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iZAHAT VOR8QI

“Zoargerlik mamulatlant ve bazak esyalarinin hazirlanmasi texnologiyasi” fenni
programinda, istehsal zamani istifads edilen dezgahlar, elektrik aparatlari, elektrik va diger
sobalarin konstruksiyalari, onlarin is prinsiplerinin dyranilmasi, istismar Usullari nazerde
tutulur.

Talebalar gadim vaxtlarda zsrgarlarin islediklari nUmunalar ile yanasi onlarin islema
texnikasi ile tanig olurlar. Zargerlikdas istifada olunan giymatli va alvan metallarin kimyauvi, fiziki
ve mexaniki xasselari, giymatli, yarimqgiymatli, Uzvi, sintetik ve slse daslarin teraslanma
novleri ile yanasl onlarin diger xasssalerini, gedim sanat névl olan sebaka Uslubunda
islemanin xususiyyatlarini ve s. bilmalidirler.

Program zargaerlik senatinin daha yaxsi dyranilmasi ug¢un zargerliyin tarixini, yaradiciliq
manbalerini dyrenmak, praktiki masgelalerde ayani ve texniki vasitalorden genis istifade
edilmasi maqgsada uygundur.

“Zargarlik mamulatlari ve bazak asyalarinin hazirlanmasi texnologiyasi” fanni programi
zorgarlikda: kateqoriyalari, elementloeri, muasir zargarlik ¢esidlerini, muasir talablera uydun
eskizlar iglanir. Talebaloer nazari darslerini tacriibade tetbiq edirlar.

Fennin tadrisine ayrilan saatin miqgdari 300 saatdir. Fannin nazari hissasinin

oyranilmasina 90 saat, praktiki masgalalerin aparilmasina 210 saat ayrilmisdir.



MOVZULAR UZR® SAATLARIN PAYLANMASI
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4.2. | Sebake vurma istehsall Ugln saganaglarin hazirlanmasi. 2 8
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Movzular va onlarin izahi

Moévzu 1. Zargarlik hagqqinda iimumi malumat — 2 saat.
Zargerlik senatinin tarixi, istehsal agyalarinin tesnifatt ve texnologiyasi. Fannin
mezmunu ve magsadi. istifade olunan dezgah, alst, soba, kimyevi materiallar, giymatli

metallar, giymatli va yarimgiymatli daslar ve s. kbmakg¢i avadanliglar hagginda malumat.

Bolma 1. Zeargarlik mamulatlarinin istehsali Ggiin lazim olan metal vo komakgi
materiallar.
Mévzu 1.1. Qiymatli metallar va onlarin xalitalari — 10 saat.
Qiymatli metallar:
e qizil
e gumus

e platin

platin fasilesina daxil olan metallar.

Metallarin fiziki ve kimyeavi xuUsusiyyatleri haqqinda mealumat. Qimsatli metal xalitalari,
qizil, gumas ve platin arintileri hagginda malumat. Har bir metalin arima temperetarunun
praktikada gosterilmasi. Qizilin arima temperaturu — 1064°C. Havada oksidlagmir. GUmusun
arima temperaturu — 960°C, gaynama temperaturu — 2212°C. GUmus adi temperaturda
oksigen, azot va hidrogenle reaksiyaya girmir. Platin ¢ox nadir elementdir. Tabistde asasan
damir, palladium, iridium, mis va ya nikelloe birlikde tapilir. 8rima temperaturu - 1760°C.

Platin fasilasina daxil olan metallar:
e palladium
e OSMium
e rutenium
e rodium
e iridium

Metallarin fiziki va kimyavi xususiyyatleri haqqinda malumat. Platin arintilerinin
hazirlanmasinda platin fasilesine daxil olan metallardan istifade. Osmium taqriban arima
temperaturu - 2700° - 3040°C, gqaynama temperaturu - 4450° - 5550°C. Palladium gumusu —
ag rangds yumusaq metaldir. ©rima temperaturu - 1550°C, gaynama temperaturu - 2930°C.
Rutenium sepalenmis halda tapilan nadir metaldir. Srima temperaturu - 2450°C, gaynama
temperaturu - 4100°C. Rodium gumusu ag rangdadir. Cox nadir tapilan elementdir. ©rima

temperaturu - 1960°C, gaynama temperaturu - 4500°C. iridium nadir hallarda adsten platinle



birlikde tapilir. iridium gox berk, getin sriyen, kimyavi cehatden ¢ox davamli gimisi — ag

metaldir. Iridium arime temperaturu 2454°C, gaynama temperaturu - 5300°C.

Mévzu 1.2. 9lvan metallar va onlarin xalitalari — 10 saat.
©lvan metallarin bélunduyu qruplar ve bu gruplara daxil olan metallar. Onlarin fiziki ve
kimyeavi xususiyyaetlari, arintilerin tarkibinde gostardikleri xususiyyastler hagginda malumat.
Zargerlikds istifada olunan muxtslif metallar. Metallar iki qrupa ayrilir:
1. Qara — damir, xrom, mangan va onlarin arintilari.
2. ©lvan metallar:
e Agir metallar — mis, qurgusun, sink, qalay, nikel.
e Yungul metallar — aliminium, titan, magnezium.
e Metal tarkibi az olan metallar — vismut, kadmium, antimon, civa.
¢ Asqar metallar — volfram, molibden, vanadium.
e Qiymatli metallar — qizil, gimus, platin, osmium, rodium, palladium, iridium, rutenium.

¢ Nadir — gallium, germanium, indium, sirkonium.

Mévzu 1.3. Dasglar va onlarin novlari hagqqinda malumat — 10 saat.
Daslarin fiziki xususiyyaetlarinae gora bolunduyu qruplar:
e giymatli daglar — almaz, yaqut, sapfir, zimrid, mirvari.
e yarimgiymatli— spinel, aleksandrit, turmalin, firuze, ametist, sadaf, opal ve s.
e azqgimatli — agiq, oniks, lazurit, malaxit, jadeit, nefrit, yagsma va s.
e (zvi — mirvari, kehreba, marcan, sedaf, gagat.
e siUni — laboratoriya seraitinds yetisdirilmis daglar — sintetik granat, fianit, sintetik zimrud.
Daslarin fiziki xtsusiyyatlari:
o struktur — daslarin strukturu kristallikdir.
¢ sixlig — maddanin kutlasinin hamin kutladaki suyun hacmina olan nisbatini.
e boarklik — qurulus xususiyystinden ve hendasi formasindan, Olclsiundan ve atomlarin
yerlagsmasindan asilihigl. Daglarin barkliyini Moos skalasina ssasen muayyan olunmasi.
e rong — yungulca ranglenmis, gatiranglenmis, zolaqgl ranglanmis,xalli.Rang dasiyicilari —
xromoforlardir.
o soffafliq — isiq stalarini buraxma qabiliyyati.
o Refraksiya — igigin havada va kristalda aks etdirma suratinin nisbati.

e isiq oyunu — metallik va ya geyri-metallik parilti.
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e kimyavi mugavimati — daslarin ursu ve galavilare qarsi migavimati.
Daslarin katle dlguleri:

e karat — 1 karat 200 mq ve ya 0,2 q — a barabardir.

e gram — yonulmamig giymatli daglarin dlgtlmasinda istifads.

e (ran — mirvarinin kutlasinin dlgusudur.

Mébvzu 1.4. Daslarin yonulma novlari — 6 saat.

Qiymatli va yarimgiymatli daslarin yonulma ndvlseri haqqinda malumat. Teraglamanin
asas magsadi dasin oyun va parlagliq gabiliyystini Gza ¢ixmasi.Teraslama prossesi dedikda
dasin muxtelif formali sathlerle cilalanmasi deyilir. Kanar ve ya faset — suni yolla dasin
Uzarina ¢akilmis sathlar. Daslari teraslamagla onun parlagligini ve oyun gabiliyyatini artirmagq,
dasda olan muayyen deffektlari gizlotmak. Daglarin taraglanmasinin asas iki névu:

1. Brilliant.
2. Pillali.

Qalan nov va formalar ise bunlarin név muxtalifliklaridir. Teraglanmanin har birisinin 6z
adi var: dairavi, armud, oval, markiz, zumrud, baket, kvadrat, antik, damla, briolet, Antverpen
qizilgula, romb, ve s. garisiq tip: yuxar hisse - kaboson, asagl hisse - faset. Kabogson
teraslamanin névleri:

e sads
e (Qabariq
e qabariq iceri ayilmis

Her bir zarger dasi zovqlne goOre teraslayib istediyi adla adlandirir. Taraglamanin
ndévunld hamginin fasetlarin sayina, formasina ve yerlogsma xarakterina gére muayyan etmak
olar. Das tam taraglandiqdan sonra sarti olaraq iki yers ayirirlar: yuxari hisss tac, asagi hissa

pavilyon adlanir.

Mévzu 1.5. Kimyavi maddalar — 10 saat.
Zorgarlikde istifade olunan kimyavi maddaler:
e tursular
e Qaloviler
e duzlar
Kimyavi maddalarin tarkibi ve hansi emaliyyatda istifade olunmasi hagginda malumat.

Kimyavi maddalerdan istifade zamani tahllkasizlik qaydalarina riayat edilmasi.



Tursular — lehimlema zamani, lehimlema prosesi vaxti metalin Uzarinds yaranan oksid
tebagasini tamizlomak Ugln istifadesi. Zinat agyalarinin hazirlanmasi zamani istifads olunan

tursular:

sulfat tursusu — H,SO,

nitrat tursusu — HNO3

xlorid tursusu — HCI

¢ar aragi — nitrat tursusu — HNO3 va xlorid turgusu — HCI qarigigi

Zorgarlikde istifade olunan galavilar:

e natrium hidroksid — NaOH

e kallium hidroksid — KOH

e amonium hidroksid — NH,OH

Duz ele bir mahluldur ki, onun terkibinde metal hidrogenle garigir. Zargarlikds istifade olunan
duzlar:

e bura — sulu natrium bor tursusu

¢ natrium karbonat ve ya soda — Na,CO3

e potas — K,COs3

e sianid gumusu — AgCN vaes.

Bolma 2. Mamulat hissalarinin hazirlanma usulu ila tazyigla emal.

Moévzu 2.1. Tokma xalitaleri, onlarin tokma hissalerinin alinmasi. Detallarin
tamizlanmasi, ¢ixdas edilmasi va yuyulmasi — 8 saat.

Tokma xalitelari ve onlarin tokma hisselarinin alinmasi. Tokma prosesindan sonra
detallarin ¢ixdas edilmasi. Metal va onlarin xalitelarinin fiziki xasssalerini nezars alaraq sade
ve murakkab, tam mamulat ve ya onun hissalarinin tokma Usulu ile alinmasi. Qaliblema
suspenziyasinin yuksak qgatili§i naticasinda tokma formanin ¢ixdas edilmasi zamani tokmanin
sothindeki boslug vakuumlama prossesinde formanin keyfiyyetsiz goliblonmasina gatirib
cixarmasi. Modelin tarkibinden davamsiz, muvaqqgeti ve temperatur rejiminin ¢ixariimasi
zamani formada catlarinamala galmasi. Mum modelin dayada saligasiz lehimlenmasi va
dayagin saligasiz barkidilmasi naticasinde modelin axmasina sabab olur. Model terkibin sona
gadar yandiriimamasi qizdirildigdan sonra galiblema garisiginin tind rang almasina sabab

olmasi.



Movzu 2.2. Birdafalik galiblarin hazirlanmasi ve tokma — 8 saat.

Birdefelik gsaliblera tokma Usulunun Oyrenilmasi. Suse istehsali zamani muxtalif
metallardan istifade. Opok dibi olan va har tarafden shate olunmus qutu seklinda taskil
olunmasi. Yenidan istifadays verilmis suse gablar 75% qalmis qumdan, 5% -den kémurdan
toz vo 20% gilden ibarat galiblenmis torpaq ile temin edilir. Birdafelik galibler gsliblema

torpagindan hazirlamasi.

Mobvzu 2.3. Metal galiblare tokma usulu — 8 saat.

Metal galiblerin qurulusu ve onlarin hazirlanma texnologiyasi. Mirakkab tékmalarin
hazirlanma texnologiyasi. Metal galiblera tokma Usulundan takrar istifade. ©sasan sanayeda
bu tokma Usulundan istifade olunmasi. 40% tokma amaliyyatinin bu Usulla icrasi.kanar tesir

olmadan formanin soyudulmasi. Bu Usuldan asasan kutlavi istehsalda istifads .

Mévzu 2.4. Tezyiq altinda tokma usulu — 8 saat.

Tazyiq altinda tokma prosesinda galiblarin konstruksiyasi ve hazirlanma texnologiyasi.
Tazyigle tokma ve merkezdengagma avadanliglarindan istifade gaydalari. ©riyan modellare
tdkma Usulunun icrasi zamani iki Usuldan istifadae:

e Markazdengagma Usulu tékma - UGsulun icrasi zamani avadanliglarla is.

¢ Vibrovakuumla sorulma — vibrovakuumla sorulmanin praktiki olaraq gostarilmasi.
Tazyigle tdkma zamani istifads olunan avadanliglar:

e Vakuum qurgusu.

¢ Vulkanizasiya pressi.

e Injeksiya qurgusu.

e Vibrovakuum ugun qurgu.

e Elektrik kalsinlama sobasi.

Mé6vzu 2.5. 9riyan modellera tokma lisulu — 8 saat.

Oriyan modellera tdkma Usulu va hazirlanma texnologiyasi.Proses zamani model —
etalonun hazirlanmasi. Sonra bu etalon asasinda rezin press-formanin hazirlanmasi. Etalon
hazir modeldan 5-6% bdylk olmasi. Qalib qutusunun 150°-160°C temperaturda 45-60 deq.
vulkanizasiya olunmasi. Mumu rezin press-formaya tokmak Ucgun injeksiya qurgusundan
istifade. Sonra model blokunun Uzsrine odadavamli galiblema qarisiginin  tékllmasi
vibrovakuum qurgusunda emal olunmasi.

Tokma zamani telab olunan avadanhglar:
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¢ Vulkanizasiya pressi.

e Injeksiya qurgusu.

e Kompressor.

e Vibrovakuum qurgusu.

o Elektrik kalsinlama sobasi.

e Qurutma dolab.

e Stolustlu sarinkes.

e Tokma formadan model strukturunun buxarlanmasi Ggun ¢an.
e Tokmanin soyudulmasi Ggun ¢an.

e Odadavamli poladdan sugae.

e Alotler: bigaglar, masalar.

e Dayaglar va kollektorlar.

e Model blokunu toplamagq tgln rezindan olan disklar.

e Avtotransformatorlu lehimlama damiri.

Mévzu 2.6. Qabiq galiblara tokma lsulu — 8 saat.
Qabiq galiblarin konstruksiyasi va onlarin hazirlanma texnologiyasi. Bu galibler tarkibi:

e qumlu denacikler — kvarsh qum

sintetik tozun — fenolformaldehid qatrani ve pulver-bakelit (sintetik gatran)

Qabiq galiblera tokma Usulu iki Gsuldan biri ile alde olunmasi. Qarisigi 300°C qgedar
qizdiriimis metal modelin Gzarine sapib, tagriban bir nege on saniya arzinde nazik davamli
tebaga amala galena gader saxlanmasi. Qizila tutulmus garisiqdan istifade zamani garigigi
model va Idvhanin ¢dl kontur xattinin arasina Gftraltr. Har iki Gsulda modelin Gzarindaki gabiq
galibin daha da barkimasi tglin 600°C - 700°C temperaturada sobaya qoyulmasi mutleqdir.
Alinmisg yarimgslibleri birlagdirib, ona maye halda olan arintini tokurlar. TOkma zamani
modelin deformasiyasinin garsisini almaq ug¢un, galib metal qapag i¢arisine yerlasdiriimasi,

forma ile divarlarin arasindaki bos sahaye isa metal qirintilari tokalar.

Movzu 2.7. Markazdan gagma usulu ile tokma amaliyyati — 8 saat.

Markezdan gagma Usulu ile tokma amaliyyatinin texnologiyasi. Markezdangagma va
yarimmarkazdenqagma  Usullarinin  ferqi. Tezyigle tékma ve markazdenqagma
avadanliglarindan istifade qaydalari. ©riyan modellera tékma dsulunun icrasi zamani iki

usuldan istifada:
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e Markazdangagma uUsulu tokma - Usulun icrasi zamani avadanliglarla is.
¢ Vibrovakuumla sorulma — vibrovakuumla sorulmanin praktiki olaraq gostarilmasi.
Markazdangacma usulu ile tokma zamani taleb olunan avadanlqglar:

e Vulkanizasiya pressi.

e injeksiya qurgusu.

e Kompressor.

¢ Vibrovakuum qurgusu.

e Elektrik kalsinlama sobasi.

e Qurutma dolabi.

e Stolustl sarinkes.

e Tokma formadan model strukturunun buxarlanmasi tgun gan.

e Tokmanin soyudulmasi tgun ¢an.

e Odadavamli poladdan susae.

e Alatlar: bigaglar, masalar.

e Dayaglar va kollektorlar.

¢ Model blokunu toplamaq Ugun rezindan olan diskler.

e Avtotransformatorlu lehimlama damiri.

Moébvzu 2.8. Plastik deformasiya — 8 saat.

Plastik deformasiya Usulunun mahiyyati. Plastik deformasiya Usulundan zeargarlikda
istifade magsadi. Kanar tasir naticasinde 6z xarici goérinlsini dayismemasi. Plastik
deformasiya amaliyyati murakkab fiziki — mexaniki prosesdir. Bu amaliyyat naticesinde metal
mamulatin formasini ve strukturunu dayismasi. Prosesin iki etapla icrasi:

e Yeni danavaer strukturun amale galmasi.

e Metalin terkibinda yeni amala galmis denavar strukturun inkisafi ve birlegmasi.

Mévzu 2.9. istilik rejimi — 8 saat.

Qizdirma va qizdirici aparatlar. Elektrik sobalari. Kimyavi tarkibin deyismemasi serti ila
metal va onlarin arintilarin struktur ve xiisusiyyatlarinin deyismasi. Istilik rejimi iloe emal zamani
naticaya tasir gostaran amiller temperatur va isitma surati, dozumlulik (emal olunan metal
Uzarine temperaturun tasir muddati) ve soyutma suratidir. TOkmanin hazirlanmasi istilik

rejiminin bir névla hesab edilmasi.
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Mévzu 2.10. Yayma amaliyyati — 8 saat.

Yayma dazgahlari, onlarin konstruksiyalari ve is prinsiplari. Elektrik ila igloyan va al ile
harekata gatiriloan yayma dazgahlarindan dizgln istifade qaydalarinin éyrenilmasi. Metali isti
va soyuq halda yaymagq lgun lazim olan alstler. Yayma dezgahlarinin névleri:
¢ 3l ila haraketa gatirileanyayma dazgahi — foerdi emalatxanalarda istifade olunmasi.

o elektrikle islayan yayma dezgahi — kitlevi istehsal zamani istifade olunmasi.
Vallarin qurulusu ve onlarin harakat istiqgamati. Vallar Gzarinds olan kasiklerin formalari

ve onlara qullug.

Moévzu 2.11. Cakib uzatma amaliyyati — 6 saat.

Cakib uzatma amesliyyatinda istifade olunan dazgahlar va alatler. Onlarin konstruksiyasi
vo ig prinsipleri. Cakib uzatma emaliyyatinin meaqgsadi maftilin diametrini kiciltmak. Hatto
alatinin qurulusunun va ondan istifadanin dyradilmasi. Dairavi dalikler olan I6vhaler ile yanasi
kvadrat, dlizbucaq, tg¢bucaq va xususi magsadlar Ggin muxtslif fasonlu formalarda kalibrlarin
olmasi.Lovhani temizlemak Ggln benzinls yuyaraqg mum va yag qaliglarindan tamizlenmasi.
©maliyyatin icrasi zamani istifade olunan kdmakgi vasitaler:

e mangana
e kalbatin
Moftilin konusdan kegmasini asanlasdirmaq Uglin matrislere mum ve ya mineral yag

cokilmasi. Maftil lazimi 6l¢ginu alana gader matrislerden ard-arda kegirilmasi.

Movzu 2.12. Stamplama amaliyyati — 4 saat.

Stamplama prosesinda istifade olunan dazgahlar ve stamplarin is prinsipinin
oyradilmasi. Stamplama amaliyyati formaverici vasitelar ilo presslerde hayata kegirilmasi.
Soyuq halda stamplama amaliyyati iki yera bolinur:
¢ hissalareayirma
e formadayisdirma

Hissalarsayirma amaliyyati metalin bir hissasinin digar hissainden ayriimasi.
Hissaleraayirma amaliyyatinin novleri:

e kasma — amaliyyat diskli va mexaniki gaygilar vasitasi ile icra olunur.
e qirma — mamulatin kontur boyu kasilmasi.
¢ desmoa — mamulatin daxilinde daliyin agiimasi.
Formadayisdirma amaliyyati zamani mamulata nazards tutulan formanin verilmasi.

Formadayisdirma amaliyyatinin novlari:
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e 3yma — mamulatin kontur boyu formasini deyismadan daxilinin tazyigleemal..
e uzatma — stamplarin kdmayi ile lévhalerden va mamulatlardan igibos detallarin slda
olunmasi.
e stamplama - mamulatin sathinde muayyan relyef ve ya rasmin alde olunmasi.
Mexanikloesmis stamplama amaliyyati iki yera bolundr:

1. birtarefli stamplama

2. ikitarofli stamplama

Mévzu 2.13. Serbast doyma amaliyyati — 4 saat.

Serbast doyms amesliyyatinda istifade olunan dazgahlar va aletler. Onlarin
konstruksiyasi va is prinsipi.Doyma prosesinds istifade olunan alsatler. Proses zamani istifada
olunan kdmakgi alatler va onlarin is prinsipi. Déyma amaliyyati uzunlugu 9 — 12 sm olan polad
arintisinden hazirlanmis cubuq saklinds olur. Kasik hissasi muxtslif formalarda olur. Kémakgi
vasite kimi ¢akicdan istifade edilir. DOyme amaliyyati — metalin soyuqg halda emali. Déyme
cubuglarinin ndvlarinin:

e dairovi

e dordbucaq
e duzbucaq

e sakkizbucaq

e Ugbucaq ve s.

Bolma 3. Mamulatlarin yigilmasi va qaslarin barkidilmasi texnologiyasi.
Mévzu 3.1. Yigici zargarin is yeri, onun istifada etdiyi alatler ve materiallar — 6 saat.
Yigici zeargarin is yerinin hazirlanmasi ve istifade etdiyi alatlerin istifade maqgsadinin
oyradilmasi. Verstak va diger komakgi alatlordan istifadsa. Verstakin hissalari:
e verstakin ust hissasi
e fas
¢ harakat etdirilon qutular
¢ isiglandirici lampa
e bormasin
e 9yo dosti
¢ nadfil dasti

e muxtalif qurulugda agizhigi olan kalbatinler
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¢ 3l manganaleri
e maqqgaslar
e cokicler

e lobzik va s.

Mévzu 3.2. Uziiyiin yigilma texnologiyasi — 4 saat.

Muxtalif név Gzlklerin yigilma texnologiyasinin dyranilmasi. Sadeden murekkaeba dogru
uzuiklarin yigilma texnologiyasi. Sads adi halga Uziyun yani sinkanin yigiimasi. Muxtalif
formada sinka novlerinin yigiimasi. Sinka ile muxtslif detallarin birlegsmasinin dyradilmasi.
Barmagin dl¢isliine uydun olaraq sinkanin acgiq veziyystda uzunlugunun dusturla miayyan
olunmasi:

Masalan: 17,5*3+5= 57,5 sm

Qaslarin  barkidilmasi uc¢un kastin mauxtslif formalarinin yidilmasi ve sinkaya

lehimlanmasi.

Mévzu 3.3. Sirganin yigilma texnologiyasi — 4 saat.
Muxtslif név sirgalarin yigilma texnologiyasinin dyrenilmasi. Ayri — ayriligda sirganin
hissalerinin yigilmasinin dyradilmasi.
e llk olaraq svenzanin al ile yigiimasi.
¢ Kilidin hazirlanmasi.
¢ Vint sakilli baglanan sirgalar.
e Razenin yigiimasi.
¢ Qarmagin hazirlanmasi.
e Ilmanin hazirlanmasi.

e Dayaq hissenin iglanmasi.

Mévzu 3.4. Boyunbaginin yigilma texnologiyasi — 6 saat.
Muxtslif név boyunbagilarin yigilma texnologiyasinin dyranilmasi.Hazirlanmis layiha
materialin ve alatlorin hazirlanmasi. Detallarin hisse — hisse yigillarag son naticada

boyunbaginin hazirlanmasi.
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Mévzu 3.5. Qolbagin yigilma texnologiyasi — 6 saat.
Qolbagin yigilma texnologiyasi. Boyuk ve kigik, enli vo ensiz hissalarin hazirlanma
texnologiyasi. ik ndvbade hazirlanacaq qolbagin layihesinin islenmesi. Metal arintisinin

hazirlanmasi ve layiha asasinda qolbagin yigiimasi.

Mévzu 3.6. Zancirin yigilma texnologiyasi — 6 saat.

Zancirin yigilma texnologiyasi. Zancirin novlari: halgavari, trossakilli, kardinal, sunbul ve
s. Zancirin névindan asili olaraq maftilin ¢gakilmasi, kasilmasi ve yidiima texnologiyasi.Kitlevi
istehsal Ugun avtomatlagdirilmig zancir toxuma dazgahlarinda yigiimasi. dl ile yidila bilan
zancirin yigilma texnologiyasinin gosterilmasi. Zenciri yigmaq uUc¢un meaftilin daha sonra
maftilden spiralin hazirlanmasi. Lobzik vasitesi ile spiraldan dairalarin kasilmasi va bu dairaler

vasitasi ila zancirin toxunulmasi.

Mévzu 3.7. Barkidici zargarin ig yeri va istifade etdiyi alatlar — 4 saat.
Barkidici zergerin is yerinin taskili ve istifade etdiyi alstler. Barkidici zargarin istifada

etdiyi alatlor:

e Kasici alatlar.

e Metali sixmaq ugun alstler.

e Mamulatin emali zamani fiksasiya alatlori.

e Olcl alatlori.

o Kasici aletlari itilomak Ugln das abraziv desti.

e Bormasin.

e Mauxtalif dlgull frezler.

o Stixel.

o Nadfil va s.

Mévzu 3.8. Barkitma amaliyyatinin texnologiyasi ve onun novlari — 8 saat.
Boarkitma amaliyyatinin texnologiyasinin dyranilmasi. Barkitmanin amaliyyatinin ndvlari:
e Kar barkitma — gqas tamamile metal ¢argivanin igarisine yerlasdiriimasi.
e Krapan barkidilmasi — qasin igiq oyununu daha da qabartmaq Ugun bu Usuldan istifads.

e Pave — 6rtmak Usulu ila barkitma — ¢oxlu sayda eyni 6l¢ullu gaslarin barkidilmasi.
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e Korner berkidiima — bu Usuldan gasin kast Uzerine deyil birbas metalin seathina
barkidilmasi.
e Kanal usulu ile barkitma - bu Usul zamani agilmis kanala gaslar ardicilligla yerlasdiriimasi.

e Yapisqan vasitasi ila barkitma - bu Usulla mirvari ve diger sar formali qaslarin barkidilmasi.

Bolma 4. $abaka vurma usulu ile zargarlik mamulatinin istehsal texnologiyasi.
Moévzu 4.1. Sabaka vurmada istifade olunan alatlar va xlisusi flyus — lehim novi —
10 saat.
Sebaka vurmada istifade olunan aletlar ve xususi flyus — lehim névianin dyrenilmasi.
Sabaka vurmaya hazirliq prosesi. $abaka vurma zamani istifade olunan alstler:
e Maqqas.
o Fefka, koruk ve benzin ¢ani.
o Muxtelif agizhgi olan kelbatinler.
Sebaka Uslubunda islenmis zinat agyalarini lehimlamak Ugln gumus lehimden istifade
olunur.
Movzu 4.2. Sabaka vurma istehsali liglin saganaglarin hazirlanmasi - 10 saat.
Sebeka vurma istehsali Uglin saganaglarin hazirlanmasi. Eskizin metal Uzarins
kogurtlmasi, lobzik ile kasilmasi, maftilin hattadan ¢akilmasi, esmanin hazirlanmasi ve s.
Seboaka Uslubunun noévleri:
e Sabaka — yoni bir tarafdan digar terafi gorundr.

e Qapall — yigiimis sabaka I6vhanin Uzarina lehimlonir.

Mévzu 4.3. Sabakanin hazirlanmasi ve saganaqlara doldurulmasi — 10 saat.

Hazirlanmis esmalerin saganaglara doldurulmasi. Saganaqglara doldurulmus esmanin
gumus lehimi ila lehimlenmasi. Divaranin hazirlanmasi, daha sonra hayatliklerin yigiimasi ve
esmanin hayatliklara doldurulmasi. $ebaka Uslubunda yigilmis mamulati lehimlamak Ggln
gumus lehimdan istifada. Lehimlema amsaliyyatina baslamaisdan gabaq lehimin toz halina

salinmasi.

Bolma 5. Mexaniki dekorativ emalin va ayartayinetmanin texnologiyasi.

Mévzu 5.1. Pardaglama amaliyyatinin texnologiyasi ve proses zamani istifada
olunan materiallar — 6 saat.

Pardaglama prosesi zamani istifade olunan dazgah ve alatlerin ig prinsipinin

oyranilmasi. Pardaglama amaliyyati tamamlayici proses hesab edilir vo hamar sathin guclu
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metallik pariltinin emala galmasini temin edir. Qiymatli metallarin pardaxlanmasinda pasta
sokilli abrazivlerdan istifade olunur. Bu abrazivler parafindan, stearinden, texniki piyden, olein
tursusundan va s. ibaratdir. Abrazivlarin ndvleri:

e Tabii abrazivlere — krokus, tebasir, ven shangi, talk, diatomit ve trepel. Krokus tabii
uyuadulmus demir oksidine banzayir. Tabagir ince uUyudulmug gekilde olur, nainki giymatli
metallarin pardaxlanmasinda istifade olunur, hamginin mis va onun erintilerinin
pardaxlanmasinda istifade olunur. Ven shangi qizdirilmis dolomitden hazirlanir ve kalsium va
magniumun oksidlarinin garigigina benzayir. Talk ¢ox yumusaq abrazivdir ve galvanik
ortuklerin pardaxlanmasinda istifade edilir. Diatomit ve trepel xirda denaver muxtalif movlu
silisium anhidridi, kristallik kvars ve s. garisigina banzayir.

e SUni abrazivler — demir oksidi (krokus) metallik demirin oksidlesmasindan va ya qizdiriimis
damir hidroksidindan hazirlayirlar. Xrom oksidi tlind yasil narin tozdur. Ikioksidli galay agimtil
boz rangli xirda denavar toz saklinde olur ve ylksak olamayan sertliya malikdir. Bu da
zorgarlik mamulatinin tamamlanmasinda istifade edilir. SUni pardaxlama materiallari kimi

hamcinin sirkonium, sink, magnium, aliminiumun oksidlerindan da istifada edilir.

Movzu 5.2. Mexaniki pardaglama amaliyyati — 2 saat.

Mexaniki pardaglama amealiyyatinin texnologiyasi. Pardaglama sert pardaglayicilarin
tozyigla tesiri neticesinde hayata kegirilir, hansinin ki, neaticesinde materialin sathindaki
nahamarliglar plastik deformasiyaya ugrayir.Pardaglanma zamani lentin iglek hissasina
pardaglama ucgln olan pasta ¢akilir. Boyuk detallarin emali zamani tetbig olunur. Dairaler
vasitesi ile pardaglama prossesi pardaglayici dezgahlarda pastalarin kémayi ile hayata
kegirilir. Ke¢gadan olan pardaqglayici dairsaler tatbiq olunmasi. Guzgulu pariltini alde etmak
ucln prossesin sonunda pardaglayici dairaler dastindan istifade edilmasi, ¢coxlu sayda dairavi
parcalardan ibaratdir. Qizil ve gumisdan olan mamulatlarin temizlenmasi Ugln olan
pardaglayici — yuyucunun tarkibi:

e ammiak

e sabun yongari

e yuyucu tozlar

e asindirici natrium

e kalsiumlu soda va s.
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Mévzu 5.3. Cilalama amaliyyatinin texnologiyasi ve proses zamani istifada olunan
materiallar — 6 saat.

Cilalayici dezgahin qurulusu va is prinsipi. Zargarlik senayesinde mamulatin sathinin
emall zamani cilalama amaliyyatinin shamiyysti. Mamulatin sathinin dekorativ emali, emalin
novleri. Cilalama zargarlik senayesinda materialin sathinin emalinda genis yayillmig novilardan
biridir. Cilalama prossesinde emal edilan hissealar cilalama dairslerine sixilir ve onun
sethinden nazik metal tebaqesi goturulur. Cilalama dairaleri:

e Tobii dairsler — kvars, sumbata, korund va almaz.
e Suni dairaler — sintetik almaz, elektrik korund, karbid silisiumu, karbid va nitrit bora

Daha cox sertliye karbid ve nitrit bora, xUsusile almaz malikdir. Kvars asasen susuz
silisium oksidinin kristallarindan ibarstdir. Rangsiz, lakin garigiqgdan asili olaraq rengsizdan
gara ranga gadar dayise biler. Sumbata — tund boz rengli, bazan qgara rengli mineraldir. 60%
aliminium oksidindan, magnetit, gematit, pirit va kvarsdan taskil olunmusdur. Korund — terkibi
95% qgoader aliminium oksidinden ibaret kristallik gil torpagdir. Narin toz saklinds tatbiq edilir.
Elektrik korund — suni dairelerin hazirlandigi materiallardandir. Terkibi 94 — 97% aliminium
oksidi va titan, demir, silisium qarisigindan ibaratdir. Karbid silisiumu — koksun ve kvars
qumunun 2200°C elektrik sobalarda qizdirgmagla olda edilir. Nitrit bora — dairalerin
hazirlandi§i stini materiallardan biridir, sertliyi almazin sertliye yaxindir. Cilalama prossesinda
ise cilalama xususiyyati almazdan yUksekdir. Karbid bora — bora ile karbonun ¢atin ariyan
birlegmasidir. Almaz — kristallik karbondur. Mensayina gora tebii va suni olur. Almazin yuksak
sortliyi kristallik gafesinin 6zinemaxsuslugu ve atom qurulusunun haddan artiq six olmasi ile
izah olunur. Qiymatli metallarin cilalama prossesi mexaniki ve al Usulu hayata kegirilir.

Mexaniki cilalama Usulu bor masin ils icra edilir.

Mévzu 5.4. Sathin soniiklasdirilmasi amaliyyati — 6 saat.

Sathin sonuklagdiriimasi emaliyyati ile tanishg. Sathin sonuklesdiriimasi amaliyyatinin
névlerinin ve bu zaman istifade olunan alstrin is prinsipinin dyranilmasi.Sathin
sonuklagdiriimasi amaliyyati dekorativ emal ndvlerindan biridir. Bu amaliyyat asagida geyd
olunan usullar ils icra olunur:

e Firlanan dairavi firgalar.

e Cekanlar vasitesi ila.

e Polad sarlar vasitesi ile.

¢ Kimyavi maddalar ile aginma.

e lLazer Usuluila.
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Moévzu 5.5. Naxiglama amaliyyatinin texnologiyasi — 6 saat.

Naxiglama amaliyyatinda istifade olunan alstler va onlarin is prinsipi.Naxiglama prosesi
ve onun muxtalif névleri. Naxigvurmada istifade olunan alstler ve onlarin is prinsipi.
Naxigvurma amaliyyati icrasi Ggun “stixel” adlanan alstden istifada. $tixelin novleri:
¢ Qrabstixel.

e Messerstixel.
o Spisstixel.

o Bolstixel.

o Flaxstixel.

o Satirstixel.

Mévzu 5.6. Doyma amaliyyatinin texnologiyasi — 8 saat.

Ddéyma amealiyyatinin texnologiyasi ile tanisliq ve ddyma Usulunun mahiyysati ile taniglhq.
Déyma prosesinds istifade olunan aletler. Proses zamani istifade olunan kémakgi alatler ve
onlarin is prinsipi. Ddyma amaliyyati uzunlugu 9 — 12 sm olan polad erintisinden hazirlanmig
cubuqg soklinda olur. Kasik hissasi muxtalif formalarda olur. Kémakgi vasite kimi ¢ekicdan
istifade edilir. Doyma gubuglarinin ndvlarinin praktiki gostarilmasi.Déyma amaliyyati — metalin
soyuq halda emali. Déyma gubuglarinin névlarinin:

e dairovi

e dordbucaq
e duzbucaq

e soakkizbucaq

e Ugbucaq ve s.

Mévzu 5.7. 9yarin al va laboratoriya lisulu ile tayinetma texnologiyasi — 6 saat.
Oyarin al va laboratoriya Usulu ile teyinetma texnologiyasinin dyranilmasi.Qyarin al va
laboratoriya Usulu ile tayinedilmasinin novleri:
e Oyar dasina surtmak Usulu ils ayarin miayyan olunmasi.
¢ Mufel sobasinda tatbiq etmakla ayarin misyyan olunmasi.
e Kimyavi — analitik Usullasyarin miayyen olunmasi.
Xlorlu qizil reaktivi vasitesi ile ayarin tayin edilmasi Usulu zamani zinat asyasinin Gzaring

garisigdan bir damci qoyulmasi ve onun metala etdiyi tesirin izlanilmasi. Mufel sobasinda
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ayarin muayyan edan zaman taqgribi olarag 250 mq qizil arintisi géturulmasi. Lazimi migdarda
temiz gumusun slave olunmasi. Bu zaman arintinin ayari nazere alinarag gumus slave

olunmasi. 2,5:1 olan nisbatin gbézlanilmasi.

Bolma 6. Qoruyucu — dekorativ ortiiklar.

Mévzu 6.1. Mina amaliyyatinin texnologiyasi ve onun novlari — 8 saat.

Mina nazik qatli stuse erintisi, asan ariyir vo muxtslif rangda olur. Minani muxtalif
mamulatin Uzarine toz halinda yerlesmasi ve sonra xUsusi sobada bigiriimasi. Minanin
birlesmesi 650 — 850°Ctemperatur arasinda aparilmasi. Minanin bisiriimesi zamani asasan
mufel sobasindan istifade. Minalama amaliyyatinin novleri:

e arakasmali minalama — nazik meaftil vasitasi ile |6vhanin Uzarine tayin olunmus resm
asasinda xattlerin yidilaraq, o bosluglara mina gatinin qgoyulmasi.

e bosluglu minalama — mamulatin sathine ddyularak ¢okaklik yaradilmasi va bu ¢okakliyin
mina ile értilmasi.

o soffaf minalama — icra texologiyasi digarlarinden ferglanmir. Sadece nazik gatla mina
gatinin goyulmasi naticasinde altdaki fonun ve ya rasmin Ustden baxan zaman gérinmasi.

e sokilli minalama — mamulatin sathinda bir tonlu mina gatinin qoyularaq bisiriimasi, daha
sonra xususi keramik ranglar vasitasi iloe mamulatin Gzarinde resmin igleanmasi ve yeniden

soba dabisirilmasi.

Moévzu 6.2. Qarasavad amaliyyatinin texnologiyasi — 6 saat.

Qarasavad amaliyyati zamani istifade olunan alstler, sobalar ve materiallar. Qarasavad
gimus, mis va qara rangli qurgusun sulfidinden ibarat erintidir. Memulatin sathinda ciziimig
va ya stamplanmis resm bu qarisiq ile doldurularag sobada eridilmasi. Sobadan cixardigdan
sonra artiq ortik gati emal olunaraq temizlenmasi. Qarasavad amaliyyatinin ¢akilmasinin iki
usulu:

e Mamulatin sathi flyus mahlululuna batirilir, nemiglik buxarlanana gader qizdiriimasi.
Baraber saviyyada garasavad tozu ile ortilmis mamulatin mufel sobasina yerlagdiriimasi.
Qarasavadin arimasi 300 — 400° C bas verir.

e Qarasavad qarisigini gatt mahlul alinmasina qadar flyus ile qarisdiriimasi. Mamulatin

sathina g¢akilerak qurudulmasi ve mufel sobasinda bisirilmasi.
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Moévzu 6.3. Elektrokimyavi ortlikler — 2 saat.

Elektrokimyavi ortiklar zamani vannanin terkibi ve is prinsipinin dyranilmasi. Zargarlik
sonayesinda elektrokimyavi ortik olaraq qizil ve gumusdan istifads, nadir hallarda rodiumdan
istifade. Qizillama ve gumuslema amaliyyatinin ¢atismayan cehati musayyen muddatdan

sonra ortuyun getmaesi. Rodiumlama amaliyyatinin daha dézumlu olmasi.

Mévzu 6.4. Qizillama amaliyyatinin texnologiyasi — 8 saat.
Qizillama amaliyyatinda vannanin terkibi ve emaliyyatin aparilmasi texnologiyasi.

Qizillama amealiyyatinin icrasi ardicilhgi:

e Uzvi mahlulda yagsizlasdirma

e Qurudulma

e Qurguya yerlasdiriima

¢ Elektrokimyavi ve ya kimyavi yagsizlasdirma

e Isti suda yuyulma

e Soyuq suda yuyulma

e Qurudulma

e Qurgdudan sokilmasi

e Olgllmas

e Qurguya berkidilmasi

e Soyuq suda yuyulma

¢ Distille olunmus suda yuyulma

e Qizillama

e Birinci tutma

e ikinci tutma

e Uclinci tutma

e Soyuq suda yuyulma

e isti suda yuyulma

e Qurudulma

e Qurgudan sokulmasi

e Olclilme

¢ Qaltovkada tamizlenmasi

e Soyuq suda yuyulma
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e isti suda yuyulma
¢ Qurudulma

e Yoxlanis

Mévzu 6.5. Gumuslama amaliyyatinin texnologiyasi — 8 saat.

Gumuglama amaliyyatinda vannanin tarkibi ve amaliyyatin aparilmasi texnologiyasi.
Gumuslema  amesliyatindan  mis  arintilerinden  hazirlanmig  bazak  agyalarinin
gumuslenmasinda istifade. GUmuslema amaliyati asasen terkibinde kalium sianid olan

elektrolitlori vasitasi ilo icrasi.

Mévzu 6.6. Rodiumlama amaliyyatinin texnologiyasi — 8 saat.

Rodiumlama amaliyyatinda vannanin terkibi ve emaliyyatin apariimasi texnologiyasi.
Elektrolitik rodium oOrtiyU yUksak karroziyaya gargi davamliliga malik olmasi ile segilmasi.
Osasan ag qizildan olan bazsak agyalarinin Gzarini értmak Ugln istifade. Diger elektrokimyavi

ortuklardan ustlnliyl daha uzunmuddatli pariltisini saxlamasidir.
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