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Xiilasa. Moagalads polimer materialdan olan masin hisselarinin hazirlanmasinda
istifade olunan texnoloji emal avadanliglarinin parametrlorinin, yani emal tempe-
raturu, emal tozyiqi, pliskiirmo qiivvesi vo digor emal parametrlorinin saxlanilmasi,
injeksiyon ekstruziya-sixma vo goliblomo avadanliginin i§ prinsipi nozors alinmagqla
mohsulun istismar gostaricilorine bu avadanliqlarin spesifik parametrlorinin tosirinin
analizi aparilmigdir. Eyni zamanda alinan mohsulun istismar gostaricilorine uygun
olaraq, se¢ilmis bu avadanliglarin is rejiminin diizgiin se¢ilmasi, qoyulmus standart
texnoloji tolobloro uygun olaraq emal rejimlorino diizgiin riayst edilmasi, alinan
moahsulun keyfiyyat gostoricilari ilo, yoni uzun émiirliilityii, davamliligi, méhkomliyi
vo digar parametrlorlo birbasa slagesi oldugunun osast miioyyon edilmoklo otrafls,
miifassal vo dogru aragdirilma aparilmigdir..

Acar sozlar: polimer, injeksiyon
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termoplastavtomatlar

Giris. Polimer materiallardan xalq tosorriifatinin miixtslif saholorinds, eyni zamanda masin-
qayirmada vo tomir iglorinds istifado olunur. Masin vo mexanizmlorin tomiri zamani plastik kiitlo-
lorin totbiqi diger lisullardan forqli olaraq hissalorin barpasinin amok hacmini 20-30%, tomirin ma-
ya doyarini 15-20% vo material sorfini 40-50% asag1 salir. Plastik kiitlolor o materiallara deyilir ki,
onlar yiiksokmolekullu lizvi maddolor osasinda hazirlanir vo yiiksok temperatur vo tozyiq altinda
miayyan sakil alir, hansi ki, bu mohsullarin istismar1 zaman1 6z xiisusiyyatlorini saxlayir. Plastik
kiitlolor miirokkob ¢coxkomponentli qarisigdan ibaratdir. Polimer onlarin on baglica hissasidir, o,
biitiin komponentlori birlosdirir. Bundan basqa onun torkibine asqarlar, plastifikatorlar, barkidici-
lor, katalizatorlar (siirotlondiricilor), rong vericilor vo miixtolif olavolor daxildir. [1; s.112-114].

Miioyyan vaxtlarda plastik kiitlalor yalniz polimerlorden ibarat ola bilor. Kimyavi tobiatine
goro onlar termoplastik vo termoreaktivo boliiniirlor. Termoplastik plastik kiitlolor (poliamidlor,
polietilen, polistirol va b.) ¢oxsayli qizdirilma va soyudulma zamani1 yumsalma, arimo va yenidon
borkimo xiisusiyyatini saxlayirlar, bu, onlarin diiz vo ya saxali strukturlu makromolekul olmasi ilo
olagalidir. Onlarda kimyovi reaksiyalar getmir [4; s.136-138]. Termoreaktiv plastik kiitlalor (fenop-
lastlar vo aminoplastlar) qizdirilarkon donmoz sokildo arimoyan vo holl olmayan voziyyoto kegir.
Bu, onlarin foza qurulusunun amals golmasi ilo slaqadardir.

Tadqgiqatin magsadi, masalonin qoyulusu. Polimer materiallarin asas xtisusiyyatlori. Polimer
mohsullarin layihslondirilmosi va optimallagdirilmasi zamani, onlarin fiziki vo mexaniki xiisusiyyat-
lori sonaye standartlar1 vo ya spesifikasiyasi ilo miioyyon edilmis meyarlara cavab vermosini tolob
edir. Polimer vo materiallarin fiziki xarakteristikasina asagidakilar daxildir: mexanik sinaq (miihit vo
ya yuksok , agsag1 temperatur), dartilma xtisusiyyatlori, tozyiq xlisusiyyatlori, oyilmo xiisusiyyatlori,
koasma xiisusiyyatlori movcuddur.

Bu xiisusiyyatloros asagidakilar1 da olave etmok olar: zorboya davamliliq, sortlik, soffafliq, yum-
saqliq, elastiki, izolyasiya qabiliyyatli vos. Malumdur ki, yliksok tozyiqin polimer materiallara tosiri
onlarin sixligmin artmasina, méhkomlonmasino vo sixilmanin azalmasina gotirib ¢ixarir [1; s.124-
125]. Lakin geyd etmak lazimdir ki, bu giino qadar daqiqliyi artirmaq tiglin avadanlglarda tozyiqin
totbiqi kifayot gqodor Gyronilmoyib. Bu baximdan, plastik mohsullarin istismar xiisusiyyatlorini vo
ol¢ii doqiqliyini daha da artirmaq magsadils injeksiyon goliblome avadanliinda vo termoplastavto-
mat dozgahlarda yiiksok tozyiglo tokmo prosesinin dyronilmosine yonolmis todqiqat islori ¢ox aktu-
aldir [3; s. 96-97]. Bu avadanliglardan on osas vo genis yayilmisi injeksiyon goliblomo avadanligi vo
termoplastavtomat dozgahlardir. Bu dozgahlarin asas spesifik parametrlori mévcuddur ki, bu da emal
zamani qoyulmus taloblors diizgiin riayst etmaklo emal texnoloji prosesinin keyfiyyotina va bir basa
mohsuldarligin artmasina gatirib ¢ixarir (sokil 1).

26 C.M.Mammadov, K.R.9liyev



Elmi asarlor — Proceedings — Yuensie 3ammcku, Nel, 2023, 26-29 ISSN 1815-1779

Masingayirma — Machine-building — MammHOCTpOCHHE

5 4 321 7 8

1 |\

k//gf'J.;

T
1
1
Hr
-
. 7 % :
¥ 1
d

I = Fl
pr—— e — - 1= -
= A =

A e e |
6 9

Sokil 1. Injeksiyon galiblomo avadanliginin sxemi

Mbosalanin hall iisullar1 vo aprobasiyasi. injeksiyon goliblomo avadanliginin sxemino géra
emal olunan polimer material 1-bunkerindon 3.gnekinin kanalina verilir. Snekin firlanmasi 8 elektrik
miihorriki vasitosilo onu iso salmagqla hoyata kegirilir. Burada 2-silindrinin korpusunda temperaturun
yaradilmasi silindrin ayri-ayri zonalarinda yerlogdirilmis qizdirict elementlor vasitosilo hoyata
kecirilir. Polimerlorin emali ii¢lin injeksiyon golibloms avadanliginin qurlusu sxematik olaraq, stan-
dart olmaqgla minimum {i¢ zonadan ibaratdir. Birinci zona yiikloms zonasidir bu qidalandiric1 zona
adlanir, burada toz va ya qranul soklindo olan polimer material sixilaraq havasi ¢ixarilir. Ikinci zona
plastikasiya zonasidir ki, burada sixilma va ya orimo bas verir, bu zaman sixilmis toz vo ya xammal
kiitlosi quzdirilir vo arintiys gevrilir. Ugiincii zona — itolomo zonasidir, yoni dozalama zonasi buradan
xammal bagliga dogru itolonir (sokil 2) [3; s. 205-207].

1 — Dozalama zonasi 2 — arima, sixilma sonasi 3 — gidalanma zonas1
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Sokil 2. Injeksiyon golibloma avadanliginin is¢i hissasinin sxemi
1 — Dozalama zonasi, 2 — arimo, sixilma zonast, 3 — gidalanma zonasi

Bundan olave burada soyutma sisteminin isi presqoaliba tokma prosesindon sonra aparilir. Eyni
zamanda polimerlorin ekstruziyasi zamani bir qayda olaraq snekin diametri 30-150 mm, uzunlugu
iso 150-200 mm olan injeksiyon goliblomo avadanligindan istifados edilir. Injeksiyon goliblomo ava-
danliginin asas spesifik xiisusiyyatlorindon biri do onun snekinin sixma dorocosinin dozalasma nis-
botindon asililigidir. Burada sixma doaracasi snekin doqiq miioyyon olunmus yerlorinds, xiisusils bun-
kerin yaxinliginda vo snekin sonunda sonsuz vintlorin hocminin doyismasi ilo xarakterizo olunur.

Burada bunkers xammal ac¢ilisindan sonra ,basliga dasinma masinin yani, snekin materialinin
xaricindo aritmo qizdiricilarindan verilon istilik materiali qizdirir vo plastiklosdirir. Qizdiricilar (oksor
halda bunlar davamli qizdiricilaridir, daha az tez-tez induksiya qizdiricilart adlanir) material snek
qurgular1 boyunca istilik zonalarina boliiniir vo zonalarin har birinin 6z sensorlar1 vo miistoqil tempe-
ratur nozarati sistemi vardir [2; s. 75-76].

Avadanliqda asason hidravlik miigavimato malik (agiq tipli miistiik) yiiksok 6zliiltiklii polimer
materiallar1 emal edon 4 miistiiyu ilo tomin edilir vo onun qizmasi oarinmis habin xarico ¢ixmasinin
qarsisini alir. Basliq yuxar1 asagi polimer dozasi ilo yigilmaga baslayir vo vint firlanmaga davam edir,
bu giic tozyiqi (plastiklosmo tozyiqi) yaradir ki, bu da vint giic qlivvesini artirmaga meyllidir. Masinin
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intigali cihaz vintinin 6z oxu boyunca harakat etmasino imkan verir. Vintin 6z oxu boyunca harokot
etmosi is0 6z novbosindo dozalasma tozyiqi yaradir. Bu, dozanin tolob olunan hacmino c¢atana qodor
davam edir. Asag1 orimo Ozliiliilyli olan polimerlorin emalinda masinin is¢i voziyystinds, dozanin
fasilosiz olmasi {i¢iin burun hissosi xiisusi bir klapan ilo baglanir.

Bu texnoloji masinlarin is zaman1 mustuq hissasinin 4, yuksok tozyiqls ve temperatur rejiminin
pozulmasilo, dozgahin sazlanmasi gaydalarina diizgiin omoal edilmomasi, bu vo ya digor texniki so-
bablordon miistiiyiin tez siradan ¢ixmasina sobab olur ki, buda yuxarida gostorilon yiisok keyfiyyat
vo yiiksok mohsuldarliq gostoricilorinin koskin asag1 diismosino gotirib ¢ixarir [3; s. 251-252].

Sokil 3. Injeksiyon qolibloma avadanlig:

Bunlar aradan qaldirmagq ii¢lin polimer masin hissolorinin istehsalinda totbiq edilon avadan-
liglarin, o ciimlodon istifads edilon vo segilon texnoloji avadanliq olaraq, injeksiyon goliblomo ava-
danlig1 vo termoplast avtomat dozgah secilir. Bu avadanliglarin istehsal prosesindo is rejiminin
diizgilin sokildo qurulmasi, emal rejimi elementlorinin mdvcud texnoloji soraito uygun olaraq vo amo-
liyyat soraitino gora sazlanmasidir ki, bu da moqalanin natico hissasinds ardicilliqla gostorilmisdir.

Alman naticalarin tatbiqi. Bu giin biitiin injeksiyon golibloms masinlarinin toxminon 95%-1
somoarali sokildo qizdirmaq vo garisdirmagq, bir goliba plastik yeritmok ii¢lin vintlordon (snurlardan)
istifado edir. Burada texnoloji proseslor asason miioyyan texniki hollor, miioyyan bir texnoloji prose-
sin hoyata ke¢irilmasi {li¢iin termoplastik masinlarin istifadosi otrafli bir texniki-iqtisadi osaslandirma
tolob edir [3, s. 268-270]. Osason, injeksiyon galiblomo texnologiyasinin mahiyyoti asagidaki kimidir

Injeksiyon golibloma, polimer materialin bir axiciliq voziyyato cevrildiyi v sonra tozyiq altin-
da mohsulun formalasdig: bir golibs injekto edildiyi bir prosesdir.

Injeksiyon soklindo qram fraksiyalarindan onlarla kilograma qador olan parcalar istehsal olu-
nur. Bu {isul on ¢ox sonaye termoplastiklorinin iglonmosindo genis yayilmisidir. Bundan olava,
mohkomlondirilmis, hibrid, i¢i bos, ¢cox rongli, kopiiklii plastik mohsullar va s. injeksiyon soklindo
istehsal olunur. Prosesin osas avadanlig1 goliblorlo tochiz olunmus termoplastik avtomatik masindir.
Injeksiyon goaliblonmenin osas iistiinliiklori bunlardir:

— tokrar emal edilo bilon plastik novlorinds ¢cox yoniimliiliik;

— yiiksak doaqiqlilik;

— alinan mohsullarin yiiksok keyfiyyati;

— ¢ox miirokkob bir konfiqurasiyanin hissalori vo ya nazik divarli mohsullar istehsal etmok qa-

biliyyati vo son mahsulun slavs islonmomasi.

Umumilosdirarak bu qorara galmok olar ki, polimer materiallarin istehsali {igiin segilon texno-
loji maginlarin asas spesifik parametrlorinin diizgiin se¢ilmoasi vo bu parametrloro goéros emal rejimlo-
rinin totbiq olunmasi sonda yekun mshsulun keyfiyyot gostoricilorinin yiiksalmasina vo amok moh-
suldarliginin koskin artmasina gatirib cixarir.
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Natica

1. Polimer materiallarin istehsali ii¢ilin totbiq edilon biitiin avadanliglarin, o ciimlodon istismar
edilon va secilon texnoloji avadanliglarin daqiq islomasi, termoplastavtomat dozgah vo bu dozgahlarin
is rejiminin diizgiin sokildo qurulmasi vo emal rejimi elementlorinin mdvcud texnoloji soraito uygun
olaraq vo omaliyyat soraitino goro sazlanmasindan asilidir.

2. Injeksiyon qolibloma avadanliginin asas spesifik is prinsipi onun snekinin sixma dorocesinin
dozalagma nisbotindon asililigidir.

3. Injeksiyon goliblomo avadanliginin sixma doracosi snekin daqiq miioyyen olunmus yerlorin-
do, xiisusilo bunkerin yaxinliginda vo snekin sonunda sonsuz vintlorin hocminin doyismosi ilo xarak-
terizo 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.

TEXHOJIOTMYECKOE OBOPYJOBAHME 111 OGPABOTKH ITOJIUMEPHBIX JIETAJIEA MAIIIAH

Y.M.Mamenos, K.P.Anuen
Aszepbaiidscanckull mexHuweckull ynueepcumem

Pe3tome. TexHonorunyeckoe 000py0BaHuE, IPUMEHSIEMOE IPU M3TOTOBJICHUH J€Talleil MalllMH U3 TIOJIMMEPHBIX Ma-
TEPUAIIOB, COOJIIOJICHHE TAPAMETPOB, T.€. TEMIepaTypa 00pabOTKH, TaBJICHUE 00PaOOTKH, YCHIIUE PACTIBUIICHUS U IPYTHE
napaMeTpbl 00pabOTKH, HHKEKIIMOHHO-BBIIABIUBAIOIIECE IPECCOBAHUE U JIUTHE, C YYETOM MPHUHIHIA paboThl 060py10-
BaHUs, CICHU(BHUKALMS TAHHOTO 000PYIOBaHHS I10 UCTIOIB30BaHHIO MPOIYKTa. [IpoBeeH aHaIN3 BIHSHHS apaMETPOB,
TIPH 9TOM, B COOTBETCTBUH C MHCTPYKIMEH MO IPUMEHEHHUIO TPUOOPETaeMOi NPOAYKINH, TIPAaBUIIBHBINA BHIOOP pexxnMa
paboThl BEIOpAaHHOTO 000PYIOBaHUs, MPABUIIEHOE COOJIOJCHHE PEXKUMOB 0O0pabOTKH B COOTBETCTBHH C YCTAHOBIICH-
HBIMHA HOPMaTUBHBIMH TEXHOJIOTHYECKHUMH TPEOOBAHMAMHE, HCXOA U3 KaYeCTBEHHBIX IT0Ka3aTeneil mprobpeTaeMoro To-
Bapa, T. €. JOITOBEYHOCTH, H3HOCOCTOMKOCTH, IIPOYHOCTH U APYTUX ITApaMeTPOB JeTaleH.

Knroueewte cnosa: nonumep, numve noo 0asieHuem, npecc-ghopma, memnepamypHblil pexcum, iumeliHoe 060py0o8a-
Hue, MepMOnIacmasmomamal.
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