanma metodlarindan istifade edilmasi
naticasinda alda edilir.Masalan ,qabiq formada va ariyan modellar tzra
tokma ,gapali stamplarda stamplama ,carxlarin dislarinin soyuq va isti
halda tzdiyirlanma ila hazirlanmasi vas. Usullarla daha daqig pastahlar
hazirlamagq mumkindir.Emal payini ¢ox azaltmagda magsaduygun
deyil.Clnki,bu halda sathi tabagadan qusurlu gatin yonulmasi ,emal
edilan sathlarin lazimi dagiqliyi ve keyfiyyati tamin edilmir,emal zamani



zay mahsulun ehtimaila va emal qgiymati artir.Yani,emal payinin optimal
giymati tayin edilmalidir.

Emal paylarinin tayin edilma metodlari

Mexaniki emal zamani optimal emal payinin tayin dilmasi vacib texniki
—iqgtisadi masalalardan biridir.

Optimal emal payr dedikds, ,ean az maya dayarina malik,ylksak
keyfiyyatli mahsulun hazirlanmasini tamin edan ,mal payl nazards
tutulur.

Hissalarin hazirlanmasinin texnoloji proseslarinin
laiyvhalanndirilmasinda tmumi va araliqg emal paylari tayin edilir.Umumi
emal payi ayri-ayri kegid va amaliyyatlar Gzra emal paylarinin comi kimi
tayin edilir.

Mexaniki emal payr simmetrik va  asimmetrik  novlara
bolunir.Simmetrik emal payi firlanan hissalarda daxili va xarici sathlarin
emalinda elacea  da,hissalerin  paralel  sathlarinin  emalinda
olur.Asimmetrik emal payi hissanin bir olmayan sathlarin emalinda
olur.Birtarafli emal payina asimmetrik emal payiaranan bir névu kimi
baxilir.

Emal payr bir g¢ox faktorlardan asilidir:;pastahin materialindan va
Olgctisindan , onun hazirlanma Gsulundan ,termiki emalindan ,hissanin
dazgahda vyerlasdirma Usulundan vyerlasdirma zamani elastik
deformasiyadan va kasma qguvvasindan.

Pastahlarin hazirlanmasi va emali zamani verilan 6l¢clinii dagiq tamin
etmak mimkin olmur,ona gérada emal payina misaidalar qoyulur.
Emal payinin musaidasi maksimum va minimum emal paylarinin farqgi
ila tayin edilir.

Musaidalara uygun olaraqg amaliyyatlar Uzra emal payr nominal
,maksimum va minimum novlara bollintr:

Emal paylari iki Usulla tayin edilir:statistik — tacriba va hesabi — analitik.
Tacrib— statistik Gsulla misaida ayri-ayri amaliyyatlar Gzra deyil,bltin
amaliyyatlar uglin com saklinda ,tacriba yolu ila alinmis malumatlara
asasan tayin edilir.

Dazgah tortibatlar
Dazgah tartibatlarinin tasnifati



Emal edilan pastahlari va ya kasici alstleri dezgahda yerlasdirmak va
barkitmak ugln istifada ediloan qurgulara dazgah tartibatlan
deyilir.Kasici alatin yerlasdirilamsi va barkidilmasi lciln istifada edilan
tartibalar komakgi tartibatlar adlanir.Dazgah tartibatlari emal olunan
hissanin formasindan,gabarit dlgtlarindan va ona goyulan talablardan
,elacada istehsalin  tipinden va programindan asil  olaraqg
secilir.Tartibatdan istifada edilmasi :mexaniki emaldan avval pastahin
nisanlanmasini eyni vaxtda istifade etmaya imkan verir,mahsuldarhgin
artmasina imkan vyaradir,emal dagiqgliyini artirir,iscinin - amayini
yunglllasdirmaya ve  tahllkasizliyini  tamin  etmaya  sorait
yaradir.Dazgah tartibatlari 3 9sas grupa
bolunlr:universal,xtsusilasirilmis va xUsusi.

Dazgahlarin tipinden asih olarag teartibatilar torna ,burgu ,frez
vas.novlara bolinir.Mexaniklasdiriima daracasindan asili  olaraq
tartibatlar 3l ils,mexanikkllasdiriimis ,yariavtomatik va avtomatik
novlara bollindr.

Universal tartibatlardan miuxtalif forma va 06lcili  pastahlarin
yerlasdirilmasinda istifada edilir.Universal tartibatlar alave sazlanma
talab etmir.Ona gobrada bu tortibatlara universal sazlanmayan
tartibatlar deyilir.Lakin bazi adabiyyatda universal tartibatlari sazlanan
va sazlanmayan novlara bolindr.

Xususilasdirilmis tartibatlar universal sazanan va universal yigma
tartibatlara bolinur..Universal sazlanan tartibatlardan emal prosesinda
konstruktiv —texnoloji 6lctlari emal tsulu va yerlasdirma sathlari uygun
galon hissalariin yerlasdirilmasi va barkidilmasi magsadi ila istifada
edilir.

Universal sazlanan tartibatlardan kicik serioyali va seriyali istehsalda
muxtalif forma va 06lcllu hissalarin grup halinda emali zamani istifada
olunur.Takrar sazlanan tartibatlara misal olaraq hidravlik va pnevmatik
manganalari,markaz asiglarini va s. gostarmak oar.

Universal — yigma tartibatlar standartlasdirilmis hissa va diylnlardan
hazirlanir.Burgu tartibatlarinin va konduktporlarin 60%-i ,frez
tartibatlarinin  30%-i torna isleri Gg¢ln tortibatlkarin 7 %
normallasdirhimis elementlardan yigilir.Universal —yigma tartibatlardan
istifade olunmasi texnoloji lavazimatin hazirlanmasinda amak
tutumunun va maya dayarinin azaldilmasina imkan verir,UYT-nin
detallarindan takrar istifade olunduguna gora cetala bdyik qganast



olunur,istehsalin samaraliyi yuksalir.XUsusitartibatlardan eyni adl
hissalarde muayyan texnoloji amaliyyatin yerina yetirilmasinda istifada
olunur.XuUsusi tartibatlardan iri seriyali va kutlavi istehsalda genis
istifada edilir.

Xususi tartibatlardan eni adli  hissalarda miuiayyan texnoloji
amaliyyatinin yerina  yetorilmasinda istifada olunur.Xususi
tartibatlardan iri seriyali va kitlavi istehsalda genis istifada edilir.

Metalkasan dazgahlar hagqinda imumi malumat

Emal ediolan pastaha yongar ayirmagla talab edilan daqiqglikda ,lazimi
formani veran masinlara metalkasan dazgahlar deyilir.icra edilacayi isin
xarakterindan asili olaraq seriya ila istehsal olunan bitiin metalkasan
dazgahlar gruplara bolinir.Bu gruplardA ,6z névbasinda .Bela tasnif
har bir datiplara béllinir.Dazgahin modelini va tipini s

Rti isara ila -sifrle gdstarmaya imkan verir.indeks 3 va ya 4 ragemdan
ibarat olur.lci ragam qrupu ,2ci ragam tipi ,sonraki dazgahlarin isa
dazgahin asas oOlgllarindan birini xarakterize edir.Bazi hallarda
dazgahlarin indekslarinin 1ci vo 2ci ragami arasinda va ya sonunda
harfla isaralanmaya rast galmak olur.1lci halda harf dazgahin model
dayismasini ,2ci halda isa baza modelinin modifikasiyasini gostrir.
Universalliq daracasina gora dazgahlar qurasdiriimis
universal,ixitsaslasdirilmis ve xususi dazgahlara bollindrlar.Universal
dazgahlardan fardi va kicik seriyal istehsalda muixtalif adl hissalarin
emalinda ,ixtisaslasdirilmis dazgahlardan seriyali istehsalda oxsar
konfuqurasiyasi bir tiplli ve muixtalif 6lcikli hissalarin emalinda,xlsusi
dazgahlardan isa bir tipli eyni 6lcull hissalarin emalinda istifada edilir.
Dagiqlik daracasina gora dazgahlar ,normal dagiqlikli-N sinfi; artirilmis
dagiqlik —P sinfi; yiksak daqiqlikli =V sinfi ;aan yiksak daqiqlikli —A sinfi
; Vo an daqiq — usta dazgahlar =S siniflarina boltndrlar.

Cakilarina gorada dazgahlar ;ylngul ¢cakili —agirhgi 10kN-a gadar;orta
¢okili —agirhgi 100kN-a gadar agir ¢akili-agirligi 100kN-dan ¢ox olan
gruplara boltnarlar.

Program ila idara olunan dazgahlarda modellarinda
avtomatlasdirmanin saviyyasini gostaran harf P va ragamlar alava
edilir.



Hissalarin hazirlanmasinin texnoloji proseslarinin
islanma metodikasi

asas anlayislar
Hissalarin hazirlanmasinin texnoloji proseslarinin layihalandirilmasida
9sas magsad mamulatin verilan programda ,yuksak keyfiyyatla va
minimum xarclarla istehsalini tamin etmakdan ibaratdir.
Layihada hissanin  bltlin sathlarinin  emalinin  maqgsadauygun
ardicilllig,talab olunan avadanhgin tartibatlarin ,kasici va 0Olcl
alatlerinin secilmasi ,optimal emal rejimlarinin va texniki vaxt
normalarinin segilmasi va ya tayin edilmasi 6pz aksini tapmalidir.
Layihalandirmada baslangic verilanlar kimi hissanin va pastahin isgi
certyojlari,istehsalat programi,avadanlig hagqinda malumat ,elaca da
,kdmakci matieriallar : dazgahlarin pasportlari
amaliyyatlar Uzra emal paylarinin giymatlari kasma rejimlari malum
olmalidir.
Hissanin emal prosesinda va
Hazir mahsul kimi gabulu zamani onun isci asas sanad hesab
edilir.Hzirlanma Gsulunun secilmasi va pastahin ¢ertyojunun tartibi da
hissanin isci ¢certyoju asasinda aparilir.
Hissanin isc¢i certyojunda onun konstruktor tarafindan verilan butin
paramterlarui;handasi forma va dlgulari,materiali ve termiki emali,ayri-
ayri sathlarin daqigliyi ve kalakoturliuyin ,digar texniki sartlari gostarilir.
Texnoloji proses istehsalat Ucgln Ugliin ganun hesab edilir va ondan
kanara c¢ixma hallari  texnoloji intizamin pozulmasi hesab
edilir.Texnoloji proseslarin layihalandirilmasinda asas sartlarindan biri
ds istehsal programidir.istehsal programi adatan ,planli sakilda verilir.
Va istehsalin tipini tayin etmaya imkan verir. Texnoloji prosesin tartibi
iki marhaladan ibarat olur:
1)amaliyyat planinin — marsrut xaritasinin tartibindan;
2)amealiyyatlar Gizra texnoloji xaritanin tartibindan .
Marsrutun xaritasinda sexlardan keg¢ma ardicilligi:pastah hazirlayan
sexlardan baslayaraq ,emal edici ,YIEma
rangloama,konservasiya,qablasdirma vas.sexlardan kegmasi ila alagadar
olan proseslor gostarilir.Texnoloji amaliyyat xaritasi sexda olan
proseslar gostarilir.Texnoloji amaliyyat xaritasi sexda yerina yetirilan
blatln texnoloji amaliyatlari ahata edir..



Hissanin  hazirlanmasinin texnoloji xaritasi normativ sanadlards
gostarilan forma Uzra tartib edilir.Burada hissanin emali ila alagadar oln
texnoloji hallin asas prinsipi:pastahin hazirlanmasi metodu va emal
payinin olculari gabul edilmisdir.

Termiki emaldan sonra hissanin hamin sathini mimkin qgadar az
yonmagq lazimdirki,tablanan galinhigi azalmasin.

Belalikla texnoloji prosesin islanmasinin Umumi gaydalari asagidaki
marhalalardan ibaratdir:

-certyojlara texnoloji nazarat

-pastahin secilmasi ,mexaniki emala hazzirlanmasi

-gara baza sathlarinin va sonraki emallar ticlin texnoloji baza sathlarinin
secilmasi

-amaliyyat planinin tartibi ,0 cimladan baza sarhlarinin emali ,asas
sathlarin son emali ,balanslasdirma vas.asas amaliyyatlar Gzra nazaratin
aparilmasi

-amaliyyatlar tizra vo Umumiv emal payinin hesablanmasi

-emal rejiminin va termiki normallasdirmanin tayini

-islanmis variantin iqtisadi giymatlandirilmasi.

Avtomobil tamirinin asaslari.
Avtomobillarin tamirinin novlari va

tamir metodlari.
Bltin masinlar,elace da avtomobil nagliyyatinin harakat tarkibi Ggln
texniki xidmat va tamirin planli-xabardarliq sistemi gabul edilmisdir.Bu
sistemda tamir avvalcadan planlasdirilir ve avtomobillarin is prosesinda
gaza imtinalarinin garsisini almaga imkan verir.Toamirin planli xarakteri
texniki xidmat islarinin da plana uygun aparilmasini talab edir.
Planli-xabardarlig sistemin asas magsadi aqreqat va avtomobillarin
baza va asas hissalarinin intensiv yeyilarak tam siradan c¢ixmasindan
avval tamirin aparilmasini nazarda tutmaqdan ibaratdir.Bu isa baza ve
osas hissalerin qaliq resurslarindan tam istifade etmays va
avtomobillarin 6muiruzunlugunu xeyli artirmaga imkan verir.
Avtomobilin tamiri onun itirilmis is qabiliyyatinin barpasinin istehsal
prosesina deyilir.



Avtomobillarin tomiri bir sira alamatlarina gora
saciyyalandirilir.Resursun barpa daracasindan asili olarag,avtomobil va
agreqatlarin tamirin tamirinin iki noévi vardir : cari tamir va asasli tamir.
osaslh tamir (9T) — Avtomobilin va ya agreqatlarin is qgabiliyyatinin va
onun resursunun tam (va ya normativ resursunun 80 %-i gadar )
barpasi zamani gorilan amaliyyatlar kompleksina deyilir.Buzaman baza
elementi da daxil olmagqla isladilon element barpa va ya avaz edils bilar.
Tam resurs va ya ona yaxin (80%) qiymatlar normativ — texniki
sanadlarda verilir.Minik avtomobillarinda va avtobuslarda baza (bazis )
elementi kimi kuzov (ban) ,ytuk avtomobillarinda isa ¢arcive nazardas
tutulur.

Avtomobillarin asasli tamiri onun tam sokilamsini ,hissalarin yuyulub-
tamizlanmasini ,qusurlasdiriimasini ,¢cesidlanmasini ,hissalarin barpasini
,agreqat va dayidnlarin asasli temirini (ve ya avaz olunmalarini),
yigilmasini ,nizamlanmasini ,sinagini va ranglanmasini nazarda tutur.
Agreqatlarin  asasli  tamirina onlarin tam sokilmasi ,hissalarin
yuyulmasi,temizlanmasi ,qusurlasdiriimasi va c¢esidlanmasi,hissalarin
barpasi,yigilmasi ,nizamlanmasi ,sinagi va ranglanmasi daxildir.
Asagidaki hallarda aqregat asash tomira gondorilir:baza ve asas
hissalarin tamira ehtiaci olduqda.

Cari tamir (CT) - Mamulatin asash tamira gadar istismar prosesinda
amala galon imtina va nasazliglarin aradan qaldirilmasina deyilir.Cari
tamir sokma ,avaz etma,yigma,cilingar,gaynag va basga islarin
gortilmasi ile yerina yetirilir.Cari tomir agreqatin va ya govsagin
novbati texniki xidmata gadar miiddatda imtinasiz isini tamin etmalidir.

Avtomobillarin tamir metodilari.
Taskil gaydalarindan asili olaraq tamirin mansublu va geyri mansublu
metodlari vardir.
Mansublu tamir metodu.Bu név tamir zamani tamir obyektindan
sokulan yararl va qusurlari olan , lakin barpa edilan hissalar ,qovsaqlar
va aqregatlar cixarildiglari obyekta (avtomobila ,agreqata) yenidan
qgurasdirilir.Tam yararsiz hissalar isa taze va ya barpa olunmus basqga
hissalarla avaz edilir
Qeyri mansublu tamir metodu.Bu név tamir zamani tamir obyektindan
sokllan vyararli va barpa olunmus hissalar ,qovsaqlar ,aqreqatlar
vas.istanilan obyekta qurasdirila bilar.



Agregatin tamir metodu.Bu Usul getri-mansublu tamir metoduna aid
edilir.Burada nasaz aqgreqatlar toazasi ilo ve ya avvalcadan tamir
olunmus agreqatlarla avaz edilir.

Tam komplekt halinda avtomobillarin asash tamiri il miqgayisada
agreqat tomir Usulu asagidaki Ustlnliklara malikdir:avtomobilin
tamirda bos dayanma muddati azalir,avtomobil parkinin texniki hazirliq
amsali yliksalir,nagliyyat isinin hacmi artir,har bir agreqatin va hissanin
resursundan tam istifada edilir.

Normal istismar saraitinda ,avtomobillar asasli tamira qgadar yiris
normasini keg¢dikdan sonra asash tamira gondarilir.9sali tamir kegmis
avtomobillarin silinmasi iss normativ ylruylsin 80%-ni kec¢dikdan
sonranazarda tutulur.Yalniz bu zaman avtomobillarin tam resursundan
istifade olundugu nazards tutulur.Bazi hissalarin resursu daha boylk
oldugundan onlardan bir ne¢a doafa istifads edilmasi mimkin hesab
edilir.

Avtomobillarin tam resursundan istifade onlarin aqregat diyin va
hissalarin asasli tamir vo ya barpa edilarak takrar istifade edilmasi
hesabina tamin edilir

Avtomobillarin tamirayararhgi
Avtomobilin islema qabiliyyati ve istifade samaraliyi asasan onun
agreqat ,govsaq va detallarinin etibarhigindan asilidir.
istismar prosesinda vyiklarin va ahats edan mihitin tasiri altinda
detallarin isci sathlarinin formasi dayisir,harakat edan birlasmalarda ara
bosluglar artir ,tarpanmaz birlasmalar bosalir; detallarin elastikliyi
,magnitliyi va digar xassalari itir; hissalarin garsiligh vaziyyatlarinin
pozulmasi naticasinda disli 6tirmalarda ilisma saraiti pislasir ,alava
yuklar va titramalar meydana c¢ixir ; isti saraitds islayan hissalarin
sathlarinda yaniq ,qurum va arp amala galir ,soyutma prosesi pislasir
vas.Naticada avtomobilin is qabiliyyati asagi distr ve onun etibarlig
azalir.
Avtomobilin etibarligi kompleks xususiyyat olub onun
imtinasizlig,tamirayararhgl ,0muruzunlugu va saxlanma qgabiliyyati ila
giymatlandirilir.



Avtomobilin etibarligi — istismar gostaricilarini verilan hadlarda ,talab
olunan vaxt intervali va ya yurus arzinds verilmis istismar saraitinda
saxlayaraq 6z funksiyasini yerina yetirma xUisusiyyatina deyilir.
Avtomobilin etibarligi onun keyfiyyati ila six alagadardir.

Avtomobilin keyfiyyati — onun tayinati UGzra istifade edilmasi Ugln
yararligini tayin edan xisusiyyatlar yiginina deyilir.

Avtomobilin keyfiyyatini xarakteriza edan istismar xlsusiyyatlarina
misal olarag dinamikliyi ,idara olunma qabiliyyatini ,yanacaq
ganaatliyini ,dayanatliyi,manevr etma gabiliyyatini vas.gostarmak olar.
Avtomobilin tamirayararhigi - imtina va nasazliglarin texniki qullug va
tamir aparmagqgla bas verma sabablarini askar etmaysa va aradan
galdirmaga imkan verma xisusiyyatina deyilir .imtinalarin aradan
galdirilmasi dedikda , avtomobilin is qgabiliyyatinin barpasi nazards
tutulur.

Avtomobilin imtinasizligi — avtomobilin miayyan vaxt va ya ylrus
arzinda is qabiliyyatini fasilasiz saxlama xUsusiyyatina deyilir.Basga
sozla ,imtinasizlig avtomobilin is gabiliyyatini macburi fasile olmadan
muayyan ylrus va ya vaxt arzinda saxlama xususiyyatidir.

Avtomobilin 6miiruzunlugu - is gabiliyyatinin texniki qullug va tamir
aparmag Ucun lazim olan fasila ile haddi vaziyyatina gadar saxlama
xususiyyatina deyilir.

Avtomobilin haddi vaziyyati onun baza detallarin yeyilma daracasi ila
istismar xUsusiyyatlarinin samaralilik gostaricilarinin azalmasi ila tayin
edilir.

Avtomobilin saxlama gqabiliyyati - texniki sanadlarda gostarilan
istismar gostaricilarini nagl etma va saxlanma muddatlari arzinda va
sonra goruyub saxlama xususiyyatina deyilir.

Avtomobilin saxlanma gabiliyyatin imtinasizliq gostaricisi ile xarakteriza
edilir.

Mamulatin texniki vaziyyatlari hagqinda toplanan statistik mamulatlar
asasinda etibarhlig xtsusiyyatlarinin ehtimal xarakteristikalari miiayyan
edilir.Bunun naticasinda isa onlarin texniki vaziyyatlarinin dayisma
ganunauygunluglari giymatlandirilir.

Tomirayararhlig gostaricilari.Tomira vyararhliq gostaricilari  digar
etibarlihg xususiyyatlarinin gdostaricilari kimi tacriiba yolu ilo toplanan
statistik malumatlar asasinda tayin edilir.



Avtomobilin tamirayararliligi onun daxili xUsusiyyatlarindan biridir.Bu
xususiyyat konstruksiyalasdirma zamani yaradilir va istehsal prosesinda
tamin edilir.Tomira vyararliq gostaricilari bas vermis imtina ve
nasazliglarin na daracada tez aradan galdirilmasini xarakteriza edirs
Tomirayararhgin daha genis istifada edilon gostaricilarina asagidakilar
aiddir:orta barpa miuddati,barpalar axinin parametri ,verilon vaxt
arzinda barpa olunma ehtimali ,hazirlig amsali ,texniki istifads amsali va
imtinalarin murakkablik amsali.

Avtotamir istehsalinin xtisusiyyatlari
Avtomobillarin tamir texnologiyasi dedikda onlarin is gabiliyyatini talab
olunan keyfiyyatde va etibarligda , minimum xarclarla barpasinin
istehsal prosesi nazarda tutulur.
Tomir texnologiyasinin  avtomobillarin  (masinlarin ) istehsal
texnologiyasi ila Gmumi cahatlarin olmasina baxmayaraq ,onun bir ne¢a
spesifik  xususiyyatlori  vardir  .Bu  xUsusiyyatlar  avtotamir
texnologiyasinin masingayirmanin digar texnoloji fanlari arasinda
sarbast elmi-texniki bilik sahasi kimi ayrilmasina va &yranilmasina
imkan vermisdir.
Avtomobillarin is gabiliyyatinin talab olunan keyfiyyat va etibarligda
barpasi onlarla qusur va nasazliglarin amala galma sabablarini
ganunauygunluglarinin éyranilmasini taleb edir.Bu sabablar arasinda
yeyilma,yorulma va korroziya proseslari ,metalin kohnalmasi ,hissalarin
mexaniki va basqa zadalari asas yer tutur.
istismar prosesinde amala galan zararli proseslar avytomobilin
hissalarinin va govsaqlarinin baslangic olcilarinin dayismasina sabab
olur.
Yani avtomobillarin tamir texnologiyasinin asas xUsusiyyati onlarin is
gabiliyyatlarinin  pozulmasina sabab olan zararli proseslarin
oyranilmasidir.
Avtomobillarin  istehsal prosesi pastahlarin  hazirlanmasindan
baslanir,tamir prosesi isa tamira gabul edilmis va yeyilmis avtomobilin
soklilmasindan ,hissalarin yuyulmasindan va vyagsizlasdirilmasindan
,onlarin yararlig daracalarina géra qruplara boélinmasindan baslanir.
Avtomobillarin tamir texnologiyasini farglandiran xususiyyatlardan biri
yeyilma giymati buraxila bilan hadda olub alave tamir islari talab
etmayan yararli hissalardan istifada edilmasidir.



Tomir texnologiyasinin xUsusiyyatlarinda biri  hissalarin  muxtalif
asullarla  barpasidir. Avtomobil hissalerinda yeyilma giymati orta
hesabla 0,1-0,3 mm arasinda dayisir.

Hissalarin 76,5% -da isa yeyilma qiymati 0,21 mm-dan ¢ox olmur.Ona
gora avtotomir istehsalinda hissalarin barpa texnologiyasi boyuk is
hacmina malik olur.

Tomir texnologiyasinin farqlandirici xususiyyatlarindan biri  tamir
zamani yigma prosesinda miurakkab olmasidir.Clinki,tamir zamani
uygun yigma prosesinda nominal va tamir dlctlarinda ham taza,hamda
tamir olunmus va buraxila bilan yeyilmaya malik hissalardan istifada
edilir.Hissalarin miuxtalif olcidea olmasi qovsag va dlylnlarin
yigilmasinda onlarin muxtalif Usullarla segilmasini talab edir.Burada
se¢ma va komplektlasdirma islari yigim va tomir keyfiyyatina boyuk
tasir gostarir.

Avtotamir istehsalini avtogayirmadan fagrlendiran asas xUsusiyyatlarini
professor S.I.Rumyantsev sarti olaraq 3 qrupa bélir .

Birinci grup farqlar asasli tamirda spesifik islarin olmasi ila xarakteriza
edilir.Yani bu islar tamir prosesinda yerina yetirilir.Bu islara avtomobilin
sokulmasi ,yuyulmasi ,qusurlanmasi,cesidlanmasi va hissalarin barpasi
aid edilir.

ikinci qrup ferglandiricio xisusiyyatlarina tamir obyektlarinin
yigilmasini ,ranglanmasinin va texniki nazarat Usullarinin mirakkab
olmasi aid edilir.

9sasli tamir zamani hissalarin ranglanmasi avtogayirma prosesinda
olan ranglama amaliyyatina nazaran xeyli ¢atin va mirakkabdir.
Avtomobilin asasli tamirini onun istehsalindan farglandiran ugtncu
tomir fondunun texniki vaziyyatinin muixtalif cinsli olmasi ile alagadar
olarag teamir zamani yerina yetiriloan islarin xarakterinin va hacmini
geyri-stabil olmasidir.

Belalikla ,avtomobil tamirinin istehsal va texnoloji proseslari da
avtogayirmanin istehsal va texnoloji proseslarindan farqglanir.
Avtomobil va aqreqatlarin avtotamir miuassisalarinda tamiri zamani
gorilan islar iki grupa bolunir : asas ve komakgi islar.

9sas islera : sokma,yuma va tamizlama ,qusurlasdirma ,cesidlama ,
hissalarin barpasi va hazirlanmasi ,komplektlasdirma ,yigma ,sinaq va
rangloma ;komakgi islara isa naql etma ,anbar amaliyyatlari ,bina va



avadanligin saxlanmasi va tamiri ,texniki nazarat va istehsalin alat va
bitin enerji novu ila tamin edilmasi daxildir.
Avtotamir istehsalinda istehsal prosesi tamir obyektinin konstruksiyasi
ila ,istehsalin ixtisaslasdirilmasi va konsentrasiyasi il xarakteriza edilir.
Sakil 13.1-ds agregatlarin asasli tamirinin istehsal prosesinin sxemi
gostarilmisdir.

Avtotamir miiassisalarinin novlari
Avtomobillarin asasli tamiri arazi prinsipi Uzra hayata kecirilir.Har bir
ATM xidmat etdiyi arazida yerlasan avtonaqliyyat vasitalari G¢lin tamir
islari Gglin tamir islari yerina yetirir.
Avtomobil agregatlarin tamira gondarilmasi tartib edilmis gaydalara va
talablara asasan yerina yetirilir
Avtomobil va aqgreqatlarin temir zavoduna gatiriimasi ve ya toemir
olunmus avtomobil va agreqatlarin sahibina c¢atdirilmasi talabata
asasan kegirilir.Lakin bazi xGsusiyyatlor nazara alinmalidir.
Birincisi.Tomir obyektlarinin ATM-na planli sakilda tahvil verilmasi
aradan goturaldr.
ikincisi,tamir olunmus obyektlarin miiasassisalar va ya fardi soxslara
verilmasi satis asasinda taskil etmalidir.
Avtomobil va agreqgatlarin tamira tahvil verilmasi va tamirdan alinmasi
zamani onlarin texniki vaziyyatlari va komplektliliklari texniki talab va
normativ sanadlara uygun galmalidir.
istehsalin migyasina géra ATM iki qrupa boliintr:tamir zavodlari va
tamir emalatxanalari.Bu  muassisalar istehsalin  miqgyasindan,
tayinatindan,istisaslasdirilmasindan va tipindan asili olaraq tasnif edilir.
Avtomobillarin tamirinin taskilinde edilan dayisikliya uygun olaraq
tomir  zavodlarini  asagidaki  gaydada ixtisaslasdirmag daha
maqsadauygun hesab edila biar.
1.Guc agreqgatlarinin tamir zavodu.
2.Agregatlarin tamir zavodu.
3.Elektrik avadanhgi va akkumlyator batareyaslarinin tamir zavodu.
4.Qeyri-standart avadanhginin tamir zavodu.
5.Yeyilmis hissalarin barpa zavodu.
istehsalin tiplari.Avtotamir istehsalinin asagidaki novlari
vardir:adadi(fardi) seriyali va kitlavi.
9dadi istehsal noviinda buraxilan mahsulun sayr cox kicik olur.Bela
istehsal kicik emalatxanalarda mansublu Gsulla yerina yetirilir.istifada



olunan avadanliqg va alstlar universal olur,mexaniklasdirma daracasi
kicik ,iscilar yiksak ixtisasli va genis profilli olurlar.

Seriyali istehsalda mamulatin teamiri periodik takrar olunan partiyalar
soklinda aparirlar.Partiyadaki mamulatin sayindan asili olaraq seriyali
istehsal kicik,orta va iri seriyali novlara bolunur.Seriyal istehsalatda
universal avadanlig xiisusi tartibat va alatlar tatbiq edilir.iscilarin ixtisas
saviyyasi genis hadlarda dayisir.

Kitlavi istehsalda tamir olunan mamulatinsayi xeyli boéyik olur,istehsal
fasilasiz olur,har bir isci yerinda yalniz bir amaliyyat yerina yetirilir.

Bela istehsalda axin Usulu ,konveyerlar,xisusi avadanhq ve alatlar
tatbiq edilir.iscilarin ixtisasi kicik olur.

Boyuk yukgotirma gabiliyyati olan avtomobillarin va muxtalif markal
avtobuslarin tamiri avtotamir emalatxanalarinda adadi istehsal prinsipi
Uzra yerina yetrilir.Seriyali istehsal avtomobil va aqregatlar tamiri
zamani tatbiq edilir.Kitlavi istehsal ndvina isa ixtisaslasdiriimis boyuk
istehsal programina malik hissalarin barpa zavodlari aid edils bilar.

Avtotamir miisassisalarinin strukturu
ATM-da strukturu asasan istehsal programina goérilan tamir islarinin
hacmina va xarakterina gora,elaca da muassisanin amak haqgqi grupuna
gora tayin edilir.
Agreqat toamiri miassisasinin (zavodunun)-istehsal bolmasi asas istehsal
sexlarindan ,komakgi istehsal xidmati ve anbarlardan ibaratdir.
istehsal bélmasina baxag.Agreqgat tamir miiassisalarinda asas istehsala
s6kma sexi,yigma sexi,hissalarin barpasi va istehsali sexlari vardir.
S6kma sexina daxil edilan sahalar:
-Sokma yuma,burda agreqatlarin yarimgiqg va tam sokilmasi ,sokmadan
avval va sonra yuyulmasi ,hissalarin yuyulmasi va tamizlanma islari
aparilir.
-Nazarat — cesidlama ,burada hissalarin qusurlari miayyanlasdirilir ve
cesidlanir.
Yigma sexi asagidaki sahalardan ibaratdir:Komplektlasdirma va cilingar
— ¢atdirma sahasi.



Burada yigma gruplari Gizra hissalar secilir,qrup halinda yigma Ucin cut
hissalarin komplektlasdirilmasi va c¢ilingar - c¢atdirma islari yerina
yetirilir:

-agreqat yigma sahasi ,burada muharrikdan basqa butlin aqreqatlar
yigilir ,sinaq edilir va ranglanir;

-muharrik sahasi,burada muharriklar yigilir,sinaq edilir,va ranglanir;
-gaynaqg sahasi,burada miuxtalif gqaynaqg novlarindan istifada etmakla
hissalar barpa edilir;

Komakgi istehsalin novlari:

-alt sahasi,burada texnoloji avadanliqg va alstlar hazirlanir,tamir
edilir,kasici alatlaritilanir,tartibat va alatlar saxlanilir va paylanilir;

-bas mexanik sobasinin tamir- mexaniki sahasi,burada texnoloji
avadanlg va sanitar —texniki qurgulara texniki xidmat va tomir islari
aparilir,qeyri standart avadanliqalr hazirlanir;

-elektrik avadanliginin temir sahasi ,burada elektrik muaharriklari ,
elektrik qurgularitamir edilir;

-toamir-insaat sahasi.

Umumzavod anbarlari mixtalif yarimfabrikat ve materiallari gabul
etmak ,emal etmak ,saxlamaq va paylamagq lg¢in xidmat edir.

Avtotamir istehsalinin tagskil tisullarn
Avtotamir muassisalarinda tamir islarinin taskilinin asasan ki
metodundan istifada edilir:universal postlarda tamir va ixtisaslasdiriimis
postlarda tamir.
Universal postlarda tamir verilan obyektin tamiri Gzra istehsal programi
kicik oldugda va hamin obyektin konstruksiyasi murakkab olduqgda
istifada edilir.
Tomirin taskilinin bu formasindan asasan tomir emalatxanalarinda
istifada edilir.
Universal postlarda tamir islari muxtalif ixtisasli eyni brigada iscilari
tarafindan yerina yetirilir.Bu Gsulda tamir islari xususila ,sgkma-yigma
islari miayyan texnoloji ardicilligla hayata kegcirilir.Bu zaman ayri-ayri
hissalarin tamiri muassisanin xuisusi sobalarinda yerina yetirilir.
ixtisaslasdirilmis postlarda tamir tsulundan istehsal programi boéyik
oldugda istifada edilir.Bu tGsulda tamir islari avvalcadan bir neca paralel
postlar arasinda bolusduriliur.Adatan bu postlarda ayri-ayri agreqat ,



diylin va va ya gpvsagin tamiri ilo alagadar texnoloji amaliyyatlar
yerina yetirilir.

Bu Usulda mahsuldarlig yiksak olur.

ixtisaslasdirilmis postlar Gisulundan agregat metodu ils tamir zamani da
istifada edila bilar.

ixtisaslasdirilmis postlar tsulu ils tamirin genis yayilmis taskil formasi
axin Usuludur.Axin Usulunda ixtisaslasdirilmis postlarda texnoloji
prosesin amaliyyatlari ardicil yerina yetirilir.

Axin Usulu fasilali va fasilasiz novlara bolindr.Axin Gsulunda isin
tagkilinin vacib cohatlarindan biri postlarda islarin
sinxronlasdirilmasidir.Yani ,tamir obyektinin har postda galma muddati
eyni olmalidir.

Aqgregatlarin tamira gabulu va

agregatlarin sokiilma texnologiyasi
Agreqatlarin tamira gabulu obyekti tamira gostaran taskilat tarafindan
verilan sanada:akt va ya arayisa asasan aparilir.
Tomira gabul ediloan agregat tam komplekt halinda olmalidir.iki név
komplektlilik nazarda tutulur.
Guc agreqatlari tglin yigim halinda — birinci ,dizel muharriklari Ggtn
birinci,karburatorlu muharriklar Ggln isa birinci va ikinci nov
komplektlilik gabul edilmisdir.
Birinci komplektli muiharrikda onun Uzarinda qurasdilian batin
torkib  hissaloeri ile , elacada ilisma muftasi,kompressor,yanacaq
aparatlari,yaglama va soyutma sistemlarinin cihazlari,haca tamizlayivi
elektrik avadanligi vas. olmalidir.
Ikinci komplektli miharrik ilisma muftasi ils yigim halinda olur.Lakin
onun Uzarinda ventilyator,su nasosu,yag stizgaci,su borulari,generator,
starter ,karblrator,yanacaq nasosu ,yanacaq bortlari,paylayici ve
alisdirma samlari olur.
Qalan bltin agreqgatlar va duyunlar ancaq bir komplektliliya malik
olurlar.Bunlar tamira gabul edarkan va tamirdan tahvil verilarkan
istehsal edan zavod tarafindan goyulmus komplektlilikda olmalidir.
Aqgregat tamira gebul olunarkan 3 nisxadan ibarat xlsusi formada akt
tartib edilir.Aktda tamira gabul edilan obyektin texniki vaziyyasti va
komplektliliyi geyd edilir.Akt avtotamir muassisasinin nimayandasi va
sifarisci tarafindan imzalanir.



Baza va asas hissalari silinmaya maruz galan — yararsiz olan agreqatlar
tamira gabul olunmur.

Tomira gabul edilan aqreqgatlar cirkdan va tozdan tamizlanmis va
yuyulmus olmalidir.

Tomir fondu.Tomira gabul edilan agregatlar tamir fondu anbarina
gondarilir.

Tamir fondu anbari agreqatlari tamira gabul etmak Gi¢iin meydangadan
ve saxlamaq Ucin anbarda ibarst olur.Toamir fondu anbari
agreqatlardan yaga bosaltmagq tglin xusui qurgu ila yuklama-bosaltma
islari Gglin mexaniklasdirma vasitalari ila tamin edilmalidir.

Agregatlarin saxlanmasinda coxyarusli raflardan istifada edilir.
Avtomobil aqreqgatlarinin tamirinin asas texnoloji proseslarindan biri
sokma prosesidir.Sokma prosesinin son mahsulu muxtalif konstruksiyali
va tayinath hissalardir.Bu hissalardan bazilari temir olunduqgdan
sonra,bazilari ise temir aparilmadan takrar istifads olunurlar.Ona
gorada sOkma zamani hissalarin zadasiz soklilmasi boyik shamiyyat
kasb edir.

Sokma prosesi avtotomir istehsalini farglandiran xususiyyatlardan
biridir.S6kma prosesi tamirin butlib obyektlarini miiayyan ardicilligla
ayri-ayri  hissalara gadar soklilmasindan ibarat olan muxtalif
amaliyyatlar yiginindan ibaratdir.

So6kma prosesina asagidaki islar daxildir:-Yuma tamizloma islari |,
bilavasite s6kma islari ,tamir obyektlarinin harakat etdirilmasi Ugln
galdirma — naqgl etma islari va nazarat ¢cesidlama isloari.

osasli tamir zamani agreqatin sokidlmasi miayyan sxem va ardicillig
Uzra yerina yetrilir.9vvalca agreqatlar diyin va hissalara sokulir ,sonra
diylnlar yigim vahidlarina va hissalara sokulir.

S6kma sobasinda sokma islarindan avval agregatlar xarici yuma
amaliyyatina ugradilir.Ona gora aqreqatlar tamir fondu amaliyyatina
anbarindan xarici yuma postuna gondarilir.Agreqatlarin xarici yuyulmasi
xususi yuma kamerasinda mexaniklasdirilmis tsulla aparilir.

Avtotamir muassisasinin istehsal programindan asili olaraq sokma islari
stasionar sokma islari stasionar post (stend Uzarinda) va axin xatti
metodlari Gizra taskil edir.

Post Usulu ila tagkil zamani sokma islari universal va ixtisaslasdiriimig
postlarda aparila bilar.Axin Gsulu ila taskil zamani s6kma islor
estakadalarda va komveterlarda aparila bilar.



Stasionar post Usulunda aqreqgat axira kimi bir isci yerinda sokulir.Bu
metoddan istehsal proqgrami kicik olan muassalarde vea teamir
emalatxanalarinda istifada edilir.Axin Gsulunda is¢i postlari va avadanliq
texnoloji prosesin amaliyyatlarinin yerina yetirilma ardicilligindan asih
olaraq yerlasdirilir.Axin xattinda ayri-ayri amaliyyatlari yerina yetiran
iscilarin ixtisaslasdirilmasi naticasinda soékma islarinin keyfiyyati va
amak mahsuldarligi xeyli yiksak olur.

S6kma prosesinin taskili istehsal prosesinin ritmik islamasini tamin
etmalidir.So6kma islarinin amak tutumu boyilk oldugundan axin xattinda
mexaniklasdirilma vasitalarinda istifada edilmalidir.

S6kma islarinda tatbig olunan mexaniklasdiriima vasitalarindan
galdirici-nagl etma qurgularini sokma stendlarini mexaniklasdirilmis
alatlori  (gaykabdiranlari)) s6ékma Ugln tartibatlari  ¢ixaricilari
vas.gostarmak olar.

Hissalarin yuyulmasi va tamizlanmasi
Istismar prosesinde avtomobilin agreqatlari diyidnlari va hissalari
muxtalif daracads ¢irklanmaya maruz qalir.Hissalarin ¢irklanmasi
onlarin  dmiruzunluguna tamir keyfiyyatina manfi  tasir
gostarir.Agregatlarda diylnlarde va  hissaloarde mauxtalif yag
pulyonkalarinin ¢okuntularin va digar cirklenmalarin olmasi tamir
zamani  s6kma  islarinin  va  hissalarin  qusurlasdirilimasini
cotinlasdirilir.Ona gorada aqregatlarin tamir zamani yuma tamizlama
islarinin  ahamiyyati  boyukdur.Cirklanmalari 2 qgrupa bdlmak
olar:istismar prosesinde amala galan cirklanmalar va texnoloji
cirkenmalar.
isitmar prosesinde amala galan ¢irklonmalarin asasini  yag-cirk
coklintllari asvalt-gatran c¢okintilari  kohna lak-rang c¢oklntilari
qgurum,arp,korroziya mahsullari taskil edir.
Mayeli soyutma sistemina malik olan miuharriklards arp amala galir.9rp
istilik dayisma prosesini istilik - dayisma prosesini
pislagdirilir.Muharrikin normal isini pozur.9rpin suyun tarkibinda olan
kalsium va mangan duzlarinin ¢oklntilari amala gatirir.orp blok
bashginin su koynaklarinin divarlarinda ,radiatorun borularinda ,boru
kamarlarinda vas. amala galir.
Texnoloji ¢irklanma toz emal ovuntulari abrasiv danaciklar
uyusdurulma pastalarinin galiglari vas.saklinda olur.



Tamizlanma amaliyyati hissalarda qusurlasdirma mexaniki emal ortik
¢cokma va yigma proseslarindan avval aparilir.

Avtotamir istehsali saraitinda tamizlanmanin 3 saviyyasi miayyan
edilir:Makrotamzilanma,mikrotamizlama va aktivizasiya tamizlomasi.
Makrotamizloama hissalarin sathinden sékma ,qusurlasdirma va
mexaniki emala manecilik toradan nisbatan iri hissalarinin tamzilanmasi
prosesina deyilir.

Mikrotamizlama sathin mikrokalakotuliyindan muixtalif cirklarin
(yagin,emosiya  qaliglarinin,  yuyucu maddalarin,duzlarin,tozun
v.s)toamizloma prosesina deyilir.Bu proses finis ve ya vyigma
amaliyyatlarindan elacada yag-rang ortliyinin c¢akilmasindan avval
aparilir.

Aktivizasiya tamizloanmasi metalin tursulu emal prosesina va sathlarin
aktiv maddalarin qaliglarindan goruyucu ortiiklarden va kanar
maddalardan tomizlama prosesina deyilir.Bu proses elektrolitik
ortiklarin  masalan,xromlama ,sinklema ,demirloma vas.¢cakilma
proseslarindan avval sathlarin tamizlanmasi maqgsadi ils yerina yetirilir.

Yuyucu mahsullar.Yuma va vyagsizlasdirma prosesinin mahiyyati
hissalarin sathindan cirklarin tamizlanmasi va onlarin mahlulda hall
edilmasindan ibaratdir.Avtotamir muassalarinda yuma Vo
yagsizlasdirilma proseslari yuyucu maddalarin  komayi ile xUlsusi
avadanlgdan istifada edilarak yerina yetirilir.

Hal-hazirda yumanin butiin proseslarinda sintetik yuyucu maddalardan
(SYM) onlar olmadigda isa kaostik va kalsium sodalarinin sulu
mahsullarindan genis istifada edilir.

SYM-in asasini sathi aktiv maddalar (SAM) taskil edir.SYM kaostik soda
(NaOH) mahsullarina nazaran xidmat miuddati voa yuma qabiliyyati
yuksak oldugu Uclin onlarin istifads edilmasi daha perespektivli va
alverislidir.

Hissalarin qurum va arpdan tamizlanmasi.Hissalarin qurumdan arpdan
va korroziya mahsullarindan tamizlanmasi mexaniki ,termokimyavi va
kombilasdirilmis metodlarla aparilir.Hissalardan bark c¢oklntilarin
tomizloanmasi firgalarin ,meyva ¢ayirdaklarinin metal tozu va hidroqum
sirnaginin kémayi ila aparilir.Metal fircalar elektrodrela barkidilarak
istifada olunur.Bu Usulda hissalar zadalanir.



Meyva cayirdaklari il hissalarin qurumdan tamzilanmasi daha
keyfiyyatli va mahsuldardir.Meyva ¢ayirdaklari meyva koétuklarindan —
0zaklarindan girma saklinda hazirlanir.Tamizlama zamani girmalanmis
coyirdak boylk tazyigla (0.3-0.6MPa)Tazyigla tamizlanacak satha
puskdrulir .Cayirdayin 6ziinin azilmasi ve ya deformasiya etmasi
naticasinda sathlar tamizlanir va zadalanmir.

Termokimyavi metal hissalarin galovi mahsullarinda ¢irkin aradilmasi
ila tamizlanmasindan ibaratdir.Mahlulun tempraturu 400+20° S ,tarkibi
is9 65% natrium hidroksidden 30% azot tursusundan va 5% natrium
xlordan ibarat olur.Termokimyavi tamizlama xususi qrgularda aparilir.
Tamizlama qurgusu 4 vannadan ibarat olur.Birinci vannada isti qgalavi
mahlulda hissalar 5-10 daqiga saxlanilir.Burada cirklar parcalanir va
dagilir.Sonra hissalar ikinci vannada soyuq suya salinir.Kaskin tempratur
forgi burada xUsusi buxar axini amala gatirir.Buda cirklarin - arpin
gurumun,pasin  ariyarak  hissalearden tam gopmasina  sorait
yaradir.Uclincii vannada hissalarin sathlari tursulu emal naticasinda
tomizlanarak agarir va galavilarin galiglari neytrallasdirilir.

Dordiinct vannada hissalar gaynar suda yuyulur.Yumanin tam tsikli 20-
25 dagiqga taskil edir.Hissalarin konteynerda vannadan vannaya ke¢cmasi
elektrotelfer vasitasila aparilir.

Kombilasdirilmis Gsullara ultrasas vibroabraziv va elektro hidravlik
effekti aid etmak olar.

Xirda hissalarin  (klapanlarin ,italayicilarin, normal hissalarinin
vas.)keyfiyatli toamizlanmasi maye doldurucuya malik firlanan
barabanlarda aparilir.-Maye doldurucu kimi ag neft dizel yanacagi
lobomid 203 YM-8 istifada edilir.

Mirakkab konfiqurasiyal xirda hissalarin (elektrik avadanhgl va qida
sistemi hissalari)tamizlanmasinda ultra sasa malik yuma qurgularindan
istifada olunur.Tamizlanacak hissalar mahlul olan vannaya yigilir.
Ultrasas vasitasile mahlulda raqgsi harakat képuklanma amals gatirir.Bu
da 06z novbasinda hissalarin sathlarine zarbalarla tasir edarak
(Kavitasiya)onlari girkdan tamizlayir.Yuyucu mahlul kimi YM Labomidin
sulu mahsullarindan istifada olunur.Qatiliq 10-30kg/m3 tempratur 55-
65 ° S goturalar.

Slindrlar blokunda va dirsakli valda yag kanallarini yumaq Ugln
qgurgulardan istifada edilir.Bu qurgulardayuma zamani maye axini
dalgalanir.



Hissalarin konservasiya yaglarindan tamzilanmasinda SYM-dan istifads
etmak olar.

Qiisurlarin tasnifati
Avtomobillarin muxtalif saraitlarde uzun muddatli istismari naticasinda
hissalarda qusurlar amala galir.Qlsurlarin amala galma sabablarini
Umumi sakilda asagidaki qruplara bolmak olar:
-konstruksiyanin ¢atismamazlgi;
-istehsal va barpa texnologiyasinin pozulmasi;
-istismar prosesinda amala galan tabii va gqaza yeyilmalari.
Konstruksiyanin catismamazligina hissalarin plclilarinin ve oturtmalarin
dizgin tayin edilmamasini,materialin ,termiki emalin va ortuk
tabagalarinin  dizgln secilmasinini aid etmak olar.Bu sabablar
yeyilmanin artmasina va qusurlarin amala gatirilmasina sarait yaradir.
Texnologiyanin pozulmasina materialin uygun galmayan markadan
secilmasi,qovsaqlarda,oturtmalarin pozulmasini ,mexaniki va termiki
emallarin keyfiyyatlarinin asagi olmasini gostarmak olar.
Tabii yeyilma prosesi istismar saraitindan aslidir.Yeyilma naticasinda
govsaq hissalarinin sathlarinin baslangic olculari ,yeyilma qgeyri-barabar
oldugda isa handasi formasi da dayisir.
Qaza qusurlarina isa disli ¢carxlarin dislarinin ressor varaglarin ,yaylarin
,dartgilarin vas.Sinmasini aid etmak olar.
Avtotamir istehsalinda qusurlari miuxtalif alamatlerine gbra tasnif
edirlar.Masalan ,bas verma yerina gora,omala galma sabalarina
gora,aradan qgaldirma (barpa) imkanina gora,tasir daracasina gora,askar
olunmasina gora vas.
Avtomobil hissalarinda amala galan qusurlari barpa imkanina gora 3
grupa bolmak olar:itabii yeyilma naticasinde amala galon
qusurlar,mexaniki zadalar naticasinda amala galan
qusurlar,antikorroziya ortuklarinin zadalanmasi naticasinde amals
galon qusurlar.
Tabii yeyilma naticasinda amala galon qusurlara hissalarin isgi
sathlarinin O6lcllarinin va handasi formalarinin dayismasini,hissalarin
isci  sathlarinin qarsiligh  vaziyyatlarinin  pozulmasini,qovsaqlarda
oturtmalarin pozulmasini vas.aid etmak olar.
Mexaniki zadalar hissaloarde qalig deformasiya ,catalar ,burulma
,dyilma,qirilma,yastilanma vas. saklinda amala galir.



Antikorroziya ortiklarinin zadalanmasi ile amala galan qulsurlara
galvanik ,kimyavi UGsullarla va ya rang ¢akilmis ortuklarin pozulmasini
gostarmak olar.

Hissalarin isci sathlarinin dayismasi yeyilma naticasinda bas verir.Qeyri-
barabar yeyilma naticasinda hissanin is¢i sathlarinin  handasi
formasinda muxtalif xatalar:ovallig ,konuslulug vas. amala galir.Misal
olarag muharrikin asasa hissalarindan olan slindrlar gilizinin va dirsakli
valin yeyilma xususiyyatlarina baxaq.

Slindrlar gilizinde asasan onun daxili — isci sathi vyeyilir.Yeyilma
naticasinda gilizin daxili is¢i sathinin diametri boylyidr va formasi
pozulur.Gilizin daxili sathi uzununa diizglin olmayan konus,cevravi sath
ist oval formasini alir.

Gizli quisurlarin agkar edilma lisullar
Gizli qusurlarin  xdsusile ,sathi va daxili catlarin askar edilmasi
avtomobilin harakat tahlikasizliyine tasir edan hissalarin texniki
vaziyyatinin yoxlanmasinda daha vacibdir.
Avtotamir istehsalinda asagida gostarilon metodlar genis tatbiq
olunur:pnevmatik , hidravlik ,maqgnit ,ultrasas ,liminessent vas.
Pnevmatik sulla radiatorlarda ,yanacaq baklarinda ,yanacaq
borularinda ,slanglarda vas. hermetiklik va ya kiplik yoxlanilir. Bu Gsulla
yoxlanacaq hissa pnevma-sistemla(kompressorla)kip birlasdirilir va ona
0.5-0.10 kg/sm2 tazyiqla hava durulur.Sonra hissa su vannasina
salinir.ogar hissada ¢at va ya desik olarsa ¢ixan hava gabarciglari
defektin yerini gdstarackdir.
Hidravlik usulla silindrlar blokunun va blok basliginin su kdynaklarinda
kollektorlarin sorucu va xaricedici borularlbda vas.hissalarda catlarin
olmasi askar edilir.Bu magqgsadla xlsusi end va qurgulardan istifads
olunur.
Yoxlama zamani hissa stend Ulzarinda yerlasdirilir va barkidilir.Batin
xarici desiklar tixaclar vasitasila kip baglanir.Daxili boslugu 0.3-0.5MPa
tazyiqda ssu doldurulur.Suyun sizmasi naticasinda yoxlanilan hissada
catlarin yeri muayyan edilir.
Magnit dsulu.Bu Usuldan feromagnit metallardan (polad va
cugundan)hazirlanan hissalarda c¢atlarin askar edilmasinda istifads
edilir.Usulun mahiyyati asagidakilardan ibaratdir.



ogar nazarat olunan hissadan magqgnit seli kecirdikde hissada cat
olarsa,onda hissadan kegcirilan maqgnit seli sapalanir va kegan magqgnit
selinin giymati va istigamati dayisir.Maqgnit defektoskopiya Gsulu mahz
hissadan ¢ixan magnit selinin miayyan edilmasina asaslanir.

Avtotamir muassisalorinds muxtalif maqnit defektoskoplarindan
istifada edilir.

Ultrasas uisulu.Ultrasas defektoskopiyasi ultrasas ragslarinin metalda
yayllmasi batovliyinlt pozan (cat,kogus vas.)qlsurlardan akustik
mugavimat naticasinda aks olunmasi gabiliyyatina asaslanir.Hissalarin
ultrasas metodu ile nazarati zamani iki kolga ve impulslu aks-sada
(basqga sozla ,sasin aks-sadasi)lsullarindan istifada edilir.

Kolga UGsulunda qusur sualandirici va gabuledici arasinda yerlasdirilon
hissadan ultrasasin kegirilmasi naticasinda askar edilir.

Liminessent (fliioressent) metodu.Bu Usuldan alvan,qara va qeyri-
metal materiallarindan olan hissalardaki xarici ¢atlari askar etmak tglin
istifado  edilir.Usulun  mahiyyati  beladir.Yoxlanacaq  hissalar
tomizlandikdan va yassizlasdirildigdan sonra 80°S tempratura qadar
gizdirilmis fluoressent (ultrabandvsayi stalarin tasiri altinda isiglanan )
mayesi olan vannaya salinir voa 10-15 dagiga saxlanilir vo ya hamin
mavye firca il detal Gzarina yaxilir.Flioressent mayesi kimi aciq ragli va
ya vazelin yagi 0.25 |,ag neft 0.5l,benzin 0.25 | va 0.25 q rang maddasi
(yasila calan qizih defektol )istifade edilir.Hazirlanmis mahlul
ultrabanovsayi sualarla isiglandirildigda sarimtil-yasila ¢calan parlag rang
verir.

Hissa Uizarina ¢akilan fliioressensiya mayesi yaxsl yaglama gabiliyyatina
malik oldugundan catlara asan daxil olur va orada galir.Hissa lizarindan
floressent mayesi bir ne¢a saniya Uzarinda (0.2Mpa )tazyiqla soyuq su
sirnagl altinda yuyulur,sonra gizdirilmasi va qurudulmasi flioressent
mayesinin ¢atdan sath U(zarina c¢ixarmasina va c¢atin uclarindan
axmasina sabab olur.

Cati daha vyaxsiaskar etmak Gcin qurudulmus hisseni quru
silikagel(SiO2)tozu il pudralayir va acig havada 5-30 dagigs
saxlayirlar.Quru mikromasamali silikagel tozu fllioressent mayesinin
catdan ¢ixmasina tasir gostarir.

Toz flioressent mayesi Uzarinshoparaq c¢atin Uzarinda galir.Hissa
ultrabanovsayi sualarla isiglandirildigda flioressent mayesina hopan
silikagel tozu parlaq isiqg sacaraq catin sarhadlarini gostaracakdir. Tomir



praktikasinda stasionar va kicik sayyar liminessent defektoskopundan
istifada olunur.

Hissalarin barpa tisullari
Avtomobil hissalarina yeyilma ,materialin yorulmasi ,mexaniki va
korroziya zadalari naticasinda 0z is qabiliyyatini itirirlar.Bu hissalarin bir
hissasi,xtsusile,sada va istehsali ucuz basa galon hissasi,tam yararsiz
hala dislir vo muitlaq dayisdirilir.Hissalarin aksariyyati isa(75%)qaliq
resursa malik olduéundan barpa edildikdan sonra onlari takrar istifads
etmak olur.
Tamira gabul olunan hissalarin 45%-da yeyilma 0.01-0.07 mm,25% -da
iso 0.07-0.14mm-dan ¢ox olmur.Hissalarin barpasinin amak tutumu
avtomobilin tam halda tamirinin amak tutumunun 4-%-ni taskil edir.
Hissalarin barpa texnologiyasinin asas vazifas istimar prosesinda qovsaq
hissalarinda pozulmus oturtmalari,har bir hissanin handasi élcllariniva
formasini ,mexaniki mohkamliyini ,yeyilma davamliligini,antikorroziya
xususiyyatlarini vas.barpa etmaldan ibaratdir.Yalniz bu halda
avtomobilin is qabiliyyati va etibarligi tam tamin edils bilar.
Qovsaq hissalarinde  oturtmalarin barpasi iki yolla tamin edils
bilar:hissalarin yeyilmis sathinin olgularini  dayisarak avvalcadan
muayyan olunmus tamir olgllarini barpa etmakls.
Avtomobil hissalarinin barpasinda asagidaki Usullardan istifada
edilirrmexaniki emal,plastik deformasiya va ya tazyigla emal,gaynaqg va
ust aritma,metallasdirma,galvanik va kimyavi ortiklar ¢akma,sintetik
materiallarla (plastik kitla ila )barpa,lehimlama,elektrik qigilcimi il
barpa vas.
Avtomobillarin tamir prosesinda mexaniki emaldan ham sarbast bir
barpa noévu kimi ,hamda basqga Usullarla barpa olunacaq hissalarda
hazirhg ve tamamlama islerini yerinea yetirarkan istifads
olunur.Avtomobil hissalarinin mexaniki emalla barpasinin asagidaki
asullar tatbiq edilir:hissalarin yeyilmis va ya zadalanmis sathlarini tamir
Olcularina catdirmaglabarpa va alava tamir detali goymagla barpa.
Hissalarin barpasinda mexaniki emalin asagidaki novlari daha genis
tatbiq olunur:torna ,desma, iz yonma,frezlama ,cilalama
,pardaqglama,xoninglama vas.
Barpa olunan hissalarin mexaniki emal metodunun va rejiminin
secilmasi emal olunan sathlarin yliksak barkliya malik olmasina gora



coatinlasir.Clinki,hissanin istehsali zamani hamin sathlar kimyavi-termiki
emala ugradilir,barpadan sonra yonulacag emal payinin galinlig
muxtalif olur,Metal ortiyu spesifik, fiziki-mexaniki xutsusiyyata malik
olur va bu xUsusiyyatlar 6rtiyin muxtalif sahalarinda bircinsli olmur.
Tomir Olgllarina ¢atdirmaqla barpa zamani barpa olunan sathlarin
yiksak mohkamliyini va emal payinin kicik oldugunu nazars alaraqg ¢ox
vaxt cilalamadan istifada olunur.Ust aritma ila barpa olunan sathlarin
mexaniki emali zamani miiayyan catinliklar amala galir.Ust aridilan
metalin barkliyindan asili olaraq hissalarin mexaniki emalitorna vaya
cilalama dazgahlarinda aparila bilar.

Metallasdirma ile barpa olunan sathlarin mexaniki emalinin c¢atinliyi
¢okduralon ortliylin kovrakliyinin  masamaliyinin va mdhkamliyinin
yiksak olmasidir.Ortiiyin - moéhkamliyinden va emal payinin
galinligindan asili olaraq metal ¢okdurilan sathlar yonma va cilalamaiila
mexaniki emal edilir.Yonma zamanibark arintili kaskiloardan istifada
edilir.Emal asag kasma rejiminda aparilir.Kasma sirati 60-80 m /daq
kasma darinliyi 0.1-0.3 mm,veris -0.1 -0.2mm/ddvr olmalidir.Ortik
cakilan sath cilalandigda isa kasma slirati 30-35m\san gabul edilir.
Xromlamadan sonra hissalar adi cilalama amaliyyatina ugradilir.

Plastik kutls ilo barpa olunan sathlarin yonulmasinda yaxsi itilanmis
,istiliya davamli materialdan olan kaskidan istifade olunur.Emal zamani
kaski sixilmis hava ve ya ag neftla intensiv soyudulur.Torno emall
yuksak sirat rejiminda aparilir.Kesma siirati 250-3—m/daq , veris isa
cox kicik olur. -0.1 -0.2 mm/dovr.

Barpa olunan hissalarin mexaniki emalinda talab olunan kala - koturluk
,O0lcllarin daqigliyi,formasi va isci sathlarin qarsiligh vaziyyatlari tamin
edilmalidir.

Hissalarin tamir ol¢lisiinda barpasi

Bu Usulla barpa zamani govsaq hissalarindan biri,adatan an murakkabi
va qiymatlisi (masalan ,dirsak ,val)temir  Olg¢lisiine gadar emal
edilir.ikincisi (iclik) isa tamir dl¢iisiinda yenisi ila avaz edilir va ya hamin
Olclida barpa olunur.Tamir 6lclisiinda barpa zamani hissalarin yeyilmis
sathlarinin handasi formasi,talab olunan kals-kotirliyl ve dagiqlik
parametrlari tam barpa edilir.

Tomir miuassisalarine temir Olcllarinin  G¢ novindan istifads
edilir:standart,reglament Uzra va sarbast .



Standart tomir Olgiilarinda porsenlar ,porsen Gzlklari,porsen
barmaglari,italayicilar ,nazik divarli igliklar hazirlanmir.Gostarilan
hissalar tamir olcllarindas avtomobil sanayesi tarafindan istehsal
olunur va tamir musassisalarinda genis istifada edilir.Standart tamir
Olcula hissalara uygun olarag qovsaq cutinin digar hissasi ,tamir
mussisalari tarafindan uygun olcularda barpa edilir.Masalan , slindrlar
bloku,dirsakli vallar,italayicilarin istigamatlandiricilari vas.

Reglament lizra tamir Olgllari bir sira detallarin barpasinin texniki
sartlarinda nazarda tutulur.Masalan,yumuruqglu vallarin boyunlari va
onlarin oymaglari ,klapanlar va onlarin istigamatlandiricilari,sikvorenlar
va basqga hissalar Giclin reglament tzra tamir dl¢llari nazarda tutulur.
Sarbast tamir olgulari hissalarin isci sathlarinin diizglin handasi forma
vo tomizliya catdiriimasina gadar emalini nazarda tutur.Yeyilmanin
xarakterindan va giymatindan asili olaraq hissalar miuxtalif olclilara
catdirila bilar.Qovsagin digar hissasinin 6lcllarida birinci detala uygun
olaraqg tamin edilir.

Sarbast tamir Olcgllarinda avvalcadan hissanin har hansi bir dlglya
gadar emal etmak olmaz.Hamin hissalar yarim fabrikat kimi hazirlanir
yalniz yigma zamani ¢atdirma Usulu ila har iki hissa talab olunan hissaya
gadar emal olunur.

Tamir olgularina ¢atdirmagqgla barpa Gsulunun bir ne¢a Ustlin cahatlari
vardir.Texnoloji proses va istifade olunan avadanlig sads iqtisadi
samaralilik yliksak olur.Verilan tamir 6lclisi haddinda qvsagda olan
hissalarin qarsiligh avez olunmasi saxlanilir.Verilmis standart tomir
Olctlarinda dayisilan hissalarin zavod saraitinda hazirlanmasini taskil
etmak mumkdin olur.

Bu tsulun manfi cahatlarina asagidakilari aid etmak olar: standart tamir
Olculd hissalarin tamir olmasi ,sanaye tarafindan tamir zavodlari Ggin
hazirlanan ehtiyyat hissalarinin nomenklaturasini artirir.

Standart tamir Olglstnun qiymati sathin yeyilmasinin qgiymati ve
xarakterindan ,elacada mexaniki emal payindan asili olaraq tayin
edilir.Yeyilmanin qgiymati uygun 06lgl alati ils tayin edilir.Emal payi isa
emalin xarakterindan ,avadanligin tipindan hissanin 06lci  va
materialindan asili olaraq tayin edilir.

Metal sarfina ganaat va hissanin 6miiruzunlugunu artirmaq magsadi ila
emal payini minimum gotirmak lazimdir.Tamiz i¢ va Ust(liz)yonuq lcln
0,05-0,10 mm, cilalamagq lg¢tin 0,03-0,05 mm (bir tarafda )gotlralir.



Hissanin birinci tamir 6lcislinlin giymati onun baslangic giymatindan
bir tarafli maksimum yeyilma giymatinin va mexaniki emal payinin
cominin iki misli gadar farglandiyini nazara alaraq val va oymagq tipli
hissalar Gglin birinci tamir olgllarini tayin etmak olar.Sakil 17.
Avtotrkator muharriklarinin  dirsakli vallarinin  teamir 06lglisiinda
barpasinda cilalama amaliyyati xtisusi dazgahlarda aparilir.

Dirsakli valin cilalanmasi onun asas boyunlarindan baslanir.Bu zaman
val markazlarda yerlasdirilir va tarazlasdirici yuklar satun boyunlarina
qgurasdiriimir.Satun boyunlarinin cilalanmasinda isa baza sathlari kimi
asas boyunlar gotiuralar.

Buzaman val xilsusi tartibatda yerlasdirilir.Qabag ve arxa asiqglarda
tarazligi toamin etmak Ugtin aks yuklar yerlasdirilir.

Valin emal olunan boyununun simmetriya oxu dazgahln markazlarinin
oxu ilo diz galmalidir.Soyuducu maye kimi 2-3%-li kalsium sodasi
mahlulu istifada olunur.

Cilalayici dairanin firlanma stirati 25-30 san ,valin firlanma sirati satun
boyunlari Ggiin 10-12 daqg,asas boyunlar lglin 18-20 m/dag. Cilalayici
dairanin enina veris harakati valin har dovriina 0,006 mm tagkil edir.
Boyunlari cilalayarkan galtel radiuslari saxlanmai va satun boyunlarinin
uzunlugunun artmasina imkan verilmamalidir.Son amaliyyatda valin
boyunlari pardaxlanir.

Toamir olunmus vallarda ovallig va konuslulug 0.01-0.02 mm-dan ,orta
boyunda vurma 0.03-0.05 mm-dan ¢ox olmamalidir.

Barpa usulunun mahiyyati va tatbiq sahasi

Hissalarin tazyiq Usulu ilea barpasi metalin plastiklik xGsusiyyatina
asaslanir.Metallarin plastikliyi onlarin muayyan saraitda tazyig (yuk)
altinda dagilmadan 6z forma va 6lcllarini dayisma gabiliyyatina deyilir.
Hissalarin plastik deformasiyasi soyuq va isti halda preslards va xUsusi
tortibatlarda aparilir.Plastik deformasiya zamani metalin strukturasi
dayismir.

Soyuq halda metalin plastik deformasiyaya ugradilmasi onun mexaniki
xassalarinin dayismasina sabab olur,metalin barkliyi va mohkamlik
haddi artir,6zltlaya va plastikliyi isa azalir.

Hissalarin soyuq halda plastik deformasiyaya ugradilmasi béik qlivva
talab etdiyindan,barpa zamani hissalari cox vaxt qizdirilir.9rima
tempraturunun 0.8-0.9 hissasina gadar qgizdirmagla hissalarin barpasi



tcin sarf olunan qiivvani xeyli azaltmaq olar.isit halda  plastik
deformasiyadan sonra hissalar takrar termiki emala ugradilmalidir.
Hissalarin tazyigls barpa tsulunun Gxtiin cahatlarina texnoloji prosesin
istifade olunan avadanhgin sadsliyi az amak talab etmasi alava
metaldan istifada etmadan tamirin keyfiyyatinin yaxsi olmasi,ucuz basa
galmasi va hissalarin barpa keyifyyatini yliksak olmasi aid edilir.
Nogsan cahatlarina,mexaniki xususiyyatlarinin dayismasi ,qizdirildiqda
termik emalin pozulmasi,gizdirmaya va sonraki termiki emala alave
xarclarin sarf olunmasi ,catlarin amala galmasi ehtimali aid edilir.Qeyri
plastiok materiallari va mohkamlik ehtiyyati az olan mirakkab
konfiqurasiyali hissalari tazyigla barpa etmak mimkin olmur.

Tazyigla barpa UGsulu asagidaki magsadlar tgln istifada edilir:

1.Yeyilmis sathlarin 6lgllarinin barpasinda ;

2.Deformasiyaya ugramis hissalarin formasinin barpasinda;

3.Hissalarin materialinin mexaniki xtisusiyyatlarinin barpasinda
Hissalarin  tazyiqles barpasi zamani asagidaki talablar yerina
yetirilmalidir:

-hissanin barpa olunmayan bitin sathlarinin forma va olgilarinin
saxlanmasi

-hissanin barpasindan sonra onun mexaniki xudsusiyyatlarinin tazs
hissada oldugundan asagi olmamasi

-mexaniki va termiki emal islarinin hacminin az olmasini tamin edilmasi.
Plastik deformasiya prosesina metalin kimyavi tarkibi struksturasinin
bircinsli olmasi ,garisiglarin barabar paylanmasi va danaciklarin
Olculari boylk tasir gostarir.

Hissalari isti halda tozyiglea emal etdikds ,qizdirma tempraturunu
minimal lakin,plastikliyi tamin etmasi lG¢lin lazim olan daracads istifada
olunur.

Hissalarin tazyigle barpa prosesi hazirlig,deformasiya va son emal
islarindan ibaratdir.Hazirhg amaliyyatina yumsaltma va tam aksiltma
daxildir.

Hissalarinin yeyilmis sathlarinin dlglilarinin barpasi
Hissalarin  yeyilmis sathlarinin  Olclilarinin  barpasinda  plastik
deformasiyanin asagidaki dsullarindan istifada
edilir:oturtma,genalma,dartilma,uzatma va tzdiyirloama sakil 18.1



Oturtma amaliyyatinda (sakil 18.1a) tasir edan p qlivvasinin istigamati
deformasiyanin 6 istigamati ilo uygun galmir.Bu Usuldan bitov va ici
bos hissalarin xarici diametrini artirmaq ,elsca da hiundurliylinin
azalmasi hesabina i¢i bos hissalarin daxili diametrinin kigildilmasi Ggun
istifada edilir.Bu zaman oymagln divarinin galinhgi artir.

Soyuq halda oturtma ila stirgli golunun yuxari basliginin tunc oymaglari
xususi tartibatlarda (sakil 18.2) barpa edilir.Barpa olunan oymaga (3)
barmaq (2) geydirilir va xisusi halga (4) icarisinda altliq (5) Gzarinda
yerlasdirilir.oymaga puanson (1) vasitasi ile 10kN qivva tatbiq
edilir.Barmagin olgulari son emal odlgllarindan 0.2mm kicik halganin
diametri isa son emal 6lclistindan emal payl gadar boyik olmalidir.

Oturtma ilo poldaddan olan klapan italayicilari ,vallarin ucluglan
vas.hissalor barpa edilir.Bu halda hisss doyma tempraturuna qadar
gizdirilir va xususi stamplardan (sakil18.3) istifade edilarak barpa
olunur.Oturtmanin basga novi olan batirma Usulu il deformasiya
naticasinda hissanin barpa olunan sathinda lazimi dlglisiini qeyri-islak
sathlarinin  sixilmasi  hesabina artirmag maqsadi ile istifads
olunur.Batirma ile klapan nimg¢alarini vallarda ve desiklarda yeyilmis
slislari vas .barpa edilir.

Genaltma usulu ila xarici sathi yeyilmis oymaglar iki bos barmaglar
,slisli va hamar vallari barpa edirlor.ici bos hissalorin  xarici
diametrlarinin Olgulari onlarin daxili diametrlarinin genislandirilmasi
hesabina barpa edilir.Genaltma ilea porsen barmaglar differensial
fincanin yastiq alti oturma sathlar yarim ox borularinin xarici slindrik
sathlari va s.barpa edilir.

Hissalarin genaltma ile barpasi soyuq halda uclari sferik barmaqlar
vasitasi ile aparlir.ogar hissa tablanmis ve ya smetlanmis olarsa
genatmadan avval omu yumsaltma amsaliyyatina ugradirlar,plastik
deformasiyadan sonra ise baslangic termiki emali barpa
edilir.Genaltmada tasir edan p qlvvasinin istigamati talab olunan
deformasiyanin & istigamati il uygun galir (sakil18.1b)

Daraltma .Bu Uusulda barpa zamani genaltmada oldugu kimi p
guvvasinin istigamati deformasiyanin & istigamati ila uydun galir
.(sokil18.1v)

Darilma Usulundan ici bos hissalarin xarici diametrin azaldilmasi
hesabina daxili diametrini kiciltmak tgin istifads edilir.Bu tsulla alvan



metallardan olan oymagqlar soska va dénma yumuruqlarinin yuvalari
vas.barpa edilir(sakil 18.4).

Sukan soskasinda olan konik yuvanin daraltmaq Uc¢lin onu 900-950°S
tempratura qodar qizdinirlar va isti halda xususi tortibatda
deformasiyaya ugradirlar.Bu zaman hissanin strukturasi dayisdiyi tgiln
deformasiyadan sonra takrar termiki emal aparilir.Hissada konik
yuvanin mexaniki emali isa talab olunan 6l¢ida konik genaldici vasitasi
ila aparilir.

Uzatma usulundan satunlarin klapan cubuglarinin italayicilarin,
muxtalif dartqgilar, millarin vas.hissalarin en kasiklarinin azalmasi
hesabina uzunlug olcllarinin  barpasi Ucglin  hesab edilir.Uzatma
amaliyyati asasan soyuq halda aparilir.Bazi hallarda qizidiriima talab
olundugda YTS qurgusundan istifada olunur.Bu zaman etalin yalniz en
kasiyinin daraldilan hissai qizdirilir.

Uzatma ila plastik deformasiyada tasir edan p qlivvasinin istigamatina
uygun galmir.(Sakil 18.1q)

Uzdiyirlanma isulu . Xarici slindrik sathlarda yeyilmanin kompensasiya
edilmasi Ugun istifada edilir.Bu usulla vallarin diyircakli yastig alti
sothlari — sapfalari barpa edilir.Yeyilmis sath Uzarinda Uzdiyircayi
vasitasi ila metali sixisdirilaraq rifli sathin yaradilmasi naticasinda barpa
prosesi alda edilir.(sakil18.1)lzdiyirloma zamani metalin strukturasini
pozmadan va dayaq sathinin an az kicildilmasina imkan vermakls
yuksak apariciliga malik rifli sath yaratmaqg lazimdir.Sixisdirilmis metalin
galxma hundurlayd bir tarafe 0.2mm-dan dayaq sathinin azalmasi isa
50%-dan ¢cox olmamalidir.

Uzdiyirlanma isulu ils dénma sapfalar 6tiirma qutularinin vallar va
basqa hissalar barpa edilir.

Hissalarin formasinin barpasi
istismar prosesinda avtomobilin bir cox hissalari ayilma burulma va
gabarma deformasiyalari naticesinda 06z baslangic formalarini
dayisir.Hissalarda bu qusurlar duzaltma dsulu aradan
galdirihr.Dizaltma ila yik avtomobillarinda va avtobuslarda qabaqg
korpularin tirlari ,¢arcivanin detallari dirsakli va paylayici vallar ,
satunlar ,6tirma qutusunun vallari ,kardan vallar,yarioxlar
blokbasliglari,mixtalif  dartqilar ve  basqa hissalar  barpa



olunur.Avtotamir istehsalinda dazaltmanin iki novindan istifads
edilir:pres altinda statik yliklama ila va doyaclama ila.

Hissalarin cox hissasi soyuq halda pres altinda duzaldilir.Hissalarda
lazimi galin deformasiya almaq Ucglin onun ayintinin aks tarafina
baslangic ayilmada 10-15 dafa cox qgiymatdsa aymak ve bu vaziyyatds
1.5-2 daqiga saxlamagq lazimdir.

Pres altinda diizaltma uUsulunun an boylk ¢atismayan cahati olunan
hissanin yorulma mohkamliyinin xeyli (10-40% azaltmasidir) pres
altinda dzisltma hissanin yorulma mohkamliyi ile yanasi onun dasiyici
(aparici ) gabiiyyatinida azaldir.

Hissalari 400-500°S qadar gizdirmagla onlarin aparicilig qabiliyysti 90%
gadar barpa etmak olur.Bela gizdirilan hissalara baslangic termiki emali
400-5000°S-dan yuxari tempraturada aparilan hissalari masalan,satunlari
,qabaq oxlarin tirarini vas. gostarmak olar.

Dirsakli paylayici vallarda diizaltma apararkan xUsusi qurgudan va ya adi
hidravlik preslardan istifade olunur.Diizatmadan sonra valin formasinin
stabilliyini tamin etmak Ug¢lin onu 180-200°S gadar qizdrimag va bu
tempraturada 5 saat saxlamagq lazimdir.

Gilizlar xUsusi halgalarda dizaltma amliyyatina ugradilir.Halgalarin
dairalonma radisu gilizin xUsusi diametrinden  5-10 mm boyuk
gotarulir.Yonulmus vyarimdaira halgalar UGzarinda rifli aragatilar
goyulur.(sakil 18.6).Bu gilizin dayaq sathinds tasir edan dizaltmas
sathinin barabar stabilliyini tamin etmak Ucln gilizi aks tarafa (gilizi
180° cevirmakla)0.02-0.03 mm aymak lazimdir.Bu amaliyyat gilizin 6z-
pziina avvalki vaziyyatina gayitmasi G¢in nazarda tutulur.

Yiksak tezligli carayanla termiki emal olunan hissalarin(dirsakli va
paylayici vallarin ) dlzaltma prosesini stabillasdirmak Uc¢lin hamin
hissalari 180-200°S-a gadar gqizdirmaq lazimdir.Bela stabillasdirma
hissalarin aparicilig gabiliyyatini ancag 60-7°S barpa edila bilar.Press
altinda dizaltma hissalarin yorulma moéhkamliyinin 15-20% azalmasina
sabab olur.

Hissalarin doéyulma ila barpasi.Bu Gsulun mahiyyati ondan
ibaratdirki,dayirmi formaya malik basligh c¢akicla hissanin ¢okuk
tarafinda isci olmayan sathlara bir xatt boyunca fasilasiz zarbalar
endirilir.Déyaclama zamani metalin sart gati uzanir va aksina ayilma
yaranir.Bu usullla dizaltmani istanilan istigamatda aparmaqg olar.Yani
prosesi idara etmak olar.Masalan ressor varaqglori ,dirsakli vallar



doyaclama ila barpa olunur..Dirsakli vallarin dizaldilmasi yanaglarin
doyaclanmasi hesabina barpa edilir.(Sakil 18.8).Déyaclama ila diizaltma
amaliyyatinda yiklama ila diizaltma amaliyyatinda olan catismazlhqiar
olmur.

Dlizaltma rejimina zarbanin glici va slrati zarbalarin sayl va takrar
olunmasi ,cakicin konstruksiyasi ,metalin mexaniki xtsusiyyatlari tasir
gostarir.

Qaynaq va ustaritma ila hissalarin barpasi

Qaynaq va ustaritma usullar

Avtotamir istehsalinda hissalarin an genis yayilmis barpa Usullarindan
biri gaynaq va Ust aritmadir.

Hissalarin 40%-dan c¢oxu bu usullarla barpa edilir.Qaynag va
Ustaritmanin genis yayillmasina sabab tatbig edilan avadanligin va
texnologiyanin sada olmasi ,bltlin metal va arintilardan olan hissalarin
barpasinin  mumkin olmasi.mahsuldarligin yliksak maya dayarinin
asagl olmasidir.

Qaynaqgdan hissalarde mexaniki zadalarin (¢atlarin qgiriglarin batiglarin
vas.) barpasinda ,Ustaritmadan isa hissalarda yeyilmanin kompensasiya
etmak magsadila onlarin sathina metal ortiklar ¢akmak Ugiln istifads
edilir.

Aparilma usullarindan asili olaraq gaynagin al ile mexaniklasdirilmis
novlari vardir:

1.9l ila gaynaq novlari:

-gaz qaynagi

-elektrik govs gaynagi

-argon qovs gaynagi

2.Mexaniklasdirilmis gaynaq novlari:

-flis tabagasi altindan avtomatik gaynaq

-karbon gazi muhitinda gaynaq

-su buxari muhitinda gaynaq

-plazma qovsli gaynaq

-vibroqovslu titrayan qovs qaynagi

-kotakt gaynagi

-surtinma il gaynagq



Qaz qaynagindan bir qayda olarag  kuzovlarin, metaldan olan
kabinalarin cuqun hissalarda c¢atlarin barpasinda istifada edili.Mexaniki
zadalarin barpasinda gaz gaynagindan basga — elektrik qovs,arqon —
qgovs , karbon gazi muhitinda elektro kontakt vas.qaynaqg novlarids
genis tatbiq edilir.

Hissalarin yeyilmis sathine metalda ortik cakmak Ucin an genis
yayllmis mexaniklasdirilmis Ustaritma uUsullarindan : flis tabaqgasi
altindan avtomatik elektrik-gévs qgaynagini ,karbon qazi mihitinda
vibrogovsli  ,plazma qovsli  vas.lstaritma misal gostarmak
olar.Gostarilan gqaynaq novlarinin har hansi birindan istifada edilarkan
,9sas metalin soyuq halda shatasinda arimis metal vannasi amala
golir.9rimis metalin soyumasi il rekristallasma prosesi bas
verir.Qaynaq vasitasila asas metalin sarhaddinda termiki tasirzonasi
amala galir.Qaynagin keyfiyyatina texniki tasir zonasinin dayismasinin
boyulk tasiri vardir.

Termiki tasir zonasinda metal mexaniki xUsusiyyatlarinin (barkliyi
dayanatlilik haddi ,méhkamliyi vas.) struktur dayismasi bas verir va asas
metalda daxili garginliklar va deformasiya amala galir.

Bundan basqa arimis metalda asagidaki metallurgiya proseslari bas
verir:Metal oksidlasir,regirlayici elementlar yaranir ,arimis metal azotla
zanginlasir vas.

9rimis metalin oksidlasmasi va regerlayici elemntlarin ( C,Mn ,Si)
yanmasi onun havanin oksigeni ila birlasmasi naticasinda bas verir .Bela
proseslar ariyan metalin mohkamliyini azaldir .Metalin oksidlasmadan
gorumaq va legerlayici elementlarin yanmasinin garsisini almaqg Ggun
gaynaq va Ustaritma zamani flisdan istifada edilir va ya elektrodlara
ortiik ¢akilir.9rima zamani flis va ya ortik slak amala gatirir va ariyan
metali atraf muhitdan etibarli goruyur.

Termiki tasir zonasinin darinliyi gaynagin névindan va rejimindan ,
gaynaq edilan metallarin kimyavi tarkibindan hissalarin baslangic va
atraf muhitin tempraturundan asilidir.

Qazla gaynaglamada termiki tasir zonasinin darinliyi 25-30 mm
elektrik qovs qgaynaginda isa 2-6 mm olur.Qaynaq carayaninin va
gazyandiricisinin (qarelkanin) glici na gadar cox olarsa,texniki tasir
zonasinin darinliyi bir o gadar ¢ox olar.

Qaynag ve Ustaritma zamani hissalarin geyri barabar gizmasi ve
soyumasi,eloce da termiki tasir zonasinda bas veran struktur



cevirilmalar naticasinda daxili termiki garginlik amala galir ki, bu da
hissada qgalig deformasiyalarinin ,bazan da catlarin amala galmasina
sabab olur.9gar daxili garginlik hissanin materialinin ,axma haddindan
cox olarsa , onda deformasiya bas verir.Qalig goarginlikda
deformasiyasinin garsisini almaq uclin muxtalif texnoloji UGsullardan
istifade edilir.Masalan 600-850 ° C yumsaltma aparilir (sonra peclsa
birlikda soyudur) va ya gaynaglamadan avval hissanin bitovlikds 200-
300 °C gizdirmaq lazimdir.

Qaynag va Ustaritma aparmazdan avval hissani gaynaga hazirlamaq
lazimdir.Hissalarin gaynaga hazirliq islarinin hacmi va xarakteri quisurun
novindan asilidr.Masalan ¢atl gaynag etmak tglin onun uclarinin 3-5
mm diametrda desirlarki,cat uzanmasin .sonra cat boyu hissa cilalayici
masinin (al ila) kdmayi ila Y va X sakilli yonulur .Hissanin galinligi 5 mm
—dan az olduqda catlarin Ust hissasi tamizlanir,qalinligi 5mm-dan ¢ox
olarsa Y sakilli ,12 mm-dan ¢ox olduqda isa X sakilli yonulur. (Sakil19.1).
Sonra hissa muxtalif cirklanmalardan Vo oksidlardan
tomizlanir.Avtotamir istehsalinda hissaloerda ¢at va qiriglari gaynaq
etmak Ucln al ila elektrik-qovs qaynagindan istifada edilir.

Elektrik — gb6vs gaynaginda ham sabit carayandan hamda dayisan
corayandan istifada oluna bilar.Bu UGsulla galinhgi 1 mm-dan ¢ox olan
biatlin noév poladlar ,cugunun va alvan metallari gaynag etmak va
ustaritmak olar.

Qaynag qovsu yandigda boyluk migdarda istilik ayrihir govsin
tempraturu gaz sttinidn oxunda 6000-7500 °C ,kédmur elektrodun sath
hissasinda 3000-4000-C,polad elektrodun sath hissalarinda isa 2200 va
2500°C —yo catir.

Sabit carayanda polad elektrodlardan istifade etdikda anodla qdvsin
tempraturu 2600°C ,katodda isa 2400° C olur.Buna gorada nazik va tez
ariyan metallari gaynaq etdikda elektrik qovstntn aks qutblu carayanla
gidalandirirlar,yani carayan manbayinin manfi qltblinl hissaya
gosurlar.

Qovs sutunun tempraturu carayanin sixhgindan asilidir.Qovsda
carayanin sixligl na gadar ¢ox olarsa , onun tempraturu bir o gadar
yliksak olar.9riyan elektridla al ila qaynaq etdikda elektrodda carayanin
sixligl 18-20 Amper /mm olur ,garginlik iss 18-25 V olur.

Qaynaglamanin mahsuldarligi vahid zamanda aridilmis elektrod metalin
miqdari ilo xarakteriza olunur.



Q=kJ ,q\saat
k-tGstarima amsali g\ A saat
J- qaynaq carayaninin giymati A
Ustoritma amsali k — elektrodun materialindan, &rtiyiin
tarkibindan,carayanin  noévindan va qutbinds asihdir.ol ils
gaynaglamada k=6-18 q\A saat hadlarinda dayisir.

Cuqun hissalarin gaynaq edilmasi

Avtomobillarin  bir c¢cox hissalari boz va doyllsa bilan c¢ugqundan
hazirlanir.Boz cuqundan tékma ile hazirlanan hissalara slindrlar bloku ,
blok bashgi ,nazim carxlarin karterlari ,su va yag nasoslarinin gévdalari,
otirma qutularinin govdalari ,gabaq takar toplari vas. misal gostarila
bilar.Doylla bilan ¢ugundan isa arxa,takar toplari ,arxa korplnin
reduktorunun goévdasi vas. hissalar hazirlanir.Bu hissalarda xarakterik
qusurlara  misal olarag c¢ati ,desilmani ,qopmalari ,yivlarin
zadalanmasini vas. gostarmak olar.Bu qusurlarin aradan galdiriimasinda
an genis istifade olunan gaynaq tsuludur.

Cuqun hissalarin gaynaqg edilmasinin ¢atinliyi cuqunun asagidaki
xususiyyatlari ile izah olunur.Cugunun tarkibinds karbon c¢ox
olur,plastikliyi va zarbaya qarsi ozlulutu kicikdir,hararata garsi ylksak
hassasliga malikdir va qizdirilarkan hacmi artir.Qaynaq prosesinda
cuqun hissalarda vyerli gqizdirma va sliratle soyutma naticasinda daxili
garginiik amala galir .9amala galan garginlik gaynaq tikisinda alava
catlarin bas vermasina nazik divarh hissalarion siiratli soyudulmnasi isa
cuqunun agarmasina sabab olur.Alinan gaynagq tikisi cox bark va kdvrak
olur.Qaynagq tikisini emal etmak mumkin olmur.

Cuqun hissalarin barpa edilmasinda gaynagin iki asas néviindan istifada
edilir : “isti “ (hissanin gizdirmagla ) va “soyuq “ (hissa qizdirilmir).

isti gaynaq Usulunda avvalca hissanin gaynaga mexaniki hazirlanma
islori aparilir (catin uclarinin desilmasi ,catboyu ndvcuglarin acilmasi
vas.) . Xususi peclarda hissa merali mufel va elektrik peclarindan
istifade etmak magsada uygundur.Qaynaq gaz alovu ila aparilir.Cugun
oksidlarinin arima tempraturu (1400 daraca S) cugunun arima
temperaturundan (1200 daraca S) boylk olduguna gora qaynaq
zamani flisdan istifada edilir.Cokliinti material kimi tarkibinda (3-3.5%)



yiksak migdarda silisium olan 6-8 mm diametrli boz cuqun cubuqgdan
istifade edilir.9ridilan metali oksidlasmadan qorumaq , 50%-li bura
Na2B407 ila natrium hidrokarbonat (Na-HCO3) qarisigindan ibarat olan
flis tatbiq edilir.

Qaynaqgdan spnra hissalar termostatlarda tadricon soyudulur.isti Gsul
gaynagin yliksak keyfiyyatini tamin edir.Lakin texnoloji cahatdan cox
miurakkab oldugundan az hallarda tatbiq edilir va asasan mirakkab
govda tipli hisslarin barpasinda istifada olunur.

Cugqun hissalarin soyuqg hailda gaynagi texnoloji baximdan sadadir va
ona gora da avtotomir istehsalinda genis tatbig olunur.9l ila ve
yarimavtomatik elektrogovs qaynagi daha cox istifada edilir,bu zaman
poladdan alvan metallardan va arintilarden hazirlanan elektrodlar
isladilir.Polad elektrodla cugunun gaynagi daha sada va ganasatli hesab
edilir.Lakin bu zaman tikisin karbonla zanginlasmasinin Vo
tablanmasinin qgarsisini almaqg Ucun tarkibina titan olan galin ortlya
malik sv. 08 elektrod maftilda istifads etmak lazimdir.

dlvan metaldan olan elektrodla cuqunun gaynagl az qonastli olsada
gaynaq tikisinin mohkamliyi ,plastikliyi va  sixhgl cahatdan vyaxsi
naticalar verir.MNS-1 elektrodu ile gaynaq daha alverislidir.

Cugunun soyug halda gaynagini 3-4 mm diametrli elektrodla ,aks
qutblu sabit carayanda ,garginliyi 20-25 V va carayanin glicinu 120-
150A tamin etmakla maslahat gorular.

Aliminium arintiloarindan hazirlanan

Hissalarin gaynaq edilmasi

Bir cox avtomobil hissalar o cimladan QAZ -24 QZ - 53 A
avtomobillarinin silindrlar bloku va blok bashlari ,ilisma muftasinin
karteri ,su nasosunun goévdalari ZiL-130 ,VAZ avtomobillarinin silindr
bashglari AL-4 va AL-9 tipli aliminium — silisium (siluminlar )
arintilarindan hazirlanir.Bu hissalarin xarakterik qusurlarindan ¢ati
,qopmani (siniq) va dgar mexaniki zadalari géstarmak olar.Bu qusurlar
@sasan gaynag vasitasila barpa olunur.

Aliminium arintilarinin gaynaginin asas xususiyyatlarinan biri onun
proses zamani intensiv oksidlasarak  bark ariyan oksid amals
hgalir.Aliminium oksidinin Al203 arima yemperaturu (2050 daraca S )
aliminium 6ziinln arima temperaturasindan 530 daraca S 4 dafadan



da artiq olur.9sas va aridilan metalin sathinda amala galan six oksid
tabaga gaynaqg prosesine manecilik yaradir va oksidlari ila gaynaq
tikisini cirklandirir.

Boylk xatti genislanma amsali va soyuma zamani boylk sixilma (
yigilma — oturma ) naticasinde amala galan daxili garginlik tikisda va
tikis otrafinda catin amala galmasina sarait yaradir.9riyn metalda
hidrogenin ylksak saviyyada hall olmasi masamalarin amala galmasina
sabab olur.Aliminium arimis halda boylik maye axiciiga da gaynaq
prosesini ¢atinlacdirir.

oridilan metalda hidrogenin olmasinin asas sabablarindan biri hissanin
nam olmasidir.Ona goérada qgaynaqdan avval hissa gizdirilir,hiroskopik
flis isa qurudulur.

Aliminium arintisinin gynagl zamani amala galan garginlik hissanin
deformasiya etmasina sabab our.Daxili garginliyi azaltmaq Uclin hissa
gaynagdan avval 250-300daraca S gadar qizdirilir va gaynaqdan sonra
300-350 daraca S —do alcaq temperaturlu yumsaltmaya ugratmagla
daxili garginliyi azaltmagqgla yanasi ,aridilan metalin strukturasini da
yaxsilasdirmagq mimkun olur.

Aliminium arintilarinin gaynagl zamani muxtalif Gsullar tatbig oluna
bilar .Silindrlar bloku va blok bashqlareini gaynaq etmak ulgtin elektro
govs qaynaglindan ,0ZA -2 elektrodundan , aks qlitbli sabit carayandan
istifade etmak maslahat gotralir.

Aliminium hissalari normal alovlu gaz gaynagi ile yaxsi gaynaglanir
.Qatgr meaftilinin tarkibi qaynaqglanan materialin tarkibi kimi
olur.Aliminium oksid pardasini kanar etmak Uc¢tn tarkibinda litiumun
,natriumun ,kaliumun va bariumun xlorlu vva florlu duzlari olan AF — 4
L AN — 4 ,A,AN-A 201 markali flislardan istifade olunur.Qaynaq
prosesinin sonunda flistin galiglari su ila yuyularag tamzilanir.
Aliminium arintilarindan olna hissalarin birlasdirilmasinda son
zamanlar qaz gaynagina nisbatan argon Usulu gaynaq daha genis
tatbig edilir.Bu zaman gatqi materiali kimi sv.AK12,sv. AK10,sv .AK5
maftillari (aliminium — silisium qar.) istifada olunur.

Argon gazi muhitinda elektrik — qovs gaynagi arimayan elektrodu ia
UDAR va ADQ tipli qurgularda aparilir.Qaynag edilan hissanin
galinligindan asili olaraq gqaynaq rejimi tayin edilir.Hissanin qalinhgi 4-6
mm olarsa,volframli elektrodun diametri 4-5 mm ,carayanin glici 150-
250 A ,arqgonun sarfi 8-10 1/daq ., govsda garginlik 18-20 V olmalidir.



Metallasdirma ila hissalarin barpasi

Metallasdirma prosesinin mahiyyati
Metallasdirma prosesinin mahiyyati ondan ibaratdirki ,aridilmis metal
tasirsiz gaz va ya hava sirnagi ile 3/300 mikron 6lctida xirda hissaciklar
soklinda tozlandirilarag 100-300 m/san suratla xlsusi hazirlanmis satha
cokdurulur.9ridilmis metalin xirda hissaciklari boyuk ucus suratina
malik oldugundan hissanin sathina plastik vaziyyatda catirlar.Hamin
hissaciklar hissanin sathina zarbas ila daysrak deformasiyaya maruz
galir va sathin bosluq va ya kala - koturliylni dolduraraqg ortiik amala
gatirir.Metallik hissaciklarin 6z aralarinda va hissa ila birlasmasi asasan
mexaniki xarakter dasiyir,yalniz bazi noqtalards c¢okdirilan materialla
hissa arasinda gaynag birlasmasi amala galir.

Ortiiyiin asas metalla ilismasi,baslica olarag hissanin sathinin kala -
koturldyinin hesabina alds edilir.Bu maqgsadla hazirliq islari zamani
xususi emal aparilir:

Barpa olunan sathda dairavi yiv acilir ,qum sirnagi va ya polad qirintilari
ila kala - koturlik yaradilir.

Hissalarin barpa tsulu kimi metallasdirma prosesinin Ustiin cahatlarina
asagidakilari aid etmak olar:proses sadadir va yuksak mahsuldarliga
malikdir ,barpa olunan hissa az qizir ,cokdurulan ortiyin galinhigi 0.1-10
mm va daha artig oOlclide tomin edila bilir,0rtik magsadila istanilan
metal va arintilardan istifade etmak olar.Ortiik cokilan sath az
gizdigindan nainki metallari hatta agacdan olan hissalari ,slisani ,gipsi
vo digar geyri metallari da metallasdirmaq olar.

Metallasdirma  Gsulundan ,hamcinin  antikorroziya ortlklarinin
¢cokilmasinde va  dekorativ magqsadlar lcin do istifads
edilir.Metallasdirma ila ¢akilan ortiyin barkliyi va yeyilmaya qarsi
davamhgi yiksak olur,istifada olunan avadanliglar vas.

Metallasdirma ile barpanin nogsan cahatlarine ortiyin mexaniki
mohkamliyinin azalmasini ,ortlylin asas metalla ilisma mdhkamliyinin
nisbatan yuksak olmamasini,ortik tabagasinin masamali va kovrak
olmasini gostarmak olar.Ona gorada surisma va sixilmada yuksak
,Xususi tazyiq soraitinda islayan hissalari , ham da yaglanmayan
hissalari metallagdirma ila barpa etmak olmaz.



Yeyilmis hissalarin  metallasdirma prosesi U¢ amaliyyatdan
ibaratdir:hissanin sathinin metallasdiriilmasi va metallasdrilan sathin
emall.

Metallasdirma prosesinda hazirhiq islari.Hissanin barpa olunan sathinin
metallasdirmaya hazirlanmasi ortliylin asas metalla ilisma baslica olaraq
asas metalin kala-kotlrliyl hesabina va miiayyan gadar asas metalla
ortuk arasindaki molekulyar qlivvalarin hesabina amala galir.Hissanin
sathinin metallasdirmaya hazirlanmasina asagidaki  amaliyyatlar
daxildir:sathin hazirlanmasi va vyagsizlasdirilmasi,kdmakci mexaniki
emal,kala-kotlrlik yaratmaq Ucln xususi emal ,barpa olunmayan
sathlarin izah edilmasi.

Yeyilmis satha diizglin handasi forma vermak,¢cokdurilacak tabaganin
minimum buraxila bilan va barabar galinhga malik olmasi tigclin komakgi
mexaniki emal apariir Tam mexaniki emal prosesindan sonra
metallasdiran tabaqganin qalinligi silindrik diametr 25 mm-dan 100 mm-
o gadar oldugda ,0.5-0.8 mm-dan mistavi sathlards isa 0.5-1.0 mm-
dan az olmamalidir.9ks halda 6rtiik asas sathdan qopa bilar.

Hissalarin UGz sathlarinds  metallasdiran  ortiyin  burularaq
gopmamasinin garsisini almaq Uglin ,sathds ya xandakgik ,yada cixinti
yaradilir.

Hissanin barpa olunan sathinda kala - koétirlGlik yaratmaq uUgln
mexaniki va elektrik emali Usullari tatiq edilir.Sethda yiv agcmaq ,metal
tozu va qum sirnagi Gflirmakls istifada edilan mexaniki emal Gsullari ila
yanasi uzdiyirloma amaliyyati da genis tatbiq edilir.

Metallasdirmayan sayhlarin izola edilmis demir varaqgls,karton va
asbest kagizi ile aparilir.Yuva ve pazlar taxta ve ya rezin tixaclarla
ortalir.

Barpa olunacaq sath hazirlandigdan sonra 2 saatdan gec olmayaraq
metallasdirma prosesi apariimalidir.

Ortiilk metalinin aridilma néviindan asili olaraq metallasdirmanin
asagidaki Usullart vardir:gaz alovu ils;elektrik —qovsla ;ylksaktezliklli
(YTC);detenasiyal va plazma qovslu.

Qaz alovu ilo metallasdirma
Qaz alovu ila metallasdirma xtisusi avadanhgin komayi ile aparilir,6rtik
metali asetilen —oksigen alovunda aridilir,tozlandirma isa sixilmis hava
sirnagl il aparilir.Tozlandirilan material maftil saklinda gaz yandiricinin



markazi yuvasindan verilir va yiksak temperaturlu alov zonasinda
ariyir.Maftil diyircaklarla sabit slratla verilir.Aparici ditircaklarla
harakat metallizator apartina qurasdirilmis sonsuz vintli reduktor
vasitasi ila verilir.

Qaz alovu ila metallasdirmada maftilin aridilmasi tozlandirilmasi MQi-
1,QiM-2 ve s. tipli metallasdiricilari  vasitasile aparilir.Qaz
metallasdiricilarinin digarlarindan farqli yanici gazi va oksigeni vermak
dcin  onda iki kanalin olmasidir.Maftilin  ortlilma mexanizmi
elektrikmetallizatorlarinda oldugu kimidir,yalniz fargi 2 maftil avazina
bir maftilin verilmasidir.Yanici qaz kimi asetilen ,propan vas.istifada
oluna bilar.

Qaz metallasdirmasi elektro-qovs metallasdirmasina nisbatan bir sira
ustlinltuklars malikdir:9sas eleentlar az yanir ,tozlandirilan hissaciklar
kicik ,masamalik az,barklik isa ylksak olur.

Hissalarinmetallasdiriimasi zamani havanin tazyigi asetilendan istifada
edildikda 0.46Mpa,propan istifada olunduqda 0.39Mpa
gotuqgrulir.Tozlandirma masafasi 100-150 mm,maftilin diametri 3.17
mm ,veris surati 0.77-1.07 m/daqg. Qabul edilir.

Qaz alovu ila metallasdirmada tozlandiran material kimi metal
tozlarindan da istifads edilir.Metal tozu bunkerdan nagledici qaz
vasitasila yandiriciya daxil edilir.

Qaz alovu ile metallasdirmanin négsan cahatlarina hissalarin barpasinin
elektrik metallasdirmasina nisbatan baha basa galmasini ,qurgunun
mirakkab ve mahsuldarliginin asagi olmasini gostarmak olar.Qazalovu
ila metalladirmada mahsuldarliq 2-4 kqg/saat taskil edir.

Elektrik qovs metallasdiriimasi
Elektrik govsnmetallasdirilmasi  xtsusi avadanhgin  kémayi ils
aparilir.Bela aparatlara elektrik metallasdirici deyilir.
Metal iki maftil arasinda yanan qovs ila aridilir,tozlandirma isa sixilmis
hava sirnagi vasitasila aparilir.
9l il elektrik — qovs metallasdirmasinda EM-9 ,EM-14 aparatlarindan,
dazgahin supportunda qurasdirildigda iss EM-6,EM-12 aparatlarindan
edilir.
Bir-birindan izols edilmis 1.2-2.5 mm diametrli iki ada elektrod maftil
xlisusi mexanizmi vasitasilo barabar siiratla verilir.istigamatlandirici
ucluglardan cixan elektrod maftillar arasinda elektrik qdvsi



yandirilir.Boru ila qévs zonasina 0.4-0.5 Mpa tazyiqg altinda verilan gaz
va ya sixilmis hava aridilmis metalh 10-150 mkm-a gadar olguda
hissaciklari tozlandirir va hissanin Uzarina ufurir.Hissaciklarin surati
140-300 m / san ,sabit carayanin giymati 55-160A ,garginlik 25-35 V
,soplodan hissanin sathina gadar olan masafa 80-100 mm olur.

orima temperaturu 4000daraca S ,bazen da daha boylk daracays
catdirmaq olur.Elektrik metallasdirilmasinan yuksak temperatura malik
olmasi bark arinyiden da tozlandirilmasina imkan verir.Avadanliq
sadadir.isitsmar xarclari azdir.Ortiiyiin barkliyi elektrod maftilinin ilkin
barkliyinden 1.6-1.7 dafs boyuk olur,ou da ortikds metal
hissaciklarinin barkimasi va tablanmasi ila izah olunur.

Elektrik metallasdiriimasinda asas manfi cahatlarina kimyavi legirlayici
elementlarin haddan ¢ox yanmasi ,cokdirilan metalin oksidlagsmasi va
tozlandirma zamani metal itkisinin cox olmasi vas.gdstarila bilar.
Ortiiyin sixligl az,dagilmada mohkamlik haddi 8 — 18 kg/mm2 taskil
edir.Sixilmis hava avazina azot istifads olundugda mdéhkamliyi iki dafa
artirmaq olur.

Yuksak tezlikli metallasdirma

Yiksak tezlikli metallasdirma ortik metalini aritmak Ggin yiksak tezlikli
corayandan istifade etmaya asaslanir.Verilan maftil yuksak tezlikli
induktorda aridilir va elektrik — qovs metallasdirmasinda oldugu kimi
sixilmis gazla va ya hava il tozlandirilr.

Yiksak tezlikli metallasdirma aparatinin bashgl yliksak tezlikli
generatordan gidalanan induktora carayan markazlandiricisina
malikdir.Carayan kondensatoru maftilin Gz hissasinin arimasini tamin
edir.

Yiksak tezlikli metallasdirmanin Ustlnliklarina asagidakilar aid edils
biloar.Burada metal elektrik — godvs metalasdiriimasina nisbatan az
oksidlasir vo legerlayici elementlar az yanir .Bu asasan proses zamani
metalin qizdirlma temperaturunun nizamlama bilmasina gora alds
edilir.Ortiylin mexaniki méhkamliyi kifayat gadar yiksak olur.Usulun
manfi cahatlorina prosein mahsuldarliginin nisbatan az olmasini
,Jistifade olunan avadanligin mirakkab va baha olmasini aid etmak
olar.Tamir muassisalarinda MV(C-1,MVC-2,MV(C-3 markali yuksak tezlikli
metallasdirici aparatlardan istifada edilir.Yuksak tezlikli



metallasdirilmada lampali generatorlardan QZ-46,LZ-37 ,LQ-60
vas.istifada edilir.

YTC-la metallasdirma zamani 4-5 mm diametrda tarkibinda karbonun
migdari 0.45 % olan maftillarden istifada edilir.Bela maftillar stabil
tarkibda ortiuk almaga imkan verir.YTC ila metallasdirma zamani alinan
ortayin barkliyi elektrik — gqovs ve gaz metallasdirilmalarina nisbatan
HB 100-150 vahid ylksak olur.

Metallarin elektroliz prosesinin mahiyyati
Avtotamir istehsalinda hissalarin qalvanik va kimyavi Usularla genis
tatbig edilir.

Qalvanik proseslardan xromlama ,damirlama ,nikerlama,sinkloama va
hisslama daha genis yayilmisdir.

Kimyavi proseslarden isa kimyavi nikellama,oksidlasdirma va
fosforlasdirma genis tatbiq edilir.Bu proseslardan hissalarin yeyilmis
sathlarinin barpasinda va  hissalarin sathlarina korroziyaya qarsl
goruyucu dekorativ ortiklarin ¢cakilmasinda istifada edilir.

Elektrolitik ortiklama prosesi metallarin elektroliz hadisasina asaslanir.
Duz ,tursii va ya galavilarin mahluluna salinmis elektrodlardan sabit
corayan kecdikda bas veran kimyavi oksidlasma reduksiya prosesina
elektroliz deyilir.Carayan elektroliza manbadan elektrodlar vasitasila
daxil olur.Carayan manbayinin misbat qlitblina birlasdirilan elektroda
anpod,manfi qltbulna isa birlasdirilon elektroda isa katod deyilir.
Elektrolitdan carayan kecdikds xaotik harakatdsa olan ionlar
istigamatlanirlar.Manfi  yliklanmis ionlar — anionnlar ,anoda
dogru,musbat ylikli ionlar - kationlar isa katoda dogru harakat edarak
onlarin Gzarinda neytrallasirlar.Yani ,elektrodlarda manfi voa misbat
yuklarin togqusmasi naticasinda ionlar bosalirlar.Bu zaman ionlar 6z
elektrik yuklarini itirarak elektrodlarda neyral atomlara cevrilirlar.
Elektroliz posesinda katodda metal ionlari bosalir,anod metali isa haa
olunarag onun atomlari metalin yeni ionlarini amala gatirir,bua
mahluldan katoda ¢okmds ionlari avaz edir.

Hissalar Uzarina ¢okdurulan qgalvanik ortiklarin ¢akilmasinda metal
ionlarina malik olan metal duzlarinin suda mahlullarindan elektrolit
kimi istifada edilir.Ortiik cakilan hissalar katod rolunu ,cékdiriilacak
metaldan hazirlanan Iévhalar isa anod rolunu oynayir.



Anodlarin iki noviindan istifada edilir:hall olunan va hall olunmayan.Hall
olan anodlar hissalarin Uzarina ¢okdiridlan metaldan ,hall olmayan
anodlar isa qurgusundan hazirlnair.

Elektrolitdan sabit carayan kecdikda oksigenin,xlorun,tursu va hidroksil
gruplarinin anionlari anoda dogru harakat edarak onu hall edib oksigen
ayirir.Hidrogenin va metallarin kationlari katoda dogru harakat edarak
onun Uzarinde metal ¢okintusi vyaradirya da qaz saklinds
ayrilir.Katodda yaranan metal ¢coklintlisti elektrolitik 6rtik adlanir.Hall
olmayan anodla elektroliz zamani mahlula ¢okliinti metalinin ionlarina
malik olan maddalar alava edarak elektrolitda sarf edilmis ionlarin
yerini doldururlar.

Qalvanik ortuklarin hissa Gzarinda galinligi adatan barabar olunur.Buna
sabab elektrolitlarin yayilma qabiliyyatinin zaif olmasidir.

Elektrolitlarin yayilma gabiliyyati dedikda onun hissa lGzarinda barabar
galinligda amala gatirma xususiyyati nazarda tutulur.

Elektrolitin yayillma qgabiliyyati anoddan katoda dogru gedan elektrik
qlivva xatlarinin barabar paylanma daracasindan asilidr.Bu qlvva
xatlori elektrolitin hacminda barabar paylanmir va katodun uc
taraflorinde markazlasirlor.Qlivva xatlari ¢cox olan sahada carayanin
sixligida ¢cox olur. Va ona uygun olarag ortiyin qalinligi da an boyulk
giymata malik olur.

Elektrolitin yayilma qgabiliyyatini onun tarkibini dayismakla ylksaltmak
olar.

Qalvanik ortuklar adatan ylksak barkliya va masamliya malik
olur.Elektroliz rejimini va elektrolitin tarkibini dayismakla qalvanik
ortuklarin keyfiyyatini idara etmak olur.

Hissalarin xromlanmasi
Avotamir istehsalinda galvanik proseslardan an genis tatbiq olunani
xromlamadir.Xromlamada yeyilmis hissalarin barpasinda antikorroziya
va dekorativ orttklarin ¢akilmasinda istifada edilir.
Xromlama sathi ylksak barkliys,yeyilmaya davamliga malik olan az
yeyilmis hissalari barpa etmak lcun istifada edilir.
Xromlama prosesinin ndégsan cahatlari da vardir:Prosesin mahsuldarligi
asagl olur,buna sabab elektro-kimyavi ekvivalentin va carayana gors
hasilatin kicik giymatlarda dayismasidir.Cox yeyilmis hissalari barpa



etmak mimkin olmur,clinki 0.3-0.4 mm-dan artig xrom ortiyl aldigda
onun mexaniki xtisusiyyatlari zaif olur.

Xromlama zamani elektrolit kimi xrom anhidridinin sulu mahlulu va
sulfat tursusu istifada edilir.Xrom anhidridinin gatiligi elektrolitda 150-
400kg/m 3 hadlarda dayisa bilar.Sulfat tursusunun qatiligl issa xrom
anhidridina nisbatan 1:100 nisbatinda gotdruldr.

Xromlama ortiklarinin xususiyyatlari xromlama rejimindan ,xususila
carayaninin sixligindan  ve elektrolitin temperaturundan asilidr.Bu
parametrlari dayismaklea miuxtalif xlsusiyyata malik GU¢ ndv xrom
ortuyu almaq olar:boz,parlaq va ag rangds.

Xrom ortlklarinin ¢akilmasi hissalarin yorulma mohkamliyini 20-
30%azaldir,buna sabab daxili garginliyin amala
galmasidir.Xromlamadan avval hissalar toozdan cirkadn
tamizlanir,barpa olunan sath yeyilma izlori yox olana gadar diizgiin
handasi forma alinana qgadar cilalanir.Xromlanmayan sathlari izola
edirlar.

Kicik sixhga malik elektrolitdan istifada etdikda carayanin sixhgi 40-80
A/dm?2,elektrolitin temperaturu 50-65daraca S goturalir.

Yiksak sixliga malik elektrolitdan istifads etdikda isa carayanin sixhgi
15-30 A/DM2 ;Temperatur 40-50daraca Sqgabul edilir.

Xromlama prosesinda carayan Uzra orta hasilat 13-15%,xromun ¢okma
sirati ise 0.02-0.04 mm\saat olur.

Nikellama
Nikelloama ila korroziya muhitinda islayan hissalarin yeyilmis sathlari
barpa edilir.Nikellomanin 2 Uusulu genis tatbiqg olunur:elektrolitik va
kimyavi.
Elektrolitik nikelloma tarkibinds 2-3 % fofor olan nikel — fosfor
ortayunun alinma prosesina deyilir.Bela ortuklarla sathi barkliyi
Hu=3.5-7.2 Qpa olan va slirisma yastiglari ila qovsaqda olan hissalarin
barpasinda istifada edilir.
Elektrolitin  tursulugu 1 pH olmaldir.Tursulug artdigca ortiylin
kovrakliyi artir.Proses hall olunan nikel anodla aparilir.Elektrolzin rejimi
:carayanin sixligl 5-40 A/DM2 elektrolitin temperaturu 75-95daraca S
.Rejimdan asili olarag ortiuyin barkliyi Hu=3.5-7.2 Qpa taskil edir.
Elektrolitik nikelloama prosesinin xormlamaya nisbatan Ustunliklarindan
carayan Uzra yiksak hasilata — 90-95 % az elektrik enerji sarfina,yliksak



ortik cakma sliratina malik olmasini géstarmak olur.Lakin elektrolitik
xrom ortlyul yeyilmaya davamliligina gora avaz edilmasidir.

Kimyavi nikellama - hissanin sathinda nikel duzu va gipofosfit
mahlullarindan kontakt Usulu ila ortiyldn alinma prosesina deyilir.Bu
zaman elektrik enerjisi sarf olunmur.Nikel-fosfor 6rtlylnin tarkibinda
3-10% fosfor olur va termiki emaldan sonra vylksak antifriksion
xususiyyata malik olur.

Nikel — fosfor ortliyint Sn ,Cd ,Pb ,Mn —dan basga butiin metallara
cokmak olur.

Yeyilmaya davamli nikel — fosfor ortiklari tursulu va qgalavili
elektritlardan alinir.Elektroliin tarkibi :nikel- xlor 21-22kg/m3 ,natrium —
gipofosfit 22-23 kg/m3 ,sirka tursusunun natrium duzu 10 kg/m3
.Ortiik ¢akilmasi emalla értiilmiis polad vannalarda aparilir.Mahlulun
temperaturu 90-96daraca S olmalidir.Ortiiyiin ¢ékma siirati  0.022-
0.024 mm/saat taskil edir.Mahluldan yalniz bir dafs istifada edilir.Bir
dofe arzinds mahluldan 25-30 mkm qalinhginda ortik almagq
mUumkuinddar.

Ortiiyiin barkliyi Hu=8-8.5 QPa olur.Termiki emal aparmagla értiiyiin
barkliyini Hu=8-8.5 QPa c¢atdirmaq olar.Nikel ortliyld barabar qalinliga
va yuksak sixhga malik olur.

Lehimlama prosesinin mahiyyati vo lehimlarin novlari
Hissalarin bark halda aridilmis kdémakci metal va ya oarinti il
birlasdirilmasi prosesina lehimlama deyilir.Kbmak¢i metalin arima
temperaturu,birlasdirilan metallarin arima temperautrlarindan asagi
olur.Hissalari birlasdiran metal va ya arintiya lehim deyilir.Lehimin
arima temperaturundan asili olarag lehimlama prosesi 2 noéva
boliinlr:1)asanariyan lehimlarla lehimlama :2)¢atinariyan lehimlarla
lehimlama
Birlasdirilan hissalarin qizidirilmis materiallari va ariyan lehimin
diffuziyasi na gadar ¢ox olarsa lehimlama mohkamliyi bir o gadear
yuksak olar.

Avtomobillarin tamiri zamani lehimlamadan radiatorlari,yanacaq
baklarini va borularini ,karburatorlari,elektrotik avadanhgini,kabinalari
vas.barpa etmak Ucln istifada edilir.

Lehimlama ila barpa Gsulunun asagidaki tstunliklari vardir:proses sada
va yuksak mahsuldarliga malikdir,hissanin forma va odlgllari,elaca da



kimyavi tarkibi dayismir,asan ariyan istifads etdikda metalin strukturu
va mexaniki xassalari dayismir.Barpadan sonra birlasmasinin emali asan
olur,barpa xarclari kicik olur.Asan ariyan lehimla barpanin nogsan
cohatlarina temperaturunun asagi olmasini ,birleasmanin moéhkamliyinin
hamisa talabata uygun galmamasini aid etmak olar.
Lehimlama zamani lehim kimi tamiz metaldan va onlarin arintilarindan
istifade edilir.Lehimlara asagidaki texnoloji talablar qoyulur:lehimin
arima temperaturu birlasdirilan hissalarin arima temperaturundan
asagl olmalidir;lehim birlasmasi mexaniki méhkamliyi,korroziyaya qarsi
davamlihgi,elektrik keciriciliyi  ve digar xUsusiyyatlari tamin
etmalidir;ylksak maye axicihga va birlasdiran sathlari yaxsi islatma
gabiliyyatina malik olmalidir,lehimin va birlasdiran metallarin termiki
genislanma amsallari bir-birina yaxin olmalidir.

Asan ariyan lehimlar alvan metallarin arintilardan ibarat olur.Asan

ariyan lehimlarin an genis vyayillan noévu galay — qurgusun
lehimlaridir.Onlarin arima temperaturu 280daraca S-dan ¢ox olmur.
POS-18,P0OS-30,P0OS-40,P0OS-50,P0OS-61 markali  galay-qurgusun

lehimlari daha genis tatbiq olunur.Ragamlar lehimda galayin faizls
migdarini gostarir.Lehimda galayin miqdari ¢cox oldugda birlasmanin
mexaniki mohkamliyi va korroziyaya davamhgi ylksalir,lakin lehimin
giymati artir.Qurgusun lehimin plastiklyini artirir.Bu lehimlardan
radiatorlari,yanacaq baklarini ,elektrik maspinlarinin  kollektorlarini
,elektrik naqgillarini vas.barpa etmak tcln istifada olunur.

R200 A va R250 A tipli tez ariyan galay — sink lehimlarindan aliminium
va onun arintilarini ,elaca da misi lehimlamak Ucln istifada olunur.
Catin ariyan lehimlar temiz alvan metallardan va yaxud onlarin
arintilarindan ibaratdir.Catin ariyan lehimlara mis-sink asash lehimlar
daxildir.Bu lehimlarin arima temperaturu 825-905daraca S taskil edir
va tarkibinda 36-35% mis vardir.

Mis — sink garisigindan olan ¢atin ariyan lehimlarin négsan cahatlarina
sinkin buxarlanmasini géstarmak olar.

Mis-sink lehimlari polad Vo cuqun hissalarin,elacada
misin,tuncun,blrincin va onlarin arintilarinin lehimlanmasinda
istifada olunur.

Avtomobillarin tamirinda an genis tatbiq olnmani PMS -54 mis-sink va
L-62 ,LOK-62-06-04 latin lehimlaridir.



on vyaxsl ¢atin ariyan lehimlar PA-70,PS-65,PS-45 va PS-20 markall
glimus sink lehimlari hesab edilir.Ragamlar lehimin tarkibinda giimisiin
faizla migdarini gostarir.

GuUmusli lehimlardan polad ,mis va onun arintilarinden hazilrnamis
vacib hissalari lehimlamak tgun istifads edilir.

Aliminium va onun arintilarini lehimlamak Ucln istifafa edilan lehimlar
2 qrupa bolundr:1)aliminium asasli ¢atin ariyan 2)qalay,sink va
kadmium asasli asan  ariyan lehimlar.Aliminium asasli lehimlara
nisbatan ylksak arima temperaturuna malikdir.

Flislar.Lehimlama zamani maye va bark flislardan istifada edirlar.
Lehimlamakla barpa edilan birlasmanin moéhkamliyini tamin etmak
dglin onlarin sathi oksidlarden tanzimlanir.Birslasdirilan hissalarin
oksiddan va oksidlasmadan gorunmasinda flislardan istifada edilir.
Hissalari galay — qurgusun asash asan ariyan lehimlarla lehimladikda
ammonium — xlorid va sink — xloridin sulu mahlulundan ibarat maye
flaslar isladilir.Mahlulun gatihgl 25-30% hadda goturilir.Mis maftillari
lehimlamak Gglin flis kimi ¢cox vaxt tamiz konifol taxud konifol asasli
birlasmalar tatbiq edilir.

Hissalari mis —sink asasli ¢atin ariyan lehimlarla lehimladikda bura tozu
,onun borat tursusu vea borat anhidridi ila qarisigindan iabrat bark
fluslor istifads edilir.Lehimloamadan avval 400-450 daraca S
temperaturda kozardilmis tamiz buradan daha c¢ox istifada olunur.
Aliminium va onun arintilarinin aliminium asasli ¢atin ariyan
oaehimlarla barpasi zamani oksid tabagasini aktiv sitratda dagidan
kalium- xlorid,litium — xlorid ,natrium-florid va sink — xlorid tarkibli F320
A,F380 A markal flislar isladilir.

Asan ariyan lehimlarla hissalarin lehimlanmasi
Asan ariyan qalay — qurgusun lehimi ilo ilo leimlama prosesi 3
amaliyyatdan : hissanin lehimlanmaya hazirlanmasindan ,lehimlama
prosesindean va  lehimlamadan sonra  hissenin  emalindan
ibaratdir.Hissalarin lehimlamaya hazirlanmasina ,onlarin c¢irkdan va
oksidlarden tamilonmasi ,lehimlama temperaturuna ,lehimlama
temperaturuna qadar hissalarin qizdirilmasi ,birlasdirilan sathlarin
flisla isladilmasi daxildir.Sonra birlasdiracak hissalar qurasdirilir.



Hissalarin lehimlanmasi lehimlayicilar vasitasile va ya hissalari arimis
lehima batirmagla aparilir.L.ehimlamadan avval hissalarin uclari
flaslanir.

Alcaq temperaturlu lehimlamada elektrik qizdiricili  lehimlayicilardan
istifada edilir.Onun is¢i hissasi qirmizi misdan hazirlanir ¢inki,qirmizi
mis istiliyi yaxsi kecirdiyina gora lehimlayicinin ucluguna istiliyin tez
oturilmasina imkan verir.

orimis lehima batirmagla lehimlamada lehim elektrik tigelinda
(sobasinda)aridilir.Lehimlamadn  sonra  ihissaler lehimin  tam
barkimasina gadar tadricen soyudulur, sonra lehim tikisi gaynar su il
yuyularaq flis va lehim qgaliglarindan tamizlanir.

Aliminium va onun arintilarindean hazirlanan hissalarin algaqg
temperaturlu  lehimlarlo  lehimlanmasi  miayyan  ¢atinliklara
malikdir.Buna sabab hissalarin sathinin méhkam va ¢atin ariyan oksid
tabaqgasi ila ortulmasidir.Bu tabaga hissani lehimla birlasmaya imkan
vermir.Aliminiumun lehimlanmasi zamani flisdan istifade etmak
olmaz.Clnki,nisbatan alcaq temperaturda lehimlamada fliis oksid
tabagasini hall eda bilmir.

Su,yag radiatorlari,yanacaq baklari vas. lehimla barpa olunduqgdan
sonra ¢ixilmis hava va ya su ila yoxlanilir.

Catin ariyan lehimlarla hissalarin lehimlanmasi

Yiksak temperaturlu lehimlarla lehimlama prosesi hissalarin lehinmaya
hazirlanmasindan,hissalarin gizdirilmasindan va lehimlanmasindan va
lehimlamadan sonra emalindan ibaratdir.
Hazirliq islarina c¢atlarin va ya qirilmis hissalarin yonulmasi ,desiklari
tutmaq Ucln tabaga Ilovhalarin  hazirlanmasini  ves.aid etmak
olar.Aliminium  arintilarindan olan hissalarin  lehimlanmasinda
birlasdirilan hissalarin sathlari kalsium sodasi ila yagsizlasdirilir va su ila
yuyulur.Lehimlanan hissalarin uclari oksid tabagasindan tamizlanir,
sonra flisle ortilur.Fluslasdirmadan sonra tikis yerina lehim
doldurulur.Hissanin va tikisin formasindan asili olarag maftil,I6vha va
maftildan diizaldilan halga formasinda lehimlardan istifada etmak olar.
Yiksak temperaturlu lehimlardan avtomobil hissalarindan silindrlar
blokunda blok basliglarinda,6tiirma qutusunun govdasina c¢atlarin,
desiklarin va zadalarin barpasinda ,boru kamarlarin barpasinda, elektrik
avadanhginin vas. hissalarin lehimlanmasinda istifada edilir.



Hissanin qizdirilma metodundan asili olaraq yiksak temperaturlu
lehimlarla lehimlamanin asagidaki noévlari vardir:qazalovu ils,elektrik
muqavimatila ,induksiyta (YTC) ila.

Qaz alovu ilo lehimlamada hissalarin qizdirilmasi va lehimin aksar
hallarda qaz yandiricisi (qarelka) ile aparilir.Bu  Gsul avtotamir
zavodlarinda daha genis tatbiq edilir.Qaz alovu ila lehimlamada lehim
barpa vyerinea gaz gaynaginda oldugu kimi c¢ubugq formasinda
verilir.Lehimlamanacak yera fliis ¢akilir,sonra hissalarin barpa prosesi
basa catdirilir.Lehimlama apardigdan sonra hissaler tadrican
soyudulur,lehim va flis galiglarindan tamizlanarak su ila yuyulur.

SINTETIK MATERIALLARLA
(PLASTIK KUTLOSLORLO)
HiSSOLORIN BORPASI

Hissalarin barpasindan istifada olunan plastik kiitlalar
Plastik kulalar masingayirmanin mixtalif sahalarinda genis tatbiq
edilir. Avtotamir sanayesinda da sintetik materiallarla hissalarin barpasi
genis yayillmisdir.Sntetik materiallarla hissalarde mexaniki zadalarin
(cat ,aziklar ,batiglar ,siniglar vas.)aradan qaldirilmasinda ,hissalarin
yeyilmis sathlarinda barpasinda va hamcinin hissalarin yapisqanla
birlasdirilmasinda istifada edilir.Bu Usulun genis yayillmasina sabab
plastik kitlalarin ucuz,texnoloji prosesin va avadanligin sads,prosesin
amak tutumunun kicik va fiziki — mexaniki xtsusiyyatlarin kifayat gqadar
yuksak olmasidir.

Plastik kutlalarin asas tarjkib hissasi polimetrdir.Bir ¢cox plastik katlalar
tamiz polimetrdan hazirlanir.Lakin ela plastik kutlaler da vardir ki,
onlarin tarkibinds polimetrden basqa digar komponentlar da daxil
edilir.Bela komponentlar aid olan doldurucular ,plastifikatorlar
,ranglayicilar ,barkidicilor a digar alavalar kiitlaya talab olunan
xususiyyati va keyfiyyati verir.

Avtotamir istehsalinda istifade olunan polimer materiallar 2 grupa
bolinar:Reaktoplastlar ve termoplastlar.



Reaktoplastlar normal temperaturda maye va ya bark halda olur,lakin
muayyan temperatura gadar qizdirildigda bark hala kegir vea
temperaturun sonraki dayismasindan asili olarag 06z vaziyyatini
dayismir,yani bark halda qalir .Bu donmayan proses oldugundan
reaktoplasti yenidan plastik vaziyyata gqaytarmaq mimkin olmur.
Termoplastlar normal temperaturda bark halda olur.Qizdirildigda isa
yumsalir va bu halda onlari istaniloan formaya salmaq olur.oyuduqdan
sonra yena da bark halda kecirlar.Takrar qizdirildigda termoplastlar
plastiklik xUtsusiyyatini saxlayirlar,yani ,yenidan istifada Ucgln yararh
olurlar.

Avtotamir sanayesinda hissalarin barpasinda daha genis istifada edilan
reaktoplastlardan E[-16 EA-20 epoksid gatranlarini gdstarmak
olar.Epoksid gatranlari aciq — gahvayi roangda ,0zuUli maye saklinda
olurlar.

Hissalarin barpasi zamani istifade olunan termoplastlara misal olaraq
polietilenlari ,polipropilenlari,poliamidlari,ftoroplastlari ,polistirollari
gostarmak olar.Avomobil hissalarinin barpasi zamani istifada olunan
epoksid kompozisiyalarinin tarkibina epoksid gatranlarindan alave
barkidicilar ,pastifikatorlar va doldurucular daxil edilir.

Barkidicilardan epoksid gatranini donmaz — bark hala gatirmak Ugln
istifada edilir.Barkidicilar soyuq va gaynar novlara boéllindrlar.Soyuq
barkidicilar kimi polietilen-poliamin va aminofenol istifads edilir.Bu
barkidicilorden istifade etdikds epoksid gatrani gatrani otaq
temperaturunda bark hala kecir.Lakin,prosesi suratlondirmak Ugln
barkidicini 60-7-daraca qizdirmaq alverislidir.

Qaynar barkidicilar kimi malein anhidridi isladilir..Qayanr barkidicilarla
epoksid gatraninin  barkitma prosesini 120-160daraca Selsi
temperaturda aparmaq maslahat gorulir.

Epoksid tarkibinin plastiklik  xususiyyatini artirmaq uclin ona
plastifikatorlar alave edirlor.Daha c¢ox istifade olunan dibutilftolat
mavyesidir.

Epoksid tarkibina talab olunan mexaniki xtsusiyyatlari vermak ugln
ona doldurucular alava edilir.Doldurucu kimi polad va c¢uqun
ovuntularindan ,aliminium pudrasindan ,hamcinin talk,asbest,qrafit
,sement,qum,slsa Ifi vas. ovuntularindan istifada edilir.

Termoplastlar metalla yaxsi adgeziya xususiyyatine ,kifayat gader
yuksak mexaniki mdohkamliya va yeyilma davamligina



malikdir.Termoplastik katlalar qirma saklinde sanaye tarafindan
istehsal olunur va slrisma sirtinmasi saraitinda islayan hissalarin
barpasinda istifade edilir.Termoplastlardan avtotamir istehsalinda
istifada olunan poliamid gatranlaridir.Termoplastik kutlalara daxil olan
poliamid gatranina barkliyi,yeyilmaya davamligi va digar xlsusiyyatlari
artirmag ucun doldurucular kimi grafit ,talk,metal ovuntulari vas.daxil
olurlar.

Bu materialardan hamcinin  ,kuzovun armatur hissalarinin
hazirlanmasinda istifada edilir.

Poliamid qgatrani barpa olunan hissanin sathina muxtalif tozlandirma
dsullarindan istifadfa edilmakla : gaz-alovlu ,yiksak tezlikli caeayan va
ya tazyiqg altinda tékma Usulu ila ¢akila bilar.

Poliamidlarden vyaxsi antifiriksion material kimi muxtalif yastiq
oynaglarinin hazirlanmasinda istifade edilir.Poliamidlar ,hamcinin
alvan,metal va arintilarini avazedicilari kimi da genis tatbiq
edilir.Masalan kaprondan AK-7 va R-68 poliamidlardan tazyiq altinda
tokma ila ressor oynaqlarinin ,tormoz pedalinin oxu,arxa harakat disli
carxinin oxu va basqa hissalar hazirlanir.

Plimer va plastik kutlalarin asagidaki ndgsan cahatlari vardir:istilik
keciriciliyi va istiliya davamlig zaif olur,barkliyi vo yorulma mohkamliyi
kicikdir,temperaturun dayismasindan va xidmat miuddatindan asil
olaragq fiziki — mexaniki xassalari dayisir.

Hissalarin yeyilmis sathlarinin polimer materiallarla

barpasi

Harakatli birleasmalara aid olan hissalarin yeyilmis sathlarinin
barpasinda pres-formada Ust preslama ,tazyiq altinda tokma ,yaxud
psevdomaye polimer materialla tozlandirma JGsullari istifads
edilir.Bundan basga avtotamir sanayesinda digar tozlandirma Usullari
tatbiq edilir.

Qaz alovu ila tozlandirmada plastik kutlea ovuntusu xisusi qaz
yandiricilari vasitasila aridilarak sixilmis hava sirnaginda barpa olunan
soth Uzarina tozlandirilir.Plastik kitlalarin bu usulla tozlandirilmasindan
kuzovun dizaldilmis sathlarini  hamarlasdirmaq Uclin istifads
edilir.Burada PFN-12 va ya TPF-37 xiUsusi olaraq tatbiq edilir.



Ortiik ¢cokmazdan avval kuzovun sathi pasdan , kdhna rangdan
tamizlonir va yagsizlasdirilir.Sonra hamin sathda elektrik — cilalayici
masinla va ya qirma sirnagl ile kale-kotarlik yaradilir.Kuzovun
hazirlanmis sathi qaz yandiricisinin alovunda 200 daraca S temperatura
gadar gizdirithr.Sonra polimer ovuntusu verilarak
tozIndirilir.Tozlandirilmis sathlar sumbata kagizi ils tamizlanir.

Sintetik yapisganlarla barpa

Tamir prosesinda sintetik yagisganlardan yanacaq baklarinda radiator
gazanlarinda va digar hissalarda desiklari yamagqgla ortmak Uglin ,eacs
do kuzovun barpasinda va tormoz galiblarine  Gzllklarin
yapisdiriimasinda istifada edilir.Avtotamir istehsalinda VS-350 ,BF-2 ,VS-
10 T,MPF — 1 ,VK-200 epoksid yapisqanlari genis tatbiq edilir.Yapisdirma
amaliyyatindan avval hissanin  barpa olunan sathi c¢irkdan
tamizlonir,yagsizlasdirhr va onda azacig da olsa kala-kotirlilik
yaradilir.Epoksid yapisganlardan basqa bir butlin yapisganlarin
tarkibinds ucucu halledicilar oldugundan onlarin metalin sathina
¢okarkan qurumasini tamin etmak lazimdir.Qurutma vaxti yapisganin
noviundan asihidir.

VS-10 T yapisgani sintetik gatranin 6zvi halledicids mahluludur.Tiind
girmizi rangli sffaf bircins mayedir.Ondan metallari ,slisa va tekstalitlari
va basga materiallari istanilon birlasmada yapisdirmaq Ucin istifada
olunur.Avtomobillarin temiri zamani bu yapisgandan asasan ilisma
muftasinin diskina va tormoz galiblarina Uzlk yapisdiriimasinda istifada
edilir.

Vs-10 T vyapisgant bir cox metal va geyri metalla yaxsi iliusma
xususiyyatina malikdir,namliya neft mahsullarina garsl
dozumliadur,korroziya qarsi davamlidir.

Hazirlanmis sathlara bir va ya 2 gat yapisqan ¢akilir.Har gatdan sonra
60 daqiga hissani 10-30 daraca S tempraturda qurutmagq ucglin vaxt
ayrihr.Tormoz qaliblari Uzarina uzliklar goyuldugdan sonra xususi
tartibata qurasdinlir va 1-3 Mpa xUsusi tazyiqla sixilir.Yapisganin
polimerlasmasi uclin vyigilmis dayldn skafda 140-180daraca S
temperaturda 1-2 saat arzinda qurudulur.

BF tipli yapisqanlar butvar — fenol asasli universal yapisqanlar grupuna
daxildir..Bu yapisganlar termoreaktiv polimerlarin spirtli
mahlullaridir,sarimtil —qirmizi rangli bulaniq mayedir.BF-2 uyapisqgani



BF-4-a3 nisbatan istiliya daha davamlidir,lakin yaratdigi elastik birlasma
zaif olur.

BF — 6 yapisqgani parcalari ,rezinlari,kecalari vas.elastik materiallari
yapisdirmag Ugcln tatiqg edilir.

Barkitma rejimlari :BF-2-140-160 daraca S temperaturda 0.5-2.5 saat
,BF-4-60-90-daraca S-da 3-4 saat ,BF-6 yapisgani 100-120daraca S
temperaturda 0.25 — 1saat tagkil edir.

VS-350 vyapisgan coxkomponentlidir,poladi,duraliminiumu ,stsani
,tekstoliti va lekoplasti yapisdirmaq Ucun istifada edilir.

Lak-rang ortuklarinin ¢akilma proseslori
Avtomobillorin istehsali va temiri zamani lak-rang ortiklerinden
hissalari aqresiv xarici muhitden gorumaq ve onlara taleb olunan
dekorativ gorkeami vermak Ucun istifade edilir.Xarici ortikler els
hamar seth yaratmalidirki,onlara cirk ve tozlar zesif yapissin .Ortik
tobagasi kifayat qadar elastik olmali ,nem ve gazi buraxmamali
va temperaturun dayismasi zamani metalin xatti genislanmasina
imkan  vermamolidir.Ortlik  hamcinin  zarbelere  ,istismar
prosesinda ciziilmaya va surtunmaya qarsl mugavimat gostarma
gabiiliyyatine malik olmaldir.

Lak-reng ortuklarinin muhafize xUsusiyyati iki esas fajktorla portuk
tebagasinin  mexaniki ve kimyavi xususiyyatleri ile ,ortllan sathla
ortuk tabagasi arasinda yaranan ilisma ile mtayyan edilir.
Lak-renglarin xUsusiyystleri arasdirilarken onlarin ortik cakilan
sothle qarsiligh slagesi esas goturuldr.Lak-rang oOrtlyunun
ronglanan sathle mohkam ilismasi UglUn Ortuk materiali yaxsi
yaglama ve ageziya qgabiliyyetine malik  olamhdir.Bu
xususiyyastlara malik olan emal damcisi hissanin ranglanacak
sothina ¢akilarken satha yayilaraq ona yapisir ve nazik portuk
tebagasi emala gatirir.

Qurutma zamani Ortlyun yapismasi ranglenan sathin kale-
koturliyundian ,yani hamar olmasindan ,elaca da na min va cirkin
olmasindan asihdir.Sathda kala-koturlik boyuk oldugda reng
damcisi sathin ssathin c¢ixintilarini yaxsi islada bilmir.Hamin
cixintilarda reng ortuyunun qopmasi bas verir..Piyin va yagin
ortlk tsbagesinds olmasi da rangin asas hiss ile mohkam
ilismasine mane olur.



Lak reng ortuylunun goruyucu va ya muhafiza xususiyyati plyonka
nin galinhgi ve onun parlaghgi ile da tayin edilir.

Avtomobil hissalarina ¢akilen rang ortuyunun keyfiyystina rang
materialinin dizgun secilmasi ,renglenacak sathin hazirlanmasi
va raenglama texnologiyasinin duzgun yerina yetiriimasi asas tesir
gOstorir.

Lak-rang oOrtlyunudn hissa Uzerina ¢akilmasinin texnoloji porsesi
asagidaki  marhalalarden ibaretdir:lak-reang  materialinin
hazirlanmasi ,sathin renglenmaya hazirlanmasi ,qruntlama
,Spaklyovka c¢akilmasi ,cilalama ,araliq ve xarici qatlarin rang
ortuklarinin c¢akilmasi ,ranglenmis sathin butun merhalsler Uzre
qurudulmasi ve sathin pardaxlanmasi.

Lak-reng materiallarinin  hazirlanmasi amaliyyati bilavasitya
hissenin ranglema prosesindan avval yerina yetirilir.Buzaman
rong gabda qarisdirilaraq teleb olunana ozluluk alinana qader
hall edici slave olunur ve suzulur.Lazim olan rang gammasini
almaq Ucun rang maddaleri slave edilir.Emalin ozluluu VZ-4
viskozimetri il tain edilir.

Emalin isci ozluliyld onun fiziki-kimyevi xususiyystindan ve
ortiyun ¢akilma Usulundan asilidir.

Avtomobil kuzovlarinin renglenmasinde xarici ortuk qati kimi
asasen sintetik ve  nitroselluloz  emallarindan istifade
edilir. Avtobus kuzovlarinin renglanmasinds ise pentaftal ve
melaminoalkid emallari tetbiq edilir.

Qruntlar va spaklyovkalar c¢akilecek oOrtik materialindan asili
olaraq segilir.



