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Xülasә. Mәqalәdә polimer materialdan olan maşın hissәlәrinin hazırlanmasında 
istifadә olunan texnoloji emal avadanlıqlarının parametrlәrinin, yәni emal tempe-
raturu, emal tәzyiqi, püskürmә qüvvәsi vә digәr emal parametrlәrinin saxlanılması, 
injeksiyon ekstruziya-sıxma vә qәliblәmә avadanlığının iş prinsipi nәzәrә alınmaqla 
mәhsulun istismar göstәricilәrinә bu avadanlıqların spesifik parametrlәrinin tәsirinin 
analizi aparılmışdır. Eyni zamanda alınan mәhsulun istismar göstәricilәrinә uyğun 
olaraq, seçilmiş bu avadanlıqların iş rejiminin düzgün seçilmәsi, qoyulmuş standart 
texnoloji tәlәblәrә uyğun olaraq emal rejimlәrinә düzgün riayәt edilmәsi, alınan 
mәhsulun keyfiyyәt göstәricilәri ilә, yәni uzun ömürlülüyü, davamlılığı, möhkәmliyi 
vә digәr parametrlәrlә birbaşa әlaqәsi olduğunun әsası müәyyәn edilmәklә әtraflı, 
müfәssәl vә doğru araşdırılma aparılmışdır..  

 
Giriş. Polimer materiallardan xalq tәsәrrüfatının müxtәlif sahәlәrindә, eyni zamanda maşın-

qayırmada vә tәmir işlәrindә istifadә olunur. Maşın vә mexanizmlәrin tәmiri zamanı plastik kütlә-
lәrin tәtbiqi digәr üsullardan fәrqli olaraq hissәlәrin bәrpasının әmәk hәcmini 20-30%, tәmirin ma-
ya dәyәrini 15-20% vә material sәrfini 40-50% aşağı salır. Plastik kütlәlәr o materiallara deyilir ki, 
onlar yüksәkmolekullu üzvi maddәlәr әsasında hazırlanır vә yüksәk temperatur vә tәzyiq altında 
müәyyәn şәkil alır, hansı ki, bu mәhsulların istismarı zamanı öz xüsusiyyәtlәrini saxlayır. Plastik 
kütlәlәr mürәkkәb çoxkomponentli qarışıqdan ibarәtdir. Polimer onların әn başlıca hissәsidir, o, 
bütün komponentlәri birlәşdirir. Bundan başqa onun tәrkibinә aşqarlar, plastifikatorlar, bәrkidici-
lәr, katalizatorlar (sürәtlәndiricilәr), rәng vericilәr vә müxtәlif әlavәlәr daxildir. [1; s.112-114].  

Müәyyәn vaxtlarda plastik kütlәlәr yalnız polimerlәrdәn ibarәt ola bilәr. Kimyәvi tәbiәtinә 
görә onlar termoplastik vә termoreaktivә bölünürlәr. Termoplastik plastik kütlәlәr (poliamidlәr, 
polietilen, polistirol vә b.) çoxsaylı qızdırılma vә soyudulma zamanı yumşalma, әrimә vә yenidәn 
bәrkimә xüsusiyyәtini saxlayırlar, bu, onların düz vә ya şaxәli strukturlu makromolekul olması ilә 
әlaqәlidir. Onlarda kimyәvi reaksiyalar getmir [4; s.136-138]. Termoreaktiv plastik kütlәlәr (fenop-
lastlar vә aminoplastlar) qızdırılarkәn dönmәz şәkildә әrimәyәn vә hәll olmayan vәziyyәtә keçir. 
Bu, onların fәza quruluşunun әmәlә gәlmәsi ilә әlaqәdardir. 

Tәdqiqatın mәqsәdi, mәsәlәnin qoyuluşu. Polimer materialların әsas  xüsusiyyәtlәri. Polimer 
mәhsulların layihәlәndirilmәsi  vә optimallaşdırılması zamanı, onların fiziki vә mexaniki xüsusiyyәt-
lәri sәnaye standartları vә ya spesifikasiyası ilә müәyyәn edilmiş meyarlara cavab vermәsini tәlәb 
edir.  Polimer vә materialların fiziki xarakteristikasına aşağıdakılar daxildir: mexanik sınaq (mühit vә 
ya yüksәk , aşağı temperatur), dartılma xüsusiyyәtlәri, tәzyiq xüsusiyyәtlәri, әyilmә xüsusiyyәtlәri, 
kәsmә xüsusiyyәtlәri mövcuddur. 

Bu xüsusiyyәtlәrә aşağıdakıları da әlavә etmәk olar: zәrbәyә davamlılıq, sәrtlik, şәffaflıq, yum-
şaqlıq, elastiki, izolyasiya qabiliyyәtli  vә s.  Mәlumdur ki, yüksәk tәzyiqin polimer materiallara tәsiri 
onların sıxlığının artmasına, möhkәmlәnmәsinә vә sıxılmanın azalmasına gәtirib çıxarır [1; s.124-
125]. Lakin qeyd etmәk lazımdır ki, bu günә qәdәr dәqiqliyi artırmaq üçün avadanlıqlarda  tәzyiqin 
tәtbiqi kifayәt qәdәr öyrәnilmәyib. Bu baxımdan, plastik mәhsulların istismar xüsusiyyәtlәrini vә 
ölçü dәqiqliyini daha da artırmaq mәqsәdilә injeksiyon qәliblәmә avadanlığında vә  termoplastavto-
mat dәzgahlarda yüksәk tәzyiqlә tökmә prosesinin öyrәnilmәsinә yönәlmiş tәdqiqat  işlәri  çox aktu-
aldır [3; s. 96-97].  Bu avadanlıqlardan әn әsas vә geniş yayılmışı injeksiyon qәliblәmә avadanlığı vә  
termoplastavtomat dәzgahlardır. Bu dәzgahların әsas spesifik parametrlәri mövcuddur ki, bu da emal 
zamanı qoyulmuş tәlәblәrә düzgün riayәt etmәklә emal texnoloji prosesinin keyfiyyәtinә vә bir başa 
mәhsuldarlığın artmasına gәtirib  çıxarır (şәkil 1). 
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Şәkil 1.  İnjeksiyon qәliblәmә avadanlığının sxemi 
 

Mәsәlәnin hәll üsulları vә aprobasiyası. İnjeksiyon qәliblәmә avadanlığının sxeminә görә 
emal olunan polimer material 1-bunkerindәn 3.şnekinin  kanalına verilir. Şnekin firlanması 8 elektrik 
mühәrriki vasitәsilә onu işә salmaqla hәyata keçirilir. Burada 2-silindrinin korpusunda  temperaturun 
yaradılması  silindrin  ayrı-ayrı zonalarında  yerlәşdirilmiş  qızdırıcı  elementlәr vasitәsilә  hәyata 
keçirilir. Polimerlәrin emalı üçün injeksiyon qәliblәmә avadanlığının qurluşu sxematik olaraq, stan-
dart olmaqla minimum üç zonadan ibarәtdir. Birinci zona yüklәmә zonasıdır bu qidalandırıcı zona 
adlanır, burada toz vә ya qranul şәklindә olan  polimer material sıxılaraq havası çıxarılır. İkinci zona 
plastikasiya zonasıdır ki, burada sıxılma vә ya әrimә baş verir, bu zaman sıxılmış toz vә ya xammal 
kütlәsi qızdırılır vә әrintiyә çevrilir. Üçüncü zona – itәlәmә zonasıdır, yәni dozalama zonası buradan 
xammal başlığa doğru itәlәnir (şәkil 2) [3; s. 205-207].  
 

1 –  Dozalama zonası            2 – әrimә, sıxılma sonası                     3 – qidalanma zonası 

 
 

Şәkil 2. İnjeksiyon qәliblәmә avadanlığının  işçi  hissәsinin sxemi 
1 –  Dozalama zonası, 2 – әrimә, sıxılma zonası, 3 – qidalanma zonası 

 
Bundan  әlavә burada soyutma sisteminin işi  presqәlibә tökmә prosesindәn sonra aparılır. Eyni 

zamanda  polimerlәrin ekstruziyası zamanı bir qayda olaraq  şnekin diametri 30-150 mm, uzunluğu 
isә 150-200 mm olan injeksiyon qәliblәmә avadanlığından istifadә edilir. İnjeksiyon qәliblәmә ava-
danlığının әsas spesifik xüsusiyyәtlәrindәn biri dә onun şnekinin  sıxma dәrәcәsinin  dozalaşma nis-
bәtindәn asılılığıdır. Burada sıxma dәrәcәsi şnekin dәqiq müәyyәn olunmuş yerlәrindә,  xüsusilә bun-
kerin yaxınlığında vә şnekin sonunda sonsuz vintlәrin hәcminin dәyişmәsi ilә xarakterizә olunur. 

Burada bunkerә xammal açılışından sonra ,başlığa daşınma maşının yәni, şnekin materialının 
xaricindә әritmә qızdırıcılarından verilәn istilik materialı qızdırır vә plastiklәşdirir. Qızdırıcılar (әksәr 
halda bunlar davamlı qızdırıcılarıdır, daha az tez-tez induksiya qızdırıcıları adlanır) material şnek 
qurğuları boyunca istilik zonalarına bölünür vә zonaların hәr birinin öz sensorları vә müstәqil tempe-
ratur nәzarәti sistemi vardır [2; s. 75-76].  

Avadanlıqda әsasәn  hidravlik müqavimәtә malik (açıq tipli müştük) yüksәk özlülüklü polimer  
materialları emal edәn  4 müştüyu ilә tәmin edilir  vә  onun qızması әrinmiş hәbin  xaricә çıxmasının 
qarşısını alır. Başlıq yuxarı aşağı polimer dozası ilә yığılmağa başlayır vә vint fırlanmağa davam edir, 
bu güc tәzyiqi (plastiklәşmә tәzyiqi) yaradır ki, bu da vint güc qüvvәsini  artırmağa meyllidir. Maşının 
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intiqalı  cihaz vintinin  öz oxu boyunca hәrәkәt etmәsinә imkan verir. Vintin öz oxu boyunca hәrәkәt 
etmәsi isә öz növbәsindә  dozalaşma tәzyiqi yaradır. Bu, dozanın tәlәb olunan hәcminә çatana qәdәr 
davam edir. Aşağı әrimә özlülüyü olan polimerlәrin emalında maşının işçi  vәziyyәtindә, dozanın 
fasilәsiz olması üçün burun hissәsi  xüsusi bir klapan ilә bağlanır. 

Bu texnoloji maşınların iş zamanı  muştuq hissәsinin 4, yuksәk tәzyiqlә vә temperatur rejiminin 
pozulmasılә, dәzgahın sazlanması qaydalarına düzgün әmәl edilmәmәsi, bu vә ya digәr texniki sә-
bәblәrdәn müştüyün tez sıradan çıxmasına sәbәb olur ki, buda  yuxarıda göstәrilәn yüsәk keyfiyyәt 
vә yüksәk mәhsuldarlıq göstәricilәrinin kәskin aşağı düşmәsinә gәtirib çıxarır [3; s. 251-252].  

 

 
Şәkil 3. İnjeksiyon qәliblәmә avadanlığı 

 
Bunları aradan qaldırmaq üçün polimer maşın hissәlәrinin istehsalında  tәtbiq edilәn  avadan-

lıqların, o cümlәdәn  istifadә edilәn vә seçilәn texnoloji avadanlıq olaraq, injeksiyon qәliblәmә ava-
danlığı vә termoplast avtomat dәzgah seçilir. Bu avadanlıqların istehsal prosesindә iş rejiminin  
düzgün sәkildә qurulması, emal rejimi elementlәrinin  mövcud texnoloji şәraitә uyğun olaraq vә әmә-
liyyat şәraitinә görә sazlanmasıdır ki, bu da mәqalәnin nәticә hissәsindә  ardıcıllıqla göstәrilmişdir. 

Alınan nәticәlәrin tәtbiqi. Bu gün bütün injeksiyon qәliblәmә maşınlarının tәxminәn 95%-i 
sәmәrәli şәkildә qızdırmaq vә qarışdırmaq, bir qәlibә plastik yeritmәk üçün vintlәrdәn (şnurlardan) 
istifadә edir. Burada texnoloji proseslәr әsasәn müәyyәn texniki hәllәr, müәyyәn bir texnoloji prose-
sin hәyata keçirilmәsi üçün termoplastik maşınların istifadәsi әtraflı bir texniki-iqtisadi әsaslandırma 
tәlәb edir [3, s. 268-270]. Әsasәn, injeksiyon qәliblәmә texnologiyasının mahiyyәti aşağıdakı kimidir 

İnjeksiyon qәliblәmә, polimer materialın bir axıcılıq  vәziyyәtә çevrildiyi vә sonra tәzyiq altın-
da mәhsulun formalaşdığı bir qәlibә injektә edildiyi bir prosesdir. 

İnjeksiyon şәklindә qram fraksiyalarından onlarla kiloqrama qәdәr olan parçalar istehsal olu-
nur. Bu üsul әn çox sәnaye termoplastiklәrinin işlәnmәsindә geniş yayılmışıdır. Bundan әlavә, 
möhkәmlәndirilmiş, hibrid, içi boş, çox rәngli, köpüklü plastik mәhsullar vә s. injeksiyon şәklindә 
istehsal olunur. Prosesin әsas avadanlığı qәliblәrlә tәchiz olunmuş termoplastik avtomatik maşındır. 
İnjeksiyon qәliblәnmәnin әsas üstünlüklәri bunlardır: 

 tәkrar emal edilә bilәn plastik növlәrindә çox yönümlülük; 
 yüksәk dәqiqlilik; 
 alınan mәhsulların yüksәk keyfiyyәti; 
 çox mürәkkәb bir konfiqurasiyanın hissәlәri vә ya nazik divarlı mәhsullar istehsal etmәk qa-

biliyyәti vә son mәhsulun әlavә işlәnmәmәsi. 
Ümumilәşdirәrәk bu qәrara gәlmәk olar ki, polimer materialların istehsalı üçün seçilәn texno-

loji maşinların әsas spesifik parametrlәrinin düzgün seçilmәsi vә bu parametrlәrә görә emal rejimlә-
rinin tәtbiq olunması sonda yekun mәhsulun keyfiyyәt göstәricilәrinin yüksәlmәsinә vә әmәk mәh-
suldarlığının kәskin artmasına gәtirib cıxarır. 
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Nәticә 
1. Polimer materialların istehsali  üçün tәtbiq edilәn bütün  avadanliqların, o cümlәdәn istismar  

edilәn vә seçilәn texnoloji avadanlıqların dәqiq işlәmәsi, termoplastavtomat dәzgah vә bu dәzgahların  
iş rejiminin  düzgün sәkildә qurulması vә  emal rejimi elementlәrinin  mövcud texnoloji şәraitә uyğun 
olaraq vә әmәliyyat şәraitinә görә sazlanmasından asılıdır. 

2. İnjeksiyon qәliblәmә avadanlığının әsas spesifik iş prinsipi  onun şnekinin  sıxma dәrәcәsinin  
dozalaşma nisbәtindәn asılılığıdır. 

3. İnjeksiyon qәliblәmә avadanlığının  sıxma dәrәcәsi şnekin dәqiq müәyyәn olunmuş yerlәrin-
dә, xüsusilә bunkerin yaxınlığında vә şnekin sonunda sonsuz vintlәrin  hәcminin dәyişmәsi ilә xarak-
terizә olunur. 
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TECHNOLOGICAL EQUIPMENT FOR PROCESSING POLYMER MACHINE PARTS 
 

Ch.M.Mammadov, K.R.Aliyev 
Azerbaijan Technical University 

 
Abstract. Technological equipment used in the manufacture of machine parts from polymeric materials, compliance 

with the parameters, i.e. processing temperature, processing pressure, spray force and other processing parameters, injec-
tion-extrusion molding and molding, taking into account the principle of operation of the equipment, the specification of 
this equipment for the use of the product. The analysis of the influence of parameters was carried out, while, in accordance 
with the instructions for the use of the purchased products, the correct choice of the operating mode of the selected 
equipment, the correct observance of the processing modes in accordance with the established regulatory technological 
requirements, based on the quality indicators of the purchased product, i.e. durability, wear resistance, strength and other 
parameters of parts. 

Keywords: polymer, injection molding, press mold, temperature regime, casting equipment, thermoplastic machines. 
 
 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЕ ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПОЛИМЕРНЫХ ДЕТАЛЕЙ МАШИН 
 

Ч.М.Мамедов, К.Р.Алиев 
Азербайджанский технический университет 

 
Резюме. Технологическое оборудование, применяемое при изготовлении деталей машин из полимерных ма-

териалов, соблюдение параметров, т.е. температура обработки, давление обработки, усилие распыления и другие 
параметры обработки, инжекционно-выдавливающее прессование и литье, с учетом принципа работы оборудо-
вания, спецификация данного оборудования по использованию продукта. Проведен анализ влияния параметров, 
при этом, в соответствии с инструкцией по применению приобретаемой продукции, правильный выбор режима 
работы выбранного оборудования, правильное соблюдение режимов обработки в соответствии с установлен-
ными нормативными технологическими требованиями, исходя из качественных показателей приобретаемого то-
вара, т. е. долговечности, износостойкости, прочности и других параметров деталей.  

Ключевые слова: полимер, литье под давлением, пресс-форма, температурный режим, литейное оборудова-
ние, термопластавтоматы. 
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