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GİRİŞ 

      

050610 - “Gəmiqayırma və gəmi təmiri mühəndisliyi” 

ixtisası üzrə təhsil alan tələbələrə proqram üzrə “Maşınqayırma 

texnologiyası” fənni tədris olunur. Proqramda nəzəri biliklərin 

möhkəmləndirilməsi üçün laboratoriya işlərində tipik kəsən alət-

lərin konstruksiyalarının, metalkəsən dəzgahların quruluşunun 

öyrənilməsi, konkret bir dəzgahın kinematik sazlanmasının təc-

rübi olaraq mənimsənilməsi nəzərdə tutulur. 

Dərs vəsaitində təklif olunan laboratoriya işlərində məq-

səd konkret mövzular üzrə əlavə biliklər əldə etmək, təcrübi 

tədqiqatların aparılması və nəticələrin emalı üçün praktik baca-

rıqlar əldə etməkdir. 

Hər bir laboratoriya işi mövzu ilə bağlı işin məqsədi, işin 

məzmunu, işin yerinə yetirilməsi metodikası və ya nəzəri hissə, 

işin yerinə yetirilməsi üçün lazım olan avadanlıq, işin yerinə 

yetirilmə qaydası, hesabatın tərtib edilməsi, yoxlama sualla-

rından ibarətdir. Həmçinin hər bir laboratoriya işi üçün zəruri 

əlavələr  verilir. 

Laboratoriya işlərini yerinə yetirmədən əvvəl tələbə mü-

hazirə kursunun müvafiq hissələrini mənimsəməli, işin məq-

sədini başa düşməli, metodologiyanı öyrənməli və lazımi ava-

danlıq və alətlərlə tanış olmalıdır. 

Bu dərs vəsaitində göstərilən laboratoriya işləri üzrə nə-

zəri materiala əsaslanan hazırlıq əldə olunmaqla, bütün mərhə-

lələr keyfiyyətcə yerinə yetirildikdən sonra hesabat tərtib edilir 

və bununla da laboratoriya işi başa çatmış hesab olunur. 
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Laboratoriya işi №1 

Alətlərin kəsən hissəsinin həndəsi parametrlərinin öyrənil-

məsi və verilən kəskinin işçi cizgisinin tərtib edilməsi  

 

İşin məqsədi 

Kəskilərin əsas tipləri (növləri), müxtəlif növ torna kəs-

kilərinin konstruksiyalarının və həndəsi elementlərinin öyrənil-

məsi, kəskilərin konstruktiv və kəsən hissələrinin həndəsi para-

metrlərinin ölçülməsi zamanı ölçmə çihazlarının konstruksiya-

ları ilə təcrübi tanışlıq, verilən kəskinin və ya kəskilərin işçi ciz-

gisinin və detalların səthlərinin emalı zamanı emal sxeminin 

tərtib edilməsi  

 

İşin məzmunu 

1. Kəskilərin əsas tipləri (növləri), onların konstruktiv və 

həndəsi parametrləri ilə tanışlıq. 

2. Kəskilərin həndəsi parametrlərinin ölçülməsi üsulları və 

bucaqölçənlərin konstruksiyaları ilə tanışlıq. 

3. Verilmiş kəski və ya kəskilər üçün həndəsi parametrlərin 

ölçülməsinin yerinə yetirilməsi. 

4. Müəllimin göstərişi üzrə kəskinin və ya kəskilərin eskiz-

lərinin bütün lazımi kəsiklərlə tərtib edilməsi. 

5. Verilmiş kəski və ya kəskilər ilə detalların emalı zamanı 

səthlərin emal sxeminin tərtib edilməsi. 

6. Hesabatın tərtibi və müəllimə təqdim edilməsi. 

 

İşin yerinə yetirilməsi metodikası 

Metal emalı praktikasında kəsən alətin müxtəlif növləri 

tətbiq edilir. Fərdi və xüsusi səciyyəsinə baxmayaraq kəsən alət-
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lər ortaq xüsusiyyətlərə də malikdirlər. Kəsən alətlərin konstruk-

tiv və həndəsi parametrlərinin vahidliyi metalkəsmə prosesinin 

qanunauyğunluqlarının vahidliyi ilə şərtlənir. Ən geniş yayılmış 

və konstruksiyasına görə ən sadə kəsən alətlər kəskilərdir. 

Bununla əlaqədar olaraq istənilən kəsən alətin həndəsəsi kəskiyə 

tətbiq edilməklə baxılır [1,2].  

Torna kəskiləri və metalkəsən alətlərin bütün başqa növ-

ləri işlək (başlıq) hissədən və tutqacdan ibarətdir (şəkil 1.1).  

İşlək hissə ilə yonqar yonularaq kəsmə prosesi yerinə yetirilir. 

Hər bir kəsən alət qabaq üz və bir və ya bir neçə arxa üzə malik 

ola bilər. Bu arxa üzlərdən biri baş arxa üz, qalanları isə köməkçi 

Şəkil 1.1. Torna kəskisinin əsas elementləri: 
a) kəskinin tutqac və işlək hissəsi; b)  1- kəskinin başlığı; 2 – kəski-

nin təpəsi; 3 – qabaq üz (səth); 4 – dayaq (əsas) müstəvi; 5 – kəskinin 

gövdəsi; 6 - əsas kəsən til; 7 – baş arxa üz (səth); 8 – köməkçi arxa 

üz (səth); 9 – köməkçi kəsən til; B və H – müvafiq olaraq tutqacın 

eni və hündürlüyüdür. 

 

a) 

b) 
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arxa üzlər adlanır. Yonqarın sürüşərək çıxdığı üzə qabaq üz 

deyilir. Baş arxa üz kəsmə səthi (üzü) ilə təmasda olan üzə (sət-

hə) deyilir. Alətin qabaq və baş arxa üzləri düz, dairəvi, vintvari, 

və bunların kombinasiyasından əmələ gələn səthlər şəklində ola 

bilər. Emal edilmiş üzə tərəf olan üzə köməkçi arxa üz deyilir. 

Qabaq və baş arxa üzlərin kəsişməsi baş kəsici tili, qabaq və 

köməkçi arxa üzlərin kəsişməsi isə köməkçi kəsici tili əmələ 

gətirir. Baş və köməkçi kəsici tillərin kəsişməsindən alətin təpə 

nöqtəsi əmələ gəlir. Bütün alətlərin tiyələrinin en kəsiyi paz 

şəklində olaraq bir tərəfdən qabaq, o biri tərəfdən isə arxa üzlərlə 

əhatə olunur. 

Emal olunan pəstahda pəstahın səthlərini fərqləndirirlər 

(şəkil 1.2). Alətin 

hər bir növbəti gedi-

şi zamanı pəstahın 

kəsilən səthinə emal 

edilən səth deyilir. 

Başqa sözlə, emal 

edilən səth elə səthə 

deyilir ki, emal payı 

kəsilib götürüldük-

dən sonra yox olur. 

Alətin hər bir növ-

bəti gedişi zamanı 

yaranan səthə emal 

edilmiş səth deyilir 

və ya emal payı kə-

silib götürüldükcə 

yaranan səthə emal 

Şəkil 1.2. Kəski ilə emal zamanı 

pəstahın əmələ gələn səthləri: 
1 – emal olunan səth, 2 – kəsmə səthi,                 

3 – emal edilmiş səth, 4 – kəsmə müstəvisi, 

5 - əsas müstəvi  
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edilmiş səth deyilir. Emal edilmiş səthlə emal edilən səth arasın-

da qalan səthə kəsmə səthi deyilir. Başqa sözlə, alətin kəsici ti-

linin kəsmə prosesi zamanı yaratdığı səthə kəsmə səthi deyilir. 

Kəsmə müstəvisi kəsmə üzünə toxunaraq kəskinin əsas kəsici 

tilindən keçən və əsas müstəviyə perpendikulyar olan müstəviyə 

deyilir. Əsas müstəvi (uzununa və eninə verişə paralel olan) 

sürət vektoruna perpendikulyar olan və kəsici tildən keçən 

müstəviyə deyilir ( 𝑉  və 𝑠   cəminə perpendikulyar olduqda 

kinematik hal). 

Kəskilərin əsas tipləri (növləri) ilə tanışlıq laboratoriya-

da olan texniki vasitələr üzrə aparılır. Kəskilərin tipləri (növləri) 

aşağıdakı amillərə görə müəyyən edilir: 

1) avadanlıq növünə görə (şəkil 1.3): a – torna, b –  

düzyonuş, c – isgənə kəskiləri; 

 

Şəkil 1.3. Kəskilərin avadanlıq növünə görə təsnifatı 

 

2) yerinə yetirilən əməliyyatların növünə görə (şəkil 

1.4): a – üstyonuş, b – yanyonuş, c – dayaq-yanyonuş, ç – yarıq 

(qanovcuq), d – doğrama, e – yiv, ə - içyonuş, f – fasonlu,                     

g – haşiyə kəskiləri;  
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Şəkil 1.4. Kəskilərin yerinə yetirilən əməliyyatların növünə 

görə təsnifatı 

 

3) istehsal üsuluna görə və ya  kəsən hissənin bərkidilmə 

üsuluna görə (şəkil 1.5): a – bütov, b – qaynaq edilmiş başlıqlı, 

c – lehimlənmiş lövhəli, ç – mexaniki bərkidilmiş lövhəli (yığ-

ma) kəskilər. Sənayedə çoxüzlü itilənməyən bərk xəlitədən ha-

zırlanmış lövhəli 1 kəskilərdən (şəkil 1.5, d) (şəkil 1.5 ç, d, e) 

geniş istifadə edilir. Lövhənin kəsən tiyələrindən biri kütləşmə 
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nəticəsində sıradan çıxan zaman lövhənin bərkidilmə mexaniz-

minin 2 mexaniki sıxılması I zəiflədilir (boşaldılır) və lövhəni 

öz oxu ətrafında fırlatma metodu ilə onun növbəti tiyəsi işçi 

mövqeyə yerləşdirilir; 

 
Şəkil 1.5. Kəskilərin istehsal və ya kəsən 

 hissənin bərkilidlmə üsuluna görə təsnifatı 

 

4) işlək hissənin (başlığın) formasına və onun gövdəyə 

nəzərən yerləşməsinə görə (şəkil 1.6): a, b - düz, c, ç – yana 

əyilmiş (sağa və ya sola əyilmiş başlıqlı), d - gövdəsi əyilmiş, e, 

ə - başı uzadılmış kəskilər (sağ və ya sola çəkilmiş (uzadılmış) 

başlıqlı kəskilər). Planda və yan görünüşdə oxu düz olan kəs-

kilər düz kəskilər, yana əyilmiş kəskilərdə planda kəskilərin 

başlıqları yana – sağa və ya sola əyilmişdir. Gövdəsi əyilmiş 
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kəskilərə yandan baxdıqda onların gövdəsi əyilmiş olur (şəkil 

1.7, a). Başı uzadılmış kəskilərdə başlığın eni gövdənin enindən 

kiçik olur. Belə kəskinin başlığının oxu tutqacın (gövdənin) oxu 

ilə üst-üstə və ya sağa və sola sürüşə bilər (şəkil 1.7, b).   

 
Şəkil 1.6. Kəskilərin işlək hissələrinin (başlıqların) 

formasına görə təsnifatı 

 

 

Şəkil 1.7. Gövdəsi əyilmiş və başı uzadılmış kəskilər 
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5) veriş istiqamətinə görə (bax şəkil 1.6): a, c – sağ, b, ç 

– sol kəskilər. Əgər torna dəzgahlarında iş zamanı torna kəskisi 

sağdan sola yerini dəyişirsə (dəzgahın qabaq aşığı istiqamətin-

də), belə kəski sağ kəski, əksinə yerini dəyişirsə sol kəski adla-

nır. Sağ kəskilərdə baş kəsən til 

kəskiyə ustdən qoyulmuş sağ əlin 

baş barmağı istiqamətində, sol kəs-

kilərdə isə baş kəsən til kəskiyə 

ustdən qoyulmuş sol əlin baş bar-

mağı istiqamətində yerləşir (şəkil 

1.8). 

6) emal üsuluna görə aşağı-

dakı kəski növlərini fərqləndirirlər: 

qara, yarımtəmiz, təmiz kəskilər. 

Qara kəskilər pəstahların qara 

emalı üçün tətbiq edilir. Qara kəs-

kilərin təpəsində radius 0,2 mm - 

dən 0,5 mm - ə qədər olur. Yarımtəmiz  kəskilər pəstahların ya-

rımtəmiz (qara) emalı üçün tətbiq edilir. Yarımtəmiz kəskilərin 

təpəsində radius 0,5 mm - dən 1,0 mm-ə qədər olur. Təmiz  kəs-

kilər pəstahların təmiz emalı üçün tətbiq edilir. Təmiz kəskilərin 

təpəsində radius 1,00 mm - dən 1,5 mm - ə qədər olur. 

7) tutqacının en kəsiyinə görə (şəkil 1.9): a – düzbucaqlı, 

b –kvadrat, c – dairəvi en kəsikli; 

8) pəstaha nəzərən yerləşməsinə görə: a) radial; b) 

taqensial kəskilər (şəkil 1.10). 

Kəskinin həndəsi parametrləri. Kəskinin səthlərinin 

və kəsən tillərinin vəziyyətlərini müəyyən edən bucaqların top- 

lusunu alətin kəsən hissəsinin həndəsi parametrləri adlandırırlar. 

Şəkil 1.8. Kəskilərin 

veriş istiqamətinə görə 

təsnifatı 
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Alətin həndəsi parametrlərini təyin edən zaman koordi-

nat müstəvilərindən istifadə edirlər (şəkil 1.11). Alətin həndəsə-

sinə həm statik vəziyyətdə, həm də hərəkətdə baxılır.     

I əsas müstəvi kəsən tilin baxılan nöqtəsindən baş hərə-

kətə və ya bu nöqtədə kəsmənin cəm (yekunlaşdırıcı) hərəkətinə 

perpendikulyar çəkilmiş koordinat müstəvisidir. 

Duzbucaqlı 

Kvadrat 

Dairəvi 

Şəkil 1.9 Kəskilərin tutqacının en 

kəsiyinə görə təsnifatı 

a) b) 

Şəkil 1.10. Kəskilərin pəstaha nəzərən yerləşməsinə görə 

təsnifatı 
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II kəsmə müstəvisi baş kəsən tildən səthə toxunan və əsas 

müstəviyə perpendikulyar keçən koordniat müstəvisidir. 

III işçi müstəvi kəsmənin baş hərəkətinin və veriş 

hərəkətinin sürət istiqamətlərinin yerləşdiyi müstəvidir. 

N-N baş kəsən müstəvi baş kəsən tilin əsas müstəvidəki 

proyeksiyasına perpendikulyar olan müstəvi adlanır. 

N1 − N1  köməkçi kəsən müstəvi köməkçi kəsən tilin 

əsas müstəvidəki proyeksiyasına perpendikulyar olan müstəvi 

adlanır. 

Kəskilərdə bucaqlar əsas, baş və köməkçi kəsən müstə-

vilərdə və kəsmə müstəvisində ölçülür.  

𝑆𝑒𝑛 

A görünüşü 

𝑆𝑢𝑧 

Şəkil 1.11. Kəskinin bucaqları 
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Əsas müstəvidə plan bucaqları ölçülür. Baş kəsən tilin 

əsas müstəvidə proyeksiyası ilə veriş istiqaməti arasındakı bu-

cağ 𝝋 baş plan bucağı adlanır. Köməkçi kəsən tilin əsas müstə-

vidə proyeksiyası ilə veriş istiqaməti arasındakı bucaq 𝝋𝟏 kö-

məkçi plan bucağı adlanır. Baş kəsn til ilə köməkçi kəsən tilin 

əsas müstəvidə proyeksiyaları arasindakı bucaq  𝜺  təpə plan bu-

cağı adlanır. Bu bucaqlar arasında aşağıdakı asılılıq vardır: 

𝝋 + 𝝋𝟏 + 𝜺 = 𝟏𝟖𝟎°                            (1.1) 

Baş kəsən müstəvidə ölçülən bucaqlar baş bucaqlar ad-

lanır. Kəsmə müstəvisi ilə baş arxa üz arasındakı bucaq 𝜶 baş 

arxa bucaq adlanır. Baş qabaq bucaq 𝜸 kəskinin qabaq üzü ilə 

kəskinin baş kəsən tilindən keçən və əsas müstəviyə paralel 

müstəvi arasındakı bucaqdır. İtilik bucağı 𝜷 kəskinin qabaq və 

baş arxa üzləri arasındakı bucaqdır. Kəsmə bucağı 𝜹  - bu 

kəskinin qabaq üzü ilə kəsmə müstəvisi arasındakı bucaqdır.Bu 

bucaqlar arasında isə aşağıdakı asılılıq mövcuddur: 

𝜹 + 𝜸 = 𝜶 + 𝜷 + 𝜸 = 𝟗𝟎°                         (1.2) 

N1 − N1köməkçi kəsən müstəvisində yalnız köməkçi ar-

xa bucağı 𝜶𝟏 müəyyən edilir və ölçülür. Köməkçi arxa bucağı 

𝜶𝟏 köməkçi arxa üz ilə köməkçi kəsən tildən və əsas müstəviyə 

paralel olan müstəvi arasındakı bucaq adlanır. 

Kəsmə müstəvisində kəskinin baş kəsən tilinin meyl bu-

cağı 𝝀 ölçülür. Kəskinin əsas kəsən tilinin meyl bucağı  𝝀 - bu 

baş kəsən til ilə kəskinin təpəsindən keçən, əsas müstəviyə pa-

ralel müstəvi arasındakı bucaqdır. Kəskinin əsas kəsən tilinin 

meyl bucağı mənfi, sıfır və müsbət qiymətlər ala bilər. Bu bucaq 

o vaxt müsbət qəbul olunur ki, bu zaman kəskinin təpəsi kəsən 

tiyədə ən aşağı nöqtə olur. Əgər kəskinin təpəsi kəsən tiyədə ən 
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yuxarı nöqtədə olarsa, 𝝀  bucağı mənfi, kəskinin təpəsi əsas 

müstəviyə paralel olarasa 𝝀  bucağı sıfır olacaqdır. 

Şəkil 1.12 - də yivaçan torna dəzgahlarında səthlərin ye-

rinə yetirilən emalının tipik sxemləri göstərilmişdir [4].  

 
Şəkil 1.12. Yivaçan torna dəzgahlarında səthlərin emalının 

tipik sxemləri: 
a – düz üstyonuş kəskisilə, b - əyilmiş üstyonuş kəskisilə,                  

c – dayaq üstyonuş kəskisilə, ç – yiv kəskisilə, d – içyonuş üstyonuş 

kəskisilə; e – dayaq içyonuş kəskisilə 
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Şəkil 1.12. Yivaçan torna dəzgahlarında səthlərin emalının 

tipik sxemləri: 
ə - yarıq (qanovcuq) kəskisilə, f – fasonlu kəskilə, g – doğrama 

kəskisilə, ğ – yanyonuş kəskisilə, h – burğu ilə deşiyin alınması; x, ı, 

i – konik səthlərin alınması 
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Kəskilərin qabaq üzləri (şəkil 1.13) müstəvi (a), haşiyəli 

müstəvi (b) və haşiyəli radiuslu ola bilər. Burada 𝒇  - haşiyənin 

eni, 𝜸𝒇 – haşiyənin bucağı, 𝑹 – yalağın radiusudur. 

 

Şəkil 1.13. İtilik formaları 

 

Bəzi torna kəskilərinin həndəsi parametrləri şəkil 1.14 – 

şəkil 1.19 – da göstərilmişdir. Şəkil 1.14, a - da düz üstyonuş 

sağ torna kəskisi  (𝜑 = 45°), şəkil 1.14, b - də isə yana əyilmiş 

üstyonuş sağ torna kəskisi (𝜑 = 45°) təsvir olunur. Üstyonuş 

kəskiləri pəstahın oxboyu emalı ( bax şəkil 1.14 a, b, I mövqeyi) 

və yan səthin yanyonuşu üçün (bax şəkil 1.14. b, II mövqeyi) 

tətbiq edilir. Şəkil 1.15, a – da göstərilmiş dayaq üstyonuş kəs-

kisi uzununa yonma ilə eyni zamanda silindrik səth ilə düz bu-

caq təşkil edən yan səthin emalı üçün tətbiq edilir. Yanyonuş 

kəskiləri (bax şəkil 1.15, b) pəstahın səthlərinin fırlanma oxuna 

perpendikulyar və ya maili istiqamətdə emalı üçün tətbiq edilir. 

Yan səthin yanyonuşu üçün (eninə veriş ilə) dayaq üstyonuş 

kəskisi də istifadə edilə bilər (bax şəkil 1.15, a). Bunun üçün bu 

kəskini köməkçi plan bucağını formalaşdırmaq məqsədilə 

müəyyən bucaq qədər döndərmək lazımdır. Açıq (dibsiz) deşik-

lərin emalı üçün istifadə edilən torna içyonuş kəskisi   (𝜑 =

60°, 𝜑, = 30°) şəkil 1.16, a – da, qapalı (dibli) deşiklərin (da-

yaq) emalı üçün istifadə edilən torna içyonuş kəskisi şəkil 1.16, 
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b – da göstərilmişdir. Pəstahların doğranması (kəsib ayrılması) 

üçün tətbiq edilən doğrama kəskisi şəkil 1.17-də təsvir 

edilmişdir. Kolesovun konstruksiyası olan təmizləmə qıraqlı 

(ağızlı) yana əyilmiş üstyonuş kəskisi şəkil 1.18 - də göstəril-

mişdir. Təmizləmə qırağının uzunluğu  təşkil edir. 

 

 

Şəkil 1.14. Bərk xəlitə lövhəsilə təchiz olunmuş torna 

üstyonuş kəskiləri: a – düz;  b – yana (sola) əyilmiş;  

                                          I, II – kəskinin vəziyyəti 

0)2,11,1( S



20 
 

 

 

 

Şəkil 1.15. Bərk xəlitə lövhəsilə təchiz olunmuş torna 

kəskiləri: a – dayaq üstyonuş;  b - yanyonuş 
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Şəkil 1.16. Bərk xəlitə lövhəsilə təchiz olunmuş torna 

içyonuş kəskiləri: 

a – açıq (dibsiz) deşiklərin emalı üçün;  b – qapalı (dibli) 

deşiklərin emalı üçün  
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Şəkil 1.17. Bərk xəlitə lövhəsilə təchiz olunmuş torna 

doğrama kəskisi 

 
Şəkil 1.18. Kolesovun konstruksiyası olan yana əyilmiş 

üstyonuş kəskisi 
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Burada  - şpindelin bir dövrünə verişin qiymətidir, 

mm/dövr. Kolesovun konstruksiyası olan dayaq üstyonuş kəski-

si şəkil 1.19 - da təsvir edilmişdir. Belə kəskinin planda 

yerləşmiş 015,1 S  enində ağzı emal edilmiş səthdə qalan daraq-

çıqları (dişləri) kəsib götürür. 

 
Şəkil 1.19. Kolesovun konstruksiyası olan dayaq üstyonuş 

kəskisi 

0S

0' 
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Şəkil 1.20 - 1.21-də müxtəlif kəskilərin cizgiləri və me-

xaniki emal sxemləri göstərilmişdir. 

 
 

Şəkil 1.20. Bərk xəlitəli lövhələrlə təchiz olunmuş torna 

üstyonuş kəskiləri: 
a) düz;   b ) yana əyilmiş 
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Şəkil 1.21. Torna kəskiləri: 
a) dayaq üstyonuş; b) yanyonuş (yan səth) 
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Kəskilərin həndəsi parametrlərinin ölçülməsi 

Kəskilərin həndəsi parametrlərinə xüsusi cihazların – bu-

caqölçənlərin köməyi ilə nəzarət edilir. Bucaqölçənlərin əsas 

konstruksiyalarına baxaq. Şəkil 1.22 - də MİZ (МИЗ) stolüstü 

bucaqölçəni təsvir olunmuşdur.  

 
Şəkil 1.22. MİZ stolüstü bucaqölçənin konstruksiyası 

 

Bu bucaqölçən ilə baş (əsas) və köməkçi qabaq və arxa 

bucaqları, baş kəsən tilin meyl bucağını ölçmək olar. MİZ 

bucaqölçəni 1 təməldən (bünövrədən, oturacaqdan), 5 ülqülü 

(şablonlu) 6 sektoruna yerdəyişmə imkanı verən 2 dayaqdan 

ibarətdir. Sektor dayaq boyunca hərəkət edə, onun oxu ətrafında 

dönə və lazım olan vəziyyətdə 3 vinti ilə bərkidilə bilər. 5 ülgüsü 

aşağı hissədə bir-birinə perpendikulyar iki tilə (qabırğaya) 

malikdir. Sektora bölgü çəkilmişdir. Şablonun üstündəki cızıq 

isə şkalada (bölgüdə) ölçülən bucağın qiymətini göstərir. 

Şablonun sektora nisbətən vəziyyəti 4 vinti ilə fiksajlanır. Baş 
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bucaqları ölçmək üçün sektorun müstəvisi baş kəsən tilə 

perpendikulyar yerləşdirilir.  qabaq bucağı (şəkil 1.23, 1.24, 

a) ölçmək üçün şablonun horizontal ölçmə üzü (tərəfi) kəskinin 

kəsən tilinin qabaq üzü ilə toxununa qədər yaxınlaşdırılır və 

cızıq üzrə sektorun şkalasında dərəcələrin miqdarı oxunur 

(sayılır).  baş arxa bucağın ölçülməsi zamanı (şəkil 1.24, b) 

vertikal ölçmə üzü (tərəfi) kəskinin kəsən tilinin baş arxa üzü ilə 

toxununa qədər döndərilir və şablonun cızığı üzrə dərəcələrlə 

sektorun şkalasında göstərici oxunub götürülür.  

 

 

Şəkil 1.23. MİZ bucaqölçənində  qabaq bucağının 

ölçülməsi 

 

Baş qabaq və arxa bucaqların müəyyən edilməsindən 

sonra aşağıdakı bucaqları hesablamaq olar: 

 kəsmə bucağını  düsturu ilə; 

 itilik bucağını  . 







  90

)(90   
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Şəkil 1.24. Kəskinin bucaqlarının ölçülməsi sxemləri: 
a)  bucağının ölçülməsi; b)  bucağının ölçülməsi; 

 c)  bucağının ölçülməsi 

 

 köməkçi arxa bucağı köməkçi kəsən tilə perpendi-

kulyar olan müstəvidə  bucağı üçün analoji olan sxem üzrə 

ölçülür. 

  baş kəsən tilin meyl bucağının ölçülməsi üçün (şəkil 

1.24, b) cihazın sektoru kəskinin baş kəsən tilindən keçən müs-

təvidə yerləşdirilir, horizontal ölçü üzü kəsən til ilə tam toxu-

nana qədər aşağı salınır və sektorun şkalasında bucağın ölçüsü 

götürülür. 

Şəkil 1.25 - də LMT universal bucaqölçəni təsvir olun-

muşdur. Bu LMT universal bucaqölçən kəskinin bütün bucaqla-

rını ölçmək üçün təyin olunmuşdur.   LMT 

universal bucaqölçəni 1 lövhəsi və 2 dayağından və bu dayaq 

üzrə 4 dönmə şablonlu və ölçmə şkalalı (bölgülü) üç sektor 

bərkidilmiş 3 blokundan ibarət yerini dəyişən qurğudan iba-

rətdir.   Şkalanın  bölgüləri  üzrə  sürüşən  dönmə  şablonunun  

 



1



),,,,,,( 111 
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Şəkil 1.25. ЛМТ (LMT) universal bucaqölçəni: 

a) və  bucaqlarının ölçülməsi; b)  və  bucaqlarının 

ölçülməsi; c)  bucağının ölçülməsi 

 

yuxarı çiyni cızığa malikdir; aşağı çiyni isə iki ölçmə üzünə (tə-

rəfə) malikdir. Sektorlarla sürüngəc lazım olanda (6 fiksatoru-

nun zəifləməsindən sonra) dayağın oxu ətrafında dönə bilər. 6 

fiksatoru sürüngəci dayağın oxu ətrafında müxtəlif bucaq altın-

da dönməsi zamanı hündürlük üzrə istənilən vəziyyətdə saxlaya 

bilir. 1 lövhəsində kəskinin plan bucaqlarının ölçülməsi zamanı 

kəskinin düzgün yerləşdirilməsinə xidmət edən 5 istiqa-

mətləndirici xətkeş vardır. Kəskinin baş qabaq və arxa bu-

caqlarının ölçülməsi zamanı sürüngəc elə dönür ki, vertikal sek-

torun müstəvisi şkala ilə əsas kəsən tilə perpendikulyar olsun, 

yəni sektorun müstəvisi kəski üçün baş kəsən müstəvi olsun.  

  
1
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baş qabaq bucağın ölçülməsi üçün dönmə ülgüsünü elə yer-

ləşdirirlər ki, onun horizontal üzü (tərəfi) kəskinin kəsən tilinin 

qabaq üzü ilə toxunsun. Ülgüdə olan cızıq sıfırdan meyllənmə 

ilə bucağın qiymətini göstərəcəkdir. 

 arxa bucağı qabaq üzə analoji qaydada ölçülür. Bu 

halda vertikal ölçmə tərəfi (üzü) baş arxa üz ilə (kəskinin lövhə-

sinin) kontakta qədər yaxınlaşdırılır. Şablonda olan cızıq şka-

lada arxa bucağın qiymətini göstərəcəkdir. 

Planda bucaqların ölçülməsi zamanı sürüngəc dayaqda 

elə döndərilir ki, horizontal sektorun təməli istiqamətləndirici 

xətkeşin yan səthi ilə araboşluqsuz toxunsun, yəni kəskinin oxu-

na perpendikulyar olsun. Sonra ölçmə üzü baş kəsən tillə (və ya 

 köməkçi plan bucağnın ölçülməsi zamanı – köməkçi) 

toxunana qədər döndərilir. Ülgünün cızığının şkalanın (bölgü-

nün) sıfrından meyllənməsi ölçülən bucağın qiymətini göstərə-

cəkdir.      

Baş kəsən tilin meyl bucağının ölçülməsi zamanı sü-

rüngəc dayaqda elə döndərilir ki, bu zaman sektor və kəsən til 

bir müstəvidə yerləşsinlər. 

Hörizontal ölçmə üzünün 

kəskinin kəsən tili ilə üst-üstə 

salınması zamanı dönmə 

şablonunun cızığının sektorun 

şkalasının sıfrından meyl-

lənməsi  bucağının qiymətini 

göstərəcəkdir.  

Şəkil 1.26 – da УН 

(UN) universal bucaqölçənin 

ümumi görünüşü göstəril-

mişdir. Hazırda “Krasnıy 



1



Şəkil 1.26. УН (UN) 

universal bucaqölçənin 

ümumi görünüşü 
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Instrumentalşik” («Красный инструментальщик») zavodunun 

UT (УТ) tipli konstruksiyalı və “Kalibr” (“Калибр”) zavodunda 

hazırlanan və 2 (iki dəqiqə) hesablama dəqiqliyi verən D.S. Se-

myonovun konstruksiyası olan UN (УН) tipli bucaqölçənlərdən 

istifadə edirlər. УН (UN) universal bucaqölçəni dərəcə şkalası 

və nonius üzrə ölçmə nəticələrinin oxunması (hesablanması) ilə 

kontakt metodu ilə  işləyir.  

Şəkil 1.27 – də  𝛾, 𝛼, 𝜑, 𝜑1  bucaqlarının УН (UN) uni-

versal bucaqölçənində ölçülməsi sxemləri göstərilmişdir. Şəkil 

1.27, a - dan  göründüyü kimi Semyonov sisteminin bucaqölçəni 

üzərinə 0 dan 130° -yə qədər dərəcələrə bölünən 6 əsas dərəcə 

şkalası çəkilmiş 5 təməlindən (qovs şəkilli) və üzərinə 8 nonius 

çəkilmiş 7 sektorundan ibarətdir. Sektoru təməl üzərində dön-

dərmək olar. 9 tutqacının köməyi ilə sektorda 2 bucaqlığını 

(günyəsini) bərkitmək olar. Bu bucaqlığın üzərində 9 tutqacının 

köməyi ilə 1 çıxarılan xətkeş bərkidilir.  10 xətkeşi 5 təməli ilə 

sərt əlaqəlidir. 11 vinti 7 sektorunu təməl ilə bərkidilməsinə xid-

mət edir. Bucaqölçənin göstərişi əsas şkala və nonius üzrə 

hesablanılır. Nonius üzrə ən kiçik hesablama 2 – yə bərabərdir. 

Ölçülən detalların müxtəlif yenidən yerləşdirilmələri yo-

lu ilə 0...320° hədlərində bucaqların ölçülməsinə nail olunur. Öl-

çülən səth 5 dönən qövsün (təməlin) xətkeşi və 1 hərəkətli çıxa-

rılan xətkeş arasında elə yerləşdirilir ki, bu zaman lazım olan 

kontakt yaransın, yəni görünməyən və ya gorünən bərabər ölçü-

lü zəif işıq şüasi formalaşsın (yəni araboşluqsuz).  

Rəqqaslı bucaqölçənin işləməsi rəqqas prinsipinə əsas-

lanır (şəkil 1.28). Burada bucaqölçənin əqərbinin də oxu rəqqa-

sın oxu ilə bərkidilmişdır. Əqrəbi bucaqölçənin gövdəsində yer-

ləşən əyləc düyməsindən istifadə etməklə fiksajlayırlar. Düy-

məni basarkən ox rəqqasın ağırlığının (yükünün)  təsiri  altında  
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Şəkil 1.27. УН (UN) universal bucaqölçəni: 
a)  bucağının ölçülməsi; b)   bucağının ölçülməsi;  

c)   bucağının ölçülməsi; ç) 1  bucağının ölçülməsi 

 

dönə bilər. Bucaqölçənin bölgü qiyməti 2° olan dairəvi şkalası 

(bölgüsü) hər biri 90°  olan dörd sektora malikdir. Hər sektor 0 

ilə 45 ° arasında və 45 ilə 0 ° arasında dərəcələrə bölünmüşdür. 
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Şəkil 1.28. Rəqqaslı bucaqölçən 

 

Bucaqölçənin gövdəsinə ölçü xətkeşi bərkidilmişdir. 

Xətkeşin qabırğalarını (kənarlarını) üfüqi şəkildə yerləşdirərkən 

və əqrəbin düyməsinin basılması zamanı, əqrəb sıfır bölgüsünə 

qarşı şaquli bir mövqe tutur (şəkil 1.28, a). Xətkeşin qabırğası 

(kənarı) üfüqi vəziyətdən kənara meylləndikdə əqrəb meyl 

bucağını göstərir (şəkil 1.28, b). 

Ölçmə zamanı kəsici alət baza səth ilə lövhə üzərində 

yerləşdirilir və ya mərkəzlərdə sıxılır. Sonra bucaqölçənin ölçü 

xətkeşinin qabırğası bucağı ölçülən səthə qoyulur və əyləc düy-

məsi basılır. Əqrəbin rəqsləri dayandıqdan sonra düymə bu-

raxılır və bölgü üzrə göstərici oxunur. Şəkil 1.29-da rəqqaslı 

bucaqölçəndən istifadə nümunələri göstərilmişdir. 

Kəskilərin bucaqlarının ölçülməsi üçün yuxarıda göstə-

rilən xüsusi cihazlardan başqa, bucaqların ölçülməsi üçün alət 

mikroskopundan [4] və qabırğalı piramidadan [5,6] da istifadə 

etmək olar. 
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Şəkil 1.29. Rəqqaslı bucaqölçənlə 𝜶, 𝜸, 𝝋 bucaqlarının 

ölçülməsi 

   

İşin yerinə yetirilməsi üçün lazım olan avadanlıq 

1. MİZ konstruksiyalı stolüstü bucaqölçən. 

2. Semyonovun universal bucaqölçəni. 

3. Metal xətkeş. 

4. Ştangenpərgar. 

5. Torna kəskiləri. 

 

İşin yerinə yetirilmə qaydası 

1. İşin məzmunu və işin yerinə yetirilmə metodikası ilə ta-

nış olmalı. 

2. Kəskilərin tipləri (növləri), onların konstruktiv və hən-

dəsi parametrləri ilə tanış olmalı. Müəllim tərəfindən ve-

rilmiş kəskinin (kəskilərin) tipinı müəyyən etməli. 
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3. Müəllim tərəfindən müəyyən edilmiş kəskinin (və ya 

kəskilərin) eskizinin bütün lazımi kəsiklərlə tərtib etmə-

li. Eskizlərdə kəskini iki proyeksiyada göstərmək, kəs-

kinin qabarit ölçülərinin qeyd edilməsi, kəskinin əsas 

kəsən müstəvi ilə köməkçi kəsən müstəvisi kəsiklərinin 

yerinə yetirilməsi, şərti hərflərlə onun bütün bucaq-

larının işarələnməsi zəruridir. İşçi cizginin nümunəsi 

şəkil 1.30 - da verilmişdir. 

4. Kəskilərin həndəsi parametrlərinin ölçülməsi üsulları ilə 

tanış olmalı və verilmiş kəski (kəskilər) üçün bu ölçmə-

ləri yerinə yetirməli. Bucaqölçənlərin köməyi ilə bucaq-

lar ölçülür və bucaqların ədədi qiymətləri hesabatın 

müvafiq cədvəlinə köçürülür (cədvəl 1.1). Kəskilərin qa-

barit ölçüləri ±1 dəqiqlikli ştangenpərgar və xətkeşin kö-

məyi ilə ölçülür. Kəskilərin eskizlərində bütün koordinat 

müstəvilərinin vəziyyətləri göstərilməlidir. 

5. Verilmiş kəski (kəskilər) üçün mexaniki emal sxemini 

tərtib etməli. Sxemdə kəsmədə baş hərəkət və veriş hə-

rəkətinin vektorlarının da göstərilməsi tələb olunur. 

6. Hesabatı tərtib edib müəllimə təqdim etməli. 

 

Hesabatın tərtib edilməsi 

Laboratoriya işi üzrə hesabata aşağıdakılar daxildir: 

1. Müəllim tərəfindən verilmiş kəskinin qabarit ölçüləri və 

həndəsi parametrlərinin ölçmə nəticələrinin protokolu 

(bax cədvəl 1.1). 

2. Verilmiş kəskinin (və ya kəskilərin) kəsən müstəvilər və 

həndəsi parametrlər göstərilməklə işçi eskizi (bax şəkil 

1.30). 

3. Verilmiş kəski (kəskilər) üçün mexaniki emal sxemi.  
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Şəkil 1.30. İşçi cizginin nümunəsi 
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Tarix 

Tələbənin imzası 

Müəllimin imzası 

ADDA, 

“Gəmiqayırma və 

gəmi təmiri” kafedrası 

“Maşınqayırma 

texnologiyası” fənni, 

Laboratoriya işi № 1 

Tədris ili, qrup, 

A.A.S 

 

Cədvəl 1.1 

Kəskinin qabarit ölçüləri və həndəsi parametrlərinin ölçmə 

nəticələrinin protokolu 
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Kəskinin bucaqları 

𝑟, 

mm 

 

 

Baş kəsən 

müstəvidə 

 

Planda 

 

Köməkçi 

𝛼1 

𝜆 

𝛼 𝛾 𝛽 𝛿 𝜑 𝜑1 𝜀    

        
      

 

Yoxlama sualları 

1. Kəskilər hansı meyarlara görə tiplərə ayrılır? 

2. Çoxüzlü bərk xəlitə lövhəcikli kəskilərin hansı üs-

tünlükləri vardır? 

3. Kəskilərin bucaqlarını ölçmək üçün tətbiq edilən 

əsas cihazlar  hansılardır? 

4. Kəskilərin həndəsi parametrləri dedikdə nəyi başa 

düşürsünüz? 

5. Kəskilərin bucaqları hansı koordinat müstəvilərində 

ölçülür? 
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6. Kəskilərin həndəsi parametrlərinin təyin edilməsi 

üçün istifadə edilən koordinat müstəviləri necə 

müəyyənləşdirilir? 

7. Baş kəsən müstəvidə, əsas müstəvidə, kəsmə müstə-

visində təyin edilən bucaqlar hansılardır? 

8. Kəskinin mexaniki emal sxemi hansı məqsədlə tərtib 

edilir? 
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Laboratoriya işi № 2 

Burğuların  həndəsi  parametrləri, konstruktiv 

elementləri və verilən burğunun işçi cizgisinin tərtib 

edilməsi  

 

İşin məqsədi 

Burğuların əsas tipləri ilə tanışlıq, burğuların təyinatı və 

tətbiq sahələrini, onların konstruktiv elementləri və həndəsi pa-

rametrlərini öyrənmək, spiral burğunun konstruktiv ölçülərinin 

və həndəsi parametrlərinin ölçmə metodikasına, spiral burğunun 

işçi cizgisinin tərtibi zamanı praktiki vərdişlərə yiyələnmək və 

detallarda deşiklərin emalı zamanı emal sxemini tərtib etmək 

 

İşin məzmunu 

1. Burğuların əsas tipləri (növləri), onların konstruktiv və 

həndəsi parametrləri ilə tanışlıq. 

2. Spiral burğuların konstruktiv elementlərinin və əsas bu-

caqlarının ölçmə vasitələri və texnikası ilə tanışlıq.  

3. Verilmiş spiral burğu üçün həndəsi parametrlərin ölçül-

məsinin yerinə yetirilməsi. 

4. Verilmiş spiral burğunun işçi cizgisinin tərtib edilməsi. 

5. Verilmiş spiral burğu üçün detallarda deşik emalı zama-

nı emal sxeminin tərtib edilməsi. 

6. Hesabatın tərtibi və müəllimə təqdim edilməsi. 

 

İşin yerinə yetirilmə metodikası 

Burğulama (deşmə) – bütov materialda 11-12 kvalitet tə-

ləbi daxilində açıq (dibsiz) və qapalı (dibli) deşiklərin alınma-

sının ən geniş yayılmış üsullarından biridir. Burğulama prosesi 
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iki birqə hərəkətin yerinə yetirilməsi nəticəsində baş verir: bur-

ğunun və ya detalın deşiyin oxu ətrafında fırlanması (baş hə-

rəkət) və burğunun və ya detalın ox üzrə irəliləmə hərəkəti (veriş 

hərəkəti). Burğu dəzgahında iş zamanı burğu hər iki hərəkəti 

yerinə yetirir, pəstah isə dəzgahın stolunda hərəkətsiz bərkidilir. 

Torna və və revolver dəzgahlarında, eləcə də torna av-

tomatlarında detal fırlanır, burğu isə ox istiqamətində irəliləmə 

yerdəyişməsini həyata keçirir. Burğulamada kəsmə rejimlərinin 

seçilməsi zamanı elə kəsmə sürəti, verişin müəyyən edilməsini 

tələb edir ki, bu zaman detalın emalı prosesi məhsuldar və 

iqtisadi səmərəli olsun. 

Sənayedə burğuların aşağıdakı əsas tipləri tətbiq edilir: 

spiral burğular, mərkəz burğuları, lələk (yastı) burğuları, dərin 

deşmə burğuları, həlqəli burğular, xüsusi burğular. 

Spiral burğuları. Spiral burğular bütöv materialda qa-

palı (dibli) (şəkil 2.1, a), açıq (dibsiz) (şəkil 2.1, b) yuvalar aç-

maq və əvvəlcədən açılmış yuvaları genişləndirmək (şəkil 2.1, 

c) üçün istifadə edilir [7]. 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

s 
s 

a) 

s 

b) c) 

Şəkil 2.1. Burğulama (a, b) və burğu ilə 

genişləndirmə (c) emal sxemləri 
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Spiral burğular aşağıdakı deşiklərin burğulanması üçün 

təyin olunmuşdur: 

a) əlavə emal tələb etməyən; 

b) zenkerləmə və işyonuşdan əvvəl; 

c) rayberləmədən əvvəl; 

d) yivburğusu ilə yiv açmadan əvvəl. 

Spiral burğular 11-12 kvalitetdə səthin kələ-kötürlüyü 

𝑹𝒛 = 𝟐𝟎 ⋯ 𝟖𝟎 𝒎𝒌𝒎 ilə deşiklərin emalını təmin edir. Burğu 

tezkəsən poladlardan, bərk xəlitədən və yüksəkbərklikli alət ma-

teriallarından hazırlanır.  

Burğu işçi hissədən, boyuncuqdan və quyruqdan ibarət-

dir (şəkil 2.2). Konik və ya silindrik quyruq burğunun dəzgahın 

şpindelində və ya patronda bərkidilməsinə xidmət edir. Diametri 

6 mm - dən yuxarı olan burğular üçün quyruq bir çox hallarda 

konik formaya malikdir və pəncə ilə bitir (şəkil 2.2). Pəncə 

konik deşiklərdən burğunu vurub çıxartmaq üçündür. Boyuncuq 

burğunun quyruğu ilə işçi hissə arasındakı aralıq hissədir. Bu 

hissə işçi hissəyə nisbətən bir qədər aşağı diametrə malik olur. 

İşçi hissə kəsən və istiqamətləndirən (kalibrləyən) hissələrdən 

ibarətdir. Burğunun işləmə şəraiti əsasən onun kəsən hissəsinin 

konstruksiyası ilə müəyyən edilir. Kəsən hissə bir-biri ilə 

burğunun oxu boyunca yerləşmiş özək vasitəsilə əla-

qələndirilmiş iki tiyədən ibarətdir. Özəyin ölçüsü qanovların 

səthinə toxunan çevrənin diametrinə müvafiqdir və burğunun 

yüksək sərtliyi və möhkəmliyi üçün quyruğun istiqaməti üzrə 

arta bilər. Tiyənin baş arxa üzləri (səthləri) burğunun konik, 

vintvarı və ya müstəvi səthləri üzrə itilənməsi zamanı yaranır. 

Burğunun tiyəsinin qabaq üzləri (səthləri) vintvari formaya ma-

likdir və bunlar üzrə yonqar kəsmə zonasından nəql olunur. Qa-

baq üzlərin (səthlərin) (vintvari qanovların) baş arxa üzlərlə 
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(səthlərlə) kəsişməsi baş kəsən tilləri əmələ gətirir. Bu baş kəsən 

tillər burğunun oxuna nisbətən simmetrik yerləşməlidirlər. İki 

arxa üzün (səthin) özəkdə kəsişməsi zamanı eninə til və ya çatıq 

(tağ, bənd, dar yer) əmələ gəlir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Şəkil 2.2. Spiral burğunun hissələri və konstruktiv 

hissələri: 
1 – işçi hissə; 2 – kəsən hissə; 3 – boyuncuq; 4 –  quyruq;       

5 – pəncə; 6 – diş; 7 – eninə til; 8 – noxta; 9 – arxa üz (səth); 

10 –  yonqar qanovu; 11 –  kəsən tillər (əsas); 12 –  lent 

(baftacıq, bafta); 13 – lentin tili (köməkçi kəsən til);                      

14 – qabaq üz (səth); 15 –  dişin arxası; 16 – özək 
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İstiqamətləndirən hissə burğunun konduktor oymağında 

və ya emal olunan deşikdə istiqamətləndirilməsini təmin edir və 

burğunun yenidən itilənmələri zamanı kəsən hissənin əmələ gəl-

məsi üçün ehitiyat kimi xidmət edir. Burğunun istiqamətlən-

dirən hissəsi sürtünməni azaltmaq üçün deşik ilə yalnız  par-

daqlanmış vintvari lent üzrə toxunur. Bu lentlər vintvari qanov-

un kənarı üzrə yerləşmişdir. Lentlər quyruq istiqaməti üzrə çox 

kiçik konusluq ilə çevrə (ətraf yerlər) üzrə pardaqlanır. Onlar 

burğunun tiyəsinin köməkçi arxa üzlərini (səthlərini) təşkil edir. 

Qabaq üzlərin (səthlərin) (vintvari qanovların) köməkçi arxa 

üzlərlə (səthlərlə) (lentlərlə) kəsişməsi köməkşi kəsən tilləri 

əmələ gətirir. 

Həndəsi parametrlər. Burğunun plan bucaqları, bütün 

alətlərdə olduğu kimi, əsas müstəvidə baxılır. 𝝋 baş plan bucağı 

kəsmə müstəvisi ilə işçi müstəvi arasındakı bucaq adlanır.  𝝋 –

dən götürülən qatın eni və qalınlığı, istiliyin ötürülməsi, bur-

ğunun kəsən hissəsinin möhkəmliyi asılıdır. Bucaqların ölçül-

məsini sadələşdirmək üçün burğularda 𝝋 – ni deyil, 𝟐𝝋 –ni (tə-

pə bucağını) göstərirlər. 𝟐𝝋 bucağının qiyməti (şəkil 2.3) emal 

olunan materialın xassələrindən asılı olaraq təyin edilir.  

Əsas müstəvidə eləcə də 𝝋𝟏 köməkçi plan bucağına ba-

xılır. Burğulanmış deşikdə burğunun zədələnməməsi üçün bur-

ğunun işçi hissəsinin diametri quyruq istiqamətində azaldılır, 

yəni burğunun 100 mm uzunluğunda 0,03...0.15 mm hədlərində 

tərs konusluq yerinə yetirilir.  𝝋𝟏 köməkçi plan bucağı burğu-

nun köməkçi kəsən tilinin (lentin) əsas müstəvidə proyeksiyası 

ilə işçi müstəvi arasındakı bucaqdır. Bu tərs konusluq hesabına 

təmin olunur və onun qiyməti 10' –ni keçmir. 𝝋𝟏 bucağı aşa-

ğıdakı formul üzrə müəyyən edilir: 

 



44 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

𝐭𝐚𝐧 𝝋𝟏 =
𝑫−𝑫𝟏

𝟐𝑳
                              (2.1) 

burada 𝑫, 𝑫𝟏 – istiqamətləndirən hissənin əvvəlində və 

sonunda müvafiq olaraq burğunun diametri; 𝑳 – istiqamətləndi-

rən hissənin uzunluğudur. 

𝝎 vint qanovunun (qanovunun) meyl bucağı burğunun 

oxu ilə lentin vint xəttinə toxunan arasındakı bucaq adlanır.  𝝎 

bucağı kəsmə qüvvəsinə, yonqarın çıxmasına, burğunun sərtliyi 

və möhkəmliyinə böyük təsir göstərir. 𝝎 vint qanovunun meyl 

bucağı burğunun 𝑫 diametrindən, emal olunan materialın xas-

sələrindən, burğulanacaq deşiyin dərinliyindən və digər faktor-

lardan asılı olaraq seçilir. Burğular 𝝎 = 𝟏𝟓 ⋯ 𝟔𝟎°  bucaqları 

həddində hazırlanır. 

 𝜸  baş qabaq bucağı kəsən tilin baxılan nöqtəsində qa-

baq üzə (səthə) toxunan ilə elə həmin nöqtədə kəsmə müstəvisi-

nə normal arasındakı bucaq adlanır. Baş kəsən tilin istənilən 

ixtiyari götürülmüş nöqtəsi üçün N-N  baş kəsən müstəvisində 

𝜸𝒙 qabaq bucağı sadələşdirilmiş düsturdan tapmaq olar: 

Şəkil 2.3. Spiral burğunun həndəsəsi 
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𝐭𝐚𝐧 𝜸𝒙 =
𝑫𝒙 𝐭𝐚𝐧 𝝎

𝑫 𝐬𝐢𝐧 𝝋
                          (2.2) 

burada 𝑫 – burğunun xarici diamteri, mm; 𝑫𝒙 - kəsən tilin ba-

xılan nöqtəsində burğunun diametridir, mm. 

Qabaq bucaq – kəsən til boyu dəyişən kəmiyyətdir (şəkil 

2.4). Kəsən tilin kənarında bucağın ən böyük qiyməti                                      

𝜸 = 𝟐𝟓 ⋯ 𝟑𝟎°  -dir. Mərkəzə doğru  𝜸 qabaq bucaq kiçilir və 

𝜸 = 𝟏 ⋯ 𝟒° -yə bərabər olur və ya mənfi qiymət alır. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dəyişən, kəskin dəyişən qabaq bucaq spiral burğuların 

konstruksiyasına xas olan  çatışmazlıqdır. Özəkdə mənfi qabaq 

bucaq (bax şəkil 2.4) eninə kəski ilə kəsməyə ağır şərait yaradır. 

Bu isə veriş gücünün kəskin artmasına gətirib çıxarır. Ekspe-

riment nəticələrinə görə ümumi veriş gücünün 50%-dən çoxu 

Şəkil 2.4. Spiral burğunun baş kəsən tili boyu 

qabaq və arxa bucaqlarının dəyişməsi 
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eninə tilin işinə sərf olunur. Belə vəziyyət xüsusi itiləmələr yolu 

ilə kəsən hissənin konstruksiyasının yaxşılaşdırılması üsul-

larının axtarılmasını diktə edir. 

Burğunun 𝜶 baş arxa bucağı kəsən tilin baxılan nöqtə-

sində arxa üzə (səthə) toxunan ilə kəsmə müstəvisi arasındakı 

bucaq adlanır (bax şəkil 2.3). Burğunun arxa bucağı – dəyişən 

kəmiyyətdir (bax şəkil 2.4). Burğunun kənarında 𝜶 = 𝟖 ⋯ 𝟏𝟒° 

və burğunun mərkəzinə yaxın yerlərdə 𝜶 = 𝟐𝟎 ⋯ 𝟐𝟓°. Həqiqi 

arxa bucağın kiçilməsi və ya onun olmaması sürtünmənin və ye-

yilmənin artmasına gətirib çıxarır. Burğunun 𝜶𝟏 köməkçi arxa 

bucağı köməkçi kəsən tilə (lentin tilinə) normal 𝑵𝟏 ⋯ 𝑵𝟏 müs-

təvisində ölçülür. Lent çevrəvi şəkildə pardaqlandığından bur-

ğunun 𝜶𝟏 köməkçi arxa bucağı sıfra bərabərdir (bax şəkil 2.3).         

𝝀 baş kəsən tilin meyl bucağı kəsən til ilə kəsən tilin tə-

pəsindən keçən, əsas müstəviyə paralel olan düz xətt arasındakı 

bucaq adlanır (bax şəkil 2.3). Əgər kəsən tilin kənar nöqtəsi ən 

aşağıdadırsa, onda 𝝀 bucağı müsbət, əgər ən yuxarıdadırsa, onda  

𝝀 bucağı mənfi qəbul olunur. 

𝝍 eninə tilin meyl buçağı baş və eninə kəsən tillərin bur-

ğunun oxuna perpendikulyar müstəvidə proyeksiyaları arasın-

dakı bucaq adlanır. Bu bucağın qiyməti burğunun düzgün iti-

lənməsi zamanı 50 ⋯ 55°  -yə bərabər olur. Eninə kəsən til (bax 

şəkil 2.2) itiləmə zamanı peroların (lələklərin) arxa səthlərinin 

kəsişmə xətti kimi yaranır. İtiləmənin istənilən metodlarında  𝜸п  

qabaq bucaqları mənfi qiymətlərə (- 60° -yə qədər) malik olur. 

Bununla əlaqədar olaraq eninə kəsən til kəsmir, metalı 

deformasiya edir və deşiyin dibini qaşıyır. Bu zaman kəsmə qüv-

vəsinin oxboyu təşkiledicisinin 65% -ni və burucu momentin 

15%-ni sərf edir. 



47 
 

Burğulama zamanı kəsmə prosesi aşağıdakı xüsusiyyət-

lərə malikdir: 

 burğunun mərkəzi hissəsində çox kiçik qabaq bucaqların 

və eninə kəsən tildə mənfi qabaq bucaqların olması sür-

tünmə qüvvəsini və kəsmə zonasında istilik ayrılmasını 

artırır; 

 lentlərdə köməkçi arxa bucaqların olmaması burğulama 

prosesində sürtünmənin artması ilə müşahidə olunur; 

 burğu kəsmə prosesində emal edilən səth və yonqarla da-

imi fasiləsiz kontaktda olur, yonqarın çıxarılması şəraiti 

pisləşir; burğulama prosesində kəsən tiyələrin nöqtə-

lərində kəsmə sürətlərinin müxtəlifliyi yonqarın defor-

masiya olunması prosesini və onun alətin qabaq üzü 

(səthi) boyunca çıxmasını çətinləşdirir. 

Kəsən tillərin uzunluqları üzrə yüklənmələri bərabərləş-

dirmək və kəsici xassələrini yaxşılaşdırmaq üçün əyrixətli kəsən 

tillərli burğulardan istifadə edilir (şəkil 2.5, a). Belə kəskilər ya 

tam radius profilinə və ya düzxətlə qovuşan radius profilinə ma-

lik olurlar. Profilin radiusu 𝝆  burğunun diametrindən asılı 

olaraq 𝝆 = (𝟎, 𝟓 ⋯ 𝟏, 𝟐)𝑫 asılılığından qəbul edilir. Belə bur-

ğular adi itiləməli burğulara nisbətən bir neçə dəfə böyük da-

vamlılıq müddətinə malik olur. Hər tiyənin arxa üzü (səthi) növ-

bə ilə əyrixətli profilli pardaq dairəsi ilə emal edilir. Lazım olan 

profil pardaq dairəsinin yan səthinə və ya periferiyasına onun 

düzəldilməsi yolu ilə köçürülür. Burğunun əyrixətli kəsn tili 

qırıq xətlə əvəz edilə bilər. Bu qırıq xətt ikiyanlı itiləmə zamanı 

iki hissədən ibarətdir. İkiyanlı itiləmə (şəkil 2.5, b) geniş 

yayılmışdır. Bu zaman burğu 𝟐𝝋 = 𝟏𝟏𝟔 ⋯ 𝟏𝟒𝟎°  təpə bucağı 

ilə itilənir və burğunun periferiyasında (ətrafında) 𝑩 = 𝟎, 𝟐𝒅 
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uzunluğunda təpə bucağı 𝟐𝝋′ = 𝟕𝟎 ⋯ 𝟗𝟎° olan əlavə kəsən til 

yaradılır. 

 

 
Şəkil 2.5. Burğunun işçi hissəsinin həndəsi parametrlərinin 

yaxşılaşdırılması metodları 

 

Diametri 12 mm-dən böyük olan burğunun eninə tilini 

əsas etibarılə onun uzunluğunu (𝟎, 𝟏 ⋯ 𝟎, 𝟏𝟐)𝒅 –yə qədər və ya 

tam aradan qalxana qədər itiləyirlər. Nəticədə burğulama za-

manı ox boyu qüvvə azalır, burğunun davamlılıq müddəti və 

burğulanmış deşiyin diametri artır. Eninə tilin uzunluğunu ki-

çiltmək ilə qabaq bucağın azalması ən məqsədə muvafiq itilə-

mədir. Eninə tilin universal - itiləmə dəzgahında xüsusi tərtibat-

lar istifadə etməklə itiləyirlər (şəkil 2.5, c-e). Eninə tilin itilən-

məsi ilə əlaqədar lentlərin itilənməsi tətbiq edilir. Lentlərin iti-

lənməsi özlü və çətin emal olunan materialların emalı zamanı 
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istifadə edilir. Lentləri 𝒍𝟏 = (𝟎, 𝟏 ⋯ 𝟎, 𝟏𝟐)𝒅  uzunluğunda 

𝜶𝟏 = 𝟔 ⋯ 𝟖° arxa bucağı və 𝒇𝑯 =0,1⋯0,3 mm haşiyə əmələ gə-

tirməklə itiləyirlər (şəkil 2.5, ə). 

Lələk (yastı) burğular. Lələk burğuları bərk material-

ların, döymələrin, eləcə də pilləli və fasonlu deşiklərin emalı za-

manı tətbiq edilir. Onlar bütöv (şəkil 2.6,a), qaynaq edilmiş 

(şəkil 2.6, b) və yığma (mürəkkəb) ola bilərlər. Lələk burğunun 

işçi hissəsi dairəvi və ya kvadrat mili döymə və ya frezləmə ilə 

alına bilər. Yığma lələk burğularında işçi hissə lövhə şəkilndə 

hazırlanır və tutqacın yarığına qoyulur.  

 

 
Şəkil 2.6. Lələk (yastı) burğular: 

a – bütöv, b – qaynaq edilmiş, c- yığma burğunun lövhəsi 

 

Lələk burğular bir sira çatışmazlıqlara malikdirlər: 

 böyük mənfi qabaq bucaqlara (şəkil 2.6, a): 

 deşikdə pis istiqamətlənməyə, yonqarın çətin çıxarılma-

sına; 
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 kiçik sayda itiləmələrə imkan verməsinə. 

Müsbət qabaq bucaqların alınması və kəsmə prosesinin 

yaxşılaşdırılması üçün belə burğuların qabaq üzləri (səthləri) 

yalaqlar ilə təchiz olunur (şəkil 2.6, b, c). Amma bu kəsən his-

sənin möhkəmliyinin azalmasına gətirib çıxarır. Böyük diametr-

li burğuların kəsmə prosesini asanlaşdırmaq üçün kəsən tillərdə 

eni 2...3 mm olan yonqar ayırıcı qanovcuqlar edirlər. Bu 

qanovcuqlar burğunun oxuna nisbətən qeyri-simmetrik yerlə-

şirlər. Qanovcuqlar arasındakı məsafə 8...12 mm olur. 2𝜑 təpə 

bucağı emal olunan materialın xassələrindən asılı olaraq seçilir. 

Sürtünməni azaltmaq üçün kalibrləyən hissə 𝝋𝟏 = 𝟓 ⋯ 𝟖°  ilə 

yerinə yetirilir. Burğunun 𝜶 baş arxa bucağı 𝟏𝟎 ⋯ 𝟐𝟎°  hədlə-

rində seçilir. Böyük qiymətlər özlü və yumşaq materiallar, kiçik 

qiymətlər isə kövrək və bərk materiallar üçün qəbul edilir. 

Dərin burğulama (deşmə) üçün burğular. Dərinlyi 

diametrindən 5 dəfə və daha çox olan deşiklər dərin deşiklər ad-

lanır. Belə deşiklərin emalı burğularla bütöv (𝑑 ≤ 80 𝑚𝑚) və 

halqaşəkilli burğulama (𝑑 > 80 𝑚𝑚) üçün yerinə yetirilir. Də-

rin deşiklərin emalı üçün kəsən tillərə soyuducu mayenin ve-

rilməsi əhəmiyyətli dərəcədə pisləşir, kəsmə zonasından yon-

qarın və istiliyin uzaqlaşdırılması çətinləşir, alətin sərtliyi azalır, 

buna görə də belə burğular bir sıra xususiyyətlərə malikdirlər. 

Spiral burğularından istifadə edilən zaman deşiklərdən 

yonqarın çıxarılması şəraitini qanovcuqların meyl bucağının 

40 ⋯ 60° -yə qədər artırılması və yonqarın etibarlı xırdalanma-

sının təmin ediməsi hesabına yaxşılaşdırmaq olar. Əks halda 

aləti yonqardan azad etmək üçün burğunu deşikdən dövrü olaraq 

çıxarmaq lazım olur, bu zaman deşiyin oxunun yana aparılma-

sının bir qədər azalmasına baxmayaraq məhsuldarlıq əhəmiy-

yətli dərəcədə azalır. Ən yaxşı nəticələri kəsmə zonasına daxilə 
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təzyiqlə yağlama - soyutma mayesinin (YSM) verilməsindən 

istifadə edilməsi verir. Belə yanaşma nəinki deşikdən yonqarın 

etibarlı çıxarılmasını, həm də kəsmə zonasından istiliyin 

uzaqlaşdırılmasını təmin edir, nəticədə burğunun davamlılığı 

artır. Bununla belə YSM-in nə qədər kəsmə zonasına keçmə 

sürəti böyük olacaqsa, YSM-in təsirliyi bir o qədər cox olacaq-

dır. YSM-in kəsmə zonasına keçmə sürəti ötürülən mayenin 

miqdarı (sərfi) və təzyiqi ilə müəyyən edilir. 

Praktikada universal avadanlıqda dərinliyi 20𝑑-yə qədər 

olan deşiklərin burğulanması zamanı çox vaxt kəsən hissəsi  

uzadılmış seriyalı spiral burğulardan və ya normal uzunluqlu kə-

sən hissəli və deşiyin dərinliyinə bərabər uzunluqlu quyruqlu 

spiral burğulardan istifadə edilir. Bu halda burğulama prosesin-

də burğunun yonqardan azad edilməsi üçün alətin deşiyə avto-

matik daxil edilməsi və çıxarılmasından istifadə edilir. Belə bur-

ğularda deşiklərin oxlarının yana qaçmasını azaltmaq məqsədilə 

dişlərin arxalarında dörd lent pardaqlamaq və özəyin diametrini 

mümkün qədər artırmaq lazımdır. Belə burğular qanov-

cuqlarının həcmi artırılmaqla və onların alətin oxuna böyük 

(𝝎 = 𝟒𝟎° -yə çatan) meyl bucağı ilə istehsal edlir. 

Burğunu çıxartmadan yonqarın uzaqlaşdırılmasını yax-

şılaşdırmaq üçün şnek burğuları təklif olunur (şəkil 2.7). Bu bur-

ğular əsasən çuqundan və diqər kövrək metallardan olan detal-

larda dərinliyi (𝟑𝟎 ⋯ 𝟒𝟎)𝒅 - yə qədər olan deşiklərin burğulan-

ması üçün istifadə olunur. Poladlarda deşiklərin burğulanması 

üçün şnek burğuları az istifadə edilir və bu zaman burğunun 

yana qaçması böyük qiymətlərlə müşahidə olunur. Standart 

spiral burğularından fərqli olaraq şnek burğuları vint qanov-

larının meyl bucağının böyük qiymətinə 𝝎 = 𝟔𝟎, özəyin 𝒅𝟎 =

(𝟎, 𝟑𝟎 ⋯  𝟎, 𝟑𝟓)𝒅  artırılmış diametrinə  malikdir. Cilalanmış 
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qanovcuqlar oxboyu kəsikdə burğunun oxuna perpendikulyar 

olan işçi tərəfdən düzxətli ücbucaqlı profilə malikdirlər. Şnek 

burğusunun istiqamətləndirən lentləri standart spiral burğu-

larından 2 dəfə artıqdır. Şnek burğusunda 𝝎 çox boyük oldu-

ğundan, işçi pazı normal itiləmə bucağı ilə formalaşdırmaq üçün 

qabaq üzü (səthi) 𝜸 = 𝟏𝟐 ⋯ 𝟏𝟖°  bucaq altında yonmaq la-

zımdır. Arxa bucaq müstəvi itiləmədə 𝜶 = 𝟏𝟐 ⋯ 𝟏𝟓°  olur. 

Bununla burğunun itilənməsi əhəmiyyətli dərəcədə mürəkkəb-

ləşir.  

 

Şəkil 2.7. Şnek burğusu 

 

Burğunu deşikdən çıxartmadan etibarlı yonqar xırdalan-

masını və davamlılığın artmasını təmin etmək üçün yağlama - 

soyutma mayesini daxildən ötürən spiral tezkəsən burğularından 

istifadə edilir. Belə burğular məsələn, Rusiyada 10 mm - dən 30 

mm - ə qədər hazırlanır (şəkil 2.8). Onların çatışmazlıqları – 

hazırlanmasının yüksək əməktutumlu olması, YSM - in 

verilməsi üçün xüsusi patronun və nasos stansiyasının, eləcə də 
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çıxarılan yonqardan və YSM sıçrantılarından qorunmaq üçün 

müəyyən qoruyucu vasitənin olmasının zəruriliyidir.  

 

Şəkil 2.8. Yağlama-soyutma mayesini daxildən ötürən 

burğu 

 

Yüksək dəqiqlikli deşiklərin oxun yana qaçmasının kiçik 

qiymətlərini təmin etməklə burğulanması üçün birtəfli kəsmə 

burğularından (top burğusu, tüfəng burğusu) istifadə edilir (şəkil 

2.9 -2.10). 

 

Şəkil 2.9. Top burğusu 

 

Top burğusunun işçi hissəsi yarımdairəvi mildən (ox-

dan) ibarətdir (bax şəkil 2.9). Bu milin müstəvi səthi qabaq üz-
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dür (səthdir). Milin yan səthində burğunun oxuna perpendikul-

yar kəsən til yaradılır. Burğunun arxa yan müstəvisi 𝜶 =

𝟏𝟎 ⋯ 𝟐𝟎° bucaq altında itilənir. 

Yaxşı istiqamətlənmə üçün burğu silindrik sağanağa ma-

likdir. Bu sağanağın üzrərində 𝟑𝟎 ⋯ 𝟒𝟓° bucaq altında alınlar 

kəsilir və işçi hissənin 100 mm uzunluğuna 0,03…0,05 mm qay-

dasında tərs konusluq yerinə yetirilir. Bunun nəticəsində bur-

ğunun emal olunan deşiyin divarı ilə sürtünməsi azalır. Top bur-

ğusu ağır şəraitdə işləyir, qabaq üzün münasib olmayan hən-

dəsəsinə malikdir, fasiləsiz kəsmə prosesini təmin etmir, belə ki 

yonqarın çıxarılması üçün burğunu deşikdən dövrü olaraq 

çıxarmaq lazım gəlir. 

Tüfənq burğusu (bax şəkil 2.10) top burğusundan fərqli 

olaraq YSM verilməsi üçün daxili qanova və pulpaların (YSM 

və yonqarın qarışığı) xarici uzaqlaşdırılması üçün düz (bəzən 

vintvari)  qanovcuğa malikdir. 

 

Şəkil 2.10. Tüfəng burğusu 



55 
 

Onlar dərinliyi (𝟓 ⋯ 𝟏𝟎𝟎)𝒅  və diametri 𝟏 ⋯ 𝟑𝟎  mm 

olan deşiklərin burğulanması üçün tətbiq edilir. Bərk xəlitə və 

YSM-in daxili verilməsi ilə təchiz olunması ilə əlaqədar tüfəng 

burğuları deşiklərin burğulanmasında yüksək məhsuldarlıq tə-

min edirlər. Bu zaman yüksək dəqiqlik (𝑯𝟖 ⋯ 𝑯𝟗), deşiyin sət-

hinin aşağı kələ-kötürlüyü (𝑹𝒂 𝟎, 𝟑𝟐 ⋯ 𝟏, 𝟐𝟓) və oxun minimal 

yana qaçması müşahidə olunur. 

Tüfəng burğusunun tipik konstruksiyası YSM - in veril-

məsi üçün deşikli 1 bərkxəlitəli kəsən uclüqdan, soyuq plastik 

deformasiya metodu ilə alınmış yonqarın çıxarılması üçün V - 

şəkilli qanovlu 30XMA tipli poladdan olan 2 lüləşəkilli sap-

laqdan (gövdədən) və dəzgahda bərkidilməsi üçün 3 silindrik 

quyruqdan ibarətdir. Bəzi xarici firmalar 2 mm-dən kiçik olan 

tüfəng burğularını bütöv bərkxəlitəli hazırlayırlar. 

Baş kəsən til radial yüklənməni azaltmaq üçün sınıq (qı-

rıq-qırıq xətt) şəklində yerinə yetirilir. Bu sınıq xətt planda  

𝝋𝟏 = 𝟑𝟎°, 𝝋𝟐 = 𝟐𝟎°  bucaqlı iki yarımtildən ibarət olur. Kiçik 

diametrli burğularda cəm radial yüklənməni qəbul etmək üçün 

dayaq silindrik səth,  𝒅 > 𝟏𝟎 𝒎𝒎 olan burğular üçün isə arala-

rından kəsmə qüvvəsinin radial təçkiledicisinin və sürtünmə 

vektorlarının keçdiyi iki dayaq istiqamətləndirən olur. 

Sürtünmə qüvvəsini azaltmaq və deşikdə burğunun sıxıl-

masından qaçmaq üçün kəsən hissənin (ucluğun) diametrində 

100 mm üzunluğa 0,06…0,10 mm hədlərində tərs konusluq nə-

zərdə tutulur. Köməkçi kəsən tildə eni 0,1…0,5 mm olan 

silindirk lent yerinə yetirilir. 

Tüfəng burğularının çatışmazlıqlaırna kiçik eninə və 

saplağın qanovlarına görə zəifləmiş saplağın burucu sətliyini aid 

etmək olar. Bu səbədən verişi azaltmaq lazım olur, nəticədə 

burğulama prosesinin məhsuldarlığı aşağı düşür.   
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Bərk xəlitə ilə təchiz olunmuş burğular. Kəsmə sürə-

tini artırmaq üçün burğuları bərk xəlitə ilə təchiz edirlər. Bərk-

xəlitə burğular çuqunların, əlvan metalların və qeyri-metal (me-

tal olmayan) materialların (mərmər, kərpic, plastik kütlə və s.) 

burğulanması zamanı geniş yayılmışdır. Poladların burğulan-

ması zamanı kəsən tillərin ovması (ovulması, ovub tokülməsi), 

xüsusilə də eninə kəsən tilin dağılması şəklində, müşahidə 

olunur. Burğuların sərtliklərinin yüksəldilməsi, təzyiqlə daxili 

soyudulma və diqər təkmilləşmələr çətin emal olunan poladların 

və ərintilərin burğulanması zamanı (yəni haradakı tezkəsən 

burğular aşağı davamlılığa malikdirlər, orada ) yaxşı nəticələr 

alınmasına imkan verir. Burğunun sərtliyinin və möhkəmliyinin 

yüksəldilməsi alətin işçi hissəsinin uzunluğunun mümkün mak-

simal qısaldılması hesabına təmin edilir. Amma bu zaman alətin 

yenidən itilənmələri ehtiyatı müəyyən qədər azalır. Bu məqsədlə 

burğunun özəyinin diametrini 𝒅𝟎 = (𝟎, 𝟐𝟓 ⋯  𝟎, 𝟑𝟓)𝒅  – yə 

qədər artırır və eninə kəsən tilin itilənməsini yerinə yetirirlər. 

Kiçikölçülü burğular (𝒅 = 𝟐 ⋯ 𝟔 𝒎𝒎)  bütöv bərkxəlitəli 

(şəkil 2.11, a) və ya yığma (bu zaman işçi hissə bərk xəlitədən, 

quyruq hissəsi isə poladdan) hazırlanır. 𝒅 = 𝟏𝟎 ⋯ 𝟑𝟎 𝒎𝒎  -ə 

qədər olan burğular bərk xəlitədən olan lehimlənmiş lövhələrlə 

və ya taclarla təchiz olunur (şəkil 2.11, b, c). Bu zaman bur-

ğunun gövdəsi 9XC və ya P6M5 poladından hazırlanır. Belə 

burğuların gövdələrində istiqamətləndirici lentlərı adətən 

yaratmırlar, belə ki bərk xəlitənin imkan verdiyi yüksək kəsmə 

sürətlərində onlar tez sıradan çıxırlar və istiqamətləndirici roluni 

oynamırlar.  

Tərs konusluq yalnız bərkxəlitəli kəsən hissədə 𝝋𝟏 =

𝟐𝟓 ⋯ 𝟑𝟎°  köməkçi plan bucağını yaratmaqla nəzərdə tutulur. 

Burğunun  gövdəsinin  diametri  bərkxəlitəli  hissənin  sonunun  
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Şəkil 2.11. Bərk xəltə burğuları: 
a – bütöv, b – lehimlənmiş lövhəli, с – taclarla, ç – mexaniki 

bərkidilmiş lövhəli 
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diametri ilə müqayisədə 𝟎, 𝟐 ⋯ 𝟎, 𝟑 𝒎𝒎  kiçildilir. Kəsən 

hissənin həndəsi parametrləri: təpə bucağı 𝟐𝝋 = 𝟏𝟐𝟎 ⋯ 𝟏𝟒𝟎°, 

yonqar qanovlarının meyl bucağı 𝝎 = 𝟎 ⋯ 𝟐𝟎°  , baş kəsən 

tillərdə 𝜶 = 𝟕 ⋯ 𝟗° arxa bucaqlı iki - və ya üç müstəvili itiləmə. 

Bərkxəlitə lövhələrində qabaq bucaq 𝜸 = 𝟖°,  vintvari 

qanovcuqlu taclarda isə 𝝎 bucağından asılı olaraq dəyişəndir. 

Quyruq konik və ya silindrikdir. 

Son dövrlər gövdədə mexaniki bərkidilmiş itilənməyən 

lövhələrlə təchiz olunmuş burğular geniş tətbiq tapmışdır (bax 

şəkil 2.11, ç). Onlar dərinlyi 𝑳 = (𝟑 ⋯ 𝟒)𝒅  və diametri 𝒅 =

𝟐𝟎 ⋯ 𝟔𝟎 𝒎𝒎 olan deşiklərin burğulanması üçün istifadə edilir. 

Burğuların etibarlığını artırmaq üçün onların gövdələrində 

kəsmə zonasına YSM-in verilməsi üçün deşiklər yerinə yetirilir. 

Yonqar qanovlarını düz (daha texnoloji olduğu üçün) edirlər. 

Böyük diametrləri olmayan burğularda yonqar qanovları meyl 

bucağı  𝝎 = 𝟐𝟎° olmaqla vintvari də ola bilər. Lövhələr bur-

ğunun oxuna nisbətən hər iki tərəfdən elə yerləşir ki, emal payı 

orta hissədə eninə üst-üstə düşməklə bölünsün. Lövhələrdən biri 

deşiyin mərkəzi hissəsini, digəri isə ətrafı (kənar hissəsini) emal 

edir. Belə burğuların eninə kəsən tili olmur, quyruqları isə hətta 

böyük diametrli burğularda da silindirik edirlər. 

Kombinasiya edilmiş (birləşdirilmiş, kombinə edil-

miş) burğular. Pilləli burğular pilləli deşiklərin emalı üçün tət-

biq edilir və əsasən iki variantda hazırlanır: 

1) burğunun bütün müxtəlif diametrli pilləli yerləşmiş his-

sələri bir ümumi qanova malik olan variantda (şəkil 

2.12, a); 

2) burğunun təşkiledicilərindən hər biri alətin kəsən hissə-

sinin uzunluğu boyunca özünün yonqar qanovuna malik 

olan variantda (şəkil 2.12, b).   
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Şəkil 2.12. Pilləli burğular 

 

Burinci varianta aid burğunun ikinci varianta nisbətən  

hazırlanması həddindən artıq sadədir, amma yenidən itilənmə-

lərə kiçik ehtiyata malikdir. 

Deşiklərin konduktor oymağının köməyi ilə emalı zama-

nı burğunun etibarlı istiqamətləndirilməsi üçün kiçik diametrli 

burğunun uzunluğunu 𝟑𝒅𝟏  –dən böyük etmək lazım deyil. 

Yonqar qanovlarının meyl bucağı emal olunan materialın xas-

sələrini nəzərə almaqla burğunun ən böyük diametri üzrə təyin 

olunur. Diametri 𝟑 ⋯ 𝟏𝟎 𝒎𝒎  olan burğular silindirk quyruq 

ilə, diametri 6 mm - dən böyük olan burğular isə konik quyruq 

ilə hazırlanır. 

Torna emalı zamanı mərkəz deşiklərinin alınması üçün 

kombinasiya edilmiş mərkəz burğularından istifadə edilir. Mər-

kəz deşiklərinin formasından asılı olaraq mərkəz burğuları A, B, 

R və s. tiplərə bölünür (şəkil 2.13). Mərkəz burğuları iki alətin 

birləşdirilməsini özündə ehtiva edir: burğuları və zenkovkaları. 
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Belə burğular burğulama və zenkovkalama hissələrindən ibarət-

dir. Ümumi davamlılığını artırmaq məqəsdilə mərkəz burğuları 

ikitərəfli hazırlanır. 

 

 
Şəkil 2.13. Mərkəzi burğu-zenkovkalar və alınan deşiklərin 

tipləri: 
a – qoruyucu haşiyəsiz, b – qoruyucu haşiyəli, c - radiuslu 
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Mərkəz burğularının yonqar qanovları alətin oxuna   

𝝎 = 𝟓° bucaq altında meylli vintvaridir. Qanovların kəsikləri-

nin profili 𝟗𝟎 ⋯ 𝟏𝟏𝟎° bucağı ilə düzxətlidir. Burğulama və zen-

kovkalama hissələrində lent yoxdur. Onun yerinə isə dişin 

arxasını arximed spiralı üzrə peysərləyirlər. Bu zaman peysərin 

azalmasının qiyməti alətin oxuna perpendikulyar kəsikdə        

𝜶 = 𝟏 ⋯ 𝟐° arxa bucağı təmin edir.  

Mərkəzi burğunun özəyinin diamteri 𝒅𝟎 =

(𝟎, 𝟐𝟎 ⋯ 𝟎, 𝟐𝟓)𝒅𝟏 - dir və zenkovkalama hissəsi istiqaməti üzrə 

hər bir 25 mm uzunluqda 𝟎, 𝟐𝟓 ⋯ 𝟎, 𝟒𝟎 𝒎𝒎 artır, burğulama 

hissəsinin diametri isə bu istiqamətdə hər bir 25 mm uzunluqda 

𝟎, 𝟎𝟓 ⋯ 𝟎, 𝟏𝟎 𝒎𝒎  azalır. Məzrkəz burğusunun burğulama 

hissəsinin təpəsinin itilənməsi spiral burğuların itilənməsinə 

analojidir.  

Zenkovkalama hissəsi mərkəz deşiklərinin konus sahə-

lərinin alınmasını təmin edən kəsən tillər formasına malikdir. B 

tipli burğularda qoruyucu haşiyənin emalı üçün kəsən tillər nə-

zərdə tutulmuşdur. Zenkovkalama hissəsinin qabaq üzü (səthi)  

burğulama hissəsinin qabaq üzünün (səthinin) ardıdır, arxa üzü 

(səthi) isə burğulama hissəsinin dişinin arxasının peysərlənməsi 

ilə eyni vaxtda peysərlənir. R tipli burğularda zenkovkalama 

hissəsinin kəsən tilləri radius üzrə yerinə yetirilir. Mərkəz 

deşiklərinin belə forması valların mərkəzlərdə öz-özünə 

yerləşməsini (özüyerləşməni) təmin edir və burğuların möh-

kəmliyini artırır. Mərkəz burğuları adətən tezkəsən poladdan 

hazırlanır. 

Spiral burğunun konstruktiv elementlərinin və həndəsi 

parametrlərinin ölçülməsi 

Konstruktiv ölçülər ştangenpərgar, mikrometr və ya me-

tal xətkeş ilə ölçülür. Burğunun diametri 𝑫 , boyuncuğu, özəyi, 
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istiqamətləndirən hissəsi ştanpərgar (şəkil 2.14, a) və ya mik-

rometr (şəkil 2.14, b) ilə ölçülür. Burğunun diametrinin ölçül-

məsi burğunun təpəsində yerinə yetirilir. Burğunun özəyinin 

diametrinin mikrometr ilə ölçülməsi zamanı iti ucluqlardan is-

tifadə etmək lazımdır. Burğunun ümumi uzunluğunu, kəsən his-

səsinin uzunluğunu, eninə tilinin uzunluğunu, işçi və istiqamət-

ləndirən hissələrin uzunluqlarını, quyruğun uzunluğunu, lentin 

hündürlüyü və enini ölçmək üçün ştangenpərgar və ya metal 

xətkeşdən istifadə edirlər. Lentin eninin və çatığın uzunluğunun 

ölçülməsi şəkil 2.15 - də göstərilmişdir.  

 

 
Şəkil 2.14. Burğunun diametrinin ölçülməsi: 

a – ştangenpərgarla, b –mikrometrlə 

 

𝝎 vintvari yonqar qanovunun meyl bucağı burğunu bir 

vərəq kağız üzərində yuvarlamaqla surət çıxaran kağız vasitəsilə 

alınmış izi üzrə təyin edirlər (şəkil 2.16). Bucağın ölçülməsi 

transportir və ya bucaqölçənin köməyi ilə yerinə yetirilir. 

𝟐𝝋  təpə bucağının və 𝝍 eninə kəsən tilin meyl bucağı-

nın ölçülməsi universal bucaqölçənin vasitəsilə həyata keçirilir 

(şəkil 2.17). 
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Şəkil 2.15. Lentin eninin və çatığın uzunluğunun ölçülməsi 

 

 
Şəkil 2.16. 𝝎 bucağının ölçülməsi 

 

 
Şəkil 2.17.  𝟐𝝋 və 𝝍  bucaqlarının ölçülməsi sxemləri 
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𝝋𝟏 köməkçi plan bucağının müəyyən edilməsi (2.1) for-

mulu vasitəsilə yerinə yetirilir. 

Tiyənin müxtəlif nöqtələrində qabaq bucaq kəsən tilə 

perpendikulyar keçən müstəvidə təyin edilir. Qabaq bucaq baş 

kəsən tilin 4-5 nöqtələrində (2.2) formulu üzrə hesablanır. 

Burğunun 𝜶𝒙 arxa bucağının ölçülməsi şəkil 2.18 – də 

göstərilmiş sxem üzrə indikator tipli cihazın (şəkil 2.19) köməyi 

ilə yerinə yetirilir.     

 
Şəkil 2.18. Spiral burğunun arxa bucağının ölçülməsi sxemi 

Burğunun oxu ətrafında fırlanması zamanı indikatorun 

mili (bax şəkil 2.18) 𝒙 vəziyyətindən 𝒙𝟏 vəziyyətinə, yəni  arxa 

üzün (səthin) 𝑲 enmə qiymətinə düşəcəkdir. Bu qiymət indika-

torun bölgüsündən (şkalasından) oxunur. 𝑲 - nı, bu qiymətə 

müvafiq 𝝉 dönmə bucağını və verilmiş 𝑫𝒙 diametrini bilməklə 

verilmiş 𝒙 nöqtəsi üçün  𝜶𝒙 arxa bucağını aşağıdakı formul üzrə 

hesablamaq olar: 
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𝐭𝐚𝐧 𝜶𝒙 =
𝑲

𝝅𝑫𝒙
𝝉°

𝟑𝟔𝟎°

                        (2.3) 

Burğunun 𝝉 bucağı qədər dönməsi əl ilə həyata keçirilir, 

bucağın qiyməti cihazın özülündə (çatısında) tərpənməz bər-

kidilmiş 1 başlığının 2 limbi (bax şəkil 2.19) üzrə təyin edilir. 3 

supportu çihazın özülünün istiqamətləndiriciləri üzrə yerini 

dəyişə bilir. 

 
Şəkil 2.19. Spiral burğunun arxa bucağının ölçülməsi üçün 

cihazın sxemi: 
1 – başlıq, 2 – limb, 3 – support, 4 – karetka, 5 – indikator, 6 – 

karetkanın veriş vinti 

Ölçmənin başlanğıç anında 5 indikatorunun ölçmə ştifti-

nin (çivi) oxu burğunun oxu ilə üst-üstə salınır, kəsən til isə 

horizontal yerləşdirilir. İndikatorun ölçmə ştiftinin oxunun bur-

ğunun oxuna nəzərən eninə istiqamətdə verilmiş 𝑫𝒙 𝟐⁄  

qiymətində sürüşməsi 4 karetkasının 6 veriş vintinin fırladılması 

ilə yerinə yetirlir. 𝐷𝑥-in qiymətləri burğunun baş kəsən tilinin 

müxtəlif nöqtələrində 𝜸𝒙  qabaq bucaqlarının qiymətlərinin 

təyininə oxşar kimi qəbul edilir.𝜸𝒙 bucaqlarının hesablanması 

və eləcə də 𝜶𝒙  bucaqlarının hesablanması və ölçülməsi nə-

ticələrinə əsasən 𝜸𝒙 = 𝒇(𝑫) və 𝜶𝒙=f(D) asılılıqlarının qrafik-

ləri qurulur. Keyfiyyət baxımından bu qrafiklər şəkil 2.4 - dəki 

asılılıqlara müvafiq olmalıdır. 
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Burğunun konusvari quyruğunun ölçüləri GOST 25557-

2006.“Alət konusları. Əsas ölçülər” (ISO 296:1991 (ISO 

296:1991 «Machine tools — Self-holding tapers for tool 

shanks» (Metalkəsən dəzgahlar. Alətlərin quyruqlarının özü-

bərkidilən konusları) [8] ilə tənzimlənir. Şəkil 2.20-də göstəril-

miş alət konuslarının ölçülərində istifadə edilən alət tiplərinı 

aşağıdakı kimi başa düşmək lazımdır: BI tipi – yarıqlı daxili ko-

nus; BE tipi – pəncəli xarici konus; AI tipi – ox boyunca deşikli 

daxili konus; AE tipi – ox boyunca yivli deşikli xarici konus; 

BIK tipi – YSM-in verilməsi üçün deşikli və yarıqlı daxili 

konus; BEK tipi - YSM-in verilməsi üçün deşikli və pəncəli 

xarici konus; AIK tipi - YSM-in verilməsi üçün deşikli və ox 

boyunca deşikli daxili konus; AEK tipi - YSM-in verilməsi üçün 

deşikli və ox boyunca yivli deşikli xarici konus. Diqər ölçülər 

ilə isə yuxarıda göstərilən standartda [8] tanış olmaq olar. 

Cədvəl 2.1-də Morze konusunun müəyyən ölçüləri verilmişdir. 

Konusun nömrəsini təyin etmək üçün konusun 𝑫𝒎  maksimal 

diametri ölçülür. Ölçülmüş konusun 𝑫𝒎  maksimal diametrinə 

əsasən cədvəl 2.1 - dən konusun nömrəsi təyin edilir. 

Cədvəl 2.1 

Morze konusu 

Morze konusunun №-si 
𝑫𝒎 − Konusun maksimal 

diametri, mm 

KM0 9-12 

KM1 12-18 

KM2 18-24 

KM3 24-32 

KM4 32-44 

KM5 44-67 

KM6 67-dən yuxarı 
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Şəkil 2.20. Alət konuslarının ölçüləri 
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Şəkil 2.20-nin ardı 
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İşin yerinə yetirilməsi üçün lazım olan avadanlıq 

1. Müxtəlif diametrli spiral burğular. 

2. Eninə tili müxtəlif şəkildə itilənmiş burğular. 

3. Lenti itilənmiş burğular. 

4. İkiqat itilənmiş burğular. 

5. Mikrometr. 

6. Ştangenpərgar. 

7. Özəyin qalınlığını ölçmək üçün mikrometr. 

8. Metal xətkeş. 

9. Surət çıxaran kağız. 

10. Noniuslu yaxud optik universal bucaqölçən. 

 

İşin yerinə yetirilmə qaydası 

1. İşin məzmunu və işin yerinə yetirilmə metodikası ilə ta-

nış olmalı. 

2. Spiral burğunun əsas tipləri, onların konstruktiv və hən-

dəsi parametrləri ilə laboratoriyada olan alətlər vasitəsilə 

tanış olmalı.  

3. Spiral burğuların konstruktiv və həndəsi parametrlərinin 

ölçmə üsulları ilə tanış olmalı və verilmiş spiral burğu 

üçün bu ölçmələri yerinə yetirməli. Ölçmələrin nə-

ticələrini hesabatın müvafiq cədvəlinə köçürməli 

(cədvəl 2.2). 

4. Müəllim tərəfindən müəyyən edilmiş spiral burğunun  

işçi cizgisini texniki tələbləri nəzərə almaqla tərtib etmə-

li (şəkil 2.21, şəkil 2.22). İşçi cizgidə lazım olan bütün 

proyeksiyalar, kəsiklər verilir, həm də qabarit ölçülərin 

və bucaq parametrlərinin ölçülmüş qiymətləri qoyulur. 

İşçi cizginin nümunəsi şəkil 2.23 – də verilmişdir. 
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Şəkil 2.21. Spiral burğunun cizgisi 
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Şəkil 2.23. Spiral burğunun işçi cizgisi 
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5. Verilmiş spiral burğu üçün mexaniki emal sxemini tərtib 

etməli. Sxemdə kəsmədə baş hərəkət və veriş hərə-

kətinin vektorlarının da göstərilməsi tələb olunur. 

6. Yoxlama suallarına cavab verməli. 

7. Hesabatı tərtib edib müəllimə təqdim etməli. 
 

 

Hesabatın tərtib edilməsi 

Laboratoriya işi üzrə hesabata aşağıdakılar daxildir: 

1. Spiral burğunun qabarit ölçüləri və həndəsi parametrlə-

rinin ölçmə nəticələrinin protokolu (bax cədvəl 2.2). 

 

Cədvəl 2.2 

Spiral burğunun qabarit ölçüləri və həndəsi 

parametrlərinin ölçmə nəticələrinin protokolu 
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2. Müəllim tərəfindən verilmiş sprial burğunun qabarit 

ölçüləri və həndəsi paramerləri göstərilməklə işçi çisgisi 

(bax şəkil 2.23). 

3. Verilmiş spiral burğu üçün mexaniki emal sxemi.  
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Tarix 

Tələbənin imzası 

Müəllimin imzası 

 

ADDA, 

“Gəmiqayırma və 

gəmi təmiri” 

kafedrası 

“Maşınqayırma 

texnologiyası” 

fənni, Laboratoriya 

işi № 2 

Tədris ili, qrup, 

A.A.S 

 

Yoxlama sualları 

1. Burğuların əsas tipləri və onalrın təyinatı haqqında danışın. 

2. Spiral burğunun əsas həndəsi elementləri hansılardır? 

3. Vintvari qanovlu burğuların neçə kəsən tili var?  

4. Spiral burğunun işçi hissəsinin tərkibi və təyinatı haqqında 

danışın. 

5. Burğulara nəyə görə tərs konusluq verilir? 

6. Spiral burğunun həndəsəsinin yaxşılaşdırılması metodları 

hansılardır? 

7. Spiral burğunun eninə kəsən tilinin həndəsəsi necə for-

malaşır? 

8. Burğunun konstruktiv elementləri hansı vasitələrlə ölçülür? 

9. Burğunun həndəsi elementləri hansı ölçmə alətləri 

vasitəsilə həyata keçirilir? 

10. Morze konusu nədir? 

11. Burğunun mexaniki emal sxemi hansı məqsədlə tərtib 

edilir? 

12. Burğunun kəsən tili boyunca qabaq və arxa bucaqların 

dəyişmə xarakteri necədir? 

13. Burğulama zamanı kəsmə qüvvəsinə eninə kəsən tilin 

uzunluğu necə təsir edir? 
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Laboratoriya işi № 3 

Zenker, rayber, pafta, yiv burğusu, dartıların 

konstruktiv  elementləri və verilən alətin işçi cizgisinin 

tərtib edilməsi  

 

İşin məqsədi 

Zenker, rayber, pafta, yiv burğusu və dartıların əsas tip-

ləri ilə tanışlıq, onların təyinatı və tətbiq sahələrini, konstruktiv 

elementləri və həndəsi parametrlərini öyrənmək, bu alətlərin 

konstruktiv ölçülərinin və həndəsi parametrlərinin ölçülməsi 

metodikasına, işçi cizgilərinin tərtibi zamanı praktiki vərdişlərə 

yiyələnmək. 

 

İşin məzmunu 

1. Zenker, rayber, pafta, yiv burğusu və dartıların əsas tip-

ləri, onların konstruktiv və həndəsi parametrləri ilə ta-

nışlıq. 

2. Zenker, rayber, pafta, yiv burğusu və dartıların konstruk-

tiv elementlərinin və əsas bucaqlarının ölçmə vasitələri 

və texnikası ilə tanışlıq.  

3. Zenker, rayber, pafta, yiv burğusu və dartılar üçün hən-

dəsi parametrlərin ölçülməsinin yerinə yetirilməsi. 

4. Müəllim tərəfindən verilmiş bu alətlərdən biri üçün işçi 

cizginin tərtib edilməsi. 

5. Hesabatın tərtibi və müəllimə təqdim edilməsi. 

 

Ümumi məlumat 

Zenkerlərin konstruktiv elementləri və həndəsi para-

metrləri. Zenkerlər silindrik deşiklərin dəqiqliyini yüksəltmək 

və səthlərinin kələ-kötürlüklərini azaltmaq məqəsdi ilə onların 
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diametrlərinin artırılması, eləcə də yan və konik səthlərin emalı 

üçün tətbiq edilir. Zenkerləmə zamanı kəsmənin kinematikası 

burğulamaya oxşardır və zenkerin öz oxu ətrafında fırlanması və 

alətin oxu istiqamətində irəliləmə hərəkətindən ibarətdir [9, 10]. 

Başqa sözlə, zenkerləmə və eləcə də rayberləmə prosesi iki 

hərəkətin birləşməsindən əmələ gəlir: ox boyunca irəliləmə 

hərəkəti (veriş hərəkəti) və fırlanma hərəkətindən (baş hərəkət). 

Zenkerlər emal növünə görə silindrik zenkerlər (şəkil 3.1, a), 

istiqamətləndirici sapfalı silindrik zenkerlər (şəkil 3.1, b), 

konik zenkerlər (şəkil 3.1, c) və yan zenkerlərdən (şəkil 3.1, ç) 

 

 
Şəkil 3.1. Zenkerlərin tipləri 

 

ibarətdir. Silindirk zenkerlər silindrik yuvaların 1-8 mm geniş-

ləndirilməsinə xidmət edir [11]. İstiqamətləndirici sapfalı silin-

drik zenkerlər vint başlıqları altında silindrik dərinliklərin emalı 

üçün təyin olunmuşdur. Başqa sözlə, istiqamətləndirici sapfalı 

silindrik zenkerlər detalın yan səthi üzrə içyuvaların əmələ 

gətirilməsi üçün istifadə olunur. Bəzən belə zenkeri nekovka da 

adlandırırlar. Konik zenkerlər isə vint başlıqları altında silindrik 

dərinliklərin, yaylı qapaqlar üçün yuvaların, haşiyələrin 

açılması və s. üçün nəzərdə tutulmuşdur. Belə zenkerləri 

zenkovka da adlandırırlar. Bu isə deşiklərin giriş hissələrinin 

emalı üçün tətbiq olunur. Yan zenkerlər isə tumurcuqların,       
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qabarmaların, yığılmaların və s. emalı  üçün  tətbiq  edilir.  Belə 

zenkerləri isə sekovka da adlandırılar. Bu deşiyin ətrafında yan 

səthlərin emalını və haşiyənin yaranmasını göstərir. 

Zenkerin təyinatı deşmə, tökmə, döymə və ya ştamplama 

yolu ilə alınan yuvaların (deşiklərin) diametrini böyütmək, eləcə 

də yuvaların oxlarının istiqamətlərini düzəltməkdən ibarətdir. 

Zenker iş xarakterinə görə burğunu xatırladır, lakin ondan kəsən 

hissəsinin tərtibi ilə fərqlənir. Zenkerlərin burğulardan fərqli 

olaraq 3 - dən 8 - ə qədər (adətən 3 - 4 olur) dişləri ola bilər. 

Dişlər sayı çox olduğu üçün zenkerlər burğulara nisbətən daha 

dəqiq ölçü və təmiz səth əmələ gətirir, eyni zamanda emal məh-

suldarlığı daha yüksək olur.  

Kəsən tillərinin artırılması, eləcə də yüksəldilmiş sərtlik 

hesabına zenker ən yaxşı istiqamətlənməyə malikdir və burğu 

ilə müqayisədə kiçik kələ-kötürlüklü yuva (deşik) almağa imkan 

verir. Kəsmə zenkerin oxuna perpendikulyar və ya meyllə yer-

ləşmiş tillərlə yerinə yetirilir. Burğudan fərqli olaraq zenker 

eninə tilə malik deyildir, buna görə də zenkerin bütün kəsən til-

lərinin uzunluqları boyunca kəsmə şəraiti burğu ilə müqayisədə 

daha müntəzəm (bərabər) və əlverişlidir. Zenkerlər burğular 

kimi, işçi, boyuncuq və quyruqdan ibarətdir (şəkil 3.2). İşçi his-

sə isə kəsən və kalibrləyən hissələrdən ibarətdir. Sürtünməni 

azaltmaq məqsədi ilə zenkerlərin kalibirləyici hissələri tərs 

konusluqla təmin olunur. 

 
Şəkil 3.2. Silindrik zenker: 

1 – kəsən hissə, 2 – kalibrləyən hissə, 3 – boyuncuq, 4 – quyruq 



78 
 

Dəzgahda bərkitmə üsuluna görə zenkerlər quyruqlu və 

taxma zenkerlərə bölünür (şəkil 3.3). Onlar alət poladlarından 

və ya bərk xəlitədən hazırlanmış bütöv və yığma ola bilər. Quy-

ruqlu zenkerin konstruktiv tərtibatı konik quyruqlu burğuya 

analojidir. Taxma zenkerlərdə oturtma konik yuvaları (1:30 ko-

nusluğu ilə) və yan işgil altı üçün yarıq vardır. Bundan başqa, 

zenkerləri cəlddəyişdirilən patronlarda yerləşdirmək üçün on-

ların quyruqlarının müxtəlif konstruktiv tərtibləri mövcuddur. 

 

 
Şəkil 3.3. Quyruqlu (a) və taxma (b) zenkerlərin 

konstruktiv və həndəsi parametrləri 
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Silindrik zenkerlər sənayedə deşiyin diametrini artırmaq 

üçün geniş yayılmışdır. Onlar emal olunmuş səthin kələ-kö-

türlüyünü 𝑅𝑎 = 0,8 ⋯ 12,5 𝑚𝑘𝑚  hədlərində olmaqla 9-11-ci 

dəqiqlik kvalitetində deşikləri (yuvaları) almağa imkan verir. 

Zenkerlərin əsas növləri aşağıdakılardır: 

 metrik konuslu və ya Morze konuslu bütov maşın zen-

kerləri (bu zenkerlər təkmil olmayan istiqamətləndirən 

hissənin olması ilə əlaqədar yalnız metalkəsən dəzgah-

larda istifadə edilidyi üçün maşın zenkerlər adlanır. Belə 

zenkerləri əl üsulu ilə istifadə etmək olmur); 

 taxma zenkerlər. 

Zenkerləri əsasən aşağıdakı konstruksiyalarda hazırlayırlar: 

 quyruqlu bütöv; 

 qoyma (salınma) bıçaqlarlı və quyruqlu yığma; 

 bütöv taxma;  

 yığma taxma. 

Yuvaların ilkin və son emalı üçün standartlaşdırılmış 

zenkerlərin bəzi tipləri və ölçüləri cədvəl 3.1 - də göstərilmişdir. 

Standart zenkerləri iki icra etmədə buraxırlar: Zenker № 1 – 

deşiyin qara rayberləmədən (rayber № 1) qabaq aralıq emalı 

üçün və Zenker № 2 – deşiyin son emalı üçün H11 müsaidəsi 

üzrə. Zenkovkaların konstruksiyaları da zenkerlərin baxılan 

konstruksiyalarına oxşardır. Onların əsas səciyyəsi emal olunan 

səthin boltun başlıqaltı və ya vintaltı yuvası ilə biroxluluğu 

(ortaqoxluluğu) təmin edən istiqamətləndirən sapfanın olması-

dır. Zenkovkaların bəzi tipləri və ölçüləri cədvəl 3.2 və cədvəl 

3.3 - də verilmişdir. 

𝜸  zenkerin qabaq bucağı kəsən tilin əsas müstəvidə pro-

yeksiyasına perpendikulyar olan baş kəsən müstəvidə ölçülür. 

Emal olunan  materialın  mexaniki  xassələrindən  və  zenkerin  
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Cədvəl 3.1 

Yuvaların ilkin və son emalı üçün zenkerlərin bəzi tipləri 

və ölçüləri 

Adı,tipi və əsas ölçüləri Eskiz 

Tezkəsən poladdan ko-

nik quyruqlu bütöv zen-

kerlər, tip 1 (QOST 

12489 – 71):  

d = 10…40 mm; 

L = 160…350 mm; 

𝑙 = 80…200 mm; z = 3 

 

 

Tezkəsən poladdan ko-

nik taxma bütöv zenker-

lər,  

tip 2 (QOST 12489–71): 

D = 32…80 mm; 

d = 13–32 mm; 

L = 30…52 mm; z = 4  

 

Tezkəsən poladdan ko-

nik taxma bütöv zenker-

lər, (QOST 5.653–70),  

D = 32…52 mm; 

d = 13…22mm; 

L = 30…42 mm; z = 4 

 

 

Bərk xəlitə lövhələrilə 

təchiz olunmuş konik 

quyruqlu bütöv zenker-

lər, tip 1 (QOST 3231–

71, QOST 21540–76):  

d = 14…50 мм;  

L = 180…355 мм; 

𝑙 = 85…210 мм; z = 3 

 

 

 

 

Morze konusu 

Morze konusu 
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Cədvəl 3.2 

Silindrik zenkovkaların bəzi tipləri və ölçüləri 

 

Tipi, adı və əsas ölçüləri Eskiz 

Tip 1 – sabit istiqamətləndirici 

sapfa və silindrik quyruqlu, 

mm: d = 2,3…14; 

𝑑ц = 1,2…8,4; 

𝑑1 = 3…14; L = 40…100;  

𝑙 = 2,5…7; 𝑙1 = 6…20 

 

Tip 2 –  dəyişilən 

istiqamətləndirici sapfa və 

konik quyruqlu, mm: 

d = 11…40; L = 125…250;  

 𝑑ц = 4…10; Morze konusu № 

1–4 

 

 

 

Tip 3 – taxma, mm: 

D = 34…63; L = 40…50; 

d = 10…22 

 

Tip 4 – dəyişilən istiqamətlən-

dirici sapfa və çivialtı qıfıl quy-

ruqlu, mm: D = 11…63; 

 L = 60…110; 𝑙 = 25…50; 

 𝑑ц = 4…16; 𝑑1 = 10…40 

 

 

 

 

 
 

Morze konusu 
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Cədvəl 3.3 

Konik zenkovkaların bəzi tipləri və ölçüləri 

 

Tipi, adı və əsas ölçüləri Eskiz 

Tip 2 – qoruyucu konussuz 

60° mərkəz yuvaları üçün 

mərkəz zenkovkaları, mm:  

d = 2,0…6,3; D = 5…16; 

L = 45…71; 𝑙 = 3,0…9,5 

 

Tip 3 - 120°qoruyucu konuslu 

60° mərkəz yuvaları üçün 

mərkəz zenkovkaları, mm: 

d = 0,8...6,3; D = 5…25;  

D1 = 1,55…12,50; 

L = 35,5…71; 𝑙  = 0,82…6,5 

 

 

Tip 5 – konik quyruqlu 60° 

mərkəz yuvaları üçün zenkov-

kalar, mm: D = 16…63;  

L = 110…120; d0 = 3...12; 

d = 14…40; 𝑙  = 30…65;  

Morze konusu № 1–4 

 

 

 

 

 

 

 

kəsən hissəsinin materialından asılı olaraq  𝜸  zenkerin qabaq 

bucağı 0 – dan 30° hədlərində təyin olunur. Digər hallarda isə 

kəsən tilləri möhkəmləndirmək məqəsdilə 𝜸  –in qiymətini 

azaltmaq lazım gəlir. Belə ki, tezkəsən poladlardan hazırlanmış 

zenkerlərdə polad detalların emalı zamanı 𝜸 = 𝟖 − 𝟏𝟓°, əlvan 

 

    Morze konusu 
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metalların və xəlitələrin emalı zamanı 𝜸 = 𝟐𝟓 − 𝟑𝟎° , bərk 

xəlitə lövhələri ilə təchiz olunmuş zenkerlərdə isə çuqunun 

emalı zamanı 𝜸 = 𝟓° , poladın emalı zamanı isə 𝜸 = 𝟎 − 𝟓° 

qəbul olunur. 

Baş kəsən müstəvidə 𝜸 qabaq bucağı kəsən tilin zenke-

rin oxundan müəyyən məsafədə yerləşən istənilən nöqtəsində 

təqribi olaraq aşağıdakı formul üzrə hesablanır:  

 

𝐭𝐚𝐧 𝜸𝒙 =
𝑫𝒙 𝐭𝐚𝐧 𝝎

𝑫 𝐬𝐢𝐧 𝝋
                          (3.1) 

 

burada 𝑫 – zenkerin xarici diamteri, mm; 𝑫𝒙 - kəsən tilin baxı-

lan nöqtəsində zenkerin diametridir, mm. 

𝜶  arxa bucağı da baş kəsən müstəvidə ölçülür və          

𝜶 = 𝟖 − 𝟏𝟎°  hədlərində yerinə yetirilir. 𝝎  vint qanovunun 

meyl bucağı 10 - dan 25° hədlərində hazırlanır. Zenkerin 𝝋 baş 

plan bucağına, kəsən hissəsinin uzunluğuna və baş arxa bucağa 

nəzarət tələb olunur. Bunları ölçmək üçün universal ölçmə               

vasitələri  və  ülgüləri  (şablonları)  istifadə  olunur  (şəkil  3.4). 

Diametri 5 mm - dən az olan zenkerləri alət mikroskopunda öl-

çürlər. Arxa bucağın universal bucaqölçən və ya şablon vasitə-

silə ölçərkən (bax şəkil 3.4) öncə ox kəsiyində 𝜶𝑵  arxa bucağı 

ölçürlər, sonra isə normal kəsikdə olan 𝐭𝐚𝐧 𝜶𝑵 = 𝐭𝐚𝐧 𝜶𝟎 𝐬𝐢𝐧 𝝋 

asılılığı vasitəsilə cizgidə verilən 𝜶𝟎 arxa bucağını tapırlar. 

Deşiyin (yuvanın) zenker, içyonuş kəskisi və burğu ilə 

ilkin emalından sonra deşiklərin tamamlama (son) emalı üçün 

rayberlərdən istifadə olunur. Rayberlər kobud (qara) və təmiz 

alət kimi istifadə edilə bilər. Rayberlər yuvada düzgün forma, 

dəqiq ölçü və təmiz səth almaq üçün tətbiq edilir. Rayber – oxlu 

kəsici alət olub, emal edilən səthin ölçü və forma dəqiqliyini ar-

tırmaq, kələ‒kötürlüyünü azaltmaq üçün istifadə edilən alətdir.  



84 
 

 

Şəkil 3.4. Zenkerin həndəsi parametrlərinin ölçülməsi: 

a – universal bucaqölçənlə, b – birləşmiş şablon (ülgü) ilə 

 

Texnoloji tələblərdən asılı olaraq, rayberlərin köməyi ilə 

deşiyin müsaidə sahəsini geniş diapazonda - 10 - cu dəqiqlik 

kvalitetindən 6 - cı dəqiqlik kvalitetinə qədər və emal edilmiş 

səthinin təmizliyini 𝑹𝒛 = 𝟐, 𝟓 ⋯ 𝟎, 𝟏 𝒎𝒌𝒎  - ə qədər almaq 

olar. Rayberin burğu və zenkerdən əsas fərqi ondan ibarətdir ki, 

rayber yalnız deşiyin formasını və ölçüsünü düzəldə bilir və 

oxun istiqamətini isə, bir qayda olaraq düzəldə bilmir. Rayberlər 

kəsən və kalibrləyən hissələrdən ibarət işçi hissədən, boyuncuq 

və quyruq hissələrindən ibarətdir (şəkil 3.5). Şəkil 3.6 - da 

silindrik rayberin ümumi görünüşü verilmişdir. Maşın rayberin 

quyruq hissəsinin konstruktiv tərtibatı zenkerlə oxşardır. 

Rayberlərdən yaxşılaşdırma və termiki emala məruz qal-

mayan materiallarda dəqiq yuvaların təmiz emalı üçün istifadə 

olunur.  Termiki emaldan sonra daha yüksək dəqiqlikli yuvalar  
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Şəkil 3.5. Quyruqlu rayberin (genişgənin) konstruktiv 

elementləri 
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Şəkil 3.6. Silindrik rayber:  

1 – yönəldici konus, 2 – götürən (kəsən) hissə, 3- kalibrləyən hissə, 

 4 – tərs konusluq, 5 – işçi hissə 

 

almaq üçün yuvaların sonrakı emalında abraziv alətldən istifadə 

edilir. Deşiklərin rayberlənməsi əl ilə və maşın ilə yerinə yetirilə 

bilər. Maşın rayberləri əl rayberlərindən işçi hissəsinin daha 

kiçik olması ilə fərqlənir. Əl rayberləri düz dişli silindrik, vint-

vari dişli silindrik, düz dişli konik ola bilər. Emal olunan deşiyin 

formasina  görə  silindrik  (şəkil 3.7, a)  və  konik  (şəkil 3.7, b)  

 

Şəkil 3.7. Emal edilən deşiyin formasına görə silindrik (a) 

və konik (b) rayberlər 
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rayberləri fərqləndirirlər. Rayberlərin kəsən hissəsində 

yönəldici konus olur. Rayberin dişləri öz oxu boyunca yönəl-

dilmiş düzbucaqlı və ya spiral qanovlarla əmələ gəlir. Kalibr-

ləyən hissə rayberi deşiyə istiqamətləndirir və deşiyin  tələb 

olunan dəqiqliyini və səthin kələ-kötürlüyünü təmin edir. 

Rayberləri quruluşuna görə aralanan (nizamlanan) və sabit 

rayberlərə  də ayırırlar.   

Rayberin diametri emalın dəqiqliyini təmin edən ən va-

cib konstruktiv elementdir. Rayberdə kalibrləyən hissənin dia-

metrində yerləşən kəsən tillər iti olmalı və rayberlərin daşınması 

zamanı əmələ gələ biləcək diş-dişlər, batıq yerləri və ya digər 

qüsurları olmamalıdır. Rayberin işçi hissəsi nə qədər qısa olarsa, 

rayber bir qədər asan kəsmə şəraitində işləyər, ancaq deşikdə 

rayberləmə istiqaməti kəskin şəkildə pisləşər və emal edilmiş 

səthin kələ-kötürlüyü artar. Rayber, bir qayda olaraq, zenkerdən 

daha çox dişlərə (6 ... 12) malikdir və çox nazik metal qatı 

yonur. Mikrometrlə diametrin ölçülməsini asanlaşdırmaq üçün 

dişlərinin sayı cütdür və dişlərin sayı rayberin diametrindən 

asılıdır. Rayberin dişləri çevrə üzrə bərabər paylanmır. Bunun 

səbəbi emal edilən materialın qeyri-bərabər sıxlığı, metaldakı 

müxtəlif qatqılar nəticəsində yaranan dişdəki yükün daima 

rəqsidir (dəyişməsidir). Əgər rayber sabit çevrəvi addıma malik 

olsa, onda dişlər arasında dövri təkrarlanan yük artımı yarana 

bilər və yuva dəliyləri (çuxurlar) meydana gələr. Dişlərin qeyri-

bərabər çevrəvi addımları bu hadisənin qarşısını almağa kömək 

edir. 

Rayberlər tətbiq sahəsindən, emal edilən yuvanın forma-

sından, bağlama konstruksiyasından, ölçüyə tənzimlənməsin-

dən, kəsən hissənin materialından asılı olaraq aşağıdakı tiplərə 

ayrılır: 
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 quyruqlu silindrik əl rayberləri; 

 taxma və quyruqlu silindrik maşın rayberləri; 

 yığma dişli taxma rayberlər; 

 genişlənən (aralanan, nizamlanan) əl rayberləri; 

 bərk xəlitə lövhələri lehimlənmiş, quyruqlu və taxma 

maşın rayberləri; 

 bərk xəlitə ilə təchiz edilmiş yığma dişli maşın 

rayberləri; 

 konik çivilər üçün konik rayberlər; 

 konik yivlər üçün konik rayberlər; 

 Morze konusu ilə konik rayberlər. 

Silindrik əl rayberlərinin diametri 3.....50 mm olur. Ge-

nişlənən (aralanan) rayberlər təmir işlərində tətbiq edilir. Onla-

rın diametri 6.....50 mm olur. Belə rayberlərdə diametr üzrə tən-

zimləmə ölçüsü aşağıdakı qiymətlərdən fərqli olmamalıdır 

(mm-lə) (cədvəl 3.4) . 

Cədvəl 3.4 

Aralanan rayberlərdə diametr üzrə tənzimləmə ölçüsü 

 

Rayberin 

daimetri, 

mm 

Tənzimləmə 

ölçüsü, mm 

Rayberin 

daimetri, 

mm 

Tənzimləmə 

ölçüsü,mm 

6......10 +0,15 20....30 +0,40 

10.....20 +0,25 30.....50 +0,50 

 

Genişlənən rayberlərdə diametrin böyüməsi konik yarıq-

lar üzrə bıçaqların yerdəyişməsi nəticəsində əldə edilir. Üzən 

rayberlər 25....600 mm diametrdə hazırlanır. Onlar rayber-
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ləmədən əvvəl başqa alətlə dəqiq emal edilmiş  yuvalarda, dia-

metr üzrə yüksək dəqiqlik və yuvanın bir oxluğunu pozmadan 

divarlarının yüksək dərəcədə təmizliyini təmin etmək tələb 

edilən hallarda tamamlama əməliyyatında tətbiq edilir. 

Zenker və rayberlər P18, P9, P9Ф5 tez kəsən poladdan, 

habelə bərk xəlitə lövhəli hazırlanır. Poladların emalında başlıca 

olaraq T15K6, çuqunların emalında isə BK4, BК6 və BК8 bərk 

xəlitə lövhələri tətbiq edilir. Əl rayberləri 9XS və U12A po-

ladlarından hazırlanır. 

Mərkəzləşdirilmiş şəkildə hazırlanan silindrik rayberlə-

rin əsas tipləri və ölçüləri cədvəl 3.5 - də verilmişdir. Rayberlə-

mə zamanı qüvvələrin paylanmasına, həmçinin emal edilmiş yu-

vaların dəqiqliyinə və keyfiyyətinə ayrı-ayrı dişlərin itilənməsi 

keyfiyyəti və kəsən tillərin nisbi vəziyyət dəqiqliyi əhəmiyyətli 

dərəcədə təsir göstərir. Kəsən tillərin oxa nisbətən vurması cəd-

vəl 3.6 - də  verilən qiymətlərdən çox olmamalıdır. Texniki şərt-

lərlə həm də rayberin kalbrləyən hissəsinin vurması təyin edilir. 

Rayberin oxuna nisbətən kalibrləyən hissəsinin əvvəlində 

ölçülən dişlərin radial vurması cədvəl 3.7 - da göstərilən 

qiymətlərdən artıq olmamalıdır. 

 

Cədvəl 3.5 

Silindrik rayberlərin əsas tipləri və ölçüləri 

Adı, tipi və əsas ölçüləri Eskiz 

Bütöv maşın rayberləri, tip 1 

(QOST 1672-80):  

D = 3,0…9,0 mm;  

d = 3,0…9,0 mm;   

L = 60…100 mm; 

 𝑙 = 10,0…16,0 mm; 

 𝑙1 = 32…50 mm 
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Cədvəl 3.5-in davamı 
Bütöv maşın rayberləri, tip 2 

(QOST 1672-80):  

D = 10…32 mm; 

L = 140…240 mm; d = 8…23 

mm;  𝑙 = 16…25 mm; Morze 

konusu № 1-3; z = 6 əgər 

D = 10 mm; z = 8 əgər D ≤ 28 

mm; z = 10 əgər D > 30 mm; 

D = 10…30 mm və 𝜑 = 5° 

üçün 𝑙1 = 4,5 mm; D > 30 mm 

və 𝜑 = 5° üçün 𝑙1 = 6,5 mm; 

D > 30 mm və 𝜑 = 15° üçün 

l1 = 3,5 mm; D = 10…30 mm 

və 𝜑 = 45° üçün 𝑙1 = 1,0 mm; 

D > 30 mm və 𝜑 = 45° üçün 

𝑙1 = 1,5 mm 

 

 

 

 

Taxma bütöv maşın rayberləri, 

tip 3 (QOST 1672–80): 

D = 25…50 mm; d = 13…22 

mm;  L = 30…42 mm; 

𝑙 = 22…30 mm; z = 8 əgər D 

< 30 mm; z = 10 əgər 30 

mm ≤ D < 35 mm; z = 12 əgər 

D ≥ 35 mm; 𝜑 = 5°; 15°; 45°; 

𝑙1 – in qiymətləri əvvəlki 

halda olduğu kimidir 
 

Tezkəsən poladddan qoyma 

(salınma) bıçaqlarla maşın 

rayberləri, tip 1 (QOST 883-

80): 1 - gövdə, 2 - bıçaq, 3 - 

paz: D = 32…50 mm; 

L = 292…344 mm; 

𝑙 = 38…45 mm; z = 6; 

 𝜑  = 5°; 15°; 45°; 𝑙1  –in 

qiymətləri əvvəlki halda 

olduğu kimidir  
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Cədvəl 3.6 

Rayberlərin kəsən hissəsinin dişlərinin vurmasının buraxıla 

bilən qiyməti 

Rayberin diametri, mm 
Dəqiqlik kvaliteti 

6 7…8 9…10 11 

3…10 10 12 16 20 

10…30 12 16 20 25 

30-dan yuxarı 16 20 25 32 

 

Cədvəl 3.7 

Rayberlərin kalibrləyən hissəsinin dişlərinin vurmasının 

buraxıla bilən qiyməti 

Rayberin diametri, mm 
Dəqiqlik kvaliteti 

6 7…8 9…10 11 

3…10 6 8 10 12 

10…30 8 10 12 16 

30-dan yuxarı 10 12 16 20 

 

Konik rayberlər tələb olunan konusluq, dəqiqlik və səth 

keyfiyyəti ilə deşiklər emal etmək üçün nəzərdə tutulmuşdur. 

Cədvəl 3.8 – də mərkəzləşdirilmiş şəkildə hazırlanan konik    

rayberlərin əsas tipləri göstərilmişdir. Konik çivilər üçün yuva-

ların emalında istifadə edilən konik quyruqlu 1:50 konusluqlu 

rayberlər kiçik emal payı çıxarır, bu səbədən onları yalnız təmiz 

hazırlayırlar. 1:30 konusluqlu rayberlər, Morze konuslu rayber-

lər və 1:20 konusluqlu rayberlər yüksək emal payları çıxarırlar, 

buna görə də dəstlərdə (kobud və təmiz) buraxılırlar. 

Kombinasiya edilmiş (birləşdirilmiş, kombinə edil-

miş) alətlər pilləli deşikləri (yuvaları) emal edərkən əməliyyat-

ları və ya keçidləri birləşdirmək (uyğunlaşdırmaq) üçün istifadə 

olunur. Ən çox yayılmış birtipli kombinə edilmiş alətlər pilləli 

burğu, zenker və rayberlərdir. Birləşdirilmiş zenkerlər pillələrin  
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Cədvəl 3.8  

Konik rayberlərin əsas tipləri və ölçüləri 
 

Adı, tipi və əsas ölçüləri Eskiz 

Konik çivilər üçün yuvaların 

emalında istifadə edilən 

konik quyruqlu 1:50 

konusluqlu rayberlər, İcra 

etmə 1 QOST 10081—71): 

D = 6…32 mm; d1 = 7…30 

mm; L = 165…385 mm; 

l = 85…235 mm; l0 = 5 mm 

əgər D ≤ 20 мм; l0 = 10 мм 

əgər D = 20 мм; z = 5 əgər 

D = 6 мм; z = 7 əgər 

D = 8…25 мм; z = 9 əgər 

D = 32 мм; Morze konusu № 

1–4 

 

 

 

 
 

 

Taxma rayber və zenkerlərin 

oturtma yuvalarının emalı 

üçün konik quyruqlu 1:30 

konusluqlu rayberlər (a) 

(GOST 10082-71): 

D = 13…40 mm;  

D1 = 13,6…41,0 mm;  

d = 10,9…35,8 mm; 

 L = 160…300 mm; 

 l = 80…156 mm;  

l0 = 62…126 mm; z = 7-11; 

Morze konusu № 1–4; qara 

rayberin (b) yonqarbölü-

cülərin qanovlarının istiqa-

məti –sol 

 

 

 

diametrlərinin kiçik fərqində müxtəlif alətlərin yenidən par-

daqlanması ilə hazırlanır (şəkil 3.8, a). Bu cür alətlər, daha kiçik 
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diametrli pillənin uzunluğu ilə məhdudlaşan nisbətən az sayda 

itilənmələrə imkan verir. Buna görə də növbə ilə bir-birini əvəz 

edən dişlərli (şəkil 3.8, b) zenkerlərdən istifadə edilir. Belə 

zenkerlərdə hər bir pillənin kalibrləyən sahəsi işçi hissənin 

bütün uzunluğu boyunca keçir. Bu cür alətlər xeyli sayda iti-

lənmələrə imkan verir. Böyük diametrli mürəkkəb yuvaları emal 

etmək üçün profili detalın profilinə müvafiq qoyma dişlərli 

kombinə edilmiş alətlərdən istifadə olunur. Bəzən növbə ilə bir-

birini əvəz edən dişlərli alətlər istifadə olunur. Belə alətlərdə 

profilin hər bir sahəsi nisbətən sadə bir formaya müvafiq dişlər 

ilə emal edilir (şəkil 3.9). Digər hallarda, ümumi bir sağanaqda 

bərkidilmiş sadə alətlər dəsti olan yığma kombinə edilmiş 

alətlərdən istifadə olunur (şəkil 3.10). Kombinə edilmiş alətlər 

də müxtəlif tipli ola bilər (şəkil 3.11). Müxtəlif emal üsullarını 

birləşdirərək yüksək nəticələr əldə etmək olar, belə ki bu zaman 

müxtəlif alətlərə xas üstünlükləri eyni vaxtda istifadə etmək 

imkanı yaranır. 

 

Şəkil 3.8. Kombinasiya edilmiş zenkerlər:  
a- dişlərin yenidən pardaqlanması ilə, b – növbə ilə bir-birini 

əvəz edən dişlərlə 
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Şəkil 3.11.  Müxtəlif tipli kəsən alətlərin kombinasiyaları:  

a – burğu-zenkovka, b – burğu-rayber,  

c -  zenker-rayber, ç – burğu- yiv burğusu 
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Götürən hissənin 𝝋 baş plan bucağı rayberin iş şəraitinə 

böyük təsir edir. Belə ki, bu bucaq hər bir diş tərəfindən götürü-

lən qatın eni 𝒃 və qalınlğı 𝒂 arasında nisbəti müəyyənləşdirir. 

Götürülən qatın eni  

𝒃 = 𝒕
𝐬𝐢𝐧 𝝋⁄    ,                   (3.2) 

qalınlığı isə  

𝒂 = 𝑺𝒛 𝐬𝐢𝐧 𝝋                     (3.3) 

kimi tapılır. 

𝝋 bucağı həm də veriş gücünü müəyyən edir. 𝝋 –nin ki-

çilməsilə veriş gücü azalır və deşikdən rayberin səlis giriş və çı-

xışı təmin olunur. Bu səbəbdən əl rayberlərində 𝝋 bucağı 𝝋 =

𝟏 ⋯ 𝟐° qəbul olunur. Maşın rayberlərində isə poladların emalın-

da 𝝋 = 𝟏𝟐 ⋯ 𝟏𝟓° , çuqunun emalında  𝝋 = 𝟑 ⋯ 𝟓° , qapalı 

(dibli) yuvaların emalında isə 𝝋 = 𝟒𝟓° qəbul olunur. Rayberin 

götürən hissəsinin uzunluğu isə 

 

 𝒍𝟏 = (𝟏, 𝟑 ⋯ 𝟏, 𝟒)𝒕 ∙ 𝐜𝐨𝐭 𝝋        (3.4) 

kimi hesablanır. 

Rayberin dişlərinin sayı alətin diametrindən və növün-

dən asılı olaraq seçilir. Məsələn: 

 

  𝒛 = 𝟏, 𝟓√𝒅 + (𝟐 ⋯ 𝟒) – bütöv rayberlər üçün.     (3.5) 

 

𝒛 = 𝟏, 𝟐√𝒅 – yığma rayberlər üçün.                       (3.6) 

 

Rayberin diametrinin ölçülməsini asanlaşdırmaq məqsə-

dilə 𝒛  –in hesablama qiymətini yaxın cüt tam ədədə qədər 

yuvarlaqlaşdırırlar. Yığma rayberlərində bıçaqların bərkitmə 

elementlərinin yerləşdirilməsi zərurətindən dişlərin sayı azaldı-

lır. 
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Rayberlərin yonqar qanovlarının emalı profil bucağı 

𝜽 = 𝟔𝟓 ⋯ 𝟏𝟏𝟎° olan frezlərlə birbucaqlı (şəkil 3.12, a) və ya 

ikibucaqlı (şəkil 3.12,b) yerinə yetirilir. Orta və böyük ölçülər 

üçün dişin radius üzrə divarının konturunun profili qəbul olunur 

(şəkil 3.12, c), bu isə qanovlarda yonqarın yerdəyişməsini asan-

laşdırır. Frezləmə zamanı dişin eyni enində qeyri-bərabər ad-

dımın alınması qanovun dərinliyinin frezin müvafiq qurğusunun 

köməyi ilə dəyişdirilməsi vasitəsilə təmin olunur.  
 

 
Şəkil 3.12. Rayberlərin qanovlarının profilləri 

 

Adətən yonqar qanovları rayberlərdə çox vaxt düz olur, 

dişləri isə qabaq bucaq 𝜸 = 𝟎 ilə hazırlayırlar, bu isə rayberin 

hazırlanmasını və itilənməsini sadələşdirir. Özlü materialların 

emalı zamanı emal olunan səthdə yonqar yapışmasından və qop-

malardan qaçmaq üçün dişləri müsbət 𝜸 = 𝟓 ⋯ 𝟏𝟎° bucaqları 

ilə hazırlayırlar. Arxa bucağı 𝜶 = 𝟓 ⋯ 𝟏𝟐° ilə müstəvilər üzrə 

rayberin arxa üzlərini itiləməklə alırlar. Bununla belə, alətlərin 

diqər növlərindən fərqli olaraq bu bucağın kilçik qiymətinin tə-

miz emal zamanı, böyük qiymətinin isə qara emal zamanı götü-

rülməsi tövsiyə olunur. 

Rayberin parametrlərinin ölçülməsi. Diametral 

ölçülər mikrometr və xətti ştangenpərgar ilə ölçülür. Rayberin 

kəsən tillərinin vurmasını onları mərkəzlərdə yerləşdirməklə 

saat tipli indikatorun köməyi ilə müəyyən etmək olar. Rayberin 
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həndəsi parametrlərinin ölçülməsi şəkil 3.13-də göstərilmişdir. 

𝝋 baş plan bucağı universal bucaqölçən və ya şablon (ülgü) 

vasitəsilə  ölçülür  (şəkil 3.13, a).  𝜸  qabaq  bucaq  və  𝜶  arxa  

 

 
Şəkil 3.13. Rayberin həndəsi parametrlərinin ölçülməsi 

sxemləri: 
a – 𝝋 baş plan bucağının universal bucaqölçən və ülgü vasitəsilə;  

b – 𝜶 arxa bucağın və 𝛾 qabaq bucağın çoxtiyəli alətlər üçün   

M.İ. Babçinitser sistemli bucaqölçəni vasitəsilə 
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bucağın ölçülməsi çoxtiyəli alətlər üçün M.İ. Babçinitser sis-

temli bucaqölçəni (Babçinitser bucaqölçəni) ilə yerinə yetirilir 

(şəkil 3.13 b). 1 sektora 2 dərəcə bölgüsü (şkalası) və 7 ölçmə 

xətkeşi (mili) üçün yarığı olan 6 plankası bərkidilmişdir. Bu 6 

plankası ölçülən dişin hündürlüyündən asılı olaraq lazım olan 

vəziyyətdə 8 vinti vasitəsilə bərkidilir. Ölçülən alətin dişlərinin 

sayı şkalasının köçürülmüş 4 qövsünə 5 hərəkətli mil bərkidilir. 

8 vuntin və 3 sıxacın köməyi ilə 4 qövsün 1 sektoruna nisbətən 

yerdəyişməsi tənzimlənir. 

 Yiv paftası (Plaşka). Yiv paftası əl ilə və ya dəzgahda 

xarici yiv açmaq üçün yivaçan alətdir (şəkil 3.14, a). Plaşkalar 

(yiv paftası) diametri 52 mm - ə qədər olan yivlərin açılması 

üçün ən çox yayılmış yivaçan 

alətdir. Plaşka kəsən tilləri əmələ 

gətirən ox yuvalarlı möhkəmlə-

dilmiş (sulanmış, bərkidilmiş) 

qaykadan ibarətdir. Bir qayda 

olaraq paftalarda yonqarın geri 

çəkilməsi üçün 3-6 yonqar 

deşikləri olur. Paftanın qalınlığı 

8-10 dolaqdan ibarət olur. 

Paftanın kəsən hissəsini daxili 

konus şəklində yerinə yetirirlər. 

Götürən hissənin uzunluğu 2-3 

dolaq olur. Plaşkalar legirli (cins)  

(9XC, XBCГФ) və tezkəsən (P18, P6M5, P6M5K5, P6M5K8) 

poladlardan, son dövrlərdə isə bərk xəlitələrdən hazırlanır. 

Paftaların növləri: bütöv, kəsikli, aralanan (klupp). Xa-

rici səthin formasından asılı olaraq plaşkalar dairəvi, kvadrat, 

Şəkil 3.14. Plaşka (a) və 

stopor vintlərli çığrıq (b) 

a) 

b) 
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altıüzlü və prizmatik olurlar [6]. Dairəvi plaşkaları iş üçün sto-

por vintlərli çığrıqlarda (bax şəkil 3.14, b) (bəzi metalkəsən alət-

ləri əl ilə döndərmək üçün tərtibat) və ya yivaçan patronlarda 

bərkidirlər. Bunun üçün paftanın xarici silindrinin konik 

dərinlik və bucaq yarığı vardır. Bucaq yarığı pardaq dairəsi ilə 

paftanı çatıq üzrə kəsib ayırmağa və diamter üzrə qismən 

tənzimləməyə  imkan verir.  

Ən geniş yayımış paftalar dairəvi paftaların üç  - bütöv, 

yarıqlı (yaylı) və boruvarı konstruksiyalarıdır. Dairəvi plaşkanın 

əsas elementləri şəkil 3.15 - də göstərilmişdir.  

Bütov plaşkalar yüksək sərtliyə malik olduğu üçün yük-

sək keyfiyyətli yivlərin 

(metrik, konik) alınması-

na imkan verir, amma bö-

yük olmayan yeyilməyə, 

davamlılığa malikdir. 

Aralanan 

plaşkalar klupp adlanan 

xüsusi çığrıqlarda yer-

ləşdirilir. Bunun üçün 

çığrıqlarda xüsusi 

yönəldicilər olur. Pafta 

kluppun çərçivəsində 

çağan və vintlə bərkidilən 

iki hissədən ibarətdir. Bu 

vintlə açılan yivin diamteri tənzimlənir. Kluppa müxtəlif ölçülü 

yivlərin hazırlanması üçün paftalar dəsti qoyulur. Kəsikli plaş-

kalar açılan yivin diametrini 0,1-0,3 mm dəyişməklə yay kimi 

yığılıb açılmaq imkanına malik olur. 

Şəkil 3.15. Dairəvi yiv 

paftası: 
1- götürən hissə, 2 – kalibrləyən 

hissə, 3 – yonqar qanovu 
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Açıq yivlərin açılması zamanı 𝟐𝝋 = 𝟒𝟎 − 𝟔𝟎° və qapa-

lı yivlərin açılması zamanı isə 𝟐𝝋 = 𝟗𝟎° qəbul etmək tövsiyə 

olunur. Standart plaşkalarda qabaq bucaq 𝜸 = 𝟏𝟓 − 𝟐𝟎° qəbul 

olunur. Arxa bucaq 𝜶 = 𝟔 − 𝟖° -yə bərabər olur və yalnız götü-

rən (kəsən) hissədə yerinə yetirilir. 

Plaşkanın (yiv paftasının) parametrlərinin ölçülməsi. 

Yiv paftasının diametral və xətti ölçüləri ştangenpərgar vasi-

təsilə ölçülür. Götürən konusun bucağı universal bucaqölçənlə 

ölçülür. Götürən hissənin uzunluğu: 
 

 𝒍𝟏 = (𝒅𝟏 + 𝟏) 𝒄𝒐𝒕 𝝋                           (3.7) 

burada 𝒅𝟏 − yiv paftasının daxili diametridir. 

Kalibrləyən hissənin uzunluğu: 
 

𝒍𝟐 = 𝑩 ∙ 𝟐 ∙ 𝒍𝟏                                      (3.8) 

burada 𝑩  - plaşkanın hündürlüyüdür.       

Plaşkanın qabaq üzünün forması böyük əhəmiyyətə ma-

likdir. Qabaq üzün iki forması mövcududr: əyrixətli (şəkil 3.16, 

a) və müstəvi (şəkil 3.16, b). 

 
Şəkil 3.16. Plaşkanın qabaq üzünün formaları 
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Kalibrləyən hissədə 𝜸 qabaq bucağı şəkil 3.17 – də təsvir 

olunmuş cihazla ölçülür. Ölçülən plaşkanı 3 prizmasına yerləş-

dirirlər. 1 vinti ilə prizmanın stolun 2 yonəldiciləri üzrə yerini 

dəyişməklə, plaşkanın dişinin təpəsini 4 ölçmə şüşəsindəki cı-

zıqların carpaz mərkəzləri ilə ist-üstə salırlar. Sonra isə 5 diskini 

fırlatmaqla uzununa cızığı qabaq tərəflə üst-üstə salırlar və 7 

şkalası üzrə 𝜸 qabaq bucağı təyin edirlər.    

Götürən hissədə bucaq  

 

𝜸𝒏 = 𝒂𝒓𝒄 𝒕𝒂𝒏(𝒕𝒂𝒏 𝜸 𝒄𝒐𝒔 𝝋)                 (3.9) 

 

 
Şəkil 3.17. Plaşkanın kalibrləyən hissəsində qabaq bucağın 

ölçülməsi üçün tərtibat 

 

Arxa bucaq plaşkanın oxuna perpendikulyar kəsikdə 

aşağıdakı formul üzrə təyin edilir: 

 𝒕𝒂𝒏 𝜶 = 𝑲𝒏
𝝅𝒅𝟏

⁄                            (3.10) 
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Burada 𝒏  – plaşkanın perolarının (kəsən tiyələrinin) 

sayı; 𝑲  –peysərləmənin (metalkəsən alətlərin dişlərinin arxa 

hissəsinin  kəsilməsi prosesi) qiymətidir.  

Peysərləmənin qiyməti aşağıdakı düstur ilə tapılır: 

 

𝑲 =
𝟑𝟔𝟎𝑲𝟏

𝟐𝒏𝝉⁄                         (3.11) 

burada 𝝉 = 𝒂𝒓𝒄 𝐬𝐢𝐧(
𝒃

𝒅𝟏
), 𝑲𝟏  – paftada peysərin (dişin ənsəsi) 

azalma (enmə) qiymətidir: 

 

𝑲𝟏 =
𝑲𝟐

𝐜𝐨𝐬 𝝋⁄                          (3.12) 

Peysərin (dişin ənsəsinin) 𝑲𝟐 enmə qiyməti normal kə-

sikdə şəkil 3.18 - də təsvir edilmiş cihazın köməyi ilə müəyyən 

edilir. 1 yiv paftası 3 prizmasına yerləşdirilir və 5 indikatorunun 

4 ölçmə ayaqlarına yönəldicilər üzrə onun yerini dəyişirlər. 5 

indikatoru kronşteyndə (dirsəkdə) 𝝋 bucağı altında yerləşdirilir. 

Kronşteyn isə 6 dayağında 7 qaykası ilə ölçmə ayaqlarının arxa 

üzlə toxunmanın təmin edilən vəziyyətində bərkidilmişdir. 

Sonra isə prizmada plaşkanı döndərməklə peronun təpəsi ölçmə 

ayaqlarının təpəsi ilə üst - üstə salınır və indikatorun əqrəbi 0 – 

ra yerləşdirilir. Daha sonra isə peronun 𝑩 eni üzrə arxa üzün 

enmə istiqamətində paftanı döndərməklə, indikator üzrə 𝑲𝟐 –

nin qiyməti müəyyən edilir.  

Götürən hissədə 𝑎 qatın qalınlığı aşağıdakı formul üzrə 

tapılır: 

 

𝒂 =
𝒑 𝐭𝐚𝐧 𝜶

𝒏⁄                               (3.13) 

burada 𝒑 – yivin addımıdır.  
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Şəkil 3.18. Götürən hissənin normal kəsiyində 

peysərləmənin qiymətinin ölçülməsi üçün tərtibat 

 

Ölçmələrin nəticələri üzrə plaşkanın işçi cizgisi və 

hesabat tərtib olunur. Plaşkanın işçi cizgisisnin yerinə 

yetirilməsi şəkil 3.19 və şəkil 3.20 - də göstərilmişdir. 

Yiv burğusu. Müasir maşınqayrma sənayesində və elə- 

cə də sənayenin diqər sahələrində yiv birləşmələri geniş tətbiqə 

malikdir. Belə mürəkkəbprofilli, amma çox rahat sökülə bilən 

(ayrılan) (hərəkətli və hərəkətsiz) birləşmələr yaratmaq üçün ha-

zırda əmələ gəlmə üsuluna, keyfiyyət və hazırlama sayına görə 

müxtəlif alətlər istifadə olunur. Ama bu günə qədər elə bir is-

tehsal sahəsi yoxdur ki, orada çoxdan məlum olan yivəmələgə-

tirmə aləti olan yiv burğususuz keçinmək mümkün olsun [1,2].      
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Şəkil 3.19. Dairəvi paftanın işçi cizgisi 

 

Yiv burğusu daxili (yuvalarda) yivləri açmaq üçün  alət-

dir. Yiv burğusu yarılmış düz və vintvari yonqar qanovları kəsən 

tillər yaradan vintdən ibarətdir. Yiv burğusu quyruq hissəsi ilə 

çığrıqda və ya dəzgahın patronunda bərkidilir, işçi hissəsi ilə 

deşiyə qoyulur və burada onun firlanması ilə yiv açılır. Yiv 

burğusunun işçi hissəsi kəsmə və kalibrləyən  hissəyə malikdir. 

Arxa üz yiv burğusunun emal olunan hissə ilə sürtünməsindən 

qaçmaq üçün peysərlənmiş yerinə yetirilir. Yiv burğusunun 

profili açılan yivin profilinə uyğun olmalıdır. Böyük yivlərin 

açılması zamanı çox vaxt ölçüləri ilə fərqlənən iki və ya üç 

yivdən ibarət olan dəstlər istifadə edilir. Özlü materiallarda 

yivlərin açılması üçün isə beş yiv burğusundan ibarət dəstlərdən 

istifadə olunur.  
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Şəkil 3.20. M10 plaşkasının işçi cizgisi 

 

Qapalı (dibli) və açıq (dibsiz) yuvalar üçün yiv burğula-

rını fərqləndirirlər. Yiv burğuları adətən tezkəsən poladlardan 

hazırlanır [6], [9-12]. Onlar torna və burğu dəzgahlarında, emal 

mərkəzlərində (maşın yiv burğulari), eləcə də əl ilə yivlərin 

açılması üçün istifadə edilə bilər.  
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Maşın yiv burğusu əl formasından daxil olma (batma) 

hissəsilə fərqlənir. Onu dəzgahda xüsusi və ya yiv burğuları 

üçün sanqalı adi sanqalı patronda bərkidirlər. Maşın yiv burğu-

ları düz və spiral qanovlu olur. Düzdişli yivburğuları (şəkil 3.21, 

a) sadə hazırlanma və yenidən itilənmə imkanları ilə əlaqədar, 

hətta bəzən istismar üstünlüklərinə ziyanlı olsa belə, geniş ya-

yılmışdır. 𝒍 > 𝟐𝒅 uzunluqlu açıq yivi açmaq üçün düzdişli yiv 

burğularının qabaq üzünə yonma (azitiləmə) ilə -“sol eniş” lə 

𝛌 = 𝟖 ⋯ 𝟏𝟓° bucağı əlavə edilir (şəkil 3.21, b). Spiral yiv bur-

ğuları (şəkil 3.21, c) qapalı yuvalardan yonqarın çıxmasına şə-

rait yaradır. Yonqarı veriş tərəfə istiqamətləndirmək üçün (sol-

spirallıları sağ yivlər və sağspirallıları sol yivlər üçün) onları 

həm də açıq yivlərin açılması üçün tətbiq edirlər. 

Qanovsuz yiv burğuları (şəkil 3.21, ç) uzunluğu 𝟐𝒅 – 

dən kiçik və çəp çıxışlı qısa açıq yivlərin açılması üçün təyin 

olunmuşdur. Onlar da şəkil 3.21, b - də göstərilmiş yiv bur-

ğularındakı kimi oxşar azitiləməyə malikdirlər. Belə yiv bur-

ğuları yüksək möhkəmliyə malik olurlar, bu isə özlü metallarda 

yivlərin açılması zamanı müsbət tərəfdən özünü göstərir. Çünki 

kiçik yiv burğuları belə materialların emalında tez-tez sınırlar. 

Qanovsuz yiv burğularını bəzən YSM verilməsi üçün dərin 

olmayan yuvalarla təchiz edirlər, bu isə daha dərin yivləri 

açmağa imkan veirir. 

Plastik deformasiya ilə daxili yivlərin alınması üçün di-

yirləmə (nəqşləmə) üsulunda yonqarsız yiv burğuları istifadə 

edilir. Kəsən yiv burğularından onların əsas fərqi yonqar qanov-

larının olmamasıdır.  

Yiv burğuları tezkəsən poladlardan (P18, P18Ф, P6M5) 

hazırlanır və konstruksiya poladlarından, boz və özlü çuqun, 
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alüminium ərintiləri, bürünc və diqər materiallardan olan detal-

ların emalı üçün tətbiq edilir. Yiv burğularını dibli (qapalı) və 

dibsiz (açıq) yuvaların açılması üçün istifadə edirlər və onlar 

mürəkkəb alət növü qrupuna aid edilir.  

 
Şəkil 3.21. Silindrik yiv burğuları 

 

Yiv burğularının əsas konstruktiv və həndəsi ele-

mentləri. Yiv burğusu bir neçə dişlərlə təchiz olunmuş çubuq-

dan (özəkdən) ibarətdir (şəkil 3.22). Yiv burğusunun əsas kon-

struktiv parametrləri aşağıdakılardır: 

𝒍𝒑 – kəsən hissə. Adətən yonqarın çıxması üçün qanov-

larla profildə 3 - 6 perodan  və optimal kəsmə prosesini təmin 

etmək üçün profil plan bucağından ibarət olur; 

𝒍𝒌 – kalibrləyən hissə. Bu hissənin konstruksiyası kəsən 

hissəyə oxşardır, yalnız xarici diametr sabitdir ( kiçik arxa bu-

caqla). Yiv səthinin dəqiqliyinin müvafiq dəqiqlik kvalitetinə 

çatdırmaq üçün təyin olunmuşdur.  

𝒍ш – boyuncüq (boyun) hissə. Yiv burğusunun yivəmə-

ləgətirmə hissəsindən quyruq hissəsinə keçid kimi xidmət edir.  

𝒍х – quyruq hissəi. Xüsusi alətdən (çığrıqdan) fırlanma 

momentini yivin əmələgəlməsi yerinə lazım olan kəsmə gücünü 

ötürmək üçün kvadrat profil ilə yerinə yetirilir.  
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Şəkil 3.22. Yiv burğusunun konstruksiyası 

 

Yiv burğusunun 

həndəsəsi 𝜸  qabaq bucaq, 𝜶 

arxa bucaq, 𝝋   götürən 

hissənin bucağı və 𝝎 vintvari 

qanovların meyl bucağı ilə 

təyin edilir (şəkil 3.23). 𝜸 

qabaq bucaq emal olunan ma-

terialın xassələrindən və açı-

lan yivin tələb olunan kələ-

kötürlüyündən asılı olaraq se-

çilir. 𝜸 qabaq bucağın artması 

ilə açılan yivin kələ - kötür-

lüyü azalır, xüsusilə də plastik 

Şəkil 3.23. Yiv burğusunun 

eninə kəsikdə bucaqları 
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materialların emalı zamanı. 𝜶  arxa bucağın artması ilə dişin 

möhkəmliyi azalır və açılmış deşikdən yiv burğusunun burub 

çıxarılması zamanı onun yonqarla pazlanması (tıxanması) 

ehtimalı artır. Arxa üzün ən çox yayılmış peysərləmə əyrisi 

spiraldır. Nadir hallarda dəyişilən mərkəzli çevrə qövsünə və 

spiral əyri və dəyişilən mərkəzli çevrə qövsünün 

kombinasiyasına rast gəlinir. Arxa üzün müstəvi itilənməsi 

(𝜶 = 𝟐𝟎°) açılmış deşikdən yiv burğusunun burub çıxarılması 

zaman onun yonqarla pazlanmasının qarçısını almaq məqəsədilə 

arxa bucağın artması üçün edilir. Kəsn til boyunca arxa bucaq 

dəyişir.   

Yiv burğularının əsas konstruktiv və həndəsi ele-

mentlərinin ölçülməsi. Yiv burğusunun çizgisinin tərtibi şəkil 

3.24 - də göstərilmişdir. Yiv burğusunun yivinin parametrlərini 

onun hazırlanmasından sonra alət mikroskoplarında yerinə yeti-

rirlər. İstismar prosesində və yenidən itilənmələrdən sonra yiv 

burğusunu yoxlamırlar. 

Yivli olmayan sahələrin xətti və diametral ölçüləri mik-

rometr və ştangenpərgar vasitəsilə təyin edilir. Götürən hissənin 

𝝋 bucağını universal bucaqölçən və ya xüsusi ülgü vasitəsilə 

müyyən etmək olar. 𝜸 qabaq bucağı 2УРИ modelli bucaqölçən 

və ya mərkəzlərdə ştangenreysmusla ölçürlər. 

Arxa bucağın qiyməti hesablama ilə təyin edilir. Bunun 

üçün ilkin olaraq götürən hissədə peysərləmənin qiyməti ölçü-

lür. Ölçmə sxemi şəkil 3.25 – də göstərilmişdir.  

Yiv burğusu ölçmə üçün tərtibatın mərkəzlərində yerləş-

dirilir. İlkin vəziyyətdə dişin təpəsi 1 dayağında bərkidilmiş in-

dikatorun ayaqları altında yerləşdirilir, quyruq isə boyunluğa elə 

yerləşdirilir ki, onun yan səthində çəkilmiş ciziqlar 𝝉 bölgüsü-

nün 0 –i ilə üst-üstə düşsün. Yiv  burğusunu  elə  döndərirlər ki, 
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indikatorun ölçmə ayaqları dişin təpəsindən arxasına qədər arxa 

üz boyu surüşsün, kənar vəziyyətdə bucağın qiyməti dərəcələrlə 

və indikatorun 𝑲′  göstəricisi qeyd edilir. Sonra isə peysər-

ləmənin qiyməti hesablanılır: 

 

 
 

Şəkil 3.25. Peysərləmə qiymətinin ölçülməsi tərtibatı (a) və 

sxemi (b) 

 

𝑲 = 𝟑𝟔𝟎𝑲′
𝒛⁄                               (3.14) 

 

𝜶𝒃 bucağının qiyməti aşağıdakı düstur üzrə hesablanılır:  

  

  𝜶𝒃 = 𝒂𝒓𝒄 𝒕𝒂𝒏(𝑲𝒛
𝒅Т

⁄ )   ,              (3.15) 

 

burada 𝑲  - peysərləmə qiyməti, z - yiv burğusunun 

perolarının sayıdır.  

Kalibrləyən hissədə 𝑲𝒌 – a oxşar qaydada hesablanır. 

Dartı. Dartma dartı kəsən aləti ilə yerinə yetirilən mate-

rialların kəsmə ilə emalının səmərəli əməliyyatlarından biridir. 
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Dartma prosesi emal edilmiş səthin kələ - kötürlüyünü                           

𝑹𝒂  =0,63 ⋯ 0,32 mkm - ə qədər və yüksək dəqiqlikli (6-cı 

kvalitetə qədər) məmulun alınmasını təmin edir. Dartı kəsmənin 

baş hərəkətinin sürəti istiqamətinə perpendikulyar istiqamətdə 

bir – birinin üstündən ardıcıl çıxan dişlərli çoxdişli alətdir. 

Dartıların köməyi ilə müxtəlif formalı daxili və xarici səthləri 

emal etmək olar. Dartma zamanı veriş hərəkəti sərbəst şəkildə 

olmur, kəsmənin baş hərəkəti isə irəliləmə və firlanma hərəkəti 

ola bilər. Veriş hərəkətinin olmaması dartının hər sonrakı dişi 

və ya bir qrup dişinin əvvəlkindən daha hündür olması ilə ifadə 

olunur (şəkil 3.26). Hər kəsən diş (qrup) üçün bu artıqlama 

kəsilən qatın qalınlığını təyin edir və dişə düşən veriş adlanır. 

Başqa sözlə, dartının iki qonşu dişinin (kalibrləyici dişlər 

müstəsna olmaqla) bir-birini ötüb keçmə fərqindən əmələ gələn 

kəsmə elementi dişin qalxımı (𝒂) yaxud dişə düşən veriş (𝑺𝒛) 

adlanır. 

 
Şəkil 3.26. Metal qatlarının kəsilməsi sxemi 
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Dartıların diqər növü basmalardır, onlar konstruksiya-

larına görə dartılardan prinsipial olaraq fərqlənmirlər, amma 

dartılardan fərqli olaraq dartılmaya yox, sıxılmaya işləyirlər. 

Yəni, dəzgahın alətə qüvvə ötürmə üsulundan asılı olaraq 

dartılar iki qrupa bölünür. Əgər qüvvə dartının quyruq hissəsinə 

tətbiq edilib onu sıxırsa, belə alət basma adlanır. Dartma əmə-

liyyatında qüvvə dəzgahın patronu vasitəsi ilə qabaq quyruğa 

tətbiq edilir və aləti dartmağa başlayır. 

Diqər mexaniki emal üsulları ilə müqayisədə dartma bir 

sıra üstünlüklərə malikdir:  

1) Bir neçə dişin işdə eyni zamanda iştirakı dartma prose-

sində dəqiqəlik verişin böyük qiymətini təmin edir. Bu 

zaman işçi hərəkətin 𝑽 = 𝟐 ⋯ 𝟏𝟐  m/dəq kiçik qiyməti-

nə (çuqun üzrə bərk xəlitə dartıları 𝑽 = 𝟒𝟎 ⋯ 𝟓𝟎  m/dəq 

qiymətinə bərabərdir) baxmayaraq, emal payının gö-

türülməsinin nisbi sürəti diqər alətlərə nisbətən böyük 

alınır, bu isə dartma prosesinin yüksək məhsuldarlığını 

müəyyən edir; 

2) emal dəqiqliyi 7-ci kvalitetdən aşağı olmur; 

3) emal edilmiş səthlərin yüksək keyfiyyəti (0,63-0,32 

mkm) və ayri-ayri hallarda GOST 2789-73 üzrə ) 0,16 

mkm; 

4) dartıların əhəmiyyətli davamlılığı; 

5) alətin istismarına məsrəflərin azalması.  

Alətin yüksək maya dəyəri və mürəkkəbliyi dartıların 

tətbiq sahəsini – iri seriyalı və kütləvi istehsalı müəyyənləşdirir. 

Lakin dartıların kiçik seriyalı və hətta fərdi istehsalda tətbiqi 

emal olunan səthlərin ölçüləri və forması normallaşdırılan, eləcə 

də dartmanın vahid mümkün və ən iqtisadi səmərəli emal üsulu 

olan zaman əhəmiyyətli dərəcədə effekt verir.  
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Dartıların növləri. Emal olunan səthlərin xarakterinə 

görə dartılar iki əsas qrupa bölünür: daxili və xarici və ya istəni-

lən en kəsikli açıq (dibsiz) yuvaları dartmaq üçün tətbiq edilən 

daxili dartılar və açıq səthləri emal etmək üçün tətbiq edilən 

xarici dartılar. 

Daxili dartılarla müxtəlif qapalı səthlər, xarici dartılarla 

isə müxtəlif profilli yarımqapalı və açıq səthlər emal edilir.  

Emal olunan səthlərin formasına görə aşağıdakı dartı tip-

ləri mövcuddur: 

 dairəvi dartıları şilindirk səthlərin emalı üçün tətbiq 

edirlər; 

 kvadrat dartılar dördüzlü yuvaların (deşiklərin) emalı 

üçün təyin olunmuşdur. Kvadrat dartılarla emal dəqiqli-

yi dairəvi dartılarda olduğu kimidir; 

 birişgilli dartılar baza yuvalarında işgil qanovlarının 

emalı üçün tətbiq edilir; 

 şlis dartıları şlisli deşiklərin emalı üçün təyin olunmuş-

dur; 

 vintvarı çoxişgilli dartılar vintvari çoxişgilli qanovların 

emalı üçün istifadə olunur. İş zamanı dartı iki uyğunlaş-

dırılmış hərəkət alır: irəliləmə (ox) və fırlanma; 

 çoxüzlü dartılar istənilən sayda tərəfli üzlü deşiklərin 

emalı üçün xidmət edir; 

 xarici dartılar sərbəst və həm də koordiant dartı üsülu 

ilə xarici müstəvi və fiqur profillərin emalı üçün istifadə 

olunur; 

 bərkidən  (sıxlaşdıran) dartılar ilkin emal edilmiş səthin 

bərkidilməsi üçün, üst qatı strukturunu, yeyilməyəda-

vamlılığı və təmizliyi yaxşılaşdırmaq üçün tətbiq edilir. 

Kalibrləmə üçün basqılar kiçik emal paylarını götürmək 
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məqəsədilə istifadə olunur. Dəqiq kalibrləmə 0,01 mm - 

ə qədər dəqiqliklə təmiz və hamar səthlərin alınması 

üçün yerinə yetirilir. 

Dartılar P18 tezkəsən poladdan və XBГ markalı legirli 

alət poladından hazırlanır. XBГ (XVQ) termiki emal zamanı de-

formasiyaya az uğrayır ki, bu da çox uzun dartılar üçün mühüm 

şərtdir. 

Dartma zamanı kəsmə sxemləri. Dartma zamanı profil, 

generator (dəyişən) və qrup (artan, mütərəqqi) kəsmə sxemləri 

tətbiq edilir. Kəsmə sxemi dedikdə alətin kəsən tiyəsi ilə emal 

payının qəbul edilmiş kəsilmə qaydası başa düşülür. Profil kəs-

mə sxemi emal payının kəsilməsini bütün dişləri detalın tama-

milə emal edilmiş səthinin eninə kəsiyinin konturuna oxşar pro-

fil konturuna malik dartı ilə nəzərdə tutur. Profil kəsmə sxemi 

(şəkil 3.27, a) profil dartılarının hazırlanmasının çətinliyinə görə 

məhdud tətbiqə malikdir. Bu kəsmə sxemi xüsusən dairəvi və 

xarici dartıların tətbiqi zamanı istifadə edilir. Generator kəsmə 

sxemi emal payının kəsilməsini işçi hissəsinin bütün dişləri təd-

ricən düzxətli və dairvə formadan detalın cizgisinə uyğun profil 

konturuna keçən dəyişən kontura malik dartı ilə nəzərdə tutur. 

Generator kəsmə sxemi (şəkil 3.27, b) ən çox yayılmış kəsmə 

sxemidir. Belə kəsmə sxemli dartıların hazırlanması digərlərinə 

nisbətən həddindən artıq sadədir. Kvadrat və çoxüzlü dartılar da 

generator kəsmə sxemi prinsipi ilə hazırlanır. Qrup (mütərəqqi, 

artan) kəsmə sxemi emal payının kəsilməsini kəsmə qüvvəsinin 

qiymətinin azaldılması məqsədilə kəsən tiyələri qısaldılmış 

uzunluqlu seksiyalar üzrə bölünmüş işçi dişlərli dartı ilə nəzərdə 

tutur. Qrup kəsmə sxemi (şəkil 3.27, b) özəyin (çubuğun) kiçik 

ölçülərinə görə təhlükəli kəsiyə malik dartıların lazımı qədər 
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möhkəm olmayan və kəsmə qüvvəsinin buraxılan məhdud 

qiymətlərində tətbiq edilir.  

 

 
 

Şəkil 3.27. Dartının elementləri: 

a – profil, b – generator , c – mütərəqqi, ç – dartının hissələri, d – kəsən 

dişlərin həndəsəsi, e – kalibrləyən dişlərin həndəsəsi 

 

Daxili yuvaların emalı üçün dartıların əsas konstruktiv 

elementləri və həndəsi parametrləri. Dairəvi dartı aşağıdakı 

əsas elementlərdən ibarətdir (şəkil 3.28): 

𝒍𝑞𝑞 – qabaq quyruq – dartını dəzgahın patronunda bər-

kitmək və dartma güçünü ötürmək üçün təyin olunmuşdur;  
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Şəkil 3.28. Dairəvi dartı 

 

𝒍𝑏 – boyuncuq (boyun) – quyruğu detalın dartıya rahat 

geyindirilməsi üçün təyin olunmuş 𝒍𝑘 konusu ilə birləşdirir; 

𝒍𝑞𝑦, 𝒍𝑎𝑦 – qabaq və arxa yönəldicilər – dartının işçi gedi-

şin əvvəlində və sonunda mərkəzləşdimə üçün təyin olunmuş-

lar; 

𝒍𝑖ş – işçi hissə - kəsmə işini yerinə yetirir. Bu hissə kəsən 

və kalibrləyən kəsən dişlərlə təchiz olunmuşdur; 

𝒍𝑎𝑞  – dartının ilkin vəziyyətə yerdəyişməsi üçün arxa 

quyruq; 

𝒍𝑞𝑎𝑟 – qara dişlər; 

𝒍𝑘𝑒ç – keçid dişləri; 

𝒍𝑡ə𝑚 – təmiz dişlər; 

𝒍𝑘𝑎𝑙 – kalibrləyən dişlər.  

Dartının parametrləri və onların ölçülməsi. 𝝀 baş kə-

sən tillərin meyl bucağı baş kəsən til ilə kəsmə sürəti vektoruna 

perpendikulyar müstəvi arasındakı bucaq ilə ölçülür. Bir qayda 

olaraq 𝝀 = 𝟎.  𝜸 qabaq bucaqların ölçülməsi dartının həndəsi 

oxuna perpendikulyar müstəvi ilə dişin qabaq üzü arasındakı bu-

caq ilə ölçülür. Qabaq bucağın qiyməti emal olunan mate-

rialların fiziki - mexaniki xassələrindən asılı olaraq 𝜸 =

𝟎 ⋯ 𝟐𝟎°  götürülür (şəkil 3.29). 
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Şəkil 3.29. Dartının həndəsi parametrləri 

 

𝜶  arxa bucaqları qabaq bucaqlar kimi baxılan nöqtədə 

kəsmə sürəti vektorundan və dartının həndəsi oxundan keçən 

müstəvidə ölçülür. Arxa bucaq kəsmə sürəti vektorunun və dişin 

arxa üzünün yerləşdiyi xətlər arasında alınır. Adətən təmiz diş-

lər üçün 𝜶 = 𝟏 ⋯ 𝟐 , qara dişlər üçün 𝜶 = 𝟐 ⋯ 𝟑° ,                               

𝜶 = 𝟎, 𝟓 ⋯ 𝟏° kalbrlənən dişlər üçün qəbul edilir. 

Dartının diametral ölçülərinin ölçülməsi mikrometrlərlə, 

xətti ölçülərin ölçülməsi isə ştangenpərgar və ya xətkeş ilə öl-

çülür.  

Dişin qalxması (artması, qalxımı) aşağıdakı düstur üzrə 

hesablanır: 

𝑺𝒛 = 𝟎, 𝟓 ∙ (𝑫𝒊+𝟏 − 𝑫𝒊),                  (3.16) 

 

burada 𝒊 – dartının dişinin nömrəsidir. 

Birinci dişdə qalxmanı (artmanı) təyin etmək üçün 

(3.16) düsturunda 𝑫𝒊 – nin əvəzinə qabaq yönəldicinin diamet-

rini qoymaq lazımdır.  

Dişin qabaq və arxa bucaqları 2 УРИ bucaqölçəni və ya 

xüsusi ayaqlı universal bucaqölçənlə ölçülür (şəkil 3.30, 3.31) 

Bu zaman 𝒛 dişlərin sayı ∞  qəbul olunur. Dişin arxasında və 

dibinin çökəkliyində dəyirmiləmə radisu radiusölçənlə ölçülür. 
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Şəkil 3.30. Dartının dişlərinin bucaqlarının ölçülməsi: 

a – qabaq, b – arxa 

   

 

 
 

Şəkil 3.31. 2УРИ bucaqölçəni ilə 𝜶 və 𝜸  bucaqlarının 

ölçülməsi sxemi 

 

Ölçmələrin nəticəsi üzrə dartının işçi cizgisi tərtib olunur 

və iş üzrə hesabat yerinə yetirilir. İşçi cizginin nümunəsi şəkil 

3.32-də göstərilmişdir.  
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İşi yerinə yetirmək üçün lazım olan avadanlıq 

1. Müxtəlif tipli zenker və rayberlər. 

2. Müxtəlif tipli pafta və yiv burğuları.  

3. Müxtəlif tipli dartılar. 

4. Mikrometr. 

5. Metal xətkeş.           

6. Ştangenpərgar. 

7. Bucaqölçənlər. 

 

İşin yerinə yetirilmə qaydası 

1. İşin məzmunu və ümumi məlumat ilə tanış olmalı. 

2. Laboratoriya müəllimindən tapşırığı almalı. 

3. Tapşırıqda verilmiş alətin işçi cizgisini texniki tələbləri 

nəzərə almaqla tərtib etməli. İşçi cizgidə lazım olan bü-

tün proyeksiyalar, kəsiklər verilir, həm də qabarit ölçü-

lərin və bucaq parametrlərinin ölçülmüş qiymətləri qo-

yulur.  

4. Yoxlama suallarına cavab verməli. 

5. Hesabatı tərtib edib müəllimə təqdim etməli. 

 

Hesabatın tərtib edilməsi 

Hesabata aşağıdakılar daxil olmalıdır: 

1. Zenker, rayber, pafta, yiv burğusu və dartıların əsas 

tipləri, onların vəzifəsini, konstruktiv elementlərini və 

həndəsi parametrlərini xarakteriza edən qısa məlumat. 

2. Tapşırıq üzrə alətin işçi cizgisi.  

 

Yoxlama sualları 

1. Zenkerlərin əsas tipləri və onalrın təyinatı haqqında da-

nışın. 
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2. Rayberin əsas həndəsi elementləri hansılardır? 

3. Zenkerin neçə kəsən tili var? 

4. Rayberin işçi hissəsinin tərkibi və təyinatı haqqında 

danışın. 

5. Zenkerlə rayberin əsas fərqli cəhətləri hansılardır? 

6. Rayberin neçə kəsən tili var? 

7. Zenker və rayberdə spiral burğuda olan eninə kəsən til 

varmı? 

8. Zenkerin, rayberin konstruktiv elementləri hansı 

vasitələrlə ölçülür? 

9. Paftanın həndəsi elementləri hansı ölçmə alətləri 

vasitəsilə həyata keçirilir? 

10. Yiv burğusu haqqında danışın. 

11. Dartmada hansı kəsmə sxemləri tətbiq olunur və 

onlardan hansı daha çox yayılmışdır? 

12. Dartılar haqqında danışın. 

13. Pafta haqqında danışın. 

14. Zenker, rayber, pafta, yiv burğusu və dartılar hansı 

materiallardan hazırlanır?  
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Laboratoriya işi № 4 

Əl ilə idarə olunan 1A616 modelli universal torna dəzgahı 

və onun kinematikası, sürətlərin sazlanması 

   

İşin məqsədi 

Universal torna - yivaçan dəzgahının quruluşu, əsas qov-

şaqları, kinematikası, idarəetmə orqanları, sazlanması ilə tanış-

lıq və 1A616 torna-yivaçan dəzgahının verilmiş rejimlərə saz-

lanmasının öyrənilməsi  

İşin məzmunu 

1. 1A616 torna - yivaçan dəzgahının konstruksiyası, kine-

matikası və idarə edilməsi ilə tanışlıq. 

2. 1A616 torna-yivaçan dəzgahında tərtibat və alətlərin 

yerləşdirilməsi (yəni bazalaşdırılması və bərkidilməsi) 

ilə tanışlıq. 

3. 1A616 torna-yivaçan dəzgahının sazlanması ilə tanışlıq. 

4. 1A616 torna-yivaçan dəzgahının verilmiş rejimlərə saz-

lanmasının öyrənilməsi. 

5. Müəllim tərəfindən verilmiş tapşırığın yerinə yetirilmə-

si. 

6. Hesabatın tərtibi və müəllimə təqdim edilməsi. 

 

Ümumi məlumat 

Torna – yivaçan dəzgahları fırlanma cisimlərinin (vallar, 

disklər, çarxlar, üzüklər və s.), yivaçma və burğulama və yuva-

ların emalı üçün nəzərdə tutulmuşdur. Torna – yivaçan dəz-

gahlarında aşağıdakı iş növlərini yerinə yetirmək olar (şəkil 4.1) 

[13-18]: 
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a) pəstahın xarici diametri üzrə üstyonuş kəskisi ilə detalın 

üstyonuşunu (şəkil 4.1, a); 

Şəkil 4.1. Torna işlərinin növləri 

a) b) c) 

ç) d) e) 

ə) f) g) 
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b) yanyonuş və ya üstyonuş kəskiləri ilə detalın yan səth-

lərinin yanyonuşunu (şəkil 4.1, b); 

c) dal (arxa) aşığın pinolunda yerləşdirilmiş burğu, zenker 

və rayberlərlə deşiklərin (yuvaların) burğulanması, zen-

kerlənməsi və rayberlənməsini (şəkil 4.1, c);  

d) içyonuş kəskiləri ilə deşiklərin içyonuşu (şəkil 4.1, ç); 

e) xüsusi kəskilərlə fasonlu səthlərin yonulmasını (şəkil 

4.1, d); 

f) konus və sferik səthlərin yonulmasını (şəkil 4.1, e); 

g) qanov kəskiləri ilə qanovların yarılmasını (şəkil 4.1, ə); 

h) haşiyələin hazırlanmasını (şəkil 4.1, f); 

i) pəstahların və ya detalların doğrama kəskiləri ilə 

doğranmasını (şəkil 4.1, g). 

Bundan başqa bu dəzgahlarda yivləri yiv kəskisi, pafta 

və ya yiv burğusu ilə açmaq olar. 

Torna - yivaçan dəzgahda digər texnoloji maşınlarda ol-

duğu kimi (burğu, frez, dartı və s.) elektrik mühərriki, ötürmə 

(ötürcü) mexanizmi, işçi orqan (şpindel) və idarəetmə sistemi 

mövcuddur. Dəzgahın ötürmə mexanizmlərində mexaniki ötür-

mələr istifadə olunur: qayış (şəkil 4.2, a), dişli (Şəkil 4.2, b), ta-

masalı (Şəkil 4.2, c). Ötürmənin hərəkəti ötürən detallarına apa-

ran (şəkil 4.2 - də 𝑫𝟏 diametrli qasnaq və dişlərin sayı 𝒛𝟏 olan 

dişli çarx) detallar deyilir. Bu hərəkəti (ötürmə hərəkətini) qəbul 

edən detallara isə aparılan detallar deyilir (şəkil 4.2 - də 𝑫𝟐 

diametrli qasnaq və dişlərin sayı 𝒛𝟐 olan  dişli çarx). 

Mexaniki ötürmələrin vacib xüsusiyyəti 𝒊 ötürmə nisbə-

tidir. Bu aparılan detalın fırlanma tezliyinin (dövrlər sayının) 

aparan detalın fırlanma tezliyinə (dövrlər sayına) nisbətini və ya 

aparan dişli çarxın diametrinin aparılan dişli çarxın diametrinə 

nisbətini və ya dişlərinin sayının 𝒛𝟏  və 𝒛𝟐  nisbətini göstərir. 
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Qayışlı ötürmə üçün ötürmə nisbəti 𝒊 = 𝑫𝟏 𝑫𝟐⁄  düsturu ilə, diş-

li ötürmə üçün 𝒊 = 𝒛𝟏 𝒛𝟐⁄  düsturu ilə hesablana bilər. Məsələn, 

aparan dişli çarxın dişlərinin sayı 𝒛𝟏 = 𝟐𝟎 , aparılan dişli çarxın 

dişlərinin sayı 𝒛𝟐 = 𝟒𝟎 olarsa, 𝒊 = 𝟐𝟎
𝟒𝟎⁄ = 𝟎, 𝟓 olur. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1A616 modelli torna-yivaçan dəzgahın quruluşu 

Dəzgahın texniki xarakteristikası 
 

Mərkəzlərin hündürlüyü, mm 160 

Mərkəzlər arasında maksimal məsəfə, mm 710 

Emal olunan detalın ən böyük diametri, mm:  

Çatı zərində 320 

Support üstündən 180 

Patronda çubuq 34 

Şpindelin fırlanma tezliyi həddləri, dövr/dəq 11-2240 

Supportun veriş qiymətlərinin sayı 22 

Supportun uzununa verişlərinin qiymətləri hədləri, 

mm/dövr 
0,03-1,04 

Şəkil 4.2. Torna dəzgahında istifadə edilən mexaniki 

ötürmələrin növləri: 
a – qayışlı, b – dişli, b - tamasalı 

a) b) c) 
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Supportun eninə verişlərinin qiymətləri hədləri, 

mm/dövr 
0,03-0,04 

Açılan yivlərin tipləri:  

Metrik, addım mm-də 0,5-48 

Düymə, sapların sayı 1'' -də 48-2,5 

Modul, mm 0,25-12 

Baş hərəkət intiqalının mühərrikinin gücü, kVt 4,5 

 

Dəzgahın konstruksiyası. 1A616 modelli torna - yiv-

açan dəzgahın ümumi görünüşü şəkil 4.3 – də, fotosu şəkil 4.4-

də, şəkil 4.5 - də isə dəzgahın fotosunun üzərində də əyanilik 

üçün şəkil 4.3 - dəki kimi əsas qovşaqları və idarəetmə orqanla-

rının yerləşməsi göstərilmişdir. 1A616 modelli torna – yivaçan 

dəzgahının əsas qovşaqları aşağıdakılardır (şəkil 4.3 və şəkil 

4.5): А –  dəyişdirilən dişli çarxlar gitarası, Б – əlavə mexa-

nizmli, addımın artırılması bəndli və reversiv (hərəkət istiqamə-

ti dəyişən) mexanizmli qabaq (ön) aşıq, В – veriş mexanizmli 

önlük (döşlük); Г – dördmövqeli sürətli işləyən kəskitutanlı 

support: Д – (arxa) aşıq; Е – çatı, Ж – elektrik avadanlıqları ilə 

quraşdırılmış dolab (şkaf), З – arxa dolab, И – soyutma sistemi, 

К –  soyuducu mayenin və yonqarın yığılması üçün diblik 

(altlıq), Л – sürətlər qutusu, М – qabaq (ön) dolab, Н – veriş 

qutusu. 1A616 modelli torna-yivaçan dəzgahının idarəetmə or-

qanlarının spesifikasiyası (detalların siyahısı) aşağıda verilmiş-

dir: 1 – verişi və ya yivin tipini qoşan dəstək, 2 – normal addımı 

və ya artıran (böyüdən) addımı qoşan dəstək, 3 – supportun yer-

dəyişməsini revers edən dəstək, 4 – əlavə mexanizmin idarə 

edilməsi dəstəyi, 5 – veriş qutusunun çoxaldıcı mexanizminin 

dəyişdirilməsi dəstəyi, 6 – gediş vintinin və ya gediş valcığının 

qoşulması  düyməsi  (düyməçəsi),  7 – supportun  əl  ilə  eninə 
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yerdəyişmə dəstəyi, 8 – supportun eninə istiqamətdə cəld ge-

riçəkilməsi dəstəyi, 9 – dördmövqeli kəskitutanın döndərilməsi 

və bərkidilməsi dəstəyi, 10 – supportun yuxarı hissəsinin əl ilə 

yerdəyişmə dəstəyi, 11 – dal aşığın pinolunun bərkidilməsi 

dəstəyi, 12 – dal aşığın gövdəsinin çatının yönəldiciləri üzərində 

bərkidilməsi dəstəyi, 13 – arxa aşığın pinolunun əl ilə yer-

dəyişmə əl çarxı, 14 – baş elektrik mühərrikinin işə salınması, 

işdən ayrılması və revers etdirilməsi dəstəkləri, 15 – uzununa 

gediş vintinin ana qaykasının işə salınması və işdən ayrılması 

dəstəyi, 16 – supportun eninə verişinin işə salınması və işdən 

ayrılması dəstəyi, 17 – supportun uzununa verişinin işə 

salınması və işdən ayrılması dəstəyi, 18 – tamasalı dişli çarxın 

Şəkil 4.3. 1A616 modelli torna - yivaçan 

dəzgahın ümumi görünüşü 
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işdən ayrılması üçün düymə, 19 – supportun əl ilə uzununa yer-

dəyişmə əl çarxı, 20 – baş elektrik mühərrikinin işə salınması, 

işdən ayrılması və revers etdirilməsi dəstəkləri, 21 – sürətlər 

qutusunun idarəedilməsi dəstəkləri, 22 – sürətlər qutusunun 

idarəedilməsi dəstəkləri, 23 – verişin qiymətini və ya yivin ad-

dımın qoşan dəstək. 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Eninə П − şəkilli qabırğaları olan qutu şəkilli dəzgahın 

𝑬 çatısı yuxarı hissədə iki prizmatik və iki yastı (müstəvi) yö-

nəldicilərə malikdir. Kənar prizmatik və yastı yönəldicilər Г 

supportunun karetkasının (arabasının) yerdəyişməsinə, daxili 

prizmatik və yastı yönəldicilər isə Д dal aşığının yerdəyişməsi-

nə xidmət edir (bax şəkil 4.3, şəkil 4.5). Çatı dəzgahın qabaq 

(ön) və dal (arxa) dolablarında bərkidilir. Dəzgahın M və Z do-

labları tökmə ilə alınır. Qabaq dolabda idarəetmə mexanizmli 

Şəkil 4.4. 1A616 modelli torna - yivaçan dəzgahın 

ümumi görünüşünün fotosu 
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ötürücü qutu – reduktor yerləşmişdir. Dolabın arxa divarında 

baş intiqalın elektrik mühərriki yerləşdirilmişdir və orada da içə-

risində elektrik avadanlıqları olan bir şkaf (dolab, kabinet) var-

dır. Arxa (dal) dolabın aşağı hissəsinə içərisində soyuducu maye 

olan bak burulub bağlanmışdır. Л reduktoru (sürət qutusu) on 

iki fərqli dövrlər sayına malikdir. Sürət qutusuna fırlanma 

elektrik mühərrikindən 135-168 mm qasnaq diametrli qayışlı 

ötürmə vasitəsilə ilə ötürülür. Sürətlər qutusunun sərbəst (ye-

rindən tərpədilə bilən) dişli çarxlar blokunun idarə edilməsi ida-

rəetmə dəstəkləri tərəfindən həyata keçirilir.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

22 dəstəyi onu sağa və sola çevirməklə əldə edilən  dörd 

mövqeyə, 21 dəstəyi isə üç mövqeyə malikdir. 

 Б əlavə mexanizmli, addımın artırılması bəndli və re-

versiv (hərəkət istiqaməti dəyişən) mexanizmli qabaq (ön) aşıq 

Şəkil 4.5. 1A616 modelli torna-yivaçan dəzgahının 

əsas qovşaqları və idarəetmə orqanlarının yerləşməsi 
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çatının sol hissəsində yerləşdirilmişdir. Б qabaq (ön) aşıqda 

şpindel yığılmışdır və bu şpindelə üçyumruqcüqlu patron, əlavə 

(seçmə) mexanizm, veriş intiqalı və idarəetmə mexanizmi 

bərkidilir.  

Dəzgahın şpindeli seçmə mexanizmli dişli çarxlar (yığı-

la bilən dişli çarxlar) vasitəsilə və birbaşa dişli mufta vasitəsilə 

12 firlanma tezliyi alır.  

Qabaq aşığın korpusunun (gövdəsinin) ön panelində 4, 

3, 2 idarəetmə orqanları yerləşir. Н veriş qutusu hərəkəti şpin-

deldən yivin açılması zamanı dəzgahın sazlanmasına xidmət 

edən А veriş gitarasının dəyişdirilən dişli çarxları vasitəsilə alır. 

Veriş qutusunun korpusunda 5 veriş qutusunun çoxaldıcı mexa-

nizminin dəyişdirilməsi dəstəyi, 1 verişi və ya yivin tipini qoşan 

dəstək və şpindelin 1 dövrünə supportun yerdəyişməsini müəy-

yən edilmiş qiymətə (mm) dəzgahın sazlanması üçün xidmət 

edən 23 verişin qiymətini və ya yivin addımın qoşan dəstək 

yerləşmişdir.  

В veriş mexanizmli önlük (döşlük) supporta uzununa 

yerdəyişmə verir və eninə veriş vintinə fırlanmanı ötürür. Yivin 

açılması zamanı hərəkət ana qaykanın köməyi ilə, yonma za-

manı isə tamasalı ötürmə vasitəsilə ötürülür. 

Г dördmövqeli sürətli işləyən kəskitutanlı support kəski-

nin müxtəlif şəkilli yerdəyişməsini (uzununa, eninə, dönmə) tə-

min edir. Support qovşağı çatının yönəldiciləri üzrə uzununa is-

tiqamətdə yerini dəyişən karetkadan (arabacıqdan), karetkanın 

yönəldiciləri üzrə eninə istiqamətdə yerini dəyişən supportun 

aşağı hissəsindən, orta döndərici hissədən və dördmövqeli kəs-

kitutanlı supportun yuxarı hissəsindən ibarətdir. Supportun int-

iqalı veriş qutusunun mexanizmi vasitəsilə həyata keçirilir. Sup-

portun karetkasına bərkidilmiş önlükdə yerləşdirilmiş idarəetmə 
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orqanları tərəfindən əl ilə və ya mexaniki verişlə dəyişdirilmə 

həyata keçirilir.  

Д (arxa) aşığı mərkəzlərdə emal zamanı, nisbətən uzun 

detalların patronda emalı zamanı arxa mərkəzlə sıxmaq üçün, 

eləcə də yuvaların burğulanması, zenkerlənməsi, rayberlənməsi 

zamanı, az meylli konusların yonulması zamanı və yiv burğuları 

və paftalarla yivlərin açılması zamanı istifadə edilir. 

И soyutma sistemi kəsmə zonasına YSM-in verilməsi 

üçün xidmət edir, bu da dəzgahın və kəsən alətin məhsuldarlığı-

nı əhəmiyyətli dərəcədə artıra bilir. Dəzgahın dolabının arxa 

hissəsində yerləşən emulsiya bakından soyuducu mayenin kəs-

mə yerinə verilməsi məhsuldarlığı 𝟐𝟐 𝒍 / 𝒅ə𝒒 olan nasosla ve-

rilir.  

Dəzgahın elektrik avadanlıqları iki üç fazalı qısa dövrəli 

asinxron elektrik mühərriklərindən ibarətdir: baş intiqalın gücü 

4.5 kVt, dövrlər sayı 1440 dövr/dəq olan A041-4 tipli elektrik 

mühərriki; gücü 0.225 kVt, dövrlər sayı 2800 dövr/dəq olan 

ПА-22 tipli soyutma elektrik nasosu; həmçinin idarəetmə və 

işıqlandırma elektrik avadanlıqları. 

Dəzgahın kinematik sxemi. Dəzgahlarda işçi orqanların 

hərəkəti intiqalların köməyi ilə yerinə yetirilir. İntiqal - hərəkəti 

hərəkət mənbəyindən (elektrik mühərriki, daxili yanma mü-

hərriki) dəzgahın bu və ya digər orqanına ötürən bir mexanizm-

dir (mexanizmlər sistemidir). İşçi orqanların hərəkətləri, bir 

qayda olaraq, fırlanma və irəliləmə olur. İlkin hərərəkət həmişə 

fırlanmadır. Fırlanma hərəkəti qayış, dişli, soncuz-vint və diqər 

ötürmələrin köməyi ilə ötürülür. Ötürücü (ötürmə) bir ele-

mentdən diqər elementə hərəkəti ötürən və çevirən mexanizm 

adlanır.   
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İrəliləmə (düzxətli) hərəkətini həyata keçirmək üçün fır-

lanma hərəkətini müvafiq ötürücülərin (ötürmələrin) və mexa-

nizmlərin – qaykalı vint, tamasalı ötürmə, çarxqolu-sürgüqolu 

mexanizmi və s. köməyi ilə irəliləmə hərəkətinə çevirmək la-

zımdır.  

Bütün ötürmə intiqalların toplusu kinematik sxem şək-

lində təsvir olunur. Bu sxem intiqalın əsas ötürmə elementləri-

nin qarşlıqlı yerləşməsini sadələşdirilmiş şəkildə və açılmış 

müstəvidə təqdim edir, bu elementlərin hər birinin mümkün 

mövqelərini və kinematik zəncirdə ilk elementdən sonuncu ele-

mentə qədər olan hərəkətin ötürülməsi yollarını göstərir. 

Cədvəl 4.1 – da kinematik sxemlərdə istifadə edilən ele-

mentlərin şərti işarə etmələri, cədvəl 4.2 – də isə  dövrlər sayının 

pilləli dəyişdirilməsi üçün tipik mexanizmlərin sxemləri gös-

tərilmişdir. 

Dəzgahın tənzimlənən bəndləri nəzərdən keçirilən kine-

matik zəncirin başlanğıc və son bəndlərinin hərəkətləri arasın-

dakı riyazi əlaqəni ifadə edən kinematik balans tənliyi əsasında 

tənzimlənir. Kinematik zəncirin tam ötürmə nisbəti zəncirdəki 

bütün elementar ötürmələrin nisbi ötürmələrinin hasilinə bəra-

bərdir. Aparan valın fırlanma tezliyi və kinematik zəncir olarsa, 

zəncirdə istənilən valın fırlanma tezliyini təyin etmək olar. 

Şpindelə ən aşağı fırlanma sürətini vermək üçün dişli çarxlar 

bloklarını ilişməyə elə daxil edirlər ki, bu zaman aparan çarxın 

dişləri ən az olsun. Əgər şpindelə ən böyük fırlanma sürətini 

vermək lazımdırsa, onda dişli çarxlar bloklarını ilişməyə elə da-

xil edirlər ki, bu zaman aparan çarxın dişləri ən böyük olsun. 

Torna-yivaçan dəzgahda detalların emalı supportda 

dördmövqeli kəskitutanda bərkidilmiş kəskilərin köməyi ilə ye-

rinə yetirilir. Pəstah dəzgahın patronunda və ya mərkəzlərdə 

yerləşdirilir və dəzgahın şpindelindən baş fırlanma hərəkəti alır. 
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Kəsən alət veriş hərəkətini (uzununa və ya eninə) dəzgahın 

önlüyündə yerləşdirilmiş uzununa və ya eninə veriş mexaniz-

mindən alır. Dəzgahın kəsmə dərinliyinə (götürülən metal qatın 

qiyməti) sazlanması uzununa və eninə veriş mexanizmləri 

vasitəsilə həyata keçirilir.  

Dəzgahın kinematik sxemi (şəkil 4.6) aşağıdakı hərəkət-

ləri yerinə yetirməyə xidmət edən kinematik zəncirlərdən iba-

rətdir: baş hərəkət, veriş hərəkəti, yivaçan zəncirdən hərəkət və 

supportun uzununa və eninə zəncirindən hərəkət.  

Dəzgahda baş hərəkət şpindelin fırlanmasıdır. Spindel 

fırlanmanı  N = 4.5 kVt, n = 1440 dövr/dəq olan elektrik mühər-

rikindən sürət qutusu vasitəsi ilə, ∅174 − ∅174 qayış ötürməsi 

vasitəsi ilə birbaşa M1 dişli muftası və ya yenidən yığma (34 – 

68–20–80 dişli çarxları) vasitəsilə şpindelə ötürülür. Firlanma 

birbaşa şpindelə ötürüldükdə reduktorun dişli çarx bloklarını 

(41-39, 25-32, 38-44 blokları və 55 dişli çarxını) dəyişdirərək 

dişli çarxların 12 müxtəlif ilişməsini almaq olar.  

1-ci variant: elektrik mühərriki → ∅135 − ∅168  qas-

naqları → 14–55, 19–38 dişli çarxları → ∅174 − ∅174 qasnaq-

ları → M1 dişli muftası (bağlayıcısı) → şpindel; 

 2-ci variant: elektrik mühərriki → ∅135 − ∅168 qas-

naqları → 14–55, 31–25 dişli çarxları → ∅174 − ∅174 qasnaq-

ları → M1 dişli muftası → şpindel və s. (Cəmi 3 × 4 variant). 

Yenidən yığma vasitəsilə hərəkətin ötürülməsinin daha 12 

variantı mövcuddur. Bu halda, ∅174 − ∅174  qasnaqlarından 

şpindelə hərəkət M1 dişli muftası vasitəsilə deyil, yenidən yığ-

ma vasitəsilə ötürülür: 34–68, 20–80 dişli çarxları → şpindel. 

Beləliklə, ilişmə variantlarınnın sayı – 24, faktiki sürətlərin sayı 

– 21 olur, belə ki üç varintda ötürmə nisbəti üst-üstə düşür. 
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Veriş hərəkəti. Veriş mexanizminə üç kinematik zəncir 

daxildir: yiv açan, uzununa və eninə. X valına fırlanma 34 - 44, 

44–34 dişli çarxları vasitəsilə ötürülür və daha sonra C1, C2 də-

yişilən dişli çarxlar gitaraları (çaralğa – fasonli qol şəkilndə olan 

detal) və ya dəyişilən dişli çarxlar cütlərindən (1, 2 və ya 3 

cütdən) ibarət qovşaq vasitəsilə XII valına – veriş qutusunun gi-

riş valına ötürülür. Dəyişilən dişli çarxlar qabaq aşığın, sürət qu-

tusunun valcıqlarının və hərəkətli (tərpənən) meyl oxunun çıxış 

uclarına yerləşdirilir. Dəyişilən dişli çarxların ilişmələrinin 

tənzimlənməsi hərəkətli oxun meyl yarığına yerini dəyişərək, 

onun qabaq aşığın çıxış valçığının oxu ətrafında döndərilməsilə 

tənzimlənir. Veriş qutusunun XII valından hərəkət dişli çarxlar 

vasitəsilə veriş qutusuna ötürülür. Nəzəri olaraq, veriş qutusu 48 

sürəti təmin edə bilər. Bununla birlikdə, bir sıra sürətlərin bir-

birinə yaxın olması səbəbindən praktik olaraq veriş qutusu 

verişin yalnız 22 fərqli qiymətini verir. 

Yiv açan zəncir. Yiv açma zamanı supportun verişi döş-

lükdə (önlükdə) bərkidilmiş XX gediş vintinin ana qaykası vasi-

təsilə həyata keçirilir. Xüsusi dəqiq yivləri açmaq üçün, veriş 

qutusundan yan keçərək gitaranın (çaralğanın) dişli çarxlarından 

birbaşa gediş vintinin işə salınması nəzərdə tutulur. 

 Uzununa və eninə veriş zənciri. Fırlanmanı önlük (döş-

lük) mexanizminə ötürmək üçün XXI gediş (hərəkət) valcığın-

dan istifadə olunur. XXI gediş (hərəkət) valcığı 2-35 sonsuz-vint 

ötürücü vasitəsi ilə fırlanmanı XXII valına ötürür. Supportun 

uzununa veriş alması üçün önlük mexanizmi ilə fırlanma  𝒎 =

𝟐 𝒎𝒎 modulu ilə tamasa boyunca diyirlənən (hərəkət edən) 14 

tamasalı çarxına ötürülür. Tamasa dəzgahın çatısına hərəkətsiz 

şəkildə bağlandığından, fırlanan dişli çarx, eyni zamanda 

tamasa boyunca diyirlənir (yuvarlanır) və döşlüyü supportla 
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birlikdə özü ilə çəkib aparır. Supportun eninə verişi 50-35,          

47–13 ötürmələri, 𝒕 = 𝟓 𝒎𝒎  olan vint vasitəsilə həyata 

keçirilir. 𝒕 = 𝟓 𝒎𝒎 olan vint qayka vasitəsilə, eninə supporta 

hərəkəti ötürür. Supportun yuxarı hissəsinin və dal aşığın vint 

cütlərinin köməyi ilə alət daşıyıcısının xizəklərinin (kirşə-

lərinin) və arxa aşığın pinolunun əl ilə yerini dəyişmək olar. 

Kəsmə sürəti hərəkətini yaradan kinematik qrupun 

analizi. 

1. Kəsmə sürətinin (dövrlər sayının) təyin edilməsi.  

Sazlama tənliyi (ST):  

𝒏𝒆𝒎, 𝒅ö𝒗𝒓 𝒅ə𝒒 → 𝒏ş𝒑, 𝒅ö𝒗𝒓 𝒅ə𝒒⁄⁄ .                (4.1) 

Tutaq ki, bizə şpindeldə fırlanma tezliyini 𝒏ş𝒑 =

𝟒𝟓𝟎 𝒅ö𝒗𝒓 𝒅ə𝒒⁄  –ni təmin etmək lazımdır.  

Şəkil 4.7 – də 1A616 modelli universal torna - yivaçan 

dəzgahın sürətlər qutusunun dövrlər tezliyinin qrafiki sürətlər 

qutusunun strukturunu, bütün ötürmələri və onların ötürmə 

ədədlərini, sürətlərin pilləli tənzimlənməsinin bütün mümkün 

işə salmalarını göstərir. Bu qrafikdən istifadə edərək kinematik 

balans tənliyini (KBT) yazırıq: 

𝟏𝟒𝟒𝟎 ∙
𝟏𝟑𝟓

𝟏𝟔𝟖
∙

𝟑𝟗

𝟑𝟏
∙

𝟏𝟒

𝟒𝟒
∙

𝟏𝟕𝟒

𝟏𝟕𝟒
∙ (𝑴𝟏

 ⃖     ) = 𝟒𝟔𝟑          (4.2)     

Qeyd: Dişli çarxların, muftaların və digər qurğularını 

yerdəyişmə istiqamətlərini kinematik sxemlərdə hərəkət istiqa-

məti ilə üst-üstə düşən ox işarəsi ilə işarə etməni qərara alıraq 

mufta ox işarəsi ilə göstərilmişdir. 

Faktiki fırlanma tezliyini 𝒏ş𝒑 = 𝟒𝟔𝟑 𝒅ö𝒗𝒓 𝒅ə𝒒⁄  alırıq, 

bu lazım olandan bir qədər fərqlənir. Bu fırlanma tezlyi və di-

gərləri sürət qutusundakı blokların 𝒁 = 𝟏𝟐 pillə (𝒁 = 𝟑 ∙ 𝟒 =
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𝟏𝟐) dəyişdirilməsi və şpindel aşğındakı  yenidən yığmanın (seç-

mə) (𝑴𝟏
 ⃖       muftası) dəyişdirilməsi yolu ilə təyin edilir. 𝑴𝟏 muf-

tasının sol vəziyyətində şpindelin bütün 12 fırlanma tezlyi 

birbaşa şpindelə ötürülür, nəticədə daha yüksək, yuxarı fırlanma 

tezlikləri oblastı təmin edilir. 68 - 20 dişli çarxlar bloku bu 

zaman işdən ayrılmışdır. 𝑴𝟏 muftasının sağ tərəfə (neytral 

mövqeyə) dəyişdirilməsi zamanı 68 - 20 bloku sağa doğru yerini 

dəyişir və bütün 12 fırlanma tezlikləri fırlanma tezliyinin aşağı, 

daha kiçik oblastını təşkil edir (
34

68
∙

20

80
= 0,125 dəfə). 

 

 
Şəkil 4.7.  1A616 modelli universal torna-yivaçan dəzgahın 

sürətlər qutusunun dövrlər tezliyinin qrafiki 

 

Dəstəklərin dəyişdirilməsinə dəzgahda baxmaq üçün əl-

verişli yerdə yerləşdirilmiş cədvəl üzrə yerinə yetirilir.  

2. İstiqamətin sazlanması. Şpindelin fırlanma istiqaməti 

M reversiv (hərəkət istiaməti dəyişən) üç fazalı asinxron elektrik 
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mühərriki və 380/110 V transformator vasitəsilə aşağı gərgin-

liklə qidalanan idarəetmə cəncirindən ibarət bir elektrik dövrəsi 

ilə təmin edilir (şəkil 4.8). Dövrənin güc hissəsi və idarəetmə 

dövrəsi Пр qoruyucu sistem və ЛВ xətti elektrik açarı vasitəsilə 

380 V gərginlikli üç fazalı şəbəkədən qidalanır. Təhlükəsizlik 

səviyyəsini artırmaq üçün idarəetmə zənciri (dövrəsi) aşağı 

salınan transformatorla təchiz edilmişdir. Elektrik dövrəsi 

aşağıdakı kimi işləyir. ПВ  ("irəli işə salma") düyməsini bas-

dığımız zamanı B maqnit işəsalan işləməyə başlayır. Onun elek-

trik dövrəsindəki üç qapayıcı əlaqələri bağlanır və mühərrik 

"irəli" istiqamətdə işləməyə başlayır. ПВ düyməsini sərbəst bu-

raxdıqdan sonra maqnit işəsalanın sönməməsi üçün maqnit işə-

salan B-nin dördüncü B4 qapayıcı əlaqəsi ilə qısa qapanmışdır 

(özünü qidalandıran əlaqə). C düyməsi ("dayan") basıldıqda, B 

maqnit işəsalanın enerji təchizatı dövrəsi kəsilir, maqnit işəsalan 

𝑩𝟏, 𝑩𝟐, 𝑩𝟑  və 𝑩𝟒  kontaktlarını açaraq əlaqəni kəsir, mühərrik 

dayanır. 

ПН düyməsini basdıqda ("geri işəsalma") eyni şey "irəli 

işə salma"- dakı kimi baş verir, yalnız mühərrikin rotoru bu za-

man əks istiqamətdə dönür. B maqnit işəsalanın və H işəsalanın 

dövrələrindəki müvafiq H və B ayıran kontaktları, ПВ və ПН 

düymələrini eyni vaxtda basdıqda qısa qapanma ehtimalını is-

tisna edir, belə ki maqnit işəsalanlardan birinin işə salınması za-

manı onun  ayrılan kontaktı açılır və beləliklə, başqa bir maqnit 

işəsalanın işə salınmasını qadağan edir. Həddindən artıq yük-

lənmədən və bunun nəticəsi olaraq elektrik mühərrikinin stator 

dolamalarının (sarımalarının) işdən çıxmasından qorunmaq 

üçün elektrik dövrəsində TP1 və TP2 istilik relelərinin dola-

maları (sarımaları) quraşdırılmış və idarəetmə dövrəsində isə 

onların ayıran TP1 və TP2 əlaqələri yerləşdirilmişdir. Elektrik 
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mühərrikinin fırlanma istiqaməti və buna görə də şpindelin fır-

lanma istiqaməti ПВ, ПН, C kontaktlarına təsir edən, dəzgahda 

rahat yerləşdirilən dəstəklərin sadə bir dönüşü ilə təmin edilir.  

 

 

Şəkil 4.8. Reversiv elektrik mühərrikinin idarə edilməsinin 

prinsipial elektrik sxemi 

 

Baxılan kinematik qrup üçün yolun və ilkin vəziyyətin 

sazlanması aparılmır. 

Veriş hərəkətini yaradan kinematik qrupun analizi. 

1). Veriş sürətinin sazlanması. 

 

ST: ş𝑝𝑖𝑛𝑑𝑒𝑙𝑖𝑛 1 𝑑ö𝑣𝑟ü →

𝑆, 𝑘ə𝑠𝑘𝑖 𝑖𝑙ə 𝑠𝑢𝑝𝑝𝑜𝑟𝑡𝑢𝑛 𝑦𝑒𝑟𝑑ə𝑦𝑖ş𝑚ə𝑠𝑖, 𝑚𝑚. 

Şpindelin fırlanması ilə supportun yerdəyişməsini əlaqə-

ləndirən zəncir üçün KBT–ni yazmazdan əvvəl aşağıdakıları 

qeyd etmək lazımdır. Dəzgahın layihələndirilməsi prosesində 
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göstərilən kinematik zəncirin işlənməsi zamanı, ilk növbədə, 

açılacaq yivlərin standart addımlarını təmin etmək zəruriliyi 

nəzərə alınmışdır.  

Yivlərin tiplərini və ölçülərinin diapazonunu genişlən-

dirmək üçün torna-yivaçan dəzgahların kinematik zəncirində 

şpindeldən gediş vintinə iki sazlama orqanı yerləşdirilmişdir: 

dəyişdirilə bilən dişli çarxlar (bir qayda olaraq, bu və ya digər 

yiv tipini təmin edən) və gediş vinti-qayka ötürməsi vasitəsilə 

yivlərin ölçülərinin (addım üzrə) alınmasını təmin edən veriş 

qutusu.  

Tələb olunan diapazonda verişlərin qiymətləri eyni kine-

matik zəncirlə, amma gediş valına keçidlə, və sonra supportun 

önlük mexanizmi ilə, və nəticədə tamasalı dişli çarxın fırlanma 

hərəkətini yonma zamanı supportun irəliləmə hərəkətinə çevirən 

tamasa ötürməsi ilə əldə edilir. Əgər yivlərin açılması zamanı 

şpindelin fırlanması ilə supportun yerdəyişməsini əlaqələndirən 

zəncirin ötürmə nisbətində cüzi bir dəyişiklik baş verərsə, bu 

yivin addımının pozulmasına səbəb olacaqdır, yəni trayektoriya 

xətası yaranacaqdır, amma silindrik səthin yonulması zamanı 

eyni zəncirdə ötürmə nisbətindəki eyni dərəcədə dəyişiklik 

trayektoriyanın (düz xəttin) təhrifinə səbəb olmayacaq və səth 

kələ-kütürlüyünə belə nəzərə çarpan təsir göstərməyəcəkdir. Bu, 

baxılan son halda zəncirin xarici əlaqə olması ilə əlaqədardır. 

Yonma zamanı addım artırma bəndi (şpindel aşığındakı 

Б𝟒 bloku, şəkil 4.6) sxemdə göstərildiyi kimi "normal addım" 

mövqeyinə (yəni Б𝟒
 ⃖    ) yerləşdirilir. Bu zaman Б𝟒 blokunun və-

ziyyəti və dəzgahın layihələndirilməsi zamanı dəyişdirilə bilən 

(dəyişilən) dişli çarxların 𝒊𝒙 =
𝟑𝟎

𝟔𝟔
∙

𝟔𝟔

𝟑𝟔
= 𝟎. 𝟖𝟑𝟑𝟑 ötürmə nisbə-

tində, veriş qiymətlərinin verilmiş 0,078-dən 1.04 mm -ə qədər 
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intervalında təmin edilməsi üçün support önlüyündəki ötürmə 

nisbətlərinin seçilməsi həyata keçirilir.  

Misal olaraq, valın təmiz emalına müvafiq verişin mini-

mal qiyməti üçün zəncirin KBT –ni yazaq (şəkil 4.6): 

 

ş𝒑𝒊𝒏𝒅𝒆𝒍𝒊𝒏 𝟏 𝒅ö𝒗𝒓ü (Б𝟒
 ⃖   )

𝟑𝟒

𝟒𝟒
∙
𝟒𝟒

𝟐𝟐
∙
𝟐𝟐

𝟑𝟒
∙
𝟑𝟎

𝟔𝟔
∙
𝟔𝟔

𝟑𝟔⏟    
𝒊𝒙

∙ 

∙ (𝑴𝟐
 ⃖     , 𝒁 =   𝟓𝟏) ∙

𝟐𝟔

𝟓𝟐
∙
𝟑𝟗

𝟑𝟗
∙
𝟏𝟖

𝟒𝟓
∙
𝟏𝟓

𝟒𝟖⏟          
𝒊𝒗𝒒

∙
𝟐

𝟑𝟓
∙
𝟑𝟏

𝟓𝟑
∙ 

∙ (𝑴𝟔 𝒊şə 𝒔𝒂𝒍𝚤𝒏𝚤𝒃) ∙
𝟐𝟕

𝟓𝟑
∙ 𝝅𝒎𝒁𝒕𝒅𝒊ş ∙ 

∙ (𝝅 ∙ 𝟐 ∙ 𝟏𝟒) = 𝟎. 𝟎𝟕𝟖 𝒎𝒎                    (4.3) 

Burada 𝒊𝒙 =
𝟑𝟎

𝟔𝟔
∙

𝟔𝟔

𝟑𝟔
= 𝟎. 𝟖𝟑𝟑𝟑 - ən çox yayılmış metrik 

yivlərin açılmasına uyğun olan dəyişilən dişli çarxların ötürmə 

nisbəti;   

Б𝟒
 ⃖   , 𝑴𝟐

 ⃖     , 𝒁 =   𝟓𝟏  müvafiq olaraq: Б4  bloku sxem üzrə 

“sol tərəfə”,  𝑴𝟐  muftası “sol tərəfə”, Z=51 dişli çarxı “sağ 

tərəfə” (işdən ayrılıb, kənar edilib); 𝒎 və 𝒁𝒕𝒅𝒊ş – tamasalı dişli 

çarxın müvafiq olaraq modulu və dişlərinin sayıdır. 

Verişin tələb olunan qiyməti dəzgahda baxılmaq üçün 

əlverişli yerdə yerləşdirilmiş, cədvələ uyğun olaraq tələb olunan 

vəziyyətdə yerləşdirilən dəstəklərin köməyi ilə tənzimlənir. 

2). Supportun yerdəyişmə istiqamətinin sazlanması.  

1A616 modelli universal torna-yivaçan dəzgahında supportun 

yerdəyişmə istiqamətinin sazlanması şpindel aşığında 𝒁 = 𝟑𝟒 
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yerini dəyişən dişli çarxlı revers qurğusu ilə təmin edilir. Kine-

matik sxemdə göstərilən dişli çarxın vəziyyəti (şəkil 4.6) sup-

portun sağdan sola ən çox yayılmış yerdəyişməsinə uyğundur. 

Supportun uzununa yerdəyişmə limbinin bölunmə qiyməti 1 

mm-dir, buna görə də, uzununa supportun məsələn, 60 mm və 

ya diqər qiymətə bərabər yerdəyişmə qiymətləri limb üzrə çox 

asan müəyyən edilir.   

Daxilolma hərəkət mexanizminin analizi. Supportun 

kəski ilə karetkasının eninə istiqamətdə (X oxu) verilmiş dia-

metrdə ölçünün alınması üçün təyin olunmuş yerdəyişməsi   eni-

nə verişin limbi üzrə yerinə yetirilir. Limbin bölgü qiyməti Ц = 

0,05 mm - ə bərabərdir, dəstəyin bir döründə kəski ilə supportun 

karertkası 5 mm (gediş vintinin addımı 𝒕𝒈𝒗 = 𝟓 𝒎𝒎) yerini 

dəyişəcəkdir, yəni limb 100 bölgüyə (0,05 mm x 100 = 5 mm) 

malikdir. Kəski ilə karetkanın bir bölgü yerdəyişməsi diametrin 

0,1 mm azalmasını təmin edir. Beləliklə, əvvəlki D diametrinə 

nisbətən verilmiş d diametrini əldə etmək üçün limb boyunca 

dəstəyi döndərməkdən ötrü lazım olan Z bölgülərinin sayı 

aşağıdakı düsturla müəyyən edilir: 

𝒁 =
𝑫−𝒅

Ц∙𝟐
                                     (4.4) 

Məsələn, emal olunan səthin D diametri ölçüldükdən 

sonra D = 46 mm - ə bərabər olduğu müəyyən edilmişdir və de-

talın cizgisi üzrə diametri 𝒅 = 𝟒𝟓−𝟎,𝟐 mm olan səth əldə etmək 

lazımdır. Diametrin müsaidə sahəsinin ortasında almaq 

zəruruliyini nəzərə alaraq, dəstəyi limb üzrə döndərmək üçün 

lazım olan bölgülərin sayı aşağıdakı kimi müəyyən edilir: 

  

𝒁 =
𝟒𝟔−𝟒𝟒,𝟗

𝟎,𝟎𝟓∙𝟐
=

𝟏,𝟏

𝟎,𝟏
=11                        (4.5) 
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Ölçmədən sonra həqiqi ölçü, həm dəzgahdan asılı ola-

raq, həm də bir sıra amillərin təsiri nəticəsində istədiyimizdən 

(Ø 44.9) bir qədər fərqlənir (gediş vinti-qayka ötürməsinin 

dəqiqliyindən və  yeyilmə dərəcəsindən, detalın yerləşdirilməsi 

xətasından, kəsən alətin keyfiyyətindən, ölçü alətinin dəqiqli-

yindən, operatorun ixtisas səviyyəsindən).  

Yivlərin açılması zamanı dəzgahın sazlanması. Trayek-

toriyanın hesablanması  və sazlanması. 

ST: şpindelin 1 dövrü →

ty, kəski ilə supportun yerdəyişməsi, mm. 

Normal addımlı metrik yivin açılması. Açılan metrik yi-

vin minimal addımı üçün zəncirin KBT – ni yazaq (şəkil 4.6): 

ş𝒑𝒊𝒏𝒅𝒆𝒍𝒊𝒏 𝟏 𝒅ö𝒗𝒓ü (Б𝟒
 ⃖   ) ∙

𝟑𝟒

𝟒𝟒
∙

𝟒𝟒

𝟐𝟐
∙

𝟐𝟐

𝟑𝟒
∙

𝟑𝟎

𝟔𝟔
∙

𝟔𝟔

𝟑𝟔⏟  
𝒊𝒙

∙ (𝑴𝟐
 ⃖     , 𝒁 =   𝟓𝟏) ∙

𝟐𝟔

𝟓𝟐
∙

𝟑𝟗

𝟑𝟗
∙

𝟏𝟖

𝟒𝟓
∙

𝟏𝟓

𝟒𝟖⏟        
𝒊𝒗𝒒

∙ 𝒕𝒈𝒗 = 𝒕𝒚   ,                               (4.6) 

𝑖𝑣𝑞 =
𝟐𝟔

𝟓𝟐
∙

𝟑𝟗

𝟑𝟗
∙

𝟏𝟖

𝟒𝟓
∙

𝟏𝟓

𝟒𝟖
= 𝟎, 𝟎𝟔𝟐,  𝒊𝒙 =

𝟑𝟎

𝟔𝟔
∙

𝟔𝟔

𝟑𝟔
= 𝟎. 𝟖𝟑𝟑𝟑   

və 𝒕𝒈𝒗 = 𝟔 𝒎𝒎 olduğundan yivin addımı 𝒕𝒚 = 𝟎, 𝟑𝟏𝟐𝟓 𝒎𝒎 

minimal qiymətini alır.Yivin bu qiyməti standart deyildir, ona 

görə də bu və diqər standart olmayan yivin addımları veriş qu-

tusunun görünən hissəsində yerləşdirilmiş cədvəldə göstəril-

məyir (boş xanalar kimi göstərilir).  

Addımın artırılması ilə metrik yivin açılması. 

Açılan metrik yivin maksimal addımı üçün zəncirin 

KBT –ni yazaq (şəkil 4.6): 
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ş𝒑𝒊𝒏𝒅𝒆𝒍𝒊𝒏 𝟏 𝒅ö𝒗𝒓ü (Б𝟒
     ) ∙

𝟖𝟎

𝟐𝟎
∙
𝟔𝟖

𝟑𝟒⏟    
 ∙

𝒚𝒆𝒏𝒊𝒅ə𝒏 𝒚𝚤ğ𝒎𝒂

𝟑𝟒

𝟒𝟒
∙
𝟒𝟒

𝟑𝟒⏟    
 ∙

       𝒂𝒅𝒅𝚤𝒎𝚤 𝒂𝒓𝒕𝚤𝒓𝒂𝒏 𝒃ə𝒏𝒅

 

∙
𝟑𝟎

𝟑𝟔⏟
𝒊𝒙

∙ (𝑴𝟐
 ⃖     , 𝒁 =   𝟓𝟏) ∙

𝟐𝟒

𝟐𝟎
∙

𝟑𝟗

𝟑𝟗
∙

𝟐𝟖

𝟑𝟓
∙

𝟑𝟓

𝟐𝟖⏟        
𝒊𝒗𝒒

∙ 𝟔 = 𝟒𝟖 𝒎𝒎              (4.7) 

Modul yivivnin açılması. Modul yivinin addımı 𝒕𝒚 =

𝝅𝒎 kimi hesablanır. Burada 𝒎 yivin moduludur,mm. Modul 

yivinin açılması zamanı 68-20 bloku (yenidən yığma) (şəkil 4.6) 

moduldan asılı olaraq işə salına və işdən kənar edilə bilər. Buna 

nüvafiq olaraq da addımın artırılması bəndi dəyişdirilə bilər.𝑪𝟏 

və 𝑪𝟐 dəyişilən dişli bloklar 36-66-55 sxemi üzrə yerləşdirilir. 

𝑴𝟐  muftası işə salınır,𝒁 = 𝟓𝟏  dişli çarxı ilişmədən çıxarılır, 

yəni gediş vintinə fırlanma hərəkəti metrik yivlərin açılması 

zamanı istifadə olunan eyni zəncir vasitəsilə ötürülür. Mo-

dulların qiymətləri və onlara uyğun dəyişdirilmə dəstəklərinin 

vəziyyətləri müvafiq cədvəldə verilir. Bu cədvəldən istifadə 

etməklə, minimal modullu 𝒎 = 𝟎, 𝟐𝟓 𝒎𝒎 yivin alınması üçün 

dəyişilən dişli çarxların 𝑪𝟏 𝑪𝟐⁄  ötürmə nisbətlərini tapaq. KBT 

–ni tərtib edək. 

ş𝒑𝒊𝒏𝒅𝒆𝒍𝒊𝒏 𝟏 𝒅ö𝒗𝒓ü ∙
𝟑𝟒

𝟒𝟒
∙
𝟒𝟒

𝟑𝟒
∙
𝑪𝟏

𝑪𝟐
∙
𝟐𝟒

𝟑𝟎
∙
𝟑𝟗

𝟑𝟗
∙
𝟐𝟖

𝟑𝟓
∙
𝟏𝟓

𝟒𝟖
∙ 𝟔 = 

= 𝝅𝒎 = 𝟎, 𝟐𝟓𝝅 = 𝟎, 𝟕𝟖𝟓𝟒,              (4.8) 

Buradan  
𝑪𝟏

𝑪𝟐
=

𝟎,𝟕𝟖𝟓𝟒

𝟏,𝟐
= 𝟎, 𝟔𝟓𝟒𝟓, 

olan dəstdən dişli çarxları seçirik 



151 
 

𝑪𝟏

𝑪𝟐
= 𝟎, 𝟔𝟓𝟒𝟓 =

𝟑𝟔

𝟓𝟓
.                         (4.9) 

Bu dəyişdirilə bilən dişli çarxlar ilə  2,75; 5,5: 11 və 22 

modulları istisna olmaqla, 𝒎 = 𝟏𝟐 - ə qədər istənilən standart 

modullu modul yivlərinin açılması təmin edilir. 2,75; 5,5: 11 və 

22  modulları ilə yivlərin açılması üçün dəyişdirilə bilən 36/30 

dişli çarxları lazımdır. Bunu müvafiq KTB tərtib etməklə asan-

lıqla yoxlamaq olar. 

Düymə yivinin açılması. Düymə yivinin addım 𝒕𝒚 =

𝟐𝟓, 𝟒 𝑲⁄   düsturu ilə tapılır, burada K- bir düymədəki sapların 

(vidələrin) sayıdır (1 düymə = 25,4 mm). Düyməli yivin 

açılması zamanı normal addımlı metrik yivlərin açılmasında 

olduğu kimi yenidən yığmanı işdən ayırmaqla  𝑴𝟏 muftası işə 

salınır, addımın artırilması bəndi kənar sol vəziyyətə yerləş-

dirilir.  

Düymə yivinin açılması zamanı 30-66-36 sxemi üzrə 

birləşdirilmiş 𝑪𝟏  və 𝑪𝟐  dəyişilən dişli bloklardan istifadə olu-

nur. Veriş qutusunda 𝑴𝟐 muftası işə salınır, 𝒁 = 𝟓𝟏  dişli çarxı 

𝒁 = 𝟑𝟎  dişli çarxı ilə ilişməyə daxil edilir. 𝒁 = 𝟑𝟗  dişli çarxı 

sol vəziyyətə dəyişdirilir.  

Beləliklə, yivin açılması zamanı XIII və XIV valları ara-

sındakı otürmə qrupunda aparan val kimi XIV val olur, metrik 

yivlərin açılması zamanı isə aparan val kimi XIII val çıxış 

etmişdi. Müvafiq cədvəldən istifadə etməklə, 1 düymədə (1'') 

saplarının sayı 𝑲 = 𝟒 olan yiv üçün KBT-ni yazaq.  

ş𝒑𝒊𝒏𝒅𝒆𝒍𝒊𝒏 𝟏 𝒅ö𝒗𝒓ü ∙
𝟑𝟒

𝟒𝟒
∙
𝟒𝟒

𝟑𝟒
∙
𝑪𝟏

𝑪𝟐
∙
𝟑𝟎

𝟓𝟏
∙
𝟑𝟎

𝟐𝟒
∙
𝟐𝟖

𝟐𝟐
∙
𝟑𝟗

𝟑𝟗
∙
𝟐𝟖

𝟑𝟓
∙ 

∙
𝟑𝟓

𝟐𝟖
∙ 𝟔 = 𝒕𝒚,                    (4.10) 
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burada 𝒕𝒚 =
𝟏′′

𝑲
=

𝟐𝟓,𝟒

𝟒
= 𝟔, 𝟑𝟓𝟎𝟐. 

  

 
𝑪𝟏

𝑪𝟐
(𝒊𝒙) =

𝟔,𝟑𝟓𝟎𝟐

𝟕,𝟔𝟐𝟎𝟑
= 𝟎, 𝟖𝟑𝟑𝟑 =

𝟑𝟎

𝟑𝟔
 .          (4.11) 

 

Pitç yivinin (düymələrlə ölçü vahidli sonsuz-vint 

ötürücüsünün sonsuz-vintləri) açılması. Pitç yivivnin (sonsuz 

vintin dolaqlarının) addımı  𝒕𝒚 = 𝝅𝒎′ = 𝝅 ∙
𝟏′′

𝑷
 düsturu ilə he-

sablanır, burada 𝑷 −  1′′ 𝑚⁄  bərabər olan pitç, 𝒎′ - düymə ölçü 

sistemində moduldur, mm.  

Pitçin ölçüsündən asılı olaraq yenidən yığma (68-20 blo-

ku, şəkil 4.6) addımın artırılması bəndinin (Б4bloku) müvafiq 

mövqeyi ilə açılır və ya sönür. Dəyişilən dişli bloklar 36 -66-55 

sxeminə uyğun olaraq quraşdırılır. Veriş qutusunun mexa-

nizmləri düyməli yivin açılması zamanı olduğu kimi dəyişdi-

rilir. Bir nümunə olaraq, 𝑃 = 9 pitçə bərabər sonzus vintin açıl-

ması zamanı KBT-ni yazaq. 

ş𝒑𝒊𝒏𝒅𝒆𝒍𝒊𝒏 𝟏 𝒅ö𝒗𝒓ü ∙
𝟖𝟎

𝟐𝟎
∙

𝟔𝟖

𝟑𝟒
∙

𝟑𝟒

𝟒𝟒
∙

𝟒𝟒

𝟑𝟒
∙

𝑪𝟏

𝑪𝟐
∙

𝟑𝟎

𝟓𝟏
∙

𝟒𝟎

𝟑𝟔
∙

𝟑𝟖

𝟐𝟐
∙

𝟑𝟗

𝟑𝟗
∙

𝟐𝟖

𝟑𝟓
∙

             ∙
𝟏𝟓

𝟒𝟖
∙ 𝟔 = 𝒕𝒚,                               (4.12) 

burada 𝒕𝒚 = 𝝅 ∙
𝟏′′

𝑷
=

𝟐𝟓,𝟒𝝅

𝟗
= 𝟖, 𝟖𝟔𝟔𝟑. 

KBT –dən alarıq:  

 
𝑪𝟏

𝑪𝟐
(𝒊𝒙) =

𝟖,𝟖𝟔𝟔𝟑

𝟏𝟑,𝟓𝟒𝟕𝟐
= 𝟎, 𝟔𝟓𝟒𝟓 =

𝟑𝟔

𝟓𝟓
 .       (4.13) 

İlkin vəziyyətin və yolun sazlanması. İlkin vəziyyətin və 

yolun sazlanması dedikdə, daxil olma (qirmə) hərəkəti (eninə 
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veriş) üçün supportun vaxtında dayandırılması və işçi gedişin 

sonunda kəski ilə supportun vaxtında dayandırılması və geri 

çəkilməsi başa düşülür. Alətin vaxtında detala daxil olması və 

detaldan çıxarılması, sonradan ilkin vəziyyətə qaytarılması üçün 

supportun dayandırılması vizual olaraq və ya supportun 

uzununa yerdəyişmə limbi üzrə təmin edilir. 

 

Torna dəzgahlarında işləyərkən  

təhlükəsizlik tədbirləri 

Metakəsən dəzgahlarda işləmək tələbədən xüsusi diqqət 

və müəyyən edilmiş təhlükəsizlik qaydalarına riayət etmək tələb 

edir. Çünki ehtiyatsızlıq, qaydalara əməl olunmaması və onların 

pozulması bədbəxt hadisələrə səbəb ola bilər. İşdə ehtiyatlı ol-

maq, geyimdə səliqə-sahmanlıq, təhlükəsizlik qaydalarına ria-

yət etmək - təhlükəsiz istismarın təminatıdır.  

Əsas təhlükəsizlik qaydaları: 

 - açarı patronda saxlamaq qəti qadağandır; 

 - hissələri dəzgahın işi zamanı ölçmək qadağandır;  

- dəzgahın şpindelinin əl ilə dayandırılması qadağandır;  

- bütün ölçmələr, hissənin və kəsən alətin yerləşdirilməsi 

yenidən yığma dəstəyi neytral vəziyyətə gətirildikdən sonra 

aparılmalıdır. Bu vəziyyətdə, təsadüfən dəzgahın işə salınması 

şpindelin fırlanmasına səbəb olmur; 

 - kəsən aləti hərəkətsiz pəstaha yaxınlaşdırmaq qəti qa-

dağandır;  

- işə salınmış dəzgahı nəzarətsiz saxlamaq və diqər iş 

yoldaşına yaxınlaşmaq qəti qadağandır; 

- səpələnən yonqarlı materiallarla işləyərkən gözlərinizə 

və əllərinizə xəsarət yetirməmək üçün qoruyucu eynək taxmaq 

və ya qoruyucu ekrandan (sipərdən) istifadə etmək lazımdır; 
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- gözlərə və əllərə xəsarət yetirməmək üçün yonqarları 

ağızla üfürmək və ya ələ almaq qadağandır;  

- detalı  maksimum güclə və patrondan mümkün olan ən 

az çıxım ilə bərkitmək lazımdır. Bu qəza ehtimalını aradan qal-

dıraraq maksimum sərtliyi təmin edir. 

 

İşin yerinə yetirilmə qaydası 

1. Təhlükəsizlik qaydaları ilə tanış olmalı. 

2. Ümumi məlumat ilə tanış olmalı. 

3. Dəzgahın təyinatı, konstruksiyası, kinematikası və idarə 

edilməsi ilə tanış olmalı. Əvvəlcə auditoriyada dəzgahın 

kinematikası araşdırılır. Sonra iş yerində dəzgahın 

quruluşu, idarəetmə dəstəklərinin işi öyrənilir. 

4. Dəzgahda tərtibatların və alətlərin yerləşdirilməsi ilə ta-

nış olmalı. Müəllim və ya tədris ustası tərəfindən pəstah 

və alətin bərkidilməsi göstərilir. 

5. Dəzgahın sazlanması ilə tanış olmalı. Müəllim və ya təd-

ris ustası tərəfindən müxtəlif sürətlər və verişlər qoşulur, 

supporta müxtəlif isiqamətlərdə hərəkət verilir. Sürət 

qutusunun qapağı açılır, dişli çarxlar və diqər detalların 

işi araşdırılır. 

6. Müəllim tərəfindən verilmiş tapşırığı yerinə yetirməli. 

7. Hesabatı tərtib edib müəllimə təqdim etməli. Dərsin so-

nunda tələbələr müəllimin göstərişlərinə görə hesabat 

hazırlayırlar. 

8. Yoxlama suallarına cavab verməli. 

 

Hesabatın tərtib edilməsi 

Laboratoriya işi üzrə hesabata aşağıdakılar daxildir: 

1. Torna dəzgahlarında işləyərkən təhlükəsizlik tədbirləri. 
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2. Torna-yivaçan dəzgahlarda yerinə yetirilən işlərin növ-

ləri. 

3. 1A616 torna-yivaçan dəzgahının əsas qovşaqlarının si-

yahısı və onların təyinatı. 

4. Baş hərəkətin şpindel intiqalının verilmiş 𝒏ş𝒑 fırlanma 

tezliyi üçün kinematik zəncirin kinematik balans tənli-

yini və ya alətin verilmiş 𝑺 verişi üçün veriş zəncirinin 

kinematik balans tənliyini və ya yivin verilmiş addıma 

görə (𝒕𝒚) dəzgahın sazlanması ilə əlaqədar işləri təfsila-

tı ilə yazmalı. 

 

Yoxlama sualları 

1. Torna-yivaçan dəzgahlarda hansı iş növləri yerinə 

yetirilir? 

2. Dəzgahın kinematik sxemi haqqında danışın. 

3. Metalkəsən dəzgahlarda hansı ötürmələrə daha çox rast 

gəlinir? 

4. Zəncirin kinematik balans tənliyi necə tərtib olunur? 

5. Dəzgah qovşaqlarının (çatı, şpindel, dəyişilən dişli 

çarxlar gitarası, sürətlər qutusu, veriş qutusu, supportlar, 

arxa aşıq) təyinatlarını izah edin. 

6. Limbdən necə istifadə edilir? 

7. Kəskilər kəskitutanda necə yerləşdirilir? 

8. Kəskinin detala yaxınlaşdırılması və uzaqlaşdırılması 

qaydaları necədir? 

9. Dəzgahın sazlanması qaydasını izah edin. 

10. Reversiv elektrik mühərrikinin idarə edilməsinin prin-

sipial elektrik sxeminı izah edin. 

11. Dəzgahın şpindelinin minimal fırlanma tezliyi üçün ki-

nematik balans tənliyini tərtib edin. 
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12. Dəzgahın minimal verişi üçün kinematik balans tənliyini 

tərtib edin. 

13. Metrik yivin açılması üçün kinematik zənciri izah edin.  

14. Düyməli yivin açılması üçün kinematik zənciri izah 

edin. 

15. Modul yivinin açılması üçün kinematik zənciri izah 

edin. 

16. Pitc yivinin açılması üçün kinematik zənciri izah edin. 

17. Yenidən yığma (seçmə) mexanizmi nəyə xidmət edir? 
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Laboratoriya işi № 5 

2H135 modelli vertikal burğu dəzgahı və onun  veriş  

qutusunun  sazlanması 

   

İşin məqsədi 

Vertikal burğu dəzgahının təyinatı, quruluşu, əsas qov-

şaqlarının tərkibi və iş prunsipləri, kinematik sxemi, idarəetmə 

orqanları, sazlanması ilə tanışlıq və 2H135 modelli vertikal bur-

ğu dəzgahının verilmiş rejimlərə sazlanmasının öyrənilməsi  

 

İşin məzmunu 

1. 2H135 modelli vertikal burğu dəzgahının konstruksiya-

sı, kinematikası və idarə edilməsi ilə tanışlıq. 

2. 2H135 modelli vertikal burğu dəzgahında tərtibat və 

alətlərin yerləşdirilməsi (yəni bazalaşdırılması və bərki-

dilməsi) ilə tanışlıq. 

3. 2H135 modelli vertikal burğu dəzgahının sazlanması ilə 

tanışlıq. 

4. 2H135 modelli vertikal burğu dəzgahının verilmiş re-

jimlərə sazlanmasının öyrənilməsi. 

5. Müəllim tərəfindən verilmiş tapşırığın yerinə yetirilmə-

si. 

6. Hesabatın tərtibi və müəllimə təqdim edilməsi. 

 

Ümumi məlumat 

2H135 modelli universal birşpindelli vertikal burğu dəz-

gahı müxtəlif pəstahlarda yuvaların (deşiklərin) burğulanması, 

burğu ilə genişləndirilməsi, zenkerlənməsi və rayberlənməsi, 

eləcə də fərdi və seriyalı istehsal şəraitində maşın yiv burğuları 
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ilə yivlərin açılması üçün təyin olunmuşdur. Emal olunan 

pəstahlar birbaşa dəzgahın stolunda, maşın məngənələrində, 

üçyumruqcuqlu özümərkəzləyən patronda və diqər xüsusi 

tərtibatlarda bərkidilə bilər.  

Birşpindelli vertikal burğu dəzgahının 2H135 modeli 

(markası) aşağıdakı mənanı verir: 2 – burğu dəzgahlar qrupunu, 

H – modernləşdirilməsini, 1 – vertikal, 35 – burğunun mm ilə 

ən böyük diametrini. Kütləsinə görə dəzgah orta qrupa aid edilir. 

Vertikal burğu dəzgahlarının əsas xarakteristikası yerləşdirilən 

burğunun maksimal ölçüsüdür [14, 19] . 

Burğu dəzgahlarında aşağıdakı işlər görülür (şəkil 5.1): 

 spiral burğu ilə qapalı yuvaların burğulanması (şəkil 5.1, 

a);  

 böyük diametrli burğu ilə yuvanın diametrini artırmaq 

üçün genişləndirmə (şəkil 5.1, b);  

 zenkerləmə - daha mükəmməl həndəsi forma vermək və 

səthin kələ-kötürlüyünü azaltmaq üçün ilkin əldə edil-

miş yuvaların emalı (şəkil 5.1, c); 

 rayberləmə - yüksək dəqiqlik kvalitetli və kələ-

kötürlüklü silindrik və ya konik səth əldə etmək üçün 

son emal (şəkil 5.1 ç, d); 

 sekovkalama – yuva ətrafında müstəvi yan səthin yuva-

nın oxuna perpendikulyarlığına nail olmaq üçün yan 

səthin emalı (şəkil 5.1 e); 

 zenkovkalama – hazır edilmiş yuvalarda vintlər (vint 

altı) üçün silindrik dərinliklərin (yuvaların giriş hissələ-

rində) alınması (şəkil 5.1, ə); 

 yiv burğusu ilə yivin açılması (şəkil 5.1, f); 

 kombinə edilmiş alətdən istifadə edərək mürəkkəb  

yuvaların emalı (şəkil 5.1, g). 
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Şəkil 5.1. Burğu dəzgahlarında yuvaların emal sxemləri 

 
Şəkil 5.2 - də dəzgahın 

ümumi görünüşünün fotosu, şəkil 

5.3 - də dəzgahın əsas hissələrinin 

yerləşməsinin işarə etmə ilə sxe-

mi verilmişdir.   

2H135 modelli birşpindel-

li vertikal burğu dəzgahının əsas 

hissələri aşağıdakılardır:  

1 – burğu dəzgahının intiqalı,         

2 – dəzgahın sürət qutusu,                 

3 – plunjer yağ nasosu, 4 – plunjer 

yağ nasosu, 5 – veriş qutusu,                        

6 – sütun, stol, oturacaq lövhəsi,     

7 –sürəti və verişi idarə edən me-
Şəkil 5.2. 2H135 modelli 

burğu dəzgahının fotosu 
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xanizm, 8 – elektrik dolabı (şkafı), 9 - elektrik avadanlığı, 10 – 

şpindel, 11 - dəzgahın soyutma sistemi, 12 – burğu başlığı 

(şpindel aşığı). 

 

 
Şəkil 5.3. Dəzgahın tərkib hissələrinin yerləşməsi 

 

Dəzgahın sütunu (6 – sütun (çatı), stol, oturacaq lövhəsi) 

çuqun tökmədir. 6 qutu şəklində olan sütün (çatı) dəzgahın bü-

tün qovşaqlarının və mexanizmlərinin quraşdırılması üçün xid-

mət edir. Sütunun trapesiya tipli (“qaranquş quyruğu”) yönəl-

diciləri üzrə 12 burğu başlığı və stol əl ilə yerini dəyişir. 12 bur-

ğu başlığı (şpindel aşığı) kəsmə prosesini həyata keçirmək üçün 

hazırlanmışdır. Bunun üçün onda sürət qutusu və veriş qutusu 
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yerləşdirilmişdir. Dəzgahın stolu T-şəkilli üç yarığa malikdir. 

Stol pəstahın bərkidilməsi üçün nəzərdə tutulmuşdur. Oturacaq 

lövhəsində elektrik nasosu, lövhənin daxilində isə soyuducu 

maye üçün durulducu çən qabı yerləşdirilmişdir. Lövhə sütunun 

(çatının) yerləşdirilməsi üçün və emal zamanı dəzgahın 

dayanıqlığını artırmaq üçün nəzərdə tutulmuşdur. Elektrik mü-

hərriki dəzgahın intiqalıdır və sütunun üstündə yerləşdirilmiş-

dir. 8 elektrik şkafı 9 elektrik avadanlığının yerləşdirilməsi üçün 

təyin olunmuşdur və dəzgahın (sütunun üstündə olan mühərrik) 

elektrik mühərriki ilə elektrik kabelinin köməyi ilə birləşdirilir. 

23 nazım çarxı (əl çarxı) (şəkil 5.4) şturvaldan (sükan 

çarxından) ibarətdir. O, aləti pəstaha yaxınlaşdırmanı və ge-

riçəkməni, işçi verişi işə salmanı və işdən ayırmanı, işçi verişi 

işdən ayırmadan sürətləndirilmiş verişi işə salmanı, burğu baş-

lığını qaldırmanı və endirməni həyata keçirməyə imkan verir. 

10 şpindeli alətin və ya alətlə sağanağın yerləşdirilməsi üçün 

nəzərdə tutlmuşdur. 

 
Şəkil 5.4. İdarəetmə orqanlarının və simvollarla cədvəllərin 

yerləşməsi 
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Dəzgahın idarəetmə orqanlarının işarə edilməsi ilə xarici 

görünüşü şəkil 5.4-də verilmişdir. 2H135 modelli birşpindelli 

vertikal burğu dəzgahının idarəetmə orqanları aşağıdakılardır:   

1 – “Doldurma” cədvəli, 2 – “Boşaldılma” cədvəli, 3 – soyut-

manın işə salınması kranı, 4 – burğu başlığının və stolun pazının 

tənzimlənməsi üçün boltlar, 5 – stolun yerdəyişmə dəstəyi, 6 – 

burğu başlığının və stolun sıxılması üçün vintlər, 7 – “Tor-

paqlama” cədvəli, 8 – giriş elektrik açarı, 9 – “Baş dəyişdirici 

açar” – Cədvəl, 10 – “Dəzgah işə salınmışdır” siqnal düyməsi, 

11 – şpindelin sağ fırlanmasını işə salan düymə, 12 – şpindelin 

sol fırlanmasını işə salan düymə, 13 – veriş və sürətlərin 

dəyişdirilməsi zamanı şpindelin yırğalanma (yellənmə) hə-

rəkətini işə salan düymə, 14 – sürətlərin dəyişdirilməsi dəstəyi, 

15 – dayandırma (dur) düyməsi, 16 – “Fırlanma tezliyi” cədvəli, 

17 – “Yalnız dayanma zamanı sürəti dəyişmək” – Cədvəl, 18 - 

burğu başlığının və stolun sıxılması üçüm vintlər, 19 - burğu 

başlığının və stolun pazının tənzimlənməsi üçün boltlar, 20 – 

“Bir dövrdə veriş, mm” cədvəli, 21 – verişlərin dəyişdirilməsi 

dəstəyi, 22 - əl ilə verişin işə salma düyməsi, 23  - veriş me-

xanizminin şturvalı (sükan çarxı), 24 - emal dərinliyini hesab-

lamaq üçün limb, 25 – işıqlandırma elektrik açarı, 26 – 

“Soyutma” cədvəli, 27 – soyutma nasosunun elektrik açarı, 28 

– emal dərinliyini sazlamaq üçün yumruq, 29 – açılan yivin də-

rinliyini sazlamaq üçün yumruq, 30 - açılan yivin verilmiş də-

rinliyinə çatan zaman baş intiqalın avtomatik reversiv qolu, 31 - 

emalın verilmiş dərinliyinə çatan zaman mexaniki verişin da-

yandırılması qolu, 32 – birğu başlığını əl ilə yerinin dəyişdiril-

məsi üçün kvadrat. 

Cədvəl 5.1 - də dəzgahın texniki xaraktersitiksaı göstə-

rilmişdir. 
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Cədvəl 5.1 

2 H 135 burğu dəzgahının texniki xarakteristikası 
 

Parametrlərin adları 
 Ədədi 

qiymətləri 

1 2 

Dəzgahın əsas parametrləri  

Burğulamanın polad 45-də ən böyük diamteri, mm 35 

Şpindelin yan səthindən stola qədər olan ən kiçik 

və ən böyük məsafə, mm 
30…750 

Şpindelin yan səthindən bünovrə lövhəsinə qədər 

olan ən kiçik və ən böyük məsafə, mm 
700…1120 

Şpindelin vertikal oxundan yönəldici dayağa 

qədər olan məsafə (çıxım), mm 
300 

İşçi stol  

Stolun işçi səthinin ölçüləri, mm 450x500 

T-şəkilli yarıqların sayı 3 

Stolun vertikal ən böyük yerdəyişməsi (Z oxu), 

mm 
300 

Şpindel  

Şpindel başlığının ən böyük yerdəyişməsi (təyin 

edilmiş), mm 
170 

Şpindelin ən böyük yerdəyişməsi (gedişi), mm 250 

Şpindelin limbin bir bölgüsünə yerdəyişməsi, mm 1,0 

Şpindelin əl çarxı-dəstəyin bir dövrünə 

yerdəyişməsi, mm 
122,46 

Şpindelin fırlanma tezliyi hədləri, dövr/dəq 31,5-1400 

Şpindelin sürətlər sayı, ədəd 12 

Buraxıla bilən ən böyük burucu moment, 𝑁 ∙ 𝑚 400 

Şpindel konusu Morze 4 

Dəzgahın mexanikası  

İşçi verişlərin pillələr sayı 12 
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Cədvəl 5.1-in ardı 

1 2 

Şpindelin bir dövrünə vertikal işçi verişlər hədləri, 

mm 
0,1…1,6 

İş tsiklinin idarə edilməsi əl ilə 

Buraxıla bilən ən böyük veriş gücü, kN 15 

Şpindelin dinamiki dayandırılması malikdir 

İntiqal  

Baş hərəkət intiqalının elektrik mühərriki, kN 4,0 

Dəzgahın kütləsi, kq 1200 

Açılan yivlərin tipləri:  

Metrik, addım mm-də 0,5-48 

Düymə, sapların sayı 1'' -də 48-2,5 

Modul, mm 0,25-12 

Baş hərəkət intiqalının mühərrikinin gücü, kVt 4,5 

 

Cədvəl 5.2 - də 2H135 burğu dəzgahında kiçik cədvəl-

lərdə göstərilmiş qrafiki simvolların siyahısı göstərilmişdir.  

Dəzgahdakı hərəkət növləri. Dəzgahda aşağıdakı hərə-

kətlər yaradılır:  

 baş hərəkət - şpindelin alətlə fırlanması. Firlanma hərə-

kəti baş elektrik mühərrikindən sürət qutusu vasitəsilə 

yaradılır; 

 veriş hərəkəti - şpindelin alətlə ox üzrə yerdəyişməsi. Bu 

hərəkət şpindeldən veriş qutusu və tamasa ötürməsi va-

sitəsilə həyata keçirilir; 

 Köməkçi hərəkətlər: 

o Stolu əllə qaldırmaq və endirmək; 
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Cədvəl 5.2 

2H135 burğu dəzgahında cədvəllərdə göstərilmiş 

qrafiki simvolların siyahısı 

 

Şəkil 5.4-dəki 

mövqelərin 

nömrəsi 

Simvol Adı 

1 
 

 
Doldurma 

2 
 

 
Boşaldılma 

7 
 

 
Torpaqlama 

9 
 

 

Baş dəyişdirici 

açar 

11,12 
 

Şpindelin sağ və 

sol  fırlanması 

13 
 

Şpindelin yırğa-

lanma (yellənmə) 

hərəkəti 

16 
 

Fırlanma tezliyi 

17 
 

Yalnız dayanma 

zamanı sürəti 

dəyişmək 

20 
 

 
Bir dövrdə veriş, 

mm 

26 

 

 

 

Soyutma 
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o burğu başlığının nazım çarxdan əl ilə vertikal 

yerdəyişməsi; 

o şpindelin nazım çarxdan ox boyunca sürətli yer-

dəyişməsi; 

Dəzgahın iş prinsipi. Emal edilən yuvanın oxu ilə şpin-

delin oxunun uyğunlaşdırılması dəzgahın stolunda emal olunan 

detal ilə pəstahın yerinin dəyişdirilməsi yolu ilə həyata keçirilir. 

Emal olunan detalın hündürlüyünə və alətin kəsən hissəsinin 

uzunluğuna uyğun olaraq 5 dəstəyinin firladılması ilə stolun və 

23 nazim çarxının fırladılması ilə burğu başlığının yerləş-

dirlməsi yerinə yetirilir. Kəsmə rejimlərinin sazlanması 14 və 

21 dəstəklərinin köməyi ilə həyata keçirilir. Emal həm 23 nazim 

çarxının köməyi ilə şpindeliin əl ilə yerdəyişməsilə, həm də 

mexaniki veriş ilə yerinə yetirilə bilər. Soyuducu maye hidro-

nasosla şlanq vasitəsilə ötürülür və soyutma ucluğunun kranı va-

sitəsilə tənzimlənir. Emalın dərinliyi 24 limbi ilə idarə olunur. 

Dəzgahın kinematikası. Dəzgahın kinematik sxemi şəkil 

5.5 – də göstərilmişdir. Şəkil 5.5-dəki bəzi işarələmələrə 

aydınlıq gətirək. Burada М1 – elektrik mühərriki, М1, М2 – bir-

ləşdirici muftalar, М3 – qoruyucu mufta, М4 вщ, М4 вм – elek-

trik mühərrikindən veriş  intiqalının aparan və aparılan yarım-

muftaları; Шl – işçi verişi ötmə zamanı Р1 şturvalından hə-

rəkətin ötürülməsi üçün çivi; С – dilçə; Ш4, Ш3, Ш2 – yivin 

açılması zamanı şturvaldan hərəkətin ötürülməsi üçün çivilər; Л 

– emal dərinliyinin hesablanması (hesablanıb ayrılması) limbi; 

Р2 – stolun yerinin dəyişdirilmə dəstəyi. 

Kəsmə hərəkəti (Baş hərəkət intiqalı və ya şpindelin fır-

lanması). Dəzgahın şpindeli baş hərəkəti elektrik mühərrikindən 

(N = 4 kVt, n = 1440 dövr/dəq) alır. Elektrik mühərrikinin fır-

lanma hərəkəti  M1  muftası vasitəsilə sürət qutusunun  I  giriş 
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Şəkil 5.5. 2H135 vertikal burğu dəzgahının kinematik 

sxemi 
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valına ötürülür. Sürət qutusu bir ədəd üçlü (üç hissədən ibarət 

olan) bloklu və iki ədəd ikili (iki hissədən ibarət olan) bloklu 

dişli çarxlardan, eləcə də hərəkətsiz sərt dişli çarxlardan ibarət-

dir. I valdan II vala hərəkət 30/45 dişli ötürməsinin köməyi ilə 

ötürülür. II valdan III vala hərəkət II valda yerləşən hərəkətli 

üçlü blokdan istifadə edilməklə ötürülür. Hərəkətli üçlü blok yu-

xarı vəziyyətdə olduqda (şəkil 5.5 – də göstərildiyi kimi) 25/35 

dişli ötürməsi, blok neytral vəziyyətdə olduqda 30/30 dişli 

ötürməsi və blok aşağı vəziyyətdə olduqda isə 35/25 dişli ötür-

məsi qoşulur. III valdan IV vala hərəkət IV valdakı hərəkətli bir 

ikili blokdan istifadə edilərək ötürülür. Blok yuxarı vəziyyətdə 

olduqda (şəkil 5.5 – də göstərildiyi kimi) 35/35 dişli ötürməsi, 

aşağı vəziyyətdə olduqda isə 15/42 dişli ötürməsi qoşulur. IV 

valdan fırlanma hərəkəti 25/50 dişli ötürməsi yolu ilə V vala 

ötürülür. V valdan VI vala hərəkət V valdakı ikili blokdan 

istifadə olunmaqla ötürülür. Blokun aşağı mövqeyində (şəkil 

5.5-də göstərildiyi kimi) 15/60 dişli ötürməsi, yuxarı vəziyyətdə 

isə 50/25 dişli ötürməsi qoşulur.  

Beləliklə, dəzgahın şpindeli fırlanma tezliyinin 12 müx-

təlif  qiymətini alır. 

Baş hərəkət zəncirini aşağıdakı kimi təsvir etmək olar:  

 

𝟏𝟒𝟒𝟎 ∙
𝟑𝟎

𝟒𝟓
∙

|

|

𝟑𝟎

𝟑𝟎

𝟑𝟓

𝟐𝟓

𝟐𝟓

𝟑𝟓

|

|

∙ |

𝟑𝟓

𝟑𝟓

𝟏𝟓

𝟒𝟐

| ∙
𝟐𝟓

𝟓𝟎
∙ |

𝟓𝟎

𝟐𝟓

𝟏𝟓

𝟔𝟎

|                       (5.1) 

 

Struktur formulası 𝒁 = 𝟏 ∙ 𝟑 ∙ 𝟐 ∙ 𝟏 ∙ 𝟐 = 𝟏𝟐 olacaqdır.  

Baş hərəkət zəncirinin ST-si belə yazılır: 
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𝒏ş𝒑 = 𝒏𝑴 ∙ 𝒊𝑽 ∙ 𝑪𝑽  [𝒅ö𝒗𝒓 𝒅ə𝒒⁄ ]           (5.2) 

 

Burada𝒏𝑴 = 𝟏𝟒𝟒𝟎 𝒅ö𝒗𝒓 𝒅ə𝒒⁄ - baş elektrik mühərri-

kinin rotorunun fırlanma tezliyi, 𝒊𝑽– kəsmə sürəti vasitəsinin 

(sürət qutusunun) sazlanmasının ötürmə nisbəti, 𝑪𝑽 –  baş hərə-

kət zəncirinin sabitidir (tək ötürmələr). 

Şpindelin maksimal fırlanma tezliyini tapaq. 

 

𝑛ş𝑝 𝑚𝑎𝑥 = 𝟏𝟒𝟒𝟎 ∙
𝟑𝟎

𝟒𝟓
∙
𝟑𝟓

𝟐𝟓
∙
𝟑𝟓

𝟑𝟓
∙
𝟐𝟓

𝟓𝟎
∙
𝟓𝟎

𝟐𝟓
= 𝟏𝟑𝟒𝟒

𝒅ö𝒗𝒓

𝒅ə𝒒
 

 

İndi isə şpindelin minimal fırlanma tezliyini tapaq. 

 

𝑛ş𝑝 𝑚𝑖𝑛 = 𝟏𝟒𝟒𝟎 ∙
𝟑𝟎

𝟒𝟓
∙
𝟐𝟓

𝟑𝟓
∙
𝟏𝟓

𝟒𝟐
∙
𝟐𝟓

𝟓𝟎
∙
𝟏𝟓

𝟔𝟎
= 𝟑𝟎, 𝟔𝟏

𝒅ö𝒗𝒓

𝒅ə𝒒
  

 

Baş hərəkət zənciri üçün sürətlər qrafiki şəkil 5.6 - də 

göstərilmişdir.  

Veriş hərəkəti (veriş intiqalı, şpindelin irəliləmə hərə-

kəti). Veriş hərəkəti gilizdən (patronun sürüşdüyü yerdən) hə-

mişə tək (sabit) ilişmədə olan 34/60 və 19/54 dişli çarx ötür-

mələri (
𝟑𝟒

𝟔𝟎
∙

𝟏𝟗

𝟓𝟒
) vasitəsilə veriş qutusunun VIII valına ötürülür. 

VIII valdan 45-31-16  üçlü dişli çarx blokunun köməyi ilə IX 

vala üç müxtəlif fırlanma tezliyi - 
𝟒𝟓

𝟏𝟔
,
𝟑𝟏

𝟑𝟏
,
𝟏𝟔

𝟑𝟔
 ötürülür. X val 26-

31-36 dişli çarx blokunun (
𝟑𝟔

𝟐𝟔
;  

𝟑𝟏

𝟑𝟏
;

𝟐𝟔

𝟑𝟔
) keçidilə IX valdan fırlan-

ma tezliyinin müxtəlif qiymətlərini alır. X və XI vallar М2 bir-

ləşdirici mufta və М3 qoruyucu mufta vasitəsilə birləşmişdir. XI 

valdan hərəkət 1/60 sonsuz-vint ötürcüsü vasitələ şpindelin 
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gilizinin tamasası (𝒎 = 𝟑 𝒎𝒎) ilə ilişmədə olan 13 tamasalı 

çarxa ötürülür, nəticədə şpindelin vertikal yerdəyişməsi həyata 

keçirilir.  

 
Şəkil 5.6. 2H135 vertikal burğu dəzgahının sürətlər qrafiki 

 

Qoruyucu mufta veriş mexanizmini həddindən artıq 

yüklənmələr zamanı yaranan sınmalardan qorumağa, həmçinin 

dayaqlar üzrə iş zamanı verişin avtomatik olaraq işdən ayrılma-

sına xidmət edir. 

Veriş qutusu 9 müxtəlif verişin alınmasını təmin edir.  

Veriş hərəkətinin (𝑺𝒐𝒙 𝒗𝒆 – şpindelin vertikal verişi) zən-

cirinin ST-si belə yazılır: 
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𝑺𝒐𝒙 𝒗𝒆 = ş𝒑. 𝟏 𝒅ö𝒗𝒓ü ∙ 𝒊𝒗𝒒 ∙ 𝝅 ∙ 𝒎 ∙ 𝒁 [
𝒎𝒎

𝒅ö𝒗𝒓
]       (5.3) 

Burada 𝒊𝒗𝒒– veriş qutusunun ümumi ötürmə nisbəti, 𝒎  

–  tamasa və tamasalı çarxın modulu, mm, 𝒁  tamasalı çarxın 

dişlərinin sayıdır.  

Bu verişləri aşağıdakı struktur formulundan hesablamaq 

olar: 

𝑺𝒐𝒙 𝒗𝒆 = ş𝒑. 𝟏 𝒅ö𝒗𝒓ü ∙
𝟑𝟒

𝟔𝟎
∙
𝟏𝟗

𝟓𝟒
∙
𝟒𝟓

𝟏𝟔
(𝒗ə 𝒚𝒂 

𝟑𝟏

𝟑𝟏
, 𝒗ə 𝒚𝒂 

𝟏𝟔

𝟑𝟔
) ∙ 

∙
𝟑𝟔

𝟐𝟔
∙ ( 𝒗ə 𝒚𝒂 

𝟑𝟏

𝟑𝟏
, 𝒗ə 𝒚𝒂 

𝟐𝟔

𝟑𝟔
) ∙

𝟏

𝟔𝟎
∙ 𝝅 ∙ 𝟑 ∙ 𝟏𝟑.            (5.4) 

Minimal veriş aşağıdakı kimi tapılır: 

𝑺𝒐𝒙 𝒗𝒆 𝒎𝒊𝒏 = ş𝒑. 𝟏 𝒅ö𝒗𝒓ü ∙
𝟑𝟒

𝟔𝟎
∙
𝟏𝟗

𝟓𝟒
∙
𝟏𝟔

𝟑𝟔
∙
𝟐𝟔

𝟑𝟔
∙ 

∙
𝟏

𝟔𝟎
∙ 𝝅 ∙ 𝟑 ∙ 𝟏𝟑=0,13  

𝒎𝒎

𝒅ö𝒗𝒓
 

Maksimal veriş aşağıdakı kimi tapılır: 

𝑺𝒐𝒙 𝒗𝒆 𝒎𝒊𝒏 = ş𝒑. 𝟏 𝒅ö𝒗𝒓ü ∙
𝟑𝟒

𝟔𝟎
∙
𝟏𝟗

𝟓𝟒
∙
𝟒𝟓

𝟏𝟔
∙
𝟑𝟔

𝟐𝟔
∙ 

∙
𝟏

𝟔𝟎
∙ 𝝅 ∙ 𝟑 ∙ 𝟏𝟑=1,59  

𝒎𝒎

𝒅ö𝒗𝒓
 

Burğu başlığının yerdəyişməsi dəstəklə 1-46 sonsuz-vint 

ötürücüsü və dəzgahda bərkidilmiş tamasa (𝒎 = 𝟑 𝒎𝒎)   ilə 

ilişmədə olan 14 dişli çarxı vasitəsilə yerinə yetirilir. 

Stolun qaldırılması və endirilməsi dəstəyin əl ilə döndə-

rilməsi vasitəsilə hərəkətin XVI valdakı 16-42 dişli çarx ötür-

məsi və XV qaykalı vintə ötürülməsi ilə əldə edilir. 
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Şpindelin əl ilə yerdəyişməsi şturval vasitəsilə həyata ke-

çirilir. Burğulama dərinliyinə limb mexanizmi vasitəsilə nəzarət 

edilir və bu mexanizmə hərəkət 13-30 dişli çarx ötürməsi va-

sitəsilə idarə olunur. 

2H135 vertikal burğu dəzgahının sazlanması. Burğu 

dəzgahlarında işə başlamazdan əvvəl pəstahın yerləşdirilməsi 

(bazalaşdırılması və bərkidilməsi) üçün tərtibat və kəsən aləti 

yerləşdirmək üçün köməkçi alət seçmək lazımdır. Burğu dəzga-

hının stolunda pəstahların yerləşdirilməsi üçün müxtəlif tərti-

batlardan istifadə olunur. Onlara misal olaraq maşın məngənə-

lərini (vintvari, eksentrik və pnevmatik), sadə və universal bu-

caqlıqlar, prizmaları, konduktorları göstərmək olar. Burğu 

dəzgahlarında kəsən alətlərin yerləşdirilməsi üçün universal və 

tez (cəld) dəyişilən patronlardan, qoruyucu patronlardan, keçid 

konik oymaqlarından və sağanaqlardan daha çox istifadə olunur. 

 

Burğu dəzgahlarında işləyərkən  

təhlükəsizlik tədbirləri 

Metakəsən dəzgahlarda işləmək tələbədən xüsusi diqqət 

və müəyyən edilmiş təhlükəsizlik qaydalarına riayət etmək tələb 

edir. Çünki ehtiyatsızlıq, qaydalara əməl olunmaması və onların 

pozulması bədbəxt hadisələrə səbəb ola bilər. İşdə ehtiyatlı ol-

maq, geyimdə səliqə-sahmanlıq, təhlükəsizlik qaydalarına ria-

yət etmək - təhlükəsiz istismarın təminatıdır.  

Qəti qadağandır: 

- burğulanan hissəni əllə tutub saxlamaq və vəziyyətini 

düzəltmək;  

- dəzgah işləyərkən detalı, alət və tərtibatı yerləşdirmək; 

 - dəzgah işləyərkən qayka, bolt və digər birləşdirici his-

sələri sıxmaq; 
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  - nəm əskinin köməyi ilə aləti soyutmaq; 

 - yeyilmiş konus quyruqlu alətdən istifadə etmək: 

- elektrik avadanlıqlarının cərəyan aparan hissələrinə to-

xunmaq, idarəetmə şkafının qapılarını açmaq;  

- dəzgahda əlcəklərdə, habelə sarınmış barmaqlarla ucu 

olmayan rezin barmaqlarsız işləmək; 

 - dəzgah işləyərkən detalları ölçmək; 

 - istənilən əşyaların, hissələrin və ya alətlərin qoyulması 

üçün dəzgahın stolundan istifadə etmək; 

 - əməliyyat zamanı başınızı şpindelə və kəsən alətə ya-

xın əymək;  

- dəzgahın şpindelini əl ilə dayandırmaq; 

 - işə salınmış dəzgahı nəzarətsiz saxlamaq və diqər iş 

yoldaşına yaxınlaşmaq; 

 - qoruyucu eynək taxmamaq və ya qoruyucu ekrandan 

(sipərdən) istifadə etməmək; 

- dəzgah işləyərkən dəzgaha söykənmək və bunu başqa-

larına da imkan vermək. 

 

İşin yerinə yetirilmə qaydası 

1. Təhlükəsizlik qaydaları ilə tanış olmalı. 

2. Ümumi məlumat ilə tanış olmalı. 

3. Dəzgahın təyinatı, konstruksiyası, kinematikası və idarə 

edilməsi ilə tanış olmalı. Əvvəlcə auditoriyada dəzgahın 

ümumi quruluşu, idarəetmə dəstəkləri və kinematikası 

araşdırılır.  

4. Dəzgahda tərtibatların və alətlərin yerləşdirilməsi ilə ta-

nış olmalı. İş yerində dəzgahın qovşaqları və dəstəkləri 

göstərilir, müxtəlif dövrlər sayı və verişlər qoşulur, əl ilə 
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hərəkət etdirilə bilən qovşaqlar işlədilir, müxtəlif dia-

metrli yuvalar deşilir, zenkerlə genişləndirilir, alətin yer-

ləşdirilməsi və dəyişdirilməsi göstərilir. 

5. Müəllim tərəfindən verilmiş tapşırığı yerinə yetirməli 

(cədvəl 5.3). Tapşırığın variantına uyğun olaraq verilmiş 

fırlanma tezliyini və verişin qiymətini almaq üçün ki-

nematik zəncirlərin tənlikləri tərtib edilir. Dəstəklərin 

vəziyyəti göstərilır.  

6. Hesabatı tərtib edib müəllimə təqdim etməli. Dərsin so-

nunda tələbələr müəllimin göstərişlərinə görə hesabat 

hazırlayırlar. 

7. Yoxlama suallarına cavab verməli. 

Cədvəl 5.3 

Tapşırıqlar variantı 

 

Variantın nömrəsi 
𝒏ş𝒑 fırlanma tezliyi-

nin qiyməti, 𝒅ə𝒒−𝟏 

𝑺𝒗𝒆𝒓𝒊ş verişin qiymə-

ti, 𝒎𝒎 𝒅ö𝒗𝒓⁄  

1 90 0,8 

2 125 0,4 

3 180 0,56 

4 31,5 0,14 

5 710 1,6 

6 250 0,2 

7 45 0,56 

8 1000 0,8 

9 355 0,1 

10 63 0,14 

11 1400 0,12 

12 500 0,56 

13 31,5 0,28 

14 355 1,12 

15 500 0,1 

16 1400 1,6 
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Hesabatın tərtib edilməsi 

Laboratoriya işi üzrə hesabata aşağıdakılar daxildir: 

1. İşin adı və məqsədi. 

2. Burğu dəzgahlarında yerinə yetirilən işlərin növləri. 

3. 2H135 birşpindelli universal torna-yivaçan dəzgahının 

əsas qovşaqlarının siyahısı və onların təyinatı. 

4. Dəzgahın kinematik sxemi (kinematik zəncirlər müxtəlif 

rənglərlə ayrılır: baş hərəkət - qırmızı, veriş hərəkəti –

göy, köməkçi hərəkət – yaşıl rənglə). 

5. Tapşırığın variantına uyğun olaraq verilmiş fırlanma tez-

liyini və verişin qiymətini almaq üçün kinematik zən-

cirlərin tənlikləri. 

6. Nəticə. 

 

Yoxlama sualları 

1. Burğu dəzgahlarında hansı iş növləri yerinə yetirilir? 

2. Dəzgahın kinematik sxemi haqqında danışın. 

3. 2H135 vertikal burğu dəzgahı hansı əsas hissələrdən 

ibarətdir? 

4. 2H135 vertikal burğu dəzgahının əsas hərəkət növləri 

hansılardır? 

5. Dəzgah qovşaqlarının təyinatlarını izah edin. 

6. Limbdən necə istifadə edilir? 

7. Burğu dəzgahlarında hansı tərtibat və köməkçi alətlər-

dən istifadə edilir? 

8. Burğulama və burğu ilə genişləndirmə nədir? 

9. Dəzgahın sazlanması qaydasını izah edin. 

10. Kinematik sxemdə baş hərəkəti izah edin. 
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11. Dəzgahın şpindelinin minimal fırlanma tezliyi üçün ki-

nematik balans tənliyini tərtib edin. 

12. Dəzgahın minimal verişi üçün kinematik balans tənliyini 

tərtib edin.  

13. Dəzgahda yiv açmaq olarmı?  

14. Uc alətləri dəzgahda necə yerləşdirilir və burucu mo-

ment necə ötürülür? 

15. Burğu dəzgahlarında iş zamanı hansı alətlərdən istifadə 

edilir? 

16. Dəzgahın modelinin işarələnməsini izah edin. 
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Laboratoriya işi № 6 

Kəskinin nisbi yeyilməsinin kəsmə sürətindən asılılığının 

təyini 

  

İşin məqsədi 

1. Kəsən alətin yeyilmə növləri və onun səbəbləri ilə ta-

nış olmaq, nisbi yeyilmənin kəsmə sürətindən asılılığını ekspe-

rimental olaraq müəyyənləşdirmək. 

2. Alınmış eksperimental məlumatlardan istifadə edərək 

ən kiçik kvadratlar metodundan istifadə edərək bu asılılıqların 

aşkar formasını yaratmaq. Kəskinin nisbi yeyilməsinə təsir edən 

kəsmə sürətinin optimal qiyməti haqqında nəticə əldə etmək.  

 

 İşin məzmunu 

1. Kəsən alətin yeyilmə növləri və onun səbəbləri ilə ta-

nışlıq, yeyilmənin xarici əlamətlərinin mənimsənilməsi. 

2. Yeyilmənin xarakterik əyriləri və yeyilmənin qiymətinin 

ölçülməsi metodları ilə tanışlıq.  

3. Pəstahın xarici silindirik səthinin emalı zamanı nisbi ye-

yilmənin kəsmə sürətindən asılılığının eksperimental 

olaraq müəyyənləşdirilməsi metodikasının mənimsənil-

məsi. 

4. Alınmış eksperimental məlumatlardan istifadə edərək ən 

kiçik kvadratlar metodundan istifadə edərək bu asılılıq-

ların aşkar formasının yaradılması. 

5. Kəskinin nisbi yeyilməsinin kəsmə sürətindən funksio-

nal asılılığını təsvir edən qrafikinin qurulmasının əsas 

qaydalarının mənimsənilməsi. 

6. Tədqiqatın nəticələrindən nəticə çıxarmağın öyrənilmə-

si. 
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7. Kəskinin nisbi yeyilməsinə təsir edən kəsmə sürətinin 

optimal qiyməti haqqında nəticənin əldə edilməsi.  

8. Hesabatın tərtibi və müəllimə təqdim edilməsi. 

 

Ümumi məlumat 

Alətlərin yeyilməsi səbəbləri. Emal edilən materialın kə-

silməsi prosesində kəsən alət yonqar şəklində emal qırıntılarının 

(tullantılarının) və emal edilmiş səthin təsirinə məruz qalır. 

Qeyd olunan təsirlər alətin işçi səthlərinin yeyilməsinə (sürtülüb 

yeyilməsinə) səbəb olur. Qabaq üzdən çıxan yonqar qabaq üzdə 

yalaq meydana gətirə bilər ki, bu da kəsən hissənin möh-

kəmliyini və istiliyin kəskinin gövdəsinə ötürülməsi üçün kəsiyi 

azaldır. Kəsmə sürətini qiymətcə əhəmiyyətli dərəcədə keçən 

materialın elastik bərpası sürəti nəticəsində emal edilmiş səth 

alətin arxa səthinə toxunaraq onu sürtüb yeyilməyə məruz qo-

yur. Qeyd edilən amillər bir müddətdən sonra alətin kəsmə qa-

biliyyətinin itirilməsinə və ya onun dəqiqlik parametrlərinin 

azalmasına səbəb ola bilər [20]. 

Kəsən alətlərinin iş qabiliyyətinin itirilməsi aşağıdakı 

səbəblərdən qaynaqlana bilər: 

1) alətin işçi səthlərinin yonqar və detalın emal edilmiş 

səthləri ilə təmas yerlərində sürtünməsindən; 

2) kövrək alət materiallarına (bərk xəlitə, mineral kera-

mika, elbor, almaz) xas olan alətin kəsən tiyəsinin dağılmasın-

dan; dağılmaya məruz qalmış hissəciklər mikroskopik ölçülərə 

malikdir, ona görə tiyənin kütləşməsi kənardan sürtünüb yeyil-

məyə bənzərdir; 

3) emal edilən materialın kiçik arxa bucağı olan alətin 

arxa üzünə (burğularda yönəldici lentlər, isgənələrin dişlərinin 
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yan səthləri və s.) yapışmasından. Bu kövrək materialların emalı 

zamanı daha xarakterikdir. 

Kəsən alətinin yeyilmə prosesi növündən və təyinatın-

dan asılı olmayaraq bütün alətlər üçün xarakterikdir. Bu yeyil-

mənin intensivliyi kəsmə zonasındakı temperatur və emal olu-

nan materialın sürtünüb yeyilmə qabiliyyəti ilə müəyyən edilir. 

Emal rejimlərinin dəyişdirilməsi zamanı bu faktroların artması 

alətin yeyilməsini intensivləşdirir, onun davamlılığını azaldır. 

Alətin davamlılığı dedikdə onun yenidən itilənməyə qədər olan 

iş vaxtı başa düşülür. Yenidən itilənməyə siqnal emal olunmuş 

səthin keyfiyyətinin kəskin pisləşməsi, artan vibrasiya, kəsmə 

zonasında temperaturun və emal prosesi üçün enerji sərfinin 

kəskin artması ola bilər. 

Emal edilən materialın xassələrindən, alətin materialı və 

həndəsəsindən və onun itilənmə keyfiyyətindən, kəsmə rejim-

lərindən asılı olaraq 3 növ yeyilmə növünü fərqləndirirlər. 

1. Qabaq (ön) üz üzrə yeyilmə (şəkil 6.1, a) yalağın 

𝒉  dərinlyi və 𝒃 eni ilə xarakterizə olunur. Bu yeyilmə plastik 

materialların yüksək sürətlə və əhəmiyyətli dərəcədə kəsilmə 

dərinliyi ilə emalı üçün xarakterikdir. Çünki bu zaman bütov 

yonqar əmələ gəlir və kəskinin qabaq üzü böyük xüsusi yüklərə 

məruz qalır.  

2. Arxa üz üzrə yeyilmə (şəkil 6.1, b) arxa bucağı sıfra 

bərabər qiymətə gətirib çıxardan sahənin 𝒉з hündürlüyü ilə 

müəyyən edilir. Bu yeyilmənin yaranması kəsmə sürətinin və 

kəsmə dərinliyinin kiçik qiymətləri üçün xarakterikdir (təmiz 

yonma, rayberləmə, dartma və s.). Əgər mexaniki emal, emal 

olunan materialın elastik bərpası sürətinə bərabər və ya ondan 

daha çox olan kəsmə sürətləri ilə aparılarsa, bu yeyilmənin qar-

şısını almaq mümkündür. 
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Şəkil 6.1. Yeyilmənin növləri: 

a – qabaq üz üzrə yeyilmə, b – arxa üz üzrə yeyilmə,  

c – qabaq və arxa üzlər üzrə yeyilmə 

 

3. Qabaq və arxa üzlər üzrə yeyilmə (şəkil 6.1, c) özlü 

materialların emalında ən çox yayılmışdır. Bu yeyilmə növü 

bərk xəlitələrlə təchiz olunmuş kəskilər üçün, burğular, zenker-

lər, yan və dairəvi frezlər və s. üçün xarakterikdir. 

Kəsən alətlərin kütləşmə prosesini istismar dövründə ye-

yilmə qiymətinin artması qanunauyğunluğunun qrafiki təsvir 

edilməsindən istifadə etməklə öyrənirlər. Yeyilmənin intensiv-

liyi alətin işləmə müddətindən asılıdır. Sürtünən (sürtülüb yeyil-

miş, ovulmuş) sahənin 𝑼 qiyməti yeyilmə ölçüsü kimi qəbul 

edilir (şəkil 6.2), çünki bu parametr emalın ölçü dəqiqliyinə 

nəzərə çarpacaq dərəcədə böyük təsir göstərir. Belə qrafiklərə 

yeyilmə əyriləri deyilir. 

Alətin işlədiyi müddətdə 

onun yeyilməsinin art-

ması qanunauyğynluğu-

nun qrafiki təsviri yeyil-

mə əyrisi adlanır 

Yeyilmə əyrisin-

də üç xarakterik sahəni 

ayırmaq olar (şəkil 6.3). 
 

Şəkil 6.2. Kəskinin yeyilməsi və 

sürtünən sahənin 𝑼 qiyməti 
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1) OA – uyuşma (alışma) dövrü (ilkin yeyilmə dövrü); bu 

hissədə alətin işçi üzlərində itiləmədən sonra qalan mikronaha-

marlıqların sürtünüb yeyilməsi (ovulması) səbəbindən yeyilmə 

kiçik qiymətlərə qədər sürətlə artır. Alət emaldan əvvəl dəqiq və 

keyfiyyətli hazırlanmışdırsa (yəni onun üzləri lazım olan son 

dəqiq ölcülərə və təmizliyə çatdırılmışdırsa) bu sahə olmaya 

bilər. Yəni, bu hissəni alətin ilkin yeyilməsi və ya öyrəşməsi 

(uyuşması), prosesə alışması kimi xarakterizə etmək olar. Bu 

hissə alətin emala başladığı anda yaranan yeyilmədir və qısa 

müddətdə yeyilmənin ölçüləri artır. Alətin işlək səthi nə qədər 

kələ-kötürdürsə, bir o qədər yeyilmə kəskin artır; 

2) AB - normal yeyilmə dövrü. Bu müddət ərzində yeyil-

mə işləmə müddətinə, emal edilən detalların sayına və ya kəsmə 

yoluna nisbətən tədricən artır; 

𝑼, 𝒎𝒌𝒎 

𝒅ə𝒒 

Şəkil 6.3. Yeyilmə əyrisi 
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3) BC - kəsmə zonasında temperaturun kəskin artması 

və sürtünmə şəraitinin pisləşməsi nəticəsində əhəmiyyətli miq-

darda yeyilmə (ağır yeyilmə, qəza yeyilmə) ilə baş verən sürət-

lənmiş çökmə (çöküntülərin (çökəkliklərin) yaranması) dövrü; 

bu vəziyyətdə, alət kütləşmiş sayılır və yenidən itilənməsini 

tələb edir. Başqa sözlə, 3‒cü hissə‒intensiv yeyilmə dövrü olub, 

alətin tam kütləşməsinə keçiddir (böhran vəziyyətinə gəlmə). 

Yeyilmə müəyyən olunmuş qiymətə çatdıqda, alətin ti-

yəsinin həndəsi forması dəyişdiyindən kəsmə zonasında tempe-

ratur artır. Belə halda yeyilmənin intensivliyi kəskin artır. Bu 

zaman kəsmə prosesini dayandırmaq lazımdır. Əks halda kəs-

kinin tiyəsinin yeyilməsi daha çox olacaq və onun itiləmə ilə iş 

qabiliyyətinin bərpası çətinləşəcək. Alətin yeyilməsinin bura-

xıla bilən hədd qiymətini keçməməsi üçün alətin dayandırılması 

vaxtını bilmək lazımdır. Bunun üçün alətin yeyilmə meyarlarını 

və ya həddi yeyilməyə çatma kriteriyalarından istifadə edilir.  

Alətin kütləşmiş hesab olunan (yəni onun yeyilməsinin 

buraxıla bilən hədd qiymətinə çatması) xüsusiyyətləri toplusu 

kütləşmə meyarı (kriteriyası, kriterisi) və ya yeyilmə meyarı ad-

lanır. 

Alətlərin yeyilmə meyarlarının ən çox yayılmışları bun-

lardır: parıldayan izlər (zolaqlar) meyarı, güc meyarı, optimal 

yeyilmə meyarı və texnoloji meyar. 

Parıldayan izlər (zolaqlar) meyarı kütləşmiş alətin sət-

hin ayrı-ayrı hissələrini intensiv əzməsi, hamarlaması (sığalla-

ması), bunun nəticəsində polad emal edərkən emal olunmuş 

səthdə parıldayan izlərin və çüqünün emalı zamanı tutqun (tünd) 

ləkələrin meydana gəlməsinə əsaslanır. Tezkəsən alət poladları 

ilə emalda kəsmə üzündə konstruksiya poladlarının emalında 

parıltılı xətlər əmələ gəlir. Bu əlamətlər alətin yeyilməsinin 
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hədd qiymətinə çatdığını göstərir. Parıltının əmələ gəlməsi 

yeyilmənin üçüncü dövrünün (BC hissəsi, şəkil 6.3) başlan-

ğıcına uyğundur. Alətin artıq böhran yeyilməsi baş verəcək və 

alət 1‒2 dəqiqədən sonra tam sıradan çıxacaq. Bu kriteriya (me-

yar) təmiz emalda istifadə olunmur. Bərk xəlitə alətləri ilə emal 

zamanı emal olunmuş işlənmiş səthdə parıldayan izləri görmək 

çətindir; 

Güc meyarı alətin kütləşməsi zamanı kəsmə qüvvəsinin 

bütün təşkilediciliərinin kəskin şəkildə artmasına əsaslanır. Yu-

xarıda göstərilənləri müəyyən etmək üçün sənaye şəraitində di-

namometrlərdən istifadə edilir. 

Optimal yeyilmə meyarı alətin yeilməsi müəyyən opti-

mal qiymətə çatdıqda alətin kütləşmiş hesab edilməsinə əsasla-

nır, bu zaman onun bir sıra yenidən itilənmələrindən sonra alətin 

ümumi xidmət müddəti ən uzun olur. Alətin ümumi xidmət 

müddəti yenidən itilənmələr arasındakı iş vaxtının yenidən iti-

lənmələrin ümumi sayına hasili ilə təyin olunur. Optimal yeyil-

mə təxminən yeyilmə əyrisinin B nöqtəsinə uyğundur (şəkil 

6.3). İşin bundan sonra davam etdirilməsinin faydasız (səmərə-

siz) olduğunu qrafikdən də görmək asandır, çünki yenidən iti-

lənmə zamanı alət materialının böyük sayda qatlarını çıxarmaq 

lazım gələ bilər ki, bu da alətin ümumi xidmət vaxtını azaldar. 

Bu metod əsasən tədqiqat işlərində, mürəkkəb və bahalı bir alət 

ilə işləyərkən istifadə olunur. Yonqarın rənginin dəyişməsi ilə 

də alətin yeyilməsini müyyən etmək olur. Alətin normal yeyil-

məsində yonqarın rəngi sarımtıl olur, yeyilmənin hədd qiyməti-

nə yaxınlaşdıqda yonqarın rəngi bənövşəyi olur. 

Bəzi hallarda optimal yeyilmə kütləşmə meyarı kimi qə-

bul edilmir, çünki bu zaman iqtisadi yanaşma deyil, texnoloji 
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mülahizələr həlledici rol oynayır. Bu emalın təmiz əməliyyat-

larına aiddir, belə əməliyyatların yerinə yetirilməsi zamanı 

texnoloji kütləşmə meyarı tətbiq olunur. 

Texnoloji meyar alətin kütləşmə anında hər-hansı bir 

texnoloji xüsusiyyətlə (əlamətlə) müəyyən edilir, məsələn, emal 

edilmiş səthin keyfiyyəti göstərilən texniki şərtləri təmin et-

mədikdə və ya hissənin ölçüləri yonma zamanı radial istiqamət-

də alətin yeyilməsi səbəbindən müsaidə sahəsindən kənara 

çıxdıqda. 

Tələb olunan emal ölçülərinin yerinə yetirilməməsi anı 

ilə təyin olunan alətin davamlılığı ölçü davamlılığı adlanır. 

Yüksək ölçü davamlılığı emalın son əməliyyatlarında, avtomat-

laşdırılımış layihələndirmə sistemlərinin (ALS) köməyi ilə tex-

noloji proseslərin hesablanması zamanı xüsusilə vacibdir. 

Baxılan kütləşmə meyarlarından ən çox yayılanları opti-

mal yeyilmə və texnoloji meyarlardır. 

 

Müxtəlif amillərin yeyilməyə təsiri 

Kövrək materialları emal edərkən kəsən alətlər alət ma-

terialından asılı olmayaraq əsasən arxa üz üzrə yeyilir. Özlü ma-

terialları kəsərkən bütöv yonqarlar yaranır, buna görə yeyilmə 

əsasən yalağın (çuxurun) meydana gəlməsi ilə qabaq (ön) üz 

boyunca baş verir (şəkil 6.1, a). Bu halda yeyilmə prosesinə kəs-

mə sürəti, yığıntıəmələgəlmə, temperatur və s. əhəmiyyətli də-

rəcədə təsir göstərir. Yığıntıəmələgəlmə prosesi kəskinin ön 

üzünə metal qatının birbaşa bitişərək ləngiməsindən və həcm 

üzrə  artmasından ibarətdir (şəkil 6.4). Kəsmə sürəti yığıntıəmə-

ləgəlmə hadisəsi vasitəsilə yeyilmənin intensivliyinə (sürətinə) 

təsir göstərir. Yığıntı arxa bucağı artırmaqla kəsən tili uzadır. 
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Bu isə kəskinin arxa üz üzrə yeyilməsinin azalmasına gətirib çı-

xardır. Ön üzdə yığıntı 

meydana gələn yalağı (çu-

xuru) tiyədən aralayır (ge-

riyə çəkir), bu isə alətin 

resursunu (ehtiyatını) və 

davamlılığını artırır. Ki-

çik kəsmə sürətlərində yı-

ğıntının olmamasından 

alətin yeyilməsi arxa üz 

boyunca əsasən sürtünüb 

yeyilmə səbəbindən baş 

verir. Bu emal edilmiş 

səthdə alətin arxa səthinin 

sürtünmə sürətinin, kəsən alətin ön üzündəki çıxan yonqarların 

sürtünmə sürətindən 4-6 dəfə yüksək olması ilə izah olunur, 

çünki yonqar qısalmaya (yığışmaya) məruz qalır və kəsmə 

yolundan daha qısa bir yol keçir. Yığıntının olmaması ilə 

müşahidə olunan yüksək kəsmə sürətlərində və kiçik emal 

dərinliyində alətin yeyilməsi ən çox arxa üz üzrə baş verir. 

Kəsmə dərinliyinin artması ilə kəsən alətə xüsusi yüklərin təsiri 

artır, ön üzdə yeyilmə güclənir. Kəsmə sürətinin artması ilə 

normal yeyilmə müddəti azalır. Bu kəsmə zonasında istiliyin 

artması və alətin istiliyinin artması nəticəsində mexaniki xü-

susiyyətlərin azalması və yeyilmənin artması ilə izah olunur. 

Müxtəlif materiallardan hazırlanmış alətlər temperatu-

run təsirini eyni şəkildə qəbul etmir, buna görə də qeyri-bərabər 

yeyilmə davamlılığına malikdirlər. Möhkəmlədilmiş karbonlu 

alət poladı 200 ° C temperaturda artıq bərkliyini itirir və buna 

Şəkil 6.4.Yığıntıəmələgəlmə 

prosesinin sxematik təsviri 
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görə aşağı kəsmə sürətində işləyən alətlərin istehsalı üçün əl-

verişlidir. Tezkəsən polad bərkliyini 500 ° C - yə qədər, bərk 

xəlitələr - 800–900 ° C-ə qədər, elbor - 1000–1100 ° C - yə qədər 

saxlayır. Alətin davamlılığına onun kəsən hissəsinin həndəsi 

parametrləri əhəmiyyətli dərəcədə təsi göstərir. Bununla əlaqə-

dar olaraq yadda saxlamaq lazımdır: kəsici tilin mexaniki möh-

kəmliyi nə qədər yüksəkdirsə, alətin həndəsəsi bir o qədər kəsən 

tilə təzyiq və sürtünməni təmin edir və kəsən tildən istilik 

ötürmə nə qədər yaxşıdırsa, alətin yeyilməsi bir o qədər azdır və 

onun davamlılığı yüksəkdir. Buna görə də planda bucaqların 

azalması, təpələrin (ucların) dəyirmilk radiusunun artması, 

kəsici tillərdə mənfi qabaq  bucaqlı möhkəmləndirici haşiyələrin 

yaradılması və s. alətin davamlılığının əhəmiyyətli dərəcədə 

artmasına səbəb olur. 

YSM-in istifadəsi yeyilməni azaldır, bu yonqar əmələ-

gəlmə prosesinin asanlaşdırılması, sürtünmə qüvvələrinin azal-

ması və alətin temperaturunun aşağı düşməsi ilə izah olunur. 

İtiləmənin keyfiyyəti və onun kəsən hissəsinin səth qatı-

nın vəziyyəti alətin davamlılığına çox mühüm təsir göstərir. 

Yüksək kələ-kötürlüklü alət səthləri daha sürətlə yeyilir. Buna 

görə alətin təmiz itilənməsi, onun işçi səthlərinin sonradan məc-

buri çatdırılması ilə, xüsusi əhəmiyyət kəsb edir. İşçi səthlərin 

çatdırlma prosesi alətin davamlılığını 3 - 4 dəfə artırır.  

Tezkəsən poladlardan olan alətlərin itilənməsi zamanı, 

abraziv dairəsi ilə kontaktda olan səth qatları çox qızır, tabalma 

baş verir, nəticədə bərklik itirilir. İtiləmə şərtindən asılı olaraq 

belə "yumşaldılmış" təbəqənin dərinliyi 0,02 – 0,05 mm aralı-

ğındadır. Bərk xəlitə alətlərini və elborları itiləyərkən, səth tə-

bəqələrinin güclü istiləşməsi və kiçik istilik keçiriciliyi əmsalı 

səbəbindən emal edilmiş səthlərdə mikroçatlar toru yarana bilər 
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ki, bu da alətin davamlılığını əhəmiyyətli dərəcədə azaldır. Bu 

səbəbdən sonrakı yüngül itiləmə və çatdırma prosesində "yum-

şaldılmış" və ya çatlamış təbəqə mütləq çıxarılmalıdır. Alətlərin 

itiləməsinin keyfiyyətinə aşağıdakı tələblər qoyulur: kəsici 

hissənin düzgün həndəsəsinin saxlanılması, səth qatlarında 

qüsurların olmaması (yanma, çatlama və s.), itilənmiş səthlərin 

aşağı kələ-kötürlyü. Kəskilərin təmiz itilənməsi adətən, 

dənəvərliyi 8-10 olan keramika əlaqəli kasavari almaz dairəsi 

tərəfindən həyata keçirilir. İtiləmə prosesi bol soyuducu SYM 

ilə yüngül rejimlərdə aparılır. Təmiz itiləmə üçün emal payı 

0,02 – 0,03 mm-dir. 

Ölçü yeyilməsi və onun kəsmə yolundan asılılığı. Alətin 

davamlılığı baxımından (işləmə müddəti və ya emal edilmiş his-

sələrin sayı) ümumiyyətlə yalnız onun hədd yeyilməsi (tam küt-

ləşmə) maraqlıdır, bu da alətin dəyişdirilməsinə ehtiyac yaradır. 

Tiyəli alət ilə emalın yarımtəmiz və təmiz əməliyyatları zamanı 

tam kütləşmədən xeyli əvvəl verilmiş müsaidələr daxilində hə-

qiqi ölçülərin alınmasına əhəmiyyətli dərəcədə təsir göstərən 

onun tədricən yeyilməsini nəzərə almaq lazımdır.  

Göstərilən yeyilmədən yaranan xətalar sistematik xəta-

lara aid edilir. Nəticədə, alətin yeyilməsi detalın emal olunmuş 

səthlərinin dəqiqliyini müəyyənləşdirir. Bu müddəa yalnız tiyəli 

emala deyil, həm də abraziv pardaqlama emalına da aiddir. Bu 

səbəbdən, kəsmə yolundan asılı olaraq kəsən alətin yeyilmə qa-

nunauyğunluqları haqqında məlumatların olması vacibdir. 

Laboratoriya işində kəskinin nisbi yeyilməsinin kəsmə 

sürətindən asılığlını təyin etmək üçün kəsən alətin (kəskinin) ye-

yilməsinin təyini mexaniki emal dəqiqliyi və ya ölçü yeyilməsi 

baxımından öyrənilir.  
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Alətin ölçü yeyilməsi emal olunmuş səthə normal istiqa-

mətdə ölçülən alətin yeyilməsidir (şəkil 6.5). 

 

Şəkil 6.5. İki I-I və II –II  müstəvilərində sürtünüb yeyilən 

səthlərin 𝒉з və 𝑼 qiymətləri ilə müəyyən edilən alətin ölçü 

yeyilməsi 

 

Sazlanmış dəzgahda işləyərkən alətin ölçü yeyilməsi       

detalların emal edilmiş səthlərinin ölçülərinin tədricən dəyişmə-

sinə səbəb olur. Əgər pəstah böyük uzunluğa (uzun val) malik-

dirsə, o zaman yonma ilə onun yonulmasında diametral ölçünün 

qabaq aşığa doğru artması ilə konusluq yaranır. 

Mexaniki emalın dəqiqliyinin hesablanmasını asanlaş-

dırmaq üçün kəsən alətin ölçü yeyilməsi onun təpəsinin metalda 

keçdiyi yoldan - kəsmə yolundan asılı olaraq araşdırılır. 

Torna emalında L kəsmə yolu, m aşağıdakı düsturla 

müəyyən edilir:  

S

ld
L 
1000

π
 ,                           (6.1) 
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burada 𝒅 – emal edilən səthin diametri, mm; 𝒍 – emal 

edilən səthin uzunluğu, mm; 𝑺- verişdir, mm / dövr. 

Yeyilmənin ölçülməsi mikroskop və ya dəqiq ölçmə tər-

tibatı ilə yerinə yetirilə bilər (şəkil 6.6). 

 

Şəkil 6.6. Ölçmə tərtibatının sxemi: 

1-indikator, 2 – nəzarət edilən kəski, 3 – tənzimləyici dayaq 

vinti, 4 – bazalaşdırılan dayaqlar 

 

Kəsmə emalı prosesində kəskinin ölçü yeyilməsi qeyri-

bərabər olur. Kəsmə yolundan asılı olaraq alətin yeyilməsi şəkil 

6.7-də göstərilən əyri ilə xarakterizə olunur (eləcə də bax şəkil 

6.3). 

 

Şəkil 6.7. Alətin ölçü yeyilməsinin kəsmə yolundan asılılığı 
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Yeyilmə prosesini 3 dövrə bölmək olar: birinci dövr (1-

ci zona) qısamüddətlidir və alətin işə düşməsi, alışması səbəbin-

dən aktiv yeyilmə ilə xarakterizə olunur; ikinci dövr (2-ci zona) 

yeyilmənin kəsmə yolundan xətti asılılığı olduqda, alətin normal 

yeyilməsidir; üçüncü dövr (3-cü zona) - artan (qəza, ağır) 

yeyilmə. 

İşdən əvvəl birinci dövrü aradan qaldırmaq üçün kəski-

lər ön və arxa üzlər boyunca çatdırılır. Normal yeyilmə müddə-

tinin ölçüsü alət materialından, emal edilən materialdan, emal 

rejimlərindən, kəsən alətin həndəsəsindən və YSM - dən asılıdır. 

İkinci yeyilmə dövrünün sonundakı alətin yeyilməsinə 𝑼𝒉𝒚  bu-

raxıla bilən hədd yeyilməsi deyilir. Katastrofik yeyilmə, ön üzün 

yeyilmə yalağının arxa üzün yeyilmə sahəsi ilə birləşməsi 

anında baş verir - alətin kəsən tilinin dağılması baş verir, bu 

onun yenidən itilənməsini tələb edir. Fərdi və kiçik seriyalı 

istehsal şəraitində kəsmə yolundan ölçü yeyilməsinin məlum 

asılılığında kəskinin detal istiqamətində yeyilmənin qiyməti 

qədər yerini dəyişməklə dəzgahı əl ilə sazlamaq mümkündür. 

Bununla birlikdə, kütləvi və iri seriyalı istehsal şəraitində, 

xüsusən də hazırda maşınqayırma da texnoloji proseslərin qu-

rulmasının "adamsız" prinsipləri getdikcə geniş tətbiq olunan 

bir şəraitdə bu proses işçinin iştirakı olmadan avtomatik olaraq 

həyata keçirilməlidir. Buna görə texnoloji prosesin avtomatik 

tsikldə (ALS) hesablanması detalın emalının verilmiş ölçü 

dəqiqliyini təmin etmək üçün texnoloji avadanlıqların yenidən 

sazlanması imkanını nəzərə almalıdır. Bunun üçün ekspe-

rimental məlumatlara əsasən 𝑼 alətin yeyilməsinin 𝑳 kəsmə yo-

lundan və ya 𝑽 kəsmə sürətindən analitik asılılığını qurmaq la-

zımdır, yəni dəyişənlərin müvafiq qiymətlərini əlaqələndirən 
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𝑼 = 𝒇(𝑳) və ya 𝑼 = 𝒇(𝑽) şəkilli formullarını yazmaq lazım-

dır. Eksperimental məlumatların analitik təqdimatına xidmət 

edən bu cür düsturlar empirik formullar adlanır. 

Çox vaxt empirik formulların alınması üçün ən kiçik 

kvadratlar prinsipi istifadə olunur. Bu ona əsaslanır ki, verilmiş 

𝒚 = 𝒇(𝒙) şəkilli formullar çoxluğundan qiymətləri ən yaxşı şə-

kildə təsvir edən o formul hesab edilir ki, bu zaman müşahidə 

olunan qiymətlərin hesablanmış qiymətlərdən yayınmalarının 

(kənara çıxmalarının) kvadratlarının cəmi ən kiçik olsun. Bu 

prinsipə əsaslanan 𝒇(𝒙) funksiyasının parametrlərinin seçilmə-

sinə ən kiçik kvadratlar metodu deyilir. Ancaq nəzərə almaq la-

zımdır ki, bu metod 𝒚 = 𝒇(𝒙) funksiyasının forması müəyyən 

edildikdən sonra parametrləri seçmək üçün istifadə olunur. 

Əgər dəyişənlərin qiymətlərinin cədvəli verilmişdirsə 

(cədvəl 6.1), 𝒙𝒊 və 𝒚𝒊 dəyişənləri arasında əlaqənin 𝒚 = 𝒂𝒙 + 𝒃 

şəklində xətti asılılığın olduğu məlumdursa, onda 𝒂 və 𝒃 para-

metrlərinin qiymətlərini tapmaq üçün tənliklər sistemi aşağıdakı 

kimi olacaqdır. 

Cədvəl 6.1 

Dəyişənlərin qiymətləri cədvəli 

x1 x2 … xn-1 xn 

y1 y2 … yn-1 yn 
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                   (6.2)       

Sistemin həlli aşağıdakı kimidir: 
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Ölçü yeyilməsi, kəskinin təpəsindən (ucundan) seçilmiş 

ölçmə bazasına qədər olan məsafənin dəyişməsinin ardıcıllıqla 

izlənilməsi ilə eksperimental olaraq müəyyən edilə bilər. Tem-

peratur deformasiyasının təsirini istisna etmək üçün, hər ölçmə-

dən əvvəl, kəski sabit temperaturlu suya batırılmalıdır. Labo-

ratoriya işində bu məsələyə baxılmadığı üçün biz yalnız konkret 

bir nümunədə - bərk xəlitə lövhəsi ilə təchiz olunmuş, yarım-

təmiz və təmiz emal üçün tətbiq edilən kəskinin ölçü yeyil-

məsinin asılılığının çıxarılmasına baxaq (cədvəl 6.2 və cədvəl 

6.3). Kəsmə rejimləri təmiz emal rejimlərinə uyğundur.     

 Cədvəl 6.2 

İlkin verilənlər 
 

Dəz-

gah 

Emal 

edilən 

mate-

rial 

Kəski Pəsta-

hın 

dia-

metri, 

mm 

Emal rejimi 

Marka 
Bucaq-

lar 

𝑛, 
𝑑ə𝑞−1 

𝑉, 
𝑚
/𝑑ə𝑞 

𝑆, 
𝑚𝑚
/𝑑ö𝑣𝑟 

𝑡, 
𝑚𝑚 

1K62 
Polad 

45 
T15K6 

α = 8° 

γ = 10°φ 

= φ' = 45 

95 315 93,96 0,07 0,25 
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Cədvəl 6.3. 

Tədqiqat nəticələri 
 

Ölçülən parametrlər 
Təcrübə nömrəsi 

1 2 3 4 5 

Emal edilən səthin uzunluğu 𝒍, 
mm 

100 100 100 100 100 

Alətin ölçü yeyilməsi 𝑼, mkm 14 4 2 2 2 

Təcrübənin əvvəlindən sup-

portun uzununa hərəkəti 
100 200 300 400 500 

Təcrübənin əvvəlindən kəsmə 

yolu 𝑳, m 
426 852 1278 1704 2130 

Təcrübənin əvvəlindən alətin 

ölçü yeyilməsi  
14 18 20 22 24 

𝑼 və 𝑳 qiymətləri haqqında eksperimental məlumatlar 

cədvəl 6.4 - də verilmişdir. 

Cədvəl 6.4 

Eksperimental məlumatlar 
 

𝑳 426 852 1278 1704 2130 

𝑼 14 28 20 22 24 
 

𝑳 və 𝑼 – nin 𝑼 = 𝒂𝒍 + 𝒃  şəklində asılılıq ilə əlaqəsini 

fərz edərək, 𝒂 və 𝒃 qiymətlərini ən kiçik kvadratlar üsulu ilə 

təyin edirik. 

Hesablama cədvəlinə uyğun olaraq zəruri toplama apa-

rırıq (cədvəl 6.5). 

Cədvəl 6.5 

Hesablama cədvəli 
 

𝒊 Li 𝑼𝒊 𝑳𝒊
𝟐 𝑳𝒊𝑼𝒊 

1 426 14 181476 5964 

2 852 18 725904 15336 

3 1278 20 1633284 25560 

4 1704 22 2903616 37488 

5 2130 24 4536900 51120 

Σ 6390 98 9981180 135468 
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Cədvəlin yekun nəticələrinə əsasən aşağıdakı tənliklər 

sistemini yazırıq: 

 









.9856390

,13546863909981180

ba

ba
 

 

Bu sistemi həll edərək 𝒂 və 𝒃 – nin qiymətlərini tapırıq. 

𝒂 ≈ 0,0056; 𝒃 ≈ 12,4. 

Beləliklə, 𝑼 = 𝟎, 𝟎𝟎𝟓𝟔𝒍 + 𝟏𝟐, 𝟒  asılılığını alırıq. He-

sablama nəticələri cədvəl 6.6 - da təqdim olunmuşdur. 

 

Cədvəl 6.6 

Hesablama nəticələri 
 

L U 

400 15,5548 

700 17,0965 

1000 18,6383 

1300 20,1801 

1600 21,7219 

1900 23,2637 

2200 24,8055 

2500 26,3473 

2800 27,8891 

 

Əldə edilən məlumatlara əsasən ölçü yeyilməsi - kəsmə 

yolu asılılığını qururuq (şəkil 6.8). 
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Şəkil 6.8. Ölçü yeyilməsi - kəsmə yolu asılılığı 

 

Nisbi yeyilmə və onun kəsmə sürətindən asılılığı 

Normal yeyilmə hissəsində (bax şəkil 6.7) ölçü yeyilmə-

si xətti olaraq kəsmə yolundan asılıdır: 𝑼 = 𝒇(𝑳). Baxılan zo-

nada ölçü yeyilməsinin intensivliyi nisbi yeyilmə ilə xarakterizə 

edilə bilər. Nisbi yeyilmə normal yeyilmə zonasında 1000 m 

kəsmə yolunda kəsən alətin ölçü yeyilməsidir: 

𝑼𝒏 =
𝑼

𝑳
𝟏𝟎𝟎𝟎,                           (6.5) 

burada 𝑼𝒏 nisbi yeyilmə, mkm; 𝑼 - alətin normal yeyil-

mə hissəsindəki ölçü yeyilməsi, mkr; 𝑳 - ölçü yeyilməsinə mü-

vafiq olan kəsmə yoludur, m. 

Nisbi yeyilmə müxtəlif alət materiallarının kəsmə xassə-

lərini müqayisə etməyə, alətin maksimum ölçü davamlılığına 

uyğun optimal kəsmə sürətini müəyyən etməyə imkan verir. 

Alətin 𝑼𝒏 nisbi yeyilməsini, emal edilən səthin 𝒍 uzunluğunu və 

𝑺 verişi bilərək, ölçü yeyilməsi səbəbindən yaranan emal xə-

tasını hesablamaq olar. 



196 
 

Konkret emal şərtləri üçün ölçü yeyilməsi aşağıdakı düs-

tur ilə müəyyən edilir: 

𝑼 = 𝑼𝟎 + 𝑼𝒏
𝑳

𝟏𝟎𝟎𝟎
   ,                     (6.6) 

burada 𝑼𝟎 – başlanğıc (ilkin) yeyilmə, mkm (şəkil 6.7); 

𝑼𝒏 - nisbi yeyilmə, mkm; 𝑳 - kəsmə yoludur, m. 

Mexaniki emal texnoloji proseslərini layihələndirərkən, 

ən yüksək alət davamlılığı mövqeyindən ən kiçik nisbi yeyilmə-

ni təmin edən kəsmə rejimlərini təyin etmək lazımdır. 

Alətin nisbi yeyilməsinə ən böyük təsiri kəsmə sürəti 

göstərir. Praktikada tətbiq edilən real kəsmə sürətləri intervalla-

rında kəsmə sürətinin artması ilə alətin nisbi yeyilməsi azalır və 

optimal sürət əldə edildikdə minimum qiymətə çatır. Kəsmə sü-

rətinin sonrakı artması ilə nisbi yeyilmə artır (şəkil 6.9). 

 

Şəkil 6.9. Nisbi yeyilmə - kəsmə sürəti asılılığı 

Nisbi yeyilmənin kəsmə sürətindən asılılığını düzgün 

müəyyənləşdirmək üçün onu yalnız normal yeyilmə zonasında 

müəyyən etmək lazımdır ki, bu da hər alət materialı üçün             

𝑼 = 𝒇(𝑽) əyrilərinin qurulması ilə uzun təcrübələr tələb edir. 
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Bu işin yerinə yetirilməsi hər təcrübədən əvvəl ilkin ye-

yilməni aradan qaldırmaq üçün kəskinin diqqətlə itilənməsini və 

çatdırılmasını tələb edir (şəkil 6.7). İşi sürətləndirmək üçün təc-

rübə zamanı başlanğıc yeyilmə həddini keçmiş kəskidən istifadə 

olunur. Bu kəski L=1-1,5 km kəsmə yolunu (təmiz emalın 

kəsmə rejimlərində), yəni başlanğıc yeyilmə dövrünü keçmişdir. 

Kəskinin yeyilməsinin ölçülməsi onu suda soyutduqdan 

sonra sabit temperaturda tərtibatlardan (bax şəkil 6.6) istifadə 

edilərək aparılmalıdır. Bütün təcrübələrdə eyni alət materialı 

olan bir kəskidən istifadə olunur. 

İşin yerinə yetirilmə qaydası 

1. Pəstahı torna dəzgahında bazalaşdırmalı və bərkitməli. 

2. İtilənmiş kəskini sulu vannaya salmalı və onu 5 dəq. (mi-

nimum 2 dəq.) müddətində soyutmalı.  

3. Diqqətlə silinmiş kəskini tərtibata elə yerləşdirməli ki, 

onun baza səthləri tərtibatın dayaqlarına sıx otursun (bax 

şəkil 6.6). Kəskinin yerləşdirilməsi və götürülməsindən 

əvvəl indikatorun ölçmə ucluğunu ling vasitəsilə 

geriçəkməli.  

4. İndikatorun göstəricisini qeyd etməli və ya indikatoru 

sıfra qurmalı. 

5. Kəskini tərtibatdan götürməli, onu dəzgahın kəskituta-

nında elə bazalaşdırmalı və bərkitməli ki, onun uzununa 

oxu pəstahın oxuna perpendikulyar olsun. 

6. Emaldan əvvəl pəstahın diametrini ölçməli və dəzgahı 

göstərilən kəsmə rejimlərinə uyğunlaşdırmalı: S-

0,05⋯0,2 mm/dövr, t -0,1⋯0,3 mm, n - hər bir eksperi-

mentdə müvafiq olaraq 100, 200, 315, 400, 500 𝑑ə𝑞−1. 
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Torna dəzgahının modelindən asılı olaraq verilmiş kəs-

mə rejimləri dəyişdirilə bilər. 

7. Dəzgahı işə salmalı və pəstahı 50-100 mm (müəllimin 

göstərişinə əsasən) uzununa veriş istiqamətində yonma-

lı. 

8. Dəzgahı söndürməli (işdən ayırmalı), kəskini götürməli, 

onu soyutmalı və yaxşıca sildikdən sonra tərtibatda yer-

ləşdirməli. İndikatorun emaldan əvvəl və sonrakı gös-

təricilərindəki fərqindən kəskinin ölçü yeyilməsini 

müəyyənləşdirməli. Kəskinin ön üzündə yığıntının əmə-

lə gəlməsi halında, onu şaberin (qaşovun) köməyi ilə 

çıxarmalı. 

9. Təcrübəni ilkin itiləmədən sonra bütün sürətlər üçün tək-

rarlamalı. 

10. Alınmış məlumatları cədvələ (cədvəl 6.11) köçürməli, 

nisbi yeyilməni hesablamalı və onun kəsmə sürətindən 

asılılığı qrafikini çəkməli. 

11. Təcrübə məlumatlarına əsasən  𝑼𝒏 = 𝒇(𝑽)  tənliyinin 

zəruri əmsallarını ən kiçik kvadratlar metodundan istifa-

də etməklə təyin etməli.  

12. Alınmış  𝑼𝒏 = 𝒇(𝑽)  asılılığından istifadə edərək, nisbi 

yeyilməni hesablamalı, hesablama nəticələri əsasında 

asılılığın qrafikini qurmalı (10-cu bəndə baxın) və kəsil-

miş xətt ilə işarələməli. 

13. Hesabatı tərtib edib müəllimə təqdim etməli.  

14. Yoxlama suallarına cavab verməli. 

 

Nümunə. İlkin verilənlər cədvəlini doldururuq (cədvəl 

6.7). 
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Cədvəl 6.7 

İlkin verilənlər 
 

Dəz-

gah 

Emal 

edilən 

mate-

rial 

Kəski Pəsta-

hın 

dia-

metri, 

mm 

Emal rejimi 

Marka 
Bucaq-

lar 
𝑛, 

𝑑ə𝑞−1 

𝑉, 
𝑚
/𝑑ə𝑞 

𝑆, 
𝑚𝑚
/𝑑ö𝑣𝑟 

𝑡, 
𝑚𝑚 

1K62 
Polad 

45 
T15K6 

α = 8° 

γ = 10°

φ = φ' =

 45 

95 315 93,96 0,07 0,25 

Eksperiment nəticələrini cədvəl 6.8 - dəki kimi göstəri-

rik. 

Cədvəl 6.8 

Tədqiqat nəticələri 
 

Ölçülən parametrlər 
Kəsmə sürəti 𝑉, m dəq⁄  

29,8 59,7 93,96 119,3 149,2 

Supportun uzununa yerdəyiş-

məsi 𝒍, mm 
100 100 100 100 100 

Alətin ölçü yeyilməsi 𝑼, mkm 32 9 3 11 13 

Alətin nisbi ölçü yeyilməsi 𝑼𝟎, 
mkm 

75 21,1 7 25,8 30,5 

Nisbi yeyilmə-kəsmə sürəti asılılığını qururuq (şəkil 

6.10). 

Ən kiçik kvadratlar metodundan istifadə etməklə əldə 

edilən məlumatlara əsasən alırıq: 

 

𝑼𝒏 = 𝟎, 𝟏𝟏𝟖𝑽𝟐 − 𝟐, 𝟒𝟎𝟔𝑽 + 𝟏𝟑𝟏, 𝟑𝟕𝟑 

 

Şəkil 6.10-da çəkilmiş qrafikin hesablama nəticələri 

cədvəl 6.9 - də göstərilmişdir.  
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Cədvəl 6.9 

Hesablama nəticələri 

𝑽 30 50 70 90 110 130 150 

𝑼𝟎 69,848 40,693 21,022 12,835 10,132 18,913 37,179 

 

 

Şəkil 6.10. Nisbi yeyilmə-kəsmə sürəti asılılığı 

 

Hesabatın tərtib edilməsi 

1. İşin adı və məqsədi. 

2. Nisbi yeyilmə və onun zəruriliyinin izahı. 

3. Təcrübənin ilkin verilənləri cədvəli (cədvəl 6.10). 

4. Təcrübə nəticələri cədvəli (cədvəl 6.11). 

5. Ən kiçik kvadratlar metodu ilə alınan əmsallarla birlikdə 

𝑼𝒏 = 𝒇(𝑽)  asılılığının tənliyinin alınması (Əlavə 6.1, 

Cədvəl 6.12,). 

6. Nisbi yeyilmə - kəsmə sürəti asılılığı qrafikinin eksperi-

ment nəticələri və hesablama yolu ilə alınmış qiymətlər 

əsasında qurulması (şəkil 6.11). 

7. Nəticə. 
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Cədvəl 6.10 

İlkin verilənlər 

Dəz-

gah 

Emal 

edilən 

mate-

rial 

Kəski Pəsta-

hın 

dia-

metri, 

mm 

Emal rejimi 

Marka 
Bucaq-

lar 

𝑛, 
𝑑ə𝑞−1 

𝑉, 
𝑚
/𝑑ə𝑞 

𝑆, 
𝑚𝑚
/𝑑ö𝑣𝑟 

𝑡, 
𝑚𝑚 

   

α =  

γ =  

φ = φ' = 

     

Cədvəl 6.11 

Tədqiqat nəticələri 

Ölçülən parametrlər 
Kəsmə sürəti 𝑉, m dəq⁄  

𝑉1 𝑉2 𝑉3 𝑉4 𝑉5 

Supportun uzununa yerdəyişmə-

si 𝒍, mm 
     

Alətin ölçü yeyilməsi 𝑼, mkm      

Alətin nisbi ölçü yeyilməsi 𝑼𝟎, 
mkm 

     

Cədvəl 6.12 

Hesablama nəticələri 

𝑽        

𝑼𝟎        

 
Şəkil 6.11. Nisbi yeyilmə-kəsmə sürəti asılılığı 



202 
 

Yoxlama sualları 

1. Kəsən alətin kütləşməsinə səbəb nədir? 

2. Kəsən alətin yeilmə növləri hansılardır? 

3. Kəsən alətin yeyilmə və ya kütləşmə meyarı nədir? 

4. Alətin yeyilməsinin məlum meyarlarını izah edin. 

5. Kəsən alətin yeyilməsinə hansı amillər təsir edir? 

6. Yığıntıəmələgəlmə nədir və onun kəsən alətin işləmə 

qabiliyyətinə təsiri necədir? 

7. Ölçü yeyilməsi nədir? Alətin yeyilmə prosesinin dövrləri 

hansılardır? 

8. Alətin ölçü yeyilməsi necə müəyyənləşdirilir? 

9. Alətin nisbi yeyilməsi nədir və konkret emal şərtləri üçün 

necə müəyyənləşdirilir? 

10. Kəsmə parametrlərindən hansı parametr alətin nisbi 

yeyilməsinə ən çox təsir edir? 
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Əlavə 6.1 

𝒚 = 𝒂𝒙𝟐 + 𝒃𝒙 + 𝒄  şəklində olan asılılığın ən kiçik 

kvadratlar metodundan istifadə etməklə 𝒂, 𝒃 və 

𝒄 parametrlərinin qiymətlərinin tapılması 

 

𝒙 və 𝒚 dəyişənləri arasındakı asılılığın 𝒚 = 𝒂𝒙𝟐 + 𝒃𝒙 + 𝒄 

şəklində olduğunu nəzərə alsaq, ən kiçik kvadratlar metodundan 

istifadə edərək 𝒂, 𝒃  və 𝒄  parametrlərinin qiymətlərini tapaq. 

𝒂, 𝒃  və 𝒄  məchulları aşağıdakı xətti tənliklər sistemindən 

tapılacaqdır: 

{
 
 
 
 

 
 
 
 𝒂 ∑ 𝒙𝒊

𝟒 + 𝒃 ∑ 𝒙𝒊
𝟑 + 𝒄 ∑ 𝒙𝒊

𝟐 = ∑ 𝒙𝒊
𝟐𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

𝒂 ∑ 𝒙𝒊
𝟑 + 𝒃 ∑ 𝒙𝒊

𝟐 + 𝒄 ∑ 𝒙𝒊 = ∑ 𝒙𝒊𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

𝒂 ∑ 𝒙𝒊
𝟐 + 𝒃 ∑ 𝒙𝒊 + 𝒄𝒏 =

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

∑ 𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

         (Ə 𝟔. 𝟏) 

Tənliklər sisteminin həlli aşağıdakı kimidir. 

𝒂 =
∆𝟏

∆
 , 𝒃 =

∆𝟐

∆
, 𝒄 =

∆𝟑

∆
 ,               (Ə 6.2) 

Burada  

∆=

|

|

|
∑ 𝒙𝒊

𝟒    ∑ 𝒙𝒊
𝟑    ∑ 𝒙𝒊

𝟐

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

∑ 𝒙𝒊
𝟑    ∑ 𝒙𝒊

𝟐    ∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

∑ 𝒙𝒊
𝟐    ∑ 𝒙𝒊      𝒏      

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

|

|

|

= ∑ 𝒙𝒊
𝟒

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟐

𝒏

𝒊=𝟏

∙ 𝒏 + 
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+𝟐 ∙ (∑𝒙𝒊
𝟑

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟐

𝒏

𝒊=𝟏

) − (∑ 𝒙𝒊
𝟐

𝒏

𝒊=𝟏

)

𝟑

− 

− (∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

)

𝟐

∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟒

𝒏

𝒊=𝟏

− (∑ 𝒙𝒊
𝟑

𝒏

𝒊=𝟏

)

𝟐

∙ 𝒏           (Ə 𝟔. 𝟑) 

 

∆𝟏=

|

|

|
∑ 𝒙𝒊

𝟐𝒚𝒊    ∑ 𝒙𝒊
𝟑    ∑ 𝒙𝒊

𝟐

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

∑ 𝒙𝒊𝒚𝒊    ∑ 𝒙𝒊
𝟐    ∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

∑ 𝒚𝒊         ∑ 𝒙𝒊      𝒏      

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

|

|

|

= ∑ 𝒙𝒊
𝟐

𝒏

𝒊=𝟏

𝒚𝒊 ∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟐

𝒏

𝒊=𝟏

∙ 𝒏 + 

+ ∑ 𝒙𝒊
𝟑

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒚𝒊 + ∑ 𝒙𝒊𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟐 −

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

 

− ∑ 𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

∙ (∑ 𝒙𝒊
𝟐

𝒏

𝒊=𝟏

)

𝟐

− (∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

)

𝟐

∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟐

𝒏

𝒊=𝟏

𝒚𝒊 − 

− ∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

𝒚𝒊 ∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟑

𝒏

𝒊=𝟏

∙ 𝒏                                           (Ə 𝟔. 𝟒) 

 

∆𝟐=

|

|

|
∑  𝒙𝒊

𝟒   ∑ 𝒙𝒊
𝟐𝒚𝒊    ∑ 𝒙𝒊

𝟐

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

∑ 𝒙𝒊
𝟑   ∑ 𝒙𝒊𝒚𝒊    ∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

∑ 𝒙𝒊
𝟐     ∑ 𝒚𝒊            𝒏        

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

|

|

|

= ∑ 𝒙𝒊
𝟒

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

∙ 𝒏 + 
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+ ∑ 𝒙𝒊
𝟐

𝒏

𝒊=𝟏

𝒚𝒊 ∙ ∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟐 + ∑ 𝒙𝒊

𝟑

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟐 −

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

 

− (∑ 𝒙𝒊
𝟐

𝒏

𝒊=𝟏

)

𝟐

∙ ∑ 𝒙𝒊𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

− ∑ 𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟒

𝒏

𝒊=𝟏

− 

− ∑ 𝒙𝒊
𝟑

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟐

𝒏

𝒊=𝟏

𝒚𝒊 ∙ 𝒏                                           (Ə 𝟔. 𝟓)
 

 

∆𝟑=

|

|

|
∑ 𝒙𝒊

𝟒    ∑ 𝒙𝒊
𝟑    ∑ 𝒙𝒊

𝟐𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

∑ 𝒙𝒊
𝟑    ∑ 𝒙𝒊

𝟐    ∑ 𝒙𝒊𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

∑ 𝒙𝒊
𝟐    ∑ 𝒙𝒊     ∑ 𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

      

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

|

|

|

= ∑ 𝒙𝒊
𝟒

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟐

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

+ 

 

+ ∑ 𝒙𝒊
𝟑

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

𝒚𝒊 ∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟐 + ∑ 𝒙𝒊

𝟑

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟐𝒚𝒊 −

𝒏

𝒊=𝟏

𝒏

𝒊=𝟏

 

 

− (∑ 𝒙𝒊
𝟐

𝒏

𝒊=𝟏

)

𝟐

∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟐𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

− ∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

∙ ∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

𝒚𝒊 ∙ ∑ 𝒙𝒊
𝟒

𝒏

𝒊=𝟏

−
 

 

− (∑𝒙𝒊
𝟑

𝒏

𝒊=𝟏

)

𝟐

∙ ∑ 𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

                                          (Ə 𝟔. 𝟔) 
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Ə.6.1 tənliklər sistemini həll etmək üçün cədvəl Ə.6.1-

də göstərilmiş hesablama cədvəlindən köməkçi vasitə kimi 

istifadə edərək lazım olan qiymətləri hesablamaq olar.  

Cədvəl Ə.6.1 

Hesablama cədvəli 

 

Sıra 

nöm

-rəsi 

𝒙𝒊

 

𝒚𝒊

 

𝒙𝒊
𝟐

 

𝒙𝒊
𝟑

 

𝒙𝒊
𝟒

 

𝒙𝒊𝒚𝒊

 

𝒙𝒊
𝟐𝒚𝒊

 

 … … … … … … … 

 … … … … … … … 

 … … … … … … … 

 … … … … … … … 

Cəmi

: 
∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏  

∑ 𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏  

∑ 𝒙𝒊
𝟐

𝒏

𝒊=𝟏  

∑ 𝒙𝒊
𝟑

𝒏

𝒊=𝟏  

∑ 𝒙𝒊
𝟒

𝒏

𝒊=𝟏  

∑ 𝒙𝒊

𝒏

𝒊=𝟏

𝒚𝒊

 

∑ 𝒙𝒊
𝟐𝒚𝒊

𝒏

𝒊=𝟏  

 

Qeyd: Burada 𝑥𝑖 - 𝑉𝑖, 𝑦𝑖 − 𝑈𝑛𝑖 –yə uyğundur.  
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