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GİRİŞ 
 

Material, enerji və əmək resurslarının qənaətcil istifadə 
edilməsi problemi maşınqayırmada həmişə birinci yerdə dur-
muşdur. Hal-hazırda isə bu məsələ istehsal proseslərində  
həddindən artıq kəskin qoyulur. Belə ki, bu gün respublika-
mızın, eləcə də dunya maşınqayırma sənayesinin istehsal et-
diyi məhsulların dəqiqliyinə və keyfiyyətinə məmulların is-
tehsalçıları arasında mövcud olar rəqabətin güclənməsi ilə 
əlaqədar daha sərt tələblər irəli sürülür. Bununla əlaqədar ye-
ni emal texnologiyaları, yeni çox güclü və dəqiq dəzgahlar, 
yeni alətlər meydana gəlir. Lakin sexlərin maddi bazalarının 
yeniləşdirilməsi heç də material, enerji və əmək resurslarının 
əsaslandırılmış qənaətcil istifadə edilməsi olmadan istehsalın 
iqtisadi səmərələliyinə zəmanət vermir. Bu məsələdə isə inki-
şafı ləngidən amil texnoloji proseslərin layihələndirilməsi 
texnologiyalarının köhnəlməsidir. Artıq çoxdandır ki, köhnə 
tipli texnoloji proseslər yenidən işlənilmir və bununla 
əlaqədar  artıq bu texoloji proseslərin layihələndirilməsi ilə 
bağlı vəsaitlər yenidən nəşr olunmur. Yəni, bu vəsaitlər artıq 
texnoloqlar üçün köhnəlmiş qəbul edilir. Çünki, hal-hazırda 
münasib müsaidələrin təyini, emal paylarının azaldılması, 
materialdan ən böyük istifadə əmsallı pəstahların seçilməsi-
nin əsaslandırılması, hazır məhsulun yüksək keyfiyyətini 
daimi təmin edən emalın rasional marşrutları kimi məsələlər 
müasir istehsalda həlli t ələb olunan mühüm məsələlərdir.  

Bu dərslikdə mexaniki emalın texnoloji proseslərinin ölçü 
araşdırılması üsullarına baxılmışdır. Bu üsullar vasitəsi ilə 
texnoloq texnoloji prosesin keyfiyyətini dəqiqlik, qənaətcillik 
nöqteyi-nəzərdən əsaslı qiymətləndirə bilər. Burada araşdırıl-
manın ardıcıllığı göstərilmiş və ətraflı şərh olunmuşdur. Dərs-
likdə ölçü araşdırılmasının kompyuter vasitəsi ilə yerinə yeti-
rilməsi imkanlarına da baxılmışdır.  
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I. ÖLÇÜ ZƏNCİRLƏRİ. ƏSAS MÜDDƏALAR, 
TERM İNLƏR, İŞARƏLƏR (İŞARƏETMƏLƏR) VƏ 

TƏRİFLƏR 
 
Hər bir məmul konstruktor ideyasından hazırlanmasına 

qədər iki mərhələ keçir: birinci mərhələyə hazır məmulun öl-
çü-dəqiqlik xarakteristikasını yaradan konstruktor bürosunun 
işi daxildir; ikinci mərhələyə isə məmul üçün onun hazırlan-
masının bütün mərhələlərində nominal ölçüləri, müsaidələri 
və sapmaları təyin edən texnoloji büronun işi aiddir.  

Ölçü işlənməsinin əsasında ölçü əlaqələrinin araşdırılma-
sı dayanır, adətən bunu ölçü araşdırılması adlandırırlar.  

Ölçü araşdırılmasının üç növünü fərqləndirirlər: hissənin 
ölçü araşdırılması, məmul və ya mexanizmin ölçü araşdırıl-
ması və texnoloji prosesin ölçü araşdırıılması. 

Eyni hissənin elementləri (səthləri) arasında ölçü əlaqələ-
rinin aşkara çıxardılması (aydınlaşdırılması) və qeyd edilmə-
sini hissənin ölçü araşdırılması adlandırırlar.  

Mexanizmin ölçü araşdırılması məmulun tərkib hissələri 
arasında əlaqələrin üzə çıxarılması və qeyd edilməsindən iba-
rətdir və onların həyata keçirilməsi yolu ilə yığma prosesində 
məmulun tələb olunan ölçü parametrləri təmin olunur.  

Verilmiş texnoloji prosesin əməliyyatları və keçidləri ara-
sında ölçü əlaqələrinin aşkara cıxardılması (aydınlaşdırılması) 
və qeyd edilməsini texnoloji prosesin ölçü araşdırılması ad-
landırırlar. Ölçü əlaqələri ölçü zəncirləri formasında ifadə 
edilir və qeydə alınır. 

 
1.1. Ölçü zəncirl əri anlayışı 

 
Ölçü zənciri - qapalı kontur əmələ gətirən və qarşıya qo-

yulan məsələnin həllində bilavasitə iştirak edən ölçülərin 
məcmusudur. "Ölçü zənciri" anlayışını başa düşmək üçün sa-
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də misalları nəzərdən keçirək [29, 30, 35]. 
Şək. 1.1-1.3 - də xətti ölçülü ayrı - ayrı hissələrin eskizlə-

ri təsvir edilmişdir. Xətti ölçülər dedikdə onların nominal qiy-
mətlərini nəzərdə tutacağıq. A qaykasının, B dişli çarxının və 
Ç şaybasının (bax şək. 1.1) iki səthi arasında bir xətti ölçü, 
qoyulmuşdur, o qapalı konturu təmsil edir və ölçü zənciri yal-
nız bu ölçü ilə təmsil olunmuşdur. Oymaq, gövdə və valda öl-
çü əlaqələri (bax şək. 1.2 və 1.3) böyük sayda ölçülər ilə təq-
dim edilmişdir. Bu hissələrin ölçü əlaqələrinin həndəsi asılı-
lıqlarından ayrı - ayrı hissələr üzrə ölçü zəncirləri tənliklərini 
yazmaq olar. Nominal qiymətli tənliklər aşağıdakı şəkildə 
olacaqdır: 

 

 ;0321 =−+ ÇÇÇ        ;0321 =−+ DDD            (1.1) və (1.2) 
;04521 =−++ EEEE  ;03621 =−++ EEEE      (1.3) və (1.4) 

 .0473 =−+ EEE                                                               (1.5) 
 

Əgər oymaq və gövdədə yalnız bir qapalı kontur varsa, 
val bir neçə qapalı kontura malikdir. 

Yığma ölçü zəncirlərini göstərmək üçün bu hissələrdən 
şərti adlandırılmış sadə qovşağı – nasos intiqalının mexaniz-
mini yığaq (bax şək. 1.4). 

Ç oymağı D gövdəsinə preslənmişdir. Oymaqda E valı 
fırlana və ox istiqamətində yerini şərti aralıq kəmiyyətində 
dəyişə bilər. B dişli çarxı valın boyununa A qaykası ilə bərki-
dilmişdir. C1 və C2 dayaq şaybaları dişli çarx və valın oyma-
ğın yan səthləri il ə toxunmasının (təmasının) qarşısını alır. 
Şəkildən görünür ki, oymağın sağ və sol kənardakı səthləri 
gövdənin kənarına çıxırlar, bu səbəbdən burada ölçü əlaqələ-
rindən qapalı konturlar aşkara çıxardıla və qeyd edilə bilər. 
Valın yivli səthi qaykanın kənarına ən azı 125,0 d  ( 1d - yivin 
daxili diametridir) qədər çıxmalıdır. Bu daha bir qapalı kon-
turdur. Şək. 1.5 - də qapalı konturlar qrafik təsvirdə və bu 
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Şək. 1.3. E intiqalının valı 

E6 

Şək. 1.1. Hissələrin 
eskizləri: A- qayka; B-

dişli çarx; C- şayba 
 

Şək. 1.2. Hissələrin eskizləri: Ç- 
oymaq; D - gövdə 

 

B 

B 

C 

C 

Ç2 Ç1 

Ç 

D2 

D 

Ç3 

 

D3 

D1 
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B 

C1 C2 

Ç 

D 

Şək.1.4. Nasos intiqalı mexanizminin eskizi: A – 
qayka; B – dişli çarx; C1 və C2 – dayaq şaybaları; Ç – 

oymaq; D – gövdə; E – intiqalın valı 

B Ç1 Ç2 

D2 D1 G F 

Ğ 

011;043 =−+=−+++ ÇDFEEBAĞ   (1.6), (1.7) 
və  

022 =−+ ÇGD                                                  (1.8) 
 

Şək. 1.5. İntiqalın mexanizmində qapalı konturlar 
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konturları formalaşdıran ölçü əlaqələrinin tənlikləri göstəril-
mişdir. 

İntiqalın mexanizmində (bax şək. 1.4 və 1.5) ölçü araşdı-
rılmasının mənimsənilməsi üçün çox mühüm olan daha bir 
qapalı konturu ayırmaq olar. Bunun üçün inteqalın valını xə-
yalən ox istiqamətində sağa və ya sola çəkək. Bu zaman qa-
yaq şaybaları oymağın yan səthlərinə sıxılarlar və dişli çarxla  
və şayba arasında (valın sol vəziyyətində) isə araboşluğu ya-
ranar. Belə araboşluğu valın yerini sağa (şək. 1.6 - 1.8) dəyi-
şərkən də yarana bilər.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
Ölçü zəncirini təşkil edən ölçülərdən hər biri ölçü zənciri-

nin bəndləri adlanır. Ölçü zənciri formasında yalnız uzunluq 
ölçüləri məcmusunu deyil, həm də qapalı kontur təşkil edən 
istənilən kəmiyyətlər məcmusunu göstərmək olar. Əgər ölçü  
zəncirinin bəndləri xətti ölçülərdirsə, onda belə zəncir xətti 
ölçü zənciri, əgər bəndlər bucaqlardırsa, onda bu zəncir bucaq 
ölçü zənciri adlanır. 

• Zəncirin bəndlərinin yerləşməsinə görə zəncirlər 

Şək. 1.6. İntiqalın valının gövdə ilə oymağa nisbətən 
dayağa qədər sağ və ya sol tərəfə yerinin 

dəyişdirilməsi vəziyyətlərində eskizi 
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müstəvi və fəza zəncirləri  şəklində olur:  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
• müstəvi zəncirlər – bəndləri bir müstəvidə və ya 

bir neçə müstəvilərdə yerləşən ölçü zəncirlərinə 
deyilir; 

•  fəza zəncirləri - bəndləri bucaq altında yerləşmiş 
və paralel müstəvilərə layihələndirilən ölçü zəncir-
lərinə deyilir; 

(1.1) - (1.9) bərabərlikl əri nominal ölçülər arasında ölçü 
əlaqələrini ifadə edir və nominallar tənlikl əri  adını daşıyır.  

Əgər intiqal mexanizminin yansəthlərini vertikal xətlərlə 
təsvir etsək və onların arasındakı ölçüləri hissələrin eskizləri-
nə (bax şək. 1.1 və 1.2) müvafiq çəksək, onda intiqal mexa-
nizminin ölçü sxemini alarıq (bax şək. 1.9). Sxemdə hissələr  

Ç1 Ç2 C1 C2 

03122211 =−++++++ EEECÇÇCM       (1.9) 
 

Şək. 1.7. İntiqalın valının dayağa qədər sol tərəfə 
yerinin dəyişdirilməsi vəziyyətinin eskizi 
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Ğ 

B C1 C2 Ç1 Ç2 

Ç3 

D2 

D3 

G F D1 

Şək. 1.9. İntiqal mexanizminin ölçü sxemi 

Ç1 Ç2 C1 C2 

03122211 =−++++++ EEEHCÇÇC       (1.9.1) 
 

Şək. 1.8. İntiqalın valının dayağa qədər sağ tərəfə 
yerinin dəyişdirilməsi vəziyyətinin eskizi 
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üzrə və yığma ölçü zəncirlərində istifadə edilən bütün qapalı 
konturlar ((1.1)÷(1.9.1) tənlikləri) göstərilmişdir. Nominallar 
tənlikləri yalnız dəyişməz olan, sabit kəmiyyətlərə tətbiq edi-
lir.  

Real mexanizmdə və ya ayrıca götürülmüş hissələrdə öl-
çülər öz qiymətlərini müsaidə sahəsi daxilində dəyişir. Məhz 
buradan real ölçü zəncirinin sabit kəmiyyətlər arasındakı ölçü 
əlaqəsini ifadə edən zəncirdən əsas fərqi irəli gəlir. Belə ki,  
real ölçü zəncirində bütün bəndlər öz aralarında eynihüqüqlu-
dur və onlardan hər biri cəm-vektoru kimi nəzərdən keçirilə 
bilər. 

Real ölçü zəncirində onu formalaşdıran ölçülərdən biri 
digər ölçülərin bilavasitə yerinə yetirliməsi nəticəsidir, demə-
li, bu ölçünün üzərinə bütün qeyri - dəqiqliklər (yanlışlıqlar) 
düşür. 

 
1.2. Ölçü zəncirinin b əndləri 

 
Şək. 1.7 və 1.8 - də ölçüləri təsadüfi kəmiyyətlər olan və 

onların hazırlanmasına müəyyən edilmiş müsaidələr hüdudla-
rında dəyişən hissələrin mümkün birləşmələri göstərilmişdir. 
Nəzərdə tutulan araboşluğu valın 2,1 EE  və 3E , oymağın 1Ç  
və 2Ç  və dayaq şaybasının 1C  və 2C  ölçüləri arasında ölçü 
əlaqələrini üzə çıxarır, lakin bu əlaqələr ölçü zəncirini tərtib 
edərkən qapalı kontur yaratmır. Qapalı kontur yalnız o zaman 
qeydə alına bilər ki, ölçü zəncirinə )(HM  ilə göstərilmi ş ara-
boşluğu kəmiyyətinin qiyməti daxil edilsin. Ölçü zəncirinin 

2,1,2,2,1,1 EECÇÇC və 3E  bəndləri - bu hissələrin emalı za-
manı bilavasitə yerinə yetirilən ölçüləridir, )(HM bəndi isə 
ölçü zəncirində bu bəndlərin yerinə yetirilməsi nəticəsində 
sonuncu alınır. Bu sonuncu bəndi qapayıcı bənd adlandırırlar. 

“Ölçü zəncirləri” GOST - u (ГОСТ - DÜST) ölçü zənci-
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rinin bəndlərinə aşağıdakı tərifl əri verir.  
Qapayıcı bənd – məsələnin qoyuluşu zamanı ilkin verilən 

və ya məsələnin həlli nəticəsində axırıncı (sonuncu) alınan öl-
çüyə deyilir.  

İlkin bənd anlayışı konkret məmulun layihələndirilməsi, 
hazırlanması və ya ölçülməsi zamanı məsələnin qoyuluşu nə-
ticəsində yaranır.  

Konstruktor məsələsi: mexanizmin xidməti (iş) təyinatın-
dan asılı olaraq dişli çarxın oymaqda val ilə sərbəst fırlanma-
sını təmin edən )(HM (bax şək. 1.7 və 1.8) araboşluğunun 
nominal ölçüsünü və hədd sapmalarını müəyyən etməli. 

Texnoloji məsələ: val, oymaq, şaybanın istehsalı və qov-
şağın yığılması proseslərində konstruktor tərəfindən verilmiş 

)(HM  araboşluğu kəmiyyətinin ədədi qiymətinin alınmasını 
təmin etməli.  

Ölçü zəncirinin həlli üçün (1.9) və (1.9.1) tənliklərini on-
larda qapayıcı ölçünü bərabərlik i şarəsinin bir tərəfinə keçirə-
rək qapayıcı bəndin tənliyi şəklində ifadə edirlər: 

 

1222113 EECÇÇCEHM −−−−−−==            (1.9.2) 
 

Əgər ölçü zənciri tənliyi (1.9.2) formasında təqdim edil-
mişdirsə, onda onun sag hissəsində yalnız bilavasitə yerinə 
yetirilən bəndlər yerləşir. Onlar tənliyə plyus və ya minus işa-
rəsi ilə daxil ola bilərlər. Bu səbəbdən onları bir cox hallarda  
müsbət və ya mənfi bəndlər adlandırırlar. Asanlıqla görmək 
olar ki, verimiş bəndlərin kəmiyyətlərinin dəyişməsi avtoma-
tik olaraq qapayıcı bəndin müvafiq dəyişməsinə gətirib cıxa-
racaqdır.       

İstənilən ölçü zənciri tənliyinin sağ hissəsinin bilavasitə   
yerinə yetirilən bəndləri ümumi adı – təşkiledici bəndlər adı-
nı daşıyır. Bu bəndlərə aşağıdakı tərifl ər verilir. 

Təşkiledici bənd - qapayıcı bənd ilə funksional əlaqəli öl-
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çü zəncirinin bəndidir. Təşkiledci bəndlər artıran və azaldan 
bəndlərə bölünür. 

Artıran bənd - artması ilə qapayıcı bəndi artıran ölçü 
zəncirinin təşkiledici bəndidir. 

Azaldan bənd -  artması ilə qapayıcı bəndi azaldan ölçü 
zəncirinin təşkiledici bəndidir.  

Məsələn. (1.9.2) ölçü zəncirində 3E  artıran bənd və ,1C  
1,2,2,2,1 EECÇÇ  (bax şək. 1.7 və 1.8) isə azaldan bəndlər-

dir. 
Əgər dəyişməz oymağa bir yararlı hissələr dəstindən  

müxtəlif valları quraşdırsaq, bu zaman 2E  ölçüsünün artması  
lazım olan )(HM  araboşluğunun azalmasına səbəb olacaqdır. 

3E  ölçüsünün maksimum hədd qiymətinə qədər artırılması 
isə )(HM  araboşluğunun artmasına gətirib çıxaracaqdır. Ana-
loji olaraq göstərmək olar ki, digər hissələrin dəyişməz ölçü-
lərində dayaq şaybalarının hündürlükləri artdıqca, araboşluğu 
azalır. Deməli, 1,2,2,2,1,1 EECÇÇC  təşkiledici bəndləri azal-
dan bəndlərdir. Şaybaların müxtəlif hündürlükləri üzrə seçmə 
yolu ilə konstruktor tərəfindən tələb olunan ilkin bəndi almaq 
olar.  

Dəyişməsi ilə qapayıcı bəndin tələb olunan dəqiqliyi əldə 
olunan ölçü zəncirinin təşkiledici bəndini ölçü zəncirinin 
əvəzləyici (kompensasiyaedici) bəndi adlandırırlar. 

Qapayıcı bənd formasında mexanizmin ölçü sxemindən 
(bax şək. 1.9) yalnız bir tənlik (1.9.2) yazılmışdır. Oxşar tən-
likl əri FĞEEEDÇ ,,7,6,5,3,3  və G  qapayıcı bəndlərli hissə-
lər üzrə və yığma ölçü zəncirlərində yazmaq olar. Bütün bu 
bəndlər   (bax şək. 1.1…1.3 və 1.5) ikili (ikiqat) ölçü xətti il ə 
göstərilmi şdir..  

Məmulun və ya texnoloji prosesin ölçü zəncirləri çoxlu 
sayda real təşkiledici bəndlərdən – ölçülərdən formalaşır, 
həm də ayrıca bir bənd eyni zamanda bir neçə ölçü zəncirləri-



 21 
 

nə məxsus ola bilər. 
Şək. 1.10 - da ∆∆∆∆∆ EDÇCB ,,,,  qapayıcı bəndlərli ölçü 

zəncirinin qrafiki təsviri göstərilmişdir. ∆  işarəsi ilə qapayıcı 
bəndlər qeyd olunmuşdur. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

Ölçü zəncirinin hesablanmasının başlanğıcı məmulun tər-
kib hissələri arasında, bir hissənin səthləri və ya emal prose-
sinin əməliyyatları arasında mövcud olan ölçü əlaqələrinin aş-
kar olunması və qeyd edilməsindən ibarətdir. 

Ölçü zəncirlərinin qrafiki təsvirindən istifadə etməklə öl-
çü sxemindən (bax şək. 1.10) ayrı - ayrı ölçü əlaqələrli qapalı 

∆C

B6 ∆B  ∆1C  Ç8 Ç9 ∆Ç  

B2(Ç7) B5 
Ç1(D1, E1) 

B4 

∆D  C5(Ç2, D2, E2) 

B3 (C1, Ç6) 

C2(Ç5, E5) C3(Ç4, E4) C4(Ç3, E3) 

Şək. 1.10. DÇCB ,,, və E əlaqələrli ölçü zəncirlərinin 
qrafikası 
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konturları cıxaraq (bax şək. 1.11-1.13). Burada əlaqələr vek-
tor şəklində təsvir olunmuşdur. Qrafiki konturun dövrələmə 
xarakterini nəzərə almaqla bəndlərin belə təsvir edilməsi əhə-
miyyətli dərəcədə ölçü zəncirlərinin qurulmasını və onların 
tənliklərinin tərtib olunmasını asanlaşdırır.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Zəncirdə sxem üzrə təşkiledici bəndlərin istiqamətlərini 
qapayıcı bəndin istiqaməti il ə müqayisə edərək və qapayıcı 
bəndin tənliyində işarələri təhlil edərək, aşağıdakıları qeyd et-
mək olar: 

- artıran təşkiledici bəndlərin sxemdə istiqamətləri qa-
payıcı bəndin istiqamətinə nisbətən əks istiqamətə 
malikdirlər (qapayıcı bəndin tənliyinə onlar plyus işa-
rəsi ilə daxil olurlar); 

-C2 (Ç5, E5) -C3 (Ç4, E4) -C4 (Ç3, E3) 

+C5 (Ç2, D2, E2) 
+C1 (B3, Ç6) 

-C5 (Ç2, D2, E2) -B6 

+B5 

+B4 
+C2 (Ç5, E5) 

+C3(Ç4,E4) 
+C4(Ç3,E3) 

∆B  

∆C  

Şək. 1.11. B və C  ölçü əlaqəli qapalı konturlar 
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- azaldan təşkiledici bəndlərin sxemdə istiqamətləri qa-
payıcı bəndin istiqaməti il ə üst - üstə düşən istiqamətə 
malikdirlər (qapayıcı bəndin tənliyinə onlar minus 
işarəsi ilə daxil olurlar). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Göstərilmi ş xüsusiyyətlərdən istifadə edərək, qapayıcı 
bəndin tənliyini bilavasitə ölçü zəncirinin sxemi üzrə tərtib 
etmək olar. Bunun üçün zəncirin qrafiki sxemində hesabla-
manın başlanğıc və son nöqtələrini seçirlər. Zənciri kontur 
üzrə ⇒0  nöqtəsindən dövrələyərək tənlikdə bütün onun əla-
qələrini yazırlar. →  istiqamətinə yönəlmiş bütün bəndləri  
mənfi işarəsi ilə yazırlar. əks tərəfə ←  yönəlmiş bəndləri isə  

-Ç2 (C5, D2, E2) 

-D2 (C5, Ç2, E2) 

+D1 (Ç1, E1) 

+Ç6 (B3, C1) -Ç7 (B2) 

+Ç1 (D1, E1) 

+Ç3(C4,E3) +Ç4 (C3, E4) 
+Ç5 (B2, E5) 

-Ç8 -Ç9 ∆Ç  

D∆ 

Şək. 1.12. Ç  və D  ölçü əlaqəli qapalı konturlar 
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üstəgəl işarəsi ilə qeyd edirlər. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Baxılan ölçü zəncirlərinin tənliklərini tərtib edək. Burada 

və daha sonralar hesablamanın sıfır nöqtəsi kimi qapayıcı 
bəndin sol səthi (istənilən xətt) qəbul edilir: 

 

;6542345 BBBCCCCB −+−+++−=∆   (1.10) 
 

;54321 CCCCCC +−−−+=∆                                  (1.11) 
 

;987654321 ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ −−−−+++−+=∆    (1.12) 
 

  ;21 DDD −+=∆                                                  (1.13) 
 

 .54321 EEEEEE +++−+=∆                                   (1.14) 
 

Bir xətti zəncirin bəndləri üçün bütün ölçü əlaqələrini baş 
hərflərlə işarə edirlər. Təşkiledici bəndləri sıra nömrəsi indek-
si ),,2,1( nL , qapayıcı bəndi isə "" ∆  indeksi ilə göstərirlər. 
Belə yazılış yalnız sadə məmullar və ya emal proseslərinin 
hesablanması üçün rahatdır. 

Həm konstruktor, həm də texnoloji zəncirlərin qurulması 

+E3(C4,Ç3) 

+E1(Ç1,D1) 

-E2(C5, Ç2, D2) 

+E5(C2,Ç5) +E4(C3,Ç3) 

Şək. 1.13. E  ölçü əlaqəli qapalı kontur 
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və hesablanması zamanı yazılışın daha bir formasından istifa-
də oluna bilər. Belə yazılışda bütün ölçü zəncirlərinin bütün 
ölçü əlaqələri ölçü əlaqəsinin sol sərhəddindən və ya ölçünün 
hesablanması (başlanğıc) xəttindən sağ sərhəddə qədər və ya 
ölçü xəttinin əks tərəfindən rəqəmlərlə kodlaşdırılır. Onda 
(1.10) ... (1.14) tənlikləri (1.10.1) ... (1.14.1) şəklini alacaqlar. 

Ölçü əlaqəsinin probel (boşluq) ilə ayrılmış rəqəmlərdən 
ibarət kodu ölçü zəncirinin bəndini simvollaşdırır. Kvadrat 
mötərizələrlə qapayıcı bəndlər, dairəvi mötərizələrlə isə təş-
kiledici bəndlər göstərilir.  

Onda DÇCB ,,,  və E  ölçü əlaqəli (bax şək. 1.10...1.13) 
tənlikləri aşağıdakı kimi yazmaq olar: 

 

→←→←←←→⇒

∆ −+−+++−= ,6542345
0

BBBCCCCB                 (1.10) 
 

 [3_5] = – (5_12) + (9_12) + (7_9) + (1_7) – (1_4) +  
+(2_4) + (2_3);                                                             (1.10.1) 

 

,54321
0 ←→→→←⇒

∆ +−−−+= CCCCCC                       (1.11) 
 

  [5_6] = +(1_6) – (1_7) – (7_9) – (9_12) + (5_12);  (1.11.1) 

,987654321
0 →→→→←←←→←⇒

∆ −−−−+++−+= ÇÇÇÇÇÇÇÇÇÇ         (1.12) 
 

[11_13]=(5_13) –(5_12) +(9_12)+(7_9)+(1_7) – 
– (1_6)–(6_8)–(8_10)–(10_11);                             (1.12.1) 

 

,21
0 →←⇒

∆ −+= DDD                                      (1.13) 
 

[12_13] = + (5_13) – (5_12);                             (1.13.1) 
 

,54321
0 ←←←→←⇒

∆ +++−+= EEEEEE                         (1.14) 
 

[1_13] = + (5_13) – (5_12) + (9_12) + (7_9) + (1+7). (1.14.1) 
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1.3. Ölçü zəncirl ərinin növl əri 
 
Konstruktor ölçü zənciri  məmulda hissələrin səthləri və 

(və ya) oxları arasında məsafəni və ya nisbi dönməni müəy-
yənləşdirir. 

Texnoloji ölçü zənciri emalın, yığmanın əməliyyatlarının  
və ya bir sıra əməliyyatlarının yerinə yetirilməsi zamanı, dəz-
gahın sazlanması zamanı və ya texnoloji keçidlər arasında öl-
çülərin hesablanması zamanı hazırlanan hissənin sətrhləri ara-
sında tələb olunan məsafəni və ya nisbi dönməni təmin edir.  

Ölçmə ölçü zənciri hazırlanmış və ya hazırlanan məmu-
lun səthləri, onların oxları və yaranan səthləri arasında məsa-
fənin və ya nisbi dönmənin (dəyişikliyin) müəyyən edilməsi 
zamanı yaranır. 

Hissələr üzrə ölçü zəncirlərini də konstruktor ölçü zəncir-
ləri adlandırırlar. Məmulun işçi cizgisində qapayıcı (ilkin) 
bəndin ölçüsü adətən göstərilmir, çünki o cizgidə göstərilən 
ölçülərin yerinə yetirilməsi nəticəsində avtomatik alınmalıdır. 
Yığma (yığım) ölçü zəncirlərində qapayıcı bənd araboşluğu, 
xətti və ya bucaq ölçüsü, texniki şərtlərdə qabaqcadan qoyul-
muş (şərtləşdirilmi ş) dəqiqlik ola bilər. 

Texnoloji ölçü zəncirlərini texnoloji prosesin yerinə yeti-
rilməsi üzrə emal olunan hissənin ölçüləri əlaqəsini və ya tex-
noloji sistemin (dəzgah - tərtibat - alət - hissə) ölçüləri əlaqə-
sini adlandırırlar.  

Texnoloji ölçü zəncirlərində qapayıcı bənd ya hissənin 
emalında emal payı ölçüsü, ya hissənin konstruktor ölçüsü, ya 
da yerinə yetirilmə üçün verilmiş texniki şərtlər ola bilər. 
Texnoloji ölçü, yəni texnoloji əməliyyat və ya keçidin yerinə 
yetirilməsi nəticəsində alınan ölçü qapayıcı bənd ola bilməz.  
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1.4. Ölçülər və sapmalar (meyllənmələr) 
 
Hissələrin emalı zamanı verilmiş ölçünü mütləq dəqiq al-

maq olmur. Bu onunla izah olunur ki, hissələrin emalı prose-
sinə çoxlu faktorlar təsir edir.  

Məmulun verilmiş forması və ölçülərindən sapmasının 
əmələ gəlməsinin əsas mənbələri aşağıdakılardır: 

- avadanlıq, tərtibat, kəsici alətlərin hazırlanmasının 
qeyri - dəqiqliyi və onların yeyilmə dərəcəsi ; 

-  hissələr üçün pəstahların ölçülər, forma, bərklik, me-
xaniki xassələr üzrə müxtəlifliyi; 

- pəstahların bazalaşdırılmasının qeyri - dəqiqliyi və 
onların tərtibatlarda düzgün olmayan bərkidilməsi; 

- avadanlıq, tərtibat və ya kəsici alətlərin ayrı - ayrı his-
sələrinin və emal olunan hissələrin ölçülərinin dəyiş-
məsinə gətirən temperatur təsirləri; 

- texnoloji sistemin elastiki deformasiyaları və təyin 
olunmuş emal rejimlərindən (kəsmə sürəti, veriş, emal 
payı və s.) meyllənmələr və s.  

Cizgi tərtib edilərkən konstruktor yığım birləşmələrinin iş 
şərtlərinə görə tələb olunan ölçüləri təyin edir. Bu ölçüləri no-
minal ölçülər adlandırırlar, onlar birləşmələr üçün sapmaların 
(meyllənmələrin) hesablanma başlanğıcı rolunu oynayır. 

Emal xətalarını nəzərə alaraq konstruktor ölçünün buraxı-
la bilən bir qiymətini deyil, iki qiymətini göstərir: ən böyük 
hədd ölçüsünü və ən kiçik hədd ölçüsünü. 

Ən böyük və ən kiçik buraxıla bilən hədd ölçüləri arasın-
dakı fərqi qısaca olaraq emala müsaidə və ya müsaidə adlan-
dırırlar.  

Ölçmə xətalarını nəzərə alaraq istehsalatda nominal ölçü-
lər və hədd ölçülərindən əlavə həqiqi ölçü anlayışından da is-
tifadə edirlər. 

Həqiqi ölçü dedikdə buraxıla bilən xəta ilə ölçmə nəticə-
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sində alınmış ölçü başa düşülür. 
Yararlı hissələr üçün həqiqi ölçü ən böyük buraxıla bilən 

hədd ölçüsündən böyük və ən kiçik buraxıla bilən hədd ölçü-
sündən kiçik olmamalıdır. 

Cizgidə emala müsaidəni sapmaların hesablanma başlan-
ğıcı kimi çıxış edən nominal ölçüdən iki sapma (meyllənmə) 
şəklində göstərirlər. Bir sapmanı yuxarı (YS), digərini isə 
aşağı sapma (AS) adlandırırlar. 

Yuxarı sapma ən böyük hədd ölçüsü ilə nominal arasın-
dakı fərqə bərabərdir.  

Aşağı sapma ən kiçik hədd ölçüsü ilə nominal arasındakı 
fərqə bərabərdir. Hədd ölçüsü nominal ölçüdən böyük olarsa, 
bu zaman cizgidə sapma plyus işarəsi ilə qoyulur. Əgər hədd 
ölçüsü nominaldan kiçikdirsə, onda sapma mənfidir və cizgi-
də minus işarəsi ilə qoyulur. 

Əgər hədd ölçülərindən biri nominal ölçüyə bərabərdirsə, 
onda sapma sıfra bərabər olur və cizgidə göstərilmir.  

Müsaidə sahəsi – yuxarı və aşağı sapmalar ilə məhdud-
laşan sahəyə deyilir. Müsaidə sahəsi müsaidənin qiyməti və 
onun nominal ölçüyə nəzərən vəziyyəti il ə təyin edilir. Qrafi-
ki təsvir zamanı müsaidə sahəsi sıfır xəttinə nəzərən yuxarı və 
aşağı sapmalara uyğun olan iki xətt arasında alınır.  

Səpələnmə sahəsi (w) - məmul dəstində ən böyük və ən 
kiçik həqiqi hədd ölçüləri il ə məhdudlaşan sahədir. 

Sıfır xətti nominal ölçüyə uyğun gəlir, ondan müsaidə və 
oturtmaların qrafiki təsviri zamanı ölçülərin sapmaları qeyd 
edilir. Əgər sıfır xətti vertikaldırsa, onda müsbət sapmaları 
ondan sağda, mənfi sapmaları isə ondan solda göstərirlər. 

Kvalitet (dəqiqlik dərəcəsi) – müsaidələr sisteminin qiy-
mətlərinin sıra (dərəcələrə bölmə, dərəcə) pilləsidir. Hər bir 
kvalitet müsaidələr sırasından ibarətdir və onlara müsaidələr 
və oturtmalar sistemində bütün nominal ölçülər üçün müvafiq 
olan təxminən eyni dəqiqlik kimi baxırlar. 
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Val – hissələrin xarici elementlərinin (əhatə olunan) gös-
tərilməsi üçün tətbiq edilən termindir. 

Deşik - hissələrin daxili elementlərinin (əhatə edən) gös-
tərilməsi üçün tətbiq edilən termindir. 

“Val” v ə “Deşik” terminləri yalnız dairəvi kəsikli silind-
rik hissələrə aid deyildir, onlar digər formalı (məsələn, iki pa-
ralel müstəvi il ə məhdudlaşan) hissələrin elementlərinə də aid 
edilir.  

İki hissənin birləşdirilməsi zamanı onların yığılmasına 
qədərki ölçülərinin fərqi ilə, yəni alınan araboşluğunun və ya 
gərilmənin qiymətilə müəyyənləşdirilən oturtma yaranır. 

Oturtma birləşdirilən hissələrin yerdəyişmələrinin nisbi 
sərbəstliyini və ya onların qarşılıqlı yerini dəyişməyə müqavi-
mət dərəcəsini xarakterizə edir. 

Val və deşiyin müsaidə sahələrinin qarşılıqlı yerləşməsin-
dən asılı olaraq oturtma araboşluqlu, gərilməli və ya araboşlu-
ğunun və ya gərilmənin alınması mümkün olan kecidli ola bi-
lər.  

Araboşluğu - əgər "deşik" ölçüsü “val” ölçüsündən bö-
yükdürsə, onda "deşik" və "val" ölçülərinin fərqinə deyilir.   

Gərilmə - əgər "val" ölçüsü “deşik” ölçüsündən böyük-
dürsə, onda "val" və "deşik" ölçülərinin yığmaya qədər  fərqi-
nə deyilir. 

Müsaidə sahəsinin ortasının koordinatı )0( T∆  müsaidə 
sahəsinin ortasının nominal ölçüyə nisbətən vəziyyətini 
müəyyən edir.  

Səpələnmə sahəsinin ortasının koordinatı )( w∆  səpələn-
mə sahəsinin ortasının hesabi həqiqi nominal ölçüyə nisbətən 
vəziyyətini müəyyən edir.  

Gələcəkdə aşağıdakı əsas işarələmələrdən istifadə edəcə-
yik: 

 

A,     (23_26)      - ölçü zəncirinin (ÖZ) hərf və ya  
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                              rəqəmli əlaqə kodu ilə işarələnməsi:  
      AHi,   H(1_6) - ÖZ i-ci təşkiledici bəndinin həqiqi  
                                 ölçüsü; 

∆A ,     [5_6]    - ÖZ “A”, [5_6] qapayıcı bəndinin nominal 
                      ölçüsü; 

Ai,      (1_6)   - ÖZ i-ci təşkiledici bəndinin nominal  
                     ölçüsü 

 ∆TA ,   T[5_6]  - ÖZ qapayıcı bəndinin müsaidəsi; 
  TAi,   T(1_6)  - ÖZ i-ci təşkiledici bəndinin (TB)  
                                  müsaidəsi; 
   ∆wA ,  w[5_6] - ÖZ qapayıcı bəndinin (QB) səpələnmə   
                                   sahəsi; 

  wAi ,  w(1_6) - ÖZ  i-ci TB səpələnmə sahəsi; 
  ∆ysA , ys[5_6] – ÖZ QB yuxarı hədd sapması; 
  ∆asA , as[5_6] – ÖZ QB aşağı hədd sapması; 
  ysA, ys(1_6) – ÖZ TB yuxarı hədd sapması; 
  asA, as(1_6) – ÖZ TB aşağı hədd sapması; 
  max∆A , [5_6]max - ÖZ QB ən böyük hədd ölçüsü; 
  min∆A , [5_6]min - ÖZ QB ən kiçik hədd ölçüsü; 
  maxAi , (1_6)max - ÖZ i-ci TB ən böyük hədd ölçüsü; 
  minAi , (1_6)min - ÖZ i-ci TB ən kiçik hədd ölçüsü; 
  ∆∆ A0 , ]6_5[0∆  - ÖZ QB müsaidə sahəsinin ortasının  

        koordinatı; 
 

  A0∆ , )6_1(0∆  - ÖZ TB müsaidə sahəsinin ortasının  
        koordinatı; 

  ∆∆wA , ]6_5[w∆  - ÖZ QB səpələnmə sahəsinin ortasının  
        koordinatı; 

 
  wA∆ , )6_1(w∆  - ÖZ TB səpələnmə sahəsinin ortasının  

        koordinatı. 
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Qeyd etmək lazımdır ki, müxtəlif müəllifl ər ölçü araşdı-
rılmasında müxtəlif i şarələmələrdən istifadə edirlər. Dərslik-
də yeri gələndə həmin işarələmələrə müraciət olunacaq və on-
ların açıqlanması da həmin yerdə veriləcəkdir. 

Müsaidə sahəsinin, hədd sapmalarının, ən böyük və ən 
kiçik hədd ölçülərinin, müsaidə sahəsinin ortasının koordinatı 
və səpələnmə sahəsi şək. 1.14...1.16 – da göstərilmişdir. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Hissələr dəstəsində ən böyük və ən kiçik ölçülər arasında-

kı fərq  
 

wA7=AH7max-AH7min=w(14_15)=H(14_15)max-
H(14-15)min=361,9-359,3=2,6 mm –dir. 

 

Müsaidə sahəsi - ən ən böyük və ən kiçik hədd ölçüləri 

     Ən böyük hədd ölçüsü 

          Nominal ölçü 

          Ən kiçik ölçü 

                    Aşağı sapma 

       Yuxarı sapma 

Müsaidə sahəsi 

ysA7=ys(14_15)=+2,6 

asA7=as(14_15)=-1,2 

Şək. 1.14. A7=(14_15)= 6,2
2,1360+

−  mm ölçüsünün qrafiki 

təsviri 
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arasındakı fərq isə  
 

TA7=A7max-A7min=T(14_15)max-(14_15)min=362,6-
358,8=3,8 mm-dir. 

 

Göründüyü kimi, w(14_15)=2,6 mm səpələnmə sahəsi 
T(14_15)=3,8 mm müsaidə sahəsindən kiçikdir və bir amil də  
xüsusilə vacibdir ki, səpələnmə sahəsi müsaidə sahəsinin da-
xilində yerləşir. Deməli, hissələr dəstəsində bütün həqiqi öl-
çülər cizgi ölçüsünün parametrlərinə uyğun gəlir. 
 

 
Əgər (14_15) ölçüsünün qrafiki təsviri “val”-a aiddirsə, 

onda bütün hissələr dəstədə o zaman yararlı olacaqdır ki, ən 
kiçik həqiqi ölçülər ən kiçik cizgi ölçülərindən böyük, ən bö-
yük həqiqi ölçülər isə ən böyük buraxıla bilən ölçülərdən isə 
kiçik olsun.     

ysA7=ys(14_15)=+2,6 

asA7=as(14_15)=-1,2 

Şək. 1.15. )|""|"(7,0)15_14(070 ←→+=∆=∆ A  
müsaidə sahəsinin ortasının koordinatı (nominalın sıfır 

xəttindən 0 müsaidə sahəsinin ortasına 2
T  qədər olan 

məsafə) 



 33 
 

Bütün bu deyilənlər şək. 1.16 - da göstərilmşdir. 

 
 
 

 
Dəstədə minimal ölçü üzrə ehtiyat (Eht min üzrə)   
 

Eht min üzrə= H(14_15)min-(14_15)min = 359,3-358,8 =  
=+0,5 mm (müsbət), 

 

maksimal ölçü üzrə ehtiyat (Eht max üzrə) isə  
 

Eht max üzrə = (14_15)max-H(14_15)max = 362,2-
359,5=+0,7 mm (müsbət)-dir. 

 

Qrafiki təsvirdən (bax şək. 1.17) görünür ki, müsaidə sa-
həsi və səpələnmə sahələri bərabərdir (T(14_15)=w(14_15)= 
=3,8), amma səpələnmə sahəsi cizgi müsaidəsinə nisbətən sol 
tərəfə sürüşmüşdür və həqiqi ölçülərin bir hissəsi cizgi müsai-
dəsindən kənara çıxır:   

 

Eht min üzrə = H(14_15)min-(14_15)min=357,7-358,8=-
1,1 mm ( mənfi); 

ysA7=ys(14_15)=+2,6 
 

asA7=as(14_15)=-1,2 

Eht min üzrə =+0,5 

Eht max üzrə =+0,7 

AH7min=H(14_15)min=359,3 

AH7max=H(14_15)max=361,9 

 

Şək.1.16. Müsaidə sahəsi. Səpələnmə sahəsi. Həqiqi 
ölçülər. min və max üzrə ehtiyatlar 
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Eht max üzrə= (14_15)max - H(14_15)max = 362,6- 
361,5=+1.1 mm (müsbət). 

 

Mənfi ehtiyat zonasına zay (çıxdaş) məmullar daxildir. 
 

 

 

 
Şək.1.18-də səpələnmə sahəsinin müsaidə sahəsinə nisbə-

tən sürüşməsi variantı göstərilmi şdir. Belə bir varianta möv-
cud istehsalda rast gəlmək olar. Bu xoşagəlməz halın səbəblə-
rindən biri hissələr üzrə, yığma, texnoloji və ya ölçmə ölçü 
zəncirlərindəki hesablama səhvləridir. Şək. 1.18-də 135,016±  
ölçüsünün qrafiki təsviri verilmişdir.  

Onun nominal ölçüsü (16_17)=16 mm-dir, yəni bu ölçü-
yə nisbətən hədd ölçüləri müəyyənləşdirilir v ə bu ölçü sap-
maların hesablanması başlanğıc kimi xidmət edir.  

ysA7=ys(14_15)=+2,6 
asA7=as(14_15)= -1,2 

Eht min üzrə=-1,1 

Eht max üzrə=+1,1 

Zay 

A7Hmin=H(14_15)min = 357,70   

A7Hmax=H(14_15)max = 361,50   

Şək. 1.17. Həqiqi ölçülər. Səpələnmə sahəsi. Ehtiyatlar 
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Ən böyük hədd ölçüsü – iki hədd ölçüsündən böyük olanı 
– (16_17)max=16,135 mm-dir. 

Ən kiçik hədd ölçüsü – iki hədd ölçüsündən kiçik olanı – 
(16_17)min=15,865 mm-dir. 

Yuxarı sapma (ys) – ölçünün ən böyük hədd qiyməti il ə 
nominal qiyməti arasındakı cəbri fərqdir. 

Aşağı sapma (as) – ən kiçik hədd ölçüsü ilə nominal ölçü 
arasındakı cəbri fərqdir. 

 

ys(16_17)=16,135-16,000=+0,135; 
 

as(16_17)=15,865-16,000=-0,135. 
 

as=-0,135 ys=+0,135 

H(16_17)min=15,775 

  Eht min üzrə =-0,09 

H(16_17)max=16,245 

  Eht max üzrə =-0,11 

Şək. 1.18. Həqiqi ölçülər. Səpələnmə sahəsi. Ehtiyatlar 
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Müsaidə ölçünün ən böyük və ən kiçik hədd qiymətləri 
arasındakı fərqdir və ya ys və as arasındakı cəbri fərqə bəra-
bər mütləq kəmiyyətdir: 

 

T(16_17)=ys(16_17)-as(16_17)=+0,135-(-0,135)= 
=0,270 mm. 
 

1.5. Müsaidə və oturtmalar sistemi 
 
Müsaidə və oturtmalar sistemi -  təcrübə, nəzəri və eks-

perimental tədqiqatlar əsasında qanunauyğun yaradılmış və 
standartlar şəklində tərtib olunmuş müsaidə və oturtmalar sı-
raları məcmusudur. Sənayedə müsaidələr və oturtmalar siste-
mini müxtəlif növ, əsasən standart, qovşaqlarda istifadə edir-
lər: hamar, konik, yiv, işgil, şlis, dişli ötürmələrdə və digər. 

Müsaidə və oturtmalar sistemi birləşmələrdə müsaidə və 
oturtmaların təyin edilməsini qaydaya salır və asanlaşdırır.  
Bununla sənayeni dəqiqliyin və birləşmələrin xarakterlərinin 
seçilməsi zamanı lazımi, amma həmişə kifayət qədər imkan-
lar ilə məhdudlaşdırır. Bu sistemə daxil olan standartlar ümu-
mi və xüsusi maşınqayırmanın böyük bir hissəsi üçün layihə-
ləndirmənin bütün növləri, o cümlədən təhsil müəssisələrində 
kurs və buraxılış işlərinin layihələndirilməsi zamanı məcburi-
dir.  

Müsaidələr cədvəli deşik sistemində və val sistemində 
tərtib olunur. 

Əsas val – yuxarı hədd sapması sıfra bərabər olan vala 
deyilir. 

Əsas deşik – aşağı hədd sapması sıfra bərabər olan deşiyə 
deyilir. 

Müxtəlif xarakterli qovşaqlara nail olmaq üçün hər iki 
hissələrin müsaidə sahələrini eyni vaxtda götürmək məqsədə-
uyğun deyil. Verilmiş ölçülər və birləşmənin dəqiqliyində de-
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şik sistemində lazım olan oturtmanı valın hədd ölçülərini də-
yişməklə alırlar (onun müsaidə sahəsini sıfır xəttinə nəzərən 
sürüşdürməklə), bu zaman deşiyin icraedici ölçülərini dəyiş-
mirlər. 

Val sistemində əsas hissə valdır, lazımi oturtmanı deşiyin 
icraedici ölçülərinin dəyişdirilməsi ilə alırlar. Deşik sistemin-
də və ya val sistemində eyni oturtmanın təyin olunması oturt-
manı (araboşluğunun və ya gərilmənin qiymətini) dəyişmir, 
yalnız hissələrin hədd ölçülərinin dəyişməsinə gətirib çıxarır. 

Deşik və val sistemləri formal olaraq eyni hüquqludurlar. 
Lakin deşik sisteminə daha səmərəli kimi üstünlük verilir.  
Bu lazım olan alətin ölçütiplərinin azalması ilə bağlıdır: icraçı 
ölçülərinə görə müxtəlif vallar deşik sistemində bir və eyni 
kəski ilə və ya abraziv dairəsi ilə emal olunur, halbuki müəy-
yən edilmiş birləşmədə val sistemində müxtəlif oturtmaları 
almaq üçün çoxlu sayda bahalı ölçü alətləri tələb olunur: zen-
kerlər, rayberlər və ya dartılar. Bir sıra hallarda birləşmələri 
val sistemində yerinə yetirmək ucuz əmələ gəlir. Val sistemi-
ni maşın konstruksiyalarında unifikasiyalaşdırılmış və ya 
standartlaşdırılmış yığma vahidlərinin və hissələrinin istifadə-
si zamanı tətbiq edirlər, məsələn, gövdədə oturtmada diyirlən-
mə yastıqları, yoxlama ştiftl əri, valcıqlar və s. Çünki valların 
nominal ölçüləri artıq verilir, maşınların gövdələrində deşik-
ləri isə müvafiq oturtmalar altında sapmalarla val sistemi üzrə 
emal etmək lazım gəlir.  

Müsaidə və oturtmalar siteminin vahid standartları 
(MOVS)  (rusca - Стандарты единой системы допусков и 
посадок (ЕСДП)) hissələrin hamar qovuşan (birləşən) və qo-
vuşmayan (birləşməyən) elementlərinə tətbiq edilir (bax Əla-
və 1). 

MOVS standartları cədvəl 1.1-də verilmişdir. Standartla-
rın adları cədvəl 1.1 - də rus dilində də verilmişdir. Belə ki, 
bu resursları internetdə rus dilində tapıb, onlarla tanış olmaq 
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olar.  
       Cədvəl 1.1. 

Hamar birləşmələr üçün MOVS standartları 
 

Standartlar Adı Ölçülər, mm 

ГОСТ 25346–82 
(СТ СЭВ 145-75) 

MOVS. ЕСДП . Ümumi müddəalar, 
müsaidlər sırası və əsas müddəalar 
(Общие положения, ряды допус-
ков и основных положений) 

0...3150 

ГОСТ 25347–82 
(СТ СЭВ 144-75) 

MOVS. Müsaidə sahələri və tövsiyə 
olunan oturtmalar (ЕСДП. Поля до-
пусков и рекомендуемые посадки) 

0...3150 

ГОСТ 25348–82 
(СТ СЭВ 177-75) 

MOVS. 3150 mm - dən böyük ölçü-
lər üçün müsaidə sıraları, müsaidə 
sahələri və əsas sapmalar (ЕСДП. 
Ряды допусков, основных откло-
нений и поля допусков для разме-
ров свыше 3150 мм) 

3151...10000 

ГОСТ 25670–82 
(СТ СЭВ 302-76) 

QƏƏN*. Müsaidələri göstərilməyən 
ölçülərin hədd sapmaları (ОНВ*. 
Предельные отклонения размеров 
с неуказанными допусками) 

0...10000 

 
* - QƏƏN – qarşılıqlı əvəzolunmanın əsas normaları (ОНВ - 

основные нормы взаимозаменяемости) 
 
MOVS-də sıra nömrələri il ə 19 kvalitet müəyyən olun-

muşdur: 01; 0; 1; 2; 3; 4; 5; 6; 7; 8; 9; 10; 11; 12; 13; 14; 15; 
16 və 17.  

01 kvaliteti ən yüksək, 17 kvaliteti isə ən aşağı dəqiqliyə 
uyğundur. Dəqiqlik 01 kvalitetindən 17 - ci kvalitetə qədər 
azalır.  

Kvalitetin müsaidəsini IТ latın böyük hərfləri və kvalite-
tin nömrəsi ilə şərti işarə edirlər. Məsələn, IT13 - 13 – cü 
kvalitetin müsaidəsi. 
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1.6. Ölçülərin göstərilm əyən hədd sapmaları 
(meyllənmələri) 

 
Hissələrin işçi cizgilərində ölçülərin müəyyən hissəsini 

bir nominal ilə göstərirlər. Belə hallarda dəqiqliyin göstəril-
məsi qaydasını DÜİST (Rus dilində ГОСТ (QOST). Dövlət 
Sovet Sosialist Respublikaları İttifaqının (SSRİ) standartıdır, 
yəni Dövlət Ümumittifaq standartı (DÜİST), hazırda Müs-
təqil Dövlətlər Birliyində (MDB) dövlətlərarası standart kimi 
qəbul olunur) müəyyənləşdirir. 

Dəyirmiləmə (dəyirmiləşdirmə) radiusları və haşıyələrin-
dən başqa xətti ölçülərin göstərilməyən hədd sapmaları ya 
12...17 kvalitetlər üzrə, ya da təmizlik sinifləri üzrə təyin edi-
lə bilər. Təmizlik sinifləri aşağıdakı şərti adlara malikdırlər: 
dəqiq, orta, kobud, çox kobud.  

Bütün bu müsaidələr təxmini olaraq IT12, IT14, IT16 və 
IT17 kvalitetləri üzrə müsaidələrə uyğundur.  

Radius və haşiyələrin hədd sapmalarının iki səviyyəsi və 
90 dərəcə bucaqlardan başqa digər bucaqların göstərilməyən 
hədd sapmalarının iki səviyyəsi təyin edilir. 

“Vallar” üçün göstərilməyən hədd sapmalarını (meyllən-
mələrini) materialın cismi istiqamətinə, yəni nominal ölçüdən 
minus (birtərəfli) göstərməklə, təyin edirlər. “Deşiklər” ölçü-
ləri üçün isə hədd sapmaları nominal ölçüdən plyus ilə gös-
tərilir. Hissələrin “valllar” və “deşiklər” - ə aid olmayan ele-
mentlərinin ölçüləri (məsələn, “pillələr (çıxıntilar, tinlər), de-
şiklərin (yuvaların) oxları arasındakı məsafə və s.) üçün isə 
göstərilməyən hədd sapmalarını yalnız simmetrik təyin edir-
lər. 

 
1.7. Nominalların normal ədədi sıraları 

 
Nominal ölçü çertyojda (cizgidə) mühəndis hesablamala-
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rı, layihələndirilmə təcrübəsi, konstruktiv təkmilləşdirmənin 
təmini və ya hissələrin (məmulların) rahat hazırlanması əsa-
sında göstərilir. Nominal ölçüyə nisbətən hədd ölçüləri müəy-
yən edilir. Nominal ölçü həmçinin sapmaların hesablanması 
başlanğıcı kimi xidmət edir.  

Konstruksiyaetmə zamanı konstruktorlar tərəfindən təyin  
olunan ölçülərin bütün irəli gələn üstünlükləri (tipik ölçülər 
sortamentinin, ölçülü kəsən və ölçmə alətlərinin nomenklatu-
rasının daraldılması, məmulun tipik ölçülərinin və onlara eh-
tiyat hissələrinin azaldılması) ilə müxtəlifliyini azaltmaq üçün 
normal xətti ölçülərə DÜST 6636 - 69 standartını rəhbər tut-
maq lazımdır. 

Standart dörd əsas ədədi sıraya malikdir (bax Əlavə 2) : 
RA5, RA10, RA20 və RA40. Bu sıralar həndəsi silsilə vuru-
ğu 12,110;25,110;6,110 20105 === və 06,11040 = olan həndəsi 
silsilə üzrə qurulmuşdur. Hər bir sıra hər bir onluq 
intervalında müvafiq olaraq 5, 10, 20 və 40 müxtəlif ədədlər -
dən ibarətdir. Daha nadir sıra həmişə üstün sayılır. 

Standart ilə texniki cəhətdən əsaslandırılmış ayrı - ayrı 
hallarda RA80 )03,110(80 = sırasını tətbiq etməyə icazə verilir. 
Digər onluq intervallarında rəqəmləri göstərilən kəmiyyətləri 
10, 100, 1000 və s. vurmaqla və ya bölməklə tapırlar. Stan-
dart texnoloji əməliyyatlararası ölçülərə və digər ölçülərlə 
hesablama asılılıqları ilə əlaqəli ölçülərə şamil edilmir. 

Prizmaşəkilli hissələr üçün normal bucaqlar və normal 
mailliklər (meyllər) əlavə 3 və 4 –də göstərilmişdir. 

 
1.8. Hədd sapmalarının göstərilm əsi üsulları 

 
Standart xətti ölçülərin hədd sapmalarının işçi cizgilərdə 

üç üsulla göstərilməsini nəzərdə tutur:  
• müsaidə sahələri və oturtmaların şərti işarələrlə göstə-
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rilməsi;  
• hədd sapmalarının ədədi qiymətlər ilə göstərilməsi; 
• müsaidə sahələri və oturtmaları şərti işarələrlə və sağ-

da mötərizədə hədd sapmalarının ədədi qiymətlər ilə 
(belə üsul qarışıq üsul adlanır) göstərilməsi.  

Ölçü zəncirlərinin hesablanması üçün ədədi qiymətlər la-
zımdır.  

Ölçünün ədədi qiymətlərini cizgidə göstərərkən yuxarı 
sapmanı aşağı sapmanın üzərində yazırlar.  

Sıfıra bərabər sapmalar cizgidə göstərilmir. Bu halda yal-
nız bir sapma qeyd edilir: plyus ilə yuxarı sapma yerində, mi-
nus ilə aşağı sapma yerində lazım olan ədədi qiymət yazılır. 
Sapmaların simmetrik yerləşməsi zamanı isə, yəni sapmalar 
bərabərdir, lakin müxtəlif i şarələrə malikdirlər, onda bu 
zaman sapmaların qiymətləri ±  işarəsi ilə nominalın yanında 
həmin ölçülü şriftl ə göstərilir. 

İstehsalatda çertyojlarda müsaidələrli ölçülərdən başqa, 
çoxlu sayda texnoloji (əməliyyat) ölçülər adlandırılan ölçülər 
göstərilir. Bu ölçülər hazır hissələrdə qalmırlar, çünki emal 
prosesində cizgidə göstərilən hissənin görünüşünə yaxınlaş-
dıqca, onlar aradan çıxırlar.  

Bir qayda olaraq, texnoloji ölçülərə müsaidələr metal isti-
qamətində işarə ilə bir sapma şəklində qoyulur. "Deşiklər" - 
in emalı zamanı plyus ilə yuxarı sapma, “vallar” - in emalı 
zamanı isə aşağı sapma minus işarəsi ilə qeyd edilir. Yəni 
əsas “deşik” v ə əsas “val” – da olduğu kimi.  

Valın cizgisində diametr şəklində ölçü 062,0
043,075+

+  kimi göstə-

rilmişdir. Bu zaman valın texnoloji ölçüsü mexaniki emalın 
axırıncı əməliyyatlarında 019,0062,75 −  ola bilər. Bu halda işçi 

75,062 "nominalı"-na istiqamətlənərək və emal zamanı həmin 
ölçünü alaraq, hissələrin üzərində qüsurları əlavə emal yolu 
ilə aradan qaldıra bilər. Çünki, onun buna görə ehtiyatda 



 42 
 

0,019 mm - i olacaqdır. 75 mm nominal cizgi ölçüsünə yönə-
lərək düzəlməyən (islaholunmaz) çıxdaşa yol vermək olar, 
çünki yararlı hissələrin ölçüsü maksimum 75,062 mm və mi-
nimum 75,043 mm olmalıdır. 

 
1.9. Səthlərin k ələ-kötürlükl əri 

 
Hissələrin səthləri emaldan sonra ideal hamar olmurlar, 

çünki alətlərin kəsən tilləri və pardaq dairələrinin dənələri 
səthlər üzərində bir - birinə yaxın yerləşən nahamarlıqlar və 
daraqçıqlar (dişlər) şəklində izlər saxlayırlar. Baxılan səthdə 
nisbətən kiçik addımlı bütün nahamarlıqların məcmusu kə-
lə - kötürlük adlanır. 

Məmulun səthlərinin kələ - kötürlüklərini qiymətləndir-
mək üçün zəruri olan bütün əsas anlayışlar, parametrlərinin 
ifadə edilməsi və onların ədədi qiymətləri DÜST 2789 - 73, 
termin və tərifl ər hissəsi isə DÜST 25142-82 ilə müəyyən 
edilmişdir.  

Kələ - kötürlüyün altı parametri müəyyən edilmişdir və 
onları üç qrupa bölmək olar: nahamarlıqların hündürlük xas-
sələri il ə əlaqəli hündürlük parametrləri; profillin uzunluğu is-
tiqamətində nahamarlıqların xassələri il ə əlaqəli addım para-
metrləri; profilin nahamarlıqlarının forması ilə əlaqəli dayaq 
parametrləri.  

Texnoloji ölçü zəncirlərinin hesablanması üçün səthlərin 
kələ - kötürlüklərinin hündürlük xassələri üzrə verilənləri la-
zımdır. Hündürlük parametrləri aşağıdakılardır: on nöqtə üz-
rə nahamarlıqların hündürlüyü zR  - baza uzunluğu daxilin-
də profilin beş ən böyük çıxıntılarının mütləq hündürlükləri-
nin və beş ən böyük çökəklikl ərin mütləq dərinlikl ərinin orta 
qiymətlərinin cəminə bərabərdir. Baza uzunluğu (l) dedikdə 
səthin kələ - kötürlüyünü səciyyələndirən nahamarlıqları ayır-
maq üçün istifadə olunan baza xəttinin uzunluğu başa düşü-
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lür. Profilin ən böyük çıxıntısının hündürlüyü profilin orta 
xəttindən çıxıntının ən yüksək nöqtəsinə qədər olan məsafə 
ilə ölçülür, profilin ən böyük çökəkliyinin dərinliyi isə profi-
lin orta xəttindən çökəkliyin ən aşağı nöqtəsinə qədər olan 
məsafə ilə müəyyən edilir; profilin orta hesabı sapması aR  - 
baza uzunluğu daxilində profilin sapmalarının mütləq qiymət-
lərinin hesabi ortasıdır. Kələ-kötürlük hündürlüklərinin ədədi 
qiymətləri əlavə 5-də verilmişdir. Dəqiq hərəkətli və pres bir-
ləşmələrinin, texnoloji emal paylarının hesablanması zamanı 
kələ-kötürlüklərin hündürlüklərini zR  nəzərə almaq lazımdır, 
amma çertyojlarda əksər hallarda aR - nın qiyməti verilir. aR - 
nın qiyməti zR - ə çevirmək üçün aşağıdakı asılılıqdan istifadə 
etmək olar:  

 

az KRR = , 
 

burada mkmRa 5,2...0,80=  olarsa, 4=K ;  

            mkmRa 02,0...25,1=  olarsa, 5=K  qəbul olunur. 
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II. MÜST ƏVİ ÖLÇÜ ZƏNCİRLƏRİNİN 
HESABLANMASININ ƏSASLARI 

 
2.1. Ölçü zəncirl ərinin hesablanması məsələləri v ə 

üsulları 
 
Ölçü zəncirlərinin hesablanması zamanı düz və əks məsə-

lələr həll oluna bilər. 
Düz məsələ - burada qapayıcı bəndin parametrləri (nomi-

nal qiyməti, buraxıla bilən sapmalar və s.) verilir və təşkiledi-
ci bəndlərin parametrlərinin (nominal ölçülərin, müsaidələr, 
ölçü zəncirinin bütün təşkiledici bəndlərinin hədd sapmaları 
və müsaidə sahələrinin ortalarının koordinatlarının) müəyyən 
edilməsi tələb olunur.  

Əks məsələnin həlli zamanı təşkiledici bəndlərin nominal 
ölçüləri, müsaidələri, müsaidə sahələrinin ortalarının koordi-
natları və hədd sapmalarının qiymətlərini nəzərə alaraq qapa-
yıcı bəndin həmin xüsusiyyətlərini və ya təşkiledici bəndlərin 
analoji (oxşar) verilənləri əsasında qapayıcı bəndin səpələn-
mə sahəsini (lazım gələrsə, qapayıcı bəndin xətasını müəyyən 
etməli), onun ortasının koordinatını və ya sapmalarının sər-
hədlərini müəyyənləşdirirlər.  

Əks məsələnin həlli il ə düz məsələnin həllinin düzgünlü-
yünü yoxlayırlar.  

Tələb olunan dəqiqlik və istehsalın miqyasından asılı ola-
raq ölçü zəncirlərinin hesablanmasının müxtəlif üsulları (me-
todları) tətbiq edilir: maksimum-minimum (max-min) meto-
du; ehtimal metodu; qruplarla qarşılıqlı əvəzolunma metodu; 
çatdırma (uyuşdurma, uyğunlaşdırma) metodu; tənzimləmə 
metodu.  

Son üç metodu məmulun yığılması zamanı təşkiledici 
bəndlərin ölçülərinin dəyişdirilməsi və ya çeşidlənməsi, seçi-
mi ilə hesablama üsullarının uyğunlaşdırılması səciyyələndi-
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rir.  
Əgər ölçü zəncirlərində tam qarşılıqlı əvəvzolunmanı tə-

min etmək lazımdırsa, o zaman müsaidələri max-min metodu 
ilə hesablayırlar.  

Ölçü zəncirlərinin max–min metodu ilə hesablanması elə 
fərziyyə ilə yaradılıb ki, burada hissələr yiğmaya hədd ölçülə-
ri il ə və elə uyğunluqda daxil olur ki, bu zaman ölçü zəncirin-
də bütün artıran bəndlər ən böyük hədd ölçülərinə, bütün 
azaldan bəndlər isə ən kiçik hədd ölçülərinə malikdirlər və ya 
əksinə. Nəticədə qapayıcı bənd ya maksimum, ya da mini-
mum qiymət alacaqdır. Belə hal mümkündür, amma onun eh-
timalı azdır. 

Max-min üzrə ölçü zəncirlərinin hesablanması, bir qayda 
olaraq, ölçü zəncirində təşkiledici bəndlərin ölçüləri üçün 
müsaidələrin əsassız sərtləşdirilməsinə gətirib çıxarır. Bunun-
la əlaqədar metodun tətbiqi məhdud olmalıdır.  

Xüsusilə, mаx-min metodundan bəndlərinin "N" sayı 4 -ə 
bərabər (maxsimum 5) və kiçik olan ölçü zəncirlərinin hesab-
lanması zamanı, həmçinin "N" – in dörddən böyük olan sa-
yında isə çoxbəndli ölçü zəncirlərinin hesablanması üzrə bəzi 
praktik məsələlərin ilkin həlli üçün istifadə edirlər.  

Ehtimal nəzəriyyəsinə əsaslanan ehtimal üsulu isə elmi 
cəhətdən əsaslandırılmış üsul sayılır.  

Mexaniki emalı zamanı ölçülər təsadüfi xarakter daşıyan 
xətalara malik olurlar. Onlar emal edilmiş hissələr partiyasın-
da bu və ya digər həddlərdə səpələnmə qiymətlərilə səciyyə-
lənirlər. Yığmaya daxil olarkən hissələr son nəzarətdən keçi-
rilir. Bu nəzarətdən sonra müsaidə sahəsindən çıxan hissələr  
çıxdaş (zay məhsul, zay seçilib götürülür) edilir, qalan hissə-
lərin ölçülərinin səpələnmə xətaları isə müsaidə daxilində ola-
caqdır.  

Ölçülərin səpələnmə xətaları təsadüfi kəmiyyətlərin pay-
lanması qanununa tabedir. Təsadüfi kəmiyyətlər isə diskret və 
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kəsilməyən (fasiləsiz) kəmiyyətlərə bölünürlər.  
Ölçülərin xətaları kəsilməyən tipli təsadüfi kəmiyyətlərə 

aiddir. Əgər təsadüfi kəmiyyət çoxlu sayda qarşılıqlı müstəqil 
təsadüfi toplananların cəmindən ibarətdirsə və onların arasın-
da öz qiymətinə görə kəskin üstünlük təşkil edən toplanan  
yoxdursa, onda toplananların hansı paylanma qanunlarına ta-
be olmasından asılı olmayarqa, toplananların cəmi normal qa-
nuna yaxın paylanmaya malik olacaqdır, burada toplananların 
sayı nə qədər çox olsa, bir o qədər normal paylanmaya ya-
xınlığın dəqiqliyi yüksək olacaqdır. 

Qapayıcı bəndin xətası da təşkiledci bəndlərin təsadüfü 
xətalarının cəmindən ibarət olan təsadüfi kəmiyyətdir. Ona 
görə də qapayıcı bəndin xətaları ölçü zəncirinin təşkiledici 
bəndlərinin sayının artması ilə daha dəqiq normal paylanma 
qanununa tabe olacaqdır.  

Praktiki olaraq hesab edirlər ki, ölçü zəncirinin təşkiledci 
bəndlərinin sayı beşdən böyük və ya beşə bərabər olan zaman  
qapayıcı bəndin xətaları kifayət qədər normal paylanma qanu-
na yaxındır. Bütün mümkün qiymətlərin 99,73% -i səpələnmə 
sahəsi daxilində yerləşəcəkdir və yalnız qiymətlərin 0,27% - i 
onun hüdudlarından kənara çıxacaqdır. Deməli, 0,27% yığma 
vahidi qarşılıqlı əvəzolunma metodu ilə yığılmayacaqdır və 
həmin hissələrin əlavə emalını tələb edəcəkdir. Bu faiz risk 
faizi (P) adlanır. Р=0,27% risk faizi 00,3=∆t  risk əmsalına 
uyğundur. 

Risk faizinin risk əmsalının qiymətindən asılılığı aşağıda-
kı kimidir: 

 

P -risk 
faizi 

32,0 10,0 4,55 1,00 0,27 0,10 0,01 

∆t -risk 
əmsalı 

1,00 0,65 2,00 2,57 3,00 3,29 3,89 
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Lakin ölçü zəncirinin təşkiledici bəndlərinin heç də bütün 
ölçüləri normal paylanma qanununa tabe deyildirlər. 

 Əslində ölçülərin xətaları bərabər ehtimal qanunu üzrə, 
üçbucaq qanunu üzrə, Reley qanunu və digər paylanma qa-
nunları üzrə paylanmalara malik ola bilər.  Qapayıcı bəndin 
xətalarının hesablanması zamanı təşkiledici bəndlərin istəni-
lən paylanma qanununu nəzərə almaq üçün nisbi səpələnmə 
əmsalından )( 2

iλ  istifadə olunur. O, i  - ci bəndin xətalarının 
paylanmasının normal paylanmadan fərqlənmə dərəcəsini xa-
rakterizə edir və ona adətən qapayıcı bəndin xətaları tabedir-
lər. 

Bəzi paylanma qanunları üçün əmsalların qiymətləri:  
 

111,09
12 ==iλ - normal paylanma qanunu üçün  

            (iriseriyalı və kütləvi istehsal); 
 

167,06
12 ==iλ - üçbucaq paylanma qanunu üçün  

            (seriyalı istehsal); 
 

333,03
12 ==iλ - bərabər ehtimal qanunu üçün  

            (fərdi istehsal). 
 

Məmulların bir hissəsində qapayıcı bəndləri müsaidə sa-
hələri həddindən mümkün kənara çıxma riski iqtisadi cəhət-
dən ödənilən ölçü zəncirlərini ehtimal üsulu ilə hesablayırlar.  

Hesablamanın ehtimal üsulu dedikdə təşkiledici bəndlə-
rin müxtəlif uyğun sapmaları ehtimalını və səpələnmə halını 
nəzərə alan üsul başa düşülür.  

Bəzi hallarda verilmiş zəncirin qapayıcı bəndinin dəqiqli-
yini əldə etmək üçün müxtəlif üsulların əlaqələndirilməsi 
mümkündür. 
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2.2. Ölçü zəncirl ərinin qurulması qaydası 
 

Həll edilən məsələdən asılı olaraq üzərində ölçü zəncirlə-
ri çəkiləcək məmulun, texnoloji sistemin (dəzgah-tərtibat– 
alət–hissə), texnoloji prosesin və ya ölçmənin sxemini təsvir 
edirlər.   

Hər bir zəncir üçün ayrıca ölçü sxeminin təsvirinə yol ve-
rilir. 

Sxemdə şərti olaraq ölçü zəncirinin bəndlərini onların 
məmulda yerləşməsi ardıcıllıqla istənilən uzunluqda parçalar 
şəklində təsvir edirlər, özü də, əgər hər hansı bir bəndin no-
minal ölçüsü sıfıra bərabərdirsə, hətta onu, ixtiyari uzunluqda 
parça şəklində sxemdə göstərirlər.  

Qarşıya qoyulan məsələyə əsaslanaraq qapayıcı bəndi ta-
pırlar. 

 Adətən qapayıcı bənd səthlər, onların oxları arasındakı 
məsafə və ya onların nisbi dönmələridir. Bu məsafə və ya 
dönmələr məmulların konstruksiya edilməsi zamanı təmin 
edilir, məmulun hazırlanması prosesində əldə olunur və ya 
ölçmə ilə onlar müəyyən edilirlər.  

Qapayıcı bəndi məhdudlaşdıran səthlərin (oxların) birin-
dən başlayaraq ölçü zəncirinin qarşıya qoyulan məsələlərin 
həllində bilavasitə iştirak edən təşkiledici bəndlərini tapırlar, 
və qapayıcı bəndi məhdudlaşdıran səthə (oxa) qədər gedirlər.  

Ölçü sxemlərinin qurulması qaydasını konkret yığma və 
texnoloji ölçü zəncirlərini həlli zamanı daha ətraflı nəzərdən 
keçirəcəyik. 

 
2.3. Əsas hesablama düsturları 

 
2.3.1. Nominalların tənlikl əri 

 
Qapayıcı bəndin ∆A  nominal ölçüsünün təşkiledci bənd-
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lərin iA  nominal ölçülərindən asılılığını bilavasitə ölçü əlaqə-
ləri sxemi üzrə (məsələn, şək. 2.1 - də göstərilmi ş sxem üçün) 
müəyyən etmək olar. 

 
 
 
 

;654321 AAAAAAA −+−+−+=∆                (2.1) 
 

;)642()531( AAAAAAA ++−+++=∆         (2.1.1) 
 

İstənilən sayda təşkiledici bəndlər üçün nominal ölçülər 
tənliyi aşağıdakı ümumi şəkildə olacaqdır: 

 

,)()(∑ ∑ ∑−==∆ azAiarAiAiA                   (2.2)  
 

burada ∑  - təşkiledici bəndlərin nominal qiymətlərinin 
cəmi işarəsi; )(arAi - ölçü zəncirinin artıran bəndləri; )(azAi  
- ölçü zəncirinin azaldan bəndləri. 

(2.2) tənliyindən, həmçinin ölçü zənciri sxemindən 
qapayıcı bəndin ən böyük və ən kiçik hədd ölçülərini  təyin 
etmək çətin deyildir:  

 

 ;min)(max)(max aziAarAiA ∑ ∑−=∆              (2.3) 
 

Şək. 2.1. Ölçü əlaqələri sxemi. Ölçü zənciri 
nominallarının tənliyi 
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;max)(min)(min aziAarAiA ∑ ∑−=∆              (2.4) 
 

İkinci tənliyi birinci tənlikdən həddlər üzrə çıxaraq, ala-
rıq: 

 

.max)(min)(

min)(max)(minmax

∑∑
∑ ∑

+−

−−=− ∆∆

azAiazAi

ariAarAiAA
       (2.5) 

 
2.3.2. Qapayıcı bəndin müsaidəsi (müsaidə sahəsi) 
 
İstənilən bəndin ən böyük və ən kiçik hədd ölçüləri ara-

sındakı fərq bu bəndin ölçüsünün müsaidəsinə bərabərdir. 
Onda (2.5) tənliyini aşağıdakı kimi yazmaq olar: 

 

∑ ∑=+∑=∆ .)()( TAiazTAiarTAiTA                 (2.6) 
 

(2.1.1) tənliyini isə belə yazmaq olar: 
 

.)642()531( TATATATATATATA +++++=∆       (2.7) 
 

İstənilən ölçünün müsaidəsi (sapmalardan fərqli olaraq) 
həmişə müsbət kəmiyyətdir, yəni qapayıcı (ilkin) bəndin mü-
saidəsi təşkiledici bəndlərin müsaidələrinin hesabi cəminə bə-
rabərdir.  

Bu ölçü zəncirlərinin maksimum - minimum üsulu (tam 
qarşılıqlı əvəzolunma üsulu) ilə hesablanması zamanı müsai-
dələrin müəyyən edilməsinin əsas qaydasıdır.  

Müsaidə (müsaidə sahəsi) yuxarı və aşağı sapmalar ilə 
məhdudlaşdırılır: 

 

.∆∆∆ −= asAysATA            (2.8)             
Müsaidə və səpələnmə sahəsini ehtimal üsulu ilə 

hesablayan zamanı 
 

., 2222
iiii wAtwATAtTA ⋅∑=⋅∑= ∆∆∆∆ λλ        (2.9) 
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(2.1) tənliyi üçün  
 

.)654321( 2222222 TATATATATATAtTA i +++++⋅= ∆∆ λ (2.9) 

 
2.3.3. Qapayıcı bəndin yuxarı və aşağı sapmaları 

 
Qapayıcı bəndin hədd sapmalarını müəyyənləşdirmək 

üçün max∆A  və min∆A  tənliklərinin hər birindən həddlər üz-
rə müvafiq nominal ölçüləri çıxmaq kifayətdir. Nəticədə ala-
rıq: 

 

∑∑ −=∆ ;)()( azasAiarysAiysA                (2.11) 
                 

∑∑ −=∆ ;)()( azysAiarasAiasA                (2.12) 
 

Hədd sapmalarını digər üsulla hesablamaq olar. Əvvəlcə 
bütün təşkiledici bəndlər üçün müsaidə sahələrinin ortalarının 
koordinatlarını (nominal ölçüdən müsaidə sahəsinin ortasina 
qədər olan məsafə) müəyyənləşdirmək lazımdır. Şək. 1.15 - 
dən görünür ki, əgər nominal ölçünün qiyməti, yuxarı və aşa-
ğı sapmaların qiymətləri məlumdursa, onda ölçüyə müsaidə 
və müsaidə sahəsinin ortasının koordinatı təyin edilə bilər: 

 

.
2

0,
asAiysAi

AiasAiysAiTAi
+=∆−=    (2.13) və (2.14)             

 

Ölçünün yuxarı və aşağı sapmalarının qiymətləri müsaidə 
sahəsinin ortasının koordinatı vasitəsi ilə aşağıdakı kimi tapı-
la bilər: 

.
2

0;
2

0
TAi

AiasAi
TAi

AiysAi −∆=+∆=  (2.15) və (2.16) 

6,2
2,13607 +

−=A  ölçüsü üçün müsaidə =−−+= )2,1(6,27TA  

mm8,3= - dir. Müsaidə sahəsinin ortasının koordinatı   
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mmA 7,0
2

)2,1(6,2
70 +=−+=∆ , hədd sapmaları isə aşağıdakı 

kimidir:  
 

−−=−=+=++= mmasAmmysA 2,1
2

8,3
7,07,6,2

2

8,3
7,07 dir.  

 

A7 ölçüsünün qrafiki təsviri (sapmalar, müsaidə və müsa-
idə sahəsinin ortasının koordinatı (bax şək. 1.15)) 
(2.13...2.15) analitik tənliklərinin köməyi il ə aparılmış he-
sabatın nətəcələri il ə üst - üstə düşür. Göstərilən əlaqələr istə-
nilən bənd üçün, eləcə də qapayıcı bənd üçün doğrudur.    
 

;
2

0 ∆∆ +=∆ asAysA
A                    (2.14.1) 

 

.
2

0;
2

0 ∆
∆∆

∆
∆∆ −∆=+∆= TA

AasA
TA

AysA (2.15.1) və (2.16.1) 

 
2.4. Tam qarşılıqlı əvəzolunma üsulu ilə əks (yoxlama) 

məsələnin həlli 
 

Yoxlama məsələsinin məzmunu təşkiledici ölçülərin və 
müsaidələrin verilmiş (məlum) qiymətləri üzrə qapayıcı ölçü-
nün və onun müsaidəsinin (xətasının) müəyyən edilməsidir. 
Maşınqayırmada ölçülərin dəqiqliklərinin verilməsinin bir ne-
çə üsulunu tətbiq edirlər. Bu zaman göstərilir: ölçünün nomi-
nalı, onun müsaidəsi və müsaidə sahəsinin ortasının koordi-
natı; ölçülərin buraxıla bilən hədd qiymətləri; ölçünün nomi-
nalı, onun yuxarı və aşağı hədd sapmaları; ölçünün buraxıla 
bilən orta qiyməti və müsaidə. Bütün bunlar qapayıcı bəndin 
və onun dəqiqliyinin müəyyən edilməsi üçün aşağıdakı ölçü 
hesablama üsullarından istifadəni nəzərdə tutur: hədd qiymət-
ləri üsulu; sapmalar üsulu; orta qiymətlər üsulu; müsaidələrin 
koordinatları üsulu.  
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Bu üsullara ardıcıllıqla baxaq. 
 

2.4.1. Hədd qiymətləri üsulu 
 
Yoxlama məsələsinin həllinin əsasını qapayıcı ölçünün 

hədd qiymətlərinin (2.3) və (2.4) tənlikləri təşkil edir.  
Qapayıcı ölçünün maksimal qiyməti max∆A  artıran 

təşkiledici ölçülərin Ai  maksimal qiymətlərinin cəmi ilə azal-
dan təşkiledici ölçülərin Ai  minimal qiymətlərinin cəminin 
fərqinə bərabərdir. 

Qapayıcı ölçünün minimal qiyməti min∆A  artıran təş-
kiledici ölçülərin Ai  minimal qiymətlərinin cəmi ilə azaldan 
təşkiledici ölçülərin Ai  maksimal qiymətlərinin cəminin fər-
qinə bərabərdir. 

Qarşıya qoyulan məsələnin – oymağın sol və sağ yan 
səthlərinin gövdədən kənara çıxmasının (bax şək. 2.2) yoxla-
nılması məsələsinin həlli üçün (2.3) və (2.4) tənliklərindən is-
tifadə edək.  

İlkin bəndlər .1,0)min()min( mmilLilK == ∆∆  
Nominallar tənliyinə müvafiq olaraq ∆K  üçün hədd qiy-

məti aşağıdakı kimi hesablanacaqdır: 
 

11 GDK +−=∆ ; 
 

;86,000,814,7max1min1max mmGDK =+−=+−=∆  
 

.14,064,750,7min1max1min mmGDK =+−=+−=∆  
 

∆L  qapayıcı bəndin hədd qiyməti: 
 

;3113 DDGGL −+−+=∆  
 

;6,226,575,764,760

min3max1min1max3max

mm

DDGGL

=−+−=
=−+−=∆  
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.95,05814,7881,59

max3min1max1min3min

mm

DDGGL

=−+−=
=−+−=∆  

∆K  və ∆L  - nın dəyişməsi  
 

mmTL

mmTK

65,195,060,2

:72,014,086,0

=−=
=−=

∆

∆  

 

olacaqdır. 
 

 
 
 
 
 
 
Onların minimal qiymətləri == ∆∆ min,14,0min( LmmK  

)95,0 mm= ilkin bəndlərin minimal qiymətlərindən 
)1,0)min()min(( mmilLilK == ∆∆ böyükdür. Bu isə qoyulmuş 

mmDDGG 74,036,019,036,0 583;5,71;603;81 −−−− ====  

G3 G3 
G1 

D3 

D3 

D1 

D1 

G1 

∆L  

Şək. 2.2. Yığma qovşağı və hissələrin eskizləri: 
D – gövdə; G - oymaq 
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məsələnin şərtinə müvafiqdir. ∆K  və ∆L  qapayıcı ölçülərinin 
minimal qiymətlər üzrə ehtiyatları müsbətdir.  

 

Eht min üzrə = .04,01,014,0)min(min mmilKK +=−=− ∆∆   
 

Eht min üzrə = .85,01,095,0)min(min mmilLL +=−=− ∆∆   
 

2.4.2. Sapmalar üsulu 
 
Sapmalar üsulu ilə yoxlama məsələsinin həlli zamanı qa-

payıcı bəndin (2.2) nominal tənliyi və (2.11) və (2.12) hədd 
sapmaları tənliklərindən istifadə edirlər. 

 (2.11) tənliyinə əsasən qapayıcı bəndin yuxarı sapması 
artıran təşkiledici ölçülərin yuxarı sapmaları cəmi ilə azaldan 
təşkiledici bəndlərin aşağı sapmaları cəminin fərqinə bərabər-
dir.  

(2.12) tənliyinə əsasən qapayıcı bəndin aşağı sapması ar-
tıran təşkiledici ölçülərin aşağı sapmaları cəmi ilə azaldan 
təşkiledici ölçülərin yuxarı sapmaları cəminin fərqinə bəra-
bərdir. Sapmalar (müsaidələrdən fərqli olaraq) bu və ya digər 
işarəyə malikdirlər, buna görə də (2.11) və (2.12) tənlikləri 
cəbri həll olunmalıdır. 

(2.2), (2.11) və (2.12) tənlikləri sapmalar üsulu ilə yoxla-
ma məsələsinin həlli zamanı əsas tənliklərdir. Konkret məsə-
lənin  həlli üçün ( bax şək. 2.2) onların tətbiqini göstərək və 
(2.1) və (2.2) tənlikləri üzrə ∆K  və ∆L  qapayıcı bəndlərinin 
nominallarını hesablayaq: 

 

,5,085,711 mmGDK =+−=+−=∆  
.5,1585,78603113 mmDDGGL =−+−=−+−+=∆  

 

(2.11) və (2.12) tənlikləri üzrə qapayıcı bəndlərin yuxarı 
və aşağı sapmalarını hesablayaq: 
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,36,00)36,0(11 mmysGasDysK +=+−−=+−=∆  
 

;36,0)36,0(011 mmasGysDasK −=−++=+−=∆  
 

.10,1)74,0(

0)36,0(03113

mm

asDysDasGysGysL

+=−−
−+−−+=−+−+=∆  

 

.55,00

)36,0(0)19,0(3113

mm

ysDasDysGasGasL

−=−
−−+−−+=−+−+=∆

 Beləlikl ə, .5,1;36,05,0 10,1
55,0 mmLmmK +

−∆∆ =±=  

Bu cür iri həcmli yazılar yalnız sapmalar üsulu ilə məsə-
lələrin həllində vərdişlər olmadıqda lazımdır. Təcrübəli zavod 
konstruktor və texnoloqları adətən şək. 2.3 - də göstərilmiş 
tipli yazılarla məhdudlaşırlar.  
 

      ysК ∆  = ––> ysG1––>\ /––> ysD1 ––>\ /–––> ysК ∆ 
К ∆            =  G1              – \    D1             = \     К ∆             , 
      asК ∆  = ––> asG1 ––>/ \––> asD1––>/  \–––> asК ∆ 

 
     ysК ∆ = ––>  0,00 ––>\   / ––> 0,00 ––>\ /––> +0,36 
К ∆             =     8               – \    7,5              = \   0,5           ; 
     asК ∆ = ––> –0,36 ––>/ \––> –0,36 ––>/  \––> –0,36 

 
     ysL ∆ = –> 0,00 –>\ /––> 0,00 –>\ /––> 0,00 –>\ /––> 
L ∆             = 60            – \      8 +           \    7,5         – \    
     asL ∆ = –> –0,19 –>/ \–> –0,36 –>/ \–> –0,36 –>/ \–> 
 
    ––> 0,00 –>\ /–> +1,10 
– \  58            = \ 1,5            мм 
     –> –0,74 –>/ \–> –0,55 
 
Şək. 2.3. Ölçü zəncirinin hesablanması üçün universal tənlik 
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Belə yazılarda (qeydetmələrdə) əvvəlcə qapayıcı ölçünün 
nominalını, sonra isə sapmalarını tapırlar. Ox işarələri il ə sap-
maların hesablanması (cəmlənməsi) qaydaları göstərilmişdir. 
Artıran təşkiledici ölçülərin - bəndlərin sapmaları onların işa-
rələri il ə, azaldan təşkiledici ölçülərin sapmaları isə onların 
əks işarələri il ə götürülür. 

Tənliyin ümumi görünüşü aşağıdakı kimidir: 
 

      ysА ∆ = ––––> ysАi(ar) –––––>\ /–––––> ysАi(az) 
А ∆           = Σ Аi(ar)                      – \ Σ Аi(az)               (2.17) 
      asА ∆ = ––––> asАi(ar) –––––>/  \–––––> asАi(az) 
 

2.4.3. Orta qiymətlər üsulu 
 
Orta qiymətlər üsulu ilə yoxlama məsələsinin həlli zama-

nı iki hesablama tənliklərindən istifadə edirlər: qapayıcı bən-
din (2.6) müsaidəsi tənliyi və  

 

∑ ∑−=∆ orazAiorarAiorA )()(               (2.18) 
 

orta qiyməti tənliyindən. 
Üsulun tətbiqi bütün təşkiledici ölçülərin orta qiymətləri-

nin Aior  ilkin hesablanmasını nəzərdə tutur: təşkiledici ölçü-
lərin nominallarının elə yenidən hesablanması tələb olunur ki, 
bu zaman sapmalar yeni nominala nisbətən (nominal qiymət-
lər müsaidə sahələrinin ortalarından keçir) simmetrik olsun-
lar. Verilmiş məsələdə (bax şək. 2.2) ölçü zəncirləri üçün  
 

;095,0905,593,603;18,082,71,81 19,036,0 mmorGGorGG ±==±== −−  
 

;37,063,573,583;18,032,71,5,71 74,036,0 mmorDDorDD ±==±== −−
 

yazmaq olar.  
Orta qiymətləri ∆K  və ∆L  qapayıcı bəndlərinin tənliklə-

rində yerinə yazıb və ∆wK  və ∆wL  üçün səpələnmə sahəsinin 
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verilənlərindən istifadə etsək, alarıq:  
 

;5,032,782,711 mmorDorGorK =−=−=∆  
 

.775,163,57

32,782,7905,5931013

mm

orDrDorGorGorL

=−
−+−=−+−=∆  

 

Qapayıcı bəndlərin səpələnmə sahələri  isə  
,72,036,036,011 mmTDTGwK =+=+=∆  

 

mm

TDTDTGTGwL

65,174,0

36,036,019,03113

=+
+++=+++=∆  

 

olacaqdır. 
Təşkiledici ölçülərin – bəndlərin sapmaları Aior - ya nis-

bətən simmetrik yerləşdiyindən, qapayıcı bəndlərin sapmaları 
da orK∆  və orL∆  - ə nisbətən simmetrik yerləşəcəkdir. Onda 
yazmaq olar: 

 

;36,05,0,36,0
2

mmorKmm
wK ±== ∆

∆  
 

.5,1825,0775,1,825,0
2

10,1
55,0

+
−∆

∆ =±== mmorLmm
wL

 

 
2.4.4. Müsaidələrin koordinatları üsulu 

 
Müsaidələrin koordinatları üsulunda aşağıdakıları hesab-

layırlar: 
• qapayıcı ölçünün nominal qiymətini 

 

∑ ∑ ∑−==∆ );()( azAiarAiAiA                      (2.2) 
 

• qapayıcı ölçünün müsaidə sahəsini (səpələnmə sahə-
sini) 
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∑ ∑=+∑=∆ TAiazTAiarTAiTA )()(                 (2.6) 
 

∑ ∑=+∑=∆ ;)()( wAiazwAiarwAiwA           (2.6.1) 
 

• qapayıcı bəndin müsaidə sahəsinin ortasının koordina-
tını (səpələnmə sahəsinin ortasının koordinatını) 

 

∑ ∑ ∆−∆=∆ ∆ ),(0)(00 azAiarAiA       (2.19) 
 

;)()(∑ ∑∆−∆=∆ ∆ azwAiarwAiwA      (2.19.1) 

• qapayıcı bəndin yuxarı və aşağı hədd sapmalarını 
 

,
2

;
2

0 ∆
∆∆

∆
∆∆ +∆=+∆= wA

wAysA
TA

AysA   (2.15.1) və (2.15.1) 
 

.
2

;
2

0 ∆
∆∆

∆
∆∆ −∆=−∆= wA

wAasA
TA

AasA   (2.15.1) və (2.16.1) 
 

Müsaidələrin koordinatları üsulununu qarşıya qoyulan 
məsələnin–oymağın sol və sağ yan səthlərinin gövdədən ilkin 
minimum 0,1 mm hədd ölçüsü ilə kənara çıxması (bax şək. 
2.2) məsələsinin həlli üçün tətbiqinə baxaq.  

∆K  və ∆L  qapayıcı bəndlərinin tənliklərindən və 
1,3,1 DGG  və 3D  təşkiledci bəndlərinin cizgi qiymətlərindən 

istifadə edərək, müsaidə sahələrinin ortalarının koordinatları-
nı təyin edək:  

 

;095,0
2

)19,0(0
30

,603;18,0
2

)36,0(0
10,81 19,036,0

mmG

GGG

−=−+=∆

=−=−+=∆= −−
 

.37,0
2

)74,0(0
30

,583;18,0
2

)36,0(0
10,5,71 74,036,0

mmD

DDD

−=−+=∆

=−=−+=∆= −−
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Qapayıcı bəndlərin səpələnmə sahələrinin ortalarının ko-
ordinatlarını müəyyənləşdirək: 

 

;0)18,0()18,0(1010 =−+−−=∆+∆−=∆ ∆ GDwK  
 

.275,0)37,0()18,0(

)18,0()095,0(30101030

mm

DDGGwL

+=−−−+
+−−−+=∆−∆+∆−∆+=∆ ∆

 

Nominalların tənliyindən ∆K  və ∆L  qapayıcı bəndlərinin 
nominallarını hesablayaq: 

 

,5,085,711 mmGDK =+−=+−=∆  
.5,1585,78603113 mmDDGGL =−+−+=−+−+=∆  

 

Qapayıcı bəndlərin səpələnmə sahələrini tapaq:   
 

,72,036,036,011 mmTDTGwK =+=+=∆  
 

mm

TDTDTGTGwL

65,174,0

36,036,019,03113

=+
+++=+++=∆  

 

İndi isə qapayıcı bəndlərin yuxarı və aşağı hədd 
sapmalarını müəyyənləşdirək: 

 

,36,02/72,002/ mmwKwKysK +=+=+∆= ∆∆∆  
 

,36,02/72,002/ mmwKwKasK −=−=−∆= ∆∆∆  
 

,10,12/65,1275,02/ mmwLwLysL +=++=+∆= ∆∆∆  
 

.55,02/65,1275,02/ mmwLwLasL −=−+=−∆= ∆∆∆   

 

Beləlikl ə, .5,1;36,05,0 10,1
55,0 mmLmmK +

−∆∆ =±=  
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2.4.5. Ölçü hesablama üsullarının müqayisəli qiymət-
ləndirilm əsi 

 
Bütün üsullar hesablamanın dəqiqliyi üzrə eynidir, amma 

hesablama işlərinin həcminə, sadəliyi v ə aydınlığına görə bir-
mənalı deyildir.  

Ən sadə və əyani üsul orta qiymətlər üsuludur. Ondan is-
tifadə etməklə məntiqi səhvlər, demək olar ki, tamamilə istis-
na edilir. Qapayıcı bəndin əsas parametrlərinin hesablaması 
üzrə işin həcmi çox azdır (bax orA∆  və ∆TA  hasablamalarına). 
Amma hər bir təşkiledici ölçünün orta qiymətinin Aior  ilkin 
hesablanması bu üstünlüyü xeyli azaldır. Orta qiymətlər üsu-
lundan isə işə yeni başlayan konstruktor və texnoloqlar geniş 
istifadə edirlər. 

Müsaidələrin koordinatları üsulu ən əməktutumlu üsul-
dur, belə ki böyük sayda hesablama əməliyyatlarını (qapayıcı 
bəndin ∆A  nominalı, ∆TA  müsaidəsi, ∆∆ A0  müsaidə sahəsinin 
orta koordinatı, ∆ysA  yuxarı və ∆asA aşağı sapmaların hesab-
lanmasını) tələb edir. Eyni nəticəni (yəni qapayıcı bəndin no-
minalının və onun hədd sapmalarının müəyyən edilməsini) 
hesablama əməliyyatlarının həcminin xeyli az olması ilə sap-
malar üsulu ilə alırlar. Onun istifadə olunması zamanı texno-
loji zəncirlərdə əməliyyat ölçülərinin yenidən hesablanması  
ilə bağlı ilkin i şlərin yerinə yetirilməsi zəruriliyinə ehtiyac ol-
mur. Burada ilkin məlumatlar (təşkiledici ölçülərin nominal-
ları, onların hədd qiymətləri və ya sapmaları) nəzərə alınır. 
Bu yaxşı cəhətlər təcrübəli mühəndislər tərəfindən sapmalar 
üsulundan geniş istifadənı müəyyən edir.  

Sadəliyi, əyaniliyi, hesablama işlərinin həcmi üzrə hədd 
qiymətləri üsulu, demək olar ki, sapmalar üsulu ilə eyniqiy-
mətlidir, ondan həm nəzəri hesablamalarda, həm də zavod 
praktikasında geniş istifadə edirlər. 
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2.5. Ehtimal üsulu ilə əks (yoxlama) məsələnin həlli 
 
Metodun əsas müddəaları:  
Təşkiledici bəndlərin ölçülərinin sapmaları - müəyyən 

edilən paylanma qanununa uyğun olaraq bu və ya digər ədədi 
qiymətləri alan təsadüfi kəmiyyətlərdir; ölçü zəncirində təş-
kiledici ölçülərin sapmalarının  uyğunluğu (uyuşması) təsadü-
fi xarakterli bir haldır (hadisədir), çünki, inandırıcı deyil ki, 
bir zəncirdə (bir hissə və ya qovşaq üçün) hədd qiymətlərli və 
ya onlara yaxın ölçülər aşkar olunsun. 

Ehtimal üsulu ilə əks (yoxlama) məsələlərin həlli zamanı 
təşkiledici bəndlərin ölçüləri aşağıdakı ardıcıllıqla müəyyən 
edilir: qapayıcı bəndin nominalı; onun müsaidəsi; qapayıcı 
bəndin müsaidə sahəsinin ortasının koordinatı; yuxarı və aşa-
ğı sapmaların qiymətləri.  

Yuxarıda göstərilən hesablama tənliklərini şək. 2.1 üzrə 
(bax səh. 49) yoxlama məsələsini həll etmək üçün istifadə 
edək.  

Burada təşkiledici ölçülərin qiymətləri və onların sapma-
ları aşağıdakı kimidir:  

 

.116;605

;254;93;462;09,0141
18,0

12,0

52,022,0
62,0

mmAA

AAAA
+

−

++
−

==

===±=
 

 

İlkin bəndin hədd qiymətləri ;2,0)min( mmilA =∆  
 

mmilA 3,1)max( =∆  - dir. 
Qapayıcı bəndin nominal hesabi ölçüsünü tapaq: 
 

.111

602594614654321

mm

AAAAAAA

=−
−+−+−+=−+−+−+=∆  

 

∆∆∆ ∆ ysAwAwA ,,  və ∆asA -nı müəyyənləşdirmək üçün  
yaxşı sazlanmış istehsalın göstəricilərindən istifadə edəcəyik. 
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Risk əmsalı 3 - ə ( %27,0=P  risk faizinə uyğundur), nisbi 

səpələnmə əmsalı isə 167,06
12 ==iλ  (seriyalı istehsala uy-

ğundur) - yə bərabərdir. 
Onda qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsi (2.10) tənliyi üz-

rə müəyyən ediləcəkdir: 
 

.08,1

)18,012,052,022,062,018,0(167,03 222222

mm

wA

=
=+++++=∆  

 

Səpələnmə sahəsinin ortasının koordinatı  
 

,01,0

09,006,026,011,031,00
2

018,0

2

)12,0(0
2

052,0

2

022,0

2

)62,0(0

2

)09,0(09,0

mm

wA

+=

=−−−++=+−−++

++−++−+−−+=∆ ∆

 

 

yuxarı və aşağı hədd sapmaları isə  
 

,55,02
08,101,02 mmwAwAysA +=++=+∆= ∆

∆∆  
 

mmwAwAasA 53,02
08,101,02 −=−+=−∆= ∆

∆∆  
 

müəyyənləşəcəkdir. 
Beləlikl ə, 
 

mmAmmAmmA 55,1max;47,0min;1 55.0
53,0 === ∆∆

+
−∆  

 

təyin edildi. 
Ehtiyatlar: 
 

Eht min üzrə =А∆ min – А∆ min(il)=0,47–0,2=+0,27 mm; 
 

Eht max üzrə =А∆ max(il)–А∆ max=1,3–1,55=–0,25 mm. 
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Şək. 2.4 - də qapayıcı bəndin qarfiki təsviri verilmişdir. 
 

 
Məsələnin ehtimal üsulu ilə həlli zamanı səpələnmə sahə-

si mmwA 08,1=∆ ilkin bəndin müsaidə sahəsindən −=∆ 3,1TA  
mm1,12,0 =−  kiçikdir, amma max üzrə mənfi ehtiyatla sağa 

yerini dəyişmişdir. Düz (layihə) məsələni həll edərək, səpə-
lənmə sahəsini ilkin bəndin müsaidə sahəsinin daxilində yer-
ləşdirmək və bununla da zaydan xilas olmaq olar. 
 

 

53,0−=∆asA  

3,1)max( =∆ ilA  

Zay 
Eht max üzrə=-0,25 

Eht min üzrə=+0,27 

55,0+=∆ysA  

2,0)min( =∆ ilA  

Şək. 2.4. Şək. 2.1 üzrə ∆A  bəndinin qrafiki təsviri 
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2.6. Ölçü zəncirl ərinin h əlli üsulunun seçilməsi 
 

Tam qarşılıqlı əvəzolunma üsulu istehsal xətalarının ob-
yektiv mövcud olan paylanma qanunauyğunluqlarını istisna 
edir. O, hissənin və ya qovşağın ölçü zəncirlərində bütün təş-
kiledici bəndlərin hədd qiymətlərinin əlverişsiz əlaqələndiril-
məsi (uyğunlaşdırılması) imkanı olmasının güman edilməsinə 
əsaslanır. Əslində belə uyğunlaşdırma az ehtimallıdır və bu 
üsulla hesablamalar dəqiqliyin böyük ehtiyatlarına gətirib çı-
xarır.  

Maksimum-minimum üsulu ilə hesablama qapayıcı bən-
din qeyri-dəqiqliyi üzrə zayın meydana gəlməməsinə tam tə-
minat verir, onun tətbiqi zamanı hesablamalarda risk faizinin 
heç olmasa kiçik qiymətinin nəzərə alınmasına zərurət yox-
dur.  

Ehtimal üsulu təşkiledici bəndlərin müsaidələrini artıq 
(lazımsız, gərəksiz) ehtiyatlar olmadan hesablamağa imkan 
verir. Nəticədə, hissələrin ehtimal üsulu ilə hesablanmış mü-
saidələr ilə emalı maksimum-minimum üsulu ilə hesablanmış 
müsaidələrlə emalına nisbətən iqtisadi cəhətdən daha qənaət-
cildir. Ancaq bu üsulun mühüm çatışmazlıqları var: hesab-
lama qapayıcı bəndin dəqiqliyi üzrə zayın yaranmamasına 
tam təminat vermir; hesablama nisbətən mürəkkəbdir; onun 
istifadəsi zamanı hesablama işlərinin əməktutumu artır. 

Tam qarşılıqlı əvəzolunma üsulunu tətbiq etməklə, kon-
struktor və ya texnoloq hesablamanın düzgünlüyünə və də-
qiqliyinə görə məsuliyyət daşıyır. Ehtimal üsulu ilə həllin isti-
fadəsi zamanı isə o, qəbul etdiyi əmsalların düzgünlüyünə gö-
rə məsuliyyət daşıyır.  

Ölçü zəncirlərinin həlli üsulunun seçilməsinə istehsalın 
növü, texnoloji proseslərin işlənmə və sabitlik dərəcəsi və qa-
payıcı bəndin tipi (cizgi ölçüsü, araboşluğu, texniki tələblər 
və ya emala emal payları) təsir edir. Ölçü zəncirlərinin həllin-
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də ehtimal üsulundan istifadənin səmərəliliyin ə zəncirdəki 
təşkiledici bəndlərin sayı əhəmiyyətli dərəcədə təsir göstərir: 
onların sayı nə qədər çoxdursa, bir o qədər ehtimal üsulunu 
tətbiq etmək iqtisadi cəhətdən daha sərfəlidir.  

Əgər ölçü zəncirində təşkiledici bəndlərin sayı 4-dən az 
və ya 4-ə bərabərdirsə, onda zəncirin hesablanmasını maksi-
mum–minimum üsulu ilə yerinə yetirmək lazımdır. Təşkiledi-
ci bəndlərin sayı 5-ə bərabər və 5-dən böyük ölçü zəncirləri-
nin hesablanması zamanı ehtimal üsulundan istifadə edirlər.  

 
2.7. Ölçü zəncirl ərinin hesablanması ardıcıllığı 

 
2.7.1. Əks (yoxlama) məsələnin həlli ardıcıllı ğı 

  
1. Məsələ dəqiq ifadə edilir.  
2. Qapayıcı bəndin nominalı hesablanır ((2.2) tənliyi). 
3. Nəzəri hesablamalar zamanı: 
• qapayıcı bəndin müsaidə sahəsinin ortasının koordinatı 

∆∆ A0  hesablanır ((2.19) tənliyi); 

• qapayıcı bəndin müsaidə sahəsinin ∆TA  qiyməti ((2.6) 
və (2.9) tənlikləri) və onun ∆ysA və ∆asA  hədd sapma-
ları ((2.15 və (2.16) tənlikləri) hesablanır; 

• qapayıcı bəndin ölçüsünün verilmiş müsaidədən kəna-
ra çıxmasının mümkün riski hesablanır. 

4. Faktiki verilənləri nəzərə almaqla hesablamalarda: 
• ∆∆wA səpələnmə sahəsi  ((2.6.1) tənliyi), onların ortala-

rının koordinatları Ai0∆  ((2.14) tənliyi) müəyyən edi-
lir və, lazım gələrsə, bütün bəndlərin səpələnmə əyrilə-
ri qurulur; 

•  ∆wA  səpələnmə sahəsi  ((2.9) tənliyi) hesablanır; 
• qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsinin ortasının müm-

kün koordinatı ((2.19 və (2.19.1) tənlikləri) hesablanır; 
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• lazım gələrsə, səpələnmə sahəsinin müsaidə sahəsin-
dən mümkün kənara çıxması hesablanır. 

 
2.7.2. Düz (layihə) məsələnin həlli ardıcıllı ğı 

 
1. Məsələ ifadə edilir və qapayıcı (ilkin) bənd təyin edilir. 
2. Qarşıya qoyulan məsələlərə (analitik hesablamalar, 

eksperimental tədqiqatlar, təcrübə və s. əsasında) əsaslanaraq, 
müəyyən edilir: nominal ölçü ∆A ; müsaidə sahəsinin ortası-
nın koordinatı ∆∆ A0 ; müsaidə ∆TA , min∆A  və max∆A  hədd 
qiymətləri və ya qapayıcı bəndin hədd sapmaları. 

3. Təşkiledici bəndlər aşkar edilir və ölçü zənciri sxemi 
qurulur, onun tənliyi tərtib edilir.  

4. Bütün təşkiledici bəndlərin nominal ölçüləri hesablanır 
((2.2) tənliyi).  

5. Qapayıcı bəndin  tələb olunan dəqiqliyinin əldə edil-
məsi üçün verilmiş istehsal şəraitində iqtisadi cəhətdən sərfəli 
olan üsulu seçilir.  

6. Müsaidələr, müsaidə sahələrinin ortalarının koordinat-
ları və hədd sapmaları təyin edilir və hesablanır:  

a) tam qarşılıqlı əvəzolunma üsulu zamanı:  
• texniki - iqtisadi mülahizələr əsasında təşkiledici 

bəndlərin hər bir ölçüsünə müsaidə təyin edilir;  
• müsaidələrin müəyyən edilməsinin düzgünlüyü 

yoxlanılır ((2.2) tənliyi);  
• təşkiledici bəndlərin biri istisna olmaqla, qalanları 

üçün müsaidə sahələrinin ortalarının koordinatları 
müəyyən edilir ((2.14) tənliyi), istisna edilmiş təş-
kiledici bənd üçün isə müsaidə sahəsinin ortasının 
koordinatı birməchullu tənliyin həlli il ə hesablanır;  

• yuxarı və aşağı sapmalar hesablanır. 
b) natamam qarşılıqlı əvəzolunma (ehtimal) üsulu za-
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manı: 
• buraxıla bilən risk faizi (iqtisadi mülahizələrə 

əsaslanaraq) qəbul edilir;  
• verilmiş hissənin emal texnoloji prosesinin xüsu-

siyyətləri nəzərə alınmaqla bəndlərdən hər biri 
üçün ehtimal edilən paylanma qanunu seçilir; 

• təşkiledici bəndlərin hər birinin ölçüsünə müsaidə 
(texniki-iqtisadi mülahizələr əsasında) müəyyən 
edilir; 

• müəyyən edilmiş müsaidələrin düzgünlüyü yoxla-
nılır ((2.9) tənliyi);  

• təşkiledici bəndlər üçün müsaidə sahələrinin orta-
larının koordinatları müəyyən edilir, çatışmayan 
koordinat isə hesablama ilə tapılır ((2.14) tənliyi);  

• hədd sapmaları hesablanır ((2.16) və (2.15) tənlik-
ləri) . 

c) qruplarla qarşılıqlı əvəzolunma üsulu zamanı: 
• ∆∆∆ = TNT '  tənliyi üzrə qapayıcı bəndin "istehsal" 

müsaidəsi ∆∆ > TAAT '  təyin edilir (texniki–iqtisadi 
mülahizələrə görə), burada N - təşkiledici bənd-
lərin sortlara (çeşidlərə) ayırılan qruplarının (dəs-
tələrinin) sayıdır;  

• ∑ ∑= )()( '' aziTariT  şərti gözlənilməklə təşkiledi-

ci bəndlərin hər bir ölçüsünə istehsal müsaidəsi 
AiT '  hesablanır, burada )(' ariT  və )(' aziT ilə mü-

vafiq olaraq artıran və azaldan bəndlərin istehsal 
müsaidələri göstərilmişdir; 

• qrupların hər birində təşkiledici bəndlərin müsaidə 
sahələrinin ortalarının koordinatları hesablanır 
((2.14) tənliyi);  

• hissələrin səthlərinin forma sapmaları və dönmələ-
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rinə müsaidələr tam qarşılıqlı əvəzolunma üsulun-
da olduğu kimi təyin edilir. 

ç) çatdırma (uyuşdurma)üsulu zamanı:  
• kompensasiya verici (əvəzləyici, ödəyici) bənd se-

çilir; 
• təşkiledici bəndlərin ölçülərinə verilmiş istehsal 

şəraitində iqtisadi səmərəli müsaidələr və müsaidə 
sahələrinin ortalarının koordinatları müəyyənləşdi-
rilir;  

• TK  mümkün ən böyük kompensasiya  hesablanır; 
• K∆  düzəliş qiyməti hesablanır;  
• kompensasiya verici bəndin müsaidə sahəsinin or-

tasının koordinatına düzəliş edilir. 
d) tənzimləmə üsulu zamanı: 

• konstruktiv olaraq hərəkətsiz və ya hərəkətli kom-
pensator şəklində tərtibi mümkün olan kompensa-
siya verici bənd secilir. 

Hərərkətsiz kompensatorun istifadə edilməsi zamanı: 
• təşkiledici bəndlərin ölçülərinə verilmiş istehsal 

şəraitində iqtisadi əlverişli müsaidələr təyin edilir 
və qapayıcı bəndin istehsal müsaidəsi '

∆T  müəy-
yənləşdirilir;  

• TK  mümkün ən böyük kompensasiya  hesablanır; 
hərəkətsiz kompensatorların pillələrinin sayı he-
sablanır; 

• müsaidə sahələrinin ortalarının koordinatları he-
sablanır;  

• hərəkətsiz kompensatorların ölçüləri hesablanır;  
• hər bir pillənin hərəkətsiz kompensatorlarının sayı 

hesablanır. 
Konstruktor və ya texnoloq bir çox hallarda qarışıq məsə-

ləni həll etməklə qarşılaşır.  
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DÜST düz və əks məsələlərin həllini f ərqləndirir.  
Məsələn. Düz məsələdə ilkin bənd – araboşluğu nominal 

ölçüsüz hədd qiymətlərinə )3,1max;2,0min( mmAmmA == ∆∆  
malikdir. Təşkiledici bəndlər isə aşağıdakı kəmiyyətlərə 
malik ola bilər:  

• hissənin qabarit ölçülərinə və miqyasına əsasən 
normal xətti ölçülər, bucaqlar və meyllər cədvəllə-
rindən (bax Əlavə 2...4) istifadə etməklə təxmini 
təyin olunmuş nominal ölçülərə;  

• kvalitetlərin müsaidələrinin (qapayıcı bəndin mü-
saidə sahəsini nəzərə almaqla) cədvəl qiymətlərinə 
(bax Əlavə 1) və tələb olunan dəqiqliyin əldə edil-
məsinin mürəkkəblik dərəcəsinə;  

• hissənin cisim səthinə və ya simmetrik seçilmiş 
müsaidənin qiymətini nəzərə almaqla qoyulmuş 
hədd sapmalarına. 

 Belə variantlar əks məsələnin həllində də ola bilər. Ona 
görə də qarışıq məsələlərin həllinə imkan yaradan hesablama 
tənliklərini də  aşağıda göstərək. 

Qapayıcı bəndin nominal qiymətlərini bu zaman belə he-
sablamaq olar: 
 

,02min ∆
∆

∆∆ ∆−+= ATAAA                  (2.20) 
 

;2min ∆
∆

∆∆ ∆−+= wAwAAA                (2.20.1) 
 

,02max ∆
∆

∆∆ ∆−−= ATAAA                  (2.21) 
 
 

;2max ∆
∆

∆∆ ∆−−= wAwAAA                (2.21.1) 
 
 

,0 ∆∆∆ ∆−= AorAA                             (2.22) 
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   ;∆∆∆ ∆−= wAorAA                            (2.22.1) 
 

2.8. Düz məsələ. Konstruktor ölçü zəncirl ərinin 
hesablanması nümunələri 

 
2.8.1. Hissələr üzr ə ölçü zəncirl əri 

 
2.8.1.1. Misal 1 
 
Şək. 2.5 - də 1A  və 2A  xətti ölçülərli oymağın eskizi 

göstərilmi şdir.  
Cizgi ölçülərinin qoyulması qaydasına və qəbul edilmiş 

dəqiqliyə konstruktorun müəlliflik hüquqünu saxlamaqla, es-
kiz üzrə (bax şək. 2.5) yararlı hissələrin alınmasını nəzərə al-
maqla 1A  və 3A  ölçülərini (şək. 2.6) hesablamalı. 1A  və 2A  
ölçülərlinin müsaidələri dəqiqliyin 14 – cü kvalietetinə müva-
fiqdir: .87,02,43,01 mmTAmmTA ==   

 
 
 
 

 
 

Şək.2.5. A oymağının 
eskizi. Konstruktorun 

müəlliflik hüqüqu 

Şək.2.6. Ölçülərin 
qoyulmasının hesabi 

variantı 

43,0161 −=A  435,0823 ±=A  
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Ölçülərin qoyuluşunun təklif olunan variantına görə (bax 
şək. 2.6) 2A  təşkiledici bəndi ∆2A  qapayıcı bəndinə çevrilir 
və onun aşağıdakı parametrləri məlumdur: mmA 82=∆  nomi-
nalı; yuxarı mmysA 435,02 +=∆  və aşağı =∆2asA  mm435,0−=  
hədd sapmaları. 

Qapayıcı bəndin nominalının və müsaidəsinin tənliklərini 
yazaq: 

 

.132;132 TATATAAAA +=−= ∆∆  
 

Qapayıcı bəndin müsaidəsi təşkiledici bəndlərin müsaidə-
ləri cəminə bərabərdir, bu isə o deməkdir ki, mmTA 87,02 =  
müsaidəsini 3TA  və 1TA  müsaidələri arasında bölüşdürmək 
lazımdır. 

Onlar üçün müsaidənin orta qiymətini seçmək olar: 
 

.435,02
87,0

2
2 mmTATAior === ∆  

 

Müsaidələr cədvəlini (bax Əlavə 1) nəzərə almaqla =1A  
mm16=  nominalı üçün  yaxın kvaliet  0,27 mm dəqiqliklə 

13-cü kvalitetdir ( 27,01=wA səpələnmə sahəsi =TAior   
mm435,0= -dən çox olmamalıdır). 

3A  nominal qiyməti sonrakı hesablamalarda müəyyən 
ediləcəkdir, lakin onun təxmini qiymətini şək. 2.5 üzrə 1A  və 

2A  nominal ölçülərindən hesablamaq olar:   
 

.988216213 mmAAA =+=+=∆  
 

Ölçülərin 80...120 mm cədvəl intervalında =TAior    
mm435,0=  orta dəqiqlik üçün yaxın kvalietet 12-ci kvalitetdir 

və mmwA 35,03=  qiymətinə bərabərdir. 
Seçilmiş qiymətlər üçün səpələnmə sahəsini hesablayaq: 
 

.62,027,035,0132 mmwAwAwA =+=+=∆  
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Müsaidə sahəsi üzrə ehtiyat    
 

mmwATA 25,062,087,022 =−=− ∆∆  
 

təşkil edəcəkdir. 
Deməli, 3A  ölçüsünə müsaidəni mm6,025,035,0 =+  - ə 

qədər genişləndirmək olar.  
80...120 ölçülər intervalı üçün (buraya mmA 983=  ölçüsü 

daxildir) yaxın dəqiqlik 13 - cü kvalitetdir və mmwA 54,03= -
dir. mmwA 54,03= olduğunu nəzərə almaqla bəndlərin səpə-
lənmə sahəsi mmwAwAwA 81,027,054,0132 =+=+=∆  olacaq-
dır. mmwA 81,02 =∆ səpələnmə sahəsi qapayıcı bəndin müsai-
dəsindən mmTA 87,02 =  kiçikdir. 

Müsbət ehtiyat aşağıdakı hesabatlara keçməyə imkan ve-
rir.  

Seçilmiş dəqiqliklər 1A  və 3A  ölçüləri üçün hədd sapma-
larını müəyyənləşdirməyə imkan verir. Bu ölçülər hissənin ci-
sim səthinə müsaidənin qoyuluşu ilə val sisteminə aid edilə 
bilər. mmA 36,0161 −=  cizgi ölçüsü yeni mmwA 27,01=  dəqiqli-

yini alaraq, mm27,016−  kimi yazıla bilər. Yenidən formalaşdı-

rılmış ölçünün səpələnmə sahəsi cizgi ölçüsünün maksimal 
hədd qiyməti il ə üst - üstə düşənə qədər sağ tərəfə çəkilmiş-
dir. Baxılmış variantın (Variant 1) qrafiki təsviri şək. 2.7-də 
göstərilmi şdir.  

Əgər səpələnmə sahəsini mmwA 27,01=  cizgi ölçüsünün 
minimal hədd qiyməti il ə üst-üstə düşənə qədər sol tərəfə çək-
sək, onda hissənin cisim səthinə qoyulmuş müsaidə ilə yazı-
lan yenidən formalaşmış ölçünün nominal qiyməti hesabla-
madan alınan maksimum həddə bərabər olacaqdır:  
 

)3(var84,1527,057,151min1max1 iantmmwAAA =+=+=  
 

Variant 3 - ə görə .84,151 27,0 mmA −=   
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Müsaidə sahəsinin səpələnmə sahəsinə nisbətən ehtiyatı-
nın müsbət qiymətində səpələnmə sahəsinin simmetrik yer-
ləşməsinə üstünlük verilir.  

mmwaTA 16,027,043,011 =−=− ehtiyatı ölçülərin hədd  
qiymətlərindən mm08,0  üzrə bərabər bölüşdürülür. Yeni öl-
çünün nominal qiymətini orta cizgi qiyməti və mmwA 27,01=  
səpələnmə sahəsi vasitəsi ilə hesablayaq: 

  

;785,152
43,000,162

1min12
1max11 mmTAATAAorA =−=+=−=

 

cizgi ölçüsü ,215,0785,15161 43,0 ±== −A  
 

A1or=15,785 

TA1=0,430 (asA1=-0,430) 

İlkin cizgi 
ölçüsü 

Variant 3 

Variant 2 

Variant 1 

Şək. 2.7. A1 bəndinin qrafiki təsvir variantları 
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       yeni ölçü     .92,15135,0785,151 27,0 mmA −=±=  
 

Səpələnmə sahəsinin müsaidə sahəsi daxilində simmetrik 
yerləşməsi şək. 2.7 – də variant 2 ilə göstərilmi şdir. Səpələn-
mə sahəsinin kənar vəziyyətlərində (variantlar 1 və 3) yeni-
dən formalaşdırılan ölçülərin nominal qiymətləri mmA 161=  
cizgi nominal qiymətini itirirl ər, bu isə alınmış ölçünün  düz-
gün və sürətli qiymətləndirilməsi üçün həmişə rahat deyildir. 

 

Variant 1.  
Səpələnmə sahəsinin kənar sağ vəziyyəti.    
 

;00,161 27,0 mmA −=  
 

Variant 2.  
Ölçünün səpələnmə sahəsinin simmetrik yerləşməsi.   

;1692,151 08,0
35,027,0 mmA −

−− ==  
 

Variant 3.  
Səpələnmə sahəsinin kənar sol vəziyyəti.  
 

.1684,151 16,0
43,027,0 mmA −

−− ==  
 

Bütün variantlar eskiz (bax şək. 2.6) üçün cizgi ölçüləri-
nin yenidən hesablanması üzrə qarşıya qoyulan məsələdə 3A  
təşkiledici bəndinin müəyyənləşdirilməsi zamanı istifadə olu-
na bilər və bütün əldə olunan nəticələr məsələnin şərtinə ca-
vab verəcəkdir. Hesablama variantının seçilmsi bir çox amil-
lərdən asılıdır: DÜST tələblərindən; materiala qənaət imkan-
larından; mütəxəssislərin ixtisas səviyyəsindən; sahə, müəssi-
sə, şöbə ənənələrindən və s.  

Variant 3 üzrə 1A  ölçüsündən istifadə edərək, 3A  ölçüsü-
nün ∆2A  qapayıcı bəndli tənlikdən müəyyənləşdirilməsi üçün 
hesablamaları davam etdirək. Bu variant hissələrin materialı-
na qismən qənaət etməyə imkan verir, çünki hesablamalarda 



 76 
 

yalnız cizgi ölçüsünün (bax şək. 2.7) bir hissəsi iştirak edir.  
Ölçünün dəqiqliyi mmwAA 54,033 =− -dir. Ölçü "vallara" 

aid edilə bilər. Bu isə o deməkdir ki, dəqiqlik aşağı hədd sap-
masına çevriləcək, yəni .54,03 mmasA −=  

Tənlik aşağıdakı şəkli alacaqdır: 
 

.163132 16,0
43,054,0

16,0
43,054,0 mmAAAA −

−−
−
−−∆ −=−=  

 

Qapayıcı bəndin eyni min2∆A  və max2∆A  hədd qiymət-
lərində onun nominalı və ∆2ysA  və ∆2asA hədd sapmaları təş-
kiledici bəndlərin nominalları və sapmaları ilə müəyyənləşdi-
rilir.  

Bu tənlikdə iki nominal - ∆2A və 3A  nominalları məlum 
deyil. (2.20.1)...(2.22.1) tənliklərindən istifadə edərək ∆2A - 
ni müəyyənləşdirək. ∆2A məlum olduqdan sonra, 3A - ün qiy-
mətini hesablamaq olar.  

Qapayıcı bəndin nominal qiymətini səpələnmə sahəsinin 
kənar sol vəziyyətinin cizgi ölçüsünün müsaidə sahəsinin da-
xilində yerləşməsi şərti il ə (2.20.1) tənliyi üzrə hesablayırlar 
(verilmiş variant məmulun materialına qənaət etməyə imkan 
verir). 

Şək. 2.8 - də səpələnmə sahəsi 81,02 =∆wA  müsaidə sahə-
sinin daxilində yerləşir və col kənar vəziyyəti tutur. Onda  

 

.22
2min22 ∆

∆
∆∆ ∆−+= wAwAAA  

 

mmA 435,0822 ±= ilkin bəndin minimal qiyməti  
 

,565,81)435,0(8222min2 mmasAAA =−+=+=  
 

səpələnmə sahəsi və onun yarısı isə  
 

405,02
2;81,02 == ∆

∆
wAwA mm - dir. 
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16,0
43,054,0 1632 −

−−∆ −= AA tənliyindən səpələnmə sahəsinin or-

tasının koordinatı aşağıdakı kimi olcaqdır: 
 

.025,0)295,0()27,0(
2

)43,0(16,0

2

)54,0(0
132

mm

wAwAwA

+=−−−=

=−+−−−+=∆−∆=∆ ∆  

 

Hesabi nominal isə  
 

mmA 945,81)025,0(405,0565,812 =+−+=∆  olacaqdır. ∆2A  
tənliyinə nominalların qiymətlərini yazsaq, alarıq: 

 

mmAA 54,0945,973;163945,81 −=−=  
 

3A  üçün aşağı sapma əvvəlcədən seçilmişdir və səpələn-
mə sahələrinin koordinatlarının ortalarının müəyyən edilməsi 
üzrə hesablamalarda nəzərə alınmışdır.  

3A  nominalının qiymətində vergüldən sonra üç rəqəm 

asA2=-0,435 ysA2=+0,43
5 

Eht müsaidə üzrə=+0,060 

Şək. 2.8. İlkin və hesabi qapayıcı bəndlərin 
uyğunlaşdırılmış minimal hədd ölçüləri il ə sxemi 
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yuvarlaqlaşdırmanı tələb edir, bu da nominalın yalnız artırıl-
ması tərəfə mümkündür ki, qapayıcı bəndin hesabı minimal 
hədd ölçüsü daha da kiçik olmasın. 

Bu vəziyyətdən aşağıdakı qaydaları çıxarmaq olar:  
• təşkiledici bəndin nominalının (2.19) və (2.19.1) 

tənliklərindən istifadə etməklə müəyyənləşdirilmə-
sində, bu tənliklərdə qapayıcı bəndin nominal qiy-
məti onun minimal hədd ölçüsündən hesablanılır, 
təşkiledici bəndin artıran bəndinin nominalını artı-
rır və təşkiledici bəndin azaldan bəndinin nomina-
lını isə azaldırlar;  

• iki hədd qiymətləri il ə (müsaidə sahəsi ilə) veril-
miş qapayıcı bənd üçün yuvarlaqlaşdırmada mü-
saidə üzrə yalnız müsbət ehtiyat istifadə olunur: 

Eht müsaidə üzrə ∆−= 22 wATA . 
 

Baxılan məsələdə müsaidı üzrə ehtiyatı tapaq: 
 

Eht müsaidə üzrə .06,081,087,022 mmwATA +=−=−= ∆∆  
 

Artıran bəndin mmA 945,973=  nominalının qiyməti isə 
vergüldən sonra ikinci rəqəmə qədər yuvarlaqlaşdırmada 

mmA 95,973=  olacaqdır. 
Hesabı qapayıcı bəndin minimal hədd qiyməti mm005,0  

artacaqdır. 
 

.57,81005,0565,81005,0min mmA =+=+∆  
 

Maksimal hədd qiyməti isə  
 

mmwAA 38,8281,057,812max =+=+ ∆∆  (şək. 2.9); 
 

vergüldən sonra birinci rəqəmə qədər yuvarlaqlaşdırmada 
mmA 983=  olacaqdır. Hesabı qapayıcı bəndin minimal hədd 

qiyməti mm055,0  ( mm06,0 - ə qədər) artacaqdır; 81,565+ 
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+0,055=81,62 mm. 2A  ölçüsünün mmwA 81,02 =∆  səpələnmə 
sahəsini nəzərə almaqla qapayıcı bəndin maksimal hədd ölçü-
sü mmA 43,8261,062,81max =+=∆  olacaqdır.   

 

 
 
 
 

 
Ölçünün yuvarlaqlaşdırılımış son qiymətini qəbul edək: 

mmA 54,095,973 −= .  

Qarşıya qoyulan məsələ həll olundu.  
Şək. 2.6 – da göstərilmi ş eskiz üzrə 3A  ölçüsü müəyyən 

edildi. Amma tədris məqsədi ilə ∆2A  hesabi qapayıcı bəndin 

380,02 −=∆asA  430,02 +=∆asA  

Eht max üzrə = +0,005 Eht min üzrə = +0,005 

ysA2= +0,435 asA2= -0,435 

Şək. 2.9. İlkin və hesabı qapayıcı bəndlərin sxemi 

mmA 43,0
38,095,812 +

−∆ =  hesabi qapayıcı bəndi  
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hədd sapmalarının müəyyənləşdirilməsi üçün hesablamaları 
davam etdirmək lazımdır. 

3A  təşkiledici artıran bəndin nominal ölçüsünün 0,005 
mm artırılması ∆2A  hesabi qapayıcı bəndin nominalının hə-
min kəımiyyət qədər artmasına qətirib çıxardır. ∆2A  ilkin 
qiyməti aşağıdakı kimi artdı: 

 

.95,81005,0945,812 mmA =+=∆  
 

Yuxarı və aşağı hədd sapmalarını (2.15.1)...(2.16.1) tən-
likl əri il ə hesablayırlar: 

 

;43,02
81,0025,02

222 mmwAwAysA +=++=+∆= ∆
∆∆  

 

.38,02
81,0025,02

222 mmwAwAasA −=−+=−∆= ∆
∆∆  

Son ölçü ,95,812 43,0
38,0 mmA +

−∆ = ilkin ölçü isə ±= 822A  
.435,0 mm±   

Maksimal və minimal hədd qiymətləri üzrə ehtiyatları he-
sablayaq: 

 

Eht min üzrə = 
;005,0565,8157,81min2min2 mmAA +=−=−∆  

 

Eht max üzrə = 
.005,038,82435,82min2max2 mmAA +=−=− ∆  

 

Son hesabi ölçü mmA 54,095,973 −= . 

Şək. 2.5-də göstərilmiş eskizdə ∆3A  ölçüsü qapayıcı 
bənddir. Əks məsələni həll etməklə onun qiymətini hesabla-
maq və 3A  ölçüsü ilə (bax şək. 2.6) müqayisə etmək olar. 

 

.98435,08216213 435,0
865,043,0 mmAAA +

−−∆ =±+=+=  
 

Cizgi ölçüsünün ilkin variantında qapayıcı bənd (bax şək. 
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2.5) hədd ölçülərin dəyişməsinə (rəqsinə) malik ola bilər:  
 

.3,187,043,0213 mmTATATA =+=+=∆  
 

Eskiz üzrə ölçülərin qoyuluşunun dəyişdirilməsi (bax şək. 
2.6) 1A ölçüsünün dəqiqliyinin 43,01=TA - dən 27,01=wA - ə 
qədər sərtləşdirilməsini tələb etdi. ∆3A  qapayıcı bəndinin 3A  
təşkiledici bəndə çevrilməsi isə ölçünün 1,3 mm - dən 0,54 
mm - ə qədər sərtləşdirilməsinə gətirib çıxardı. 

 
2.8.1.2 Misal 2 
 
Əvvəlki yarımfəsildə (bax 1.1, səh. 11-18) ölçü zəncirlə-

rinin daha bir yazılış forması təklif olunmuşdu. Belə yazılışda 
bütün ölçü zəncirlərinin ölçü əlaqələri ölçü əlaqəsinin sol sər-
həddindən və ya ölçünün hesablanması (başlanğıc) xəttindən 
sağ sərhəddə qədər və ya ölçü xəttinin əks tərəfindən rəqəm-
lərlə kodlaşdırılır.  

Ölçü əlaqəsinin probel (boşluq) ilə ayrılmış rəqəmlərdən 
ibarət kodu ölçü zəncirinin bəndini simvollaşdırır.  

Kvadrat mötərizələrlə qapayıcı bəndlər, dairəvi mötərizə-
lərlə isə təşkiledici bəndlər göstərilir.  

Misal 2-də ölçülərin kodlaşdırılması və hesablanmasını 
məhz belə təklif edilmiş formada yerinə yetirək. 

Valın eskizi (şək. 2.10) (1_2), (2_3) və (1_4) xətti cizgi 
ölçülərinə malikdir. 

Valın texnolojiliyə araşdırılması zamanı cizgi ölçülərinin 
dəqiqliyini dəyişmədən onların qoyuluşu qaydasının dəyişdi-
rilməsi zərurəti yaranmışdır (şək. 2.11).   

Şək. 2.10–da göstərilmiş ölçüləri ilkin, şək. 2.11-də gös-
tərilmiş ölçüləri isə hesabi qəbul edək.  

Qoyulmuş məsələ o halda həll olunmuş hesab ediləcəkdir 
ki, bu zaman aşağıdakılar yerinə yetirilsin: 
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•  [1_2] hesabi qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsi (1_2) 

ilkin təşkiledici bəndin müsaidə sahəsindən kənara 
çıxmayacaqdır (bax şək. 2.12 və 2.13);   

• [1_4] hesabi qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsi (1_4) 
ilkin təşkiledici bəndin müsaidə sahəsindən kənara 
çıxmayacaqdır.   

Valın ilkin ölçüləri (bax şək. 2.10 və 2.12): 
 

.160)4_1(;38)3_2(;15,052)2_1( 4,0062,0 mm−− ==±=  
 

Cizgi ölçülərinin dəqiqliyi: mmT 3,0)2_1( = - 12-ci kvali-
tet, mmT 062,0)3_2( = - 9-cu kvalitet, mmT 4,0)4_1( = - 12 - 
ci kvalitet. 

(1_3) təşkiledici bəndin nominalı (bax şək. 2.13) (1_2) və 
(2_3) cizgi ölçülərindən (bax şək. 2.12) formalaşır. Onun il-
kin qiymətini hesablayaq: 

  

Şək. 2.10. Valın ilkin 
eskizi 

Şək. 2.11. Ölçülərin 
hesablama sxemi ilə 

valın eskizi 
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(1_3)=(1_2)+(2_3)=52+38=90 mm 
 

)3_1(w  hesabi səpələnmə sahəsi aşağıdakı tənliklərdən 
müəyyənləşdirilir: 

 

).3_2(]2_1[)3_1(

;)3_2()3_1(]2_1[3,0)2_1(

www

wwwT

−=
+===

 

 

(2_3) ölçüsünün müsaidəsini sərtləşdirməyə ehtiyac yox-
dur, onun müsaidəsi mmw 062,0)3_2( =  (9 – cu kvalitet) - dir, 
deməli, (1_3) ölçüsünün səpələnmə sahəsi hesabi qiymətin-
dən mmw 238,0062,03,0)3_1( =−=  kənara çıxmamalıdır. 

80...120 mm ölçülər intervalı üçün (bax əlavə 1), buraya 
(1_3)=90 mm ölçüsünün ilkin qiyməti daxildir, yaxın müsai-
də 0,22 mm (11 – ci kvalitet) - dir. 0,22 mm müsaidəsi  

mmw 238,0)3_1( =  - dən kiçikdir, yəni həddi aşmır və növbəti 
hesablamalar üçün qəbul edilə bilər. Hesablama sxemindən 
(bax şək. 2.13) görünür ki, (1_4) cizgi ölçüsü (1_3) və (3_4) 
hesabi ölçülərindən formalaşır. (3_4) - ün nominal ölçüsünü     

Şək. 2.12. Ölçü sxemləri: a) ilkin variant;  
b) hesablama variantı 

a) b) 
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təxmini müəyyən edək: 
 

(1_4)=(1_3)+(3_4); (3_4)=(1_4)–(1_3)=160–90=70 mm 
 

mmT 4,0)4_1( =  cizgi ölçüsünün müsaidəsini hesabi öl-
çülər arasında bölüşdürmək lazımdır: 

 

).4_3()3_1(]4_1[4,0)4_1( wwwT +===  
 

İlkin seçim mmw 22,0)3_1( =  (11 – ci kvalitet) həyata ke-
çirilmişdir. (3_4) ölçüsünün səpələnmə sahəsinin payına dü-
şən qiyməti hesablayaq: 

 

.18,022,04,0)3_1(]4_1[)4_3( mmwww =−=−=  
 

(3_4) bəndinin nominalı 50...80 mm cədvəl ölçüləri inter-
valında yerləşir. Yaxın müsaidələr: 0,190 mm – 11-ci  
kvalitet; 0,120 mm - 10-cu kvalitet. Hesablamalar üçün kiçik 
olan seçilir, yəni .12,0)4_3( mmw =    

Qarşıya qoyulan məsələni həll etmək üçün əsas tənliklərə 
nəzər salaq: 

nominal ölçülər  
 

);4_3()3_1(]4_1[),3_2()3_1(]2_1[ +=−=  
 

səpələnmə sahələri: 
 

,282,0062,022,0)3_2()3_1(]2_1[ mmwww =+=+=  
 

.34,012,022,0)4_3()3_1(]4_1[ mmwww =+=+=  
 

İndi isə təşkiledici bəndlərin səpələnmə sahələrini hədd 
sapmalarına çevirmək lazımdır. 

(1_3) ölçüsü əhatə olunan “valdır”. Onun səpələnmə sa-
həsini aşağı hədd sapmasına köçürtmək olar. (3_4) ölçüsünün 
səpələnmə sahəsi yuxarı və aşağı simmetrik sapmalara bolü-
nəcəkdir. 

Onda nominallar tənliyi aşağıdakı şəkli alacaqdır: 
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.06,0)4_3()3_1(]160[

;38)3_1(]15,052[

22,04,0

062,022,0

mm±+=
−=±

−−

−−  

 

062,022,0 38)3_1(]15,052[ −− −=±  tənliyi birməchullu tənlik-

dir. Bu tənliyin həllini (2.22.1) tənliyindən istifadə etməklə və 
səpələnmə sahəsinin müsaidə sahəsi daxilində mümkün sim-
metrik yerləşməsini nəzərə almaqla yerinə yetirirlər. Səpələn-
mə sahəsinin ortasının koordinatını hesablayaq:  

 

.079,0
2

)062,0(0

2

)22,0(0
)4_3()3_1(]2_1[

mm

www

−=

=−+−−+=∆−∆=∆
 

 

(1_2) ölçüsünün hesabi nominal qiymətini tapaq: 
 

.079,52)079,0(52]2_1[]2_1[]2_1[ mmwor =−−=∆−=   
 

(1_3) bəndinin nominal ölçüsünü hesablayaq: 
.079,9038079,52)3_1(,38)3_1(]079,52[ mm=+=−=  

 (1_3) ölçüsünün yuvarlaqlaşdırılmasına 0,018/2 = 0,009 
mm istifadə olunur. Əgər (1_3)=90,079 nominalın hesabı qiy-
mətini ölçüdən 0,009 mm çıxmaqla 90,07 mm-ə bərabər qə-
bul etsək, onda səpələnmə sahəsi sola yerini dəyişəcəkdir və 
ən kiçik hesabı ölçü minimal cizgi ölçüsü ilə uyğunlaşacaq-
dır.  

Əks məsələnin həlli il ə yoxlayaq: 
 

.07,523807,90]2_1[ 062,0
220,0062,022,0

+
−−− =−=  

 

Minimal hesabi ölçü mm85,51min]2_1[ = -dir. Cizgi ölçü-
sündə mm15,052)2_1( ±=  ən kiçik ölçü minimal hesabi ölçü-
yə bərabərdir. Səpələnmə sahəsinin yerləşməsi müsaidə sahə-
sinin daxilindədir, simmetrikliyə yaxındır, bu varianta 90,079 
nominalının 90,08 mm-ə qədər yuvarlaqlaşdırılması zamanı 
nail olunur. Səpələnmə sahəsi bir mikrometr sağ tərəfə yerini 
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dəyişir. 
Son hesabi ölçünü mm22,008,90 − - ə bərabər qəbul edirik. 

(3_4) ölçüsünün müəyyənləşdirilməsinə başlayaq: 
 

.06,0)4_3(08,90]160[);4_3()3_1(]4_3[ 22,04,0 mm±+=+= −−
 

Səpələnmə sahəsinin ortasının koordinatını tapaq: 
 

.11,0
2

)06,0(06,0

2

)25,0(0
)4_3()3_1(]4_1[

mm

www

−=

=−++−+=∆+∆=∆
 

 

Qapayıcı bəndin nominal ölçüsünü orta qiymət vasitəsi 
ilə hesablayaq: 

 

.91,159)11,0(8,159]4_1[]4_1[]4_1[ mmwor =−−=∆−=  
 

(3_4) təşkiledici bəndin nominal ölçüsü isə  
mm83,6908,9091,159)4_3(),4_3(08,9091,159 =−=+=  

 

təşkil edəcəkdir. 
Hesablanmış (3_4) ölçüsünün qiyməti vergüldən sonra 

ikinci rəqəmə qədər dəqiqliklə alınmışdır. Onun sapması da 
millimetrin yüzdə biri qədər dəqiqliklə yazılmışdır. Bu imkan 
verir ki, hesabi ölçü mm06,083,69)4_3( ±=  kimi qəbul olun-
sun. 

mmwT 06,034,04,0]4_1[)4_1( +=−=−  müsaidə üzrə ehti-
yatı təşkil edir. Qapayıcı bəndin orta qiymət vasitəsilə hesab-
lanması zamanı təşkiledici bəndin nominalının yuvarlaqlaşdı-
rılması zamanı ehtiyatın yarısını, yəni 0,06/2=0,03 mm-i isti-
fadə etmək olar.  

69,83 mm ölçüsünü vergüldən sonra birinci işarəyə (rəqə-
mə) qədər, onu 0,03 mm azaltmaqla, yuvarlaqlaşdırmaq olar. 

Artıran təşkiledici bəndin azaldılması qapayıcı bəndin 
azalmasına gətirib çıxaracaqdır. ]4_1[w  səpələnmə sahəsi 
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cizgi ölçüsünün müsaidə sahəsinə nisbətən sol tərəfə yerini 
dəyişəcəkdir və minimal hədd ölçüləri uyğunlaşacaqdır (üst-
üstə düşəcəkdir).  

Bu vəziyyətin yoxlanılması üçün əks məsələni həll etmək 
lazımdır:  

hesabi ölçü –  
 

;88,15906,08,6908,90]4_1[ 06,0
28,022,0 mm+

−− =±+=  
 

       cizgi ölçüsü -            .160)4_1( 4,0 mm−=  
 

Minimal hədd qiymətləri bərabərdir:  
 

.6,159min]4_1[min)4_1( mm==  
 

Cizgi ölçülərinin qoyuluşunun ilkin sxemi və onların qiy-
mətləri şək. 2.13 - də, son qəbul olunmuş ölçülər və hesabla-
ma sxemi şək. 2.14 - də göstərilmişdir.  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Şək. 2.13. Cizgi 
ölçülərinin qoyuluşunun 

ilkin sxemi 

Şək. 2.14. Ölçülərin 
qoyuluşunun hesablama 

sxemi 

mm15,052)2_1( ±=  

mm62,038)3_2( −=  

mm4,0160)4_1( −=  

mm22,008,90)3_1( −=  

mm62,038)3_2( −=  

mm06,083,69)4_3( ±=  
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İlkin ölçü sxemində (bax şək. 2.11) ]4_3[  qapayıcı bənd 
aşağıdakı tənlikdən tapıla bilər.  

 

mm212,0
550,0

062,04,0

70

3815,052160)3_2()2_1()4_1(]4_3[
+
−

−−

=

=−±−=−−=
 

 

Qapayıcı bəndin müsaidəsi: .762,0]4_3[ mmT =  
Hesablama sxemində (3_4) təşkiledici bəndi və onun sə-

pələnmə sahəsi mmw 12,0)4_3(;06,083,69)4_3( =±= -dir.   
Hissələr üzrə ölçü zəncirlərində cizgi ölçülərinin yenidən 

hesablanması həmişə hesabi ölçülərin sərtləşdirilməsinə gəti-
rib çıxarır. mmT 762,0]4_3[ = qapayıcı bəndin müsaidəsi   

mmw 12,0)4_3( =  qədər azalmışdır. 
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III. YI ĞMA ÖLÇÜ Z ƏNCİRLƏRİNİN HƏLL İ 
 

3.1. Qapayıcı bəndlərin mü əyyənləşdirilm əsi 
 

Yeni maşın və mexanizmlərin konstruksiya edilməsi (ya-
radılması) zamanı daha məsuliyyətli mərhələni qapayıcı (il-
kin) bəndin tapılması, onun ölçüsünə müsaidənin müəyyən 
edilməsi və ölçü zəncirinin təşkiledici bəndlərinin aşkar edil-
məsi mərhələsi təşkil edir.  

Bir məmulda bir neçə ölçü zəncirləri vardır və onların hər 
biri müəyyən məsələni həll edə bilər. Bu məsələ əvvəlcədən 
təyin edilməli və dəqiq ifadə olunmalıdır.  

Yığma ölçü zəncirinin qapayıcı bəndi araboşluğu (aralıq) 
və ya hissələrin oxları və ya səthləri arasında xətti ölçülər, və 
ya bir hissənin (yığma vahidinin) oxunun və ya səthinin və-
ziyyətini digər hissənin (yığma vahidinin) oxuna və ya səthi-
nə nisbətən müəyyənləşdirən bucaq ölçüsü ola bilər.  

Qapayıcı ölçülər-bəndlər və onların müsaidələri bir sıra 
hallarda müvafiq standartlar (məsələn, dişli ötürmələr, metal-
kəsən dəzgahlar və digər məmullar üçün) ilə təyin edilir. Qa-
lan hallarda qapayıcı bəndlər məmulun istismar şərtlərindən 
və ya onun yığma şərtləri il ə müəyyən edilir. Qapayıcı bənd-
lərə müsaidələr təcrübə əsasında və ya hesablama yolu ilə tə-
yin edilir. 

Yığma birləşməsində (şək. 3.1) G  yastığının fiksasiyası 
(müəyyən vəziyyətdə saxlanılması) kəsikli stopor (mexa-
nizmlərin hərəkət edən hissələrini müəyyən vəziyyətdə da-
yandıran və saxlayan qurğu) Ç  halqası (üzüyü) vasitəsilə hə-
yata keçirilir. Bu Ç  halqası (dayandırıcı halqa) C  gövdəsinin 
qanovuna yerləşdirilməlidir. Bunun üçün qanovun divarları 
və halqanın, halqa və yastığın arasında araboşluqları (aralıq-
lar) saxlanılmalıdır.  
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]9_2[],6_2[  və ]14_8[ araboşlüqları sərti olaraq aşağıda-
kl aralara aid edilmişdirlər:  

• dayandırıcı halqanın (2) səthi və qanovun (6) səthi 
arasında olan aralıq;  

• dayandırıcı halqanın (2) səthi və yastığın (9) yan 
səthi arasında olan aralıq;  

• gövdənin (8) səthi və valın (14) yan səthi arasında 
olan aralıq;  

Kəsikli stopor halqası, gövdə, yastıq və dişli çarxın eskiz-
ləri şək. 3.2 - də, valın eskizi isə şək. 3.3 - də göstərilmi şdir. 

 

 
 
 
 

]9_2[],6_2[  və ]14_8[ araboşlüqları ölçü zəncirlərinin 
qapayıcı bəndləridir və yiğmanın dəqiqliyini müəyyən edirlər. 

Stopor halqası və qanovun divarları arasında [2_6] ara-
boşluğunun buraxıla bilən ən kiçik qiyməti konstruktor tərə-  

C 

Ç 

D 

E 
F 

G 

Şək. 3.1. Valın sağ  kənar (sonuncu) vəziyyəti 
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findən seçilir, bu araboşluğunun ən böyük hədd qiyməti isə 

C1 C3 

C2 

C4 

C5 

C6 G1 F1 Ç1 

Şək. 3.2. Hissələrin eskizləri: Ç - stopor halqası, C- 
gövdə, G - yastıq və F - dişli çarx 

Şək. 3.3.  D valının eskizi 
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tənliklərdə təşkiledici bəndlərin sayına və onların dəqiqliyinə 
əhəmiyyətli dərəcədə təsir göstərir.  

[2_9] və [8_14] qapayıcı bəndlərinin ən kiçik və ən bö-
yük hədd qiymətlərinin böyüklüyü yastığın, valın kənar sağ 
və sol vəziyyətləri nəzərə alınmaqla, val ilə buraxıla bilən 
yerdəyişməsi şərtindən konstruktor tərəfindən təyin edilir. 
Bu, şərti fiksasiya edilən vəziyyətlərdir və aşağıda bu vəziy-
yətlərə baxılacaqdır.  

D valının boyuncuq hissəsində dayağa qədər (14) yan 
səthdə F dişli çarxı preslənmişdir. Dişli çarx valın yan səthinə 
(16) səthi ilə toxunur. [8_14] qapayıcı bəndli kontur üçün təş-
kiledici bəndlərin tapılmasının birinci mərhələsində tənlikdə 
(14) yan səthli valın ölçüsündən istifadə olunur.  

Təşkiledici bəndlərin sayına hissələrin elə ölçülərini daxil 
etmək lazımdır ki, onlar qapayıcı bəndlərin dəqiqliyinə bila-
vasitə təsir etsinlər. Onlar  hissələrin cizgi eskizlərində ölçü-
lərin qoyulması qaydasında və yığma və hissələr üzrə zəncir-
lərin qapalı konturlarının formalaşmasında əsas mövqe tuta-
caqlar. 

Qapayıcı bəndin müsaidəsi özündə qapalı konturun təş-
kiledici bəndlərinin bütün xətalarını toplayır. Dəqiq birləşmə-
lər üçün təşkiledici bəndlərin seçiminin ən yaxşı variantı o 
variant olacaqdır ki, bu varintda verilmiş ölçü zəncirinin tər-
kibinə hər bir hissədən yalnız bir ölçü daxil olsun.  

Alınmış məmulların (diyirlənmə yastıqları, muftalar, 
elektrik mühərrikləri və s.) son ölçüləri ölçü zəncirlərinin tər-
kibinə daxil edilir. Bu ölçü məmulun bir neçə hissələrini əha-
tə etməlidir.  

Yığma birləşməsində yastığın val ilə iki kənar vəziyyəti-
nə ardıcıl olaraq baxaq (şək. 3.1...3.3, 3.5).  

[2_6] qapayıcı bəndli ölçü zənciri iki ölçüdən təşkil oluna 
bilər: (5_6) qanovunun enindən və (1_2) dayandırıcı halqanın 
hündürlüyündən. [2_6] qapayıcı bəndli ölçü sxemi və tənlik 
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Ç1 

C1 

Şək. 3.4. [2_6] qapayıcı bəndli sxem 

[2_6]=+(5_6)-(1_2)=+C1-Ç1 

şək. 3.4 - də təqdim edilmişdir. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Yastığın valla sağ kənar vəziyyətində [2_9] qapalı kontu-

runu (bax şək. 3.1 və 3.2) nəzərdən keçirək.  
Hərəkətin başlanğıcı-araboşluğunun sol sərhədindən (Ç 

stopor halqasında (2) səthi) qapayıcı bənd vasitəsilə sağ tərə-
fə. Eskiz ölçülərinin yazılışını hissələrin hərfi indeksləri (G1, 
C2, Ç1 və s.) və ya ölçünün sol və sağ səthlərinin rəqəmli sər-
hədləri il ə ((9_10), (5_7), (1_2) və s.) ifadə etmək olar. 

İlkin bəndə sağdan “yaxın” olan (birləşən, qoşulan, asılı 
olan) birinci hissə yastığın xarici halqasıdır. Onun (9_10) öl-
çüsü qapayıcı bəndin ölçüsünə bilavasitə təsir edir. Birinci 
hissəyə “yaxın” olan (birləşən, qoşulan, asılı olan) növbəti 
hissə isə gövdədir. Gövdənin çertyojunu tərtib edərkən (5_7) 
ölçüsünü qabaqcadan nəzərə almaq lazımdır. O, ikinci 
təşkiledici bənd olacaqdır. Sol tərəfdən qapayıcı bəndə yaxın 
olan axırıncı hissə (1_2) ölçüsü ilə stopor halqasıdır. Bütün 
təşkiledici bəndlər qapayıcı bənd ilə birlikdə qapalı ölçü 
konturunu (şək 3.6) əmələ gətirirl ər.  

Yastığın val ilə sol kənar vəziyyətində (bax şək. 3.5) [10-
_7] qapayıcı bəndli ölçü sxemi və tənliyi şək. 3.7 - də göstə-
rilmişdir. Asanlıqla görmək olar ki, hər iki tənlik eyni ölçülər-
dən formalaşmışdır və [10_7] və [2_9] qapayıcı bəndlərinin 
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hesabi qiymətləri eyni olacaqdır. 

 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
Yığma birləşməsində yastığın və valın buraxıla bilən yer-

Şək. 3.5. Valın sol kənar vəziyyətində birləşmə 

Şək. 3.6. [2_9] qapayıcı 
bəndli sxem 

C2 

G1 
Ç1 

[2_9]=-(9_10)+(5_7)-(1_2)= 
=-G1+C2-Ç1 

Şək. 3.7. [10_7] qapayıcı 
bəndli sxem 

 

Ç1 

G1 

C2 

[10_7]=+(5_7)-(1_2)-(9_10) 
=+C2-Ç1-G1 
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C3 

D1 

Valın sağ kənar vəziyyəti 

Şək. 3.8. [8_14] bəndli sxem 

dəyişməsi gövdənin (8) divarı və valın (14) yan səthi arasın-
dakı [8_14] qapayıcı bəndi ilə məhdudlaşdırıla bilər. Valın 
kənar vəziyyətlərində araboşluqlarının ən kiçik və ən böyük 
hədd qiymətlərinə əhəmiyyətli dərəcədə təsir edir: valın və  
gövdənin işçi temperaturları; ətraf mühitin temperaturu; mə-
mul və hissələrin xətti ölçüləri və onların materialları; sürət 
xarakteristikaları; dəqiqlik; etibarlılıq və s. Buradan qapayıcı  
bəndlərin hədd qiymətlərinin seçilməsi məsələsinin müstəqil 
məsələ olduğu görünür.  

[8_14] qapayıcı bəndinin dəyişməsini valın kənar vəziy-
yətlərində məcburi bir şərt ilə - ölçü zəncirinə hər bir hissə-
dən yalnız bir ölçünün daxil olması şərti il ə araşdıraq. Yastı-
ğın val ilə sağ kənar vəziyyətində qapalı konturun dövrələn-
məsini [8_14] qapayıcı bəndi vasitəsilə sol sərhəddən (göv-
dənin (8) səthi) sağ sərhəddə (valın (14) səthi) kimi və sonra 
isə (13_14) valın ölşüsü ilə val üzrə yastığa qədər (bax şək. 
3.1...3.3) həyata keçiririk. Bu bəndə gövdədə ikinci (axırıncı) 
(7_8) təşkiledici ölçüsü birləşir. Valın sağ kənar vəziyyətində 
[8_14] qapayıcı bəndli ölçü sxemi şək. 3.8 - də təqdim edil-
mişdir. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Qapayıcı bəndli tənlik  
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31)8_7()14_13(]14_8[ CD −+=−+=  
 

formasında yazılır. 
[8_14] qapayıcı bəndli tənliyi (valın sol kənar vəziyyətin-

də) yeni təşkiledici ölçülərə - bəndlərə malikdir. 
Bu konturun ölçü zəncirini nəzərədən keçirək (bax şək. 

3.5).  
Qapayıcı bəndin sağ sərhəddi valın (13_14) ölçüsüdür. 

Sonra isə yastığın (9_10), stopor halqasının (1_2) və gövdə-
nin (5_8) ölçüləri gəlir.  

Valın sol kənar vəziyyətində [8_14] qapayıcı bəndli ölçü 
sxemi və tənliyi şək. 3.9 - da təqdim edilmişdir. 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bu tənlikdə gövdənin C4 indeksi ilə daha bir ölçüsü mey-
dana çıxır. Bu ölçü cizgi eskizində (bax şək. 3.2) qapayıcı 
bəndsiz təşkiledici bəndlərdən qapalı kontur (bax şək. 3.10)  
formalaşdırır. Cizgi sənədlərinin tərtibi zamanı belə vəziyyət 
yolverilməzdir və yaranmış vəziyyət ölçülərdən birini götür-
məklə, onu hissə üzrə zəncirdə qapayıcı bəndə çevirməyi tə-
ləb edir. 

C4 

Ç1 
G1 

D1 

Valın sol kənar vəziyyəti 
 

4111

)8_5()2_1()10_9()14_13(]14_8[

CÇGD −−++=
=−+++=

 

Şək. 3.9. [8_14] qapayıcı bəndli sxem 
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Hər hansı qərar qəbul etməzdən əvvəl, yastığın val ilə kə-

nar vəziyyətlərində qapayıcı bəndlər üçün tam ölçü sxemləri-
ni quraq (şək. 3.11 və 3.12).  

 
 
 
 
 

C1 

C3 

C2 D1 

G1 Ç1 

[2_6]=+(5_6)-(1_2)=+C1-Ç1; 
 

[2_9]=-(9_10)+(5_7)-(1_2)=-G1+C2-Ç1; 
 

[8_14]=+(13_14)-(7_8)=+D1-C3; 
 

Şək. 3.11. Valın sağ vəziyyətində [2_6], [2_9] və 
[8_14] qapayıcı bəndlərli sxem 

C4 

C2 
C3 

C2+C3-C4=0 

Şək. 3.10. Qapayıcı bəndsiz qapalı kontur 
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Yığma birləşməsində yalnız üç qapayıcı bənd araşdırıl-
mışdır. Əgər birləşmənin səthlərinin diametrial ölçüləri ara-
sında təhlil etmək lazım gələrsə, siyahını davam etdirmək olar 
(bax şək. 3.1...3.3). Onlara qapayıcı bəndlər – araboşluqları 
(gərilmələr) aiddir: D valı ilə C gövdəsi arasında; valla və G 
yastığının daxili halqası arasında; valla və E məhdudlaşdırıcı 
oymaq arasında; valla və E dayaq şaybası arasında; valla və F 
dişli çarx arasında; valın yivli hissəsi ilə A qaykası arasında; 
gövdə ilə G yastığının xarici halqası arasında olan araboşluq-
ları (gərilmələr). Xətti qapayıcı bəndlərə aşağıdakı ölçüləri 
əlavə etmək olar:  

[11_23] – valın ((11) səthi) A qaykasından kənara çıxma-
sı ((23) səthi);  

Ç1
1 

G1
1 

C4
1 

C1
1 C2

1 

D1
1 

[2_6]=+(5_6)-(1_2)=+C1-Ç1; 
 

[10_7]=+(5_7)-(1_2)-(9_10)=+C2-Ç1-G1; 
 

[8_14]=+(13_14)+(9_10)+(1_2)-(5_8)=+D1+G1+Ç1-C4 
 

Şək. 3.12. Valın sol vəziyyətində [2_8], [10_7] və 
[8_14] qapayıcı bəndlərli yığma birləşməsinin ölçü 

sxemi və tənlikləri 
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[27_12] - məhdudlaşdırıcı oymağın ((27) səthi) valın yan 
səthindən (12) kənara çıxması;  

[15_17] – F dişli çarxın (17) yan səthinin valın yan sət-
hindən (15) kənara çıxması;  

Yığma birləşməsinə tamamlanmış görkəm vermək üçün, 
gövdənin (3) və (8)  yan səthlərini K, L qapaqları ( bax şək. 
3.13...33.15) ilə bağlayaq və yeni yaranan qapayıcı bəndləri 
müəyyənləşdirək. 

 

Şək. 3.13... 3.15-dən  görünür ki, K qapağının içyonuşu 
ilə gövdənin diametrial ölçüsü arasında qapayıcı bəndli-ara-
boşluqlu iki diametral ölçüdən ibarət yeni oturtma birləşməsi 
yaranır.  

Yeni qapayıcı bəndlər  yarandı:  
[19_11] – K qapağının (18) səthi ilə valın yivli sonunun 

(11) yan səthi arasındakı araboşluğu;  
[21_3] - K qapağının (21) səthi ilə gövdənin (3) səthi ara-

E 

Ç 
C 

D 

F 

G 

L 

Şək. 3.13. Valın sağ kənar vəziyyətində yığma birləşməsi 
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sındakı araboşluğu; 
 

[8_16] - gövdənin (8) səthi ilə valın kənar vəziyyətlərində 
dişli çarxın (16) yan səthi arasındakı araboşluğu; 

Şək. 3.14. Valın sol kənar vəziyyətində yığma birləşməsi 
 

L 

E 

E1 L1 

Şək. 3.15. Hissələrin eskizləri: K – qapaq, A – qayka, 
B – dayaq şaybası, E – məhdudlaşdırıcı oymaq,  

L - qapaq 
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[17_30] - valın kənar vəziyyətlərində dişli çarxın (17) 
səthi ilə L qapağının (30) səthi arasındakı araboşluğu. 

Govdədə yastığın val ilə vəziyyətindən asılı olmayan öl-
çülərin qapayıcı bəndlərlə konturlarını tapaq və tənliklərini 
yazaq. Onlara [11_23], [27_12] [21_3] və [15_17] qapayıcı 
bəndlərini aid etmək olar.  

Ölçü sxeminə hər bir hissədən, əvvəlki kimi, yalnız bir 
ölçünü tətbiq edəcəyik. [11_23] qapayıcı bəndi üzrə soldan 
sağa irəli gedərək, qaykanın А1(23_24) ölçüsünü, dayaq şay-
basının В1(25_26) ölçüsünü, məhdudlaşdırıcı oymağın E1 
(27_28) ölçüsünü, yastığın G1(9_10) ölçüsünü keçirik və va-
lın D2 (11_13) ölçüsü üzrə geri qayıdırıq.  

[11_23] qapayıcı bəndinin ölçü sxemi şək. 3.16 - da təq-
dim edilmişdir.  

Eyni qayda ilə [27_12] və [15_17] qapayıcı bəndlərli qa-

D3 
E1 G1 

E1 

D2 

G1 

F1 
D4 

Şək. 3.16. [11_23], [27_12] və [15_17] qapayıcı bəndlərli 
sxemlər 
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palı konturları nəzərdən keçirək (bax şək. 3.16) və ölçü sxem-
lərini quraq. Sadalanan qapayıcı bəndlərin tənlikləri aşağıdakı 
kimi olacaqdır: 

 

;21111)13_11(

)10_9()28_27()26_25()24_23(]23_11[

DGEBA +−−−−=+
+−−−−=

 

 

;113)28_27()10_9()13_12(]12_27[ EGD ++−=++−=  
 

.41)15_14()17_16(]17_15[ DF −+=−+=  
 

C gövdəsi (bax şək. 3.2) və K qapağı (bax şək. 3.15) ara-
sında [21_3] qapayıcı bəndli sadə ölçü sxemi (bax şək. 3.14) 
və onun tənliyi şək. 3.17-də nümayiş etdirilmişdir.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
Konstruksiyanın birinci variantı (bax şək. 3.5) (11) səthi-

nin yerdəyişməsini sol kənar vəziyyətdə məhdudlaşdırmırdı. 
Qapaqları quraşdırdıqdan sonra isə [19_11] zəmanətli araboş-
luğunun (bax şək. 3.14) müəyyənləşdirilməsinə ehtiyac yara-
nır. Bu araboşluğu valın (11_13), yastığın (9_10), stopor hal-
qasının (1_2), gövdənin (4_5) və qapağın (19_22) ölçülərin-
dən formalaşır. Ölçü sxemi və tənlik şək. 3.18-də təqdim edil-
mişdir. 

Bütün sadalanan qapayıcı bəndlərdən [8_16] və [17_30] 
araboşluqları üçün yastığın val ilə kənar vəziyyətlərində kon-

C5 

Şək. 3.17. [21_3] bəndli sxem 
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turları və onların təşkiledici bəndləri tapılmamışdır. Onlardan 
birincisi - [8_16] bəndi [8_14] araboşluğuna uyğun və bəra-
bərdir (bax şək. 3.11 və 3.12).  

 

 
 

 
F dişli çarxının (17) yan səthinin kənar fiksasiya edilmiş 

vəziyyətini təhlil edək və [17_30] bəndi ilə ölçü sxemini qu-
raq.  

Valın sol kənar vəziyyətində (şək. 3.19) [17_30] araboş-
luğu ən böyükdür. Qısa tənliyi qapağın (29_30), gövdənin 
(5_8), dayandırıcı halqanın (1_2), yastığın (9_10), valın 
(13_14) və dişli çarxın (16_17) ölçülərindən yazmaq olar. Qı-
sa qapalı kontur altı təşkiledici bəndlərdən alınmışdır.  

Valın sağ kənar vəziyyətində (şək. 3.20) [17_30] araboş-
luğu ən kiçikdir. Tənlik dörd təşkiledici bəndlər-ölçülərdən 
təşkil olunmuşdur: qapağ, gövdə, val və dişli çarxdan. 

 

D2 

G1 C6 Ç1 

26112

)22_19()5_4()2_1()10_9()13_11(]11_19[

KCÇGD ++++−=
=++++−=

 

Şək. 3.18. [19_11] qapayıcı bəndli ölçü sxemi və 
tənlik 
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1 

111141

)17_16()14_13()10_9()2_1()8_5()30_29(]30_17[

FDGÇCL −−−−++=
=−−−−++=

Şək. 3.19. [17_30] qapayıcı bəndli sxem 

D1 

C3 L1 

F1 

11231

)17_16()14_13()8_7()30_29(]30_17[

FDCL −−++=
=−−++=

Şək. 3.20. [17_30] qapayıcı bəndli sxem və tənlik 
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3.2. Məmulun ölçü - dəqiqlik xarakteristikası 
 

Hər bir məmul konstruktorun ideyasından hazırlanmasına 
qədər iki mərhələdən keçir: 

• birinci mərhələ - məmulun ölçü – dəqiqlik xarakteristi-
kasını yaradan konstruktor bürosunun işi; 

•  ikinci mərhələ - məmulun hazırlanmasının bütün mər-
hələlərində məmul üçün nominal ölçülər, müsaidələr 
və sapmalar təyin edən texnoloji büronun işi.  

Məmulun ölçü – dəqiqlik xüsusiyyətlərinin əsasında ölçü 
əlaqələrinin araşdırılması, adətən ölçü araşdırılması adlandı-
rırlar, dayanır.  

Araşdırmanın əsas məqsədi ölçülərin qoyuluşunun düz-
günlüyünün yoxlanılması, təşkiledici bəndlərin ölçülərinə 
müsaidəlrin və hədd sapmalarının, həmçinin qapayıcı bəndin 
dəqiqliyinin əldə edilməsi üsulunun və yığma üsulunun seçil-
məsidir.  

Təcrübə göstərir ki, hissələrin işçi cizgilərində müsaidələr 
çox vaxt ya həddindən artıq sərt, ya da əksinə - çox geniş 
müəyyənləşdirilir. Belə hallarda müsaidələr dəyişdirilməli və 
konstruktor ilə razılaşdırılmalıdır.  

Hər bir yığma birləşməsində bir-biri ilə ümumi bəndlərlə 
bağlı bir neçə ölçü zəncirləri vardır. Bütün zəncirlər həm bir-
ləşmənin konrtuksiya edilməsi zamanı, həm də onun yığılma-
sı zamanı məcburi hesablanmalıdırlar. Aşağıda yığma ölçü 
zəncirlərinin hesablanması nümunələri verilir. 

  
3.2.1. Yığma zəncirl ərinin ölçü araşdırılması 

məsələləri. Hesablama nümunələri 
 
3.2.1.1. Ölçü araşdırılmasının düz məsələsinin həlli  
 
Yığma birləşməsi (bax şək. 3.13 və 3.14) çoxlu ölçü zən-
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cirlərindən ibarətdir və onların hər biri konkret məsələni həll 
edir. Bu məsələ əvvəlcədən müəyyən edilməli və dəqiq ifadə 
olunmalıdır.  

Hesab edirik ki, birləşmənin bütün konstruktiv elementlə-
ri işlənilib, ilkin qabarit ölçülərinə malikdir, amma yığma öl-
çü zəncirlərinin qapayıcı bəndləri isə hədd qiymətlərindən 
ibarətdir.  

Yığma ölçü zəncirlərinin araşdırılmasının sadə variantını 
nəzərdən keçirək. Burada araboşluğunda valın yastıq ilə yer-
dəyişməsinin qiyməti [2_9]=[10_7] sərt şəkildə qabaqcadan 
qoyulur. Sözügedən real yığma birləşməsində araboşluğunun 
hədd qiymətləri  

 

mmmm 58,0max]9_2[,15,0min]9_2[ == - dir. 
 

Qalan təşkiledici bəndlər kiçik hədd qiymətləri 1,5 mm - 
ə bərabər və ixtiyarı ən böyük ölçülər ilə verilmişdir.  

Məsələnin bu cür qoyuluşu [2_9] qapayıcı bəndli tənlikdə 
təşkiledici bəndlərin sayını məhdudlaşdırır. Burada tənliyin 
özü də elə bu şərtlə tərtib olunmuşdur (bax şək. 3.6). Üç his-
sədən (gövdə, yastıq və dayandırıcı halqa) hər biri bir ölçü ilə 
təqdim edilmişdir.  

Normal xətti ölçülər üçün Qarşılıqlı İqtisadi Yardım Şu-
rasının standartına (QİYŞ standartı) (rusca СТ СЭВ – Стан-
дарт Совета Экономической Взаимопомощи) əsasən yastı-
ğın halqasının enini mmG 12,015)10_9(1 −==  qəbul edirik.  

Halqanın Ç1 hündürlüyünün nominal ölçüsü (1_2)=3,2 
mm - dir (bax əlavə 2).  

İlkin bəndin qiymətinin [2_9]=0,15...0,58 mm olduğunu 
bilərək, müəyyənləşdirmək olar: gövdədə (5_7) təşkiledici 
bəndinin nominalını, müsaidə və sapmalarını; dayandırıcı hal-
qanın hündürlüyünün ((1_2) ölçüsünün) müsaidəsini və sap-
malarını.  
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Qapayıcı bəndli tənlikdən istifadə edərək, gövdədə (5_7) 
ölçüsünün cədvəl qiyməti intervalını müəyyənləşdiririk. Əgər 
[2_9] nominalı 1 mm – dən böyük deyilsə, onda  

 

.2,3)7_5(15)2_1()7_5()10_9(1]9_2[ mm−+−=−+−==  
 

(5_7) ölçüsünün ilkin qiyməti 18 mm - dən olduğundan 
18...30 mm intervalında yerləşir (bax əlavə 1və 2).  

İlkin bəndə müsaidə: 
 

.43,015,058,0min]9_2[max]9_2[]9_2[ mmT =−=−=  
 

Təşkiledici bəndlərin müsaidələri cəmi tənlikdə bu qiy-
mətdən çox olmamalıdır. Yastığın halqasının eninin ölçüsünə 
müsaidə direktiv olaraq verilmişdir və 0,12 mm bərabərdir. 
Müsaidənin qalan hissəsi (0,43-0,12=0,31mm) dayandırıcı 
halqanın (1_2) və gövdənin (5_7) ölçüləri arasında paylanma-
lıdır.  

Dayandırıcı halqanın hazırlanmasının əmək tutumu göv-
də hissələrinin emalının əmək tutumundan daha azdır. Gövdə  
ölçüsü üçün 18...30 mm cədvəl intervalında 12 - ci kvalitetin 
müsaidəsini mmT 21,0)7_5( =  seçirik. Dayandırıcı halqanın 
hündürlüyü üçün mm1,021,031,0 =−  müsaidə üzrə ehtiyat qa-
lır. Dayandırıcı halqa üçün 3...6 mm ölçülər intervalında 11-
ci kvalitetin müsaidəsi 0,075 mm , 12 - ci kvalitetin müsaidə-
si isə 0,12 mm - ə bərabərdir. Üzüyün hündürlüyünün ölçüsü-
nə müsaidəni mmT 1,0)2_1( =  qəbul edək. 

[2_9] araboşluğunun səpələnməsini hesabıayaq: 
 

.43,021,01,012,0)1()7_5()10_9(]9_2[ mmTTTw =++=++=  
 

Müsaidə üzrə ehtiyat aşağıdakı kimidir: 
 

.00,043,043,0]9_2[]9_2[ mmwT =−=−  
 

Dayandırıcı halqanın və gövdənin ölçüləri üçün hədd sap-
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malarının seçilməsinə başlayaq. Halqanın hündürlüyünü "val" 
ölçüsünə aid etmək olar və bunun nəticəsi olaraq müsaidəni 
materialın cisminə (daxilinə) təyin etmək olar. Gövdədə ölçü 
isə "deşik" ölçüsünə uyğun gəlir və simmetrik sapmalarla ya-
zıla bilər. Seçilmiş müsaidələrdən təşkiledici bəndlər üçün 
sapmaları qəbul edək: 

;2,3)2_1(,1,0)2_1( 1,0 mmmmT −==  
 

.)7_5(,21,0)7_5( 21,0 mmmmT +=  
 

[2_9] qapayıcı bəndli tənlik (bax şək. 3.6) aşağıdakı şəkli 
alar: 
 

.2,3)7_5(15)2_1()7_5()10_9(]9_2[ 1,0
21,0

12,0 mm−
+

− −+−=−+−=
 

[2_9] qapayıcı bəndin nominal ölçüsü  
 

∆∆∆∆∆∆ ∆−=∆−= wAorAAAorAA ;0  
 

tənliklərindən tapıla bilər. 
[2_9] qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsinin ortasının ko-

ordinatını və hesabi nominal qiymətini hesablayaq: 
 

.215,0
2

)1,0(0

2

021,0

2

)12,0(0
]9_2[ mmw +=−++++−+=∆  

;15,0215,0365,0

)215,0(
2

58,015,0
]9_2[]92[]9_2[

mm

wor

=−=

=+−+=∆−−=
 

 

İndi isə (5_7) bəndinin hesabi nominal qiymətini hesabla-
yaq: 

 

;2,3)7_5(1515,0;2,3)7_5(15]9_2[ mm−+−=−+−=  
 

.35,182,31516,0)7_5( mm=++=  
 

Müəyyənləşdirilən ölçünün hesabi qiyməti  
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mm21,035,18)7_5( +=  -dir. 
 

Qapayıcı bəndin orta  qiymət vasitəsilə hesablanması za-
manı mmw 43,0]9_2[ =  səpələnmə sahəsi müsaidə sahəsinin 

mmT 43,0]9_2[ =  daxilində simmetrik yerləşmişdir. Müsaidə 
üzrə ehtiyat sıfra bərabərdir, bu səbəbdən də 18,35 mm hesabi 
nominalı birinci onluq qiymətinə qədər yuvarlaqlaşdırmağa 
imkan vermir. Növbəti hesablamalar üçün son ölçülər qəbul 
edilir: 
   yastığın halqasının eni      ;15)10_9(1 12,0 mmG −==  

  dayandırıcı halqanın hündürlüyü   ;2,3)2_1( 1,0 mmÇ −=  

  gövdənin ölçülərindən biri             .35,18)7_5(2 21,0 mmC +==  
Yığma birləşməsində yerdə qalan bütün ilkin bəndlər 

(diametral ölçülərə qapayıcı bəndlərdən başqa) yalnız ən ki-
çik hədd qiymətləri il ə verilmişdir. Bu səbəbdən, onların mü-
saidə sahələrinin qiymətlərinin və cizgi eskizlərində birdən 
çox ölçü əlaqələrinin qoyuluşu qaydasının qayğısına qalınma-
sına ehtiyac yoxdur. Cizgi eskizinin tərtib edilməsi hissələrin 
konstruksiyalarının texnolojiliyindən irəli gəlir.  

Hissələrin konstruksiyalarının texnolojiliyinin təmin 
edilməsinin məqsədi məmulun işlənməsinə, istehsalın texno-
loji hazılığına, hazırlanmasına, istisamarı və təmirinə vaxt və 
vəsait xərclərinin maksimum azaldılması ilə məmulun keyfiy-
yətinin və əmək məhsuldarlığının artırılmasıdır. Hissələrin 
konstruksiyalarının texnolojiliyə işlənməsi aşağıdakı asılılıq-
lar nəzərə alınmaqla kompleks şəkildə həyata keçirilir: hissə-
lərin ilkin pəstahlarının texnolojiliyindən asılılığı; hazırlanma 
texnoloji prosesində emal növlərindən asılılığı; yığma vahid-
lərinin texnolojiliyindən asılılığı.  

Hissələr (K qapağı , C gövdəsi,  L qapağı və D val) bir-
dən çox ölçüyə malikdirlər. Tutaq ki, gövdə və qapaqlar iri 
seriyalı istehsal şəraitində aliminium xəlitəsindən hazırlan-
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mışlar, onların ilkin pəstahları dəqiq tökmə üsullarından biri 
ilə alınmışdır ki, bu da hissələrdə səthlərin bir hissəsini mexa-
niki emal aparmadan ilkin vəziyyətdə saxlamağa imkan verir.  

İriseriyalı istehsalda hissələri bir və ya iki yerləşdirmədə 
emal etməyə imkan verən çoxmövqeli və çoxalətli sazlama-
larlı dəzgahlardan istifadə edilir.  

Deməli, hissələrin cizgi eskizlərində ölçülərin qoyuluşu-
nun ən yaxşı variantları elə variantlar olacaq ki, onlarda ölçü-
lər mexaniki emal əməliyyat eskizlərindən qoyulmuş və tex-
noloji bazalardan yerinə yetirilmiş ölçülər ilə təkrarlanırlar. 
Belə əsaslandırılmanı valın eskizinin tərtibi üçün də təklif et-
mək olar.  

Şək. 3.21...3.24 - də valın, qapaqların və gövdənin cizgi 
eskizlərində ölçülərin qoyuluşunun hesablama variantlarının 
biri göstərilmişdir. Müasir avadanlıqlar hətta ilkin qara texno-
loji keçidlərdə 12 – ci kvalitet iqtisadi dəqiqliyi təmin edirlər. 

 

 
 
 

Bu müsaidələr kiçik qiymətli emal payı ilə dəqiq pəstah-
ların emalı zamanı asanlıqla əldə olunurlar. Sonrakı bütün he-
sablamalar üçün yığma birləşməsinin hissələrinin təşkiledici 
bəndlərinin müsaidələrini cədvəl dəqiqlikli 12 - ci kvalitet qə-
bul edirik. Yığma birləşməsinin təşkiledici bəndlərinin qalan 

D5 D1 

D6 
D4 

Ø
 D

1
 

Ø
 D

2
 

Şək. 3.21. D valının eskizi 
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bütün xətti ölçülərinı ardıcıl olaraq müəyyənləşdirək.  
Dişli çarxın konstruktiv nominal ölçüsü 25 mm - dir (bax 

şək. 3.2). 12 – ci kvalitetin 18...30 mm intervalında müsaidəsi 
0,21 mm - ə bərabər hissənin cisminə sapması ilə aşağıdakı 
şəkli alar:  

 

.25)17_16(1 21,0 mmF −==  
 

Dişli çarxın ölçüsünü bilərək, ölçü sxemindən (şək. 3.25) 
və [15_17] bəndli tənlikdən valın (14_15) pilləsini müəyyən-
ləşdirək. İlkin bənd minimal hədd ölçüsü ilə [15_17]=1,5 mm 
verilmişdir. Tənlik yalnız iki təşkiledici bənddən ibarətdir və 
aşağıdakı şəkildə təqdim olunmuşdur:  

 

.41)15_14()17_16(]17_15[ DF −+=−+=  
 

Tənlikdən görünür ki, valın pilləsinin nominal ölçüsü də  
18...30 mm nominallar intervalında mmT 21,0)15_14( =  mü-

Şək. 3.22. K 
qapağınını 

eskizi 

Şək. 3.23. D 
gövdəsinin eskizi 

Şək. 3.24. L 
qapağının 

eskizi 

C2 C3 

C7 
C8 

C9 

L3 

L2 
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saidə ilə yerləşir. Valın pilləsinin ölçüsünü simmetrik sapma-
larla yazmaq olar. 

Tənlik [15_17] bəndinin minimal hədd qiyməti vasitəsi 
ilə həll edilmişdir. 

 

.105,0)1514(25]17_15[ 21,0 ±−−= −  
 

Bəndin nominal ölçüsü ;2min ∆
∆

∆∆ ∆−+= wAwAAA  
 

.815,1

]
2

)105,0(105,0

2

)21,0(0
[

2

21,021,0
5,1]17_15[

mm=

=−+−−+−++=
 

(14_15) təşkiledici bəndin nominal ölçüsü  
 

mm185,23)15_14(),15_14(25815,1 =−= -dir. 
 

(14_15) ölçüsü azaldan təşkiledici bənddir. Qapayıcı bən-
din nominal ölçüsünün ən kiçik hədd qiyməti vasitəsilə he-
sablanması zamanı azaldan təşkiledici bəndlərin yuvarlaqlaş-

F1 
D4 

Ç1 D1 G1 

C2 C3    

Şək. 3.25. [15_17] və [8_16] qapayıcı bəndlərli ölçü 
sxemləri 
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dırılmasını azaltma ilə, artıran təşkiledici bəndlərin yuvarlaq-
laşdırılmasını isə artırılma ilə yerinə yetirirlər. Müsaidə üzrə 
məhdudiyyət yoxdur. Yuvarlaqlaşdırmadan sonra qapayıcı 
bəndin ən kiçik hədd ölçüsü 85 mkm artacaqdır. 

 

.585,1085.05,1085,0min]17_15[ mm=+=+  
 

Son qəbul edilmiş ölçülərə daha iki ölçü əlavə olundu: 
 

dişli çarxın hündürlüyü ;25)17_16(1 2,0 mmF −==  

valın pilləsi   .105,01,23)15_14(4 mmD ±==  
 

Qapayıcı bəndin ən böyük hədd qiyməti qapayıcı bəndin 
ən kiçik hədd qiyməti il ə bu bəndin səpələnmə sahəsinin cə-
minə bərabərdir. Səpələnmə sahəsi qapayıcı bəndli tənliyə da-
xil olan təşkiledici bəndlərin müsaidələrinin cəmindən ibarət-
dir. [15_17] bəndi üçün səpələnmə sahəsi və qapayıcı bəndin 
ən böyük hədd qiymətini hesablayaq: 

 

;42,021,021,0)15_14()17_16(]17_15[ mmTTw =+=+=  
 

.005,242,0585,1]17_15[min]17_15[max]17_15[ mmw =+=+=  
 

Analoji olaraq [2_9] qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsinin 
hesabi qiyməti və tənliyindən istifadə edərək yastığın val ilə 
mümkün ən böyük yerdəyişməsini təyin etmək mümkündür 
(bax səh. 107).  

 

.58,043,015,0]9_2[min]9_2[max]9_2[ mmw =+=+=  
 

Növbəti hesablama tənliyinin seçilməsi yığma birləşməsi-
nin konstruksiyasının xüsusiyyətləri il ə, hissələrin ayrı - ayrı 
elementlərinə ölçülərin direktiv təyin edilməsi əlaqələri il ə 
bağlıdır. Bu dərsliyin əsas vəzifəsi ölçü zəncirlərinin hesab-
lanması metodikasının mənimsənilməsidir. Ona görə də tən-
likl ərdən hər birini həll etmək olar.  

Valın sol kənar vəziyyəti. C gövdəsinin (8) yan səthi və F 
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dişli çarxının (16) səthi arasındakı [8_16] araboşluğu (bax 
şək. 3.25). 

Gövdə və valda ölçülərin seçilmiş qoyuluşunda (bax şək. 
3.23 və 3.24) qapayıcı bəndli tənlik gövdənin iki ölçüsündən, 
dayandırıcı halqanın ölçüsündən, yastığın halqasının enindən 
və valın ölçüsündən formalaşır. Gövdənin (7_8) sahəsi kon-
struktiv ölçüyə malikdir: mmC 18,012)8_7(3 −== (12 – ci kva-

litet dəqiqliyi). Valın D1=(13_14) sahəsinin müsaidəsini, sap-
masını və nominal ölçüsünü müəyyənləşdirək. [8_16] qapayı-
cı bəndli tənliyi aşağıdakı şəkli alacaqdır: 

 

.1235,182,315)14_13(321

11)8_7()7_5()2_1()10_9()14_13(]16_8[

18,0
21,0

1,012,0 −
+

−− −−+++=−−+

+++=−−+++=

CCÇ

GD

 

Birləşmənin eskizindən və tənlikdən görünür ki, axtarılan 
(13_14) təşkiledici bəndin nominal ölçüsünün təxmini qiymə-
ti 10...18 mm intervalında 12-ci kvalitet üzrə =)14_13(T  

mm18,0=  müsaidəsi ilə yerləşir. Əgər müsaidəni hissənin cis-
minə (daxilinə) qoyulan hədd sapmasına çevirsək, onda valın 
pilləsinin ölçüsünü 18,0)14_13(1 −=D  şəklində yazmaq olar. 

Nəticədə, tənliyi aşağıdakı kimi yazmaq olar: 
 

.1235,182,315)14_13(]16_8[ 18,0
21,0

1,012,018,0 −
+

−−− −−+++=  
 

Tənlik beş təşkiledici bənddən ibarətdir. İriseriyalı isteh-
sal şəraiti üçün qapayıcı bəndlərin bir hissəsinin müsaidə sa-
həsindən mümkün kənara çıxması riski iqtisadı cəhətdən özü-
nü ödəmiş sayılır. Buna görə də axırıncı tənlikdə səpələnmə 
sahəsini ehtimal üsulu ilə müəyyənləşdirəcəyik. Burada nisbi 
səpələnmə əmsalını 111,0912 ==iλ  və risk əmsalını isə 

0,3=∆t  qəbul edirik. 
Qapayıcı bəndin ehtimal üsulu ilə həlli zamanı səpələnmə 

sahəsi 
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,365,0)18,021,01,012,018,0(111,03

])8_7(

)7_5()2_1()10_9()14_13([111,0
3]16_8[

22222

2

2222

mm

T

TTTT
w

=++++=

=
+

++++
=

səpələnmə sahəsinin ortasının koordinatı  
 

,215,0)09,0()105,0()05,0()06,0()09,0(
2

)18,0(0

2

)1,0(0

2

)12,0(0

2

)18,0(0
]16_8[

mm

w

−=−−+−−+−+−=

=−+−−++−++−+=∆
 

 

və qapayıcı bəndin nominal ölçüsü   
 

mm

ww

898,1)215,0(
2

365,05,1]16_8[2
]16_8[min]16_8[]16_8[

=−−

−+=∆−+=
 

 

olacaqdır. 
Axtarılan təşkiledici bəndin nominal qiymətini hesabla-

yaq: 
  

mm048,14)14_13(;1236,182,315)14_13(898,1 =−−+++=
 

Artıran təşkiledici bəndin nominal ölçüsünü vergüldən 
sonra birinci onluq işarəsinə qədər yuvarlaqlaşdırırıq və 14,1 
mm-ə bərabər qəbul edirik. Yuvarlaqlaşdırmadan sonra ən ki-
çik hədd ölçüsü 1,5+0,052= 1,562 mm - ə qədər artır. Gövdə-
də və valda son ölçülər: 

gövdədə ölçü      ;12)8_7(3 18,0 mmC −==   

valın pilləsinin ölçüsü  .1,14)14_13(1 18,0 mmD −==  

Qapayıcı bəndin ən böyük hədd ölçüsü  
 

.917,1365,0552,1]16_8[min]16_8[max]16_8[ mmw =+=+=
 

Dayandırıcı halqanın (2) səthi və gövdənin qanovunun 
(6) səthi aarasındakı [2_6] araboşluğu-bəndi ilə (bax şək. 3.2, 
3.23 və 3.26) tənliyi yazaq: 
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.1237)2_1()7_5()8_7()8_6(]6_2[ ÇCCC −++−=−++−=
  

 

Tənlikdə azaldan (6_8) təşkiledci bəndindən başqa bütün 
ölçülər məlumdur. Onun müsaidəsini və sapmalarını tapmaq 
üçün nominal ölçünün təxmini qiymətini təyin etmək lazım-
dır. Bu qiymət qapayıcı bəndin nominal ölçüsünün 1,5 mm 
ətrafında dəyişməsindən tapıla bilər. Onda (6_8) bəndinin il-
kin nominal ölçüsü     

 

mm65,25)8_6(;2,335,1812)8_6(5,1 =−++−=  
 

olacaqdır. Nominal qiymət 18...30 mm cədvəl ölçülər interva-
lında yerləşir. 12-ci dəqiqlik kvaliteti üzrə müsaidə =)8_6(T  

mm21,0= -dir. Hissənin cisminə qoyulmuş sapma ilə tənliyi 
yazaq: 

D5 

C7 Ç1 

C3 
C2 

D1 G1 E1 

Şək. 3.26. [2_6] və [27_12] qapayıcı bəndli ölçü sxemləri 
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.2,335,1812)8_6(]6_2[ 1,0
21,0

18,021,0 −−− −++−=  
 

Qapayıcı bəndin nominal qiymətini tapaq:  

.68,1)17,0(35,05,1

]
2

)1,0(0

2

021,0

2

)18,0(0

2

)21,0(0
[

2

7,0
5,1]6_2[2

]6_2[min]6_2[]6_2[

=+−+=

=−+−++−++−+−

−+=∆−+= ww

 

 

Təşkiledici bəndin nominal ölçüsü  
 

.47,26)8_6(;2,335,1812)8_6(68,1 mm=−++−=  
 

Yuvarlaqlaşdırma qaydasını pozaraq azaldan bəndi  26,5 
mm-ə qədər artıraq, bu zaman ilkin bəndin ən kiçik hədd qiy-
məti 0,03 mm azalacaqdlr. Əgər yığma birləşməsində təyinatı 
üzrə bu kəmiyyətin hətta 0,03 mm azalması yolverilməzdirsə, 
onda (6_8) təşkiledici bəndini yuvarlaqlaşdırma zamanı 
(6_8)= 26,4 mm-ə gətirmək lazımdır. Yuvarlaqlaşdırmadan 
sonra təşkiledici bənd 0,07 mm azalır, qapayıcı bəndin ən ki-
çik hədd qiyməti isə 0,07 mm artır. Bu zaman qapayıcı bən-
din ən böyük hədd ölçüsü isə  

 

mmw 27,207,007,05,1]6_2[min]6_2[max]6_2[ =++=+=  
 

olur. 
Son seçilmiş, hesablanmış və yuvarlaqlaşdırılmış ölçülərə  

gövdənin ölçüsü də 21,04,23)8_6(7 −==C  əlavə olunur. 

[27_12] qapayıcı bəndı (bax şək. 3.26) oymağın (27) sət-
hinin (bax şək. 3.15) valın (12) yan səthindən çıxması ilə for-
malaşır. Yığma birləşməsinin ölçü sxemi və əməliyyat eskiz-
lərinin ölçülərindən istifadə edərək, tənliyi aşağıdakı şəkildə 
almaq olar:  
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.1115

)28_27()10_9()14_13()14_12(]12_27[

EGDD −++−=
=+++−=

 

 

Məhdudlaşdırıcı oymağın konstruktiv ölçüsü seçilmişdir: 
mmE 25,032)28_27(1 −==  (12–ci dəqiqlik kvaliteti). Valın di-

gər pilləsinin ölçüsünü müəyyən etməli ( )14_12(5=D  ölçü-
sünü). 

(12_14) bəndinin ilkin nominal ölçüsünü tapaq:  
 

mm6,59)14_12(;32151,14)14_12(5,1 =+++−= . 
 

59,6 mm ölçüsü 12-ci kvalitet üzrə mmT 3,0=  müsaidə 
və hədd sapmalarının simmetrik yerləşməsi ilə nominal qiy-
mətlərin 50...80 mm cədvəl intervalında yerləşir. Tənliyin son 
formasını yazaq: 

 

.32151,1415,0)14_12(]12_27[ 25,012,018,0 −−− +++±−=  
 

Qapayıcı bəndin nominal ölçüsünü hesablayaq: 
 

.2,2)]125,0()06,0()09,0(0[
2

85,0
5,1

]12_27[2
]12_27[min]12_27[]12_27[

mm

ww

=−+−+−+−−+=

=∆−+=
 

 

Müəyyənləşdirilən təşkiledici bəndin nominal ölçüsünü 
tapaq: 

 

.9,58)14_12(;32151,14)14_12(2,2 mm=+++−=  
 

Baxılan yığma birləşməsində məhdudlaşdırıcı oymağın 
valın yan səthindən kənara çıxması limitləyici (hədd təyin 
edən) qapayıcı bənd deyildir, və onun ən kiçik hədd qiyməti 

mm5,1min]12_27[ =  təminatlı ehtiyat ilə seçilmişdir. Bu hal-
da yeni maşınların konstruksiya edilməsi zamanı nominal öl-
çülərin seçilməsi üçün DÜİST tövsiyələri qüvvəyə minir.  
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Hesablanmış (12_14)=58,9 mm nominal qiymətinə yaxın 
ölçü RA40 sırasında yerləşmişdir və 60 mm-ə bərabərdir. 
Əgər (12_14) azaldan bəndin ölçüsünü 1.1 mm artırıb, 60 
mm-ə bərabər qəbul etsək, onda [27_12] qapayıcı bəndi eyni 
miqdarda azalacaq və onun ən kiçik hədd qiyməti 1,5 - 
1,1=0,4 mm təşkil edəcəkdir. 

Səpələnmə sahəsini )85,0]12_27[( mmw =  bilərək, ən bö-
yük hədd ölçüsünü [27_12] max müəyyən etmək olar. 

Əgər yığma birləşməsinin konstruksiyası və qovşaqda 
ayrı - ayrı hissələrin işləri ilkin bəndin azaldılmasını istisna 
edirsə, bu zaman  standartda RA80 - texniki cəhətdən əsas-
landırılmış hallar üçün sıra nəzərdə tutulmuşdur. Bu sırada 58 
ən yaxın ölçüsü qapayıcı bəndin ən kiçik hədd qiymətinin 
1,5+0,9=2,4 mm - ə qədər [27_12]max=2,40+0,85=3,25 mm 
ən böyük  hədd qiyməti il ə artırılmasını təmin edir. 

Cizgi eskizlərinin tərtibi üçün aşağıdakı ölçülər qəbul 
edilir: 

 

     oymaq                   ;32)28_27(1 25,0 mmE −==  

     valın pilləsi           .15,058)14_12(5 mmD ±==  
  

Şək. 3.27 – də [11_23] qapayıcı bəndli ölçü sxemi nüma-
yiş etdirilmişdir. Valın yivli hissəsində (11) yan səthi qayka-
dan ((23) yan səthi) minimal buraxıla bilən qiymət 0,25D1 
(burada D1 yivin orta diametridir) qədər cıxmalıdır. Kon-
struktiv olaraq  qayka М20M-7g yivi ilə seçilmişdir. D1 ölçü-
sü D1=18,376 mm - dir. 

Qapayıcı bəndin ən kiçik qiyməti  
 

mmD 595,4125,0min]23_11[ == -dir. 
 

Qapayıcı bəndin ən kiçik qiymətini mm6,4min]23_11[ =  
qəbul edirik. 

Şək. 3.27-də nümayiş etdirilmiş ölçü sxemi üzrə tənliyi 
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yazaq: 
 

.611111)14_11(

)14_13()10_9()28_27()26_25()24_23(]23_11[

DDGEBA +−−−−−=+
+−−−−−=

 

 

Altıtərəfli yarıqlı qaykanın konstruktiv hündürlüyü H=22 
mm 16 – cı dəqiqlik kvalitetinə malikdir. Şaybanın konstruk-
tiv hündürlüyü isə T=0,6 mm müsaidə və DÜİST üzrə sim-
metrik sapmalarlı S=4mm - dir. Dayaq şaybasının və qayka-
nın aşağıdakı ölçülərini qəbul edirik:  

 

.3,041)26_25(;221)24_23( 3,1 mmBmmA ±==== −  

 

 
 

Valın müəyyənləşdirilən ölçüsünün təxmini nominalını 
tapaq: 

D6 

D1 G1 E1 

C9 

C3 

Şək. 3.27. [11_23] və [3_25] qapayıcı bəndlərli ölçü 
sxemləri 



 121 
 

 

.7,91)14_11();14_11(1,1415324226,4 mm=+−−−−−=  
 

91,7 mm ölçüsü üçün 12-ci kvalitetin müsaidəsi 0,35 mm 
-ə bərabərdir. Valın (11_14) pilləsi simmetrik sapmalarla ya-
zılır. Bu fərz etmələrdən sonra naməlum ölçü hesablanılır:  

 

175,0)14_11(

1,1415323,0422]23_11[ 18,012,025,03,1

±+
+−−−±−−= −−−−  

 

mm6,4min]23_11[ =  olduğunu bilərək, valın pilləsinin 
(11_14) artıran təşkiledici bəndinin müəyyənləşdirilməsinə 
başlamaq olar. Qapayıcı bəndin nominal qiyməti: 

 

].23_11[2
]23_11[min]23_11[]23_11[ ww ∆−+=  

 

Qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsi vo onun koordinatını 
hesablayaq: 

 

;51,1

)35,018,012,025,06,03,1(111,03]23_11[ 222222

mm

w

=
=+++++=  

 

.925,0009,006,0125,0065,0]23_11[ mmw +=++++−+=∆  
 

Qapayıcı bəndin nominal qiyməti və müəyyənləşdirilil ən 
valın pilləsinin nominal qiyməti isə bərabərdir: 

 

.53,91)14_11();14_11(1,14153242243,4

;43,4)925,0(2
51,16,4]23_11[

mm

mm

=+−−−−−=

=+−+=
 

 

Yığma birləşməsinin xidməti təyinatına zərər vurmadan 
artıran təşkiledici bəndin hesabi nominal qiymətini vergüldən 
sonra birinci onluq işarəsinə qədər azaldaq. Cizgi ölçülərinin 
tərtibi üçün qəbul olunmuş son ölçülər:  

 

valın sonuncu pilləsi      ;175,06,91)14_11(6 mmD ±==  
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qaykanın hündürlüyü     ;22)24_23(1 3,1 mmA −==  

şaybanın hündürlüyü     .3,04)26_25(1 mmB ±==  
 

Qovşağın işlənməsi zamanı daha bir kontura nəzər yetir-
mək lazım gəlir. Bu konturun qapayıcı bəndi yarıqlı qaykanın 
(24) yan səthinin (və ya dayaq şaybasının (25) yan səthinin) 
gövdənin (3) yan səthinə nisbətən vəziyyəti olacaqdır (bax 
şək. 3.15 və 3.23).  

Şək. 3.27 – dəki sxemdən və [3_25] qapayıcı bəndli tən-
likdən gövdənin qabarit ölçüsü )8_3(9 =C  tapıla bilər. 

Yastığın val ilə sağ kənar vəziyyətində dayaq şaybasının 
(25) yan səthi gövdənin (3) yan səthi səviyyəsində olmalıdır 
və ya onu sağdan 1,5 mm – dən artıq olmamaqla keçməlidir. 

Deməli, ilkin bənd iki hədd qiymətinə malikdir 
([3_25]min=0; [3_25]max=1,5) və tənlik aşağıdakı şəkildə-
dir: 

 

.93111

)8_3()8_7()10_9()28_27()26_25(]25_3[

CCGEB +−−−−=
=+−−−−=

 

 

Bu tənlikdə səpələnmə sahəsi müsaidə sahəsi ilə məhdud-
laşdırılmışdır. 

 

.5,1min]25_3[max]25_3[]25_3[ mmTTT =−=  
 \ 

Tənliyin həlli üçün gövdənin qabarit ölçüsünün konstruk-
tiv dəqiqliyini və sapmalarını təyin etmək lazımdır. Onun təx-
mini nominal ölçüsü 1,5=-4-32-15-12+(3_8), (3_8)=64,5 mm 
- dir. 64,5 mm üçün kvalitetlər və dəqiqlik sinifləri cədvəlin-
dən 12 - ci kvalitetə 0,3 mm müsaidəsi uyğun gəlir. Gövdənin 
qabarit ölçüsü hissənin cisminə hədd sapmasının məlum qiy-
məti il ə tənliyin həllinə başlamağa imkan verir: 

  

.3,018,012,025,0 )8_3(1215323,04]25_3[ −−−− ++−−±−=  

Səpələnmə sahəsi ilkn bəndin müsaidə sahəsini ötüb keç-
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məməlidir. Səpələnmə sahəsini hesablayaq: 
  

.1375,0
2

)3,0(0
2

)18,0(0

2

)15,0(0

2

)25,0(0
0]25_3[

mm

w

+=
−+

+

+
−+

−
−+

−
−+

−−=∆
 

Qapayıcı bəndin və müəyyənləşdirilən təşkiledici bəndin 
nominal qiymətlərini hesablayaq: 

 

.239,63)8_3(),8_3(12153242391,0

;2391,0)1375,0(

3766,00]3_25[2
]3_25[min]3_25[]25_3[

mm

mm

ww

=+−−−−=
=+−

−+=∆−+=

 

 

Nominal ölçülər cədvəli üzrə yaxın ədədi qiymətlər: əsas 
sıra (RA5) - 63; əlavə sıra (RA80) - 65. Müəyyənləşdirilən 
(3_8) artıran təşkiledici bəndin ölçüsünü yuvarlaqlaşdıraq. 
Qapayıcı bəndin nominal ölçüsünün ən kiçik hədd qiyməti il ə 
hesablanması zamanı artıran bəndi artırmaq, azaldan bəndi 
isə azaltmaq lazımdır. 

RA əsas sırasından ən yaxın nominal xətt ölçü 63 –dür. 
Əgər hesabi ölçünü 0,239 mm qədır azaldıb, 63 mm - ə qədər 
yuvarlaqlaşdırsaq, onda qapayıcı bəndin ən kiçik qiyməti də 
bu miqdarda azalar və mənfi qiymət alar =min]25_3[  

.239,0 mm−=  Bu zaman valın sol kənar vəziyyətində dayaq 
şaybasının (25) yan səthi gövdədən kənarda qalar. Belə kon-
struktiv həll yığma birləşməsinin xidməti təyinatına zidd 
deyildir (bax şək. 3.28). 

Gövdənin müəyyənləşdirilən son qabarit ölçüsü  
 

  mmC 3,063)8_3(9 −== - dir. 

Valın sağ kənar vəziyyətində  
 

mmw 5142,07532,0)239,0(max]25_3[ =+−= .  
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Gövdənin cizgi eskizində təyin edilməmiş axırıncı 
)8_4(8 =C  ölçüsü qalır. Onu qovşağın konstruktiv xüsusiy-

yətlərindən çox asanlıqla müəyyən etmək olar. Gövdənin öl-
çüsü .56)8_4(8 3,0 mmC −==  

Yığma birləşməsinin iş rejimi üzrə valın (11) yan səthi 
sol kənar vəziyyətdə K qapağının (19) səthi ilə təminatlı ara-
boşluğuna malik olmalıdır. 

Ölçü sxemində (bax şək. 3.28) qapağın hələ məlum olma-
yan iki ölçüsü (bax şək. 3.22) iştirak edir: K3=(18_19) və 
K6=(18_22). 

 
 

 
Aşağıdakı fərziyyəni qəbul edirik: emala yalnız (22) yan 

səthi uğradılmalıdır; (18_19) divarının qalınlığı konstruksiya-
nın gövdəsi və ilkin pəstahın tökmə xassələri il ə müəyyənlə-
şir. 

Divarın nominal ölçüsü 5 mm-ə bərabər qəbul olunur.  
Pəsathın alınması üsulu – qabıq qəliblərə tökmə. 

D1 G1 Ç1 
D6 

C8 

C3 C2 
 

Şək. 3.28. [19_11] qapayıcı bəndli ölçü sxemi 
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Bu üsul üzrə 50 mm - ə qədər olan ölçülərin dəqiqliyi – 
0,3 mm. 

Sapmalar simmetrikdir. 
Şək. 3.28 üzrə ölçü sxeminin tənliyi aşağıdakı şəkli alır: 
 
 

.5)22_19(561235,182,3151,14955,1

;36832

1116)19_18()22_18()8_4()8_7(

)7_5()2_1()10_9()14_13()14_11(]11_19[

−++−−+++−=
−++−−

−+++−=−++−
−−+++−=

KKCCC

ÇGDD
 

 

Müəyyənləşdirilən təşkiledici bəndin 12-ci kvalitet üzrə 
müsaidəsi və hissinin cisminə sapması ilə təxmini ölçüsünü 
tapaq: 

 

.15,05)22_18(5612

35,182,3151,14175,06,91]11_19[

;25,0)22_18(;55,43)22_18(

25,03,018,0

21,0
1,012,018,0

±−++−
−−+++±−=

==

−−−

+
−−−

mmTmm

 

[19_11] qapayıcı bəndinin səpələnmə sahəsi  
 

,7059,0

)3,025,03,0

18,021,01,012,018,035,0(111,0
3]11_19[

222

222222

mm

w

=

=
+++

++++++
=

 

səpələmə sahəsinin ortasının koordinatı 
 

mm

w

49,00

125,015,009,0105,005,006,009,00]11_19[

−=−
−−−+−−−−−=

olacaqdır. 
Qapayıcı bəndin nominal ölçüsü ilkin bəndin   

mm5,1min]11_19[ =  qiymətində 
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mm

ww

353,2)49,0(353,05,1

]11_19[2
]11_19[min]11_19[]11_19[

=−−+=

=∆−+=
 

 

təşkil edir. 
Müəyyənləşdirilən artıran təşkiledici bəndin nominal 

ölçüsünü hesablayaq: 
 

.003,41)22_18(

;5)22_18(561235,182,3151,146,91353,2

mm=
−++−−+++−=

 

 

Qəbul edirik: 
 

qapağın qabarit ölçüsünü         ;41)22_18(6 25,0 mmK −==  

qapağın (dibinin) divarının qalınlığını 
 

.15,05)19_18(3 mmK ±==  
 

K qapağında müəyyənləşdirilməmiş iki ölçü qalmışdır: 
(18_20) və (18_21). (18_20) konstruktiv ölçüsü bilavasitə  
qabıq qəliblərə tökmə zamanı alınır: ±== 32)20_18(4K  

.15,0 mm±   
)21_18(5=K ölçüsü son olaraq ilkin pəstahda alınır. 

Onun dəqiqliyi və simmterik sapmaları məlumdur, nominal 
qiymətinin miqdarını isə şək. 3.29-da göstərilmiş ölçü sxe-
mindən və [21_3] bəndli tənlikdən tapmaq olar: 

 
 

.15,0)21_18(455663]3_21[

;5689

)21_18()22_18()8_4()8_3(]3_21[

25,03,03,0 ±−++−=
−++−=

=−++−=

−−−

KKCC  

 

Qapayıcı və müəyyənləşdirilən təşkiledici bəndlərin no-
minal ölçülərini hesablayaq: 
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.80,35)21_18();21_18(4556632,2

;2,2)0125,015,015,0(2
15,15,1]3_21[

mm

mm

=−++−=

=−−−−+=
 

 

Qapağın son ölçülərini qəbul edirik: 
 

.15,08,35)21_18(5;15,032)20_18(4 mmKK ±==±==  
 

Yığma birləşməsinin axırıncı hissəsi L qapağıdır. Onun 
eskizində iki ölçü qoyulmuşdur. Hələlik ölçülər konstruktiv 
və hesabi qiymətlərə malik deyildirlər. K və L qapaqlarının 
diblərinin qalınlıqları konstruktiv olaraq bərabər götürülür. 
Qalan qabarit )31_29(3=L  ölçüsünü şək. 3.29-da verilmiş öl-
çü sxemindən və [17_30] qapayıcı bəndli tənlikdən istifadə 
edərək müəyyən edək.    

 
Müəyyənləşdirilən ölçünün müsaidəsini və sapmalarını 

tapmaq üçün onun təxmini nominal qiymətini bilmək lazım-
dır. (29_31) təşkiledici bəndin ölçüsünün təxmini qiymətini 

C9 
C1 

F1 

C8 
C3 L3 

C2 

Şək. 3.29. [21_3] və [17_30] qapayıcı bəndlərli ölçü 
sxemləri 
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hesablayaq:  
 

.6,33)31_29(;251,1412)31_29(55,1

;11332

)17_16()14_13()8_7()31_29()31_30(]30_17[

mm

FDCLL

=−−++−=
−−++−=

=−−++−=
 

 

12-ci kvalitetin 30...50 mm cədvəl intervalında müsaidəsi 
0,25 mm-ə bərabərdir. Qapağın əhatə edilən qabarit ölçüsü 
aşağı hədd sapması ilə hesablamada qəbul olunur: 

 

.251,1412)31_29(15,05]30_17[ 21,018,018,025,0 −−−− −−++±−=  

Qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsi  
 

,5112,0

)21,018,018,025,03,0(111,03]30_17[ 22222

mm

w

=
=++++=  

 

səpələnmə sahəsinin ortasının koordinatı isə  
 

mm

w

02,0

105,009,009,0125,00
2

)21,0(0

2

)18,0(0
2

)18,0(0

2

)25,0(0

2

)15,0(15,0
]30_17[

−=

=++−−−=−+−−+−

−−++−++−+−=∆

 

 

olacaqdır. Qapayıcı və müəyyənləşdirilən təşkiledici bəndlə-
rin nominal qiymətlərini hesablayaq: 
 

( ) mm

mm

ww

876,3331_29;251,1412)31_29(5776,1

;776,1)02,0(

2556,05,1]30_17[2
]30_17[min]30_17[]30_17[

=−−=+−=
=−−

−+=∆−+=

 

Yuvarlaqlaşdırma zamanı təşkiledici bəndin hesabi nomi-
nalını 0,124 mm artıraraq 34 mm - ə qədər çatdıraq və   

.625,1124,05,1min]30_17[ mm=+=  L qapağının cizgi ölçü-
sündə aşağıdakı ölçüləri qəbul edək:  
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qapağın dibinin qalınlığı     ;15,05)31_30(2 mmL ±==   
qabarit ölçüsü          .34)31_29(3 25,0 mmL −==  
 

Beləlikl ə, bütün cizgi ölçüləri con tərtibat üçün hazırdır-
lar.  

Misalda diametral ölçülər üçün qapalı konturlara baxıl-
mamışdır. Çoxlu sayda ilkin bəndlərdən yalnız biri sərt məh-
dudlaşdırılmış hədd qiymətlərli səpələnmə sahəsinə malik ol-
muş, digərləri isə müsaidə sahəsinə məhdudiyyət qoyulmadan 
birtərəfli ən kiçik ölçüdən ibarət olmuşlar. Belə vəziyyət qa-
barit ölçülərin və təşkiledici bəndlərin - ölçülərin dəqiqliyinin 
konstruktiv seçilməsi əməliyyatını, cizgi ölçülərinin qoyuluşu 
qaydasını xeyli sadələşdirmişdir. Xüsusilə əhəmiyyətli odur 
ki, hər bir hissədən tənliklərə birdən çox ölçünün daxil edil-
məsinə imkan vermişdir. 
 

3.2.1.2. Ölçü araşdırılmasının əks məsələsinin həlli 
 
Təsəvvür edək ki, yığma birləşməsində dişli çarx deyil,  

turbin və ya su nasosunun çarxıdır, və araboşluğunun ən bö-
yük hədd qiyməti məmulun texniki parametrlərinə ciddi təsir 
edir, bu isə o deməkdir ki, belə halda ilkin bəndin hədd qiy-
mətləri dəqiq göstərilməlidir. Əgər baxılan misalda qapayıcı 
bəndlərdən bəzilərinə ikitərəfli əlavə məhdudiyyətlər tətbiq 
etsək, onda məsələnin həlli mürəkkəbləşir. Buna məsələnin 
həllini davam etdirməklə əmin olmaq olar. 

Yastığın val ilə yerdəyişməsi [2_9] araboşluğu ilə məh-
dudlaşdırılmışdır və eyni zamanda, kənar fiksasiya edilmiş 
vəziyyətlərdə gövdə ilə çarx, çarx ilə qapaq arasında təminatlı 
araboşluğu qalmalıdır. Məsələnin ilkin şərtləri aşağıdakı şə-
kildə ifadə edilmişdir .  

Sol kənar vəziyyət. Gövdə ((8) səthi) və dişli çarxın (16) 
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səthi arasındakı minimal araboşluğunun qiyməti ilkin bənd -
mm5,1min]16_8[ =  ilə verilmişdir (bax şək. 3.29). 

Sağ kənar vəziyyət. Dişli çarxda (17) yan səthi və qapa-
ğın dibinin (30) daxili səthi arasındakı minimal araboşluğu-
nun qiyməti ilkin bənd - mm5,1min]30_17[ =  ilə verilmişdir 
(bax şək. 3.29). 

Müəyyənləşdirilən təşkiledici ölçülərin - bəndlərin tənlik-
lərinin həllindən və yuvarlaqlaşdırılmasından sonra, hədd qiy-
mətləri üzrə son nəticələr aşağıdakı kimi olmuşdur: 

 

mm

mm

917,1365,0542,1max]16_8[

,552,1042,05,1min]16_8[

=+=
=+=

   (bax səh. 114-115); 

 

    
mm

mm

1362,25112,0625,1max]30_17[

,625,1124,05,1min]30_17[

=+=
=+=

    (bax səh 128). 

 

Unutmaq olmaz ki, baxılmış misalda hesablamalar yalnız 
ən kiçik hədd ölçüsündən yerinə yetirilmişdir. Ən böyük ölçü 
isə verilmiş konturun səpələnmə sahəsinin toplanmasından 
alınmışdır. 

Real şəraitdə valın kənar vəziyyətlərində qapayıcı bəndlə-
rin hədd qiymətlərinin xeyli dəyişikliyi baş verir. Bu yalnız 
bir tənlikdə təşkiledici bəndlərin xətalarının cəmlənməsi nəti-
cəsi deyil, həm də yastığın val ilə vəziyyətinin əks fiksasiya 
edilməsi anında bəndlərin konturunun dəyişməsi nəticəsidir. 

Dişli çarxın ən böyük hədd qiymətlərinin miqdarını əks 
nöqtələrdə yoxlayaq.  

Şək. 3.30 və 3.31-də təqdim olunmuş ölçü sxemlərini  
diqqətlə nəzərdən keçirək. Qapayıcı bəndlərin ən böyük hədd 
qiymətlərini məhdudlaşdıraraq əks (yoxlama) məsələsini həll 
edək. Hesabi qiymətlər 2,2 mm-dən böyük deyildir. Bu qiy-
məti növbəti yoxlama hesablamaları üçün qəbul edirik. Onda  
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.7,05,12,2]30_17[]16_8[;2,2

max]30_17[max]16_8[;5,1min]30_17[min]16_8[

mmTTmm =−===
====

 

 

G1 C3 

 D1 

L3 C3 D1 

L2  

Şək. 3.30. [8_16] və [17_30] qapayıcı bəndlərli ölçü 
sxemləri 

L2 

D1 G1 Ç1   

C3 C2 

G1 D1 

C2 

Ç1 
F1 

C3 L3 

 

Şək. 3.31. [8_16] və [17_30] qapayıcı bəndlərli ölçü 
sxemləri 
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Ölçü sxemlərinin qurulması, qapalı konturlarlın və tənlik-
lərin formalaşdırılması üçün cizgi eskizlərindən (bax şək. 
3.23 və 3.24), əks məsələlərin (yoxlama) həlli üçün isə səh. 
110-129-un verilənlərdən istifadə edirik. 

Ən böyük hədd qiymətlərinin hesablanması üçün aşağı-
dakı tənliklərdən istifadə etmək olar: 

 

31)8_7()14_13(]16_8[ CD −=−=  (bax şək. 3.30) 
 

11112332)17_16()14_13(

)10_9()2_1()7_5()8_7()31_29()31_30(]30_17[

FDGÇCCLL −−−−+++−=−−
−−−+++−=

(bax şək. 3.31) 
 

Birinci tənliyin həlli üçün aşağıdakı ifadələrdən istifadə 
edək:   
 

mm552,1min]16_8[ =  qapayıcı bəndinin ən kiçik hədd 
qiyməti valın sol kənar vəziyyətində müəyyən edilmişdir, 
bəndin ən böyük hədd qiyməti isə mm28,2max]16_8[ =  axı-
rıncı tənlikdən tapılmışdır. Qapayıcı bəndin səpələnmə sahə-
sinin son qiyməti valın fiksasiya edilmiş sağ kənar vəziyyətdə 
ən böyük hədd qiyməti il ə sol kənar vəziyyətdə ən kiçik hədd 
qiyməti arasındakı fərq ilə müəyyənləşir: 

 

      ysА ∆ = –––––> ysАi(ar) –––––>\ /––––> ysАi(az) 
А ∆           = Σ Аi(ar)                         – \ Σ Аi(az) 
       asА ∆ = –––––> asАi(ar) –––––>/ \––––> asАi(az) 
 
 

[8_16]=(13_14)–(7_8)=D1–C3, 
 

 

ys = –––> +0,00 ––>\ /–––> +0,00 –––>\ /–––> +0,18 
[8_16]     = 14,1                   – \ 12                    = \       2,1 

as = –––> –0,18 ––>/ \–––> –0,18 –––>/ \–––> –0,18 
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.728,0552,128,2min]16_8[max]168[]16_8[ mmw =−=−−=  
 

Səpələnmə sahəsi )728,0]16_8[( mmw =  müsaidə sahəsin-
dən )7,0]16_8[( mmT =  böyükdür, qapayıcı bəndin ən böyük 
hədd qiyməti mənfi ehtiyat ilə müsaidə sahəsinin hüdudların-
dan kənara çıxır:  

 

Eht max üzrə=2,20-2,28=-0,08 mm. 
 

Yığma birləşməsi bu araboşluğu ilə nəzarətçi tərəfindən 
qəbul olunmayacaqdır. Valın sol kənar vəziyyətində 
[17_30]max araboşluğu ölçü sxemindən və səkkiz təşkiledici 
bənddən ibarət tənliklə təyin edilir. 

Ehtimal üsulu ilə təyin edilir: nominal ölçü; səpələnmə 
sahəsi; səpələnmə sahəsinin ortasının koordinatı; qapayıcı 
bəndin hədd qiymətləri və hədd ölçülərinin ilkin ölçülərlə 
müqayisədə ehtiyatları. 

 

.251,1415

2,335,18123415,05]30_17[

21,018,012,0

1,0
21,0

18,025,0

−−−

−
+

−−

−−−−
−−+++±−=

 

 

Valın sol kənar vəziyyətində [17_30] qapayıcı bəndin sə-
pələnmə sahəsi 

 

,5743,0

)21,018,0

12,01,021,018,025,03,0(111,0
3]30_17[

22

222222

mm

w

=

=
++

++++++
=

 

 

səpələnmə sahəsinin ortasının koordinatı isə  
 

mm

w

195,0)105,0()09,0()06,0(

)05,0()105,0()09,0()125,0()0(]30_17[

+=−−−−−−
−−−++−+−+−=∆

 

 

olacaqdır. 
Qapayıcı bəndin sapmaları aşağıdakı kimi hesablanır: 
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.092,0

287,0195,02
]30_17[]30_17[]30_17[

;482,0
2

5743,0195,02
]30_17[]30_17[]30_17[

mm

wwas

mm

wwys

−=

=−+=−∆=

=

=++=+∆=

 

 

Qapayıcı bəndin nominal ölçüsünü hesablayaq: 
 

.05,2251,14152,335,1812345]30_17[ mm=−−−−+++−=  
 

Qapayıcı bəndin son ölçüsü mm492,0
092,005,2]30_17[ +

−= -dir.  

Ən kiçik hədd ölçüsü .958,1min]30_17[ mm=  
Ən büyük hədd ölçüsü .532,2max]30_17[ mm=  
Ən böyük hədd qiyməti üzrə ehtiyat   

 

Eht max üzrə = 2,2 - 2,532 = -0,332 mm. 
 

Yığma birləşməsi bu araboşluğu üzrə nəzarətdə çıxdaş 
edilmiş olacaq. 

 
3.2.1.3. Qarışıq məsələlərin h əlli 
 
[8_16] və [17_30] qapayıcı bəndlərin ən böyük ölçüləri-

nin qiymətləri üzrə mümkün çıxdaşdan xilas olmağa çalışaq. 
Onların hər birinin gizli ehtiyatlarını təhlil edək və ayrı-

ayrı hissələrin əldə olunmuş texnolojiliyinə zərər vurmadan 
yeni məsələnin səmərəli həlli yollarını tapaq. 

Valın yastığın daxlil halqası ( 1Dφ  diametri) üzrə oturtma  
və dişli çarxın ( 2Dφ ) pres oturtması səthləri (13) və (14) yan 
səthlərinin eyni zamanda emalı ilə dairəvi pardaq dəzgahında 
formalaşır. Pardaqlamanın iqtisadi dəqiqliyi hətta qara emal 
əməliyyatlarında 10 – cu kvalitetə uyğundur. Ona görə də va-
lın (13_14) pilləsinin 14,1 mm ölçüsünün müsaidəsini 0,07 
mm - ə qədər ((T)13_14)=0,07 mm) sərtləşdirmək iqtisadi cə-
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hətdən sərfəlidir və onun yeni nominal ölçüsünü ən böyük 
hədd qiyməti il ə hesablayaq. 

Qapayıcı bənd ilə tənliyi yazaq (bax şək. 3.30): 
 

.12)14_13(]16_8[ 18,007,0 −− −=  
 

Qapayıcı bəndin nominal qiyməti max∆A  vasitəsilə he-
sablanması zamanı aşağıdakı tənlikdən tapılır:  

 

∆
∆

∆∆∆
∆

∆∆ ∆−−=∆−−= wAwAAAATAAA 2max;02max  
 

[8_16] araboşluğunun nominal qiyməti ilkin bəndin ən 
böyük hədd qiyməti [8_16]max=2,2 mm ilə hesablanması za-
manı aşağıdakı kimi tapılır: 

 

mm

ww

02,2)055,0(125,02,2]
2

)18,0(0

2

)07,0(0
[

2

18,007,0
2,2]168[2

]16_8[max]16_8[]16_8[

=+−−=−+−−+−

−+−=−∆−−=

  

 Müəyyənləşdirilən bəndin nominal ölçüsünü tapaq: 
 

.02,14)14_13(;12)14_13(02,2 mm=−=  
 

Artıran təşkiledici bəndin hesabi nominal ölçüsünün yu-
varlaqlaşdırılması qapayıcı bəndin nominal ölçüsünün ən bö-
yük hədd qiymətləri il ə hesablanması zamanı onun miqdarı-
nın azalması ilə aparılmalıdır. Onda qapayıcı bənd ən böyük-
dən böyük olmaz. 
 Son nominal ölçünü qəbul edirik: .14)14_13( mm=  

Valın sağ kənar vəziyyətində [8_16] araboşluğu ən bö-
yükdür və 2,2 mm – dən artıq olmamalıdır. Yuvarlaqlaşdır-
madan sonra qapayıcı bənd 0,02 mm azalır, onun qiyməti  

 

mmw 18,202,02,2max]16_8[ =−=  
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olur. Valın müəyyənləşdirilən pilləsinin ölçüsünü isə 
 

mm07,014)14_13( −=  
  

qəbul edirik. (13_14) ölçüsünün qiymətini qapayıcı bəndli 
tənliyə qoyaraq, valın sol kənar vəziyyətində [8_16] araboşlu-
ğunun mümkün ən kiçik hədd ölçüsünü yoxlayaq (bax səh.  
114 və 115). 
 

.1235,182,31514]16_8[ 18,0
21,0

1,012,007,0 −
+

−−− −−++=  
 

Ehtimal üsulu ilə hesablama zamanı səpələnmə sahəsi  
 

,325,0)18,021,01,012,007,0(111,03]16_8[ 22222 mmw =++++⋅=
 

səpələnmə sahəsinin ortasının koordinatı isə  

mm

w

16,0

)09,0()105,0()05,0()06,0()035,0(
2

)18,0(0
2

021,0

2

)1,0(0

2

)12,0(0

2

)07,0(0
]16_8[

−=

=−−+−−+−+−=−+−

−+−−++−++−+=∆

 

 

olur. 
Qapayıcı bəndin yuxarı və aşağı sapmalarını tapaq: 

 

.322,0162,016,02
]16_8[]16_8[]16_8[

;002,02
325,016,02

]16_8[]16_8[]16_8[

mmwwas

mmwwys

−=−−=−∆=

+=+−=+∆=
 

 

Qapayıcı bəndin nominal ölçüsü 
 

.85,11235,182,31514]16_8[ =−−++=  
 

Qapayıcı bəndin son ölçsü bərabərdir: .85,1 002,0
322,0 mm+

−  

Valın sol vəziyyətində ən kiçik ölçü  
 

.528,1322,085.1min]16_8[ mm=−=  
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İlkin araboşluğu – 1,5...2,2 mm.  
Müsaidə sahəsi .7,0]16_8[ mmT =  
Hesabi səpələnmə sahəsi   
 

.652,0528,118,2]16_8[ mmw =−=  
 

Səpələnmə sahəsi müsaidə sahəsindən kiçikdir və onun 
daxilində yerləşir. Birləşmə yararlıdır. 

Qarışıq məsələnin seçilmiş həlli ən yaxşı hesablama vari-
antına iddia etmir, lakin layihənin şərtləri il ə verilmiş məmul-
ların istehsalı üzrə yüksək etibarlılıqla ilkin bəndlərin alınma-
sında ölçü araşdırılmasının imkanlarını göstərir.  
  [17_30] ilkin bəndi üzrə çıxdaşı eyni qayda ilə düzəldək. 
Qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsi ən kiçik hədd qiymətindən 
(bax səh. 131) ən böyük hədd qiymətinə (bax səh. 134) qədər 
dəyişmələrə malikdir: 
 

mmw 907,0625,1532,2]30_17[ =−=  
 

Valın iki vəziyyətində qapayıcı bəndli - araboşluqlu tən-
lik təkrarlanan təşkiledici bəndlərə - D1, L2, C3 və F1 (bax 
şək. 3.30 və 3.31) malikdir.   

D1=(13_14) valın pilləsi 0,18 dən 0,07 mm-ə qədər də-
qiqliyin dəyişdirilməsi ilə. 

mmL 15,05)31_30(2 ±== (pəstahın dəqiqliyi). 
mmC 18,012)8_7(3 −==  gövdənin konstruktiv ölçüsü. 

mmF 21,025)17_16(1 −== dişli çarxın hündürlüyü. 

Əgər qapağın mexaniki emal əməliyyatlarına onun dibi-
nin (30) yan səthinin son ölçüsünün 12-ci kvalitetlə yan yonu-
şu texnoloji keçidini tətbiq etsək, onda hesablama tənliklərinə 

mmL 06,05)31_30(2 ±== təşkiledici bəndini daxil etmək 
olar. 

Dişli çarxın yan səthlərini fini ş əməliyyatlarında 10-cu 
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kvalitet iqtisadi dəqiqliyi il ə pardaqlama ilə emal edirlər. Son-
rakı hesablamalar üçün qəbul edirik:  

dişli çarxın hündürlüyünü     ;25)17_16(1 084,0 mmF −==  

gövdənin C3 ölçüsünü   
 

).11(12)8_7(3 11,0 kvalitetcimmC −== −  
 

İlkin bəndin ən böyük hədd qiymətini (valın sol fiksasiya 
edilmiş vəziyyəti (bax şək. 3.31) nəzərə almaqla, düz məsələ-
ni həll edək, sag kənar vəziyyətdə isə (bax şək. 3.30) əks mə-
sələni həll edək. Qapayıcı bənd ilə hesablama tənliyi aşağıda-
kı şəklə malikdir: 

 

.251415

2,335,1812)31_29(06,05]30_17[

084,007,012,0

1,0
21,0

11,025,0

−−−

−
+

−−

−−−
−−+++±−=

 

 

[17_30] bəndinin valın sol kənar vəziyyətində səpələnmə 
sahəsi  
 

,356,0
)084,007,012,0

1,021,011,025,012,0(111,0
3]30_17[

222

22222

mmw =
+++

+++++⋅
=

 

səpələnmə sahəsinin ortasının koordinatı isə  
 

mm

w

112,0)042,0()035,0()06,0(

)05,0()105,0()055,0()125,0()0(]30_17[

+=−−−−−−
−−−++−+−+−=∆

 

 

Qapayıcı bəndin nominal qiyməti ilkin [17_30]max 
vasitəsilə hesablama zamanı (valın sol kənar vəziyyətində) 

 

mm

ww

91,1)112,0(2
356,02,2

]30_17[2
]30_17[max]30_17[]30_17[

=+−−=

=∆−−=
 

 

olacaqdır. Müəyyənləşdirilən artıran bəndin hesabi nominalı-
nı tapaq: 
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.76,33)31_29(

;2514152,335,1812)31_29(591,1

mm=
−−−−+++−=

 

 

Müəyyənləşdirilən ölçünü mm25,076,33)31_29( −=  qəbul 

edirik. 
Qapayıcı bəndin ən kiçik ölçüsü valın sağ kənar vəziyyə-

tində hesablanmalıdır. 
Bu yoxlama məsələsini həll edək.  
Qapayıcı bənd ilə tənliyi yazaq: 
 

.25141276,33006,05]30_17[ 084,007,011,025,0 −−−− −−++±−=  
 

Qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsi  
 

,314,0

)084,007,011,025,012,0(111,03]30_17[ 22222

mm

w

=
=++++⋅=  

 

qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsinin ortasının koordinatı isə 
 

mm

w

103,0

042,0035,0055,0125,00
2

)084,0(0

2

)07,0(0
2

)11,0(0

2

)25,0(0

2

)06,0(06,0
]30_17[

−=

=++−−=−+−−+−

−−++−++−+−=∆

 

 

olacaqdır. Qapayıcı bəndin yuxarı və aşağı sapmalarını tapaq: 
 

.26,0

157,0103,02
]30_17[]30_17[]30_17[

;054,0
2

314,0103,02
]30_17[]30_17[]30_17[

mm

wwas

mm

wwys

−=

=−−=−∆=

+=

=+−=+∆=

 

 

 Yoxlama məsələsində qapayıcı bəndin nominal ölçüsünü 
tapaq:  



 140 
 

 

mm76,125141276,335]30_17[ =−−++−=  
 

Araboşluğu-bəndin son ölçüsü mm054,0
260,076,1 +

− olacaqdır. 

Valın sağ kənar vəziyyətində araboşluöunun ən kiçik 
hədd qiyməti mm5,126,076,1]30_17[ =−=  ilkin bəndin ən ki-
çik hədd ölçüsünə bərabərdir. 

Hesablamaların nəticələri yığma birləşməsinin ölçü-də-
qiqlik xüsusiyyətlərinə cavab verir. 

Baxılan variantda ilkin bəndlərin verilmiş hədd qiymətlə-
ri və təşkiledici bəndlərin (cizgi ölçülərinin) hesabi nominal 
qiymətləri ölçü zəncirləri tənliklərində təşkiledici bəndlərin 
müsaidələrinin sərtləşdirilməsi zamanı  alınmışdır. Dəyişikli-
yə məruz qalmışdır:  

• valın pillələrindən birinin xətti ölçüsü (bax şək. 3.21). 
Onun ilkin ölçüsü ;1,14)14_13(1 18,0 mmD −==  son ölçü-

sü - mm07,01,14 − ; 

• dişli çarxın xətt ölçüsü (bax şək. 3.2). Onun ilkin ölçü-
sü ;25)17_16(1 21,0 mmF −==  son ölçüsü - mm084,025− ; 

• ilkin pəstahda qapağın ölçüsü (bax şək. 3.24). 
;15,052 mmL ±=  Müsaidəni sərtləşdirdikdən sonra - 

.06,05)31_30(2 mmL ±==  
Valın ölçüsünə müsaidənin 10-cu kvalitet iqtisadi dəqiq-

lik həddində sərtləşdirilməsi onun mexaniki emal prosesində 
əlavə əməliyyatın və ya texnoloji keçidin tətbiqini tələb etmir. 

Dişli çarxın ölçüsünə müsaidənin sərtləşdirilməsi yan 
səthlərin pardaqlama ilə (və ya yan yonuş ilə) əlavə emalını 
tələb edir. Eləcə də qapağın dibinin qalınlıq ölçüsünün daha 
dəqiq alınması üçün gövdənin qapağının mexaniki emalı za-
manı əməliyyatların və ya keçidlərin sayı artacaqdır. 

[8_16] və [17_30] araboşluqları üzrə yararlı yığma birləş-
məsi buraxılışının digər variantı da mümkündür ki, bu da tən-
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likl ərdə təşkiledici bəndlərin sayının azaldılmasına əsaslanır. 
Yığma birləşməsinin ayrı - ayrı hissələri üzərində əvvəllər ye-
rinə yetirilmiş hesablamalarda və cizgi eskizlərində böyük də-
yişiklikl ər etməməyə çalışaq, bu variantı nəzərdən keçirək. 

Ölçü sxemlərində (bax şək. 3.30 və 3.31) və [17_30] ara-
boşluğu tənliklərində L qapağı iki ölçü ilə xarakterizə olunur: 
L2=(30_31) və L3=(29_31). Əgər cizgi eskizində ölçülərin 
qoyuluşunu şək. 3.32-dəki kimi dəyişsək, onda tənliklərdə 
cəm (yekun) müsaidələr təşkiledici bəndlərin sayının azalma-
sı ilə əlaqədar azalacaqdır. Bu halda gövdənin qapağında yal-
nız (29) yan səthi emala məruz qalır, qapağın dibi isə ilkin 
pəstahın ölçüsünü saxlayır.   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
Şək. 3.33 və 3.34-də valın kənar vəziyyətlərində ölçü 

sxemləri və tənlikləri verilmişdir. L2 və L3 nominal ölçüləri-
nin fərqinə görə gövdənin qapağının L1 ölçüsünün nominal 

L2 

L1 

L2 

L3 

b) 

Şək. 3.32. Ölçülərin qoyuluşu variantları:  
a) ilkin hesabi; b) təklif olunan ölçülər 
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qiymətini tapmaq olar, bu qiymət 18...30 mm cədvəl müsai-
dələr intervalında yerləşir. Bu intervalda 12-ci kvalitet dəqiq-
liyi T=0,21 mm-dir. Onda valın sağ kənar vəziyyətində (bax 
şək. 3.33) tənlik aşağıdakı şəkli alar:  

 

,251412)30_29(]30_17[ 084,007,011,021,0 −−−− −−+=  
 

sol kənar vəziyyətdə isə (bax şək. 3.34)  
 

 

.2514

152,335,1812)30_29(]30_17[

084,007,0

12,01,0
21,0

11,021,0

−−

−−
+

−−

−−
−−−++=

 

 

Bu tənliklərdən hər biri L1=(29_30) xətti ölçüsünün təyin 
edilməsi üçün istifadə edilə bilər. 

Layihə məsələsi birinci tənlik üzrə həll olunur.Yoxlama 
məsələsi ikinici tənlik üzrə həll olunur. Valın sağ kənar və-
ziyyəti. İlkin araböşluğu minimaldır. 

1131

)17_16()14_13()8_7()30_29(]30_17[

FDCL −−+=
=−−+=

 

L1 C3 
D1 

 

G1 

Şək. 3.33. [17_30] qapayıcı bəndli ölçü sxemi və 
tənlik 
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Qapayıcı bəndin nominal qiyməti: 
 

.82,1

]
2

)084,0(0

2

)07,0(0

2

)11,0(0

2

)21,0(0
[

2

474,0

5,1]30_17[2
]30_17[min]30_17[]30_17[

mm

ww

=

=−+−−+−−++−+−+

+=∆−+=

 

Təşkiledici bəndin nominal qiyməti: 
 

.82,28)30_29(;251412)30_29(82,1 mm=−−+=  
 

Artıran təşkiledici bəndi vergüldən birinci işarəyə kimi 
yuvarlaqlaşdırıb artıraq və mmL 21,09,28)30_29(1 −==  qəbul 

edək.  

1111231)17_16()14_13(

)10_9()2_1()7_5()8_7()30_29(]30_17[

FDGÇCCL −−−−++=−−
−−−++=

 

Şək. 3.34. [17_30] qapayıcı bəndli ölçü sxemi və 
tənlik 

 C3 C2 

D1 G1 Ç1 

 

F1 D1 G1 Ç1 

C2 

 

C3 L1 
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Bu zaman qapayıcı bəndin ən kiçik qiyməti 0,01 mm art-
mışdır. 

Valın sol kənar vəziyyətində (bax şək. 3.34) [17_30] ara-
boşluğunun ən böyük hədd ölçüsü 2,2 mm-dən artıq olmama-
lıdır. 

Qapağın ölçüsünü tənliyə yazaq və yoxlama məsələsini 
həll edək. Qapayıcı bənd ilə hesablama tənliyini yazaq: 

 

.2514

152,335,18129,28]30_17[

84,007,0.

12,01,0
21,0

11,021,0

−−

−−
+

−−

−−
−−−++=

 

 

[17_30] qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsi valın sol kənar 
vəziyyətində  
 

,37,0
)084,007,012,0

1,021,011,021,0(111,0
3]30_17[

222

2222

mmw =
+++

++++⋅
=  

 

səpələnmə sahəsinin ortasının koordinatı isə 
 

mm

w

132,0)042,0()035,0(

)06,0()05,0()105,0()055,0()105,0(]30_17[

+=−−−−
−−−−−++−+−+=∆

 

olacaqdır. Qapayıcı bəndin yuxarı və aşağı sapmalarını tapaq: 
 

.053,0

185,0132,02
]30_17[]30_17[]30_17[

;317,0
2

37,0132,02
]30_17[]30_17[]30_17[

mm

wwas

mm

wwys

−=

=−+=−∆=

+=

=++=+∆=

 

 

 Yoxlama məsələsində qapayıcı bəndin nominal ölçüsünü 
tapaq:  

 

mm05,22514152,335,18129,28]30_17[ =−−−−+++=  
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 Qapayıcı bəndin son ölçüsü mm317,0
053,005,2 +

− olacaqdır. 

Ən böyük hədd qiyməti mm367,2max]30_17[ = -dir. 
Ən böyük hədd qiyməti üzrə ehtiyat mənfidir: 
 

Eht max üzrə =2,2-2,367=-0,167 mm. 
 

Mənfi ehtiyat ona  sübutdur ki, valın sağ kənar vəziyyətində 
yığma birləşməsində araboşluğunun ən böyük qiyməti 2,2 
mm-ə bərabər olan ilkin qiymətdən böyük ola bilər. Sonrakı 
ölçü araşdırılması və qoyulmuş məsələnin müsbət həllinin 
mümkün variantları səpələnmə sahəsinin azalmasını təmin et-
məlidir. Hazırda səpələnmə sahəsi  
 

mmw 857,0510,1367,2]30_17[ =−= - ə bərabərdir. 
 

İlkin bəndin müsaidə sahəsi mmT 7,0]30_17[ =  qiyməti 
ilə verilmişdir. 

Müsaidə üzrə mənfi ehtiyat gövdənin və yığma birləşmə-
sinin ayrı-ayrı hissələrinin cizgi esgizlərində ölçülərin qoyu-
luşunun dəyişdirilməsi və mexaniki emalın əməliyyatlarının 
iqtisadi dəqiqlik həddlərində müsaidələrin səmərəli sərtləşdi-
rilməsi ilə aradan qaldırıla bilər. Məsələn, alüminium xəlitə-
dən dəqiq ilkin pəstahın birinci torna əməliyyatında çoxmöv-
qeli avadanlığın və çoxalətli sazlamaların tətbiqi ilə emalı iq-
tisadi dəqiqlikli 10...11-ci kvalitetlər ilə yerinə yetirilir. De-
məli, qapaqların və gövdənin ölçülərini onların hazırlanması-
nın əmək tutumunu artırmadan 12 –ci kvalietet üzrə deyil, 11-
ci kvalitet üzrə vermək olar. 

Müəllif bu varinatın-yalnız [17_30] qapayıcı bəndli axı-
rıncı tənliklər üçün qarışıq məsələnin həllini t ələbələrin özlə-
rinin hesablanmasını tövsiyə edir.  
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3.4. Yığma ölçü zəncirl ərinin çatdırma üsulu il ə həlli 
 

Çatdırma üsulu ondan ibarətdir ki, məmulun ölçü zənciri-
nə kompensasiya verici (əvəzləyici, ödəyici) bənd adlandırı-
lan – hərəkətsiz kompensator əlavə edilir.  

Belə ölçü zəncirinin hesablanması zamanı onun bütün 
təşkiledici bəndlərinə asanlıqla əldə edilə bilən müsaidələr tə-
yin edilir. Qapayıcı bəndin tələb olunan dəqiqliyinə yığmada 
hərəkətsiz kompensatorun əlavə emalı (çatdırma) yolu ilə nail 
olunur. Adətən hərəkətsiz kompensator kimi aralıqlardan 
(aralıq qatlarından), keçid halqalarından və ya yığma birləş-
məsinin hissələrindən biri istifadə olunur. Nümunə üçün, yağ 
nasosu intiqalının mexanizmini nəzərdən keçirək (şək. 3.35). 
Burada kompensator kimi dayaq şaybasının hündürlüyü isti-
fadə olunur. Bu üsulun yaxşı cəhəti ondan ibarətdir ki, ilkin 
bəndin dəqiqliyinə yüksək tələblər zamanı bu üsul ölçü zənci-
rinin təşkiledici bəndlərinə genişləndirilmiş müsaidələr təyin 
etməyə imkan verir. Bunun nəticəsində hissələrin mexaniki 
emalı asanlaşır və onların hazırlanmasının əmək tutumu aza-
lır. Üsulun çatışmayan cəhətlərinə isə kompensatorun çatdırıl-
ması üçün yığmanın sokülməsi və təkrar yığılmasının yerinə 
yetirilməsi zərurətidir, bu isə yığmanın əmək tutumunu artırır. 
Çatdırma üsulu ilə ölçü zəncirlərinin hesablanamsı həm 
maksimum-minimum üsulu ilə, həm də nəzəri-ehtimal üsulu 
ilə həyata keçirilir, və aşağıdakılara gətirilir. Hesablamanın 
şərtlərinə görə ilkin bəndin nominal ölçüsü və hədd qiymətlə-
ri verilməlidir. Bizim hal üçün mm76,0

14,00]2_1[ +
−= -dir. 

Nominal qiymətlərin bərabərlik şərtini ödəmək üçün  
 

)5_1()5_4()4_3()3_2(]2_1[ +−−−=  
 

tənliyində aşağıdakı qiymətlər təyin edilir: 
 

.145)5_1(;5,2)5_4(;140)4_3(;5,2)3_2( mm====  
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Ölçü zəncirinin bütün təşkiledici bəndlərinə, kompensator 

də daxil olmaqla, istehsal şəraitində asanlıqla əldə olunan mü-
saidələr seçirik və sapmaları təyin edirik: 

 

.145)5_1(;4,0)5_1(

;140)4_3(;6,0)4_3(

;5,2)5_4()3_2(;06,0)5_4()3_2(

4,0
'

6,0
'

06,0
''

mmT

mmT

mmTT

−

−

−

==

==

====

 

 

Burada 'T - istehsal müsaidəsidir. 
Qapayıcı bəndin istehsal müsaidəsini hesablayaq: 
 

C D E 

Şək. 3.35. Nasosun veriş mexanizmi: A - qayka. B -
dayaq şaybaları, C - dişli çarx, D - intiqalın valı, E –

gövdə 
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.12,14,006,06,006,0

)5_1()5_4()4_3()3_2(]2_1[ '''''

mm

TTTTT

=+++=
=+++=

  

 

]2_1['T və ]2_1[T arasında fərq qapayıcı bəndin xətaları-
nın lazım olan kompensasiyasının qiymətinə bərabərdir: 

 

.5,062,012,1]2_1[]2_1[' mmTTTK =−=−=  
 

Kompensasiya hissələrdən birinin əlavə emalı yolu ilə yerinə 
yetrildiyinə görə, kompensasiya üsulunun xətasını (TMK) nə-
zərə almaq lazımdır. TMK–nın qiyməti kompensatorun əlavə 
emalı üzrə axırıncı texnoloji əməliyyatın (frezləmə, yonma, 
pardaqlama, qaşovlama, sürtmə və s.) dəqiqliyindən asılıdır 
və ilkin bəndin müsaidə sahəsinin mmT 62,0]2_1[ =  qiymə-
tindən üstün olmamalıdır, yəni ].2_1[TTMK < Baxılan misal-
da kompensator kimi dayaq şaybasının hündürlüyü  

 

mmTTTMK 06,0)5_4()3_2( '' ===  
 

dəqiqliyi il ə qəbul olunmuşdur. Ona görə də mümkün ən bö-
yük kompensasiyanın son qiyməti 
 

mmTMKTTTK 56,006,062,012,1]2_1[]2_1[' =−−=+−=  
 

olacaqdır. Qapayıcı bəndin istehsal müsaidəsi sahəsinin orta-
sının koordinatı yuxarıda göstərildiyi kimi  
 

.26,0
2

)4,0(0

2

)06,0(0

2

)6,0(0

2

)06,0(0

)5_1(0)5_4(0)4_3(0)3_2(0]2_1[0 '''''

mm

TTTTT

+=−++−+−−+−−+−=

=+−−−=
 

 

İlkin bənd-ölçünün 76,0
14,00+

−  müsaidə sahəsinin ortasının koordi-

natı   
 

mmT 45,02
)14,076,0(]2_1[0 =+=  
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təşkil edəcəkdir. Koordinatlar eyni olmadığı üçün ortaların 
koordinatlarının lazım olan kompensasiyasının miqdarı he-
sablanılır. Qapayıcı bəndin xətalarının səpələnmə sahəsi:   
 

])2_1[]2_1[0)(( 'TTwK −−+=∆  
 

Əgər kompensator artıran bənddirsə, müsbət işarəsı, azal-
dan bənddirsə mənfi  işarəsi qoyulur.  

[1_2] qapayıcı bəndli tənlikdə dayaq şaybasının hündür-
lüyünün (2_3) və ya (4_5) ölçüləri azaldan bəndlərdir. 
Deməli, 

  

.67,0)]12,1(45,0[ mmwK −=+−−=∆  
   
Qapayıcı bəndin ölçüsünün lazım olan kompensasiyası-

nın hədd qiymətinin miqdarını hesablayaq: 
 

.95,02
56,067,02

;39,02
56,067,02

−=−−=−∆=

−=+−=+∆=

TKwKasK

TKwKysK
 

 

Əgər 0<ysK  və 0<asK  olarsa, onda çatdırma (uyuşdur-
ma) işlərinin həcmini azaltmaq üçün ysK- nın işarəsini nəzə-
rə almaqla  

 

ysKKK += )3_2()3_2( '  
 

tənliyindən istifadə etməklə kompensatorun ölçüsünü dəyiş-
mək lazımdır. Bizim misalda ysK mənfi olduğundan 2,5 mm 
- ə bərabər olan kompensatorun nominal ölçüsü dəyişəcəkdir: 
 

.11,2)39,0(5,2)3_2( ' mmK =−+=  
 

Kompensatorun dəyişdirilmiş ölçüsü 
 

mmK 06,0
' 11,2)3_2( −=  
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olacaqdır. Əgər 0>ysK , onda yığmada kompensatorun qəbul 
edilmiş ölçüsünün qiymətini eyni miqdar qədər artırmaq la-
zımdır. Çünki kompensator hərəkətsizdir və belə artmanı hə-
yata keçirmək mümkün deyil. 

Yığmada belə halın mümkünlüyünün aradan qaldırmaq 
üçün kompensatoru nominal ölçüsünü əvvəlcədən dəyişmək 
lazımdır, və  onun işçi çertyojunda ysKKK −= )3_2()3_2( '  
tənliyi il ə hesablanmış yeni K')3_2(  ölçüsünü göstərmək la-
zımdır.  
 Bir misala baxaq. Kompensatorun ilkin ölçüsü =AK  

mm1,020−= -dir. Hesabat üzrə mmysK 5,0+= və =asK  

mm02,0−=  alınmışdır. Onda son ölçü 
 

mmKA 01,01,0
' 5,20)5,020( −− =+=  

 olacaqdır. 
 

3.5. Hərəkətsiz kompensator tətbiq etməklə tənzimləmə 
üsulu 

 
İlkin müsaidənin qiymətinin kiçik olduğu zamanı yığma 

zəncirinin  kompensasiyasız üsul ilə həlli mümkün deyildir. 
İstehsalatda hərəkətsiz kompensatordan istifadə etməklə 

tənzimləmə üsulu geniş tətbiqini tapmışdır. Onun tətbiqi za-
manı ölçü zəncirinin qapanması ilkin və kompensasiya verici 
(əvəzləyici, ödəyici) bəndlərin məcmusu ilə həyata keçirilir 
və lazım olan zəruri minimal kompensasiya əldə edilir. Yığ-
ma ölçü zəncirinin bu üsul ilə həlli zamanı, ilk növbədə, kom-
pensator seçilir, sonra isə kompensasiyanın mümkün miqdarı 
və kompensatorun pillələrinin sayı müəyyən edilir. Daha son-
ra kompensatorların ölçülərini və kompensatorların ölçülərinə 
uyğun gələn, zəncirə quraşdırıldıqdan sonra ilkin bəndin ve-
rilmiş qiymətinin alınmasını təmin edən zəncirin aralarının 
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dəyişmə diapazonlarını hesablayırlar. 
 Qovşağın yığma texnologiyası. Məmulun kompensasiya 

verici bənd rolunu oynayan hissəsindən başqa qalan bütün 
hissələri yığılır. 
  Məmulda kompensasiya verici bənd ilə bağlı olan (qoşu-
lan) hissələr arasındakı aralıq ölçülür, aralığın özü isə zənci-
rin aralığı adlanır və "Y" simvolu ilə hərfli v ə ya rəqəmli kod-
la qeyd edilir. Zəncirin aralığının böyüklüyünə görə cədvəlin 
köməyi il ə lazımi ölçüdə kompensator seçirlər. Sonra isə se-
çilmiş kompensatorun yerləşdirilməsi üçün məmulu ayrı – ay-
rı hissələrə ayırırlar. Sonradan yığma tam qarşılıqlı əvəzolun-
ma üsulu ilə aparılır. 

Yağ nasosu intiqalının konkret misalında (bax şək. 3.35) 
yığma ölçü zəncirinin həlli üçün bu üsulun tətbiqinə baxaq. 

İntiqalın yığılması zamanı [1_2] araboşluğu aşağıdakı 
qiymətlərə malik olmalıdır: 

 

.15,0]2_1[;2,0]2_1[

;0]2_1[;25,0max]2_1[;05,0min]2_1[ 25,0
05,0

mmTT

mm

=∆=
=== +

+  

 

Qapayıcı bənd ilə tənlik dörd təşkiledci bənddən ibarətdir 
və maksimum-minimum hesablama üsulu ilə düz məsələnin 
həlli zamanı ölçü zəncirinin bütün bəndlərinə sərt müsaidələ-
rin təyin edilməsi lazım gələrdi, çünki ilkin bəndin müsaidəsi 
kiçikdir. Kompensasiya verici bənd kimi dayaq şaybasını qə-
bul edirik, belə ki o, yığma birləşməsinin minimal sokülməsi 
və yığılmasını təmin edir. Bütün təşkiledici bəndlərə əvvəlcə-
dən konstruktiv nominal ölçüləri və 10-cu kvalitet üzrə iqtisa-
di cəhətdən məqsədəuyğun müsaidələri təyin edək. 

Ölçü sxemindən (bax şək. 3.35) ölçü zəncirinin aşağıdakı 
təşkiledici bəndlərini göstərmək olar:  
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.145)5_1(;16,0)5_1(;145)5_1(

;5,2)5_4(;04,0)5_4(;5,2)5_4(

;140)4_3(;16,0)4_3(;140)4_3(

;04,0)3_2(;5,2)3_2(

16,0
'

04,0
'

16,0
'

'

mmmmTmm

mmmmTmm

mmmmTmm

mmTTKmm

−

−

−

===

===

===

===

 

 

Yığmadan sonra araboşluğunun hədd qiymətləri arasında-
kı dəyişməsi   

 

mmT 4,016,004,016,004,0]2_1[' =+++= -ə 
 

çata bilər. Kompensasiya verici bəndsiz ilkin yığmadan sonra 
zəncirdə (1_3)Y aralığının dəyişməsi  
 

mmTKTYT 36,004,04,0]2_1[)3_1( '' =−=−=  
 

təşkil edəcəkdir. İlkin bəndin müsaidəsi 0,2 mm-dən böyük 
olmamalıdır, aralığın (zəncirin arası) kompensasiya verici 
bəndsiz dəyişməsi isə   
 

mmTKTYT 16,004,02,0]2_1[)3_1( =−=−=  
 

intervalını keçməməlidir.  
Araların müsaidələrini bərabər N intervalına bölək. Hər 

bir interval üçün maksimum-minimum üsulu ilə kompensato-
run nominal qiymətini elə hesablayırıq ki, sonrakı yığmanı 
tam qarşılıqlı əvəzolunma üsulu ilə yerinə yetirmək mümkün 
olsun. Onda minimal lazım olan intervalların sayı aşağıdakı 
tənlik üzrə müəyyənləşdiriləcəkdir:   

 

.25,2
16,0

36,0

)3_1(

)3_1('

===
YT

YT
N  

 

Kəsr ədədi yaxın böyük 'N tam ədədinə qədər yuvarlaq-
laşdırılır. 3' =N  qəbul edirik. 

Sonra ilkin bəndin aralıq intervalının qiymətinə böyük tə-
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rəfə millimetrin yüzdə bir hissəsinə qədər yuvarlaqlaşdırmaq-
la düzəliş etmək lazımdır: 

 

12,03
36,0)3_1()3_1)(( '

'

===
N

YTYKGÖT  
 

Belə düzəliş kompensatorun ölçüsünə müsaidəni geniş-
ləndirməyə və bununla da onun maya dəyərini azaltmağa im-
kan verir. Kompensatorin genişləndirilmiş müsaidəsini 

)(KGÖTK  aşağıdakı ifadədən tapaq: 
 

mmYKGÖTTKGÖTK 08,012,02,0)3_1)((]2_1[)( =−=−=  
 

İlkin tənlikdən  
 

16,004,0

16,0

1455,2

140)3_2()5_1()5_4()4_3()3_2(]2_1[

−−

−

+−
−−−=+−−−=

 

zəncirin aralığını tapaq. Əgər zəncirin aralığını qapayıcı bənd 
dərəcəsinə gətirsək, onda aralığın bütün parametrlərini hesab-
lamaq olar.  

Zəncirin aralığının nominal ölçüsünü və onun hədd sap-
malarını hesablayaq: 

 

.5,21455,2140)5_1()5_4()4_3()3_1( mmY =+−−=+−−=
 

Səpələnmə sahəsinin ortasının koordinatını tapaq: 
 

.02,0)08,0(

)02,0()08,0()5_1(0)5_4(0)4_3(0)3_1(

mm

Yw

=−+
+−−−−=∆+∆−∆−=∆

 

Zəncirdə istehsal aralığının hədd sapmaları aşağıdakı 
kimi olacaqdır: 

 

.16,018,002,02
]3_1[]3_1[]3_1[

;2,02
36.002,02

]3_1[]3_1[]3_1[

'

'

mmYTYwYas

mmYTYwYys

−=−+=−∆=

+=++=+∆=
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Kompensatorların ölçülərinin hesablanmasının sadələşdi-
rilməsi məqsədi ilə təşkiledici bəndlərin müsaidə sahələrinin 
ortalarının koordinatlarını elə təyin etmək tövsiyə olunur ki, 
bu zaman qapayıcı bəndin genişləndirilmiş müsaidə sahəsinin 
sərhədlərinin biri məmulun xidməti təyinatı ilə verilmiş mü-
saidə sahəsinin uyğun sərhədi ilə üst - üstə düşsün.  
  Qapayıcı bəndin müsaidə sahələrinin aşağı sərhədlərinin 
uyğunlaşdırılması zamanı aşağıdakı şərtlərə riayət etmək la-
zımdır: 
 

.]3_1)[(]3_1[1]3_1[];]3_1[1]3_1[ YKGÖTYysYasYysYys −==  
 

Zəncirin ara intervalının korreksiay edilən YkorT ]3_1)[(  
qiymətini və kompensatorun 'N  pillələri sayını bilərək, bütün 
araların yuxarı və aşağı sapmaları intervallarını (hər bir inter-
valın nominal ölçüsünü mmYi 5,2]3_1[ = ) müəyyənləşdirmək 
olar. 
 

.16,012,004,0]3_1)[(

3]3_1[3]3_1[;04,02]3_1[3]3_1[

;04,012,008,0]3_1)[(

2]3_1[2]3_1[;08,01]3_1[2]3_1[

;08,012,020,0]3_1)[(

1]3_1[1]3_1[;2,0]3_1[1]3_1[

mmKGÖT

YysYasYasYys

mmKGÖT

YysYasYasYys

mmKGÖT

YysYasYysYys

−=−−=−
−=−==

−=−+=−
−=+==

+=−+=−
−=+==

 

 

Bütün intervalların parametrlərini aşağıdakı şəkildə yaz-
maq olar: 

 

.5,23]3_1[;5,22]3_1[;5,21]3_1[ 04,0
16,0

08,0
04,0

20,0
08,0 mmYYY −

−
+
−

+
+ ===  

 

İntervalların parametrlərini bilərək, onların hər biri üçün 
kompensaiya verici bəndin hədd sapmalarını tapmaq lazım-
dır. Bunun üçün ilkin qapayıcı bəndli tənlikdən istifadə edirik  
və burada qapalı kontur aşağıdakı təşkiledici bəndlərdən iba-
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rətdir: zəncirdə ii YY )3_1(]3_1[ =  aralıqlarından və )3_2(iK  
kompensatorlarından (şək. 3.36). 

 

 
Birinci kompensasiya verici təşkiledci bəndin ölçüsü: 
 

);3_2(11)3_1(]2_1[ KY −=  
 

         +0,25 –––> = –––> +0,20 –––>\ /–––> ysК1(2_3)  
       0                    =       2,5               – \ 2,5                        ;  
         +0,05 –––> = –––> +0,08 –––>/  \–––> asК1(2_3) 

 

.5,2)3_2(1

;05,0)3_2(1),3_2(120,025,0

;03,0)3_2(1),3_2(108,005,0

03,0
05,0 mmK

asKasK

ysKysK

+
−=

−=−+=+
+=−+=+

 

Şək. 3.36. Zəncirin iY]3_1[  aralıqları və [1_2] ilkin bəndi. 

Hərəkətsiz kompensator ilə yığma mərhələləri 
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İkinci kompensasiya verici təşkiledci bəndin ölçüsü: 
 

         +0,25 –––> = –––> +0,08 –––>\ /–––> ysК2(2_3)  
       0                    =       2,5               – \ 2,5                        ;  
         +0,05 –––> = –––> -0,04 –––>/  \–––> asК2(2_3) 

 

.5,2)3_2(2

;17,0)3_2(2),3_2(208,025,0

;09,0)3_2(2),3_2(204,005,0

09,0
17,0 mmK

asKasK

ysKysK

−
−=

−=−+=+
−=−−=+

 

 

Üçüncü kompensasiya verici təşkiledci bəndin ölçüsü: 
 

         +0,25 –––> = –––> -0,04 –––>\ /–––> ysК3(2_3)  
       0                    =       2,5               – \ 2,5                        ;  
         +0,05 –––> = –––> -0,16 –––>/  \–––> asК3(2_3) 

 

.5,2)3_2(3

;29,0)3_2(3),3_2(304,025,0

;21,0)3_2(3),3_2(316,005,0

21,0
29,0 mmK

asKasK

mmysKysK

−
−=

−=−−=+
−=−−=+

 

 

Alınmış nəticələr cədvəl 3.1- də verilmişdir.  
Kompensatorların və aralıqların müsaidə sahələrinin yer-

ləşməsi şək. 3.37 - də təqdim olunmuşdur.  
 

Cədvəl 3.1 
Zəncirin aralarında və kompensarorların  müvafiq pillələrinə 

uyğun intervalların qiymətlərinin hesablanması nəticələri  
 

Kompensatorun 
pilləsinin nömrəsi, 'N  

  

Zəncirin ara 
intervalının 

qiyməti 

Kompensatorun 
pilləsinə uyğun 

ölçü 
1 20,0

08,05,21)3_1( +
−=Y  03,0

05,05,2)3_2(1 +
−=K  

2 08,0
04,05,22)3_1( +

−=Y  09,0
17,05,2)3_2(2 −

−=K  

3 14,0
16,05,23)3_1( −

−=Y  21,0
29,05,2)3_2(3 −

−=K  
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Ölçü sxemi 

Zəncirin aralarında 
aralıqların hədd qiymətləri 

Aralıq 3 

Aralıq 2 

Aralıq 1 

Kompensatorun 3-cü pilləsi 

Kompensatorun 2-ci pill əsi 

Kompensatorun 1-ci pill əsi 

Şək. 3.37. Araların və kompensatorların müsaidə 
sahələrinin yerləşmə sxemi 
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Qovşağın yığma qaydası.   
Sexin istehsal sahəsində yığma əməliyyatı üçün yağ naso-

su qovşağının aşağıdakı hissələri veriləcəkdir: 
• qovşağın gövdəsi nəzarət olunan mm16,0140)4_3( −=  

ölçüsü ilə; 
• qovşağın valı nəzarət olunan mm16,0145)5_1( −=  ölçü-

sü ilə; 
• dayaq şaybası nəzarət olunan mm04,05,2)5_4( −=  ölçü-

sü ilə; 
• üç pilləli ölçülü kompensasiya verən şaybalar. 
Yığma prosesi aşağıdakı şəkild ə yerinə yetirilir: 
• qovşağın valına dayaq şaybası keçirilir (qoyulur); 
• val nasos intiqalının gövdəsində quraşdırılır; 
• valda dişli çarx yerləşdirilir v ə qayka ilə bərkidilir; 
• val sol kənar vəziyyətə gətirilir, v ə dişli çarxın sağ yan 

səthi ilə gövdənin sol yan səthi arasındakı araboşluğu  
           ölçülür; 

• ölçmə nəticələrinə görə zəncirin (1_3)Y1, (1_3)Y2 və 
ya (1_3)Y3 (bax şək. 3.36 və 3.37) aralarlı aralığın in-
terval nömrəsi müəyyənləşdirilir; 

• taranın (konteynerin) müvafiq nömrəli özəyindən 
К1(23), К2(23) və ya К3(23) ölçülü kompensasiya ve-
rici şayba çıxarılır; 

• qayka burulub açılır və dişli çarx çıxardılır; 
• valda ardıcıl olaraq kompensasiya verici şayba və dişli 

çarx yerləşdirilir. Sonra isə qayka ilə tam bərkidilir. 
  Ölçü zəncirində təşkiledici bəndlərə kifayət qədər geniş 
müsaidələr zamanı və ilkin bəndin sərt müsaidəsində hərəkət-
siz kompensatorun tətbiqi ilə tənzimləmə metodu hər bir bir-
ləşmənin yığımının yüksək etibarlılığını təmin edir. 
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3.6. Qruplarla qarşılıqlı əvəzolunma üsulu 
 

Məmulların elə konstruksiyalarına rast gəlinir ki, onların 
təşkiledici bəndlərinin müsaidələri 5...7-ci kvalitetlər üzrə ye-
rinə yetirilir, qapayıcı bəndin dəqiqliyi isə tam qarşılıqlı əvəz-
olunma üsulu ilə təmin olunur. Belə sərt tələblər mövcud is-
tehsalda qruplarla qarşılıqlı əvəzolunma üsulunun tətbiqi ilə 
həyata keçirilə bilər. 
  Üsul ondan ibarətdir ki, burada konstruktor müsaidələri 
hazırlanma zamanı istehsal müsaidələri il ə dəyişdirilir. 

Məmulun yığılması zamanı ilkin bəndin tələb olunan də-
qiqliyinin bilavasitə təmin olunması üçün birləşən hissələri 
onların həqiqi ölçüləri üzrə qruplara ayırırlar. Sonra isə birlə-
şən hissələri elə qruplardan götürürlər ki, onların yığılması 
zamanı qapayıcı bəndin müsaidəsi konstruktor tərəfindən tə-
yin olunmuş müsaidəyə bərabər olmaqla təmin olunsun. Belə-
likl ə, yığma birləşməsinin tələb olunan dəqiqliyi əldə olunur. 
  Ölçülərinə görə hissələrin çeşidlənməsi ona görə müm-
kün olur ki, hissələrin həqiqi ölçüləri təsadüfi kəmiyyətlərdir 
və müsaidə həddlərində ədədi qiymətləri üzrə səplənmə sahə-
sinə malikdir. Qruplarla qarşılıqlı əvəzolunma üsulu ilə yığ-
ma selektiv yığma adını daşıyır. 
 Qruplarla qarşılıqlı əvəzolunma üsulu məhdud tətbiq 
edilir və istifadə oluna bilər: üçdən çox olmayan təşkiledici 
bəndə malik ölçü zəncirləri üçün; məmulların istismarı prose-
sində sökülməyə və yığılmaya məruz qalmayan, kompleks 
(məsələn, plunjer cütlükləri, yastıqlar və s.) dəyişdirilən yığ-
ma birləşmələri üçün. Təşkiledici bəndlərin müsaidələrinin və 
hədd sapmalarının qruplarla qarşılıqlı əvəzolunma üsulu ilə 
hesablanması zamanı mühüm bir şərt yerinə yetirilməlidir: 
bütün artıran təşkiledici bəndlərin müsaidələrinin hesabi cəmi 
azaldan təşkiledici bəndlərin hesabi cəminə bərabər olmalıdır, 
yəni  
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.)()(∑ ∑= azTAiarTAi  
 

Tutaq ki, ölçü zənciri iki təşkiledici bənddən ibarətdir və 
ilkin bəndin tənliyi isə aşağıdakı şəklə malikdir: 

 

.21 DDD −=∆  
 

Məsələn, val ilə deşiyin birləşməsində (şək. 3.38) araboş-
luğunu təmin etməli: 

 

mmDmmmmTD 02,0
2

)01,0(03,0
0;0;02,0 03,0

01,0 +=+++=∆= ∆
+
+∆  

Qoyulmuş şərti yerinə yetirmək üçün 1Dφ  və 2Dφ  ölçülə-
rinə müsaidələri elə təyin etmək lazımdır ki,  

 

∆=+ TDTDTD 21  və 21 TDTD =  
 

olsun. Sonra isə 10D∆  və 20D∆  - in elə qiymətlərini seçirlər 
ki, onlarla 20100 DDD ∆−∆=∆ ∆ ödənsin. Hədd sapmaları 
aşağıdakı tənliklər üzrə müəyyənləşdirilir:  

 
 
 

 

Ø
D

2 

Ø
D

1 

Şək. 3.38. Plunjer cütü: ØD1- plunjerin xarici 
diametri, ØD2 - gilizin  deşiyinin daxili diametri 
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.2
2202;2

2202

;2
1101;2

1101

TDDasDTDDysD

TDDasDTDDysD

−∆=+∆=

−∆=+∆=
 

 

Bununla ölçü zəncirinin konstruktor hesablanması başa 
çatır.  

Hesablamadan alınan 1TD  və 2TD  müsaidələrinin isteh-
salat şəraitində yerinə yetirliməsi çətin olduğundan onları N  
dəfə artırmaq lazımdır ki, asanlıqla yerinə yetirilən müsaidə-
lər almaq mümkün olsun. 

Artıran və azaldan təşkiledici bəndlərin müsaidələrini ey-
ni bir sayda artırmaq lazımdır, yəni aşağıdakı şərtlər yerinə 
yetirilməlidir: 

 

,22;11 '' NTDDTNTDDT ==  
  

 burada 1'DT  və 2'DT  - istehsal müsaidələridir. 
  Təşkiledici bəndlərə konstruktor müsaidələri neçə dəfə 
artırılacaqsa, bir o qədər dəfə də qapayıcı bəndin istehsal mü-
saidəsi artacaqdır, yəni ∆∆ = NTDDT ' . Hazır hissələrin çeşid-
lərə ayrılması lazım olan qruplarının sayı N - ə bərabərdir və 
aşağıdakı tənlik il ə müəyyənləşdirilir: 
 

∆∆

∆ +==
TD

DTDT

TD

DT
N

21 ''''''

 

 

Hər bir qrup üçün 1D  və 2D  - nin hədd sapmaları aşağı-
dakı qayda ilə müəyyən edilir: 

a) birinci qrup üçün 1D  və 2D  - nin hədd sapmaları he-
sablama qiymətlərinə bərabər qəbul edilir: 

 

2)2(2,2)2(2;1)1(1,1)1(1 asDasDysDysDasDasDysDysD ====  
 

b) digər qruplarda isə 1TD  və ya 2TD  hesabi konstruktor 
müsaidələrinin hədd sapmalarını ardıcıl əlavə etməklə  
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müəyyən edirlər. Müsaidənin seçilməsi hansı bənd 
(artıran və ya azaldan) üçün sapmaların müəyyən edil-
məsindən asılıdır. Yəni, hər bir qrup üçün 1D  və 2D  
ölçülərinin hədd sapmaları belə müəyyən edilir:  

 

 2-ci qrup üçün - 
 

;2)1(2)2(2,2)1(2)2(2

;1)1(1)2(1,1)1(1)2(1

TDasDasDTDysDysD

TDasDasDTDysDysD

+=+=
+=+=

 

 

N-ci qrup üçün - 
 

;2)1(2)(2,2)1(2)(2

;1)1(1)(1,1)1(1)(1

TDNasDNasDTDNysDNysD

TDNasDNasDTDNysDNysD

+−=+−=
+−=+−=

 

 

Misalda verilmişdir: 
 

.03,00;21;02,00;02,0 mmDDDDDTD ±=−==∆= ∆∆∆∆  
 

1D  və 2D  ölçülərinə konstruktor müsaidələri: 
 

.01,0
2

02,0

2
21 mm

TD
TDTD ==== ∆  

 

Müsaidə sahələrinin ortalarının koordinatları: 
 

.01,020;01,010

);01,0(01,002,0;20100

mmDmmD

DDD

−=∆+=∆
−−+=∆−∆=∆ ∆  

 

1D  və 2D  ölçülərinin hədd sapmaları: 
 

.015,0005,001,02
2202

;005,02
01,001,02

2202

;005,0005,001,02
1101

;015,02
01,001,02

1101

mmTDDasD

mmTDDysD

mmTDDasD

mmTDDysD

−=−−=−∆=

−=+−=+∆=

+=−+=−∆=

+=++=+∆=
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1D  və 2D  ölçüləri üçün dörd qrup üzrə hədd sapmaları-
nın hesablanmasının nəticələri cədvəl 3.2 - də göstərilmi şdir. 

 
Cədvəl 3.2 

1D  və 2D  ölçüləri üçün hədd sapmalarının hesablanması 
nəticələri 

 

D1 D2 Qrupun 
nömrəsi,  

N 
ysD1 asD1 ysD2 asD2 

1 +0,015 +0,005 -0,005 -0,015 
2 +0,025 +0,015 +0,005 -0,005 
3 +0,035 +0,025 +0,015 +0,005 
4 +0,045 +0,035 +0,025 +0,015 

 
Qruplar üzrə hədd sapmalarının hesablanmasının düzgün-

lüyünü yoxlamaq üçün aşağıdakı formullardan istifadə etmək 
lazımdır: 

 

.

),(2)(1),(2)(1

∆∆∆

∆∆

=−
−=−=

TDasDysD

iysDiasDasDiasDiysDysD
 

 

Ücüncü qrup üçün yoxlama aşağıdakı nəticəni verir: 
 

.02,0)01,0(030,0

;01,0)015,0(025,0

;03,0)005,0(035,0

mmTD

mmasD

mmysD

=+−+=
+=+−+=
+=+−+=

∆

∆

∆

 

 

Hesablamanın nəticələri qarşıya qoyulmuş məsələnin şər-
tinə uyğundur.  

 
3.7. Qapayıcı bəndin dəqiqliyinin əldə edilməsi üsulunun 

seçilməsi 
 

Məmulların konstruksiya edilməsi zamanı bir çox hallar-
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da düz məsələni həll etmək lazım gəlir ki, burada da bütün 
təşkiledici bəndlər məlum olmurlar.  

İlkin bəndin dəqiqliyinin əldə edilməsi üsulunun seçilmə-
si təşkiledici bəndlərin müsaidələrinin qiymətlərindən və ölçü 
zəncirlərinin qapalı konturlarında onların sayından asılıdır. 
Seçim zamanı təşkiledici bəndlərin ölçülərinin layihələndiri-
lən dəqiqliklərinin təmin edilməsi və yığma işlərinin səviyyə-
si üzrə müəssisənin real imkanları nəzərə alınmalıdır. 
  Təşkiledici bəndlərin dəqiqliklərinin ilkin seçimi üçün 
müsaidənin orta qiymətinin müəyyən edilməsi üsulu istifadə 
edilə bilər. İstənilən müstəvi ölçü zəncirinin maksimum – mi-
nimum üsulu ilə hesablanması zamanı müsaidənin ortaq qiy-
məti aşağıdakı düstur ilə müəyyən edilir: 
 

,
1

)(
−

= ∆

m

TA
orTAi  

 

burada m  - ölçü zəncirinin bəndlərinin (qapayıcı bənd ilə bir-
likdə) ümumi sayıdır. 

Ehtimal üsulu ilə hesablama zamanı isə müsaidənin orta 
qiyməti aşağıdakı düstur ilə müəyyən edilir: 

 

.
)1(

)(
2 −

=
∆

∆

mt

TA
orTAi

iλ
 

 

Bu üsulu çox vaxt bərabər müsaidələr üsulu (müsaidələrin 
eyni qiymətlərinin hesablanması üsulu, bərabər təsir qayda-
sına əsaslanan üsul) adlandırırlar. Bu üsulun mahiyyəti on-
dan ibarətdir ki, ölçü zəncirinin bütün təşkiledici bəndləri 
üçün orta vahid müsaidə təyin edilir. Bundan sonra təyin edil-
miş müsaidə və sapmaların yoxlanılması yerinə yetirilir, yəni 
qapayıcı bəndin müsaidəsi, onun yuxarı və aşağı sapmaları 
müəyyən edilir. Əgər nəticələr ilkin bəndlərin tələblərini qane 
etmirsə, onda müsaidə və sapmalara müvafiq olaraq düzəliş-
lər edilir. Bu üsulu yalnız o halda istifadə etmək məqsədəuy-
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ğundur ki, bu zaman bəndlərin ölçüləri eyni cədvəl intervalın-
da yerləşirlər: 50...80, 80...120 mm və s. Əgər təşkiledici 
bəndlərin ölçüləri bir - birindən kəskin fərqlənirsə, onda ayrı -
ayrı bəndlərin dəqiqlik kvalitetlərinin təsirli müxtəlifliyi yara-
nacaqdır. 
  Düz məsələnin həlli üçün təşkiledici bəndlərin dəqiqlik-
lərinin seçilməsinin digər üsullarından da istifadə edirlər: sı-
naq hesabatları üsulu (cəhdlər üsulu); vahid dəqiqlik kvali-
teti üsulu (eyni kvalitet müsaidələri üsulu, vahid dəqiqlik 
kvaliteti müsaidələrinin hesablanması üsulu). 
  Cəhdlər üsulundan istifadə zamanı bütün təşkiledici bənd-
lər üçün konstruktiv və texnoloji cəhətdən məqsədəuyğun 
müsaidələr təyin edilir. Sonra isə əvvəlki üsula analoji olaraq 
yoxlama və təyin edilmiş müsaidə və sapmaların lazım olan 
düzəlişləri yerinə yetirilir. Bü üsul çox əməktutumludur və 
hesablamalarda böyük vərdiş tələb edir. 

Ölçü zəncirinin təşkiledici bəndlərinin ölçüləri bir-birin-
dən xeyli fərqlənən zamanı vahid dəqiqlik kvaliteti müsaidə-
lərinin hesablanması üsulunu tətbiq edirlər. Bu üsul üzrə müs-
təvi ölçü zəncirinin təşkiledici bəndlərinin bütün ölçüləri 
üçün bir dəqiqlik kvalitetinin müsaidələri təyin edilir.  
 Dəqiqlik kvalitetinin müəyyən edilməsi üçün (sonradan 
bu kvalitet üzrə müsaidəni təyin etmək lazımdır) müsaidə va-
hidinin sayını a  aşağıdakı düstürlar üzrə hesablayırıq: 
 

    maksimum –minimum üzrə hesablamada - ;
∑

∆=
IAi

TA
a  

     

    ehtimal üsulu ilə hesablama zamanı - .
)( 3

22 ∑⋅
=

∆

∆

IAit

TA
a

iλ
 

 

burada a  - dəqiqlik kvalitetini müəyyənləşdirən müsaidə va-
hidinin sayı (musaidə vahidinin qiyməti, müsaidə vahidi ədə-
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di, kvalitetin nömrəsini xarakterizə edən kvalietet əmsalı), 

∆TA - qapayıcı bəndin müsaidəsi, mkm; Σ - təşkiledici bəndlə-
rin cəminin simvolu; )(orAi  - ölçülər intervalının orta həndəsi 
qiyməti, buraya −i ci təşkiledici bənd də daxil olur, mm. 

500 mm ölçülər üçün müsaidə vahidi  
 

)(001,0)(45,0 3 orAiorAiIAi +=  
 

kimi hesablanır.  
 Müsaidə vahidi ədədini (müsaidə vahidi sayını, kvalitet 
əmsalını) müəyyənləşdirdikdən sonra təşkiledici bəndlərin 
ümumi dəqiqlik kvaliteti tapılır. Bu kvalitetə tapılmış müsai-
də vahidi ədədinin qiyməti uyğundur. Əgər bu  ədəd DÜİST 
üzrə dəqiqik kvalitetinin müəyyənləşdirən qiymətə uyğun 
gəlmirsə, onda hesablanmış ədədə ən yaxın qiyməti seçirlər.   

Kvalitetlər üzrə müsaidə vahidi ədədinin paylanması cəd-
vəl 3.3-də göstərilmişdir.  

 

Cədvəl 3.3 
Müsaidə vahidi ədədlərinin dəqiqlik kvalitetelərinə 

uyğunlaşdırılması 
 

Dəqiqlik 
kvaliteti 

6 7 8 9 10 11 
12...

13 
14 15 16 

Təmizlik 
sinfi 

1 2 2a 3 3a 4 5 7 8 9 

“deşik
” üçün 

10 16 25 30 64 100 200 400 640 1000 
Mü-
saidə 
vahi-

di 
ədədi, 

a  

“val” 
üçün 

7 10 16 30 64 100 200 400 640 1000 

 
 

Münasib dəqiqlik kvalitetini seçərək, cədvəl üzrə təşkil-
edici bəndlərin müvafiq nominal qiymətlərinə uyğun gələn 
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müsaidələrin qiymətlərini təyin edirlər.  
Qapayıcı bəndin dəqiqliyini itirmədən müsaidələrə düzə-

lişlər mümkündür.  
 

3.7.1. Maksimum-minimum üzrə vahid dəqiqlik kvaliteti 
üsulu 

 
Vahid dəqiqlik kvaliteti müsaidələrinin hesablanması 

üsulunu konkret yığma birləşməsi (şək. 3.39) misalında nə-
zərdən keçirək.  

 

 
 
 
 

 
 

Fərz edək ki, yığma birləşməsində hissələrin nominal öl-
çüləri verilmişdir və [4_5] araboşluğunun hədd qiyməti isə   

  

mmTmmmm 75,0]5_4[;75,1max]5_4[;0,1min]5_4[ === -dir. 
 

Şək. 3.39. Yığma birləşməsi: A, G – sürüşmə 
yastıqları, B - gövdə, V - qapaq, D – val. [4_5] 

qapayıcı bəndli (araboşluqlu) ölçü sxemi 
 

B V 

D 

G 
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Yığma birləşməsində hissələrin ölçülərinə müsaidələrin he-
sablanması tələb olunur. 
 Məsələ maksimum-minumum metodu ilə hesablanılır. 
Tənlik aşağıdakı şəklə malikdir: 
 

).4_2()2_1()3_1()6_3()6_5(]5_4[ −−++−=  
 

Təşkiledici bəndlərin bütün konstruktiv nominal ölçüləri 
yığma birləşməsinin cizgisindən götürülmüşdür:  
 

mm. 50(3_6) 101;(1_3) 140;(2_4)  5;(5_6)(1_2) =====  
 

Təşkiledici bəndlər üçün müsaidə vahidlərini hesablayaq: 
 

;707,1

)00,50(001,000,5045,0)6_3(001,0)6_3(45,0)6_3(

;774,0

)00,5(001,000,545,0)2_1(001,0)2_1(45,0)2_1(

33

33

=
=⋅+=⋅+=

=
=⋅+=⋅+=

I

I

 
 

;476,2

)00,140(001,000,14045,0)4_2(001,0)4_2(45,0)4_2(

;196,2

)00,101(001,000,10145,0)3_1(001,0)3_1(45,0)3_1(

33

33

=
=⋅+=⋅+=

=
=⋅+=⋅+=

I

I

 

Təşkiledici bəndlərin bütün qiymətləri üçün dəqiqlik kva-
litetelərini müəyyənləşdirən müsaidə vahidi sayını müəyyən-
ləşdirək:  

 

.613,94
476,2774,0196,2707,1774,0

750

]4_2[]2_1[]3_1[]6_3[]6_5[

)](5_4[

=
++++

=

=
++++

==
∑

∆

IIIII

mkmT

IAi

TA
a

 

 

a -nın qiyməti üzrə cədvələ (bax cədvəl 3.3) müvafiq ola-
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raq təşkiledici bəndlər üçün 11-ci dəqiqlik kvalitetini seçirik. 
Belə ki, müsaidə vahidi ədədinin ən yaxın qiyməti 11-ci 
kvalitetə uyğundur. Bizim misalda dəqiqlik kvaliteti faktiki 
olaraq 10...11-ci kvalitetlər arasında yerləşir və təşkiledici 
bəndlərin müsaidələrinin cəminin tənlikdə ilkin bəndin mü-
saidəsindən böyük olması meydana çıxacaqdır.  

(1_2)=(5_6)=5 mm üçün 11-ci kvalitetin müsaidəsinin 
T=0,075 mm, (3_6)=50 mm üçün 11-ci kvalitetin müsaidəsi-
nin T(3_6)=0,19 mm, (1_3)=101 mm üçün 11-ci kvalitetin 
müsaidəsinin T(1_3)=0,22 mm, (2_4)=140 mm üçün 11-ci 
kvalitetin müsaidəsinin T(2_4)=0,25 mm olduğunu nəzərə 
alaraq cəm müsaidəni hesablayaq: 

 

.81,025,0075,022,019,0075,0

)4_2()2_1()3_1()6_3()6_5(

mm

TTTTTT

=++++=
=++++=∑  

 

İlkin müsaidə üzrə ehtiyat mənfidir: 
 

.06,081,075,0 mm−=−  
 

Bu baxımdan elə bu qiymət qədər də təşkiledici bəndlərin bi-
rinin və ya bir neçəsinin müsaidəsini 11-ci dəqiqlik kvaliteti-
nə qarşı azaltmaq lazımdır. Təşkiledici bəndləri texnoloji ba-
xımdan nəzərdən keçirərək belə qənaətə gəlirik ki, azalmanı 
(2_4) bəndinə aid etmək daha məqsədəuyğundur. Belə ki, bu 
bəndi asan emal etmək və ölçmək olar. Onun müsaidəsinin 
10-cu kvalitetə qədər sərtləşdirməklə, T(2_4)=0,16 qəbul edi-
rik. Müsaidələr nəzərə alınmaqla ölçü zəncirinin təşkiledici 
bəndləri üçün hədd sapmaları qoyulur. Nominal qiymətlərdən 
biri müəyyənləşdirilən ölçü sırasına keçir. (1_3) artıran bən-
din hesablanması üçün hazır olan tənliyi aşağıdakı kimi yaz-
maq olar:  
 

.140511,0)3_1(095,0505]5_4[ 16,0075,0075,0 −−− −−±+±+−=  
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Burada əvvəlcə qapayıcı bəndin nominal ölçüsünü hesab-
lamaq lazımdır:  
 

.375,12/)75,10,1(]5_4[ mmor =+=  
 

.22,1)08,0

0375,0000375,0(375,1]5_4[]5_4[]5_4[

mm

wor

=+
++++−=∆−=

 

 

Müəyyənləşdirilən təşkiledici bəndin nominal ölçüsünü 
və səpələnmə sahəsini tapaq:   

 

.22,101)3_1(,1405)3_1(50522,1 mm=−−++−=  
 

.72,016,0075,022,019,0075,0]5_4[ mmw =++++=  
 

Ehtiyat müsbətdir: Eht müsaidə üzrə=0,75-0,72=+0,03 
mm. 

 Müsaidə üzrə birtərəfli ehtiyat mm015,02
03,0 =  müəy-

yənləşdirilən bəndin nominal ölçüsünün hesablanmış qiyməti-
ni mm22,101)3_1( =  vergüldən sonra birinci onluq işarəsinə 
qədər yuvarlaqlaşdırmağa imkan vermir. 
 Cizgi eskizində bütün hesabatları qurtardıqdan sonra ay-
rı-ayrı hissələrin con seçilmiş ölçülərini qoymaq olar: 
 

.140)4_2(

;11,022,101)3_1(;095,050)6_3(;5)6_5()2_1(

16,0

075,0

mm−

−

=
±=±===

 

 

Yoxlama: 
 

.72,0]5_4[;735,1max]5_4[;015,1min]5_4[

;22,1

140511,022,101095,0505]5_4[
515,0
205,0

16,0075,0075,0

mmw

mm

===
=

=−−±+±+−=
+
−

−−−

 

 

Məsələ düzgün həll olunmuşdur. Səpələnmə sahəsi ilkin 
bəndin müsaidə sahəsinin daxilində simmetrik yerləşmişdir. 
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Cədvəl 3.4-dən istifadə etməklə ölçülər intervalları üçün 
müsaidə vahidi ədədlərinin hesablanmasının əmək tutumunu 
azaltmaq olar. 

 

Cədvəl 3.4 
Maksimum-minimum metodundan istifadə edərkən ölçülər 

intervalı üçün müsaidə vahidi ədədləri   
 

Cədvəl 
intervalları 

3-ə qə-
dər 

3...6 6...10 10...18 18...30 30...50 

Müsaidə 
vahidi 
ədədi 

0,63 0,83 1,00 1,21 1,44 1,71 

 
Cədvəl 

intervalları 
50... 
...80 

80... 
...120 

120... 
...180 

180... 
...250 

250... 
...360 

360... 
...500 

Müsaidə 
vahidi 
ədədi 

2,01 2,32 2,66 3,02 3,38 3,78 

 
Müsaidə vahidi ədədi: (1_2) və (5_6) = 5mm üçün - 0,83; 

(3_6) = 50 mm üçün    - 1,71; 
(1_3) = 101 mm üçün  - 2,32; 
(2_4) = 140 mm üçün  - 2,66. 

Təşkiledici bəndlərin bütün qiymətləri üçün dəqiqlik kva-
litetini müəyyənləşdirən müsaidə vahidi sayı bu halda belə 
tapılacaqdır: 

 

.90
66,283,032,271,183,0

750 =
++++

 

 

 
3.7.2. Ehtimal üzrə vahid dəqiqlik kvaliteti üsulu 

 
Müsaidəni hesablamaq üçün yığma birləşməsi (bax şək. 

3.39) misalından və aşağıdakı verilənlərdən istifadə edirik:  
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Qapayıcı bəndin ilkin verilənləri: 
 

mmTmmmm 75,0]5_4[;75,1max]5_4[;0,1min]5_4[ ===  
 

Hesablamaq üçün tənlik: 
 

).4_2()2_1()3_1()6_3()6_5(]5_4[ −−++−=  
 

Qapayıcı bəndin müsaidəsi kəmiyyəti mikrometrlərlə, 
təşkiledici bəndlərin müsaidələrinin kəmiyyətləri isə milli-
metrlərlə götürülür.  

Ölçü zəncirinin təşkiledici bəndlərinin nominal ölçüləri-
nin hər birinin müsaidə vahidi ədədini təyin etmək üçün cəd-
vəl 3.5-dəki verilənlərdən istifadə etmək lazımdır. 

Müsaidə vahidi ədədi: 
 

(1_2) və (5_6) = 5mm üçün - 0,68; 
(3_6) = 50 mm üçün    - 4,05; 
(1_3) = 101 mm üçün  - 5,37; 
(2_4) = 140 mm üçün  - 7,30. 

 

Cədvəl 3.5 
Ehtimal metodundan istifadə edərkən ölçülər intervalı üçün 

müsaidə vahidi ədədləri   
 

Cədvəl 
intervalları 

3-ə qə-
dər 

3...6 6...10 10...18 18...30 30...50 

Müsaidə 
vahidi 
ədədi 

0,40 0,68 1,00 1,45 2,07 2,93 

 
Cədvəl 

intervalları 
50... 
...80 

80... 
...120 

120... 
...180 

180... 
...250 

250... 
...360 

360... 
...500 

Müsaidə 
vahidi 
ədədi 

4,05 5,37 7,30 9,10 11,50 14,20 

 

Ehtimal hesablaması zamanı müsaidə vahidi sayı belə ta-



 173 
 

pılır: 
 

.38,176
3,768,037,505,468,0

750 =
++++

=a  

 

a -nın qiyməti üzrə dəqiqlik kvalitetini təyin etmək üçün 
cədvəldən (bax cədvəl 3.3) təşkiledici bəndlər üçün kvaliteti 
12...13 seçirik. 

(1_2)=(5_6)=5 mm üçün 12-ci kvalitetin müsaidəsinin 
T=0,12 mm, (3_6)=50 mm üçün 12-ci kvalitetin müsaidəsinin 
T(3_6)=0,25 mm, (1_3)=101 mm üçün 13-cü kvalitetin mü-
saidəsinin T(1_3)=0,54 mm, (2_4)=140 mm üçün 12-ci kvali-
tetin müsaidəsinin T(2_4)=0,4 mm olduğunu nəzərə alaraq 
səpələnmə sahəsini hesablayaq: 

 

.7368,0

)12,04,054,025,012,0(111,00,3]5_4[ 22222

mm

w

=
=++++⋅=  

 

Səpələnmə sahəsi ilkin bəndin müsaidə sahəsindən    
mmT 75,0]5_4[ =  kiçikdir.  

 

Müsaidə üzrə ehtiyat müsbətdir:  
 

Eht müsaidə üzrə =0,0132 mm. 
 

Müsaidələr nəzərə alınmaqla ölçü zəncirinin təşkiledici 
bəndləri üçün hədd sapmaları qoyulur. Nominal qiymətlərdən 
biri müəyyənləşdirilən ölçü sırasına keçir. (1_3) artıran bən-
din hesablanması üçün hazır olan tənliyi aşağıdakı kimi yaz-
maq olar:  
 

.140527,0)3_1(125,0505]5_4[ 14,012,012,0 −−− −−±+±+−=  
 

Burada əvvəlcə qapayıcı bəndin nominal ölçüsünü hesab-
lamaq lazımdır:  
 

.375,12/)75,10,1(]5_4[ mmor =+=  
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.055,1)02,0

06,00006,0(375,1]5_4[]5_4[]5_4[

mm

wor

=+
++++−=∆−=

 

 

Müəyyənləşdirilən təşkiledici bəndin nominal ölçüsünü 
tapaq:   

 

.055,101)3_1(,1405)3_1(505055,1 mm=−−++−=  
 

 İlkin bəndin müsaidə sahəsi üzrə birtərəfli ehtiyatı 

mm066,02
0132,0

2
)7368,075,0( ==−  -ə bərabərdir və  müəy-

yənləşdirilən bəndin nominal ölçüsünün hesablanmış qiyməti-
ni mm055,101)3_1( =  vergüldən sonra ikinci işarəyə qədər 
yuvarlaqlaşdırmağa imkan verir. 

 Son nominal ölçünü mm27,005,101)3_1( ±=  qəbul edi-
rik. 

 Cizgi eskizində bütün hesabatları qurtardıqdan sonra 
ayrı-ayrı hissələrin con seçilmiş ölçülərini alırıq: 
 

;27,005,101)3_1(;125,050)6_3(;5)6_5()2_1( 12,0 ±=±=== −  
 

.140)4_2( 4,0 mm−=  

Yoxlama: 
 

.140527,005,101125,0505]5_4[ 14,012,012,0 −−− −−±+±+−=  
 

Qapayıcı bəndin nominal ölçüsü: mm05,1]5_4[ = . 
Qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsi: .7368,0]5_4[ mmw =  
Səpələnmə sahəsinin ortasının koordinatı:  
 

.7368,0]5_4[ mmw =  
 

Qapayıcı bəndin yuxarı və aşağı hədd sapmaları: 
 

mmwwys 6884,02
7368,032,02

]5_4[]5_4[]5_4[ +=+=+∆=  
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mmwwas 0484,02
7368,032,02

]5_4[]5_4[]5_4[ −=−=−∆=  
 

Qapayıcı bəndin tam qiyməti: .05,1]5_4[ 6884,0
0484,0 mm+

−=  

Qapayıcı bəndin ən böyük və ən kiçik hədd qiymətləri: 
 

.7368,0]5_4[

;7384,1max]5_4[;0016,1min]5_4[

mmw

mmmm

=
==

 

 

Məsələ düzgün həll olunmuşdur. Səpələnmə sahəsi ilkin 
bəndin müsaidə sahəsinin daxilində simmetrik yerləşmişdir. 
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IV. TEXNOLOJ İ ÖLÇÜ ZƏNCİRLƏRİ 
 

4.1. Ölçü araşdırılmasının məsələləri 
 

Hər bir məmul konstruktor ideyasından hazırlanmasına 
qədər iki mərhələdən keçir: 

• birinci-hazır məmulun ölçü-dəqiqlik xarakteristikasını 
yaradan konstruktor bürosunun işi mərhələsi; 

• ikinci-məmul üçün onun hazırlanmasının bütün mər-
hələlərində nominal ölçülərini, müsaidə və sapmaları-
nı təyin edən texnoloji büronun işi mərhələsi. 

Ölçü işlənməsinin əsasında ölçü əlaqələrinin araşdırılma-
sı dayanır, adətən bunu ölçü araşdırılması adlandırırlar.  

Verilmiş texnoloji prosesin əməliyyatları və keçidləri ara-
sında ölçü əlaqələrinin aşkara çıxardılması (aydınlaşdırılması) 
və qeyd edilməsini texnoloji prosesin ölçü araşdırılması ad-
landırırlar. Ölçü əlaqələri ölçü zəncirləri formasında ifadə 
edilir və qeydə alınır. 

Texnoloji prosesin ölçü araşdırılması və istehsalın texno-
loji hazırlığı praktikasında tətbiq olunan onun təşkilediciləri, 
texnoloji ölçü zəncirləri və onların hesablanması müxtəlif v ə 
dəyişkən texnoloji məsələləri həll edir. Texnoloji ölçü zəncir-
ləri layihələndirilmə işlərində ən geniş yayılmışdır. Buraya 
mexaniki emal texnoloji proseslərinin, yığma texnoloji pro-
seslərinin, dəzgah və nəzarət tərtibatlarının, dəzgahlar və tex-
noloji sistemlərin layihələndirilməsi aiddir. 

Texnoloji proseslərin ölçü araşdırılması ilkin pəstahdan  
finiş əməliyyatına qədər ölçü sxemlərinin qurulması, əməliy-
yat ölçü zəncirlərinin aşkara çıxardılması və onların həlli üsu-
lunun tətbiqi yolu ilə hissələrin bütün dəqiqlik parametrləri-
nin qarşılıqlı əlaqələrinin (səthlərin ölçülərinin, forma və qar-
şılıqlı yerləşmə xətalarının, örtük və doydurma qatlarının qiy-
mətlərinin) müəyyənləşdirilməsini nəzərdə tutur.  



 177 
 

İlkin pəstahalınma, mexaniki və termiki emal, örtüklərin 
vurulması əməliyyatlarına, dəqiqlik parametrləri və emal pay-
larının hesablanmasına kompleks yanaşma texnoloji proseslə-
rin layihələndirilməsi və tətbiqi vaxtını, metal sərfini,  məhsu-
lun ümumi (cəm) əmək tutumunu azaltmağa və onun keyfiy-
yətini artırmağa imkan verir.  

Texnoloji proseslərin ölçü araşdırılması üç növə ayrılır: 
•  yeni layihələndiril ən texnoloji prosesin ölçü araşdı-

rılması. Bu zaman ilkin sənəd kimi yalnız hissənin 
cizgisi verilir. Ölçü araşdırılmasında məqsəd bütün 
əməliyyatlar, o cümlədən hazırlıq əməliyyatları üçün 
ölçülərin və texniki tələblərin müəyyən edilməsidir; 

• Analoji (oxşar) texnoloji prosesin ölçü araşdırılma-
sı. Bu zaman ilkin sənəd kimi yalnız hissənin cizgisi 
deyil, həm də ilkin pəsathın eskizi verilir. Bundan baş-
qa, əgər ilkin pəstahlar istehsalı mexaniki emal texno-
loji prosesinin işlənməsindən tez başlanırsa və ya əv-
vəlcədən məlum ölçülərli standartlaşdırılan ölçü alətlə-
ri tətbiq edilirsə, bəzi aralıq əməliyyat ölçüləri də veri-
lə bilər. Belə araşdırmanın məqsədi texnoloji keçid və 
əməliyyatlar üzrə naməlum əməliyyat ölçülərinin təyi-
nidir; 

• mövcud texnoloji prosesin ölçü araşdırılması. Belə 
araşdırma texnoloji proses keyfiyyət, material sərfi və 
ya digər elementlər üzrə göstəriciləri təmin etmirsə, 
həmçinin əvvəlcədən layihələndirilmiş texnoloji prose-
sin yoxlanılması zamanı aparılır. Araşdırmanın məqsə-
di: emal üçün emal paylarının faktiki qiymətlərini mü-
əyyən etmək; hissənin əməliyyatlarda bilavasitə yerinə 
yetirilməyən ölçülərinin alınması imkanlarının yoxla-
nılması; emal prosesinin yerinə yetirilməsi zamanı his-
sələrin səthlərinin yerləşmə xətalarının müəyyən edil-
məsi və texnoloji prosesin təkmilləşdirilməsi yollarının 
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təyin edilməsidir. 
Texnoloji sistemlərin, yoxlama və dəzgah tərtibatlarının 

qurulması və hesablanması metodikası xüsusi ədəbiyyatlarda 
nəzərdən keçirilir. Ölçü araşdırılması ilə əlaqəli bütün hesab-
lamalar vahid məqsəd güdür: layihə variantlarında emal xəta-
larını daha dəqiq proqnozlaşdırmaq və artıq mövcud texnoloji 
proseslərdə ölçü çıxdaşlarının səbəblərini təhlil etmək. Müx-
təlif t əyinatlı texnoloji ölçü zəncirlərinin qurulması və hesab-
lanması metodikasının tətbiqi sazlamaların növlərini, texnolo-
ji əməliyyat və keçidlərin sayını, avadanlıq, kəsən alət və tər-
tibatlar, nəzarət-ölçü vasitələri növlərini, vaxt normalarını, iş-
çilərin sayını və s. müəyyənləşdirməyə imkan verir. 
 

4.2. Əməliyyat ölçü zəncirl ərinin b əndləri  
 

Əməliyyat ölçü zəncirinin bəndi xətti kəmiyyətlər ilə öl-
çülən və ayrı-ayrı səthlər arasında ölçü əlaqələri qismində çı-
xış edən hər bir elementi ola bilər. 

Əməliyyat ölçü zəncirinin bəndi kimi daha çox istifadə 
olunur: bütün növ ölçülər; səthlərin forma və yerləşmə xətala-
rı; əməliyyatlarda emal olunan səthlərdən çıxarılan emal pay-
ları; doydurma qatlarının dərinliyi v ə ya örtüklərin qalınlığı, 
plastik deformasiyaların qiymətləri və s. Bəndlərin sadalanan 
növləri öz fiziki mahiyyəti üzrə müxtəlifdir v ə eyni əməliyyat 
ölçü zəncirlərinə daxil ola bilərlər. 

Emal olunan pəstahın verilmiş müsaidələr daxilində yeri-
nə yetirilməsi lazım olan ölçüləri (və ya digər ölçü parametr-
ləri) əməliyyat ölçü zəncirinin təşkiledici bəndləridir. 

Təşkiledici bəndlərin yerinə yetirilməsi nəticəsində alın-
mış ölçü (və ya digər ölçü parametri) ölçü zəncirinin qapayıcı 
bəndi olacaqdır. Texnoloji prosesin əməliyyat eskizlərində 
yalnız təşkiledici bəndləri göstərmək (sapmaları qaydaya sal-
ma ilə) lazımdır. Qapayıcı bəndlər və texniki tələblər cizgi və 
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nəzarət xəritələri il ə nizamlanır. 
 

4.2.1. Əməliyyat zəncirl əri b əndlərinin i şarələnməsi 
 

4.2.1.1. Səthlər arasında, deşiklərin koordinat oxları ara-
sında, cızıq və nişanlanma nöqtələri arasında, xəttlər arasında 
və s. ölçülər ölçünün alındığı əməliyyatın nömrəsini göstərən 
indeksli böyük hərflər (T – dən başqa) və ya rəqəmli kodlar 
ilə işarələnir. Məsələn: 
 A5         – 005 əməliyyatında A ölçüsü; 
 (18_28) – (18) və (28) kodlarlı səthlər arasında ölçü. 

Şək. 4.1-də son A5 cizgi ölçüsü və hissənin ilkin pəstah-
dan doğrama kəskisi ilə ayrılması zamanı formalaşan B (B5 
kimi də yazmaq olar) ölçüsü ilə torna əməliyyatının eskizi 
təsvir edilmişdir.  

4.2.1.2. Silindrik səthlərin radiusları səthin əmələ gəldiyi 
əməliyyatın nömrəsini göstərən indeksli hərflər (T-dən başqa) 
və ya rəqəmli kodlar ilə işarələnir. Məsələn: C5-005 əmə-
liyyatlnda yaranan silindirk səthin radiusu; (38_308)-(38) 
kodlu silidrik səthin radiusu; (308)-silidrik səthin oxu (bax 
şək. 4.1).   

4.2.1.3. Silindrik səthlərin diametrləri radiusları ikiyə 
vurmaqla elə eyni hərflərlə işarələnir. Məsələn: 2C5 - 005 
əməliyyatında yaranan silindirk səthin diametri; 2(38_308) – 
(38) kodlu silidrik səthin diametri.   

4.2.1.4. Yerləşmə sapmaları əməliyyat nömrəsinə müva-
fiq olan indekslə səthi ifadə edən rəqəmlərlə və ya rəqəmli 
kodlar ilə göstərilir. M əsələn: (38)5 - (37)0 - 005 əməliyya-
tında alınan (38) səthinin 000 (hazırlıq) əməliyyatında yerinə 
yetirilən (37) səthinə nisbətən yerləşmə sapması; (38_37) – 
(38) kodlu səthin (37) kodlu səthə nisbətən yerləşmə sapması. 
Lazım olan hallarda rəqəmli işarənin qarşısında yerləşmə sap-
masının növü də göstərilir: N (perpendikulyarlıq); P (paralel-
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lik); E (eynioxluluq). Məsələn: E(308_307)-emal olunan sət-
hin (308) oxunun ilkin pəstahın (307) oxuna nisbətən sapma-
sı.  
 

 
 
 

4.2.1.5. Emal edilmiş səthə normal üzrə ölçülən emal 
payları ədədi indeksli Z hərfi il ə və ya rəqəmli kodlarla göstə-
rilir. M əsələn: Z5=Z(27)5 – 005 əməliyyatında (27) səthindən 
kənar edilən emal payı; (28_27)-emal payıdır, burada (27) 
emala qədər səthin kodu, (28) isə emaldan sonra səthin kodu-
dur (bax şək. 4.2). 

 4.2.1.6. Doydurma qatlarının (təbəqələrinin) dərinliyi v ə 
örtüklərin qalınlığı indekslə latın əlifbasının F, G, S və digər 

2
C

5
= 

C
5

= 
Pnevmatik patron; 
 
Emal edilmiş səthlər; 
 
Ölçünün hesablanması başlanğıcı; 

Hərəkətli dayaq. 

Şək. 4.1. 005 torna - doğrama əməliyyatının eskizi 
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hərfləri və ya rəqəmli kodlar ilə işarələnir. Məsələn: F (3)50 - 
050 əməliyyatında (3) səthi üzərində xrom qatının qalınlığı; 
(128_127) - xrom qatının qalınlığı, (128) – xromlamadan son-
ra yaranan səthin kodu, (127) – örtüyə qədər səthin kodu. 

 
4.3. Ölçü zənciri b əndlərinin ədədi göstərilm əsi 

 
4.3.1. Silindrik səthlərin radiusları-b əndləri 

 
Məlum diametr üzrə radiusun tapılması üçün diametrin 

nominal ölçüsünün yarısını və eyni işarələrlə sapmaların yarı-
sını götürmək lazımdır. Əgər diametrin qiyməti məlumdursa, 
məsələn ,2052 52,0 mmC −=  onda radius mmC 26,0105 −=  qəbul 

olunacaqdır. 
 

4.3.2. Yerləşmə sapmaları-bəndləri 
 

Perpendikulyarlıqdan, paralellikdən və eynioxluluqdan 
sapmalar – bəndlər 0 – a bərabər olan nominal ölçü və sapma-
ların simmetrik yerləşməsi ilə qəbul edilir. Əgər eynioxluluq-
dan buraxıla bilən sapma 0,05 mm-dirsə, onda hesablamalar-
da bu 025,00±  kimi, radial vurma isə 05,00± mm kimi qəbul 
olunur. 

 Bir çox hallarda perpendikulyarlıq və eynioxluluqdan 
sapmaları toplayarkən onların vahid uzunluğa (100 mm-ə) aid 
edilmiş xüsusi qiymətlərini nəzərə almaq lazımdır. Belə ki, 
bu sapmalar baza və ölçmə səthlərinin uzunluqlarından asılı-
dırlar. Bütün hesablamalar həyata keçirildikdən və axtarılan 
bəndlər tapıldıqdan sonra mütləq kəmiyyətlərə əks keçid ye-
rinə yetirilir.  

 Məsələn, cizgidə verilmiş  (18), (28) səthlərinin 10 mm 
uzunluqda (emal olunmuş hissənin oxuna qədər) perpendikul-
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yarlıqdan sapmaları (38) səthinə nisbətən 46 mm uzunluqda 
0,05 mm-ə bərabərdir.   

(28) səthinin  (38) səthinə nisbətən vəziyyətinin hesablan-
masında dəyişiklikl ər zəruridir:  

 

,5,0010/100)05,00( mm±=±  
 

və (38) səthi (18) və (28) səthlərinə nisbətən  
 

mm108,0046/100)05,00( ±=± . 
 

4.3.3. Emal payları – bəndləri 
 
Emal payı həmişə müəyyən ölçü zəncirinin bəndidir, çün-

ki onun köməyi il ə ölçülərin qapalı konturu formalaşır. 
Ən sadə halda emal payı iki təşkiledici ölçünü qapayır. 

Onlar əvvəlki və yerinə yetirilən əməliyyatlarda, ya da əvvəl-
ki və yerinə yetirilən texnoloji keçidlərdə yaranır. Əgər А0 və 
А5 ölçüləri verilmiş ТА0 və ТА5 (T (18_27) və (18_28)) mü-
saidələri daxilində alınıbsa, onda onlar təşkiledici bəndlərdir 
və emal payı belə zəncirlərdə qapayıcı bənd rolunu yerinə ye-
tirir və ölçü zənciri tənliyi şək. 4.2 - də təqdim olunmuş şəkil-
də olur. Emal edilən səthdən yalnız əvvəlki emaldan qalan iz-
ləri aradan qaldırmaq (təmizləmək) lazımdırsa, emal payının 
minimal qiyməti əvvəlki əməliyyatda və ya texnoloji keçiddə 
yaranmış profilin nahamarlıqlarının hündürlüyü zR  nəzərə 
alınmaqla götürülür. Onda emal payının ən kiçik hədd qiymə-
ti 1min −= zii RZ olacaqdır. Əgər nəinki kələ - kötürlüyü, eləcə də   
əvvəlki keçiddə alınmış qüsurlu üst qatını kənar etmək lazım-
dırsa, onda minimal emal payı  

 

11min −− += izii hRZ  
 

düsturu ilə hesablanacaqdır. Burada 1−iRz  - əvvəlki əməliy-
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yatda yaranan nahamarlıqların hündürlüyü, 1−ih -əvvəlki əmə-
liyyatda və ya texnoloji keçiddə yaranan qüsurlu üst qatının 
dərinliyidir. 

 
 

 
 

Emal zamanı belə emal payı əvvəlki səth ilə yenidən alı-
nan səth arasındakı məsafənin minimal olduğu nöqtədə götü-
rülməlidir. Bütün digər nöqtələrdə bir qədər böyük qat götü-
rülür. Lakin emal payına digər mövqelərdən də baxmaq olar. 

 4.3.3.1. Superfiniş, cilalama və ya sürtmə proseslərində 
verilmiş qalınlıqlı metal qatının götürülməsi ilə emal zamanı 
əməliyyat ölçülərinin hesablanması üçün emal payını təşkil-
edici bənd kimi, hissənin son ölçüsünü isə qapayıcı bənd kimi 
qəbul etmək olar. Onda əməliyyat ölçü zənciri aşağıdakı şəkli 
alacaqdır: 

Təşkiledici bəndlər:  
 

A0=(18_27) – əvvəlki 000 hazırlıq 
(pəstahalma) əməliyyatında ilkin 
pəstahın ölçüsü; 
A5=(18_28) – 005 torna 
əməliyyatında yerinə yetirilən ölçü. 
 
Qapayıcı bənd – emal payı: 

Şək. 4.2. Torna-yanyonuş əməliyyatında ölçü 
zəncirinin bəndləri 
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“val” tipli ölçül ər üçün      – [A(son ö.)]=A(əv)-Z; 
 “deşik” tipli ölçül ər üçün  – [A(son ö.)]=A(əv)+Z, 

 

burada A(son ö.) – son ölçü – qapayıcı bənd; A(əv) - əvvəlki 
əməliyyatda ölçü; Z – emal payı – yerinə yetirilən ölçüdür 
(təşkilkedici bənddir).  

 4.3.3.2. Bir çox hallarda emal payı verilmiş əməliyyatda  
texnoloji baza olan qapanmayan səthdən götürülür (şək. 4.3).  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
Emal prosesində baza səthindən ]27_28[=Z  emal payı 

götürülür. Emal payının qiyməti dayaq ilə alətin kəsən tili 

C
5 

C
0 

)18_17()28_18()37_28(]27_17[

)308_37()308_38(]38_37[

++=
+−=

 

Şək. 4.3. Emal payları –bəndləri: 
(28_27) – emal payı – təşkiledici bənd; 
[37_38] – emal payı – qapayıcı bənd. 

Metal sərfi 
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arasındakı məsafə ilə müəyyən edilir və əvvəlki və yerinə ye-
tiril ən ölçülərdən asılı deyildir. Emal payının ölçüsünə və  
onun hədd qiymətlərinə təsir göstərir: kəsən alətin dayağa 
nisbətən yerləşdirilmə dəqiqliyi; texnoloji sistemdə elastiki 
yerdəyişmələr; alətin yeyilməsi; pəstahın yerləşdirilmə xəta-
ları; əvvəlki əməliyyatlarda yaranan baza səthinin fəza sap-
maları. Burada emal payı təşkiledici bənddir və onun üçün 
müsaidə ölçü–bənd üçün təyin edilən müsaidə kimi müəyyən 
edilə bilər. Minimal emal payı əvvəlki əməliyyatda və ya tex-
noloji keçiddə yaranan izləri aradan qaldırmaqla səthin ema-
lını təmin etməlidir. Bunun üçün )27_28(min =Z  kəmiyyəti 
belə hesablanır: 

 

,
)1(11min ii yfiii hRzZ ερ +++=

−−−  
 

burada 
)1( −ifρ - əvvəlki əməliyyatda və ya texnoloji keçiddə ya-

ranan səthin forma xətası, 
iyε - yerinə yetirilən əməliyyat və 

ya keçiddə yerləşdirmə xətasıdır. Emal payının özü isə   
 

TZ
yfii

TZ
i ii

hRzZ +
−−

+ +++=
−

)(
)1(11 ερ  

 

şəklində təqdim oluna bilər. 
Təsvir edilmiş halın növ müxtəlifliyi – hissələrin mövqe-

ləndirilməsi üçün xüsusi qurğulara malik, verilmiş emal payı 
ölçüsünü götürməyə imkan verən xüsusi dəzgahlarda emal. 

4.3.3.3. Barabanlı frez dəzgahında emal edilən səthlərdən 
biri üzrə bazalaşdırmaqla ikitərəfli emal misalı şək. 4.4-də 
göstərilmi şdir. 

(28_27) emal payı təşkiledci bənd kimi qəbul edilir və 
4.3.3.2-dəki kimi müəyyən edilir. 

 [17_18] emal payı qapayıcı bənd kimi qəbul edilir. O, 
aşağıdakı tənlikdən tapıla bilər: 

 

)27_17()27_28()28_18(]18_17[ +−−=  
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və onun dəyişməsi   
 

)27_17()27_28()28_18(]18_17[ TTTw ++=  
 

kimi tapıla bilər. 
 

  4.3.3.4. Bəzən təkrar emal səth qatının keyfiyyət dəyiş-
mələri tələbi ilə müəyyən edilmir, yəni səthin emalının iki ke-
çidə yerinə yetirilməsinə ehtiyac kələ-kötürlüyün, qüsurlu qa-
tın, həndəsi forma xətaları və yerləşdirmə üzrə sapmaların də-
yişməz parametrlərində yaranır. Texnoloji prosesin belə quru-
luşu o zaman ola bilər ki, bu zaman əvvəlki əməliyyat səthin 
lazımi keyfiyyətini və texniki tələblərini təmin edir, lakin 
çertyoj üzrə ölçünün dəqiqliyini təmin etmir. Bu halda hesabi 

Təşkiledici bəndlər:  
 

A0=(17_27) – əvvəlki 000 hazırlıq 
(pəstahalma) əməliyyatında ilkin 
pəstahın ölçüsü; 
A5=(18_28) – 005 frez əməliyyatında 
yerinə yetirilən ölçü; 
Z5 – emal payı. 
 

[17_18] – emal payı – qapayıcı 
bənd. 
 

]27_17[)27_28()28_18(

055]18_17[

+−−=
=+−−= AZA

 

 

Şək. 4.4. İkitərəfli frezləmədə əməliyyat ölçü zəncirinin 
bəndləri 
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minimal emal payını mənfi qəbul etmək lazımdır, onun qiy-
məti isə yerinə yetirilən ölçünün müsaidəsinə bərabər ola bi-
lər. Məsələn, əgər ölçüyə müsaidə mmT 2,0= –dirsə, onda mi-
nimal emal payının qiyməti mmZ 2,0min −= olacaqdır. Mənfi 
emal payından ( minZ ) istifadə etməklə hesablanmış texnoloji 
əməliyyatlarda bəzi hissələrdə kəsən alət işçi verişlə emal 
olunan səth üzərindən minZ -a bərabər araboşluğu ilə ke-
çəcəkdir. Zmin-in belə hesablama qaydası pəstahların ölçülə-
rinin və eyni zamanda, əməliyyat üçün orta və maksimal emal 
paylarının azalmasını təmin edir.  
  4.3.3.5. Çox böyük müsaidələrlə pəstahlardan istifadə 
edərkən emal payının hər hansı bir səthdə rəqsi yolverilməz 
qədər böyük ola bilər. Onda kəsən alətin artıq yüklənməsinin 
aradan qaldırılması üçün əlavə əməliyyat və ya əlavə kəsən 
alətdən istifadə etməklə mürəkkəb texnoloji keçid daxil edir-
lər. Zmin qiyməti isə mənfi və əməliyyatın ölçüsünün müsai-
də qiymətinə bərabər Zmin=-T(ilkin) qəbul olunur. Burada 
T(ilkin) ilkin əməliyyat və ya keçiddə ölçüyə müsaidədir. 
 Belə üsul pəstahın nominal ölçsünü T(ilkin) qədər azalt-
mağa imkan verir. Verilmiş əməliyyatın eskiz sahəsində  
(onun tərtibi zaman) göstərilməlidir ki, əvvəlki əməliyyatlar-
da səthlərin üzərində izlərə yol verilir. Sonrakı emal zamanı 
izlər xaric ediləcəkdir, amma Zmin-un qiymətinə "qara" səth-
də olan 1−iRz   və 1−ih  daxil olunmalıdır. 
  4.3.3.6. Texnoloji proseslərin ölçü araşdırılması prosesin-
də emala emal payını və artıq metal qatını fərqləndirmək la-
zımdır. 
  Ölçü əlaqələrinin formalaşmasında yalnız emal payları 
iştirak edir. 
  Artıq metal qatı dedikdə pəstah materialının elə hissəsi 
başa düşülür ki, sonrakı emalda bu artıq metal qatının götü-
rülməsi ilkin pəstahın formasının hazır hissənin formasına 
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nisbətən sadələşdirilməsi zərurəti il ə əlaqədardır.  
 Emal payı götürülən metal qatının o hissəsini adlandırır-
lar ki, pəstahda bu payın olması emal prosesində hissənin də-
qiqliyi və üst qatlarının keyfiyyəti üzrə verilmiş tələblərin tə-
min edilməsi zərurətindən yaranmışdır. O yerlərdə ki, pəstah-
dan götürülən material emal payı rolunda çıxış edir, bu zaman 
pəstahın səthinin nominal forması, bir qayda olaraq, hazır his-
sənin verilmiş nominal formasına uyğun gəlir. Qeyd etmək 
lazımdır ki, emal payının minimal qiymətinin hesablanması 
üçün ədəbiyyatda müxtəlif t ənliklər göstərilir. Bunlar da hə-
min müəllifl ər tərəfindən təklif olunan əməliyyat ölçülərinin 
hesablanmsı üsulu üçün ədalətlidir. Mexaniki emala emal 
payları haqqında ətraflı məlumat sorğu ədəbiyyatında vardır. 

Ölçü araşdırılmasının təklif olunan metodikası minimal 
emal payının təşkiledicilərinin müəyyənləşdirilməsinin diffe-
rensial-analitik metodundan istifadə etməklə ölçülərin hesab-
lanmasını  nəzərdə tutur. Bu da ədəbiyyatda təsvir edilmiş 
emal payından fərqlənir və hesablamaları sadələşdirməyə, on-
ların dəqiqliyi və etibarlılığının artırılmasına imkan verir. 

Emalın müxtəlif üsulları ilə alınmış səthin zR  kələ-kötür-
lüyünü və h  qüsurlu qatın dərinliyinin qiymətlərini müəyyən-
ləşdirmək üçün əlavə 6-da göstərilmiş cədvəllərdən istifadə 
etmək olar. Polad səthlərin doydurma və örtük qatlarının 
dərinliyinin tövsiyə olunan qiymətləri və onların rəqsi haq-
qında məlumat isə əlavə 7-də təqdim edilmişdir.  
 

4.4. Əməliyyat ölçülərin ə texnoloji müsaidələrin t əyin 
olunması 

 
Məmulların keyfiyyət göstəriciləri maşın hissələrinin 

emal dəqiqliyi il ə sıx bağlıdır. Konstruktiv müsaidələr və his-
sələrin hazırlanmasına texniki tələblər onların maşında iş şə-
raiti nəzərə alınmaqla təyin olunur. Lakin hissənin hazırlan-
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masının texnoloji reqlamentinə emalın bütün əvvəlki keçidlə-
rində məcburi riayət olunması vacibdir, çünki onlardan finiş 
əməliyyatlarında nəticələr asılıdır. 

A.Q. Kosilova və R.K. Meşeryakovun [39] sorğu 
kitabında silindirik və müstəvi formalı səthlərin müsaidələr 
cədvəli və  kələ-kötürlük parametrinin qiymətlərinin ölçülərin 
müsaidələrindən və nisbi həndəsi dəqiqlik səviyyəsindən asılı 
olaraq cədvəli göstərilmi şdir. Ayrı-ayrı səthlərin buraxıla 
bilən  yerləşmə və forma xətaları haqqında göstəriş olmadıq-
da, bu sapmaları ölçünün müsaidə sahəsi ilə məhdudlaşdırır-
lar. Lakin mexaniki emalın bütün keçidlərində bütün emal 
olunan səthlərin yerləşmə və forma sapmalarını ölçüyə mü-
saidənin bir hissəi il ə məhdudlaşdırmaq tövsiyə olunur ki, bu 
da zay məhsulun yaranması mümkünlüyünü istisna etmək 
üçün edilir. 

Ayrı-ayrı əməliyyatların yerinə yetirilməsi xüsusiyyətləri 
analogiya üzrə digər əməliyyatların emal dəqiqliyi haqqında 
rəy verməyə imkan vermir, çünki onların arasında hərtərəfli 
oxşarlıq yoxdur. Xüsusilə fərqlənir: dəzgahların vəziyyətləri; 
emal rejimləri; pəstahların ölçüləri və formaları və digər tex-
noloji amillər. 

Halbuki cədvəllər mümkün emal dəqiqiliyi haqqında   
ümumi təsəvvür yaradır, onlar, ilk növbədə texnoloji proses-
lərin layihələndirilməsi zamanı sorğu məlumatı kimi lazımdır 
və istehsal şəraitində alınmış müxtəlif emal üsulları üçün də-
qiqlik üzrə təxmini məlumata malikdirlər. 

Hər bir emal üsuluna ölçülərin dəqiqlik kvalitetlərinin, 
forma dəqiqliyinin, səthin kələ-kötürlük parametrlərinin və 
qüsurlu qatın dərinliyinin müəyyən diapazonu uyğundur. 
Emalın kobud keçidləri üçün bu, ilk növbədə, ilkin pəstahın 
dəqiqliyi il ə, təmiz keçidlər üçün isə emalın əvvəlki keçidlə-
rində yerinə yetirilmə dəqiqliyi il ə və verilmiş keçidin həyata 
keçirilməsi şərtləri il ə bağlıdır.  
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Verilmiş elementar səthin dəqiqliyi emalın hər növbəti 
keçidində adətən artır. Kobud keçidlərdə dəqiqlik bir-üç də-
qiqlik kvaliteti qədər və ya bir-üç pillə yüksəlir. Təmiz keçid-
lərdə isə dəqiqlik bir-iki dəiqlik kvaliteti qədər və ya emal 
olunan səthin forma dəqiqliyindən bir-iki pillə yüksəlir. Çu-
qun, əlvan ərintilərdən olan hissələr üçün emal olunan səthlə-
rin ölçüləri bir kvalitet aşağı gözlənilir. Forma sapması-dəmir 
-carbon ərintilərindən hazırlanmış və analoji şərtlərlə emal 
olunmuş hissələrə nisbətən bir dəqiqlik dərəcəsi yüksəkdir. 
Maşın hissələrinin emal dəqiqliyi, yerləşdirmə dəqiqliyi, emal 
zamanı səthin keyfiyyəti, yerləşdirmə müsaidəsi cədvəlləri və 
emal dəqiqliyinin hesablanması sorğu ədəbiyyatında verilmiş-
dir. 

4.4.1. МР 43-82 Dövlət Standartı metodiki tövsiyələrində 
əməliyyat ölçülərinə müsaidələrin təyin edilməsinin daha bir 
üsulu təklif olunur. Bu üsul emal xətalarının orta statistik qiy-
mətlərinin w(st), baza səthlərinin fəza sapmalarının P(fəza) 
və yerinə yetirilən əməliyyatlarda pəstahların yerləşdirmə xə-
talarının E(y) nəzərə alınmasına əsaslanmışdır. Dəzhgahda 
pəstahların yerləşdirmə xətasını və fəza sapmalarını nəzərə 
almadan mexaniki emal xətalarının orta statistik qiymətləri 
əlavə 8...14-də verilmişdir. Əlavə məlumat sorğu ədəbiyya-
tından götürülə bilər. 

4.4.2. Bir yerləşdirmədə emal olunan müstəvi səthlər ara-
sındakı ölçülərə və qapalı səthlərin (silindrilərin) ölçülərinə 
əməliyyat müsaidələrini T(əm) bu növ işlər üçün dəqiq statis-
tik cədvəllərə uyğun olaraq seçirlər. Hesablama formulu 
T(əm)= w(st). 

4.4.3. Sazlanmış dəzgahlarda emal prosesi zamanı emal 
olunan və ölçmə baza səthləri arasındakı ölçünün əməliyyat 
müsaidəsinin tərkibinə yerləşdirmə xərtasını E(y) və ölçmə 
baza səthinin fəza sapmalarını P(fəza) daxil etmək lazımdır. 
Hesablama formulu: T(əm)=w(st)+ P(fəza) + E (y). 
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4.4.4. Emal olunan və ölçmə baza səthləri arasında ölçü 
üçün sınaq gedişləri üsulu ilə emal zamanı əməliyyat müsai-
dəsini təyin edərkən müsaidənin tərkibinə ölçmə baza səthi-
nin fəza sapmalarını daxil etmək lazımdır. Müsaidənin tərki-
binə yerləşdirmə xətası daxil edilmir. Hesablama formulu: 
T(əm)=w(st)+ P(fəza).    
 4.4.5. İlkin pəstahların alınması əməliyyatlarında yaranan 
xətaların qiymətləri DÜİST-lərdən və ya müvafiq sorğu mate-
riallarından tapıla bilər. 

Ştaplanmış polad döymələr üçün – DÜST (ГОСТ) 7505-
74. Preslərdə sərbəst döymə ilə hazırlanan polad döymələr 
üçün - DÜST (ГОСТ) 7062-67. Çuqun tökmə-DÜST (ГОСТ) 
1856-55. Polad tökmə DÜST (ГОСТ) 2008-55; digər növ 
tökmələrin dəqiqliyi-müvafiq sorğu kitablarında. 

4.4.6. Ölçü araşdırılmasını yerinə yetirərkən, forma xəta-
ları sərbəst qiymətlərə malikdirlərsə, onları ölçünün müsaidə-
sinə daxil etməklə nəzərə almaq lazımdır. Bunun xüsusi əhə-
miyyəti o vaxt olur ki, bu zaman əməliyyatda müstəqil forma 
xətalarının aşağıdakı növləri yaransın: müxtəlif istiqamətlərdə 
müstəvilərin düzxətlilik müsaidəsi; tək sayda üzlərli silindirk 
səthlərin seqmenti (kəsimi); silindrik səthin oxunun düzxətli-
lik müsaidəsi. 
 

4.5. Texnoloji proseslərin ölçü sxemləri 
 

Ölçü sxemləri özündə xüsusi texnoloji sənədi təqdim 
edir. Bu texnoloji sənəddə hissənin ölçü parametrləri hər bir 
texnoloji əməliyyat üçün qrafik göstərilir v ə prosesin yerinə 
yetirilməsi ardıcıllığı üzrə hər bir ölçünün dəyişməsi qeydə 
alınır. Ölçü sxemindən istifadə edərək, ölçü zəncirlərini aşkar 
edirlər, sonradan bu zəncirləri həll edirlər.  
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4.5.1. Ölçü sxemlərind ə şərti i şarələr 
 

Emal prosesinin əməliyyatları üzrə məmulun ölçü para-
metrlərinin (ölçülərin verilməsinin ən müxtəlif üsulları üçün)  
və səthlərin qarşılıqlı yerləşmə əlaqəsini təsəvvür etmək üçün 
ölçü sxemlərində işarələr simvolikası kifayət qədər çevik və 
dəqiq olmalıdır.   

Ölçü sxemlərinin təsviri zamanı şərti işarələrdən istifadə 
olunur, onların köməyi il ə əməliyyatlarda gözlənilən ölçülər, 
götürülən emal payları və artıq metal qatları göstərilir (cədvəl 
4.1). 

Cədvəl 4.1 
Ölçü sxemlərində şərti işarələr 

 
№ Məzmunu Şərti işarəsi 

1 

Xətlər və işarələr 
a) ölçünün hesablanması başlanğıcı 
b) məlum nominallı təşkiledici bənd  
c) müəyyən edilən nominallı təşkiledici 
bənd 
d) təşkiledici bəndlərin nominal qiymət-
lərinin tapılması üçün istifadə olunan qa-
payıcı bənd  
e) təşkiledici bəndlərin nominal qiymətlə-
rinin axtarılması üçün istifadə olunmayan 
qapayıcı bənd 

 

2 
Əməliyyatda yeni yaranan səth (səthin 
kodu (18)) 

 

3 
Əməliyyatda yox olan (itən) səth (səthin 
kodu (17)) 
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Cədvıl 4.1-in ardı 
 

4 
Əməliyyatda yeni yaranan və yox olan (18 
17) ox xətti  

 

5 
Əməliyyatda yeni yaranan (26) və məlum 
ox yerdəyişməsində yox olan (25) xətti 
((26+25) yerdəyişməsi – qapayıcı bənddir) 

 

6 

Əməliyyatda yeni yaranan (305) və yox 
olan (304) xətti ([305=304] oxunun 
yerdəyişməsi –nominal qiymətlərin 
axtarışı üçün istifadə olunun qapayıcı 
bənddir) 

 

7 

Əməliyyatda yeni yaranan (77) və yox 
olan (76) xətti ([77#76] oxunun 
yerdəyişməsi –nominal qiymətlərin 
axtarışı üçün istifadə olunmayan qapayıcı 
bənddir)  

8 
(11) səthindən çıxarılan emal payı 
([12=11] qapayıcı bəndi) 

 

9 
(11) səthindən çıxarılan emal payı 
([12+11] təşkiledici bəndi) 
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Cədvəl 4.1-in ardı 
 

10 
Səthlər arasında (18 27) ölçüsü (məlum 
nominal qiymətli təşkiledici bənd) 

 

11 
Səthlər arasında (18 27) ölçüsü (ölçüsünün 
nominal qiyməti  müəyyən edilən (18 27) 
təşkiledici bəndi) 

 

12 
[18 28] ölçüsü -  təşkiledici bəndlərin no-
minallarının tapılması üçün istifadə olunan 
qapayıcı bənd 

 

13 
 

 

[18 27] ölçüsü -  təşkiledici bəndlərin no-
minallarının tapılması üçün istifadə 
olunmayan qapayıcı bənd 

 

14 

Silindrik səthin (78 708) radiusu və bu 
səthin (708) oxu 

 

15 

(505) və (706) səthlərinin (505 706) 
eynioxluluqdan sapması   
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Cədvəl 4.1-in ardı 
 

16 

(13) səthinin (34) səthinə nisbətən (13 34) 
perpendikulyarlıqdan sapması   

 

17 

(15) səthinin (23) səthinə nisbətən (15 23) 
paralellikdən sapması   

 
 
 

4.5.2. Ölçü sxemlərinin t əsnifatı 
 

Ölçü sxemlərini dörd qrupa bölmək olar. 
 

  4.5.2.1. Xətti ölçül ər sxemi 
 

Vallar, oymaqlar və digər fırlanma cisimlərinin, eləcə də 
digər hissələrin uzununa ölçülərinin dəqiqlik parametrlərinin 
hesablanması üçün çəkilir, bir şərtlə ki, ölçülər arasında dia-
metrlər və ya qapalı səthlərin (çevrələrin) radiusları olmama-
lıdır. Zəncirlərin qurulması və sonradan ölçülərin hesablan-
ması imkanlarını nəzərdə tutur. 

 
4.5.2.2. Diametral ölçülər və eynioxluluq sapmaları 

sxemi  
 
Vallar, oymaqlar, dişli çarxlar və digər fırlanma cisimlə-

rin dəqiqlik parametrlərinin hesablanması üçün qurulur.  
Zəncirlərin qurulması və sonradan radiusların (diametrlə-

rin), habelə silindirik səthlərin eynioxluluqdan sapmalarının 
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hesablanması imkanlarını nəzərdə tutur. 
4.5.2.3. Birləşdirilmi ş (kombinasiya edilmiş) ölçü 

sxemləri 
  Bütün səthlər növlərli (qapalı və qapalı olmayan) göv-

də tipli hissələrin dəqiqlik parametrlərinin hesablanması üçün 
qurulur. Bütün növ ölçülərin (səthlər arasında, qapalı səthlə-
rin, əlaqələndirici və s.) qurulması və sonradan hesablanması 
imkanlarını nəzərdə tutur. Hissənin konfiqurasiyasından asılı 
olaraq sxemlər bəzi proyeksiyalar və kəsiklər üçün həyata ke-
çirilə bilər. 

 
  4.5.2.4. Vəziyyət (yerləşmə) sapmaları sxemi 
 

Sxem hissənin səthlərinin vəziyyət sapmalarının onun ha-
zırlanmasının istənilən mərhələsində hesablanması üçün çəki-
lir. Texnoloji prosesin bir sıra tədqiqatlarını yerinə yetirməyə, 
xüsusilə emal zamanı emal paylarının və kəsmə qüvvəsinin 
rəqsini (dəyişməsini) və s. müəyyənləşdirməyə imkan verir. 
Bundan başqa, hesablamaların nəticələri hissələrin dəzgahlar-
da yerləşdirilməsi üçün sıxıcı tərtibatların layihələndirilmə-
sini daha professional həyata keçirməyə imkan verir. 
 

4.6. Ölçü sxemini qurmaq üçün hissənin cizgisnin 
yoxlanılması və şəklinin d əyişdirilm əsi 

 
Ölçü sxemini qurmaq üçün əvvəlcə məmulun cizgisini 

(çertyojunu) yoxlamaq və şəklini dəyişmək lazımdır. 
Ölçü sxemində çertyojun proyeksiyalarının hər birində 

ölçülər yalnız üfiqi yerləşir, buna görə də proyeksiyaların sayı 
kifayət qədər olmalıdır. Adətən fırlanma cisimləri üçün iki, 
gövdə hissələr üçün isə üç proyeksiya tələb olunur. Mürəkkəb 
konfiqurasiyalı hissələr üçün bəzən əlavə proyeksiyalar və ya 
kəsiklər lazımdır. Oymağın cizgisində (şək. 4.5) iki proyeksi-
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yanın yerinə yetirilməsi kifayətdir. 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Çertyoju birinci proyeksiyada (xətti ölçülər) eskizə (bax 
şək. 4.6) dəyişmək üçün əvvəlcə uzununa ölçülərlə əlaqəli 
olan səthlərin (və deşiklərin oxlarının, əgər onlar varsa) sayını 
hesablamaq lazımdır.  

Oymaqda aşkar görünən altı yan səthi mövcuddur ki, bu 
səthlərdən şaquli xətlər aşağıya çəkilə (endirilə) bilər. Əgər 
texniki tələblərlə doydurma təbəqələri və ya örtüklər qalınlıq-
ları nəzərdə tutulubsa, onda şaquli xətlərin sayı müvafiq ola-
raq arta bilər. Cizgidə (bax şək. 4.5) (1) və (8) yan səthləri 
üçün nəzarət olunun doydurma qatı qiyməti nəzərdə tutulub, 
ona görə də vertikalların (şaquli xətlərin) ümumi sayı səkkizə 
çatdırılmışdır. 

Şəkli dəyişdirilmış çertyojdan (bax şək. 4.6) 8 vertikal 
endiriləcəkdir. Vertikallar arasındakı məsafənı adətən bərabər 

Eynioxluluq 
müsaidəsi  

Şək. 4.5. Oymağın cizgisi 
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qəbul edirlər. Vertikalları soldan sağa məmulun cizgisində 
olan eyni rəqəmlərin sağ tərəfinə 9 rəqəmini əlavə etməklə 
nömrələyirlər. Məsələn, səth (1) nömrəsinə malikdirsə, onda 
vertikal (19) koduna malik olacaqdır, eləcə də (2) – (29), (11) 
- (119), (19) - (199) və s. 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Eskizin altında vertikallar arasında uzununa cizgi ölçüləri 

yerləşdirilir. Ölçülərin rəqəmli kodlarının formalaşması iki 
vertikalın probel (boşluq) vasitəsilə kodlarının yazılması yolu 
ilə mütləq aşağıdakı qaydada həyata keçirilir: birinci rəqəm-
soldan ölçü xəttini məhdudlaşdıran səthin kodu; ikinci rəqəm 
- sağdan ölçü xəttini məhdudlaşdıran səthin kodu. 

Vertikallar arasında qoyulmuş xətti ölçülərin sayı, bu öl-

Şək. 4.6. Oymağın şəkli dəyişdirilmiş 
eskizi (birinci proyeksiya) 
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çülərlə bağlı səthlərin və ox xətlərinin sayından həmişə bir 
vahid azdır. Bu şərti çertyojun şəklini dəyişdikdən dərhal son-
ra yoxlamaq lazımdır. Şək. 4.6-da göstərilmiş halda eskiz al-
tında səkkiz şaquli xətlər arasında yeddi cizgi ölçüsü yazıl-
mışdır. 
 Birinci proyeksiyanın analogiyası üzrə ikinci proyeksiya 
qurulur. Fırlanma cismi üçün məmulun yarısı təsvir olunur. 
Konstruktor çertyojlarında oxa simmetrik məmullar üçün si-
lindrik səthlərin nominal olaraq üst-üstə düşən oxlarını bir 
strixpunktirli xətt ilə göstərmək qəbul olunmuşdur. Şəkli də-
yişdirilmi ş eskizdə ox xətlərinin sayı silindirk səthlərin sayına 
uyğundur. Şək. 4.7-də oymağın mexaniki emal texnoloji pro-
sesinin diametral ölçülər zəncirinin qurulması üçün ikinci 
proyeksiyası göstərilmi şdir.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Şək. 4.7. Oymağın şəkli dəyişdirilmiş eskizi 
(ikinci proyeksiya) 
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İkinci proyeksiyanın qurulması xüsusiyyəti silindrik səth-
lərin və onların oxlarının nömrələrinin işarələnməsidir. Silin-
drik səthlərin nömrələri ixtiyarı ola bilərlər, amma onlar uzu-
nuna ölçülərin vertikallarının nömrələrinin davamı olsa, bu 
daha rahat olar. Oxların nömrələrinin tərkibində əlavə 0 rəqə-
mi ola bilər. İkinci proyeksiyanın şəkli dəyişdirilmiş eskizin-
də (bax şək. 4.7) vertikalların (99), (109), (119), (129) və s. 
kodları əvvəlcə silindrik səthləri və sonra isə onların oxlarını 
(909), (1009), (1109), (1209)  və s. göstərirlər. 

Silindrik səthlər arasındakı əlaqələrin sayı haqında məsə-
lə çox mühümdür. Çertyojdan göründüyü kimi (bax şək. 4.5), 
konstruktor tərəfindən yalnız bir texniki tələb-eynioxluluqdan 
sapma E(109_129)=0,05 verilmişdir. 

Çox güman ki, digər silindrik səthlərin eynioxluluqdan 
sapmalarının verilmiş məmulun yığılması və qovşaqda (bax 
şək. 1.21) işləməsi üçün həlledici əhəmiyyəti yoxdur, və kon-
struktor hesab edir ki, bu tələblər texnoloqun qərarına görə 
gözlənilə bilər. Belə yanaşma hər yerdə istifadə olunur, amma 
o demək deyil ki, bu zaman eynioxluluqdan sapmalar nə qə-
dər desən böyük ola bilər. Əgər, məsələn, (99) xarici silindrik 
səthi 10...15 mm yerini dəyişsə, onda çətin ki, belə məmul ya-
rarlı sayıla bilər, hərçənd eskiz bu barədə hər hansı bir kon-
kret göstəriş vermir. 

Ona görə də cizgiylə verilməyən eynioxluluqdan sapma-
lar DÜİST ilə səthlərin vəziyyət (yerləşmə) və formalarının 
göstərilməyən müsaidələri kimi tənzimlənir. 

Şəkli dəyişdirilmiş eskizdə göstərilməyən yerləşmə və 
forma müsaidələri "x" simvolu ilə fərqləndirilə bilər. Bütün 
əlaqələrin sayı elə olmalıdır ki, onların (“x” - lərin) sayı şəkli 
dəyişdirilmiş eskizdə oxların sayından bir vahid az olsun. 
Pəstahın eskizinin şəklinin dəyişdirilməsi hazır hissənin çiz-
gisinin şəklinin dəyişdirilməsi ilə bir çox cəhətlərdən oxşar-
dır. Səth və oxların nömrələnməsi zamanı vertikalın kod rəqə-
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minin sonunda 0 (sıfır) əlavə oluna bilər. Əgər, məsələn, pəs-
tahın forması məmulun formasına (bax şək. 5.5) uyğundursa, 
uzununa ölçülərin səthlərinin şaquli xətləri 10, 20, 30, 40, 50, 
60, 70 və s. ədədləri il ə kodlaşdırılacaqdır. 

Ölçü araşdırılması çox vaxt məmulun cizgisinin çevril-
məsi (şəklinin dəyişdirilməsi) həyata keçirilmədən yerinə ye-
tirilir. Ancaq ölçü araşdırılmasının yerinə yetirilməsi təcrübə-
si göstərir ki, belə hallarda hətta təcrübəli layihəçilərin demək 
olar ki, səhvləri qaçılmaz olur. Bu da şəkli dəyişdirilmiş es-
kizlərin yerinə yetirilməsinə nisbətən səhvlərin axtarışı üçün   
çox vaxt sərfinə gətirib çıxarır. Ölçü araşdırılması nəticəsində 
yaranan səhvlər mövcud istehsal üçün təhlükəlidir, belə ki, 
böyük maddi xərclərə aparır və ölçü zəncirlərinin qurulması 
və hesablanmasının təsvir olunan metoduna etimadı sarsıdır. 
 

4.7. Əməliyyat ölçü zəncirl ərinin qurulması v ə 
hesablanması qaydası 

 
4.7.1. Texnoloji prosesin layihələndirilməsi məmulun ciz-

gisinin (çertyojunun) öyrənilməsi ilə başlayır. Məmulun ma-
terialı, qabarit ölçüləri, bütün səthlərinin kələ-kötürlüyü və 
dəqiqliyindən başqa, texniki tələblər (səthlərin vurması, eyni-
oxluluğu, perpendikulyarlığı), səth qatlarının keyfiyyətinə tə-
ləbləri, termiki emal vacibliyi, örtüklərin növləri və qalınlıq-
ları təhlil edilir. 

4.7.2. Texnoloji prosesin layihə variantını qurarkən mə-
mulun cizgisi ilə tanışlıqdan sonra ilkin pəstahın alınması 
üsulu seçilir və onun eskizi çəkilir. Bu eskizin üzərində əv-
vəlcədən mexaniki emalın birinci (005) əməliyyatının texno-
loji bazası nəzərə alınmaqla ölçülərin qiymətləri göstərilmə-
dən, amma seçilmiş üsulun mütləq dəqiqliyi (hədd sapmaları) 
verilməklə ölçü xətləri göstərilir.  
  4.7.3. Kələ-kötürlük, termiki emal və s. amillər üzrə tə-
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ləblərdən asılı olaraq məmulun hər bir səthi üzrə emal payla-
rının (artıq metal qatlarının) götürülməsi üsulları göstərilmək-
lə texnoloji keçidlərin sayı təyin edilir. Ardıcıllıq və üsullar 
cizginin bütün texniki tələblərini təmin etməlidir. 

4.7.4. Hər bir əməliyyat üzrə əməliyyat eskizlərini çək-
məklə emal marşrutu tərtib edilir. Çoxmövqeli avadanlıqlar 
və ya çoxalətli sazlamalardan istifadə edilən hallarda bütün 
yerləşdirmələr, mövqelər üzrə əlavə eskizlər, rəqəmli proq-
ramla idarə olunan dəzgahlar (RPİ) və ya dəzgah modulları 
üçün isə hesablama-texnoloji xəritələr tərtib edilir. 

4.7.5. Buraxılış proqramı və prosesin layihələndirilməsi 
üçün lazım olan digər ilkin verilənlərdən asılı olaraq hər bir 
əməliyyat üçün avadanlıq və iş metodu seçilir. Avadanlığın 
avtomatlaşdırılmış altsazlanmasından, sınaq gedişləri üsulun-
dan istifadə edirlər. Çox hallarda sazlanmış dəzgahlarda iş 
üsulunu seçirlər. 

4.7.6. Texnoloji prosesin ölçü sxemi tərtib edilir. 
4.7.6.1. Məmulun şəkli dəyişdirilmiş (çevirilmiş) vertikal-

lar və onlar araslndaki ölçülər ilə proyeksiyası eskizinin altın-
da üfüqi xətlərlə zona ayrılır. Bu zona texnoloji prosesdə bila-
vasitə yerinə yetirilməyən cizgi ölçülərini göstərmək üçün  
nəzərdə tutulur. Zonanın aşağı hissəsındə bütün sahə əməliy-
yatların sayına görə, axırıncı texnoloji əməliyyatdan başlaya-
raq pəstahalma əməliyyatına dədər (pəstahalma əməliyyatı da  
daxil olmaqla), üfüqi xətlərlə ayrı-ayrı sahələrə bölünür.  

4.7.6.2. Şərti işarələrin köməyi il ə (bax cədvəl 5.1) sxemə  
hər əməliyyatda gözlənilən ölçülər çəkilir. Emal payı çıxar-
maqla emal bu səthin xəttinin yerinin götürülən metal qatının 
qiyməti qədər şərti dəyişdirilməsi ilə göstərilir. Yaranmış ara-
lıq emal olunan səthin xəttinin vəziyyətini emal payı götürü-
lənədək və emaldan sonra imitasiya (təqlid) edir. 
  4.7.6.3. Konstruktor ölçülərindən fərqli olaraq texnoloji 
ölçülər texnoloji və ya ölçmə bazasından həmişə başlanğıca 
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və istiqamətə malik olur. Ölçü sxemində istiqamət ox işarəsi 
ilə müəyyən edilir, bu işarə emal edilən səthi və ya yerinə ye-
tiril ən deşiyin oxunun koordinatını göstərir, ölçünün başlanğı-
cı isə 0 rəqəmi ilə verilir. Hər bir əməliyyat zonasında verti-
kallardan birində texnoloji baza göstərilməlidir. Emal prose-
sində bilavasitə gözlənilməyən cizgi ölçüləri (əgər belələri 
varsa) ikili xətlərlə işarələnir və hissənin başqa şəklə salınmış 
eskizinin altında əlavə zonada göstərilir. 

4.7.6.4. Bütün informasiya emal planı sazlamaları və 
əməliyyat eskizlərindən götürülür. Ölçü sxemi sahələrinin 
(zonalarının) doldurulması işləri texnoloji prosesin son əmə-
liyyatından başlayaraq ilkin pəstahalma əməliyyatına kimi ar-
dıcıl şəkildə aparılır. Bütün şaquli xətlər (vertikallar) əvvəlki 
əməliyyatların horizontalına qədər enir. Texnoloji proses zo-
nasında (sahəsində) onların nömrələri şəkli dəyişdirilmi ş es-
kizin vertikallarının nömrəsindən bir vahid az nömrələrli rə-
qəmlər ilə başlayır. Əgər vertikallar (şaquli xəttlər) eskizdə 
19, 29, 39, 49 və s. kodlari ilə işarələnmişdirsə, onda eskiz al-
tında əlavə zonadan başlayaraq, vertikalların kodları 18, 28, 
38, 48 və s. kimi dəyişəcəkdir və s. Emal payının çıxarılması 
və ya deşiyin yeni koordinatının yaranması hesabına vertika-
lın sonrakı qırılması (kəsilməsi) və ya yerinin dəyişdirilməsi 
kod nömrələrinin bir vahid azalmasına gətirib çıxarır.  

4.7.7. Bütün qapayıcı bəndlər aşkarlanır. Qapayıcı bənd 
ola bilər: yerinə yetirilməyən cizgi ölçüləri; emal etməyə 
emal payları; deşiklərin oxlarının araları (aralıqları); plastik 
deformasiyaların qiymətləri; örtük qatları (təbəqələri), doy-
durma dərinliyi v ə s. 

Konturların ölçü əlaqələrini müəyyənləşdirmək üçün on-
ları axırıncı əməliyyatın qapayıcı bəndindən və ya əlavə zo-
nadan (əgər əlavə zonada qapayıcı cizgi ölçüsü vardırsa) baş-
layaraq dövrələmək lazımdır. Dövrələmə soldan sağa qapayı-
cı bənd vasitəsilə başlayır və daha sonra təşkiledici bəndlər 
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(hər birindən bir dəfə olmaqla) və vertikallar üzrə qapayıcı 
bəndin digər tərəfinə doğru qayıdanadək yerinə yetirilir. Nə-
zərə almaq lazımdır ki, dövrələmə yalnız təşkiledici bəndlər 
üzrə və axtarılan qapayıcı bəndin olduğu əməliyyatlar və ya 
texnoloji prosesdə ondan əvvəlki əməliyyatlar üzrə (əməliy-
yat zonalarının aşağı hissəsi üzrə) mümkündür. Qapayıcı 
bənddən yuxarıda yerləşən sonrakı əməliyyatlar üzrə kontu-
run dövrələnməsi yolverilməzdir. Qapayıcı bəndlər-vertikal-
ların (oxların) kəsilməsi şəklində göstərilmiş eynioxluluqdan 
sapmalar üçün konturun axtarılmasında dövrələmə hərəkətıni 
bəndin “*” simvolu şəklində ifadə olunmuş yuxarıbaşından  
başlayır və aşağıya döğru “x” simvolu şəklində ifadə olunmuş 
kəsilmənin (qırılmanın) aşağı tərəfinə hərəkət edirlər. Kontur-
ların tövsiyə olunmuş dövrələmə istiqamətləri hər bir ölçü 
zənciri üçün eyni ardıcıllıqla hesablama tənliklərini yazmaq 
imkanı verir. Ölçü konturunun ilkin axtarış prosesində bu töv-
siyələrdən, əgər belə yanaşma axtarışa kömək edəcəksə, kə-
nara çıxma halları da ola bilər.  

Məsələn, soldan sağa konturu dövrələməyə başlayaraq 
onun bir hissəsini, digər hissəsini isə əksinə, yəni sağdan sola 
dövrələməklə tapmaq olar. Lakin konturu qəti müəyyənləşdir-
dikdən sonra yoxlama dövrələməsini və tövsiyə edilmiş isti-
qamət üzrə kontura daxil olan bəndlərin yazılışını yerinə ye-
tirmək lazımdır. 

Ölçü zəncirində qapayıcı bənd yalnız bir ədəd olmalıdır. 
Dövrələmə zamanı rast gəlinən bütün bəndlərdən xüsusi ölçü 
zəncirləri tərtib edilir. 

Texnoloji prosesin ölçü sxemində konturların (tənliklə-
rin) ümumi sayı təşkiledici bəndlərin sayına uyğundur. Əgər 
hansısa kontur qapanmırsa, bu əməliyyat eskizlərində ölçülrin 
düzgün qoyulmamasını göstərir. Xətti və diametral ölçülər 
sxemləri, habelə kombinə edilmiş sxemlər birölçülü (ilə ayrı-
ayrı proyeksiyalar və kəsiklər üzrə) qurulur. Hər sxemdə ölçü 
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əlaqələri yalnız bir koordinat oxu boyunca göstərilir. Birölçü-
lü sxemdə bir konturun tərkibinə istənilən növ ölçü əlaqələri 
daxil edilə bilər. 

Xətti ölçülər sxemlərində bir konturun tərkibinə emal 
payları, məxsusi ölçülər, doydurma və örtük qatlarının qalın-
lıqları, deformasiya qiymətləri və s. daxil ola bilər.  Diametral 
ölçü sxemlərində bir konturun tərkibinə emal payları, qatların 
qalınlıqları və deformasiyalardan başqa silindrik səthlərin ra-
diusları və eynioxluluqdan sapmaları daxil edilir. 

Gövdə hissələri birləşdirilmiş (kombinasiya edilmiş, 
kombinə edilmiş) ölçü sxemlərinə malik ola bilər. Belə sxem-
lərdə ölçü sxemlərinin yuxarıda sadalanan bütün variantları 
təqdim edilə bilər. Belə hissələrin çoxölçülü sxemlərinə yer-
ləşmə (vəziyyət) sapmaları ölçüləri - bəndləri, yalnız bir ölçü 
müstəvisinə (XY, XZ və ya YZ) aid olan paralellik və per-
pendikulyarlıq sapmaları – bəndləri daxildir. 

4.7.8. Aşkar edilmiş ölçü konturları qrafik təsvir oluna bi-
lər və ya hərfi i şarələr və ya rəqəmli kod vasitəsilə tənliklər 
şəklində yazıla bilər. Hər bir tənlik qapayıcı bənd üçün möv-
cud təşkiledici bəndlər siyahısından tərtib edilir. 

Əgər alınmış ölçü qapalı konturların hər birini əlifba sıra-
sı hərflərinə uyğun ola-
raq A, B, C və s. ilə işa-
rələsək, onda şək. 4.8-
də təsvir edilmiş kontur 
üçün 21 AAA ξξ +=∆  
tənliyinə verilmiş ölçü 
zəncirinin hesablanması 
üçün nominallar tənliyi 
kimi baxılır. 
Burada ξ  - ötürmə ədədi-
dir və paralel bəndlərli müstəvi zəncirlər üçün yalnız iki qiy-
mətə malik ola bilər:  

Şək. 4.8. A ölçülərinin qapalı 
konturu 
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1+=ξ  - ölçü zəncirinin artıran bəndlər üçün; 
 

1−=ξ  - ölçü zəncirinin azaldan bəndlər üçün. 
 

Baxılan misalda 1A  bəndi artıran, 2A  bəndi isə azaldan 
bənddir. Onda zəncirin tənliyi aşağıdakı şəkildə yazılar: 
 

.21 AAA −+=∆  
 

Hissənin həndəsi elementlərini və ölçü əlaqələrini göstər-
mək üçün rəqəmli koddan istifadə edərkən ölçü konturunun 
yazılışı kontura daxil olan bəndlərin kodları göstərilməklə ye-
rinə yetirilir. Onda baxılan kontur üçün tənlik belə yazılır: 

 

,)27_18()28_18(]28_27[ −+=  
 

burada kvadrat mötərizələrdə qapayıcı bəndin kodu, dairəvi 
mötərizələrdə isə təşkiledici bəndlərin kodları göstərilmişdir. 
Qapayıcı və təşkiledici bəndlərin kodlarının yazılması bənd 
üzrə soldan sağa hərəkət zamanı birinci rast gəlinən hissəsi ilə 
başlanılır. Şaquli xətlərin qırılması şəklində təsvir edilən 
eynioxluluqdan sapmaların-bəndlərin kodlarının yazılması 
yuxarıdan aşağıya doğru yerinə yetirilir. Əgər baxılan kontur-
da (18_28) bəndi məlumdursa, (18_27) nominal ölçüsünü isə 
müəyyənləşdirmək lazımdır, onda konturun yazılışı aşağıdakı 
şəkildə olar: 
 

.)2718()2818(]2827[ −−++==  
 

(18+28) ölçüsünün sol və sağ səthlərinin kodları arasında 
"+" işarəsi bu bəndin nominal və hədd sapmalarının məlum 
olduğunu göstərir. 

(18-27) təşkiledici bəndinin kodları arasında "-" işarəsi  
ondan xəbər verir ki, bu təşkiledici bəndin nominalının və 
hədd sapmalarının müəyyən edilməsi üçün verilənlər kifayət 
deyildir. Yalnız tənliyi həll etdikdən sonra mənfi işarəsi müs-
bət işarə ilə əvəz olunacaqdır.  
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Ölçü zəncirnin hesablanmasının layihə variantında qapa-
yıcı bənd “=” işarəsi ilə göstərilir, bu işarə də bəndin sol və 
sağ səthlərinin kodları arasında qoyulur. Əgər konturda bütün 
təşkiledici bəndlərin nominal ölçüləri məlum qiymətlərə ma-
likdirl ərsə, onda qapayıcı bəndin kodlarında bərabərlik əvəzi-
nə “#”işarəsi istifadə olunur və belə yazılır:   
 

.)2718()2818(]28#27[ +−++=  
 

Təşkiledici bəndin qarşısında mənfi işarəsi onun ölçü 
zəncirinin azaldan bəndinə, müsbət işarəsi isə onun artıran 
bəndə mənsubiyyətini göstərir. Müsbət işarəsi tənlikləri ya-
zarkən buraxıla bilər. 

4.7.9. Bilavasitə yerinə yetirilməyən (yəni qapayıcı bənd-
lər kimi yaranan) cizgi ölçülərinin yoxlanması belə həyata ke-
çirilir. Qapayıcı cizgi ölçüsünün səpələnmə sahəsi )(w  hesab-
lanır, bunun üçün kontura daxil olan bütün əməliyyat müsai-
dələri toplanılır. 
 Səpələnmə sahəsi cizgi ölçüsünün müsaidə sahəsi ilə mü-
qayisə olunur. 
 Əgər səpələnmə sahəsi kiçikdirsə, onda texnoloji prosesin 
qəbul olunmuş variantı tələb olunan cizgi ölçüsünün alınma-
sını təmin edəcəkdir. Lakin çox zaman məmul çertyojunun 
ölçüləri qapayıcı bəndlər olan ölçü zəncirlərində qapayıcı 
bəndin buraxıla bilən dəyişməsi (rəqsi) cizgi ölçüsünün mü-
saidəsindən böyük ola bilər. Bu zaman nəzərdə tutulan texno-
logiyalar üzrə 100% yararlı hissələri almaq mümkün deyil. 

Belə olan halda texnoloji prosesə düzəli ş etmək və yeni 
ölçü zəncirlərini əlavə hesablamaq lazımdır. Düzəlişin aşağı-
dakı istiqamətlərindən istifadə oluna bilər: 

• ölçü zəncirinin təşkiledici bəndlərinin əməliyyat mü-
saidələrinin tətbiq olunan avadanlığın iqtisadi və ya 
statistik dəqiqliyi daxilində sərtləşdirilməsi; 
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• daha dəqiq avadanlığın və ya hər hansı bir əlavə xüsusi 
qurğuların tətbiqi; 

• yerinə yetirilən ölçülərin yüksək dəqiqliyini təmin 
edən əlavə əməliyyatlar və keçidlərin daxil edilməsi; 

• verilmiş cizgi ölçüsünün bilavasitə yerinə yetirilməsini 
təmin edən, və bununla da qapayıcı bəndi təşkiledici 
bəndə çevirən əməliyyatın daxil edilməsi; 

• sazlama sxemlərində texnoloji bazaların dəyişdirilməsi 
yolu ilə ölçü zəncirində təşkiledci bəndlərin sayının 
azaldılması. 

4.7.10. Hər əməliyyat üçün minimal emal payının qiyməti 
müəyyənləşdirilir. Minimal emal payının təşkiledicilərini 
konkret texnoloji keçid, əməliyyat, proses şəraitindən seçirlər. 
Emal payının təşkiledicilərini hesablamaq üçün ümumi tənlik 
aşağıdakı kimidir: 
 

Zmin=Rz+h+P(fəza)+E(y),                (4.1) 
 

burada Rz - əvvəlki əməliyyatda və ya texnoloji keçiddə 
yaranan nahamarlıqların hündürlüyü; h - əvvəlki əməliyyatda 
və ya texnoloji keçiddə yaranan qüsurlu üst qatının dərinliyi; 
P(fəza) - əvvəlki əməliyyatda və ya texnoloji keçiddə yaranan 
səthin forma xətası; E(y) - yerinə yetirilən əməliyyat və ya 
keçiddə yerləşdirmə xətasıdır.  
4.7.11. Emal payının maksimal qiyməti müəyyən edilir. Mak-
simal qiymət konturu təşkil edən bəndlərin bütün rəqsləri (də-
yişmələri) il ə və əvvəlcədən müəyyən edilmiş minimal emal 
payı kəmiyyətinin cəminə bərabərdir.   

Maksimal emal payının qiymətini aşağıdakı şəkildə təq-
dim etmək olar: 

 

∑ ∑+=+= .minmax;minmax wAiZZTaiZZ        (4.2) 
 

burada ∑ - təşkiledici bəndlərin rəqslərinin cəmi simvolu; 
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∑TAi - bütün təşkiledici bəndlərin müsaidələri cəmi; ∑wAi - 

əməliyyat ölçü zəncirinin təşkiledici bəndlərinin bütün səpə-
lənmə sahələrinin cəmidir. 

4.7.12. Qapayıcı bəndin hesabi nominal qiyməti təyin 
edilir. Qapayıcı cizgi ölçüsünün hesabi nominal qiymətini 
müəyyənləşdirmək üçün (2.20...2.22) tənliklərindən istifadə 
olunur. Bu tənliklər qapayıcı bənd – emal payının nominal 
qiymətinin hesablanması üçün belə yazılırlar:  
 

.0)(

;02max;02min

ZorZZ

ZwZZZwZZ

∆−=

∆−−=∆−+=

∆∆

∆∆ (4.3.1)...(4.3.3) 

 

burada ∆Z - qapayıcı bənd- emal payının nominal qiyməti; 

2
w  - qapayıcı bəndin yarımrəqsi; Z0∆  - qapayıcı bəndin sə-

pələnmə sahəsinin ortasının koordinatı; )(orZ∆  - qapayıcı 
bəndin orta qiymətidir. 

4.7.13. Düz məsələnin (prosesin layihə variantının) həlli-
ni bir məchul olan tənlikdən başlayırlar və ardıcıl olaraq xü-
susi ölçü zəncirlərinin qalan tənliklərini, onlarda təşkiledici 
bəndlərin əvvəl tapılmış qiymətlərini qoyaraq, həll edirlər. 
DÜİST bütün hesablamaları səpələnmə sahələrinin (musaidə 
sahələrinin) ortalarının koordinatlarından istifadə etməklə ye-
rinə yetirməyi tövsiyə edir. Qapayıcı bəndlərin məlum sim-
metrik rəqsləri və onların koordinatları (2.14...2.16) tənlikləri 
üzrə tələb olunan ölçünün yuxarı və aşağı hədd sapmalarının 
qiymətlərini hesablamağa imkan verir. 

 Qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsinin müəyyənləşdiril-
məsi azbəndli zəncirlər üçün (təşkiledici bəndlərin sayı dördə 
qədər olan hallarda) maksimum - minimum üsulu ilə, təşkil-
edici bəndlərinin sayı beş və daha çox olan ölçü zəncirləri 
üçün isə ehtimal hesablama üsulu ilə aparılır. 
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4.8. Əməliyyat ölçü zəncirl ərinin hesablanması məsələsi 
 

Əməliyyat ölçü zəncirlərinin hesablanması zamanı iki 
əsas tipli məsələ öz həllini tapır: layihə və yoxlama. Layihə 
məsələsi yenidən layihələndirilən texnoloji prosesin ölçü 
araşdırılması zamanı həll olunur. 

Məmulun çertyojundakı ölçülərə və texniki tələblərə əsas-
lanaraq, layihə məsələsinin həlli yolu il, texnoloji keçidlər və 
əməliyyatlar üzrə aralıq ölçüləri və pəstahın ölçüləri müəyyən 
edilir. 

Yoxlama məsələsini mövcud və ya əvvəllər layihələndi-
rilmiş texnoloji proseslərin təhlili zamanı həll edirlər. Belə 
məsələlərdə təşkiledici bəndlərin məlum xarakteristikalarına 
görə qapayıcı bəndlərin parametrlərini müəyyən edirlər, mə-
sələn, əməliyyat emal paylarının və ya emal zamanı bilavasitə 
yerinə yetirilməyən cizgi ölçülərinin ən kiçik və ən böyük 
hədd qiymətlərini hesablayırlar. İlkin verilənlərin tərkibi və 
hesablamanın məqsədi üzrə əməliyyat zəncirlərinin hesablan-
masının yoxlama məsələsi əks məsələ ilə ilə üst-üstə düşür. 
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V. TEXNOLOJ İ ƏMƏLİYYATLARIN D ƏQİQLİYİ 
 

Hissələr və onların ayrı-ayrl səthləri həndəsi dəqiqliyin 
beş göstəricisi ilə səciyyələndirilir: 

1. ayrı-ayrı səthlərin ölçülərinin və ya bu səthlər arasın-
dakı məsafələrin dəqiqliyi; 

2. nisbi dönmələrin dəqiqliyi (daha doğrusu qarşılıqlı 
yerləşmə dəqiqliyi); 

3. forma dəqiqliyi; 
4. dalğalılıq; 
5. kələ-kötürlük. 
Ölçü analizi birinci iki parametri əhatə edir. 
Hissənin dəqiqlik parametrlərinin təmin edilməsi kom-

pleks texnoloji əməliyyatların yerinə yetirilməsi ilə əldə olu-
nur. Bu və ya digər əməliyyatın dəqiqliyini əməliyyatda mey-
dana gələn xətaların qiymətləri il ə xarakterizə edirlər. Emalın 
texnoloji prosesinin layihələndirilməsi zamanı bu xətaların 
qiymətlərini tərkibində müxtəlif emal üsulları üçün ortastatis-
tik verilənləri olan dəqiqlik cədvəllərindən seçirlər.  
 
5.1.Texnoloji prosesin əməliyyatlarında səthlərin yerl əşmə 

müsaidələrinin t əyini 
 

Həm xətti, həm də bucaq ölçüləri səthlərin və ya oxların 
nisbi vəziyyətlərini göstərir. Ölçüyə istənilən müsaidəni tex-
niki tələb (TT) kimi şərh etmək olar.  

Səthlərin və ya oxların nisbi dönmələri üzrə o sapmaları 
texniki t ələblər (TT) adlandıracağıq ki, bu sapmalar müvafiq 
səthlər və ya oxlar arasında məsafənin müsaidəsindən sərt 
müsaidəyə malikdir, amma eyni zamanda məsafənin müsai-
dəsinə daxil deyildirlər. Bunu əyani olaraq aşağıdakı şəkil-
lərdə göstərmək olar. 

Şək. 5.1-də sağ tərəfdə hazırlanacaq hissənin cizgisi gös-
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tərilmişdır. Bu hissə üçün texnoloqa, hissənin cizgisində gös-
tərildiyi kimi, 1 və 2 səthlərinin vəziyyətlərini təmin etməklə 
texnoloji prosesi işləmək lazımdır. 1 və 2 səthlərinin yerləşmə 

 
 
 

 

(paralellik) üzrə göstərilməyən texniki tələbləri onu göstərir 
ki, bu sapma ölçünün müsaidəsinə daxildir və dəqiqlik tələbi 
deyildir, daha doğrusu texnoloq texnoloji prosesdə yalnız 

1,020±=nA  ölçüsünün yerinə yetirilməsinə cəhd etməlidir. 
Sol tərərfdə isə texnoloji prosesin hər-hansı bir variantı üzrə 
hazırlanmış yararlı hissə göstərilmi şdir. Ondan görsənir ki, 1 
və 2 səthlərinin qeyri-paralelliyi nA  ölçüsünə müsaidə ilə tə-
yin edilir, yəni 2,0)21( ==− ATP . 

Şək. 5.2-də də elə həmin hissə (sağ tərəfdə) göstərilmiş-
dir, ancaq onun cizgisində əlavə TT – qeyri-paralellikdən sap-
ma qoyulmuşdur.  

Bu halda sol tərəfdə göstərilmiş hissə paralellik tələbi üz-
rə yararsız olacaqdır, daha doğrusu, burada bu TT-də açıq –
aydın qabaqcadan şərt kimi qoyulmuşdur. Bu şərt nA  ölçüsü-

nə müsaidədən ))21(( An TPA p−  sərtdir. 

Şək. 5.1. Hazırlanacaq hissənin cizgisi 
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TT hərflərini eləcə də dəqiqlik tələbləri kimi də şərh et-
mək olar. 

Əməliyyat xəritələrində, cizgidə qarşılıqlı yerləşmə sap-
malarına müsaidələri və s. mövcud standartlara müvafiq ola-
raq ya xüsusi işarələr ilə ifadə etmək, ya da TT-də göstərmək 
olar. Hesablamalar üçün eləcə də müəyyən edilmiş yazılardan 
istifadə edilir (Cədvəl 5.1).    

Səthlərin yerləşmə üzrə TT-nin təyini məsələsi iki hissə-
dən ibarətdir: 

1. statistik dəqiqlikli cədvəllərə muvafiq təyin edilən 
müsaidə qiymətlərinin secilməsindən; 

2. əməliyyatda hər bir meydana gələn səthin vəziyyə-
tini birqiymətli müəyyən edən lazımi və kifayət 
sayda texniki tələblərin təyin edilməsindən.  

Səthlərin yerləşməsi üzrə əməliyyatda verilməli olan lazı-
mi sayda TT məsələsinə baxaq. Əsas prinsip kimi belə bir 
fikir qəbul olunur ki, əməliyyatda səth bazalara nisbətən  mü-
əyyən vəziyyət tutmalıdır.  Bu səbədən texniki tələblərin sayı 
ayrılmaz surətdə bazalaşdırma nəzəriyyəsinin altı nöqtə qay-
dası ilə əlaqədardır. TT sayı artıq və ya kifayət etməyən ola 

Şək. 5.2. Hazırlanacaq hissənin əlavə TT - li cizgisi 
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bilməz. Cünki bu və ya digər hal səthin qeyri-müəyyənliyinə 
gətirib çıxarır.  

 

Cədvəl 5.1.  
Səthlərin yerləşmə sapmaları 

 
Şərti işarə edilmələr Texniki tələblər Yazı 

 

 B səthinin A sət-
hinə nisbətən para-
lellikdən sapması 
0,05 mm 

05.00

)(

±=
=− ABP

 

 

A deşiyinin oxu-
nun B deşiyinin 
oxuna nisbətən 
perpendikulyarlıq-
dan sapması 0,04 
mm – dən böyük 
olmamalı 

04.00

)(

±=
=− BAN

 

 
 
 
 
 
 
 

B deşiyinin A de-
şiyinə nisbətən ey-
nioxluluqdan  sap-
ması 0,08 mm – 
dən böyük olma-
malı 

08.00

)(

±=
=− ABE

 

B 
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Misal 5.1 
 

Fırlanma cisim tipli hissənin emalı zamanı torna əməliy-
yatının yerinə yetirilməsində lazımi sayda texniki tələblərin 
təyin edilməsinə baxaq. 

Misal kimi bazalaşdırmanın iki variantına baxaq (şək. 
5.3).  

Fırlanma cismi ikiölçülü fiqura (proyeksiyaya) gətiril ə bi-
lər.  

Birinci halda bazalaşdırma (şək. 5.3, a) 1yan səthi üzrə 
üç dayaq nöqtələri il ə, və '4  səthinin oxu üzrə iki dayaq nöq-
tələri il ə həyata keçirilir. İkinci halda isə bazalaşdırmanı iki-
qat yönəldici baza- '4  silindrik səthinin 4  oxu üzrə yerinə ye-
tirirl ər. Bu halda 1yan səthi dayaq bazası olur. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Təklif olunan bazalaşdırma sxemlərdən asılı olaraq texni-
ki tələblər müxtəlif olacaqdır. Birinci halda (a) emal olunan 
2  yan səthi üçün emal olunan 2  yan səthinin 1 baza səthinə 
nisbətən paralellik tələbinin verilməsi zəruri və kifayətdir, yə-

Şək. 5.3. Fırlanma cisim tipli hissənin emalı zamanı torna 
əməliyyatının yerinə yetirilməsində lazımi sayda texniki 

tələblərin təyin edilməsi üçün bazalaşdırma sxemləri 
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ni ...12 =−P , ikinci halda isə emal olunan 2  yan səthinin 4  
baza oxuna nisbətən perpendikulyarlıq tələbinin verilməsi zə-
ruri və kifayətdir, yəni ...)42( =−N .   

Silindrik səthin emalı zamanı (şək. 5.4) onun oxunun bir-
qiymətli  vəziyyətinin təyin edilməsi üçün bir TT bəs etmir.    

 
 

 

Hər iki halda (şək. 5.4, a, b) '3  silindrik səthinin 3 oxu 
üçün eynioxluluq ....43 =−E  tələbini vermək lazımdır. Lakin 
bu tələb ilə 3  oxunun birqiymətli vəziyyəti təyin edilməyə-
cəkdir. Buna görə də bazalaşdırmanın birinci variantında aşa-
ğıdakı TT-lər lazımlı və kifayət qədər olacaqdır: ...43 =−E  
və ...13 =−N . İkinci variantda isə ...43 =−E  və ...43 =−P . 
TT-in təyin edilməsi zamanı aşağıda göstərilən qaydalardan 
istifadə edilmişdir.  

 

Misal 5.2 
 

Üçölçülü hissələrin (paralelepiped tipli) səthlərinin vəziy-
yətini təyin edən TT-lərə baxaq (bax şək. 5.5 – 5.6). 

Tutaq ki, hissədə deşik emal olunur. Bu deşiyin vəziyyəti 
məsələn, belə TT ilə nizama salına bilər: “ 7  oxunun 6  səthi-

Şək. 5.4. Verilmiş hissədə silindrik səthin emalı sxemi 
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nə nisbətən perpendikulyarlığının müsaidəsi .... hədlərində”. 
Bununla belə perpendikulyarlıqdan sapma iki qarşılıqlı per-  
 

 
 
 

 

pendikulyar müstəvilərdə ölçülə bilər. Məsələn, XOZ  və 
YOZ . Şərti yazıda bu belə yazıla bilər: ...)(67 =− XOZN  və 

...)(67 =− YOZN . 
7  oxunun vəziyyətini birqiymətli təyin edən verilmiş TT-

nin variantı vahid variant deyildir. Məsələn, oxun vəziyyəti  
7  oxunun iki qarşılıqlı perpendikulyar səthtlərə ( belə səthlər 
1 və 2, 2 və 3, 3 və 4, 4 və 1 (bax şəkil 5.5, a) səthləri ola 
bilər) nisbətən paralelliyinə müsaidəsinin verilməsi ilə təyini 
oluna bilər. Sözsüz ki, bu səthlər verilmiş əməliyyatda baza 
səthləri olmalıdır. Şərti işarə edilmədə TT belə yazılacaqdır: 

...37 =−P  və ...47 =−P . 
TT-nin digər variantı kimi perpendikulyarlığın bir baza 

Şək. 5.5. Üçölçülü hissələrin (paralelepiped tipli) 
səthlərinin vəziyyətini təyin edən TT – ləri araşdırmaq 

üçün sxemlər 

a) b) 
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səthinə (məsələn, XZ müstəvisində 6 səthi) nisbətən müsaidə-
sinin və digər səthə (məsələn, YZ müstəvisində 2 səthi) nis-
bətən isə paralelliyinin müsaidəsinin nizama salınması qəbul 
oluna bilər.  

Digər variantlar da mümkündür, ancaq istənilən halda 
oxun vəziyyəti tamamilə iki TT il ə təyin edilir.  

1 müstəvi səthinin vəziyyətinin hansı TT-lər ilə təyin 
olunmasına baxaq. Verilmiş səthin vəziyyətinin müəyyənliyi-
nin təmin edilməsi üçün  XOZ müstəvisində 6 səthinə (bax 
şək. 5.6) və XOY müstəvisində isə 4 səthinə nisbətən perpen-
dikulyarlıq müsaidələrini vermək lazım və kifayətdir. Şərti 
işarə edilmədə TT belə yazılacaqdır: ...)(61 =− XZN  və 

...)(41 =− XYN . 
 

 
 
 
 
 

 
Baxılan misallara analoji olaraq, eləcə də digər variantları 

Şək. 5.6. Üçölçülü hissələrin (paralelepiped tipli) 
səthlərinin vəziyyətini təyin edən TT – ləri 

araşdırmaq üçün sxemlər 
 

a) b) 
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göstərmək olar: ...)(31 =− XYP  və ...)(61 =− XZN  (şək. 5.6, 
a) və ya ...)(31 =− XYP  və ...)(31 =− XZP  (şək. 5.6, b) 

Texnoloji əməliyyatda TT-lərin mümkün kombinasiyalar-
dan hər hansı birinin seçilməsi texnoloqun fikrindən asılıdır. 
Bunu məhz texnoloq verilmiş əməliyyatda hansı varıantın tə-
min olunmasının zəruriliyindən asılı olaraq seçir. Bu zaman 
kombinasiyalardan istənilən biri emal olunan səthin baza 
səthlərinə nisbətən vəziyyətini birqiymətli olaraq təyin etmə-
lidir. 

Beləlikl ə, müstəvi səthin vəziyyətinin birqiymətli təyini 
üçün də yerləşmə üzrə iki TT lazım gəlir. Alınmış nəticələr 
əsasında, müəyyən tövsiyələr söyləmək olar. Bu tövsiyələr-
dən emal əməliyyatlarını layihələndirərkən istifadə etmək 
məsləhətdir. 

 

Qayda 1 
 

Ölçünün müsaidəsinə daxil olmayan müstəqil fəza sap-
malarının buraxıla bilən qiymətləri mütləq əməliyyat xəritələ-
rində ya şərti işarə edilmələr ilə, ya da TT şəklində göstəril-
məlidir. 

 

Qayda 2 
 

Fırlanma cisim tipli hissənin müstəvi səthinin (yan sət-
hinin) vəziyyətinin birqiymətli təmin edilməsi üçün bir TT-
nin – perpendikulyarlıq müsaidəsinin silindrik baza səthinin 
(ikiqat yönəldici baza) oxuna nisbətən və ya paralellik müsai-
dəsinin yerləşdirmə (dayaq olmayan) baza səthinə (baza yan 
səthi) nisbətən verilməsi zəruri və kifayətdir. 

 

Qeyd: 
 

1. Paralellik tələbi bilavasitə verilməyə bilər. Onda bu zaman 
nəzərdə tutulur ki, paralellik müsaidəsi verilmiş əməliyyatda 
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emal olunan yan səthin vəziyyətini əlaqələndirən ölçünün mü-
saidəsinə daxil edilmişdir. 

2. Dəyişməyən bərkitmə ilə bir neçə yan səthin emalı zamanı  
paralellik müsaidəsi nəinki baza yan səthinə nisbətən, hətta 
emal olunan yan səthə nisbətən də verilə bilər.  

 

Qayda 3 
 

Fırlanma cisim tipli hissənin müstəvi səthinin vəziyyəti-
nin birqiymətli təmin edilməsi üçün iki TT-nin – oxun çəpli-
yini nizama salan müsaidənin və baza səthlərinə nisbətən ey-
nioxluluğun müsaidəsinin verilməsi zəruri və kifayətdir. 

 

Qeyd: 
 

1. Oxun çəpliyini nizama salan müsaidənin verilməməsi halında, 
onun qiymətini eynioxluluğun müsaidəsinə bərabər hesab 
edirlər. 

2. Əgər emal olunan hissə bazadan ayrılırsa (yayma çubuğundan 
yonulmuş hissənin kəsib götürülməsi), onda bu halda oxşar 
TT verilir. 

 

Qayda 4 
 

Gövdə hissədə deşiyin oxunun vəziyyətinin birqiymətli 
təmin edilməsi üçün iki TT-nin – iki qarşılıqlı perpendikulyar 
istiqamətlərdə yerləşdirmə baza səthinə nisbətən perpendi-
kulyarlıq müsaidələrinin verilməsi zəruri və kifayətdir. 

 

Qayda 5 
 

Üçölçülü hissənin (gövdə) müstəvi səthinin vəziyyətinin 
birqiymətli təmin edilməsi üçün aşağıdakı TT-nin verilməsi 
zəruri və kifayətdir: 

 a) yerləşdirmə bazasına paralel yerləşmiş müstəvilər 
üçün iki TT - emal olunan səthin iki qarşılıqlı perpendikulyar 
istiqamətlərdə baza səthinə nisbətən paralellik müsaidələri; 
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b) yerləşdirmə bazasına perpendikulyar yerləşmiş müstə-
vilər üçün iki TT -  yerləşdirmə və yönəldici bazalara perpen-
dikulyarlıq müsaidələri və ya yerləşdirmə bazasına perpendi-
kulyarlıq müsaidəsi və yönəldici bazaya paralellik müsaidəsi. 

 

Qeyd: 
 

1. Paralellik tələbi bilavasitə verilməyə bilər. Onda bu zaman 
nəzərdə tutulur ki, paralellik müsaidəsi əməliyyatda verilmiş 
səthin vəziyyətini əlaqələndirən ölçünün müsaidəsinə daxil 
edilmişdir. 

2. Tələblərdən birinin müstəvi səthin perpendikulyarlıqdan sap-
masının, digərinin isə paralellikdən sapmasının nizama salın-
masına icazə verilir.  

 
5.2. Hissələrin cizgil ərind ə texniki tələblərin t əyini 

 
Ayrı-ayrı obyekt kimi (texnoloji proses xaricində) hissə-

nin səthlərinin yerləşməsi üzrə lazımi TT sayı haqqında suala 
baxaq. Bu sual əsasən konstruktorlara aiddir, belə ki bu hazır 
hissənin cizgisinə nəzarət üçün, eləcə də pəstahın cizgisinin 
layihələndirilməsi və nəzarəti üçün lazımdır. 

Araşdırmanı sadə müstəvi hissədən-düzbucaqlıdan  (bax 
şək. 5.7, a) başlayaq (təbəqə ştamplama). Düzbucaqlının bü-
tün dörd tərəfinin vəziyyətini birqiymətli təyin etmək üçün 
belə TT-nin verilməsi zəruri və kifayətdir: ...12 =−N , 

...23 =−N , ...43 =−N (bax şək. 5.7, b). 
Texniki tələblərin digər variantlarını da göstərmək olar. 

Məsələn:  
 

...12 =−N , ...13 =−P , ...24 =−P ;  (bax şək. 5.7, c) 
və ya  

...32 =−N , ...13 =−P , ...43 =−N ;  (bax şək. 5.7, ç) 
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Qeyd: 1, 3 və 2, 4 səthləri arasında paralellik tələbini bila-
vasitə verməmək olar. Onda bu zaman nəzərdə tutulur ki, bu 
səthlər arasında paralellik sapması 'A  və 'B  ölçülərinə mü-
vafiq olan həddlərdə yerləşir. 

Verilmiş misalın bütün variantlarında üç TT variantının 
verilməsi zəruri və kifayətdir. Bu zaman onlardan biri – per-
pendikulyarlıq tələbi məcburidir.  

Beləlikl ə, istənilən müstəvi hissə (nominal düzbucaqlarlı) 
üçün nəticə çıxartmaq olar: “ist ənilən müstəvi hissə (nominal 
düzbucaqlarlı) üçün yerləşmə üzrə lazım olan TT sayı 1−n -ə 
bərabərdir (burada n  - fiqurun tərəflərinin sayıdır)”. Bu 
asanlıqla izah olunur. Belə ki, bir tərəf bazadır, digər tərəflə-

Şək. 5.7. Düzbucaqlının bütün dörd tərəfinin 
vəziyyətini birqiymətli təyin etmək üçün TT-nin 

verilməsi sxemləri 

b) a) 

c) 
ç) 
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Şək. 5.8. Fırlanma cisim tipli 
hissənin düzbucaqlı tipli 

müstəvi fiqur kimi göstərilməsi 
 

rin vəziyyətinə isə bu tərəfə nisbətən paralellik və ya perpen-
dikulyarlıq tələbləri il ə düz və ya dolayısilə hədd qoyulur. Bu 
zaman mümkündür ki, buraxıla bilən paralellik üzrə tələbi xü-
susi (açıq - aydın) olaraq göstərməsinlər, çünki guman edilir 
ki, paralellik müvafiq olan səthlər arasında ölçünün müsaidə-
sindən böyük olmamalıdır. 

Bütün bu fikirlər həm də fırlanma cisim tipli hissələrə aid 
edilir. Belə ki, onlar düzbucaqlı tipli müstəvi fiqur kimi gös-
tərilə bilər (şək. 5.8). Fırlanma cismində üç səthin (dörd yox, 
belə ki 2  səthi qapalı-
dır) olduğunu qəbul et-
sək, onda yerləşmə üzrə  

21=−n   sayda TT ol-
ması lazım və kifayət-
dir: ...21 =−N , 

...13 =−P . Axırıncı tə-
ləb bilavasitə verilmə-
yə bilər, belə ki onun 
qiymətinin A  ölçüsü-
nün müsaidəsi  hədlə-
rində olduğu qəbul edi-
lir. 

Əgər baxılan hissə (fırlanma cismi) m  sayda nominal 
eynioxlu silindrik səthlərə malikdirsə, onda baxılmış perpen-
dikulyarlıq və paralellik tələblərindən başqa )1( −m  sayda ey-
nioxluluq tələblərini də vermək lazımdır. 

İndi isə paralelepiped tipli həndəsi cisim üçün yerləşmə 
üzrə TT sayı haqqında suala baxaq (şək. 5.9). Əgər yalnız 
perpendikulyarlıq üzrə tələbin verilməsinə cəhd etsək, onda 
altı səthin (üzlərin) vəziyyəti tamamilə doqquz tələb ilə mey-
dana çıxar. Məsələn: 
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Şək. 5.9. Paralelepiped tipli 
həndəsi cisim üçün 

yerləşmə üzrə TT-nin 
verilməsi sxemi 

...12 =−N , ...23 =−N , 

 
...34 =−N , ...15 =−N ,  

 
...25 =−N , ...16 =−N , 

 
...26 =−N , ...53 =−N ,  

 
...54 =−N . 

 

İstənilən dugər kombina-
siyalar TT sayını dəyiş-
mir. Bunu belə izah et-
mək olar. Hər bir səth 
birqiymətli olaraq iki TT ilə təyin olunur, onda cəmi n2  tələ-
bi alınır (n  səthlərin sayıdır). Lakin üç qarşılıqlı perpendikul-
yar müstəvi ( XYZ düzbucaqlı koordinat sistemini əməl gəti-
rən) baza müstəviləri olan halda onlar yalnız üç TT-perpendi-
kulyarlıq tələbləri il ə nizama salınırlar.  

Nəticə. Əgər səthlərin yerləşməsi üzrə 32 −n  sayda TT 
verilmişdirsə, onda paralelepipedin tərəfləri birqiymətli yö-
nümlü olcaqdır. Bu zaman üç TT-nin – düzbucaqlı koordinat 
sistemi əmələ gətirən hər – hansı üç səthin perpendikulyarlığı 
müsaidələrinin olması zəruridir.  

Paralellik müasidələrini də aşkar şəkildə verməmək olar, 
yəni bunu əlaqələndirilən ölçülərin müsaidələri vasitəsilə et-
mək olar. 

Silindirlərin ox xətləri (məsələn, deşiklər) də iki TT il ə 
əsaslandırılır, onda yuxarıda göstərilən mühakimələr müxtəlif 
üçölçülü hissələrə (gövdə) tətbiq oluna bilər. 

Üçölçülü hissəyə TT-nin təyin edilməsi və sayının müəy-
yənləşdirilməsinin ən sadə və əyani metodu bu hissəyə üç 
proyeksiyada baxmaqdır. Daha doğrusu bu zaman hissəyə üç 
dəfə müstəvi fiqur kimi baxılır. Proyeksiyaların hər birində 
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TT sayı müstəvi fiqurda olduğu kimi olmalıdır.   
 

Misal 5.3 
 

Hissənin (şək. 5.10) TT sayını müəyyən etməli və onların 
təyini variantlarını təklif etməli. 

Verilmiş hissə səkkiz səthə malikdir. Bu hissəyə üç pro-
yeksiyada baxaq (şək. 5.11) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
Aydındır ki, hər bir proyeksiya (müstəvi fiqur) üçün TT 

lazımi və kifayət sayda 1−n  olacaqdır. Burada n  - verilmiş 
proyeksiyaya düşmüş səthlərin sayıdır. Səthlər sayına görün-
məyən ( 6  səthinin YOZ  müstəvisində proyeksiaysı) səthlər 
də daxildir. 

Üçölçülü fiqur üçün tamamilə 13)32( =−n  TT zəruridir. 
Əgər biz hər bir proyeksiya üzrə TT-ləri birlikdə toplasaq, 
onda 13 TT alarıq. XOY  müstəvisində 5 səth – 4 TT, XOZ  
müstəvisnidə 6 səth – 5 TT, YOZmüstəvisində 5 səth – 4 TT. 
Cəmi 13. Beləlikl ə, TT verilməsi variantı 13 perpendikulyar-

Şək. 5.10. Hissənin 
cizgisi 

Şək. 5.11. Verilmiş hissənin üç 
proyeksiaysının cizgisi 
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lıq tələbləri olacaqdır: 
 
XZ    ZY    XY   

   
...,)(12 =− XZN      ...,)(13 =− ZYN      ...,)(23 =− XYN  

 
...,)(15 =− XZN      ...,)(18 =− ZYN      ...,)(28 =− XYN  

 
...,)(17 =− XZN      ...,)(36 =− ZYN      ...,)(35 =− XYN  

 
...,)(26 =− XZN      ...,)(34 =− ZYN      ...,)(37 =− XYN  

 
...,)(24 =− XZN               

 

TT sayı istənilən digər variantda dəyişilməyəcəkdir. 
Hissələrin cizgilərini araşdırarkən, demək olar ki həmişə 

TT sayı nəzəriyyənin tələb etdiyindən az olur. Bu aşagıdakı 
ehtimal etmələr ilə izah olunur: 

• TT-nin bir hissəsi - paralellik müsaidələri verilmir,   
əgər bunu hissənin xidmət (iş) təyinatı tələb etmirsə, və gü-
man edilir ki, bu müsaidələr iki nominal paralel səthləri əla-
qələndirən ölçülərin müsaidələri hədlərindədir; 

• TT-nin digər hissəsi isə ya müvafiq olan standartlar ilə 
qabaqcadan şərtləndirilir, ya da güman edilir ki, sahə və ya 
ayrıca müəssisədə qəbul olunmuş normaların hədlərində ve-
rilmişdir. 

Hissənin, mexanizmin və ya bütün maşının iş qabiliy-
yətinə təsir edən yalnız həddindən artıq məsul TT - lər i şçi 
cizgidə qabaqcadan şərtl əndirilir (göst ərilir). Bu zaman 
həmişə yadda saxlamaq lazımdır ki, səthlərin yerləşməsi üzrə 
cizgidə TT-nin olmaması heç də o demək deyildir ki, səthlər 
ixtiyari yerləşə bilər. 

Bütün şərh edilənlər aşağıdakı qaydaları formullaşdırma-
ğa imkan verir. 
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Qayda 6 
 

n  tərəfli v ə nominal düz bucaqlarlı müstəvi fiqurdan iba-
rət hissənin (və ya pəstahın) yan tərəflərinin vəziyyətini bir-
qiymətli təmin etmək üçün cizgidə tərəflərin yerləşməsi üzrə  

)1( −n sayda TT-nin verilməsi zəruri və kifayətdir. Onların 
arasında bir TT - iki tərəfin perpendikulyarlığı müsaidəsinin 
olması zəruridir. Digər tələblər isə digər tərəflərin ya perpen-
dikulyarlığı, ya da paralelliyi ilə nizama salına bilər.  

 

Qeyd: 
 

1. Tərəflərin paralellik tələbi bilavasitə verilməyə bilər. Onda bu 
zaman nəzərdə tutulur ki, paralellik müsaidəsi bu tərəflər ara-
sında ölçünün müsaidəsi hədlərində yerləşir. 

2. Müstəvi fiqurlar üçün tərəflərin yerləşməsi üzrə TT – nin mi-
nimal zəruri sayı vahidə bərabərdir. Bu iki tərəfin perpendi-
kulyarlıq müsaidəsidir. 

3. Qayda 6 (1 və 2 qeydləri il ə) nəinki müstəvi fiqurlara, hətta 
fəza cizimlərinin müstəvi proyeksiyalarana (məsələn, gövdə 
hissələrin proyeksiyalarına) da aiddir.  

 

Qayda 7 
 

Cəmi n  səthə, o cümlədən m  silindrik səthə malik fırlan-
ma cisminin səthlərinin vəziyyətinin birqiymətli təmin etmək 
üçün )1( −n  sayda TT - səthlərin paralellik və perpendikul-
yarlıq müsaidələrinin olması zəruri və kifayətdir. Onların ara-
sında bir TT - silindrik səthin oxuna nisbətən yan səthin per-
pendikulyarlığı müsaidəsinin, eləcə də silindrik səthlərin ox-
larının )1( −m  eynioxluluq müsaidələrinin olması zəruridir. 

 

Qeyd: 
 

1. Yan səthlərin paralellik tələbi bilavasitə verilməyə bilər. Onda 
bu zaman nəzərdə tutulur ki, paralellik müsaidəsi bu yan  
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səthlərin tərəfləri arasında ölçünün müsaidəsi hədlərində yer-
ləşir. 

2. Fırlanma cisim tipli hissələr üçün TT -nin minimal zəruri sayı 
m -ə bərabərdir. Onların arasında bir TT - silindrik səthlərdən 
birinin oxuna nisbətən  hər hansı bir yan səthin perpendikul-
yarlıq müsaidəsi və )1( −m sayda eynioxluluq müsaidəsidir. 

3. Qayda 7 (1 və 2 qeydləri il ə) eləcə də gövdə hissələrin 
müxtəlif eynioxlu deşiklərinə də aid edilir.  

 

Qayda 8 
 

n  sayda nominal perpendikulyar oxlara və səthlərə  malik 
üçölçülü hissələrin (gövdə) səthlərinin vəziyyətini birqiymətli 
təmin etmək üçün səthlərin yerləşməsinin )32( −n  sayda TT – 
nin verilməsi zəruri və kifayətdir. Onların arasında üç tələbin 
– fəza düzbucaqlı koordinat sistemini (üç baza səthi) əməl 
gətirən üç səthin perpendikulyarlıq müsaidələrinin olması 
məcburidir. Qalan tələblər isə ya digər səthlərin perpendikul-
yarlığı, ya da paralelliyidir. 

 

Qeyd: 
 

1. Səthlərin paralellik tələbi bilavasitə verilməyə bilər. Onda bu 
zaman nəzərdə tutulur ki, paralellik müsaidəsi bu səthlər ara-
sında ölçünün müsaidəsi hədlərində yerləşir. Buna görə də 
gövdə hissələri üçün səthlərin yerləşməsi üzrə TT-nin mini-
mal zəruri sayı üçə bərabərdir. Bu hissənin üç tərəfinin per-
pendikulyarlıq tələbidir. 

2. Hər hansı bir müstəvi səthlərin paralelliyinə TT-nin verilməsi 
zamanı iki qarşılıqlı perpendikulyar istiqamətdə paralelliyin 
müsaidələrini göstərmək lazımdır və verilmiş TT-lərin sayının 
hesablanması zamanı onlardan hər biri müstəqil şəkildə nəzə-
rə alınır.    

3. Silindrik deşiyin oxunun müstəviyə perpendikulyarlığının TT-
nin verilməsi zamanı iki qarşılıqlı perpendikulyar istiqamətdə 
perpendikulyarlığın müsaidələrini göstərmək lazımdır və 
verilmiş TT-lərin sayının hesablanması zamanı onlardan hər 
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biri müstəqil şəkildə nəzə alınır. 
 

İki axırıncı qaydanı həm cizgilərin işlənməsi zamanı 
(konstruktora), həm də onlara texnoloji nəzarət zamanı istifa-
də etmək lazımdır.  
 
5.3. Texnoloji əməliyyatlarda ölçül ərə müsaidələrin t əyin 

edilməsi 
 

Texnoloji əməliyyatlarda ölçülərə məqsədəuyğun müsai-
dələrin təyin edilməsi böyük əhəmiyyətə malikdir və hissənin 
hazırlanması texnoloji prosesinin keyfiyyətinə və maya dəyə-
rinə əhəmiyyətli dərəcədə təsir göstərir. Texnoloji əməliyyat-
ların ölçülərinin dəqiqliyini tədqiq edərkən adətən xətalar an-
layışından istifadə edirlər. Həm konstruktor, həm də texnoloji 
layihə işlərində müsaidələr anlayışından istifadə edirlər. Bu 
zaman həddlər başa düşülür ki, onlara da xətalar sığmalıdır, 
başqa sözlə xətalar bu hədlərin daxilində yerləşməlidir. 
Texnoloji əməliyyatlarda ölçülərə müsaidələrin təyin edilmə-
sinin əsas məqsədi hissənin cizgiyə müvafiqliyinin yararlığını 
təmin etməkdir. Lakin seçilmiş avadanlıqlarda müsaidələrin 
təmini imkanlarına baxılması zəruridir. Əgər cizgidə göstəril-
miş hissənin bütün ölçüləri və TT bir texnoloji əməliyyat ilə 
təmin olunsaydı, onda bu məsələ heç bir çətinlik törətməzdi. 
Kifayət edərdi ki, dəqiqlik xarakteristikası (orta – iqtisadi də-
qiqlik cədvəlləri) üzrə müvafiq avadanlığın seçilməsi yerinə 
yetirilsin və bununla da məsələ həll olunardı. Amma bu yal-
nız bəzi hallarda mümkündür. Adətən bir və ya bir neçə cizgi 
ölçülərini tamamilə yerinə yetirmirlər, lakin onları ölçü zənci-
ri vasitəsi ilə qarşılıqlı əlaqədə olan digər ölçülərin (yerinə 
yetirilməsi daha münasib) yerinə yetirilməsi ilə alırlar. Ölçü 
əlaqələrinin belə variantlarının sadə variantlarla (texnoloji 
sistemin) əvəz edilməsi cəhdləri əlavə əməliyyatların daxil 
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edilməsi və daha mürəkkəb avadanlıq və təchizat vasitələrinin 
tətbiqinin zəruriliyinə gətirib çıxardır. Bu isə texnoloji prosesi 
bahalaşdırır.  

İkinci növ ölçü əlaqələrinin köməyi il ə (bax Fəsil I və IV) 
əməliyyat hədlərində texnoloji (ölçmə) ölçülərin müsaidələri-
nin təyin edilməsi suallarına burada baxaq. Belə ölçü zəncir-
lərinin aşkara çıxardılması texnoloji prosesin daha dərin araş-
dırılmasını aparmağa imkan verir, çünki onlarda texnoloji sis-
temin özünün ölçü əlaqələri müfəssəl olaraq meydana çıxır. 
Daha doğrusu, texnoloji ölçünün xətasının, ölçü zəncirinin 
təşkiledici bəndləri kimi ifadə edilən müxtəlif faktorlardan 
asılı olaraq əmələ gəlməsini əvvəlcədən görmək imkanı olur. 

Texnoloji ölçülərin müsaidələri emal dəqiqliyinin  orta-
statistik cədvəllərindən seçilir. Amma bu verilənləri yalnız 
əməliyyatda texnoloji bazanın aşagıdakı halları toplusunda 
tətbiq etmək olar: 

• texnoloji baza düzgün seçilibsə; 
• texnoloji baza minimal forma xətasına malikdirsə; 
• ölçmə bazası ilə üst - üstə düşürsə. 
Bu tələblərlə istənilən uyğunsuszluq zamanı cədvəllərdə-

ki müsaidələrə meydana gələn əlavə xətaları artırmaq lazım-
dır, cünki bütün hallarda aşağıdakı şərtə əməl edilməlidir: 

 

sdem AAT ω≥ , 
 

burada 
emAT  - əməliyyatda A  ölçüsünə verilən müsaidədir; 

sdAω  - A  ölçüsünün verilmiş əməliyyatda texnoloji sistemin 

normal halında meydana gələ bilən xətasıdır (statistik emal 
dəqiqliyi).  

Texnoloji əməliyyatda texnoloqun emal olunan səthin ba-
zalara (bu əməliyyatda istifadə olunan) nisbətən müəyyən 
edilmiş vəziyyəti almaq məqsədini izlədiyindən ölçülərin qo-
yuluşu ayrılmaz surətdə bazalaşdırma nəzəriyyəsi ilə əlaqəli-
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dir. 
Ölçüyə müsaidələrin təyini qaydalarına baxan zaman iki 

halı müzakirə etmək lazımdır: 
1. 

sdem AAT ω= . Bu hal ən sadə haldır. Müsaidə dəqiqlik 

cədvəlləri üzrə seçilir, daha doğrusu müsaidə statistik dəqiqli-
yə bərabərdir. 

2. 
sdem AAT ωf . Bu hal da tez-tez meydana çıxır və texnoloji 

və iqtisadi mülahizələr ilə diktə edilə bilər. 
Müsaidənin genişləndirilməsi zamanı hissənin hazirlan-

ması dəyəri əməliyyatda azala bilər. Bu onun nəticəsində baş 
verir ki, daha geniş müsaidələr yüksəldilmiş rejimlərdə işlə-
yərkən, avadanlığın sazlanmasına və yoxlayıb düzəldilməsinə 
az vaxt sərf etməklə, az hallarda yenidənsazlamalar, alətlərin 
yenidən itilənməsi tətbiq edilməklə, aşağı ixtisaslı fəhlələrin 
işə cəlb edilməsi ilə və s. alına bilər. Ancaq hər hansı bir 
əməliyyatda orta müsaidənin genişləndirilməsi orta emal pay-
larının artmasına və, nəticə kimi, pəstahın ölçülərinin və onun 
dəyərinin yüksəldilməsinə gətirib çıxardır. 

Şək. 5.12-də səthlərin bütün üç müxtəlifnövlü əmələ gəl-
məsi göstərilmişdir. 5.12, a -da göstərilən halda 1 emal olu-
nan səthi və 2  ölçmə bazasını seçmək (ayırmaq) olar. Digər 
halda (çək. 5.12, b) emal olunan səth ölçmə bazası (faktiki 
olaraq bir qapalı səth) ilə birlikdə əmələ gəlir. Bir neçə qapalı 
olmayan səthlər eyni zamanda əmələ gələ bilər (şək. 5.12, c), 
bu zaman onlardan hər birini ölçmə bazası kimi qəbul etmək 
olar. 

  
5.3.1. Ölçmə bazasının fəza sapmalarının ölçünün 

dəyişmə qiymətinə təsiri 
 

Şək. 5.12, a -da 1 səthinin hissənin 2  səthi (texnoloji və 
ölçmə bazası) üzrə yerləşdirilməsi zamanı frezlənməsi əmə-
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liyyatı göstərilmişdir. 2  səthi əvvəlki əməliyyatlardan birində 
alınmış uρ  fəza sapmasına malikdir. Verilmiş sapma A  ölçü-
sünün dəyişməsinə (enib - qalxmasına, rəqsinə) təsir göstərə-
cəkdir. Bu səbəbdən verilmiş əməliyyatda A  ölçüsünə 

uAA sdem
T ρω +=  müsaidəsinin təyin olunması lazım olur. Əgər  

sdAω -yə bərabər müsaidə təyin etsək, onda hissələrin bir qismi 

zay (çıxdaş) olacaqdır.  
 

Misal 5.4 
 

5.13, a şəklində hissənin emalı göstərilmişdir. Bu hissə 
əməliyyatların birində flansın quyruğa nisbətən əyriliyini al-
mışdır. Torna əməliyyatında 2  yan səthinin yanyonuşundan 
sonra A  flansının eni, yan səthin yanyonuşunun qeyri - də-
qiqliyi nəticəsində meydana gələn 

sdAω  və 1  yan səthi uρ  

hədlərində əyriliy ə (əvvəlki əməliyyatlarda əmələ gələn ölç-

Şək. 5.12. Səthlərin bütün üç müxtəlifnövlü əmələ gəlməsi 
sxemləri 

a) b) c) 
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mə bazasının fəza sapması) malik dəyişməyə malik olacaqdır. 
Aydındır ki, bu hal üçün də əməliyyat müsaidəsinin 

uAA sdem
T ρω +=  kimi təyin olunması lazım olur. Şək. 5.13, b-

də hissənin – termiki emaldan sonra əhəmiyyətli qalınlıqda 
zolağın pardaqlanması əməliyyatı gostərilimi şdir. Hissə tabla-
ma zamanı əyilmə almışdır və müstəvilikdən sapma  uρ - dir. 
 

 
 
 
 

2 səthinin 1səthi üzrə bazalaşdırmaqla pardaqlama əmə-
liyyatında A  ölçüsünə müsaidəni təyin edərkən, digər hallar-
da olduğu kimi burada da aydındır ki, müsaidəni 

uAA sdem
T ρω +=  kimi təyin etmək lazım gələcəkdir. 

Baxılmış hallarda uρ  qiymətinin nəzərə alınması həm 
sazlanmış dəzgahlarda emal zamanı, həm də sınaq gedişləri 
metodu ilə emal zamanı zəruridir. Nadir hallarda texnoloji öl-
çülərə müsaidələr uρ  nəzərə alınmadan verilir. Bu hallarda 
texnoloji prosesin əməliyyat xəritələrinin eskiz sahələrində  
nəzarət üsulları haqqında xüsusi qeydlər edirlər. Məsələn, 
şək. 5.13, a, b -də göstərilmiş əməliyyatlar üçün belə bir qeyd 

Şək. 5.13. Hissənin emalı 

a) b) 
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verilə bilər:” A  ölçüsünü bir kəsikdə (istənilən) təmin etməli. 
Digər kəsiklərdə A  ölçüsünün kənara çıxması buraxıla bilən-
dir”. Belə bir qeydin olduğu zamanı uρ - nin qiyməti müstəqil 
əhəmiyyətə malik olur və texnoloji hesablamalarda onu ayrı-
ca nəzərə almaq lazım gəlir.  

 

Misal 5.5 
 

Şək. 5.14, a -da torna dəzgahında valın mərkəzlərdə 
emalı göstərilmişdir.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Emala qədər val nρ  (əvvəlki keçiddə əmələ gələn fəza 

sapması) hədlərində əyriliy ə malikdir. Verilmiş halda, aydın-
dır ki, nρ -nin sıfra bərabər olub olmamasından asılı olmaya-

raq, əməliyyata müsaidənin qiyməti 
sdem AAT ω= -dir. nρ  sapma-

sının olması valın silindriklikdən sapmasına gətirib çıxara-
caqdır, belə ki emal payı səth üzrə qeyri-bərabər paylanır və 

Şək. 5.14. Torna dəzgahında valın mərkəzlərdə emalı 
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nəticə kimi kəsmə qüvvəsinin, xüsusilə də yP  qüvvəsinin rəq-

si baş verəcəkdir. Bunun valın diametrinin ØA ölçüsünə təsiri 
əhəmiyyətli olmayacaqdır, belə ki 

sdAω  qiyməti (cədvəl) həm 

də kəsmə qüvvəsinin rəqsində (kifayət qədər təsirli) və texno-
loji sistemin yerdəyişmələrində təyin olunmuşdur. Analoji 
olaraq göstərmək olar ki, deşiyin içyonşu zamanı (şək. 5.14, 
b) nρ  qiyməti 

emAT -a daxil deyildir. Bu hal üçün də əvvəlki 

hala analoji olaraq 
sdem AAT ω=  olacaqdır.  

Əgər şək. 5.12, c -yə müraciət etsək, onda qeyd etmək 
olar ki, səthlərin üçüncü müxtəlifnövlüyü – bir yerləşdirmədə 
emal olunan qapanmayan səthlərin (müstəvilərin) toplusu qa-
palı səthlərlə oxşar xüsusiyyətlərə malikdirlər. Belə əməliy-
yatlara müsaidələrin təyini hallarında əvvəlki əməliyyatlarda 
fəza sapmalarını müsaidənin strukturuna daxil etmək lazım 
deyildir, yəni 

 

sdem AAT ω=  ,   
sdem BBT ω= , 

sdem CCT ω= . 
 

Bu cür əməliyyatların qurulması zamanı bazaların  va-
hidliyi prinsipindən (bax Fəsil 7) istifadə edirlər. Bu prinsip 
hətta qeyri-dəqiq dəzgahlarda belə yüksək dəqiqlik əldə etmə-
yə imkan verir. 

Belə əməliyyatların dəqiqliyinə ətraflı olaraq bir qədər 
gec baxılacaqdır. 
 

5.3.2 Texnoloji ölçülərin müsaidələrinin qiym ətlərin ə 
yerləşdirm ə xətasının təsiri  

 
Dəzgahlarda hissələrin yerləşdirilməsi xətaları bir çox iş-

lərdə ətraflı araşdırılmışdır. Lakin bəzi mülahizələr bəzən bir-
birini inkar edir. Aşağıdakı tərifl ər və müdəalardan istıfadə 
etmək tövsiyə olunur. 

Yerləşdirmə xətası üç təşkiledicini toplamaqla alınır: 
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tertberkby εεεε ++= , 
    
burada yε  - pəstahın və ya məmulun yerləşdirmə zamanı fak-

tiki nail olduğu vəziyyətinin tələb olunan vəziyyətdən sapma-
sı; 
 bε  - texnoloji və olçmə bazalarının üst-üstə düşməməsi 
nəticəsində meydana gələn xəta; 
 berke  - bərkitmə nəticəsində meydana gələn xəta (məsə-
lən, hissənin bərkitmə qüvvəsinin rəqsi hesabına); 

terte  - tərtibatın xətasıdır. 

Yerləşdirmə xətasının iki axırıncı təşkilediciləri 
sdAω  qiy-

mətlərində nəzərə alınmışdır, daha doğrusu statistik verilənlə-
rin yığılması zamanı bu xətalara da yer ayrılmışdır. bε  qiymə-
ti isə statistik verilənlərə daxil olunmamışdır, belə ki baxılmış 
əməliyyatlarda ölçmə bazaları kontakt və ya sazlanmış texno-
loji bazalar ilə üst-üstə düşmüşdür. Bu xüsusi olaraq bε  xəta-
sının müsaidədən kənar edilməsi məqsədi ilə edilmişdir, belə 
ki bε -nin qiyməti qəbul olunmuş bazalaşdırma sxemindən 
asılı olaraq əsaslı sutərdə dəyişir və yalnız konkret əməliy-
yatın araşdırılması zamanı dəqiq təyin edilə bilər. 

Bazalaşdırma xətasının mövcudluğu istənilən əməliyyatın 
dəqiqliyini azaldır. Amma əməliyyatlarda bazalaşdırma xəta-
sını buraxılan etməyə (mümkün hesab etməyə) məcbur edən 
səbəblər vardır. Məsələn: 

1. başqa bazalaşdırma sxemində əməliyyatın yerinə 
yetirilməsi çətinliyi (bahadır və ya hissəni elə yerləşdirmək 
mümkün deyildir ki, bu zaman ölçmə bazası baza səthi kimi 
istifadə edilsin); 

2.  ölçünün bazadan emal olunan səthə qədər ölçül- 
məsinin yerinə yetirilməsi çətindir, bahadır və ya mümkün 
deyildir. 
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Texnoloji proseslərin layihələndirilməsi praktikasında be-
lə hallara tez-tez rast gəlinir. Bununla əlaqədar olaraq ba-
zalaşdırma xətalarının da mövcud olması zamanı müsaidələ-
rin düzgün təyin edilməsini bacarmaq lazımdır. 

Konkret misallarda xətaların əmələ gəlməsinin müxtəlif 
növləri üçün müsaidələrin təyini qaydalarına baxaq. 

   
Misal 5.6 
 

Şək. 5.15-də valın mərkəzlərdə yerləşdirilməsi zamanı 
onun yan səthlərinin yanyonuşunun torna əməliyyatı göstəril-
mişdir.  
 

Hissənin verilmiş bazalaşdırma sxemində 1 yan səthi da-

)( bbE ε        

1 

F 

ATA−        

)(
sdFω  

Şək. 5.15. Valın mərkəzlərdə yerləşdirilməsi zamanı 
onun yan səthlərinin yanyonuşunun torna əməliyyatı 
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yaq bazası deyildir, belə ki burada üzməyən mərkəz tətbiq 
edilmişdir. Dayaq bazası 1 yan səthindən bir qədər sağda yer-
ləşəcəkdir, belə ki hissə ilə arxa mərkəzin qarşılıqlı təması 
konik səth üzrə baş verir, bu zaman hissələr mərkəz deşikləri-
nin müxtəlif dərinlikl əri səbəbindən ox istiqamətində müxtə-
lif v əziyyəti tutacaqlar. Beləlikl ə, müxtılif hissələrdə 1  yan 
səthi bε qiyməti qədər sürüşəcəkdir. Torna emalının ortastatis-
tik dəqiqliyi əməliyyatda texnoloji bazadan emal olunan səthə 
qədər qoyulmuş F faktiki texnoloji ölşüsü üçün gözləniləcək-
dir. Bu ölçüyə nəzarət etmək mümkün deyildir, bu səbədən 
əməliyyat xəritəsində onu nəzarət üçün rahat olan A  ölçüsü 
ilə əvəz edirlər. 

A  ölçüsü bEFA +=  ölçü zəncirinin təşkiledici bəndidir. 
A  ölçüsünun rəqsinin qiyməti aşağıdakı kimidir: 

 

bFA e
sd

+= ωω  
 

tbe  kəmiyyəti – texnoloji və olçmə bazalarının vəziyyət-
lərinin üst-üstə düşməməsi ilə əlaqədar bazalaşdırma xətası-
dır.  

Nəticədə, verilmiş əməliyyatda A  ölçüsünun minimal 
müsaidəsi bFA eT

sd
+= ω  olacaqdır. 

   
Misal 5.7 
 

Şək. 5.16-da gövdə hissənin 1  yan səthinin frezlənməsi 
əməliyyatı göstərilmişdir. Əməliyyatda A  ölçüsünə nəzarət 
edilir. Hissənin bazalaşdırılması müstəvi və plankanın (tama-
sa) üzərindəki iki deşik və tərtibatın açılan barmaqları üzrə ilə 
həyata keçirilir. Əvvəlki əməliyyatlarda TBB+  və TCC+  ölçüləri 
gözlənilmişdir. Frezləmənin ortastatistik dəqiqliyi 

sdFω  faktiki 

texnoloji ölçüyə F  - texnoloji bazadan emal olunan səthə qə-
dər olan ölçüyə gözləniləcəkdir. Verilmiş ölçüyə nəzarət et-
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mək çox çətindir, buna görə də onu A  ölçüsü ilə əvəz edirlər. 
 

 

 

Texnoloji bazadan ölçmə bazasınadək olan məsafə (öl-
çü) xətası bazalaşdırma xətasını müəyyən edəcəkdir. 

Verilmiş misalda bazalar (texnoloji və ölçmə) arasındakı  
məsafə CBEb −=  ölçü zəncirinin qapayıcı bəndidir, bε  baza-
laşdırma xətasının qiyməti isə təşkiledici bəndlərin müsaidə-
lərinin cəminə CBb TT +=ε  bərabərdir. 

Əvvəlki misalda olduğu kimi A  ölçüsü bEFA −=  ölçü 
zəncirinin qapayıcı bəndidir. A  ölçüsünün dəqiqliyi ortasta-
tistik dəqiqlik 

sdFω  və bε  bazalaşdırma xətasının cəminə bəra-

bərdir: 
 

CBFbFA TTT
sdsd

++=+= ωεω . 
 

Bizi A  ölçüsünə AT  müsaidəsinin qiyməti maraqlandırdı-

Şək. 5.16. Gövdə hissənin 1 yan 
səthinin frezlənməsi əməliyyatı 

)(
sdFω         

F 
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ğından, nominallar tənliyini həll etmyə ehtiyac yoxdur. 
Əgər emal ölçünün avtomatik təmin edilməsi metodu ilə 

aparılırsa, onda ölçüyə müsaidə təyin edərkən bazaların üst-
üstə düşməməsindən yaranan xətanın nəzərə alınması məcbu-
ridir. Sınaq gedişləri metodu ilə iş zamanı ondan qaçmaq olar. 
Məsələn, yan səthin yanyonuşu zamanı (bax şək. 5.15) A  öl-
çüsünü 

sdAω -yə bərabər dəqiqliklə yerinə yetirmək olar. Bu 

halda dayaq qoyulmur (sazlama), sınaq gedişlərin və univer-
sal alətlərlə (ştangenpərgar, mikrometr) ölçmələrin nəticələri 
üzrə A  ölçüsünü tbε  qiymətindən asılı olmayaraq gözləmək 
olar.  Bu üsul mümkün hesab edilsə də, amma yalnız fərdi və 
kiçik seriyalı istehsalda qəbul olunandır, belə ki sınaq gediş-
lərinə vaxt itkisi ilə əlaqədardır. Frezləmə (şək. 5.16) zamanı 
da ortastatistik dəqiqliyi əldə etmək olar. Faktiki olaraq sınaq 
gedişləri metodunda bε  xətası mövcud deyildir, çünki emal 
olunan ölçü ölçmə bazası ilə üst-üstə düşən sazlanmış texno-
loji bazadan alınır.  

Bütün gətirilmi ş misallarda müsaidənin qiymətinə ayrı-
ayrılıqda uρ  və bε -nin əməliyyatlarda meydana çıxan təsirinə 
baxıldı. Daha mürəkkəb bir hala, hər iki xətanın olduğu hala 
(belə praktiki olaraq həmişə olur) baxaq. 

   
Misal 5.8 
 
Qabaq üzən mərkəzin istifadəsi zamanı torna əməliyyatı-

na baxaq (şək. 5.17). Verilmiş halda bazaların üst-üstə düş-
məməsi səbəbindən bε  xətası mövcuddur, belə ki burada tex-
noloji baza (1 yan səthi) ölçmə bazası (2  yan səthi) ilə üst-
üstə düşmür. Bundan başqa əvvəlki keçıddən qalmış nρ  fəza 

sapması da mövcuddur. Belə bir sual meydana çıxır:” bε  və 

nρ qiymətlərini özündə əks etdirən AT  müsaidəsinin verilmə-
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sinə ehtiyac varmı?”. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Verilmiş halda AT  əvvəlki əməliyyatda ölçülərin qoyulu-
şundan asılı olaraq müxtəlif qiymətlərə malik ola bilər. Əgər 

nB  və nA  ölçüləri verilibsə, onda bazalar arasında məsafə bE -

yə bərabər, bazalaşdırma xətası isə nb TB=ε  olacaqdır. Əgər 

nC və nA  ölçüləri verilibsə, onda bazalar arasında məsafə 

həmçinin bE -yə bərabər, bazalaşdırma xətası isə həmçinin 

nb TB=ε  olacaqdır. Lakin bu müsaidənin qiyməti böyük ola-
caqdır, çünki bu ölçü aşkar şəkildə verilməmişdir. O, əvvəlki 
əməliyyatda )( ACB −= ölçü zəncirinin qapayıcı bəndidir və 
bu səbəbdən nTB  müsaidəsini nTC  və nTA  müsaidələrinin cə-

Şək. 5.17. Qabaq üzən mərkəzin istifadəsi zamanı 
torna əməliyyatı 

)(
sdFω     

F 
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Şək. 5.18. Valın quyruğunun 

ATA−  ölçüsünə yonulması 

mi kimi tapırlar, yəni nnn TATCTB += . İstənilən halda nρ  xə-

tası nTB  qiymətinə təşkiledicilərdən biri kimi daxil olacaqdır.  

nb TB=ε  olduğundan, onda nρ  artıq bε  -yə daxil edilmiş-
dir. Verilmiş əməliyyatda emalın statistik dəqiqliyi F  faktiki 
texnoloji ölçüsü üçün təmin edilir, bu halda bizi maraqlandı-
ran ölçünün AT  müsaidəsi isə aşağıdakı kimi olacaqdır: 

 

nFbFA TBT
sdsd

+=+= ωωω  
 

Yuxarıda gətirilmi ş misalların hər birində baxılan keçiddə  
müsaidələrin qiymətlərini təyin etmək üçün biz ölçü araşdırıl-
masına  müracət etməyə məcbur olduq. 

İndi isə qapalı (si-
lindrik) səthin emalı 
zamanı bazalaşdırma 
xətasının meydana gəl-
məsi halına baxaq və 
bu səthin ölçüsünün 
müsaidəsinin qiyməti-
nə bε  xətasının təsirini 
öyrənək. Şək. 5.18-də 
valın quyruğunun 

ATA−  

ölçüsünə yonulması ha-
lına baxaq. Bu zaman yε  yerləşdirmə xətası mövcuddur. Dia-

metrə müsaidə 
sdAω -yə bərabər təyin edilə bilər. yε  -in qiy-

məti bu əməliyyatda emal olunan səthin diametrinin rəqsinin 
qiymətinə bilavasitə təsir etmir. Əgər dəzgahın sərtliyi kifayət 
qədər deyildirsə, onda yε bəzi təsirini dairəvilikdən sapmaya 

göstərir. Lakin valın kəsiyinin dairəvilikdən sapması 
sdAω -yə 

tərkib hissəsi kimi daxildir, belə ki statistik verilənlər emal 
paylarının əhəmiyyətli dərəcədə rəqslərinin nəzərə alınması 
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Şək. 5.19. deşiyin (qapalı 
səthin) içyonuşu əməliyyatı 

ilə qəbul edilmişdir. Beləlikl ə, baxılan hal üçün 
sdAAT ω=  ola-

caqdır. 
 
Misal 5.9 
 
Şək. 5.19-da deşiyin (qapalı səthin) içyonuşu əməliyyatı 

digər deşik üzrə bazalaşdırmaqla göstərilmi şdir. Burada bε  
bazalaşdırma xətası mövcuddur. Əvvəlki halda olduğu kimi, 
bu halda da əvvəlki ke-
çiddə alınmış nρ  fəza 
sapmasından asılı olma-
yaraq və bε  bazalaşdırma 
xətası mövcudluğunda 

sdAω  hədlərində deşiyin 

dəqiqliyini təmin etmək 
olar, yəni 

sdAAT ω= . 

nρ  və bε  xətaları de-

şiyin 
sdAω - də nəzərə alın-

mış forma xətasına təsir 
göstərir. bε  xətası verilmiş halda yalnız B  oxlararası məsafə-

nin BT  müsaidəsinin təyin edilməsi zamanı nəzərə alınacaq-
dır. Bazalaşdırma deşik üzrə araboşlüğü ilə yerinə yetirildi-
yindən, bu əməliyyatın 

sdFω  ortastatistik dəqiqliyinə əlavə xə-

ta yaradır. Beləlikl ə,  bFB sd
T εω += . 

Bütün əvvəl baxdığımız misallarda əməliyyat ölçüsünün 
müsaidəsinin təyini üçün ölçü zəncirindən istifadə edilmişdir. 
Bu ölçünün müsaidəsi təşkiledici xətaların cəminə (ölçü zən-
cirinin təşkiledici bəndlərinin cəminə, haradakı qapayıcı bənd 
əməliyyat (ölçmə) ölçüsü olmuşdur) bərabər olmuşdur. Am-
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ma bu müddəalar yalnız o ölçü zəncirləri üçün qəbul olunan-
dır ki, bu zəncirlərdə təşkiledici bəndlərin xətalarının öz ara-
larında əlaqələri yoxdur, onlar bir-birindən asılı olmadan 
meydana gəlirl ər və digər təşkiledici bəndlərin ölçülərinin 
sapmalarına təsir göstərmirlər. 

Maşın hissələrinin hazırlanması və onların istismarı za-
manı elə hallar olur ki, bu zaman bir təşkiledici bəndin xətala-
rının bəzi növlərinin yaranması mütləq digər təşkiledici bənd-
lərin xətalarının meydana çıxması ilə müşahidə olunur. Əgər 
ölçü konturunda bu xətalar müxtəlif istiqamətlərə malikdirlər-
sə, onda onlar qarşılıqlı əvəzlənirlər, bu da qapayıcı bəndin 
rəqsinin əhəmiyyətli dərəcədə azalmasına gətirib çıxarır. Təş-
kiledici bəndlərin belə xətalarını əvəzləyici xətalar adlandırır-
lar və ölçü zəncirlərinin hesablanması zamanı səhvlərdən qaç-
maqdan ötrü onlar aşkara çıxardılmalı və nəzərə alınmalıdır.  

 

Misal 5.10 
 

Şək. 5.20, a -da iki kəski ilə eyni zamanda yan səthlərin 
yanyonuşu torna əməliyyatı göstərilmişdir. A  və B  ölçüləri 
verilmişdir. Bu ölçülər verilmiş əməliyyatda təmin edilməli-
dır. Emal zamanı bəzi təzahürlərə və emal xətalarının yaran-
masına (dəqiqliyin azalmasına) gətirən hallara baxaq. 

Hissənin arxa mərkəz ilə sıxılması zamanı 1P  sıxıcı qüv-
vəsi rəqs edir. Bu qüvvənin rəqsi nəticəsində emal olunan his-
sələr yerləşdirmə zamanı şpindel və patron ilə birlikdə yerini 

1t məsafəsinə dəyişərək müxtəlif v əziyyətləri tuta bilərlər. 
Emal zamanı 2P ox kəsmə qüvvəsi meydana gəlir və bu qüv-
vənin qiyməti də həmcinin bəzi hədlərdə rəqsə (məsələn, 
müxtəlif hissələrdə emal payının rəqsi hesabına) malikdir. 
Hissənin və şpindelin vəziyyəti də bunun hesabına 2t  qiymə-
tinə qədər dəyişə bilər. Üstəlik, bunun nəticəsində supportun 
sıxılması da (kəskiləri hər hansı bir 3t  qiyməti qədər sürüşdü-
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rəcək qədər) dəyişəcəkdir.   

Tamamilə aydındır ki, bu təzahürlərin nəticəsində A  və 
B  ölçülərinin xətaları aşağıdakı kimi hesablanacaqdır: 

 

                               ;321
' tttA ++=ω  

 

.321
' tttB ++=ω  

 

Təşkiledici bəndlərin yerinə yetirilməsi nəticəsində alınan 
C  bəndi qapayıcı bənd olacaqdır. Minimal sürüşmələrdə A  və 
B  ölçüləri minimaldır (şək. 5.20 a). Baxılan hal üçün ölçü 
konturunu qurmaq olar (şək. 5.20, b). Sürüşmələrin minimal 
olduğu halda qapayıcı bəndin ölçüsünü aşagıdakı düstur üzrə 
hesablamaq olar: 

 

minmin
1 BAC −= . 

 

Sürüşmələrin maksimal olduğu halda isə : 
 

)()( 321
min

321
minmaxmax

2 tttBtttABAC +++−+++=−= . 
 

Şək. 5.20. İki kəski ilə eyni zamanda yan səthlərin 
yanyonuşu torna əməliyyatı 

b) 
a) 
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Qapayıcı bəndin xətası: 
 

012 =−= CCCω . 
 

Lakin nəzərə almaq lazımdır ki, real şəraitdə sadalanan-
lardan başqa digər xətalar da olacaqdır, məsələn, kəskilərin 
sazlanması xətalarını, kəskilərin qeyri-bərabər yeyilməsi nəti-
cəsində yaranan xətalar və s. Bu xətalar əvəzləyici olmaya-
caqdır. Buna görə də A  və B  bəndləri üçün ümumi xətanı 
belə şəkildə ifadə etmək olar:  

 

,11321 fttt
AAA +=+++= ωωω  

 

      .11321 fttt
BBB +=+++= ωωω  

 

burada 
A1ω , 

B1ω  - müstəqil xətalardır; 

 f  - əvəzləyici xətalardır. 
Qapayıcı bəndin xətası: 

 

.2)()( fff BABAC −+=−+−= ωωωωω  
 

Çoxkəskili və çoxmövqeli dəzgahlarda istifadə olunan 
real sazlamalarda supportlarda bir və ya bir neçə mövqelərdə 
yerləşdırılmış kəskilər arasında əmələ gətiril ən səthlər arasın-
dakı məsafənin dəqiqliyi, demək olar ki, həmişə sərt gözlənilə 
bilər, nəinki baza səthindən (dayaq) emal olunan səthə qədər 
olan ölçünün dəqiqliyi. Buna səbəb, artıq göstərildiyi kimi, 
belə əməliyyatların yerinə yetirilməsi zamanı yaranan  əvəz-
ləyici xətalardır. Əvəzləyici xətaların təzahürü bir cox hallar-
da yığma (konstruktor ölçü zəncirləri) işlərində, eləcə də tök-
mə, ştamplama və. s. üşullarla alınmış pəstahlarda  meydana 
cıxır. 

Çoxalətli emal misalına baxaq və əməliyyat ölçülərinə 
müsaidələrin necə təyin edilməsini müəyyənləşdirək. Bu za-
man eyni zamanda bir işçi gedişdə bir neçə səth əmələ gəlir. 



 247 
 

Şək. 5.21. 31−  üç kəski ilə çoxkəskili dəzgahda valın 
emalı variantı 

Çoxmövqeli dəzgahlarda emal da buna bənzər misal ola bilər, 
çünki burada da hissəni bir dəfə yerləşdirmək və müxtəlif 
mövqelərdə emal etmək imkanı var.  

Belə hallar üçün emal olunan səthlər arasında məsafəyə 
əməliyyat müsaidələrinin hansı toplananlardan təşkil  edildi-
yini aydınlaşdıraq.   

 
Misal 5.11 
 
Şək. 5.21-də 31−  üç kəski ilə çoxkəskili dəzgahda valın 

emalı variantı göstərilmi şdir. Mb T=ε  və nρ  xətalarının olub-

olmamasından asılı olmayaraq, hissələrin A , B və C  ölçüləri-
nin rəqsləri eyni qalacaqdır. A  və C  ölçülərinin rəqsi əsas 
etibari ilə bütün kəskilərin bir - birinə nisbətən yerləşdirilməsi 
dəqiqliyindən və onların qeyri - bərabər yeyilməsindən (ölçü-
lərin müstəqil xətaları) asılı olacaqdır. B  ölçüsünün rəqsi isə 
əsas etibarı ilə 2  kəskisinin enindən və onun yeyilməsindən 
asılı olacaqdır. Beləlikl ə, A , B  və C  ölçülərinə müsaidələrin 
qiymətləri belə olacaqdır: 

sdAAT ω= , 
sdBBT ω= , 

sdCCT ω= . 
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Misal 5.12 
 

Revolver dəzgahda paralel səthlərin emalı halına baxaq 
(şək. 5.22).  

Hissəni üç işçi gedişə emal edirlər: 1) 1 yan səthinin əməl 
gəlməsi ilə böyük diametr pilləsinin yonulması; 2) 2  və 4  
yan səthlərinin əməl gəlməsi ilə kiçik diametr pilləsinin yo-
nulması; 3) 3 yan səthinin əmələ gəlməsi ilə deşiyin zenker-
lənməsi. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

yε  yerləşdirmə xətasının, MT  müsaidəsinin və nρ  əvvəlki 

keçiddəki fəza sapmalarının qiymətlərindən asılı olmayaraq 
A , B  və C  ölçülərinin rəqsləri təxminən eyni olacaqdır və 
bu rəqslər supportun yerdəyişmələrini məhdudlaşdıran dayaq-
larının sazlanması dəqiqliyindən və sazlamada olan bütün 
kəskilərin bir-birinə nisbətən vəziyyətlərinin sazlanması də-
qiqliyindən asılıdır. Beləlikl ə, verilmiş hal üçün ölçülərin də-
qiqliyi (əməliyyat müsaidələri) 

sdAAT ω= , 
sdBBT ω= , 

sdCCT ω=  

Şək. 5.22. Revolver dəzgahda paralel səthlərin emalı 
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olacaqdır. 
 
5.3.3. Bazaların “səhv” seçilməsi zamanı texnoloji 

ölçülərin d əqiqliyin ə xətaların t əsiri  
 

“Səhv” termini burada qəbuledilməzliyi ifadə etmir, yal-
nız onu göstərir ki, verilmiş bazalaşdırma variantı əməliyyat-
da alınan ölçülərdən hər hansı birinin ortastatistik dəqiqliyinə 
təminat vermir.  

 

Misal 5.13 
 

Şək. 5.23-də göstərilmi ş torna əməliyyatında yan səthin 
yaranması ilə valın uzununa yonulması yerinə yetirilir.  

Bazalaşdırma: 
yerləşdirmə bazası-sol 
yan səth, ikiqat dayaq 
bazası-böyük diametr-
li səthin silindrik sət-
hinin oxunun nöqtəsi. 
Əməliyyatda alınan 
göstəricilərin dəqiqli-
yinə baxaq. 

Aydındır ki, A  öl-
çüsünün dəqiqliyi ema-
lın iqtisadi dəqiqliyi il ə 
müəyyənləşəcəkdir. Əgər yerləşdirilən yan səth əhəmiyyətli 
fəza meyllənmələrinə malik olacaqsa, onda onları cədvəldə 
verilmiş dəqiqliyə əlavə etmək lazımdır, yəni istənilən halda 

sdAAT ω≥ . 

B  eynioxluluq müsaidəsi yalnız dəzgahın dəqiqliyindən 
deyil, eləcə də bazalaşdırmadan da asılıdır. Əvvəlki əməliy-
yatdakı bütün qeyri-dəqiqliklər B  müsaidəsinə daxil edilir, 

Şək. 5.23. Yan səthin yaranması 
ilə valın uzununa yonulması 

B 
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yəni  
 

A
D

T
T

sdBB ⋅+≥ ηω . 
 

Axırıncı toplanan əvvəlki keçiddəki xətadır. 
Əgər bazalaşdırmanı şək. 5.24-dəki kimi həyata keçirsək, 

onda bu halda sol yan səthi dayaq bazası, böyük diametrli sət-
hin silindrik səthinin oxu isə ikiqat dayaq bazası olacaqdır. 

Silindrik səthlərin 
eynioxluluğu statistik ve-
rilənlər ilə müəyyən edi-
ləcəkdir. Amma A  ölçü-
sünün dəqiqliyi bazalaş-
dırmadan asılıdır. Onun 
dəqiqliyi də əvvəlki ke-
çiddə yerinə yetirilən də-
qiqlik il ə təyin ediləcək-
dir: 

 

D
A

T
T

sdAA ⋅+≥ ηω . 
 

Beləlikl ə, A  ölçüsü 
üçün verilmiş bazalaşdırma sxemi “səhv”-dir. 

Bu fəsildə baxılmış misallar aşağıdakı qaydaları qısaca və 
dürüst ifadə etməyə imkan verir. 

 

Qayda 9 
 

Sazlanmış dəzgahlarda emal zamanı emal olunan səth ilə 
ölçmə bazası arasındakı məsafəyə AT  əməliyyat müsaidəsinin 
təyini zamanı müsaidənin tərkibinə ölçmə bazasının uρ  fəza 
sapmalarını, eləcə də texnoloji və ölçmə bazalarının üst-üstə 
düşməməsi (bazaların üst-üstə düşməməsi halı) səbəbindən 

Şək. 5.24. Yan səthin 
yaranması ilə valın uzununa 

yonulması 

B 
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yaranan bε  xətasını daxil etmək lazımdır: busdAT ερω ++= . 
 

Qayda 10 
 

Sınaq gedişləri üsulu ilə  emal zamanı emal olunan səth 
ilə ölçmə bazası arasındakı məsafəyə AT  əməliyyat müsaidə-
sinin təyini zamanı müsaidənin tərkibinə ölçmə bazasının uρ  
fəza sapmalarını daxil etmək lazımdır; texnoloji və ölçmə ba-
zalarının üst-üstə düşməməsi səbəbindən yaranan bε  xətasını 

isə müsaidənin tərkibinə daxil etmirlər: usdAT ρω += . 
 

Qayda 11 
 

Sazlanmış dəzgahlarda və sınaq gedişləri üsulunda emal 
olunan qapalı (silindrik) səthlərin ölçülərinin AT  əməliyyat 
müsaidələrinin təyini zamanı qapalı konturun ölçüsünün  mü-
saidəsinin tərkibinə əvvəlki keçidlərdəki nρ  fəza sapmalarını, 
eləcə də texnoloji və ölçmə bazalarının üst – üstə düşməməsi 
səbəbindən yaranan bε  xətasını daxil etmirlər: sdAT ω= . 

 

Qayda 12 
 

Bir yerləşdirmədə emal olunan səthlər arasındakı ölçünün 

AT  əməliyyat müsaidəsinin təyini zamanı ölçünün müsaidəsi-
nin tərkibinə əvvəlki keçidlərdəki nρ  fəza sapmalarını, eləcə 
də texnoloji və ölçmə bazalarının üst-üstə düşməməsi səbə-
bindən yaranan bε  xətasını daxil etmirlər: sdAT ω= . 

Yekunda qeyd etmək lazımdır ki, 9, 10 və 12 qaydaları 
nəinki yalnız real səthlər arasındakı məsafələrə müsaidələrin 
təyin edilməsi hallarında, hətta ox xətlərinə qədər, kəsişmə 
nöqtələrinə qədər, təsəvvür edilən çevrələrin mərkəzlərinə qə-
dər əlaqələndirici ölçülərə müsaidələrin təyini hallarında da 
qəbul olunandırlar.    
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VI. EMAL PAYLARININ T ƏYİN EDİLM ƏSİ 
 

Emal payı – hissənin emal olunan səthinin verilmiş xas-
sələrini əldə etmək məqsədi ilə pəstahın səthindən çıxardılan 
metal qatıdır. 

Emal paylarını ümumi və aralıq emal paylarına ayırmaq 
qəbul olunmuşdur. Ümumi emal payı verilmiş səthin emalı-
nın bütün texnoloji keçidlərinin, aralıq emal payı isə bir keçi-
din yerinə yetirilməsi üçün lazımdır. Aşağıda “emal payı” ter-
mini aralıq emal payı kimi başa düşülməlidir. 

Emala emal payının minimal, maksimal, orta və nominal 
qiymətlərini fərqləndirmək qəbul olunmuşdur. Amma emal 
payının digər dərəcələrini (kateqoroyalarını) təyin edən əsas 
onun minimal qiymətidir.  

Ən kiçik emal payı və ya minimal emal payı – kifayət 
qədər lazım olan elə metal qatıdır ki, bu qatin çıxarılması ilə 
yeni səth yaranır və yaranmış səthin keyfiyyət göstəriciləri 
emalın verilmış mərhələsindəki texniki tələblərə uyğun olur. 
Başqa sözlə, minimal emal payl elə olmalıdır ki, onun çıxarıl-
ması pəstahın emal olunan səthinin üz qatının (üst qatının) 
keyfiyyətini və tələb olunan dəqiqliyi təmin etmək üçün lazı-
mınca olsun.   

Ən böyük emal payı və ya maksimal emal payı – həm 
minimal emal payı, həm də emal olunan hissənin və pəstahın 
əlaqələrindən asılı proqnozlaşdırılan matarial qatının qiyməti-
dir.  

Artıq metal qatı – pəstahın materialının bir hissəsidir. Ar-
dıcıl emal zamanı bu materialın çıxarılması vacibliyi pəstahın 
formasının hazır hissənin formasına nisbətən sadələşdirilməsi 
ilə əlaqədardır.  

   Minimal emal payları əsasən iki üsul ilə təyin edilir: 
normativ (statistik-cədvəl) və analitik-hesablama (araşdırma – 
hesabat).  
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miniZ - nin qiymətini normativ üsul zamanı bilavasıtə cəd-
vəllər üzrə tapırlar. Bu cədvəllər istehsal verilənlərinin sis-
temləşdirilməsi və ümumiləşdirilməsi yolu ilə tərtib edilmiş-
dir. Bu üsul sadə olduğu üçün maşınqayırmada geniş yayıl-
mışdır. Normativ üsulunun əsas qüsuru (çatışmazlığı) konkret 
əməliyyatın (keçidin) yerinə yetirilməsi xüsusiyyətlərinin na-
tamam nəzərə alınmasıdır. Normativ üsul ilə təyin olunmuş 
emal paylarının qiymətləri adətən artırılmış olur.   

Konkret emal şəraitini nəzərə almaq üçün səthin emal 
texnoloji prosesinin əvvəlki və yerinə yetirilən keçidlərində 
emal payına təsir edən faktorların araşdırılması və nəzərə 
alınması ilə analitik-hesablama metodundan istifadə etmək 
tövsiyə olunur. Burada miniZ -nin qiymətini ayrı-ayrı təşkiledi-
ciləri toplamaq ilə tapırlar.  

Hal-hazırda emal paylarının təyininin bir neçə üsulu 
mövcuddur. Emal payına müfəssəl nəzər yetirmək üçün əmə-
liyyatın yerinə yetirilməsi prosesində əvvəl onun hərəkətinin 
(davranışının) xarakterini və qiymətinin dəyişməsinə təsir 
edən faktorları aşkar etmək lazımdır. 

 
6.1. V.S. Korsakov üsulu 

 
V.S. Korsakovun fikrinə görə, emal payı əvvəlki və yeri-

nə yetirilən əməliyyatlarda ölçüləri əlaqələndirən ölçü zəncir-
lərində qapayıcı bənd deyildir. O hesab edir ki (bax şək. 6.1), 
verilmiş əməliyyata daxil olmuş pəstahların emalı zamanı alə-
tin ən böyük sıxılması (sürüşməsi, yerdəyişməsi) əvvəlki 
əməliyyatda alınmış max

1−ia maksimal ölçülü pəstahlardan ola-
caqdır. Bu səbəbdən verilmiş əməliyyatda belə pəstahlarda 

max
ia  maksimal ölçü alınır. Eləcə də ən kiçik ölçülü pəstahın 

emalı zamanı yerinə yetirilən ölçünün qiyməti ən kiçik ola-
caqdır. Şək. 6.1 – də göstərilmiş sxemdən yazmaq olar: 
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Şək. 6.1. Pəsathın emal sxemi 
                        







−=

−=
−

−

−

minmin
1

min

maxmax
1

max

iii

iii

aaZ

aaZ
 

                                           ______________________________ 
      

 )( minmaxmax
1

max
1

minmax
iiiiii aaaaZZ −−−=− −−  

 

                                      iii aaZ δδδ −= −1  
 

burada 1−iaδ və iaδ  - müvafiq olaraq əvvəlki və yerinə ye-
tiril ən əməliyyatlarda texnoloji ölçülərin müsaidələri; 

           iZδ  - i  - ci əməliyyatda çıxardılan emal payının 
rəqsinin (müsaidəsinin) qiymətidir. 

Beləlikl ə, müəyyən edirik ki, emal payının rəqsinin qiy-
məti əvvəlki və yerinə yetirlilən əməliyyatlarda texnoloji öl-
çülərin müsaidələrinin fərqinə bərabərdir: 

 

iii aaZ δδδ −= −1  
 

Bu düstura əsasən emal payı əməliyyat ölçülərini əlaqə-
ləndirən ölçü zəncirlərində qapayıcı bənd ola bilməz, çünki 
ölçü zəncirləri nəzəriyyəsində qapayıcı bəndin müsaidəsi təş-
kiledici bəndlərin müsaidələri cəminə bərabərdir. Belə bir nə-
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ticə V.S. Korsakovun emal payının təyini metodikasının ölçü 
araşdırılmasında tətbiqinin mümkünsüzlüyünü göstərir (ən azı 
V.V. Matveyevin üsulu üzrə). 

 
6.2. A.P. Sokolovskiy üsulu 

 
V. S. Korsakovun metodikasında emal payının rəqsindən, 

buna görə də yP  qüvvəsinin qiymətindən asılı olaraq, alətin 

pəstahdan aldığı sıxılma (yerdəyişmə) arasında birbaşa əlaqə-
nin olması göstərilir. A.P. Sokolovskiyə görə məlum olur ki, 

yP  və xP  qüvvələr nisbətinə bir çox hallarda baş kəsən tilin ϕ  

baş plan bucağının qiyməti təsir edəcəkdir, bununla belə təpə 
bucağının radiusu da əhəmiyyətli rola malikdir. 

Müəyyən asılılıqlar təyin edilmişdir ki, onların əsasında 
aşağıdakı qeydləri etmək olar: 

- V.S. Korsakovun metodikası 045≤ϕ  və kiçik kəsmə  
dərinliyi üçün qəbul olunandır. Belə ki, əvvəlki əməliyyat nə-
ticəsində kiçik kəsmə dərinlikl ərinin dəyişməsi əhəmiyyətli 
dərəcə də ϕ  baş plan bucağının dəyişməsinə və xP  qiymətinə 

təsir etmir, buna görə də yP  qüvvəsi üstünlük təşkil edir; 

- ϕ  baş plan bucağının müxtəlif qiymətlərində yP  və xP  

kəsmə qüvvəsinin təşkiledicilərinin paylanması müxtəlif ola-
caqdır ( 0⇒ϕ olarsa min;max, ⇒⇒ xy PP 090⇒ϕ olarsa 

maxmin, ⇒⇒ xy PP ); 

 - t  - kəsmə dərinliyinin kəskinin ucundakı kəsən tilin ra-
diusunu əhəmiyyətli ötüb keçən artımı zamanı ϕ  dəyişməsi 
baş verir və müvafiq olaraq  yP  və xP   qüvvələr arasındakı 

nisbət yuxarıda əvvəlki maddədə şərh olunmuş tendensiyaya 
tabe olacaqdır.  

Torna dəzgahında valcığın müxtəlif ϕ  bucaqlarında uzu-
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Şək. 6.2. Torna dəzgahında valcığın müxtəlif ϕ  
bucaqlarında uzununa yonulması zamanı D∆  

diametr dəyişməsinin t  kəsmə dərinliyindən asılılığı 
qrafiki 

nuna yonulması zamanı D∆  diametr dəyişməsinin t  kəsmə 
dərinliyindən qrafiki asılılığı şək. 6.2-də göstərilmişdir. Qra-
fikdən göründüyi kimi, 060≈ϕ  və yuxarı qiymətlərdə, kəsmə 
dərinliyinin artımı müəyyən qiymətə çatdıqdan sonra D∆  -

nin artımı ilə muşayiət edilmir. Bu y
P

j y=  nisbəti əsasında 

alət və pəstahın nisbi sıxılması (sürüşməsi) ilə əlaqədardır, 
əksinə onun azalmasına aparır. t  - nin hər hansı bir  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

qiymətində (əyrinin t  oxu ilə kəsişmə nöqtəsində) D -nin 
azalması baş verir, yəni D∆  mənfi qiymətə malik olur.  

Bu nöqtələr üçün A.P. Sokolovskiy sonsuz sərtlik ( yP  

qüvvəsinin qiymətindən asılı olmayaraq alətin sıxılmasına tə-
sir mövcud deyildir) anlayışı daxil edir. t  oxunun altında yer-
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Şək. 6.3. ϕ  - nin qiymətlərindən asılı olaraq qüvələr 
nisbətinin yaranması sxemi 

ləşmiş əyri hissəsi sistemin mənfi sərtliyini  xarakterizə edir, 
yəni alətin emal olunan səthə sıxılması (sürüşməsi) baş verir. 

Kiçik kəsmə dərinlikl ərində kəskinin ucunda kəsən tilin 
əyrisinə toxunan ilə təyin olunan orta ϕ  bucağı 045 -yə yaxın-
dır, buna görə də yP  qüvvəsi böyükdür. Kəsmə dərinliyinin 

artması ilə yP  və xP  qüvvələri arasındakı nisbət kəskinin 

ucunda keçid əyrisi hissəsində onun orta qiyməti il ə deyil, ϕ  
- nin faktiki qiyməti il ə təyin olunur (şək. 6.3, q). 

Bu səbədən  ϕ  -nin böyük qiymətlərində (yəni 045≥ϕ ) 

yx PP f  qüvvələr nisbəti yaranır, bu isə kəskinin tutqacının xP  

qüvvəsi ilə deformasiya olunması zamanı onun ucunun emal 
olunan səth istiqamətində sürüşməsinə gətirib çıxarır və bu-
nun nəticəsi kimi D∆  azalır. 

Beləlikl ə, sərtlik üçün ənənəvi y
P

j y=  düsturu bu halda 

işləmir. Bütün bunları ümumiləşdirərək qeyd edək ki, Balak-
şin ekvivalent sıxma qüvvəsi eP  anlayışı daxil etmişdir. Bu 
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qüvvə kəsmə qüvvəsinin bütün təşkiledicilərinin təsiri effekti-
ni nəzərə alır. Sonralar bu yanaşma dərsliyin müəllifinin – 
N.D. Yusubovun işlərində geniş vüsət almış və yeni bir key-
fiyyətdə mexaniki emal əməliyyatlarının dəqiqliyinin matris 
nəzəriyyəsində texnoloji sistemin kompleks xarakteristikası 
anlayışı kimi (xətti və bucaq sərtlikl əri şəklində) tətbiq olun-

muşdur [41]. Sərtlik y
P

j y=  anlayışında çatışmazlıq xP  və 

zP  kəsmə qüvvəsinin təşkiledicilərinin olmamasıdır. Balakşi-
nə görə texnoloji sistemin sərtlik anlayışını eP  ekvivalent 
qüvvənin bu qüvvənin təsir istiqamətində y  sürüşməsinə 
(yerdəyişməsinə) (emal olunan səthin normalı üzrə) nisbəti 
kimi başa düşmək lazımdır. Ümumi halda   

 

xyze PPPP γηξ ++= , 
 

Burada γηξ ,,  - kəsmə qüvvəsinin təşkiledicilərinin hər 
birinin ekvivalent qüvvəyə təsirini göstərən əmsallardır.  
 

6.3. B.S. Balakşin və V.M. Kovan metodikası 
 

i -ci əməliyyatda (əvvəlcədən texnoloji sistemin sərtliyi 
məlum deyil) iA  texnoloji ölçüsünün iTA  müsaidəsi ilə yerinə 
yetirlilməsinin təmini tələb olunur (şək. 6.4). 

Əgər əvvəlki əməliyyatda 1−iTA  müsaidəsi ilə nominalı 

1−iA -yə bərabər ölçü təmin olunmuşsa, onda ölçü zəncirləri 
nəzəriyyəsini tətbiq etməklə i  -ci əməliyyatda nominal emal 
payını təyin etmək olar: 

 

ii
nom
i AAZ −= −1 ; 

 

Kəsmə dərinliyinin dəyişməsi alınan ölçünün qiymətinə 
düz mütənasib təsir etmədiyindən, müsaidələrin tənliyi belə 
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olacaqdır: 
 

iiii TATAZZ +=− −1
minmax   və ya  iii TATATZ += −1  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

Ümumi halda emal paylarının nominal, maksimal və mi-
nimal qiymətlərini təyin etmək üçün aşağıdakı asılılıqlardan 
istifadə edirlər.  

nom
iZ  nominal (hesablama) əməliyyat emal payı – verilmiş 

əməliyyatda emaldan əvvəl və sonra məmulun nominal ölçü-
ləri fərqidir.  Şək. 6.4-də göstərilmiş sxemə uyğun olaraq,  

1
min

−+= ii
nom
i TAZZ . Bu düsturdan belə nəticə çıxır ki, nominal 

əməliyyat emal payı verilmiş əməliyyatın yerinə yetirilməsinə 
lazım olan min

iZ  ən kiçik emal payından və əvvəlki əməliyyat-

da pəstahın 1−iTA müsaidəsinin cəmindən ibarətdir. Mexaniki 
emal üçün emal paylarının təqribi hesablanması zamanı 

1)42( −÷= i
nom
i TAZ  əlaqəsini qəbul etmək olar. Onu da nəzərə 

Şək. 6.4. i -ci əməliyyatda iA  texnoloji ölçüsünün iTA  

müsaidəsi ilə yerinə yetirlilməsi sxemi 
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almaq lazımdır ki, müxtəlif sorğu kitablarında emalın müxtə-
lif növləri üçün verilmiş cədvəllərdəki minimal emal payları-
nın qiymətləri əslində nominal qiymətlərdir, və bu səbəbdən 
mexaniki emalın texnoloji proseslərinin ölşü araşdırılması 
üçün istifadə oluna bilməzlər.  

Səthlərin emalına maksimal emal paylarını isə belə təyin 
edirlər: 

• Xarici səthlər: 
 

   iiii TdTdZZ ++= −1
minmax  - səthin birtərəfli emalı üçün; 

 

        iiii TdTdZZ ++= −1
minmax 22  - səthin ikitərəfli emalı üçün: 

 

• Daxili səthlər 
 

   iiii TDTDZZ ++= −1
minmax  - səthin birtərəfli emalı üçün; 

 

        iiii TDTDZZ ++= −1
minmax 22  - səthin ikitərəfli emalı üçün, 

 

burada 11, −− ii TDTd  - əvvəlki keçiddə ölçülərin müsaidələri; 

             ii TDTd ,      - yerinə yetirilən keçiddə ölçülərin müsai-
dələridir. 

İndi isə minZ  ən kiçik emal payını tapmaq üçün düstura 
hansı təşkiledicilərin daxil edilməsinin vacibliyini araşdıraq.  

Ən kiçik emal paylarının qiymətlərinin təyini üzrə ən çox 
yayılmış düsturlar V.M. Kovan tərəfindən işlənilmişdir. 

• səthlərin birtərəfli emalı zamanı  
 

            iiizi hRZ ε+
∑

∆++= −− 11
min )( ;   (6.1) 

 

• qarşı səthlərin paralel emalı zamanı (ikitərəfli emal 
payı) 

 

    [ ]iiizi hRZ ε+
∑

∆++= −− 11
min )(22 ;   (6.2) 
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• xarici və daxili səthlərin emalı zamnı (ikitərəfli emal) 
 





 +

∑
∆++= −−

22

11
min )(22 iiizi hRZ ε               (6.3) 

 

burada: 

1−izR -əvvəlki keçiddə profilin nahamarlığının hündür-

lüyü, yəni əvvəlki keçiddə səthin kələ-kötürlüyü; 

1−ih  -əvvəlki keçiddə qüsurlu (zay, zədəli) üz (üst) qa-
tının dərinliyi ( karbonsuz və ya ağarmış qat); 

∑
∆ −1i

 -əvvəlki keçiddə səthin yerləşmə sapmaları cə-

mi, yəni səthin yekun yerləşmə sapmaları (paralellik, perpen-
dikulyarlıq, eynioxluluq, simmetriklik və oxların kəsişməsin-
dən sapmalar) və bəzi hallarda əvvəlki keçiddə səthin forma 
sapmaları (müstəvilikdən, düzxətlilikd ən sapmalar); 

iε  -yerinə yetirilən keçiddə pəstahın yerləşdirilməsi 
xətasıdır. 

Minimal emal payının birinci (qara) əməliyyatda təyini 
zamanı bəzi mənbələrdə emal payının qeyri-müntəzəmliyinin 
(bir ölçüdə olmamasının) qiymətini  də bir təşkiledici para-
metr kimi nəzərə alınması təklif olunur. Onu ω∆  kimi işarə 
edək.  

Balakşin minimal emal payının qiymətinin hesablan-
ması üçün faktiki olaraq digər işarələmələrdən istifadə etmək-
lə (6.1) düsturunu təklif etmişdir: 

 

YFVTHZ eb ++++=min ,               (6.4)     
 

burada ebH  - kələ - kötürlük; 
 T      - qüsurlu qat; 
 V      - nisbi vəziyyət xətası; 
 F      - forma xətası; 
 Y       - yerləşdirmə xətasıdır. 
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6.4. Emala minimal emal paylarının təyin edilməsi 
 

Artıq qeyd etdiyimiz kimi (bax Fəsil 6-nın əvvəlinə), ana-
litik-hesablama metodundan istifadə etməklə miniZ  minimal 
emal payını  ayrı-ayrı təşkiledicilərin cəmi kimi tapırlar. Bu 
isə konkret emal şərtlərini tamamilə nəzərə almağa imkan 
verir. Bu zaman minimal emal payının qiymətini müəyyən-
ləşdirən aşağıdakı faktorları nəzərə alırlar. 

1. Verilmiş səthin emalının əvvəlki keçidində (əməliyya-
tında) alınmış  səthin  kələ kötürlüyünü ( 1−iRz ). 

Birinci əməliyyatı yerinə yetirən zaman ilkin pəstahın 
səthinin kələ-kötürlüyü aradan qaldırılmalıdır, daha doqrusu 
təmizlənməlidir. İkinci əməliyyatın yerinə yetirilməsi zamanı 
isə birinci əməliyyatda alınmış səthin kələ-kötürlüyü ləğv 
edilməlidir  və s. 

2. Verilmiş səthin emalının əvvəlki keçidində (əməliyya-
tında) əmələ gəlmiş üz səthin qüsurlu qatının qalınlığını 
( 1−ih ). 

Təzyiq ilə isti emalda alınmış polad pəstahların (yayma, 
ştamplama, döymə) üz qatları karbonsuz olur. Karbonsuz qat 
həm də tablamada polad pəstahların qızdırılması zamanı əmə-
lə gəlir. Aydındır ki, bu qat növbəti mexaniki emal zamanı cı-
xardılmalıdır. Boz çuqundan ibarət tökmələrdə yüksək bərkli-
yə və qəlib qumunun izlərinə malik perlit qabığı formalaşır. 
Belə pəstahların tiyəli alətlərlə qənaətbəxş kəsmə ilə emalı 
yalnız o halda mümkündür ki, bu zaman onların kəsən hissə-
lərinin uçları perlit qabığının hüdüdlarından kənarda yerləş-
sin. Pəstahların kəsmə ilə emalı zamanı, xüsusilə müqayisəli 
kobud emal zamanı mikroskopik (son dərəcə kiçik) çatlarlı 
əsaslı surətdə deformasiya olunmuş üz səth yaranır. Bu üz 
səthin də növbəti təmiz emal zamanı cıxardılması tələb olu-
nur.     
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3. Emal olunan səthin əvvəlki keçiddə (əməliyyatda) 
emalı zamanı alınmış forma xətasını (

1−if
ρ ), əgər bu xəta 

müvafiq ölçünun müsaidəsinə daxil olmursa. 
Məsələn, əgər valın pəstahı əyriliy ə malikdirsə (şək. 6.5, 

a), onda istənilən kəsikdə diametrin ştangenpərgar, mikrometr 
və s. ilə ölçülməsi zamanı bu əyrilik aşkar edilməyəcəkdir. 
Beləlikl ə, 

1−if
ρ  göstərilən forma xətası pəstahın diametrinin 

müsaidəsinə daxil olmayacaqdır və buna görə də emala mini-
mal emal payının bir hissəsi ilə kompensasiya olunmalıdır 
(əvəzlənməlidir). Şək. 6.5, a -dan göründüyi kimi, pəstahın 
yonulması zamanı iD  diametrini almaq üçün onun əvvəlki 

1−iD  diametri ən azı 
1

21 −
+=− ifii DD ρ  olmalıdır. Başqa sözlə, 

emal olunan səthin baxılan forma xətasını kompensasiya et-
mək üçün minimal emal payının qiymətinə 

1
2

−if
ρ  təşkiledici-

sini əlavə etmək lazımdır.  
Şək. 6.5, b -də torna dəzgahında pəstahın yan səthinin 

yanyonuşu göstərilmişdir. 1−iA  ölçüsünə nəzarət hədd kalibr-
bənd ilə yerinə yetirilir. Aydındır ki, belə nəzarət üsulunda 

1−if
ρ  müstəvilikdən sapmalar 1−iA  ölçüsünün müsaidəsinə da-

xil olmayacaqdır və pəstahın yan səthinin yanyonuşuna ema-
lının minimal emal payının bir hissəsi ilə kompensasiya olun-
malıdır. Bu isə 

1−if
ρ -ə bərabər olacaqdır.        

4. Emal olunan səthin əvvəlki keçiddə (əməliyyatda) 
emalı zamanı əmələ gələn texnoloji bazalara nisbətən yer-
ləşmə xətasını (

1−iyρ ). 

Şək. 6.6, a -da mərkəzlərdə yerləşdirilmiş valın yonulma-
sı sxemi verilmişdir. Mərkəz deşiklərinin burğulanması zama-
nı onların I-I oxunun II-II oxuna nisbətən 

1−iyρ  sürüşməsi baş 

verir. Şək. 6.6, a -dan göründüyi kimi, pəsathın yonulması za-
manı iD  diametrini alınması üçün onun əvvəlki 1−iD  diametri 
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1
21 −

+=− iyii DD ρ (
1−iyρ şəkildə 

1−ipρ kimi göstərilmişdir) olmalı-

dır, yəni emal olunan səthin texnoloji bazalara nisbətən yer-
ləşmə xətası yonmaya minimal emal payının bir hissəsi ilə 
kompensasiya edilməlidir. Bu qiymət isə 

1
2

−iyρ -ə bərabər ola-

caqdır.  

Şək. 6.5. Emal olunan səthin forma xətasının minimal 
emal payına təsirini əks etdirən pəstahların emal sxemləri 

1−if
ρ  

b) 

1−if
ρ  

1
2

−if
ρ    
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Şək. 6.6. Emal olunan səthin texnoloji bazalara nisbətən 
yerləşmə xətasının minimal emal payına təsirini əks etdirən 

pəstahların emal sxemləri 

b) 

c) 

a) 
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Şək. 6.6, b -də üçyumruqlu patronda yerləşdirilmiş oy-
maqda deşiyin içyonuş sxemi göstərilmişdir. Deşiyin I-I oxu 
(içyonuşa qədər) oymağın xarici səthinin II-II oxuna nisbətən  

1−iyρ qədər sürüşmüşdür. Aydındır ki, iD  diametrinin deşiyin 

içyonuşunda alınması üçün içyonmadan əvvəl onun 1−iD  dia-

metri ən azı 
1

21 −
−=− iyii DD ρ  olmalıdır.  

Beləlikl ə, emal olunan deşiyin oymağın xarici səthinə 
(texnoloji baza) nisbətən yerləşmə xətası emala minimal emal 
payının 

1
2

−iyρ -ə bərabər təşkiledicisi ilə kompensasiya olun-

malıdır.  
Şək. 6.6, c -də pəstahın yan səthinin yanyonuşu sxemi ve-

rilmişdir. Bu yan səth pəstahın texnoloji baza kimi istifadə 
olunan oxuna perpendikulyar deyildir. Pəstahın 1−iA  ölçüsü-
nün ölçülməsi ştangenpərgar ilə yerinə yetirilir. Buna görə də 
yan səthin pəstahın oxuna nisbətən 

1−iyρ  yerləşmə xətası 1−iA  

ölçüsünün müsaidəsinə daxil olmayacaqdır və bu xəta yan 
səthin yanyonuşunun minimal emal payına daxil edilməlidir.     

5. Yerinə yetirilən keçiddə (əməliyyatda) pəstahın yer-
ləşdirilməsi xətasını (

iyε ). 

Şək. 6.7, a – da üçyumruqlu patronda yerləşdirilmiş pəs-
tahın yonulması sxemi göstərilmi şdir. Əməliyyat zamanı pəs-
tahın radial istiqamətdə 

iyε  yerləşdirilməsi (bərkidilməsi) xə-

tası meydana gəlir. Sxemdən göründüyü kimi, pəstahın yo-
nulması zamanı iD  diametrinin alınması üçün onun bundan 

əvvəlki 1−iD  diametri 
iyii DD ε21 +=−  olmalıdır.  

Beləlikl ə, pəstahın yerləşdirilməsi xətası yonmaya mini-
mal emal payının 

iyε2 -ə bərabər təşkiledicisi ilə kompensa-

siya olunmalıdır.  
Şək. 6.7, b-də sərt silindrik sağanaqlarda yerləşdirilmi ş 

oymağın yonulması sxemi verilmişdir. Əməliyyatda oymağın 
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radial istiqamətdə 
iyε  yerləşdirmə (bazalaşdırma) xətası möv-

cuddur. Şək. 6.7, b-dən göründüyü kimi, oymağın xarici sət-
hinin yonulması zamanı iD  diametrinin alınması üçün bu sət-

hin yonmaya qədər 1−iD diametri 
iyii DD ε21 +=−  olmalıdır. 

Yəni, yerləşdirmə xətası yonmaya minimal emal payının  

iyε2 -ə bərabər təşkiledicisi ilə kompensasiya olunmalıdır. 

Müstəvinin emalına minimal emal payının hesablanması 
zamanı yerləşdirmə xətasını onun qiymətinə daxil etmək 
lazım deyildir, belə ki bu xəta, əvvəlki f əsildə göstərildiyi 
kimi, müvafiq texnoloji ölçünün müsaidəsinə daxil olur.   

1−if
ρ  və  

1−iyρ  xətaları vektor kəmiyyətləridir. Onların 1−iρ  

cəmini emal olunan səthin fəza sapmaları (meyllənmələri) ad-
landırmaq qəbul olunmuşdur. 

Şək. 6.7. Minimal emal payının qiymətinə pəstahların 
yerləşdirilməsi xətasının təsirini göstərən emal sxemləri 

a) b) 
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Fırlanma səthləri üçün 
1−if

ρ  və 
1−iyρ  vektorlarının istiqa-

mətləri məlum deyildir. Ən böyük ehtimal edilən variant bu 
vektorların bir birinə düz bucaq altında yerləşməsidir, buna 
görə də onları kvadrat kök üzrə toplayırlar, yəni 

 

22
1 11 −−

+=− ii yfi ρρρ  .    (6.5) 
 

Müstəvilər üçün bu vektorlar kollineardır. Buna görə də  
 

     
111 −−

+=− ii yfi ρρρ                                     (6.6) 
 

Yerinə yetirilən keçiddə 
iyε  yerləşdirmə xətası (fırlanma 

səthləri üçün) adətən aşağıdakı düstür üzrə hesablanır: 
 

22

iii berbazy εεε +=  ,    (6.7) 

burada bazε , berε  - bu keçiddə müvafiq olaraq bazalaşdırma və 
bərkitmə xətalarıdır. Bununla belə nəzərə almaq lazımdır ki, 
bərkitmə xətasına, bir qayda olaraq, tərtibatın xətası da daxil 
olur, çünki bu xətanı ayrıca bir kəmiyyət kimi ayırmaq çətin-
dir. 

Emal olunan səthin 1−iρ  fəza sapmaları və 
iyε  yerləşdir-

mə xətası da vektor kəmiyyətləridir və onları da kvadrat kök 
qaydası üzrə toplayırlar. 

Yuxarıda qeyd edilənlərə əsasən emala minimal emal pa-
yının təyini üçün düsturları aşağıdakı şəkildə yazmaq olar: 

• fırlanma səthlərinin emalı zamanı diametrə emal payı 
 

( )22
111min 2

iyiiii hRzZ ερ +++= −−− ;                    (6.8) 
 

• müstəvinin emalı üçün emal payı  
 

111min −−− ++= iiii hRzZ ρ .                       (6.9) 
 

Xüsusi hallarda (6.8) və (6.9) düsturları sadələşdirilir. 
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Məsələn, mərkəzlərdə yerləşdirilmiş pəstahın silindrik 
səthinin yonulması zamanı yerləşdirmə xətası sıfra bərbər qə-
bul edilə bilər. Bu zaman diametrə emal payı  
 

)(2 111min −−− ++= iiii hRzZ ρ  
 

düsturu üzrə təyin ediləcəkdir. 
Üzən rayber ilə deşiyin rayberlənməsi zamanı o deşik üz-

rə özü yerləşir (öz-özünə yerləşir). Bunun nəticəsində emal 
olunan deşiyin 1−iρ  fəza sapmaları və pəstahın 

iyε  yerləşdir-

mə xətasını minimal emal payının tərkibinə daxil etmək lazım 
deyildir. Onun qiymətini (diametrə emal payı)  
 

)(2 11min −− += iii hRzZ  
 

düsturu üzrə hesablamaq lazımdır. 
 Kiçik kələ-kötürlüyün təmin edilməsi üçün istifadə 
edilən və elastik abraziv alət ilə yerinə yetirilən müstəvinin 
cilalanmasına emal payını   
 

1min −= ii RzZ  
 

düsturu ilə hesablayırlar. 
Təqribən emala minimal emal payının bütün təşkiledicilə-

rini normativ-sorğu materiallarının [8, 17] köməyi il ə tapir və 
bazalaşdırma xətalarını isə hesablama ilə [8, 18] təyin edirlər. 

Pəstahın üz səthlərinin kələ-kötürlüyü və qüsurlu qatları-
nın qalınlıqları üzrə müxtəlif üsullar ilə alınmış verilənləri 
[17] əlavə № 6-də verilmişdir. Mexaniki emal zamanı pəstah-
ların səthlərinin yerləşmə və forma xətalarının verilənləri [17] 
əlavə № 9-29-də verilmişdir. Pəstahların bərkidilməsi xətala-
rının qiymətləri [14] əlavə № 27-29 də verilmişdir. Yayma 
növünün çeşidi və onun dəqiqliyi üzrə verilənlər  əlavə № 33-
36-da göstərilmişdir. Emala minimal emal paylarının hesab-
lanması üçün lazım olan geniş normativ - sorğu materialları 
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Şək. 6.8. Diyircəyin emalının torna – revolver əməliy-
yatı sxemi (nominal diametri – 20 mm, uzunluğu – 30 

mm – dir.) 

[18] kitabının tərkibində mövcuddur. 
Emala minimal emal paylarının hesablanması nümunəsi-

nə baxaq. Tutaq ki, diyircəyin emalının torna-revolver əmə-
liyyatı yerinə yetirilir (şək. 6.8). İlkin pəstah kimi yüksək də-
qiqlikli dairəvi yayma çubuq istifadə edilir. Pəstah üçyumruq-
lu özümərkəzlənən patronda yerləşdirilir. 

Əvvəlcə, (6.8) düsturundan istifadə etməklə diyircəyin 
üstyonuşuna minimal emal payını tapaq.  

 

Əlavə № 6 - ya əsasən yayma çubuğun səthinin kələ-kö-
türlüyü və qüsurlu qatının qalınlığı (orta hesabla) 

mkmRzi 751 =−  və mkmhi 1151 =−  -dir. 
Emal olunan səthin fəza sapmaları (6.5) düsturu ilə təyin 

ediləcəkdir. Verilmiş halda (şək. 6.8) emal olunan səthin özü 
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texnoloji bazadır. Bu səbəbdən 0
1

=
−iyρ . Beləlikl ə, 

11 −
=− ifi ρρ . 

1−if
ρ  forma xətası pəstahın əyriliyini əks etdirir. Onun təyini 

üçün əlavə № 33-36 cədvəldən istifadə edirik. Burada yayma 
çubuğun əyriliyi e∆  (mkm/mm) göstərilmişdir. Pəstahın ve-
rilmiş yerləşmə sxemi üçün əyrilik belə hesablanacaqdır: 

 

lef i
⋅∆=

−1
ρ  

 

burada l  - pəstahın patrondan çıxımıdır. 
Yüksək dəqiqlikli yayma çubuq üçün mmmkme /2,0=∆ -

dir. Patrondan pəstahın çıxımı mml 40≈ -dir. Beləlikl ə, alırıq: 
 

)(8402,0
11 mkmlefi i

=⋅=⋅∆==
−− ρρ  

 

Pəstahın yerləşdirilməsi xətası (6.7) düsturu üzrə tapıla-
caqdır. Verilmiş halda pəstahın radial istiqamətdə bazalaşdır-
ma xətası 0=bε -dır. Deməli, 

ii berky εε = . Pəstahın radial isti-

qamətdə bazalaşdırma xətasını Əlavə № 27-29 cədvəldən ta-
paq. Bu 370 mkm olacaqdır, yəni mkm

ii berky 370== εε . 

Beləlikə, diyircəyin üstyonuşuna minimal emal payı  
 

( )
( ) )(12003708150752

2

22

22
111min

mkm

hRzZ
iyiiii

≅+++=

=+++= −−− ερ
 

 

olacaqdır. 
İndi isə (6.9) formulu üzrə diyircəyin yan səthinin yanyo-

nuşuna minimal emal payını hesablayaq (bax şək. 6.8). 
Qeyd edək ki, göstərilmi ş yan səth əvvəlki diyircəyin 

yanyonuşu zamanı əmələ gəlmişdir.  
 Əlavə № 6  üzrə səthin kələ-kötürlüyü və qüsurlu qatın 

qalınlığı (kobud yonma üçün) mkmRzi 1151 =−  və 

mkmhi 751 =−  -dir (orta hesabla). 
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Yan səthin fəza sapmalarını (6.5) düsturu üzrə təyin edək.  
Əlavə № 9-29 -dan  mkm

if
30

1
=

−
ρ , mkm

iy 80
1

=
−

ρ . Beləlikl ə,  
 

).(1108030
111 mkm

ii yfi =+=+=
−−− ρρρ  

 

Diyircəyin yan səthinin yanyonuşuna minimal emal payını 
tapaq: 
 

)(30011075115111min mkmhRzZ iiii =++=++= −−− ρ  
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VII. TEXNOLOJ İ BAZALARIN SEÇ İLM ƏSİNİN 
ƏSASLANDIRILMASI 

 

Hissənin hazırlanmasının dəqiqliyi və iqtisadi əlverişliliyi 
bir çox hallarda texnoloji bazaların seçilməsindən asılıdır. Bu 
seçim mürəkkəb məsələdir, belə ki texnoloji bazalar hissənin 
mexaniki emalının texnoloji prosesində bir sıra xüsusi məsə-
lələrin (hissənin müxtəlif texniki tələblərinin təmin edilməsi) 
həllinə təsir göstərir.  

Səthlərin və ya oxların nisbi vəziyyətlərini göstərən bütün 
xətti və bucaq ölçülərini, ölçülərə istənilən müsaidələri texni-
ki tələblər kimi şərh etmək olar. 

Hissəyə texniki tələbləri (TT)  səthlərin və ya onların ox-
larının nisbi dönmələri üzrə o sapmaları adlandıracağıq ki, bu 
sapmalar müvafiq səthlər və ya oxlar arasında məsafənin mü-
saidsindən sərt müsaidəyə malikdir, amma eyni zamanda 
məsafənin müsaidəsinə daxil deyildirlər (bax Fəsil 5). 

Əvvəlki f əsillərdə baxıldığı kimi, hissənin hazırlanmsı 
prosesində texnoloji ölçülərin qoyuluşu onun bazalaşdırılması 
ilə ayrılmaz surətdə bağlıdır. Məhz bazalaşdırma sxemi tex-
noloji ölçü zəncirlərində bəndlərin sayını müəyyən edir. Buna 
görə də texnoloji prosesin araşdırılması zamanı ilk öncə me-
xaniki emal əməliyyatlarında bazalaşdırma sxemlərini araş-
dırmaq lazımdır.  

Pəstahın dəzgahda emalı üçün yerləşdirilməsi zamanı onu 
istiqamətləndirən (yönəldən) pəstahın səthlərini, xətlərini və 
nöqtələrini texnoloji bazalar, pəstaha verilən vəziyyəti isə 
(tərtibatın dayaqları ilə reallaşdırılan) onun bazalaşdırılması 
adlandırırlar. 

Ölçmə bazalarını pəstahın elə səthlərini, xətlərini və nöq-
tələrini adlandırılar ki, bunlara nisbətən qözlənilən ölçülərin 
ölçülməsi aparılsın.  

Bazaların təsnifatına aid bütün terminlər ГОСТ 21495 – 
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76  (QOST 21495 – 76) [31] ilə qaydaya salınır. 
 

7.1. Ümumi anlayışlar 
 

Layihə bazası – məmulun layihələndirilməsi, bu məmu-
lun hazırlanması və ya təmirinin texnoloji prosesinin  layihə-
ləndirilməsi zamanı seçilmiş bazadır. 

Həqiqi baza – məmulun konstruksiyasında, hazırlanması, 
istismarı və ya təmiri zamanı faktiki olaraq istifadə olunan 
bazadır. 

Bazalar dəsti (komplekti) – pəstah və məmulun koordinat 
sistemini əmələ gətirən üç baza məcmusudur.  

Dayaq nöqtəsi – pəstah və ya məmulun seçilmiş koordi-
nat  sistemi ilə əlaqələrindən birini təmsil edən nöqtədir.  

 

Qeyd . 
 

Seçilmiş koordinat sistemində pəstah və ya məmulun birqiymətli 
vəziyyətini təmin etmək üçün ona altı ikitərəfli həndəsi əlaqələr qoy-
maq lazımdır. Bunun yaradılması üçün bazalar dəsti zəruridir. 

Əgər xidməti təyinatına müvafiq məmul məlum sayda sərbəstlik 
dərəcələrinə malik olmalıdırsa, onda uyğun əlaqlər sayı kənar edilir.  
 

Bazalaşdırma sxemi – pəstah və ya məmulun bazalarında 
dayaq nöqtələrinin yerləşməsi sxemidir.  

 

Qeyd . 
 

Bazalaşdırma sxemində bütün dayaq nöqtələri şərti işarələr ilə 
təsvir edilir və sıra nömrələri ilə ən böyük sayda dayaq nöqtələri 
yerləşən bazadan başlamaqla nömrələnirlər. 

Hər-hansı bir proyeksiyada bir dayaq nöqtəsində digərini qoy-
maq üçün bir nöqtə təsvir edilir və onun ətrafında birləşdirilən nöqtə-
lərin nömrələri yazılır. 

Bazalaşdırma sxemində pəstah və ya məmulun proyeksiyalarının 
sayı dayaq nöqtələrinin yerləşməsi haqqında dəqiq məlumat üçün ki-
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fayət qədər olmalıdır. 
 

Bazaların dəyişdirilməsi – bəzi bazaların konstruktor, 
texnoloji və ya ölçmə bazalarına mənsubiyyətini saxlamaqla 
digərləri il ə qabaqcadan düşünülmüş və ya təsadüfi (gözlənil-
məyən) dəyişdirilməsidir.  

Bazalaşdırma xətası – bazalaşdırma zamanı pəstah və ya 
məmulun faktiki olaraq nail olduğu vəziyyətinin tələb olunan-
dan sapmasıdır. 

Bərkitmə – bazalaşdırma zamanı pəstah və ya məmulun 
nail olduğu vəziyyətinin sabitliyini (dəyişməzliyini) təmin et-
mək üçün ona qüvvələr və ya qüvvə cütlərinün tətbiq edilmə-
sidir. 

Yerləşdirmə – pəstah və ya məmulun bazalaşdırılması və  
bərkidilməsi prosesidir. 

Yerləşdirmə xətası – yerləşdirmə zamanı pəstah və ya 
məmulun faktiki olaraq nail olduğu vəziyyətinin tələb olunan-
dan sapmasıdır. 

 
7.2. Təyinatına görə bazaların təsnifatı 

 
Konstruktor bazası – hissənin və yığma vahidinin mə-

mulda vəziyyətinin təyini üçün istifadə olunan bazadır. 
Konstruktor bazası əsas və köməkçi ola bilər. 
Əsas baza – verilmış hissəyə və yığma vahidinə aid olan 

və məmulda onun vəziyyətinin təyini üçün istifadə olunan 
konstruktor bazasıdır. 

Köməkçi baza – verilmış hissəyə və yığma vahidinə aid 
olan və ona birləşdirilən (bağlanan, qoşulan) məmulun vəziy-
yətinin təyini üçün istifadə olunan konstruktor bazasıdır. 
 

Misal 7.1. 
 

A parazit çarxın oxu (şək. 7.1) B gövdəsində (şək. 7.2) 
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montaj edilmişdir. Yivli silindrik səth (8) və yan səth (3) əsas 
konstruktor bazalar dəstidir, belə ki onlar bilavasitə valın yığ-
ma birləşməsində vəziyyətinin təyini üçün istifadə olunurlar.   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Şək. 7.1. Parazit dişli çarxın oxu 

Şək. 7.2. Yığma birləşməsi: A- parazit dişli 
çarxın oxu; B -  dişli çarx; V- reduktorun gövdəsi; 

Q – şayba; D - qayka 

B 
V 

Q
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Silindrik səth (7) və yan səth (2) köməkçi konstruktor bazala-
rı dəstidir. Çünki onlar verilmiş oxa aiddirlər, amma ona bir-
ləşdirilən məmulun vəziyyətinin təyini üçün istifadə olunur-
lar. 

Konstruktor bazalarının bölünməsi əsas və köməkçi baza-
ların vəzifələrinin müxtəlifliyind ən və bunun konstruksiya et-
mədə (hissənin səthinin konstruktiv formalarının seçilməsi, 
onların nisbi vəziyyətlərinin verilməsi, ölçülərin qoyuluşu, 
dəqiqlik normalarının işlənməsi və s.), texnoloji prosesin iş-
lənməsi və həyata keçirilməsində nəzərə alınmasının əhəmiy-
yətindən irəli gəlir. 

Texnoloji baza – pəstah və ya məmulun hazırlanma və ya 
təmir prosesində vəziyyətinin təyini üçün istifadə olunan ba-
zadır. 
 

Misal 7.2. 
 

Şək. 7.3-də parazit dişli çarxın oxunun (1) yan səthinin 
yanyonuş əməliyyatında yerləşdirilməsi sxemi göstərilmişdir. 
Hissə (2) və (7) səthləri il ə torna özumərkəzləyən üçyumruq-
lu patronda bazalaşdırılır. Bu səthlər pəstahın emalı zamanı 
vəziyyətini təyin edir və texnoloji bazalar dəstidir.   

Ölçmə bazası – pəstah və ya məmulun hazırlanma və ya 
təmir prosesində nisbi vəziyyətinin təyini üçün istifadə olu-
nan bazadır. 

 
Misal 7.3. 
 

Şək. 7.4-də (1) səthinin A ölçmə ((2) səthi) bazasına nis-
bətən paralelliyinin müəyyən edilməsi üçün sadə nəzarət sxe-
mi göstərilmişdir. 
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Şək. 7.3. Özümərkəızləyən üçyumruqlu patronda pəstahın 
yerləşdirilməsi eskizi. (2), (7) – pəstahın tərtibatda 

vəziyyətini təyin edən texnoloji bazalar dəsti 

 

Torna patronunun 
yumruğu 

Şək. 7.4. Paralellikdən sapmaya sadə nəzarət sxemi: A 
– hissənin ölçmə bazası ((2) səthi); C – saat tipli ölçmə 
başlıqlı dayaq 

Məmul 
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      7.3. Sərbəstlik dərəcələrind ən məhrum etmə üzrə 
bazaların təsnifatı 

 
Dayaq bazası – pəstahı bir sərbəstlik dərəcəsindən-bir 

koordinat oxu boyunca yerdəyişmə və ya ox ətrafında dönmə-
dən məhrum edən bazadır. 
 

Misal 7.4. 
 

Müstəvidə sükunətdə olan kürəvi səth hissəni bir sərbəst-
lik dərəcəsindən-vertikal üzrə aşağıya doğru yerdəyişməni 
məhrum edir. 

Yönəldici baza – pəstah və ya məmulu iki sərbəstlik dərə-
cəsindən-bir koordinat oxu boyunca yerdəyişmə və digər ox 
ətrafında dönmədən məhrum edən bazadır. 

 

Misal 7.5. 
 

Dayaq müstəvisində silindir nəzəri cəhətdən ona iki nöqtə 
ilə toxunur və bu iki nöqtə məmulun silindrik səthindən iki 
sərbəstlik dərəcəsini - OZ oxu boyu yerdəyişməni və OY oxu 
ətrafında dönməni götürür (şək. 7.5).  

Əgər XOY müstəvisndə yerləşən silindri ZOY vertikal 
müstəvisi ilə  onun (2) yan səthinin toxunmasına qədər itələ-
sək, onda məmul daha bir sərbəstlik dərəcəsindən – OX koor-
dinat oxu boyunca yerdəyişmədən məhrum olacaqdır. (2) sət-
hi - dayaq konstruktor və ya dayaq texnoloji bazadır. 

Yerləşdirmə bazası – pəstah və ya məmulu üç sərbəstlik 
dərəcəsindən - bir koordinat oxu boyunca yerdəyişmə və iki 
digər ox ətrafında dönmədən məhrum edən bazadır. 

 

Misal 7.6. 
 

Yerləşdirmə bazasına misal olaraq şək. 7.6 və 7.7-də gös-
tərilmiş (1) səthi xidmət edə bilər. Prizmatik hissənin YOX  
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müstəvisində bazalaşdırılması zamanı onun oturacağı müstə-
viyə üç nəzəri nöqtələrlə toxunaraq, hissənin üç sərbəstlik də-
rəcəsindən məhrum edir. Üç mümkün olan yerdəyişmədən 
OZ oxu boyunca yerdəyişməyə məhdudiyyət qoyulmuşdur 

Şək. 7.5. Bazalar dəsti: yönəldici baza ( (1) silindrik 
səthi); dayaq bazası – (2) yan səthi 

Dayaq nöqtələri 

Şək. 7.6. Prizmatik hissənin müstəvidə bazalaşdırma 
sxemi 

Dayaq nöqtələri 

Öndən və 
yandan 
görünüşü 

Altdan 
görünüşü 
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(bax şək. 7.6). Prizmatik hissə müstəvidə yerləşərkən OX və 
OY oxları ətrafında dönə bilməz, amma OZ oxu ətrafında 
dönmə məhdudlanmamışdır.    

 
Pəstahların torna patronlarında yerləşdirilməsi texnoloji 

bazalar dəstinin seçilməsi variantları ilə fərqlənir. (1) səthi ilə 
patronun üç yumruğuna toxunan pəstah (bax şək. 7.7) da üç 
sərbəstlik dərəcəsindən məhrum olur: OX oxu boyunca bir 
yerdəyişmə; OZ və OY oxları boyunca iki dönmə. Dayaq, yö-
nəldici və yerləşdirmə texnoloji bazaları pəstahın dəzgahda 
bir yerləşdirilməsində istifadə oluna bilər. Əgər pəstah bir öl-
çünü almaq üçün, məsələn prizmatik hissənin hündürlüyünü 
(bax şək. 7.6), maqnit və ya elektromaqnit lövhədə yerləşdiri-
lirsə, texnoloji yerləşdirmə bazası (pəstahın oturacağı) müəy-
yən edilmiş ölçünün alınmasını təmin edəcəkdir. Amma hətta 
bu halda pəstahın alətə nisbətən və ya dəzgahın hərəkət etmə-
yən hissələrinə nisbətən dəqiq yönəldilməsi üçün onu qalan 

Şək. 7.7. Hissənin torna üçyumruqcuqlu özümərkəzləyən 
patronda yerləşdirərkən bazalar dəsti. Texnoloji bazalar: 1 – 

yerləşdirmə; 2 – ikiqat dayaq bazası 

 

Patronun 
yumruğu 
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sərbəstlik dərəcələrindən məhrum etmək lazımdır (iki yerdə-
yişmə və bir dönmə).  

Əlavə bazaların tətbiq edilməsi işçi verişlərdə supportla-
rın hərəkət yollarını azaltmağa imkan verəcəkdir.   

Əl intiqallı dəzgah məngənəsində yerləşdirilmi ş A pəstahı 
(bax şək. 7.8) bütün altı sərbəstlik dərəcəsindən məhrum edil-
mişdir. Onun oturaçağı ( (1) səthi) yerləşdirmə texnoloji baza 
olaraq tərtibatın B tərpənməz dodaqcığı ilə toxunur. Bu otura-
caq pəstahı üç sərbəstlik dərəcəsindən məhrum edir: OZ ko-
ordinat oxu boyunca yerdəyişmə və OX və OY oxları ətrafın-
da iki dönmə. 

Tərpənməz dodaqcıqda çıxıntının vertikal divarı pəstahın 
(2) səthi ilə toxunan zaman onu daha iki sərbəstlik dərəcəsin-
dən, barmağın (3) səthi ilə kontaktı isə - bir sərbəstlik dərəcə-

Şək. 7.8. Prizmatik pəstahın əl intiqallı məngənədə (iki 
proyeksiya) yerləşdirilməsi və nəzəri bazalaşdırma sxemi 

(üç proyeksiya): A – pəstah, B – dayaqlı sabit (tərpənməyən) 
dodaqçıq (çənə); V – tərpənən dodaqçıq (çənə) 

A-pəstah 
B-dayaqlı sabit 
dodaqcıq 
V-tərpənən 
dodaqcıq 

B 
V 

B V 
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sindən məhrum edir. 
(2) səthi – yönəldici texnoloji baza pəstahı OX koordinat 

oxu boyunca bir yerdəyişmə sərbəstlik dərəcəsindən və OZ 
oxu ətrafında dönməni məhdudlaşdıraraq daha bir sərbəstlik 
dərəcəsindən məhrum edir. 

(3) səthi – dayaq bazası pəstahı OY koordinat oxu boyun-
ca  mümkün olan yerdəyişmədən məhrum edir. Bu misalda 
pəstahı bazalaşdırarkən üç səthdən ibarət bazalar dəstindən is-
tifadə edilmişdir. Bu səthlər dəzgah tərtibatının səthləri il ə to-
xunarkən pəstahı bütün altı sərbəstlik dərəcəsindən məhrum 
edir.  

Nəzəri bazalaşdırma sxeminin bütün dayaq nöqtələri ən 
böyük miqdarda dayaq nöqtələrinə malik yerləşdirmə baza-
sından başlayaraq sıra ilə nömrələnmişdir: yerləşdirmə - 1, 2, 
3, yönəldici - 4 və 5, dayaq - 6. 

İkiqat dayaq bazası – pəstah və ya məmulu iki sərbəstlik 
dərəcəsindən-iki koordinat oxu boyunca yerdəyişmədən məh-
rum edən bazadır. 

 

Misal 7.7. 
 

Əgər tərtibatda (bax şək. 7.8) tərpənməz dodaqcığın çı-
xıntısının müstəvisində ox xətti vertikal yerləşmış “şayba” 
tipli pəstahı yerləşdirsək, onda prizmatik pəstah kimi, şayba-
nın yan səthindən üç sərbəstlik dərəcəsi məhrum ediləcəkdir. 
Şaybanın xarici silindrik səthi tərtibatın dayaq elementlərinə 
iki nöqtə ilə toxunacaqdır: biri-çıxıntının vertikal divarı ilə; 
digəri-tərpənməz dodaqcığın çıxıntısı müstəvisində deşiyə 
preslənmiş barmaq dayağı ilə. 

Bir silindrik baza səthi pəstahı OX və OY koordinat oxla-
rı boyunca yerdəyişmələrdən ibarət iki sərbəstlik dərəcəsin-
dən məhrum etdi. 

Şaybanın bazalaşdırılması zamanı texnoloji bazalar dəs-
tindən-yerləşdirmə, ikiqat dayaqdan istifadə olunmuşdur. 
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“Disk” tipli p əstahların torna patronunda (bax şək. 7.7) 
bazalaşdırılması bir çox hallarda (1) yan səthinin patronun 
oturacağına və ya yumruqlarına söykənməsi ilə yerinə yetiri-
lir. Hissənin yan səthi (yerləşdirmə bazası) pəstahı bir yerdə-
yişmədən və iki dönmədən məhrum edir.  

Bazalaşdırma zamanı pəstahın OX oxu ətrafında dönməsi 
məmulun iş vəzifəsi ilə məhdudlaşdırılmır və nəzəri bazalaş-
dırma sxemi ilə kənarlaşdırılır. 

Altı sərbəstlik dərəcəsindən xarici silindrik səthin üzərinə 
yalnız ikisi qalir: OZ və OY oxları boyunca yerdəyişmə. Bu 
da ikiqat dayaq bazasıdır. 

Həm ikiqat dayaq, həm də yönəldici bazalar pəstahdan iki 
sərbəstlik dərəcəsini məhrum edir, lakin ikiqat dayaq bazası 
iki yerdəyişməni, yönəldici baza isə bir yerdəyişmə və bir 
dönməni məhrum edir. 

QOST “üçqat dayaq bazasi” anlayışını nəzərdə tutmur. 
Belə bir baza pəstahdan bütün koordinat oxları üzrə üç yerdə-
yişmə sərbəstlik dərəcəsini götürərdi. Amma belə hallara pəs-
tahları tərtibatlarda yerləşdirərkən rast gəlinir. 

Əgər kürə YOX müstəvisində dayaq bazası ilə YOZ ver-
tikal müstəviyə toxunana qədər yaxınlaşdırılıbsa, onda onun 
vahid kürə səthi ikiqat dayaq bazasına çevriləcəkdir. Əgər 
onu eyni zamanda ZOX müstəvisinə toxunana qədər sixsaq, 
onda pəstah və ya məmul üç yerdəyişmə sərbəstlik dərəcəsin-
dən məhrum olacaqdır. Bu üçqat dayaq bazasına klassik bir 
misaldır. Oxşar baza mərkəz haşiyəli pəstahı avadanlığın tex-
noloji ləvazimatının söykənək mərkəzinə yerləşdirilməsi za-
manı meydana çıxır.  

 Şək. 7.9-da val tipli hissənin pardaqlama əməliyyatında 
mərkəzlərdə yerləşdirilməsi göstərilmişdir. Tərpənməz söykə-
nək mərkəzinin mərkəz haşiyəsi ilə toxunması zamanı (1) yan 
səthi tərəfindən bazalaşdırma prosesi baş verir və haşiyə tex-
noloji baza olur ((2) səthi).  
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Haşiyənin söykənək mərkəzi ilə toxunan (2) səthi  (bax 

şək. 7.10) pəstahı OX, OY və OZ oxları üzrə bütün sətbəst 
yerdəyişmələrindən məhrum edir.  

Əgər QOST – un tərifl ərinə əsaslansaq, bir səth eyni za-
manda həm 2,1 ∧>< L  dayaq nöqtələri ikiqat dayaq texnoloji 
baza və həm >3 nöqtəsi ilə (üçqat dayaq texnoloji baza) da-
yaq bazasıdır.  Pəstah (5) yan səthi tərəfindən dal aşığın (da-
yağın) pinolu ilə (pnevmointiqal ilə) sıxılmışdır. Dal aşığın 
pinolunda tərpənən mərkəz haşiyənin işçi səthinə (5) yan sət-
hi tərəfindən toxunaraq pəstahın sonunu daha iki sərbəstlik 
dərəcəsindən məhrum edir: OZ və OY oxları ətrafında dön-
mədən. (4) konik səthi verilmiş misalda ikiqat dayaq texnoloji 

Şək. 7.9. Valın mərkəzlərdə yerləşdirilməsi: A –pəstah; B 
– söykənək mərkəzi; V – tərpənən mərkəz; (2) – ikiqat 
dayaq  və eyni zamanda texnoloji dayaq bazası – (1) yan 
səthi tərəfindən haşiyənin konik səthi; (4) – ikiqat 
texnoloji dayaq bazası - konik səth   

Sıxma patron 

B V 
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Şək. 7.10. Haşiyənin konik səthləri-aşkar ikiqat dayaq 
bazaları 

bazadır. Bazaların ümumi dəsti iki ikiqat dayaq ((2) və (4) 
səthiləri) və  dayaq ((2) səthi) bazalarından ibarətdir. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Pəstahın bilavasitə mərkəzlərdə yerləşdirilməsi zamanı 
ox ölçülərini dəqiq gözləmək lazımdır. Bu zaman üzən qabaq 
mərkəzdən istifadə edirlər. İşçi haşiyəsi ilə qabaq yaylı mər-
kəz-plunjerdə yerləşdirilmiş və dal mərkəz ilə sıxılan pəstah 
pinolun təsiri altında yan söykənəklərinə qədər yerini dəyişir. 
Bu söykənəklər patronun gövdəsində və ya üzən mərkəzin 
gövdəsində yerləşdirilir. Patronun konstruksiyası emal prose-
sində burucu momentin pəstaha ötürülməsi imkanını təmin et-
məlidir.   

Pəstahın (1) səthi ilə yan söykənəyə toxunması ondan bir 
sərbəstlik dərəcəsini (OX oxu boyunca yerdəyişməni) götü-
rür.  

Bazalar dəsti bu halda aşagıdakı tərkibə malikdir: 
• ikiqat dayaq texnoloji bazadan – OY və OZ koordinat  

oxları boyunca iki yerdəyişmə sərbəstliyini pəstahdan götürən 
(2) səthindən; 

• ikiqat dayaq texnoloji bazadan – OY və OZ koordinat  
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oxları ətrafında iki dönmə sərbəstliyini pəstahdan götürən (4) 
səthindən; 

• dayaq bazasından – pəstahı OX oxu boyunca yerdəyiş-
mədən məhrum edən (1) səthindən.  

İkiqat yönəldici baza – pəstah və ya məmulu dörd sər-
bəstlik dərəcəsindən – iki koordinat oxu boyunca yerdəyişmə-
dən və onların ətrafında dönmədən məhrum edən bazadır. 

 

Misal 7.8. 
 

Şək. 7.5 – də YOX müstəvisində yerləşmiş silindir təsvir 
olunmuşdur. Onun (1) silindrik səthi müstəviyə iki nöqtə ilə 
toxunur və iki sərbəstlik dərəcəsindən məhrum olur: OZ oxu 
boyunca bir yerdəyişmədən və OY oxu ətrafında dönmədən. 
(1) səthi-yönəldici bazadır.  

Bazalar dəstində (2) yan səthi-dayaq bazası iştirak edir. 
Bu səth YOZ vertikal müstəvisinə toxunur və silindri bir sər-
bəstlik dərəcəsindən məhrum edir: OX oxu boyunca yerdəyiş-
mədən. (2) səthi-dayaq bazasıdır. 

Əgər silindrin YOX üzrə ZOX vertikal müstəvisi ilə to-
xunana qədər yerini dəyişsək, silindrik səthdə daha iki dayaq 
nöqtəsi meydana çıxar və onlar məmuldan OY oxu boyunca 
yerdəyişmə sərbəstliyini və OZ oxu ətrafında dönmə sərbəst-
liyini götürər. 

Bir silindrik səthdə eyni zamanda iki yonəldici baza aşkar 
olunur. Səth məmulun dörd sərbəstlik dərəcəsini-iki (OY. 
OZ) koordinat oxları boyunca yerdəyişmə və onlar ətrafında 
dönməni məhrum edən ikiqat yönəldici baza olur. 

İkiqat yönəldici texnoloji bazadan istifadə etməklə baza-
laşdırma zamanı (bax şək. 7.3) torna patronunun yumruqları 
parazit çarxın oxunun pəstahını OXYZ sisteminə nisbətən yö-
nəldir. Pəstahın bazalaşdırılmasında (2) və (7) səthlərindən 
ibarət bazalar dəsti iştirak edir.  



 288 
 

Mümkün yerdəyişmə sərbəstliklərindən (7) səthi iki ox 
(OY və OZ) boyunca hərəkətləri məhrum edir. OX koordinat 
oxu boyunca yerdəyişmə bu səth ilə məhdudlaşdırılmır. 

Pəstahın üç fırlanma sərbəstliyindən yalnız biri – OX ko-
ordinat oxu ətrafında dönmə mümkündür. OY və OZ koordi-
nat oxları ətrafında dönmə patronun yumruqlarının pəstahın 
(7) səthinə toxunması ilə məhdudlaşdırılır. Beləlikl ə, bir silin-
drik səth pəstahdan dörd sərbəstlik dərəcəsini götürür və bun-
lar da ikiqat yönəldici bazanı aşkara çıxardır. 

Altı sərbəstlik dərəcəsindən yalnız ikisi sərbəst qalır (OX 
koordinat oxu ətrafında fırlanma sərbəstliyi və elə bu ox bo-
yunca yerdəyişmə sərbəstliyi). QOST üzrə müəyyən edilmiş 
tərifl ərdə bir səth üçün bu cür uyğunlaşma yoxdur. Həqiqətən 
də, (2) səthi pəstahı torna patronunun yumruqları ilə toxunar-
kən (bax şək. 7.3) yalnız bir yerdəyişmədən məhrum edə 
bilər. Bu həm də pəstahı bir sərbəstlik dərəcəsindən məhrum 
edən dayaq texnoloji bazası olur. Bir sərbəstlik dərəcəsi bir 
dayaq nöqtəsini təmsil edir. Belə bazalaşdırma sxemi prakti-
kası pəstahın yan səthinin özümərkəzləyən patronun bir yum-
ruğu (üç yumruqdan) ilə toxunmasını təsdiq edir. Bazalar dəs-
ti dayaq və ikiqat yönəldici texnoloji bazalardan ibarətdir. 
Qeyd etmək lazımdır ki, məmulun bütün sərbəstlik dərəcələ-
rinin məhrum edilməsini nəzərdə tutan tam (dolğun) yönəldil-
məsi yalnız maşınların yığma vahidlərinin tərpənməz birləş-
mələrində lazım olur. Bir cox hallarda hissələrin və ya yığma 
vahidlərinin tərpənən birləşmələri müəyyən edilən sərbəstlik 
dərəcələrinə malik olurlar (məsələn, dəzgahların şpindelləri, 
supportların xizəkləri (kirşələri), diyircəkli yastıqların kürə-
cikləri). Pəstahları tərtibatlarda yerləşdirərkən və onların dəz-
gahda emalı zamanı bir sıra hallarda altı dayaq nöqtəsini apa-
ran üç bazanın hamısından istifadə etmək ilə tam istiqamət-
lənməyə ehtiyac yoxdur.    
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7.4. Təzahür (aşkarlıq) xarakterin ə görə bazaların 
təsnifatı 

    
Təzahür xarakterinə görə bazalar aşkar və gizli ola bilər. 
Aşkar baza – pəstah və ya məmulun real səth, nişan (ni-

şanlayıcı) xətləri və ya xətlərin kəsişmə nöqtələri şəklində 
olan bazasıdır. 

Gizli baza – pəstah və ya məmulun təsəvvür edilən müs-
təvilər, oxlar və ya bu oxlara aid olan nöqtələr şəklində olan 
bazasıdır. 

 

Misal 7.9. 
 

Gizli bazanın təzahürünün xarakterini başa düşmək üçün 
şək. 7. 9-a müraciət edək. Şək. 7.9-da bazalaşdırmanı (2) və 
(4) haşiyələrinin konik səthlərinin qabaq və dal mərkəzlərə 
toxunması ilə yerinə yetirilər. Bu aşkar görünən texnoloji iki-
qat dayaq bazalarıdır. Eyni zamanda qəbul olunmuşdur ki, 
mərkəz haşiyələrində bazalaşdırmada texnoloji baza təsəvvür 
edilən baza haşiyələrinin oxları arasından keçirilmiş ox xətti 
ilə ümumi olur. Əgər ox-pəstahın texnoloji gizli bazasıdırsa, 
onda pəstahın mərkəzlərdə bazalaşdırılması zamanı ox xətti 
məhrum olacaqdır: OY koordinat oxu boyunca yerdəyişmə və 
YOX horizontal müstəvidə OZ oxu ətrafında fırlanmadan, 
eləcə də OZ üzrə yerdəyişmə və ZOX vertikal müstəvidə OY 
ətrafında fırlanmadan.   

Bir texnoloji bazaya tətbiq edilmiş belə məhdudiyyətlər 
ikiqat yonəldicinin tərifinə uyğun gəlir.  

Gizli bazanın nəzəri bazalaşdırma sxemi (bax şək. 7.11)  
aşkar bazaların sxemindən (bax şək. 7.10) dayaq nöqtələrinin 
qoyuluşu qaydası ilə fərqlənir. Onların ən böyük sayı gizli ba-
zada yerləşir: ikisi )2,1( ><>< bir müstəvidə və ikisi )4,3( ∧∧  
digər müstəvidə. 
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Şək.7.11. Nəzəri baza – ox – gizli ikiqat yönəldici 
baza 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Aşkar dayaq texnoloji bazasında - (5) konik səthində yal-

nız bir dayaq nöqtəsi )5(> vardır. Bu cür dayaq nöqtələrini 
pəstahları özümərkəzləyən patronlarda və sağanaqlarda baza-
laşdırarkən, pəstahların sağanaqlarda preslə oturmada və bü-
tün mümkün konik tərpənən dayaqlarda yerləşdirərkən ox 
xətlərinə çəkmək olar. 

Texnoloji prosesin işlənməsinin başlanğıç mərhələsində 
hər bir əməliyyata emal olunan pəstahın dəzgaha və tərtibata 
nisbətən təyin edilmiş vəziyyətini əldə etmək üçün, lazım 
olan bazalar dəsti göstərilməklə, nəzəri bazalaşdırma sxemi 
tərtib edilir.  

Texnoloji prosesin işlənməsi və tərtibatların konstruktiv 
sxemlərinin seçilməsi zamanı dayaqların və sıxıcı qurğuların 
tipləri müəyyən edilir. Onları əməliyyat eskizlərində ГОСТ 
3.1107-81 “ Опоры, зажимы и установочные устройства. 
Графические изображения» (QOST 1.1107-81 “Dayaqlar, 
sıxaclar və yerləşdirmə qurğular. Qrafiki təsvirlər”) – un [32] 
tələblərinə əsasən şərti işarələr ilə göstərirlər.    

Pəstahın emal xətası (texnoloji əməliyyat ölçüsünün xəta-
sı) ortastatistik iqtisadi dəqiqlik cədvəlləri üzrə təyin edilir 
(bax Əlavələr [8-14]). Bu cədvəllərin tətbiqi aşağıdakı şərtlər 
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ilə məhdudlaşdırılır: 
• Texnoloji baza düzgün seçilmişdir (bazaların vahidli-

yi prinsipi yerinə yetirilir); 
• Minimal forma xətaları vardır. 
Bu tələblərdən istənilən sapmalar texnoloji ölçüyə xətanı 

artıracaqdır. Texnoloji əməliyyat ölçüsünə müsaidə bu halda 
nəinki ortastatistik dəqiqlik cədvəllərindən seçilmiş emdω  
emal dəqiqliyi il ə, eləcə də əlavə olaraq, pəstahın dəzgahda 

bazε  bazalaşdırma xətası ilə təyin ediləcəkdir: 
 

:bazemaA εωω +=∆  
 

Əgər hər hansı bir əməliyyatda nadir tərtibatlar tətbiq edi-
lirsə, onda standartlardan fərqli şərait meydana gəlir (emalın 
ortastatistik dəqiqlik cədvəlləri standart hallar üçün təyin edi-
lir), onda bazε  bazalaşdırma xətasının yerinə emdω  emal dəqiq-

liyinə hissənin dəzgahda yε  yerləşdirilməsi xətası əlavə edi-

lir. Bildiyimiz kimi yε  yerləşdirmə xətası yalnız bazalaşdırma 

xətasını deyil, həm də tərtibat xətasını, elcə də bərkitmə xəta-
sını özündə əks etdirir. 

Verilmiş fəsildə konkret tərtibatların,  sixici qurğuların və 
s. tətbiqindən istifadə etməməklə yalnız bazalaşdırma sxemlə-
rinə baxacağıq. Buna görə də bazalaşdırma sxemini araşdır-
maq üçün hesablamağa yalnız yε - ni götürmək kifayətdir.      

Pəstahın dəzgahda bazalaşdırılmasının belə növünə bir 
neçə misal gətirək. 

 

Misal 7.10. 
 

 Verilmiş misala Fəsil 5-də baxılmışdır. Bu misal eləcə də 
müxtəlif bazalaşdırma sxemlərinə görə meydana gələn ölçü 
əlaqələrinin göstərilməsi üçün də yararlıdır. Şək. 7.12-də va-
lın emal sxemi göstərilmişdir. Bazalaşdırma sol yan səth - 
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əsas baza üzrə və valın oxuna aid olan nöqtədə - birinci əlavə 
bazada yerinə yetirilir. Verilmiş halda, A  texnoloji ölçüsünə 
müsaidə emalın iqtisadi dəqiqliyinə bərabər olacaqdır, belə ki 
ölçü yerləşdirmə texnoloji bazasından alınır (əsas) ki, bu da 
ölçmə bazası ilə üst - üstə düşür.   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
OO −  və nn OO −  oxları arasında B  eynioxluluq ölçüsü 

üçün müsaidə nəinki yalnız dəzgahın dəqiqliyindən, həm də 
əvvəlki əməliyyatın dəqiqliyindən də asılı olacaqdır. Verilmiş 
halda-bu nn OO −  oxunun yan səthə perpendikulyarlıqdan sap-
masının qiyməti olacaqdır. Yeni OO −  oxu birinci əlavə 

nn OO −  oxuna (ikiqat dayaq – 4 və 5 nöqtələri) nisbətən də-
qiq vəziyyəti təmin etmir və əvvəlki əməliyyatdakı xətanın 
surətini çıxarır (onu köçürür). Bu səbədən əvvəlki emalın bü-
tün qeyri-dəqiqliyini eynioxluluğun müsaidəsinə daxil etmək 
lazımdır: 

 

,A
D

T
TT iqtisadi

BB ⋅+= η  
     

Şək. 7. 12. Valın emal sexmi 

B 
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burada A
D

T
⋅η  - əvvəlki keçidin xətasıdır. 

 

Misal 7.11. 
 

Şək. 7.13-də üçyumruqlu patronda bərkidilmiş valın ema-
lı sxemi göstərilmişdir. Bu 
halda əsas baza valın silindrik 
səthidir ( və ya onun oxu -1, 2, 
3 və 4 nöqtələri), dayaq bazası 
isə valın yan səthlərindən biri-
dir: ya sol-5 nöqtəsi (sxemdə 
göstərildiyi kimi); ya da yer-
ləşdirmənin konstruktiv xüsu-
siyyətlərindən asılı olaraq sağ 
yan səthi. 

Sxemdən göründüyü ki-
mi, sol yan səthi silindrik 
səthə nisbətən ϕ  bucağı altında (əvvəlki əməliyyatdan xəta) 
yerləşir. Verilmiş bazalaşdırma sxemində B ölçüsünün dəqiq-
liyi emalın ortastatistik dəqiqliyi il ə təyin ediləcəkdir. A  öl-
çüsünün emal dəqiqliyi isə iki toplananlardan təşkil olunmuş-
dur:  

 

,D
A

T
TT iqtisadi

AA
ϕ+=  

 

burada D
A

Tϕ  - əvvəlki keçidin xətasıdır. 

Məlumdur ki, A  xətti ölçüsünün daha yüksək dəqiqliyi 
əsas bazadan reallaşdırıla bilər. Amma belə bir yerləşdirmə 
sxemində yalnız bir əsas baza reallaşdırıla bilər, onda konkret 
əməliyyatda təmin edilən texniki tələblərin sayı məhduddur. 

Optimal bazalaşdırma sxeminin seçilməsi zamanı xətala-

Şək. 7.13. Valın emalı sxemi 

B 
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rın aşkar edilməsini yüksək keyfiyyət və kəmiyyətcə qiymət-
ləndirmək lazımdır. Gözlənilən ölçü üzrə minimal ümumi xə-
ta optimal bazalaşdırma sxeminin seçilməsi kriterilərindən bi-
ridir. 

Bazalaşdırma sxeminin seçilməsinin digər kriterisi veril-
miş ölçü və ya verilmiş istehsal növü üçün onun praktiki 
məqsəduyğunluğudur. 

Beləlikl ə, pəstahların emalı üçün texnoloji bazaları seçər-
kən əsaslandığımız məqsəduyğun sayılan əsas prinsiplər haq-
qında aşağıda nəticələr çıxaraq. 

 
7.5. Texnoloji bazaların seçilməsi 

 
Bazaların seçilməsi pəstahın emal marşurutunun tərtibi 

ilə sıx əlaqəlidir. Onların seçilməsi zamanı pəstahın genişlən-
dirilmiş emal planını dəqiq təsvir etmək lazımdır. Bu geniş-
ləndirilmiş emal planı növbəti mərhələlərdə sonrakı detallaş-
dırılmaya (təfsilatı göstərilməyə) və dəqiqləşdirilməyə məruz 
qalır. 

Bazaların seçilməsi zamanı ilkin verilənlər aşağıdakılar-
dır: 

• hissənin işçi cizgisi; 
• pəstahın cizgisi; 
• pəstah və hissənin hazırlanmasına texniki şərtlər. 

Eləcə də verilmiş hissənin daxil olduğu (onun qovşaqda 
bazalaşdırma sxemi ilə) qovşağın yığma cizgisindən istifadə 
etmək faydalıdır. 

Həmişə yadda saxlamaq lazımdır ki, bazaların düzgün se-
çilməsi emal texnoloji prosesinin həyata keçirilməsi gedişin-
də tələb olunan dəqiqliyin əldə edilməsini təmin edən əsas 
faktordur. 

Texnoloji prosesin müxtəlif mərhələlərində bazaların 
seçilməsinin bir neçə prinsiplərinə əsaslanılır: 
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• ilkin (qara) baza prinsipinə; 
• bazaların vahidliyi prinsipinə; 
• bazaların sabitliyi prinsipinə; 
• bazaların dəyişdirilməsinin ardıcıllığı prinsipinə. 

Qara baza yalnız bir dəfə birinci əməliyyatda istifadə 
oluna bilər. Qara bazanın seçilməsi texnoloji prosesin işlən-
məsinin ümumi strategiyasında məsul cəhətdir. Qara bazadan 
yalnız dəqiqlik üzrə tələblərin təmin edilməsi imkanları deyil, 
həm də məmulun təyinatını müəyyənləşdirən səthlərinin key-
fiyyəti də asılıdır. 

 Əgər hissədə keyfiyyəti onun zaman resurslarını təyin 
edən səthlər vardırsa, onda məhz bu səthləri birinci əməliy-
yatda qara baza kimi qəbul etmək lazımdır.   

Əgər hissədə keyfiyyəti onun zaman resurslarını təyin 
edən səthlər yoxdursa və bu zaman səthlərin bir hissəsi mexa-
niki emala məruz qalmırsa, onda belə halda məhz bu emal 
olunmayan səthləri birinci əmliyyatda qara baza kimi qəbul 
etmək lazımdır. Bu isə emal olunmayan səthlərə nisbətən 
emal paylarının bərabər paylanmasını təmin edəcəkdir. 

Və nəhəyət, üçüncü hal, bu zaman hissədə onun zaman 
resurslarını təyin edən səthlər vardır və əlavə olaraq səthlərin 
bir hissəsi mexaniki emala məruz qalmır. Onda irəli sürülən 
tələblərin sərtliyindən asılı olaraq yuxarıda göstərilən variant-
lardan biri bazaların seçilməsinin həlli zamanı qəbul edilir. 

Birinci əməliyyatda o səthləri emal edirlər ki, həmin səth-
lər növbəti mərhələdə texnoloji baza kimi qəbul olunur. Ümu-
mi halda texnoloji baza kimi hissənin istənilən səthi qəbul 
oluna bilər, amma həmişə yaddan çixartmaq lazım deyil ki, 
emal prosesində ən kiçik xətalar yalnız o zaman alınır ki, bu 
zaman bütün emal bir yerləşdirmə ilə (bir bazalar dəsti ilə) 
yerinə yetiriləcəkdir. Əgər texnoloji bazalar kimi seçilmiş ba-
zalar eyni zamanda konstruktor bazalarıdırsa, onda mexanik 
emalın bu mərhələsində bazalaşdırma səhvi minimal ola-
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caqdır və ya qətiyyən olmayacaqdır, belə ki bu zaman texno-
loji ölçülər konstruktor ölçüləri il ə üst-üstə düşür. Bazaların 
vahidliyi (uyğunlaşdırılması, birləşdirilməsi, üst-üstə salın-
ması) prinsipi məhz bundan ibarətdir.  

Texnoloji və konstruktor bazalarını üst-üstə salarkən his-
sənin emalı işçi cizgidə qoyulmuş ölçülər üzrə ölçüyə bütün 
müsaidə sahəsindən istifadə etməklə həyata keçirilir. Vahidlik 
prinsipinə əməl olunmayan hallarda emalda gözlənilən  ölçü-
lər və müsaidələrin yenidən hesablanmsı zərurəti yarana bilər  
və bu isə əməktutumunun yüksəldilməsinə gətirib çıxarır. 

Bazaların sabitliyi prinsipi eyni texnoloji bazaların müx-
təlif əməliyyatlarda istifadəsi kimi başa düşülür. Bazaların sa-
bitliyi prinsipinin gözlənilməsi hissənin səthlərinin qarşılıqlı 
vəziyyət dəqiqliyinin yüksəldilməsinə imkan yaradır. Texno-
loji bazaların xüsusi zərurət olmadan dəyişdirilməsi yolveril-
məzdir. Bu tələb qara bazanın dəyişdirilməsinə tətbiq edilmir. 
Hissələrdə tez-tez tumurcuqlar, mərkəz deşikləri, yerləşdirmə 
qurşaqcıqları və digər elementlər kimi süni bazalar nəzərdə 
tutulur. Onlar bazaların sabitliyi prinsipinin tam gözlənilməsi-
nə imakan verirlər. 

Bazaların məcburi dəyişdirilməsi zamanı bazaların dəyiş-
dirilməsinin ardıcıllığı prinsipinə riayət etmək lazımdır. Bu 
prinsip bazaların dəyişdirilməsi zamanı növbəti bazanın əv-
vəlki bazadan daha dəqiq olmasından ibarətdir. Bazaların 
çoxdəfəli dəyişdirilməsinə nümunə olaraq plankanın və ya 
porşen halqasının maqnit lövhədə (tavada) pəstahın hər tərəfi-
nin emalı üçün ardıcıl çevirmək ilə ilkin və təmiz pardaqlan-
masını göstərmək olar.  

Məlumdur ki, verilmiş əməliyyatda pəstahın tərtibatda 
tam istiqamətləndirilməsi üçün onu altı sərbəstlik dərəcəsin-
dən məhrum etmək lazımdır. Bunu bir neçə bazadan (bir qay-
da olaraq üç baza ilə) ibarət bazalar dəsti ilə təmin etmək 
olar. Araşdırma göstərir ki, bazalar dəstində verilmiş əməliy-
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yatda texniki tələblərin yerinə yetirilməsi üçün hər bir baza-
nın əhəmiyyəti eyni deyildir. Bu səbədən onlar arasınada əsas 
baza seçilir. Əsas baza pəstahın tərtibatda dayanıqlı vəziyyə-
tini təmin edir və verilmiş əməliyyatda texniki tələblərdən ən 
sərtinin yerinə yetirilməsinə imkan verir. Əsas baza pəstahı 
üç və ya dörd sərbəstlik dərəcəsindən məhrum edir. Buna gö-
rə də əsas baza ya yerləşdirmə bazası, ya da ikiqat yönəldici 
baza ola bilər. Əsas bazadan eyni zamanda iki texniki tələb 
təmin edilə bilər: emal olunan səthin vəziyyət dəqiqliyi və öl-
çü dəqiqliyi. Pəstahın qalan sərbəstlik dərəcələrini məhrum 
etmək üçün digər bazalaradan - əlavə bazalardan istifadə olu-
nur. Əlavə bazalardan nisbətən sərt texniki tələblər yerinə ye-
tirilir. Əlavə bazaların seçilməsi qaydası əlavə texniki tələblə-
rin müqayisəli araşdırılmasına əsaslanır və üstünlük birinci 
əlavə baza üçün daha sərt tələbə, ikinci əlavə baza üşün isə 
nisbətən sərt tələbə  verilir. 

Yuxarıda deyilənləri ümumiləşdirərək, verilmiş əməliy-
yatda bazalar dəstinin seçilməsi zamanı aşağıdakılara əsaslan-
mağı tövsiyə etmək olar: 

• texniki tələbləri onların əhəmiyyətliyi v ə təmin edil-
məsinin mürəkkəbliyi üzrə öyrənməli; 

• ən sərt tələblərin yerinə yetirilməsi üçün əsas bazanı 
təyin etməli. Buraya ən dəqiq ölçülərin və emal olunan 
səthlərin yerləşmələrinin ən kiçik sapmalarının təmin 
edilməsi aiddir. 

• əlavə bazaları təyin etməli. 
Əlavə bazalar yönəldici, dayaq və ikiqat dayaq bazaları 

ola bilər. 
Yuxarıdakı deyilənlərə əlavə olaraq o fakta diqqət yetirək 

ki, bazaların seçilməsi zamanı ölçülərin və ya texniki tələb-
lərin özləri göstərir ki, baza harada olmalıdır və dəzgah tər-
tibatı konstruktorunun və ya texnoloqun vəzifəsinə ona gətiri-
lir ki, bazaların seçilməsi prinsiplərindən rasional istifadə 
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edilsin. 
Verilmiş əməliyyatda yerinə yetirilən dəqiqlik tələblərini 

nəzərə almaqla bu və ya digər bazanın seçilməsi məsələsinin 
həlli zamanı elə bazalaşdırma sxemini seçmək lazımdır ki, bu 
baza ən kiçik xətanı təmin etsin. 

Ümumi halda texnoloji proseslərin layihələndirilməsi za-
manı ilk növbədə elə səthləri tapmaq lazımdır ki (əgər bu 
mümkündürsə), onlara nisbətən hissənin digər səthlərinin ək-
səriyyətini emal etmək mümkün olsun. Bu səthlər vahid tex-
noloji bazalar dəstini (VTBD) müəyyənləşdirir. VTBD – nin 
təyini üçün (tədris şəraitində) yalnız işçi cizgini öyrənmək 
bəs etmir, eləcə də yığma cizgisini, hissənin iş vəzifəsini  öy-
rənmək, onun hər bir səthinin funksiyasını aşkar etmək, daha 
doğrusu şək. 7.14-dəki sxemdə işarələmələr müvafiq onun 
əsas və köməkçi konstruktor bazalarını təyin etmək lazımdır: 

O - əsas konstruktor bazaları - hissənin vəziyyətini mexa-
nizmin konstruksiyasında təyin edən səthlər; 

B – köməkçi konstruktor bazaları - verilmiş hissənin kon-
struksiyasına birləşdirilmi ş digər hissələrin vəziyyətini təyin 
edən səthlər; 

C – hər hansı bir qabarit parametri təyin edən sərbəst səth-
lər; 

K – bərkidici səthlər. 
 

Misal 7.12. 
 

Oymaq tipli hissə üçün (bax şək. 7.14, b) VTBD-nin se-
çilməsinin sadələşdirilmi ş misalına baxaq.  

Şək. 7.14, a-da valın dayağının yığma cizgisi fraqmenti 
göstərilmi şdir. Öncə hissənin konstruksiyada bazalaşdırma 
sxemini aşkar edirik, sonra isə hər bir səthin iş vəzifəsini 
müəyyənləşdiririk. 

Əsas konstruktor bazaları prinsipcə texnoloji bazaları 
müəyyənləşdirməlidir, çünki bu halda ən kiçik ölçü əlaqələri 
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olacaqdır. Hissənin işçi cizgisinin ölçülərinin özləri (kon-
struktor bazaları) texnoloji bazanın harada olduğunu göstə-
rir. Amma bu həmişə mümkün və ya məqsədəuyğun deyil.  
 

Buna görə də qrafiki təsvir-səthlərin qraf əlaqələri şəklin-
də quruluşun sonrakı araşdırılmasının yerinə yetirilməsi fay-
dalıdır. 

Quruluş zamanı xətti əlaqəni (xətti ölçü) strixlərlə çəkil-
miş xətt ilə, bucaq əlaqəsini (bucaq ölçüsü) - bütov nazik xətt 
ilə ( şək. 7.14, c) göstərəcəyik. 

Səthlər arasında əlaqəni hissənin iş təyinatı ilə, daha doğ-
rusu hissənin konstruksiyada vəziyyəti əsasında təyin edirlər. 
Əgər hissənin cizgisi vardırsa, onda qrafın qululması sadələ-
şir, amma yadda saxlamaq lazımdır ki, səthlərin əlaqələr qrafı 
- bu texnoloji sənəddir, konstruktor sənədi - konstruksiyanın 
işçi cizgisi isə bəzən bütün əlaqələri göstərmir. Digər tərəf-
dən, yalnız yığma cizgisi üzrə qurulmuş qraf hissənin cizgi-
sində ölçülərin qoyuluşunu müəyyənləşdirir, hərçənd bu hə-
mişə məqsədəuyğun deyildir.  

Əlaqələr qrafını qurub VTBD-ni sadə mexaniki hesabla-
ma yolu ilə əlaqələr sayını tapmaqla təyin edirlər. 

Bizim misal üçün (şək. 7.14): 

Şək. 7.14. Oymaq tipli hissə üçün VTBD – nin seçilməsi 

a) b) c) 
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1O   - 2 bucaq əlaqəsi + 4 xətti əlaqə; 

2O  - 1 bucaq əlaqəsi + 1 xətti əlaqə; 

1B  - 1 bucaq əlaqəsi + 1 xətti əlaqə; 

2B  - 1 bucaq əlaqəsi + 2 xətti əlaqə. 
Ən böyük əlaqələr sayına malik səthlər VTBD-ni müəy-

yənləşdirirlər, bununla belə bu səthlər düzbucaqlı koordinat 
sistemi əmələ gətirməlidirl ər, yəni qarşılıqlı perpendikulyar 
olmalıdırlar. 

  Baxılan misalda VTBD-yə daxil olan üçüncü səth 1O  və 

2O  səthlərinə perpendikulyar olan səth olmalıdır. Amma 
emalın bəzi növlərində pəstahı altı sərbəstlik dərəcəsindən 
məhrum etmək lazım deyil. Buna görə də, məsələn, torna 
əməliyyatlarında 1O  və 2O texnoloji bazalarını istifadə etmək 
kifayət edir. 

Aşkar edilmiş VTBD-nin nə dərəcədə məqsədəuyğun ol-
duğunu müxtəlif bazalaşdırma sxemlərinin qurulması və 
müxtəlif texnoloji həllər köməyi il ə yoxlayırlar. 

Verilmiş fəsildə hissənin emalı texnoloji əməliyyatlarında 
bazalaşdırma sxeminin araşdırılması və seçilməsi üzrə gətiril-
miş bütün tövsiyələri ümumiləşdirmək olar və bazalaşdırma 
sxeminin təyininin bütün prosesini alqoritm şəklində təqdim 
etmək olar ( bax şək. 7.15). 
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Başlanğıc 

İlkin verilənlər: hissənin cizgisi, hissəyə texniki tələblər, 
yığma cizgisi, pəstahalama metodu və s. 

Hissənin hazırlanma prosesində təmin edilən 
ölçü əlaqələrini aşkar etməli 

VTBD – ni seçməli 

Bir yerləşdirmədə 
bütün emal olunan 

səthlərin emalı 
məqsədəuyğundurmu? 
 

Birinci əməliyyatlarda 
həll olunan məsələləri 

nəzərə almaqla bazaları 
seçməli 

VTBD – də səthlərə 
TT – ni müəyyən 
etməli 

VTBD – yə daxil olan  
səthlərin bir 

yerləşdirmədə emalı 

VTBD – yə daxil olan səthlərin 
emal ardıcıllığını təyin etməli 

VTBD – yə daxil olan səthlərin emalı üçün 
birinci əməliyyatlarda həll olunan məsələləri 

nəzərə almaqla  bazaları seçməli  

 

VTBD – yə daxil olan səthlərin 
emalı üzrə hər yerləşdirmə üçün 

birinci əməliyyatlarda yerinə 
yetirilən məsələləri nəzərə 

almaqla seçməli 

VTBD – yə daxil olan  səthlər ilə birgə 
pəstahın digər səthlərinin bir 

yerləşdirmədə emalı 

A B 

Şək. 7.15. Bazalaşdırma sxeminin təyini üzrə 
bütün prosesin alqoritm şəklində təqdim 

C 
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B A C 

Yalnız VTBD – yə daxil olan 
səthlər üçün emalı planlaşdır-
malı 

VTBD –nin hazırlanması 
əməliyyatlarında hissənin digər 

səthlərinin də emalını planlaşdırmalı. 
Bu səthlərin emalı məqsədəuyğundur 
və tələb olunan dəqiqliyi təmin edir. 

 

VTBD –nin hazırlanmış birinci 
əməliyyatlarında pəstahın bütün 
səthlərinin emalı yolu ilə hissınin 

tələb olunan dəqiqliyini təmin 
etmək olarmı? 

VTBD –dən istifadə etməklə 
pəstahın bütün qalan 
səthlərini emal etməli 

Hissənin səthlərinə, VTBD – dən istifadə 
etməklə emal zamanı TT əldə edilir: 
Əldə edilir: - VTBD –dən istifadə etməklə 
emal; 
Əldə edilmir; - xüsusi seçilmiş bazalardan 
emal.  

Meydana gələn texnoloji ölçü 
zəncirlərinin araşdırılması yolu 
ilə bazaların seçilmiş variantının 

qiymətləndirilməsi 

Şək. 7.15 – in ardı.  

Son 



 303 
 

VIII. ÖLÇÜ ARA ŞDIRILMASININ TEXNOLOJ İ 
MƏSƏLƏLƏRİNİN HƏLL İ 

 
 Bu fəsildə ölçü araşdırılmasının texnoloji məsələlərinin 
həlli Rusiyanın Çelyabinsk şəhərində yerləşən Cənubi Ural 
Dövlət Universitetinin “Maşınqayırma texnologoiyası” kafed-
rasının sabiq (1968-2001-ci illərdə) kafedra müdiri, mərhum 
professor S.N. Korçakın rəhbərliyi altında kafedranın və bu 
kafedranın professoru V.Y. Şaminin əldə etdiyi iş təcrübəsi 
əsasında aparılmışdır [35]. Elə bu məqsədlə I, II, III v ə IV-cü 
fəsillərdə V.Y. Şaminin işlərində rast gəlinən işarələmələrdən 
istifadə olunmuşdur. 
  

8.1. Uzununa ölçülər sxemlərinin qurulması 
 

8.1.1. Emal payı – təşkiledici bənd 
 
Misal 1.  
 

62,046)2818( −=+  uzununa ölçülü və 26,010)30838( −=+   

radial ölçülü sancaq (bax şək. 4.1) 005 torna – doğrama əmə-
liyyatında  hazırlanır. 

Məsələni aşağıdakı kimi ifadə etmək olar. 
Texnoloji prosesin ölçü sxemini qurmalı, qapayıcı bəndlə-

ri müəyyənləşdirməli (əgər onlar verilmiş prosesdə varsa) və 
qapayıcı bəndə nisbətən konturların tənliklərini yazmalı və 
zəruri hesablamaları aparmalı. 

Əməliyyat eskizinin (bax şək. 4.1) təhlili göstərdi ki, yay-
ma çubuğunun pnevmatik patronda yerləşdirilməsi pəstahın 
(28) yan səthinin hərəkətsiz və ya açılan dəzgah dayağına to-
xunana (qarşılıqlı təmas yaranana) qədər həyata keçirilir. Pəs-
tahın xarici silindrik səthi patronda dörd sərbəstlik dərəcəsin-
dən məhrum olur. 
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Pəstahın baza yan səthi sol kəsən tilli doğrama kəskisi ilə 
((17) səthi) formalaşır. Çubuğun dayağa kimi irəlil əyişindən  
və onun bərkidilməsindən sonra, bu (17) səthi (28) səthi kimi 
kodlaşdırılır və emalın sonuna qədər belə də qalır. Məmulun 
(18) sol yan səthi alətin tili il ə əmələ gəlir. Konstruktor ölçü-
lərindən fərqli olaraq texnoloji ölçülər istiqamətə və  hesabla-
ma başlanğıcına (texnoloji və ya ölçmə bazasından) malikdir-
lər. Ölçü sxemində istiqamət oxla və hesablama başlanğıcı isə 
0  rəqəmi ilə müəyyənləşdirilir. 

Texnoloji prosesin ölçü sxemi ilə sancağın çevirilmiş es-
kizi altında əlavə zonada (şək. 8.1) qapayıcı bəndlər yoxdur. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Bilavasitə əməliyyatda yerinə yetirilən bir cizgi (18+28) 
xətti ölçüsü məlum nominallı və hədd sapmalarlı təşkiledici 

Əməl. 
nöm-
rəsi 

Şək. 8.1. Texnoloji prosesin sxemi 

)1817()2818(]28#17[ +++=  
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bənddir. İkinci – (17-18) – təşkiledici bənd – aralıq ölçüsü-
dür. Bu ölçünün də nominal və hədd sapmaları məlumdur. O, 
eninə supportun radial verişi zamanı döğrama kəskisi ilə for-
malaşır və yerinə yetirilən keçidin dəqiqliyindən, konstruktiv 
ölçülərindən və alətin hazırlanması dəqiqliyindən və s. asılı 
olaraq direktiv təyin edilir. Qapayıcı bənd kimi bir məmula 
metal sərfinin qiyməti təqdim olunur və bu bənd aşağıdakı 
tənlikdən tapıla bilər: 

 

.84,49]28_17[;3,50max]28_17[;38,49min]28_17[

,50446)1817()2818(]18#17[ 30,0
62,0

3,0
62,0

mmor ===
=+=++++= +

−
+

−  

 

Qapayıcı bəndin nominal öçüsü və sapmaları (2.17) 
tənliyi üzrə hesablanmışdır.  

Məlum təşkiledici bəndlərli tənliyin hesablanması əks 
məsələnin (#) həllinə aiddir, lakin onu yoxlama adlandırmaq 
olmaz, çünki ilkin kəmiyyətlərin qiymətləri yoxdur.  

Belə tənlikdə qapayıcı bənd ən böyük və ən kiçik hədd 
qiymətləri verilməyən, amma hesablama nəticəsində müəy-
yən edilə bilən qapayıcı bəndlər qrupuna aid edilə bilər. Doğ-
ramanın (17+18) eni və yerinə yetirilən (18+28) cizgi ölçüsü-
nün dəqiqliyi emal olunan pəstahın diametrindən, fiziki-me-
xaniki və fiziki-kimyəvi xassələrdən və emal olunam materia-
lın və alətin kəsən hissəsinin materialının qiymətindən, ava-
danlığın dəqiqliyindən, partiyadakı hissələrin sayından və is-
tehsalın növündən, işçilərin ixtisaslaşmasından, müəssisədə 
istehsal ənənələrindən və s. asılıdır. Sadalanan və bəzi digər 
göstəricilər metal sərfinin miqdarına ciddi təsir göstərir. 

Materiala qənaət məsələsi maşınqayırmada həmişə aktu-
aldır, buna görə də əməliyyatlar və texnoloji keçidlərdə yeri-
nə yetirilən ölçülərin iqtisadi və ya statistik dəqiqliyinin qiy-
mətləndirilməsi çox vacibdir. Əgər baxılan misalda əməliyyat 
ölçülərinin iqtisadi dəqiqliyi IT11...IT12-dirsə, onda 46 mm 
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nominal ölçünün IT12 kvalitet üzrə müsaidəsi T=0,25 mm, 4 
mm ölçünün isə T=0,12 mm təşkil edəcəkdir.  

Yerinə yetirilən ölçünün səpələnmə sahəsini =)28_18(w    
25,0= cizgi ölçüsünün ən kiçik hədd qiyməti (19_29)min= 

=45,38 mm tərəfə yönəltmək lazımdır. Texnoloji müsaidənin 
hissənin cisminə doğru qoyuluşunu nəzərə almaqla, əməliyyat 
ölçüsünü mm25,063,45)2818( −=+  kimi yazmaq olar. 

Nəzarət üçün bu ölçünü mm37,0
62,046)2818( −

−=+  kimi göstər-

mək olar.  
Oxşar sərtləşdirilməni (17 + 18) ölçüsü ilə də etmək olar. 

Bu zaman onun müsaidəsini T=0.3 mm-dən mmw 12,0= -ə 
qədər dəyişirik. Onda metal sərfini hesablayaq: 
 

.565,49]28_17[;75,49max]28_17[;38,49min]28_17[

,63,49446]18#17[ 12,0
25,0

12,0
25,0

mmor ===
=+= +

−
+

−

 

  Metal sərfi ölçünün ən böyük hədd qiymətində 50,30-
49,75=0,55 mm qədər azalır. Belə azalma iriseriyalı istehsal 
miqyasında real yayma metrlərinə və xilas olan tonlarla meta-
la çevrilir ki, onların da yonqara çevrilməsi müəssisələrə baha 
başa gəlir. 
 

Misal 2 
 
Misal 1-də yan səthlərin sancağın emal edilmiş silindrik 

səthinin diamterinə nisbətən perpendikulyarlığının müsaidələ-
rinə texniki tələblərlə qabaqcadan şərt qoyulmamışdır. Belə 
tələblər olduqda isə (28) yan səthinin perpendikulyarlığının 
sərt sapmasının kifayət qədər təmin edilməsi praktiki olaraq 
mümkün deyil. Bu onunla bağlıdır ki, (17) səthi çubuqdan 
hissənin ayrılması prosesində doğrama kəskisinin sol kəsən 
tili il ə formalaşır.  
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Təkrarlanan yerləşdirmə tsiklində çubuq dayağa qədər 
itələnir və patronda xətalar ilə bərkidilir. Yerləşdirmə xətala-
rının (çubuğun oxunun çəpliyi) və əvvəlki keçidin perpendi-
kulyarlıqdan sapmalarının toplanması baş verir. Yalnız çu-
buqdan sancağın doğranmasından qabaq (28) yan səthinin 
yanyonuşu ilə tələb olunan perpendikulyarlıqdan sapmanı tə-
min etmək olar. Şək. 8.3-də torna-doğrama əməliyyatında 
əməliyyat eskizi təqdim edilmişdir. Burada (27) səthi tərəfin-
dən (28)-ə qədər yan səthin yanyonuş texnoloji keçidi nəzər-
də tutulmuşdur. Yerləşdirmə anında (17) səthi dayaq texnolo-
ji bazasıdır. Ölçü sxemində bu yan səth digər formada-(27) 
kodu ilə kodlaşdırılır. Çevrilmiş eskizi və prosesin ölçü sxe-
mini qurmalı, yan səthin yanyonuşuna minimal emal payının 
təşkiledicilərini və bu keçidin mümkün dəqiqliyini müəyyən 
etməli, bir məmula metal sərfini hesablamalı. Çevrilmiş eskiz 
və texnoloji prosesinin ölçü sxem şək. 8.2-də göstərilmişdir. 

Misal 2-də yeganə qapayıcı bənd [17 # 27] metal sərfidir. 
Əvvəllər baxılmış təşkiledici bəndlərə (28) və (27) səthləri 
arasındakı məsafədən ibarət olan ölçü əlavə olunmuşdur. Pəs-
tahın (27) səthindən metal qatı (emal payi) emal olunan səthin 
verilmiş xassələrini əldə etmək məqsədi ilə çıxarılır. Onun 
minimal qiyməti əvvəlki keçiddəki izlər olmadan səthin ema-
lını təmin etməlidir. Emal payı aşağıdakı təşkiledicilərə 
malikdir:  

• əməliyyat eskizində (şək. 4.3) qoyulmuş (17) səthinin 
əvvəlki keçiddən мкмRz 80= kələ-kötürlüyünə; 

• həmin keçidin h  zay qatına. Bu kəmiyyəti əlavə 6.2-
dən təyin etmək olar ( мкмh 50= ); 

• eninə supportun hərəkəti zamanı yaranan (17) səthinin 
perpendikulyarlıq müsaidəsi şəklində forma xətasına. 
Onun çöküklik və qabarıqlıq şəklində ən böyük ölçüsü 
pəstahın silindrik səthinin radiusu uznuluğunda kəsmə 
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müstəvisinin mərkəzi hissəsində yerləşir. Çubuğun il-
kin diametri 20 mm - dən böyükdür (bax şək. 4.1). 
Əlavə 15-dən P(fəza)=50 mkm seçirik; 

• yerinə yetirilən əməliyyatda pəstahın patronda bərki-
dilməsi zamanı yaranan yerləşdirmə xətası. Bu anda 
pəstahın forma xətası uzununa kəsiyin profilindən sap-
malar şəklində meydana çıxır. Cəm xəta müvafiq sor-
ğu cədvəllərindən təyin edilir. Baxılan misal üçün 
E(y)= 120 mkm qəbul edirik. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Emal payının tam qiyməti isə   
 

Əməl. 
nöm-
rəsi 

Perpendikulyarlıq-
dan müsaidə  

)1817()2818()2728(]27#17[ +++++=  

Şək. 8.2. Prosesin ölçü sxemi 
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Zmin=Rz+h+P(fəza)+E(y)=0,08+0,05+0,05+0,12=0.3 mm  
 

kimi tapılır. Emal payı – ölçünün qiyməti =+ )2728(  

мм18,03,0 += -ə bərabərdir. Bir məmula material sərfi təşkil 
edir: 
 

.955,49]27_17[;23,50max]27_17[;68,49min]27_17[

,93,49463,45

3,0)1817()2818()2728(]27#17[
30,0
25,0

12,0
25,0

18,0

mmor

mm

===
=++

+=++++++=
+
−

+
−

+

 
8.1.2. Emal payı – qapayıcı bənd 

 
İstehsal, avadanlıq, alət növü, fəhlə və mühəndis-texniki 

personalının ixtisaslaşması və müəssisənin ənənələri və bir 
çox başqa səbəblər sadə hissələrin mexaniki emalı üçün say-
sız-hesabsız texnoloji proseslərin variantlarını yaradır. Vari-
antlardan birində bazalaşdırmanın nəzəri sxemini, əməliyyat-
da və texnoloji keçiddə ölçülərin qoyuluşu qaydasını dəyiş-
mək kifayət edir ki, bu zaman yerinə yetirilən ölçülər bütün 
baxılan variantlar üzrə dəqiqliyin verilmiş parametrlərində 
nominal qiymətlərini dəyişsinlər.  

Emal prosesinin hətta bir əməliyyatını yerinə yetirərkən 
çoxlu variantlar yarana bilər. 
 

Variant 1 
 
Sancağın ilkin pəstahı çubuğun ölçülü kiçik bir hissəsidir. 

Bu hissəni Т=0,8 mm (bax əlavə 36) dəqiqliklə pres–qayçı-
larda çubuğu kəsməklə alırlar. Fərdi istehsalda bir torna əmə-
liyyatında iki yerləşdirmədə. Hər bir yerləşdirmədə bir texno-
loji keçid ilə ilkin pəstahın yan səthi yanyonulur. İlkin pəsta-
hın  xətti ölçüsünün nominal qiymətini hesablamaq lazımdır. 

Özümərkəzlənən torna patronunda birinci yerləşdirmədə 
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ilkin pəstah dörd sərbəstlik dərəcəsindən məhrum edilir. 
Xarici silindrik səth (və ya onun oxu)-birinci aşkar (və ya 

gizli) ikiqat yönəldici texnoloji bazadır. Dəzgahda və patron-
da pəstahın hərəkətini pəstahın və şpindelin fırlanma oxu bo-
yunca məhdudlaşdıran dayaq yoxdur. Spindelin fırlanması za-
manı dəzgahçı alətin kəsn tili ilə ilkin pəstahın sərbəst yan 
səthinə toxunur və alətlə birlikdə supportun götürülən emal 
payının qiyməti qədər yerini dəyişir.  

İkincı yerləşdirməyə hazırlıq ya patronda dayağın yerləş-
dirilməsini, ya hazır hissənin ölçüsü üzrə ikinici yan səthin 
yanyonuşu üçün pəstahın ilkin nişanlanmasını, ya da elə tərti-
batın tətbiq edilməsini nəzərdə tutur ki, bu zaman verilmiş 
keçiddə yerinə yetirilən ölçüyə bu tərtibat vasitəsilə nəzarət 
etmək imkanı yaransın, ya da emal prosesi dövri olaraq emal 
olunan pəstahın onun tərtibatdan çıxarılmaqla ölçülməsi ilə 
yerinə yetiriləcəkdir.  

İstənilən halda verilmiş keçiddə hissənin son xətti ölçüsü 
əldə olunmalıdır. 

Şək 8.3-də pres əməliyyatının eskizi göstərilmişdir. Torna 
əməliyyatı hər bir yerləşdirmə üzrə eskiz ilə şək. 8.4-də ve-
rilmişdir. Prosesin ölçü sxemi şək. 8.5 - də təqdim edilmişdir.   

Yan səthlərin yanyonuşunu frez dəzgahında bir yerləşdir-
mədə yerinə yetirmək olar.  

Tutaq ki, sağanaqda aralıq ölçülü oymaq vasitəsi ilə iki 
yan frezi yığılmışdır. 

İlkin pəstah (və ya bir neçə pəstah) dəzgahın stolunda və 
ya tərtibatda yerləşir və açılan (açılan və bağlanan) dayaqdan 
silindrik səthin oxu boyunca bazalaşır.  

Bu halda hissənin son cizgi xətti ölçüsü stolun pəstahla 
(pəstahlarla) birlikdə işçi verişlə hərəkəti zamanı frezlər tərə-
findən verilmiş texnoloji prosesin dəqiqliyi il ə formalaşacaq-
dır.  

Frezlərdən biri dayağdan müvafiq dəqiqliklə yerinə yeti-
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rilən ölçüyə - emal payının qiymətinə sazlanmalıdır. 
 

 
 
 

Oxşar əməliyyat ikitərəfli frezləmə-mərkəzləmə yarımav-
tomatlarında pəstahların silindrik səthlər üzrə prizmatik da-
yaqlarda yerləşdirmək və pəstahın yerdəyişməsinin açılan 
(hərəkətli) dayaq ilə təması zamanı bir sərbəstlik dərəcəsini 
məhdudlaşdırmaqla həyata keçirilir. Emal prosesində pəstah 
işçi verişlə yan frez tərəfə və ya frez başlıqları pəstah tərəfə 
hərəkət etməklə, frezlər arasında son xətti ölçünü formalaşdı-
rırlar. Belə avadanlıqların sazlanma prosesində frezlər arasın-
da xətti ölçü ilə eyni vaxtda yerləşdirmə dayağından frezlər- 

Yerləşdirmə 1 

Yerləşdirmə 2 

Şək. 8.3. 000 pres-
ləmə əməliyyatı 

Şək. 8.4. 005 torna 
əməliyyatı 
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dən birinə qədər məlum aralıq ölçü də sazlanır. Yan səthlərin 
ikitərəfli frezləmə əməliyyatının eskizi şək. 8.6-da göstəril-
mişdir. 

Pəstahalma və frez əməliyyatlarından ibarət olan texnolo-
ji prosesin ölçü sxemi demək olar ki, şək. 8.5-dəki ölçü sxe-
mindən fərqlənmir. Şək. 8.7-də (18+28) və (28+27) ölçüləri 
bir zonada – 005 əməliyyatında qurulmuşdur. 

Texnoloji prosesin ölçü sxemlərində (bax şək. 8.5 və 8.7) 
təkcə (19+29) cizgi ölçüsü 005 əməliyyatında yerinə yetirilir. 
Əgər bu torna əməliyyatıdırsa, onda (18+28) son texnoloji öl- 

Əməl. 
nömrə-
si 

T
o
r
n
a 

y
e
r.
. 

1 
y
e
r.
. 

Pres. 

Şək. 8.5. Texnoloji prosesin 1-ci variantının ölçü sxemi 
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çü ikinci yerləşdirmə zamanı ya cizgi ölçüsü dəqiqliyi (T= 
=0,62) ilə, ya da IT12 (T=0,25) iqtisadi dəqiqilikl ə (28) emal 
edilmiş səthdən yerinə yetirilir.   

Verilmiş hissənin kiçik həcmli buraxılışı üçün yerinə ye-
tiril ən ölçünün müsaidəsinin sərtləşdirilməsi böyük metal qə-
naətinə səbəb olmur, lakin hissələrin dəstədə və ya məmulda 
sayının artması ilə cizgi ölçüsünün ən kiçik (ən böyük) hədd 
qiymətindən, əməliyyatın və ya keçidin iqtisadi dəqiqliyi nə-
zərə alınmaqla, hesablamalar aparmaq lazımdır.  

İcraya mm25,0
37,0

62,0 63,4546)2818( −− ==+ qəbul edilir. 

İkitərəfli frezləmə əməliyyatının iqtisadi dəqiqliyi birinci 

Şək. 8.6. 005 frez əməliyyatı. İlkin pəstahın 
özumərkəzlənən məngənələrdə dayağa qədər 

yerləşdirilməsi 
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texnoloji keçiddə torna keçidinin dəqiqliyinə uyğundur. 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 

  

(28+27) texnoloji ölçüsü-emal payı-nominal qiyməti və 
dəqiqliyi pres əməliyyatından sonra alınmış kələ-kötürlük, 
qüsurlu qat və yan səthlərin perpendikulyarlıqdan sapmaları 
nəzərə alınmaqla müəyyən edilən təçkiledici bənddir. Kəsmə-
dən sonra səthdə mkmh 150...100= qüsurlu qat dərinlikli 

mkmRz 300...100=  kələ-kötürlük (bax əlavə 6) yaranır. Bu za-
man yan səthlərin oxa nisbətən perpendikulyarlıqdan sapma-

Şək. 8.7. Hərəkətli dayaqdan ikitərəfli frezləmə 
əməliyyatı ilə texnoloji prosesin 1-ci variantının ölçü 

sxemi 

Əməl. 
nömrə-
si 

Frez 

Pres. 
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ları P(fəza)=0,3...1,0 mm (bax əlavə 8.2) təşkil edəcəkdir.  
Emal payının təşkiledicilərinə yerinə yetirilən keçiddə ya-

ranan yerləşdirmə xətası daxil ola bilər. 
Əgər birinci yerləşdirmədə fəhlənin aləti fırlanan pəstaha  

təmasına qədər yaxınlaşdırarkən torna əməliyyatını nəzərdən 
keçirsək, onda yerləşdirmə xətasının tərkibindən yalnız tərti-
bat və bərkitmə xətasından yaranan əlavə perpendikulyarlıq-
dan sapmanın nəzərə alındığını görərik. Sazlanmış dəzgahlar-
da iş zamanı ikitərəfli frezerləmədə cəm (ümumi) xəta (tərti-
bat, bazalaşdırma və bərkitmə xətaları) yerinə yetirilən ölçü-
nün-emal payının müsaidəsinə daxil edilir. Yerinə yetirilən 
ölçünün-emal payının dəqiqliyi frezləmə əməliyyatının birin-
ci texnoloji keçidinin statistik dəqiqliyi Т=0,2 mm (bax əlavə 
11) ilə emal edilmiş səthin baza səthinə nisbətən vəziyyət xə-
tasını Т=0,04 mm (bax əlavə 31) toplamaqla alınır. 

Əməliyyat ölçüsünün-emal payının yerinə yetirilməsi də-
qiqliyi Т=0,24 mm təşkil edəcəkdir. 

Ölçü-emal payının minimal qiyməti isə (o həm də onun 
nominal qiymətidir) 
 

Zmin=Rz+h+P(fəza)=0,3+0.15+0.65=1,1 mm 
 

təşkil edəcəkdir. 
Şək. 8.7-də göstərilmi ş ölçü sxemində iki ölçüyə baxıl-

mışdır: 
• mm25,063,45)2818( −=+  - təşkiledici bənd - məlum no-

minallı və hədd sapmalarlı son ölçü; 
• mm24,01,1)2718( +=+  - təşkiledici bənd - məlum nomi-

nallı və hədd sapmalarlı aralıq əməliyyat ölçüsü. 
Ölçü sxemində ilkin pəstahın yerinə yetirilən (17-27) xət-

ti ölçüsü qalır ki, onun da yalnız yerinə yetirilmə dəqiqliyi 
T=0,8 mm məlumdur (bax əlavə 36). Bu ölçü verilmiş hədd 
sapmalarlı, nominalı hesablama üsulu ilə müəyyənləşdirilən   
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təşkiledici bəndlər qrupuna aiddir.  
Sonuncu olan ölçü - [17=18] əməliyyatların heç birində 

yerinə yetirilmir. Bu emal payı-qapayıcı bənddir. O, kontura 
qapayıcı bəndlə birlikdə daxil olan təşkiledici ölçülərin-bənd-
lərin yerinə yetirilməsi nəticəsində axırıncı alınır. Amma 
emal payının Zmin ən kiçik buraxıla bilən hədd qiyməti tapıla 
bilər. Torna əməliyyatında yan səthin yanyonuşu və ya frezlə-
mə halı üçün minimal emal payının təşkilediciləri presləmə 
əməliyyatından sonra səthin kələ-kötürlüyü və qüsurlu qatın 
qiymətidit. Əvvəlki (presləmə) əməliyyatdakı perpendikul-
yarlıqdan sapma T(17_27)=0,8 mm müsaidəsinə daxildir, ye-
rinə yetirilən əməliyyatda (texnoloji keçiddə) yerləşdirmə xə-
tası isə T(28_27)=0,24 mm müsaidəsinə daxildir. 

[17_18] minimal emal payını hesablayaq: 
  

.45,015,03,0min]18_17[ mmhRz =+=+=   
Qapayıcı bəndin ən böyük qiyməti texnoloji sistemin sərt-

liyi, intiqalın gücü, kəsmə rejimləri və s. nəzərə alınmaqla tə-
yin edilir. [17_18] ölçüsü verilmiş minimal və ixtiyari maksi-
mal hədd qiymətlərli qapayıcı bəndlər qrupuna aiddir. Ölçü 
sxemində (bax şək. 8.7) qapalı konturun tənliyini yazaq: 

 

.)2717(1,163,45

)2717()2728()2818(]1817[

8,0
24,0

25,0

8,0
24,0

25,0

−−

−
+

−

−+−−=

=−++−+−==
 

 

Qapayıcı bəndin minimal qiyməti məlum olarkən nomi-
nal ölçüsünü hesablamaq üçün olan tənlikdən istifadə edərək 
tapırıq: 
 

,]18_17[2
]18_17[min]18_17[]18_17[ wwnom ∆−+=  

 

burada ]18_17[w - qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsi; 
]18_17[w∆ - qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsinin ortasının 

koordinatıdır. 
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Qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsini hesablayaq: 
 

.29,180,024,025,0

)27_17()27_28()28_18(]18_17[

mm

TTTw

=++=
=++=

 

 

Səpələnmə sahəsinin ortasının koordinatını tapaq: 
 

.395,04,012,0125,0
2

)8,0(0

2

024,0

2

)25,0(0

)27_17()27_28()28_18(]18_17[

mm

TTTw

=−−+=

=−+++−−+−=

=∆+∆−∆−=∆

 

 

Emal payının nominal qiyməti: 
 

.49,1)395,0(229,145,0

]18_17[2]18_17[min]18_17[]18_17[

mm

wwnom

=−−+=
=∆−+=

 

 

Qapalı konturun tənliyində məlum olmayan yalnız məlum 
dəqiqlikdə və hədd sapmalarında (17_27) müəyyənləşdirilən 
ölçünün nominal qiymətidir. İndi isə onu tapaq: 
 

,22,48)2717();2717(1,163,4549,1

;)2717()2728()2818(]1817[

mm=+−+−−=
−++−+−==

 

 

mm8,022,48)2717( −=+  qəbul edirik. 
 

Əks məsələni (yoxlama hesablanmasını) həll etməklə he-
sablamanın düzgünlüyünü yoxlamaq olar. Bütün təşkiledici 
bəndlərin məlum qiymətlərində qapayıcı bəndin nominalı və 
hədd sapmalarını hesablayaq: 

 

.49,122,481,163,45]18#17[ 25,0
04,18,0

24,0
25,0 mm+

−−
+

− =+−−=  
 

mm45,0min]18_17[ =  hesablama qiyməti ilkin emal payı-
na bərabərdir. 

Ölçü zəncirinin müəyyənləşdirilən bəndinin hesablanmış 
nominal qiyməti iki onluq işarəsınə malikdir: (17+27)=48,22 
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mm. Presləmə əməliyyatı üçün nominalın qiymətini ilk onluq 
işarəsinə qədər təyin etmək kifayətdir. Hesabı qiyməti azalt-
maqla (48,2 mm) və ya artırmaqla (48,3) yuvarlaqlaşdırmaq 
olar. Əgər tənlikdə qapayıcı bəndin nominal ölçüsünün müəy-
yənləşdirilməsi üzrə ilkin 0,45 mm ən kiçik hədd ölçüsü isti-
fadə edilirsə, onda müəyyənləşdirilən artıran təşkiledici bən-
din ölçüsünün yuvarlaqlaşdırılması zamanı artırır, müəyyən-
ləşdirilən azaldan təşkiledici bəndin ölçüsünün yuvarlaqlaşdı-
rılması zamanı isə azaldırlar. (17+27)-artıran təşkiledici bənd-
dir. Onun nominal qiymətini  48,3 mm-ə qədər böyüdən  za-
manı ilkin bənd [17_18]min=0,45 + 0,08=0,53 mm artacaq. 
Qapayıcı bəndin ən böyük hədd qiyməti [17_18]min ilə qapa-
yıcı bəndin səpələnmə sahəsinin cəmindən ibarətdir. 

(17) yan səthin yanyonuşu zamanı ən böyük emal payı: 
 

.82,1

29,108,045,0]18_17[min]18_17[max]18_17[

mm

w

=
=++=+=

 

 

İlkin minimal emal payının təşkiledicilərinin seçimi za-
manı kələ-kötürlüyün və qüsurlu qatın cədvəl qiymətləri mak-
simal olaraq götürülmüşdür. Əgər artıran bəndin yuvarlaqlaş-
dırma qaydasını pozaraq onu 0,02 mm azaldaraq (17+27)= 
=48,2 mm qəbul etsək, onda emal payının ilkin qiyməti də 
0,02 mm (20 mkm) azalacaqdır. Bu qiymət emal edilmiş sət-
hin keyfiyyətinə əhəmiyyətli dərəcədə təsir etmir. 

Hesablamanın qəbul olunmuş son qiymətləri: 
 

.72,129,143,0max]18_17[

,43,002,045,0min]18_17[

mm

mm

=+=
=−=

 

 

İlkin pəstahın müəyyənləşdirilən ölçüsü:  
 

mm8,02,48)2717( −=+  
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Variant 2 
  
 İlkin pəstah 000 presləmə əməliyyatında T=0,8 mm də-
qiqliklə kəsilmiş çubuq şəklində qalır. 
 005 əməliyyatı torna və ya frez dəzgahlarında, amma di-
gər bazalaşdırma sxemi ilə yerinə yetirilə bilər (bax şək. 8.8 
və 8.9). 

Torna dəzgahında birinci yerləşdirmədə (17) “qara” sət-
hindən (texnoloji dayaq bazası) IT14 (T=0,62 mm) iqtisadı 
dəqiqlikli aralıq sazlama ölçüsünü almaq üçün (27) yan səthi 
yanyonurlar.  

İkinci yerləşdirmədə “təmiz” (28) baza səthindən (17) 
"qara" yan səthi son IT12 ölçüsünə yanyonulur. Belə sazla- 

manı istənilən frez dəzgahında həyata keçirmək olar. Əgər bu 

Şək. 8.8. 005 Torna 
əməliyyatı 

Şək. 8.9. 005 Frezləmə 
əməliyyatı 

Yerləşdirmə 1 

Yerləşdirmə 2 
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ikitərəfli emaldırsa, onda hərəkətli dayaqdan aralıq sazlama 
ölçüsünü almaq üçün uzaq yan frezi sazlanır, son cizgi ölçüsü 
isə ölçüyə sazlanmış frezlər arasında (bax şək. 8.9) yerinə ye-
tirilir.  

2-ci variantın torna əməliyyatı ilə  ölçü sxemi şək. 8.10-
da, iki səthin frezlənməsi sxemi ilə ölçü sxemi isə şək. 5.11-
də göstərilmişdir. Hər iki sxemdə prinsipial fərqlər yoxdur və 
tərkibi yerinə yetirilən üç ölçü -  (18+28), (17-28), (17-27) və 
emal prosesində bilavasitə yerinə yetirilməyən iki ölçüdən - 
[17=18], [28=27] ibarətdir. 

Bütün sadalanan ölçüləri qruplar üzrə təsnif etmək olar. 
Təşkiledici bəndılər: (18 + 28) – məlum nominal və hədd 

sapmalarlı son ölçü; (17-28). (17-27) – verilmiş hədd sapma-
larlı, nominalı hesablama ilə müəyyənləşdirilən bəndlər (mü-
əyyənləşdirilən əməliyyat ölçüləri).   

Qapayıcı bəndlər: [17=18], [27=28] - verilmiş minimal 
və ixtiyarı maksimal hədd qiymətlərlə emal payları-bəndləri. 

Qapayıcı bəndin olması qapalı kontur və müvafiq tənliyi 
nəzərdə tutur. Əgər tənlikdə bütün təşkiledici bəndlər məlum-
dursa, onda yoxlama məsələsi həll edilir. Baxılan ikinci vari-
ant zamanı iki müəyyənləşdirilən ölçü layihə məsələsinin həl-
li il ə tapılacaqdır. Ölçü sxemlərində (bax şək. 8.10 və 8.11) 
qapayıcı bəndlərli-emal paylarlı tənliklər aşağıdakı şəklə ma-
likdirl ər:  
 

).2817()2717(]2728[.2

);2817()2818(]1817[.1

−−−+==
−++−==

 

 

Tənliklərin həllinə bir təşkiledici bəndi məlum olmayan 
tənlikdən başlayırlar.  

[17=18] qapayıcı bəndli tənlikdə (17-28) ölçüsünün no-
minalı məlum deyildir. Bu nominalı məlum [17_18]min kə-
miyyətindən istifadə etməklə hesablamaq olar. Qapayıcı və 
müəyyənləşdirilən bəndlərin nominal ölçülərini tapaq: 
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.7,46)2817(

;63,45)2817(07,1;07,1)31,0125,0(

287,045,0]18_17[2]18_17[min]18_17[

]1817[;)2817(63,45]1817[ 62,025,0

mm

mm

ww

nom

=+
−−==−+−

−+=∆−+=
==−+−== −−

 

 

mm62,07,46)2817( −=+ qəbul edirik. Onda  
 

Əməl. 
nöm-
rəsi 

T
O
R
N
A 

Pres. 

2 
Y
e
r. 

1 
y
e
r

Şək. 8.10. Texnoloji prosesin 2-ci variantının ölçü 
sxemi 
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.32,187,045,0max]18_17[;45,0min]18_17[ mmmm =+==  
 

 

 

 
Əgər (17+28) təşkiledci bəndin tapılmış qiymətini ikinci 

tənlikdə nəzərə alsaq, [28=27] qapayıcı bəndin və (17-27) təş-
kiledici bəndin nominal qiymətlərini tapmaq olar: 

   

Əməl. 
nöm-
rəsi 

Frez-
ləmə 

Pres. 

Şək. 8.11. Hərəkətli dayaqdan ikitərəfli frezləmə 
əməliyyatı ilə texnoloji prosesin 2- ci variantının ölçü 

sxemi 



 323 
 

.95,47)2717(

;7,46)2717(25,1;25,1)31,04,0(

242,145,0]27_28[2]27_28[min]27_28[

]2728[;7,46)2717(]2728[ 62,08,0

mm

mm

ww

nom

=+
−−+==+−−

−+=∆−+=
==−−+== −−

 

 

mm48)2717( =+ qəbul edirik. Onda  
 

.92,142,15,0max]27_28[

;5,005,045,0min]27_28[

mm

mm

=+=
=+=

 

 

Təklif olunan variantlar onlardan birinin daha yaxşı seçim 
üçün deyil, emal paylarını təşkiledici və qapayıcı bəndlər ki-
mi istifadə etməklə uzununa ölçü zəncirlərinin qurulması və 
hesablanması metodikasının işlənilməsi üçün baxılmışdır. 
Minimal emal payının təşkiledicilərinin seçimi bütün texnolo-
ji prosesə üzrə əməliyyat ölçülərinin hesablanmasında məsul 
mərhələdir. Onun hesablanmasının nəzəri əsaslarına müvafiq 
ədəbiyyatlarda ətraflı baxılmışdır [1, 5, 8,11, 18, 39, 40]. 
 

8.1.3. Cizgi ölçüsü – qapayıcı bənd 
 

8.1.3.1. Cizgi ölçülərinin yerin ə yetirilm əsinin təhlili  
 
Dayaq oymağının mexaniki emal texnoloji prosesi (bax 

şək. 8.12) iki torna-revolver əməliyyatından ibarətdir: 
005- torna avtomat əməliyyatı. 
Dəzgah – torna-revolver avtomatı. İlkin pəstah-kalibrlən-

miş soyuq dartılmış çubuq. Revolver başlığın mövqeləri üzrə 
sazlama eskizlərsiz əməliyyat eskizi şək. 8.13-də göstərilmi ş-
dir.   

010-torna avtomat əməliyyatı. Dəzgah - torna-revolver 
yarımavtomatı. Əməliyyat eskizi şək. 8.14-də təqdim edilmiş-
dir.   
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Torna-revolver avtomatları müxtəlif polad və ərintilərdən 

9...11 kvalitetlər üzrə hissələrin hazırlanması üçün təyin edil-
mişdir.  

Növbəti pəstahı doğramadan sonra verici sanqa çubuq üz-
rə sürüşərək geri çəkilir. 

Doğrama kəskisi də tez geri çəkilir. 
Revolver başlığın mövqelərinin birində bərkidilmiş dayaq 

çubuğa qarşı yerləşdirilir. Verici sanqa ən sol vəziyyətə çəki-
lən kimi, sıxıcı sanqa (qısqac) açılır, verici sanqa isə çubuq 
ilə birlikdə irəli hərəkət edir, bununla da çubuq dayağa qədər 

Şək. 8.12. Dayaq oymağı 
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yerini dəyişir. Çubuq verildikdən sonra bir də sıxılır. Sonra 
uzununa verişə malik revolver başlığın periodik olaraq dön-
məsi zamanı işçi mövqelərdə yerləşdirilmiş alətlər və eninə 
süpportların kəsən alətləri il ə ardıcıl emal yerinə yetirilir.  

 

 
 

 
Üç eninə supportdan qabaq və arxa supportlar daha bö-

yük sərtliyə malikdirlər. Onlar ya daha çox yüklənmiş texno-
loji keçidlərin yerinə yetirilməsi üçün, ya da xüsusi dəqiq 
əməliyyat ölçülərinin alınması üçün tətbiq olunur. Şaquli sup-
port daha yüngüldür və bir qayda olaraq, hazır hissələrin doğ-
ranması, böyük olmayan eninə qanovcuqların yonulması, ha-
şiyələrin açılması və s. üçün tətbiq edilir. Verilmiş əməliyyat-
da (38) səthinin yanyonuşu və (38-58) ölçüsü sərt supportdan 
IT11 dəqiqliyi il ə, (17-58) ölçüsünə döqrama isə IT12 üzrə 
(bax şək. 8.13) yerinə yetiriləcəkdir. 

Şək. 8.13. 005 əməliyyatı Şək. 8.14. 010 əməliyyatı 
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Pəstahın xarici və daxili diametral səthləri uzununa sup-
portla məmulun son ölçülərinin dəqiqliyi il ə emal edilir. Elə 
bu supportdan (48+58) haşiyəsi formalaşır. (58) yan səthi da-
yaqdan yerinə yetirilən ölçüdə yanyonulur. Ölçü-emal payı-
nın qiymətini mm18,03,0)5758( +=+  qəbul edirik. 

(38-58) təxmini nominal ölçüsü iki cizgi ölçüsünün fərqi 
ilə müəyyən edilə bilər: 

 

.17825)3919()5919()5838( mm=−=+−+=−  
 

17 mm ölçüsü üçün IТ11 üzrə müsaidə mmT 11,0= -ə 
(bax əlavə 1) bərabərdir. 

Yerinə yetirilən (38-58) ölçüsü (58) səthindən (38) səthi-
nə doğru istiqamətə malikdir. Pəstahın cisminə doğru müsai-
də tövsiyəsini nəzərə almaqla bu istiqamət müsaidəni yuxarı 
hədd sapmasına çevirməyə imkan verir, ölçü isə 

mm11,0)5838( +−  kimi təqdim olunacaqdır. 
Çubuqdan pəstahın (17-58) ölçüsünə doğranması IТ12 

üzrə yerinə yetirilir. Təxmini əməliyyat nominal ölçüsü cizgi 
ölçüsünə - 25 mm-ə yaxındır. IТ12 üzrə müsaidə: Т=0,21 
mm. Əməliyyat ölçüsünün istiqamətini nəzərə alaraq onu 

mm21,0)5817( −−  şəklində yazmaq olar. 

010 əməliyyatında eninə supportların biri ilə (17) yan sət-
hi (19+59) cizgi ölçüsünün (bax şək. 8.12) nominal qiyməti 
və sapmları ilə (18+58) son ölçüsünə yanyonulur, (48+58) 
haşiyəsi isə son ölçüyə uzununa support ilə formalaşır. 

Şəkli dəyişdirilmiş (çevirilmiş) eskiz və texnoloji prose-
sin ölçü sxemi şək. 8.15-də göstərilmişdir. Bu sxemdə və bü-
tün sonrakı sxemlərdə ölçü xətti üzərində bilavasitə yerinə 
yetirilən təyin edilmiş ölçülərin dəqiqliyi yazılacaqdır.  

Mövcud və yenidən layihələndirilən  proseslərin təhlilinə 
cizgi ölçülərinin texnoloji prosesin əməliyyatları və keçidləri 
üzrə yerinə yetirilməsinin yoxlanılması ilə başlamaq lazımdır. 
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Hissənin cizgisində (bax şək. 8.12) beş vertikal göstəril-
mişdir. 

010 əməliyyatından sonra hissə dörd ölçü üzrə yoxlanıl-
malıdır: 

• 15,04)2919( ±=+  - (18+28) haşiyəsinin ölçüsü üzrə. 
Son yanyonulmuş (18) yan səthindən 010 əməliyyatı-
nın keçidlərinin birində uzununa supportla yerinə yeti-

Şək. 5.15. Oymağın çevirilmiş eskizi və prosesin 1- ci 
variantının ölçü sxemi 

Ə
m
ə
l
. 
n
ö
m
r
. 
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rilir. Bu şək. 8.14 və 8.15-dən də görünür; 
• 21,025)5919( −=+  - (18+58) qabarit əməliyyat ölçüsü 

üzrə. Bu 010 əməliyyatında eninə supportla 005 avto-
mat əməliyyatında (bax şək. 8.13) arxa eninə supportla 
yan səthin yanyonuşu zamanı alınmış texnoloji baza-
dan ((58) səthindən) yerinə yetirilir; 

• 15,04)5949( ±=+  - (48 + 58) haşiyəsinin əməliyyat 
ölçüsü üzrə. Haşiyə 005 avtomat əməliyyatında (58) 
ölçmə bazasından uzununa supportla emal edilir. Ölç-
mə bazası (57) “qara”baza yan səthinin yanyonuşun-
dan sonra formalaşır; 

• mm15,08)3919( −=+ - oymağın flansının hündürlüyü 

texnoloji prosesdə yoxdur. Mexaniki emal prosesinin 
əməliyyatlarının heç birində [18=38] ölçüsü yerinə ye-
tirilmir. [18=38] ölçüsü dayaq oymağının emal prose-
sinin ölçü sxeminin qapayıcı bəndidir (bax şək. 8.15). 
Bu ölçünün alınması imkanlarının yoxlanması olma-
dan sonrakı təhlil prosesinin davam etdirməyin mənası 
yoxdur. 

Əgər qapayıcı bəndin w [18_38] səpələnmə sahəsi cizgi 
olçüsünün T(19_39) müsaidə sahəsindən kiçik olacaqsa, onda 
minimal emal payının təşkiledicilərinin seçiminə və müəy-
yənləşdirilən əməliyyat ölçülərinin hesablanmasına başlamaq 
olar. 
 

.)5818()5838(]3818[ 21,0
11,0

−
+ ++−−==  

 

Qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsi  
 

.32,021,011,0)58_18()58_38(]38_18[ =+=+= TTw  
 

Səpələnmə sahəsi cizgi ölçüsünün müsaidə sahəsindən 
0,17 mm üstündür. Deməli, texnologiyanın birinci variantı 
üzrə yararlı məhsul almaq mümkün deyil. Belə olan halda 
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texnoloji prosesdə dəyişiklikl ərin edilməsi və məmulun cizgi-
sinin bütün ölçülərinin alınması imkanının və ya yerinə yeti-
rilməsinin əlavə yoxlanması zəruridir. 

Dəyişiklikl ər müxtəlif istiqamətlər üzrə (bax bənd. 4.7.9, 
səh. 207-208) aparıla bilər. Onlardan birinin növbəti variant-
da həyata keçirilməsi təklif olunur. 

 
8.1.3.2. Mənfi emal payı 

 
[18=38] qapayıcı cizgi ölçüsünü əlavə əməliyyat və ya 

texnoloji prosesin əvvəlcədən nəzərdə tutulmuş variantının 
mövcud əməliyyatlarından birinə texnoloji keçid tətbiq et-
məklə təşkiledici bəndə (yerinə yetirilən əməliyyat ölçüsünə)  
çevirmək olar. 

015 əlavə əməliyyatında (bax şək. 8.16) açılan sağanaqda 
(38) yan səthi son ölçünü almaq 
üçün yenidən yanyonulur. Möv-
cud istehsalda bu cür əməliyyat-
lar zay məhsulun düzəldilməsi 
üçün tətbiq edilir. Bu zaman 
əməliyyat emal edilmiş səthin 
verilmiş keyfiyyətinə nail olmaq 
naminə deyil, əməliyyat ölçüsü-
nün dəqiqliyi üçün yerinə yetiri-
lir. 

Səpələnmə sahəsinin müsai-
də sahəsinə nisbətən vəziyyəti 
[18=38] ölçüsü üzrə çıxdaşın 
(zayın) düzəldilməsi imkanları 
ilə müəyyən edilir. Şək. 8.17-də 
1-ci variant üzrə == ]3818[w  

mm32,0= səpələnmə sahəsinin 
müxtəlif v əziyyətlərinin qrafiki 

Şək. 8.16. 015 əməliy-
yatı (2-ci variant) 
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sxemi göstərilmişdir.  
Üç vəziyyətin hər birinə nominal ([18=38]nom) qiymətin 

ən kiçik və ən böyük hədd ölçüləri vasitəsilə və ya onun orta 
qiyməti vasitəsilə hesablanması ilə nail olunur. 

mm15,08)3919( −=+ cizgi ölçüsünün nominal ölşüsü 8,0 

mm-dir. 

Səpələnmə sahəsinin üç vəziyyəti üçün qapayıcı bəndin 
nominal hesabi qiyməti müxtəlifdir, amma ilk iki vəziyyətin 
istifadə olunmasının (bax şək. 8.17) mənası yoxdur, belə ki 
məmulların bir hissəsi cizgi ölçüsünün ən kiçik hədd qiyməti 
üzrə mənfi ehtiyat sahəsinə (tamamilə, qəti zay) düşür. Yalnız 
müəyyən edilən (38-58) ölçüsünün (19+39)min=7,85 mm ən 
kiçik hədd qiymətindən hesablanması (bax şək. 8.15) 

Min üzrə 
ehtiyat 
 (-) 

Max üzrə 
ehtiyat 
 (-) 

Qəti zay  Qəti zay  

1-ci vəziyyət 

2-ci vəziyyət 

3-cü vəziyyət 

Şək. 8.17. wsəpələnmə sahəsinin T müsaidə sahəsinə 
nisbətən vəziyyəti 
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]3818[ =w səpələnmə sahəsini düzəldilə bilən zay zonasına 
(şək. 8.17-də 3-cü vəziyyət) sürüşdürməyə imkan verir.  

Əgər bu zonadan 32,0]3818[ ==w  səpələnmə sahəli his-
sələr dəstinə ilkin yoxlamasız (38) yan səthinin yanyonuşu 
əlavə əməliyyatı tətbiq etsək, onda cizgi ölçüsü müsaidə sahə-
si daxilində son ölçülü hisslərin bir hissəsi işçi gedişdə kəski-
nin hərəkəti zamanı emala məruz qalmayacaqdır. 

Əgər yanyonuş kəskisinin kəsən tilini =+ max)3919(   
mm0,8= cizgi ölçüsünün ən böyük hədd xətti üzərində yerləş-

dirsək, onda, demək olar ki, bütün yararlı hissələr emal edil-
mədən qalacaqdır.  

Onların səthinə emal payı yoxdur və yerinə yetirilən ölçü-
nün müsaidəsinə bərabər mənfi kəmiyyəti təşkil edə bilər. 

Deməli, əgər əməliyyatda (və ya texnoloji keçiddə) əvvəl-
ki əməliyyatdan (və ya texnoloji keçiddən) izlərə yol verilir-
sə, əməliyyatın özü isə verilmiş əməliyyatda yerinə yetirilən 
ölçünün dəqiqliyinə nail olmaq üçün tətbiq edilirsə, onda 
emal payının qiyməti mənfi və bu yerinə yetirilən ölçünün 
müsaidəsinin qiymətinə bərabər təyin edilir. 

Şək. 8.15-dən prosesin əlavə əməliyyatında qapayıcı 
bəndli-emal paylı təşkiledicilərin tənliyini yazmaq çətindir. 
Belə halda əlavə 015 əməliyyatını (şək. 8.18) nəzərə alan yeni 
ölçü sxemini qurmaq lazımdır. (38) yan səthinin yanyonuşu-
nu texnoloji prosesin (bax şək. 8.13 və 8.14) qəbul edilməyən 
variantının 010 əməliyyatında da həyata keçirmək olar. Bu-
nun üçün nəzəri bazalaşdırma sxemini dəyişmək lazımdır. Bu 
məqsədlə pəstahı təklif olunan əlavə əməliyyata oxşar (58) 
son emal olunmuş səth üzrə dayaq ilə açılan sağanağda yer-
ləşdiririk (bax şək. 8.16), əməliyyatın özündə isə sazlamaya 
əlavə yanyonuş kəskisini daxil edirik. Bu yanyonuş kəskisini 
(18) yan səthini yanyonan kəski ilə bir supportda yerləşdir-
mək olar. 
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Konsentrasiya olunmuş (toplanmış, yığılmış) texnoloji 
keçidi iki kəskidən ibarət blok ilə dərhal iki son (18+38) və 
(18+58) əməliyyat ölçülərini almağa imkan verir. Burada elə-
cə də (18+28) haşiyəsinin son ölçüsü formalaşır. Belə əməliy-
yatın eskizi şək. 8.19-da göstərilmişdir. Əgər texnoloji prose-
sin ikinci variantında məmulun bütün cizgi ölçüləri üç əmə-

Ə
m
ə
l
i
y
. 
№ 

Şək. 8.18. Üç əməliyyatdan ibarət ölçü sxemi 
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liyyatda yerinə yetirilirsə, onda prosesin ölçü sxemi şək. 8.18-
ə uyğun olacaqdır. İkinci əməliyyatı konsentrasiya edilmiş  
texnoloji keçiddən ibarət 
olan prosesi şək. 5.20-də 
göstərilmi ş ölçü sxemi ilə 
təqdim etmək olar. Hər iki 
ölçü sxeminin ölçü araşdı-
rılması və müəyyənləşdiri-
lən əməliyyat ölçülərinin 
sonrakı hesablamaları üçün 
prinsipial fərqi yoxdur. 

Yerinə yetirilən son 
(18+28), (18+38), (18+58) 
və (48+58) əməliyyat ölçü-
lərindən başqa, ölçü sxem-
lərində verilmiş dəqiqlikli 
və hədd sapmalarlı aralıq 
əməliyyat ölçüləri olur. Bu 
müəyyənləşdirilən (37-58) 
və (17-58) ölçüləridir. Nə-
zərə almaq lazımdır ki, iki 
müəyyənləşdirilən ölçü olduq-
da, bu zaman iki qapayıcı 
bənd də olmalıdır. 

Əgər cizgi ölçülərindən heç biri qapayıcı bənd kimi çıxış 
etmirsə, onda qapayıcı bəndlər [17=18] və [38=37] emal pay-
ları olacaqdır. Bu emal payları heç bir əməliyyatda bilavasitə 
yerinə yetirilmir. 

Məlum son əməliyyat ölçülərli tənlik aşağıdakı şəkildə 
olacaqdır: 

.825)5837(]3738.[2

;)5817(25]1817.[1

15,021,0
11,0

21,021,0

−−
+

−−

−+−−==

−+−==
 

Şək. 8.19. 010 əməliy-
yatı (2-ci variant) 
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Hər bir tənlikdə müəyyənləşdirilən bir ölçü vardır. Təş-
kiledici minimal emal paylarını seçərək hesablamağa başla-
maq olar. 

Şək. 8.21-dən görünür ki, [17=18] emal payı 010 əməliy-
yatında götürülür. Onun qiymətini 005 torna avtomat əməliy-
yatında vertikal support ilə pəstahın doğranmasından sonra 
alınmış səthin mkmRz 80= kələ-kötürlüyü və mkmh 100=  qü-
surlu qatı təşkil edir (bax əlavə 6.1). 

Fəza sapmaları mmT 21,0)58_17( = müsaidəsində, yerləş-

Ə
m
ə 
l 
i
y
.
№ 

Şək. 8.20. 2-ci sxem. Konsentrasiya edilmiş 
proses. 010 torna-revolver əməliyyatı 
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dirmə xətaları isə yerinə yetirilən (18+58) son ölçünün müsai-
dəsində yerləşir. 

[38=37] konturu üçün qrafik və analitik təsvirləri şək. 
8.22-də təqdim olunmuşdur. 

 

 
 

 
 
 

 
 

 

Şək. 8.21. [17=18] qapayıcı bəndli ölçü konturu və 
tənliyi 

21,021,0 )5817()5818(]1817[ −− −++−==  

Şək. 8.22. [38=37] qapayıcı bəndli ölçü konturu və 
tənliyi 

 

15,021,0
11,0 )3818()5818()5837(]3738[ −−

+ +−++−−==  
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(17) səthinin emalı zamanı minimal emal payı  
 

mkmhRz 18010080min]18_17[ =+=+=  
  

olacaqdır. 
Qapayıcı və müəyyənləşdirilən bəndlərin nominal qiy-

mətlərini hesablayaq: 
 

;)5817(25]1817[ 21,021,0 −− −+−==  
 

;39,0)105,0105,0(2
42,018,0

]18_17[2
]18_17[min]18_17[]18_17[

mm

wwnom

=−+−+=

=∆−+=
 

 

Onda         
.61,042,019,0max]18_17[

;19,001,018,0min]18_17[

mm

mm

=+=
=+=

 

 

(37) yan səthinin son emalı zamanı 005 əməliyyatında 
(bax şək. 8.22) mkmRz 40=  səthin kələ-kötürlüyü məmulun 
ciszgisinin tələblərinə artıq uyğundur. Yan səthin 010 əməliy-
yatında təkrar emalı əvvəlki 005 əməliyyatında kələ-kötürlük 
izlərinin götürülməsi və ya aradan qaldırılmaması ilə cizgi öl-
çüsünün son dəqiqliyinin alınması məqsədilə yerinə yetirilir. 
Yerinə yetirilən ölçünün mmT 15,0)38_18( = müsaidəsi mənfi 
kəmiyyətlə minimal emal payı - 15,0min]37_38[ −=  təyin et-
məyə imkan verir. 

Tənlikdən istifadə etməklə, ölçü zəncirinin qapayıcı və 
müəyyənləşdirilən bəndlərinin nominal ölçülərini hesablamaq 
olar: 

 

.83,16)5837(,825)5837(17,0

;17,0)075,0105,0055,0(247,015,0

]37_38[2]37_38[min]37_38[]37_38[

;825)5837(]3738[ 15,021,0
11,0

mm

wwnom

=+−+−−=
=+−−−+−=

=∆−+=

−+−−== −−
+

 

 



 337 
 

Müəyyənləşdirilən ölçü azaldan təşkiledici bənddir. Onun 
yuvarlaqlaşdırılması zamanı nominal qiymətləri artırmaq ol-
maz, belə ki mənfi emal payı yerinə yetirilən (18+38) ölçüsü-
nü qəti zay zonasına sürüşdürərək mm15,0min]18_17[ −= -dən 

az olacaqdır. mm11,08,16)5837( +=+  qəbul edirik. Onda  
 

,35,047,012,0max]37_38[

;12,03,015,0min]37_38[

+=+−=
−=+−=

 

 

Əgər (38) yan səthinin 015 əməliyyatında və ya konsen-
trasiya olunmuş 010 əməliyyatında (bax şək. 8.22) son forma-
laşması zamanı əvvəlki 005 əməliyyatından yaranan izlər bu-
raxıla bilən deyildirsə, onda minimal emal payı müsbət kə-
miyyət ilə seçilir. 

Minimal hesabi qiymət cizgi üzrə tələb olunan =zR  
mkm40=  səthin kələ-kötürlüyünün yenidən alınmasını təmin 

etməlidir. Əvvəlki kələ-kötürlük [17_18]min emal payına da-
xil olur. Fəza sapmaları (37-58) ölçüsünün 11,0=T  müsaidə-
sində yerləşir. 

015 əlavə əməliyyatlı prosesdə yerləşdirmə xətası 
(18_38) son ölçüsünün mmT 15,0=  müsaidəsində yerləşir 
(bax şək. 8.16).  010 konsentrasiya olunmuş əməliyyatda (bax 
şək. 8.19) (18+38) ölçüsünün ikikəskili blok ilə yerinə yetiril-
məsi zamanı yerləşdirmə xətası son (18+58) əməliyyat ölçü-
sünə aiddir. 

Artıq əldə olunmuş kələ-kötürlükdə qüsurlu qatın çıxarıl-
masının mənası yoxdur. 

Deməli, verilmiş konkret halda emal payının təşkiledicisi-
nin qiyməti yerinə yetirilən keçidin mkmRz 40=  kələ-kötürlü-
yünə uyğundur. 

[38=37] tənliyində məlum qiymətləri nəzərə alaraq, emal 
payı və müəyyən edilən (37-58) bəndinin nominal qiymətləri-
ni hesablamaq olar. 
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.64,16)5837(,825)5837(36,0

;36,0)075,0105,0055,0(247,004,0

]37_38[2]37_38[min]37_38[]37_38[

mm

wwnom

=+−+−−=
=+−−−+=

=∆−−=
 

 

mm11,06,16)5837( +=+  qəbul edirik. 
 

Yan səthin yenidən yanyonuşu zamanı emal payının qiy-
məti: 

 

.55,047,008,0max]18_17[

;08,004,004,0min]18_17[

mm=+=
=+=

 

 

Maksimal emal paylarının fərqi 0,55-0,35=0,2 mm təşkil 
edir. 

Məmul buraxılışının böyük həcmində 0,2 mm-in yonqara 
çevrilməsi əlavə əmək tutumu tələb edir. Daha bir qapayıcı 
bənd [16 # 57] metal sərfidir. Şək. 8.18 və ya 8.20-dəki ölçü 
sxemlərindən tənlik aşağıdakı şəklə malikdir: 

 

.7,294

4,253,0)1716()5817()5758(]57#16[
30,0
21,0

12,0

21,0
18,0

mm+
−

+

−
+

=+

++=+++++=
 

 

(16+17) və (58+57) ölçülərinin qiymətləri əvvəlcədən se-
çilmişdir. 

İlkin verilənlər və hesablama nəticələri cədvəl 8.1 və 8.2-
də göstərilmişdir. 

 Cədvəl 8.1-də şək. 8.18 və 8.20-də göstərilmi ş sxemlər 
üzrə ölçü zəncirlərinin hesablanması üçün ilkin verilənlər təq-
dim olunmuşdur. “Qrup” sütununda işarələrlə bəndin ilkin 
vəziyyəti göstərilir: 

+ - məlum aralıq və son təşkiledici bəndlər; 
-  - müəyyənləşdirilən təşkiledici bəndlər; 
= -hesablamanın layihə variantında qapayıcı bənd;  
# - yoxlama məsələsində qapayıcı bənd. 
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Cədvəl 8.1 
Mənfi emal payı ilə hesablama zamanı ilkin verilənlər 

 

Ölçü informasiyası Hesablama 
şərti 

Q 
r 
u 
p 

Bəndin 
sol və 
sağ 

səthlə-
rinin 

kodları 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 

qiymət 
və ya 
yuxarı 
sapma 

Maksi-
mal 

qiymət 
və ya 
aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-
dəyiş
-mə 

Yu-
var-
laq-
laş-
ma-
nın 

kodu 
və ya 
nöm-
rəsi 

Nisbi 
səpə-
lənmə 
əm-
salı 

+ 18  38 8,000 0,000 -0,150 7,925 0,075   
= 38  37  -0,150    3  
+ 18  28 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150   
= 17  18  0,180    2  
+ 18  58 25,000 0,000 -0,210 24,895 0,105   
+ 48  58 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150   
- 37  58  0,110 0,000  0,055 1  
+ 16  17 4,000 0,120 0,000 4,060 0,060   
- 17  58  0,000 -0,210  0,105 1  
+ 58  57 0,300 0,180 0,000 0,390 0,090   
# 16  57      3  

 
Çoxbəndli ölçü zəncirlərinin hesablanması zamanı ehti-

mal üsulundan istifadə edilir. Burada istehsalın konkret şərt-
lərindən asılı olaraq maksimum-minimum üsulu ilə hesabla-
ma üçün təşkiledici bəndlərin sayı təyin olunur, ehtimal üsulu 
ilə hesablama üçün isə nisbi səpələnmə əmsalı seçilir. “He-
sablama şərti” sütununa aşağıdakı məlumatlar daxil edilir: 

• N – texnoloji prosesin ölçü sxeminin konturlarının bi-
rinin qapayıcı bəndli tənliyində təşkiledici bəndlərin 
sayı; 

• 1, 2 və ya 3 – vergüldən sonra müəyyənləşdirilən (he-
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sablanan) qiymətdə nominal ölçünü ona qədər yuvar-
laqlaşdırmaq lazım olan onluq işarənin sıra nömrəsi; 

•  nisbi səpələnmə əmsalı istehsal növünə uyğundur. 
 

Cədvəl 8.2 
Mənfi emal payı ilə hesablama nəticələri 

 

Ölçü informasiyası Hədd 
sapmalarının 

ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

Bəndin 
sol və 
sağ 

səthlə-
rinin 

kodları 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 

qiymət 
və ya 
yuxarı 
sapma 

Maksi-
mal 

qiymət 
və ya 
aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-
dəyiş
-mə 

aşağı yuxa-
rı 

+ 18  38 8,000 0,000 -0,150 7,925 0,075   
= 38  37  -0,120 0,350 0,115 0,235 0,030  
+ 18  28 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150   
= 17  18  0,190 0,610 0,400 0,210 0,010  
+ 18  58 25,000 0,000 -0,210 24,895 0,105   
+ 48  58 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150   
+ 37  58 16,600 0,110 0,000 16,855 0,055   
+ 16  17 4,000 0,120 0,000 4,060 0,060   
+ 17  58 25,400 0,000 -0,210 25,295 0,105   
+ 58  57 0,300 0,180 0,000 0,390 0,090   
# 16  57  29,490 30,000 29,745 0,255   

 
Cədvəl 8.2-də “Hədd sapmalarının ehtiyatları" sütunu 

vardır. Burada qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsinin cizgi öl-
çüsünün səpələnmə sahəsindən, onun ən kiçik və ən böyük il-
kin hədd qiymətləri il ə müqayisədə, kənara çıxmasının qiy-
məti qeyd olunur. Əgər ən kiçik (və ya ən böyük) hesablama 
qiyməti cizgi ölçüsünün müsaidə sahəsindən kənara çıxmırsa,  
bu qiymətlər (ehtiyatlar) müsbət, əks halda isə mənfidir. Mü-
əyyənləşdirilən ölçülər cədvəl 8.1-də “Qrup” sütununda "-" 
işarəsi ilə göstərilmişdir. Cədvəl 8.2-də "-" işarəsi tapılmış 
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hesablama nəticəsini təmsil edərək "+" işarəsinə dəyişilir. 
Onlar düzəldilmiş zay məhsulda əməliyyat və ya keçiddə 
mənfi emal payının təyin ediləməsi zamanı göstərilmişdir. 
Müsbət emal payının təyin edilməsi zamanı ilkin verilənlər 
cədvəlində yalnız bir sətir (cədvəl 8.3), hesablama nəticələri 
cədvəlində isə iki sətir (cədvəl 8.4) dəyişəcəkdir. 

 

Cədvəl 8.3 
Müsbət emal payı ilə hesablama zamanı ilkin verilənlər 

 

Ölçü informasiyası Hesablama 
şərti 

Q 
r 
u 
p 

Bəndin 
sol və 
sağ 

səthlə-
rinin 

kodları 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 

qiymət 
və ya 
yuxarı 
sapma 

Maksi-
mal 

qiymət 
və ya 
aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-
dəyiş
-mə 

Yu-
var-
laq-
laş-
ma-
nın 

kodu 
və ya 
nöm-
rəsi 

Nisbi 
səpə-
lənmə 
əm-
salı 

= 38  37  0,040    3  

 
Cədvəl 8.4 

Müsbət emal payı ilə hesablama nəticələri 
 

Ölçü informasiyası Hədd 
sapmalarının 

ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

Bəndin 
sol və 
sağ 

səthlə-
rinin 

kodları 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 

qiymət 
və ya 
yuxarı 
sapma 

Maksi-
mal 

qiymət 
və ya 
aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-
dəyiş
-mə 

aşağı yuxa-
rı 

= 38  37  0,080 0,550 0,315 0,235 0,040  
+ 37  58 16,600 0,110 0,000 16,655 0,055   
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8.1.3.4. Cizgi ölçüsü-qapayıcı bəndin səpələnmə 
sahəsinin azaldılması yolları 

 
Dayaq oymağının (bax şək. 8.12) hazırlanması texnoloji 

prosesi (şək. 8.13 və 8.14) (19+39) cizgi ölçüsü üzrə yararlı 
məmulun alınmasını təmin etmir. mmw 32,0]38_18[ =  səpə-
lənmə sahəsi mmT 15,0)39_19( = müsaidə sahəsindən 0,17 
mm üstündür. 

Prosesin verilmiş variantı üzrə (18_58) son əməliyyat öl-
çüsü 12 kvalitet dəqiqliyi il ə yerinə yetirilir. 010 əməliyyatı-
nın iqtisadi dəqiqliyi )11(13,0)58_18( ITmmT = -dir. Əgər şək. 
8.15-də verilmiş ölçü sxemində bu qiyməti yerinə qoysaq, on-
da cizgi ölçüsü qapayıcı bəndinin səpələnmə sahəsi aşağıdakı 
kimi olacaq: 

 

.24,013,011,0)58_18()58_38(]38_18[

;)5818()5838(]3818[ 13,0
11,0

mmTTw =+=+=
++−−== −

+

 

 

mmw 24,0]38_18[ = səpələnmə sahəsi cizgi ölçüsünün 
mmT 15,0)39_19( =  müsaidə sahəsini ötüb keçir. Bu halda ya-

rarlı məmul almaq mümkün deyil. Eləcə də yerinə yetirilən 
ölçülərin sərtləşdirilməsi iqtisadi cəhətdən sərfəli deyil. Veril-
miş bazalaşdırma sxemində yerinə yetirilən (18+58) son ölçü-
sü 21,0)58_18( =T  müsaidəsinə, qapayıcı bənd isə 

mmT 15,0]38_18[ =  müsaidəsinə malikdir. 
 Əgər 010 əməliyyatında baza səthi kimi (38) yan səthini 

seçsək və (18+58) ölçüsü əvəzinə (18+38) son ölçüsünü göz-
ləsək, onda [18=58] cizgi ölçüsü qapayıcı bənd olacaqdır. Bu 
təklif şək. 8.23-də göstərilmiş ölçü sxemində və şək. 8.25 və 
8.26 –da əməliyyat eskizlərində həyata keçirilmişdir. 

Cisgi ölçülü-qapayıcı bəndli tənlik aşağıdakı şəkli alacaq-
dır: 
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.)3818()5838(]5818[ 15,0
11,0

−
+ ++−==  

 

 
 

 
Qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsi += 11,0]58_18[w   

mm26,015,0 =+ -dir və bu halda səpələnmə sahəsi 
mmT 21,0)39_19( =  müsaidə sahəsini ötüb keçir. 

Şək. 8.23-də verilmiş ölçü sxemində 010 əməliyyat zona-

Şək. 8.23. Emal prosesinin ölçü sxemi 

Ə
m
ə
l
i
y
y
a
t 
№ 
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sında cizgi ölçüsü IT12 dəqiqliklə yazılmışdır. Əməliyyatın 
iqtisadi dəqiqliyi IT11 (T(18_38)=0,09 mm)-dir. Dəqiqliyin 
bu qiyməti il ə səpələnmə sahəsi dəyişəcəkdir və  

 

mmw 20,009,011,0]58_18[ =+=  (şək. 5.24) 
 

olacaqdır. 

 
 

 
Səpələnmə sahəsi müsaidə sahəsindən Т=0,21 mm kiçik-

dir. Proses nəzarət edilən ölçülərinə görə yararlı hissələrin 
alınmasını təmin edəcəkdir. 

Yerinə yetirilən (18+38) cizgi ölçüsünü nominal ölçünün  
müxtəlif qiymətləri il ə yazmaq olar. Əgər emal zamanı yerinə 
yetirilən sərtləşdirilmi ş ölçünün müsaidə sahəsini cizgi ölçü-
sünün müsaidə sahəsinin ortasına yerləşdirsək və yerinə yeti-
rilən ölçünü T(18_38)=0,09 mm dəqiqliklə gözləsək (riayət 
etsək), onda ölçünün nominal qiyməti və onun sapmaları aşa-
ğıdakı kimi olacaqdır: 

Şək. 8.24. Prosesin ölçü sxemi variantı 



 345 
 

 

.8045,0925,7)3818(

;075,0925,78)3919(
03,0
12,0

15,0

mm−
−

−

=±=+

±==+
 

 

Məlum son əməliyyat ölçülərli tənliyi yazaq: 
 

.)5817()5838(8]1817[.2

;8)5838(]5818[.1

21,0
11,003,0

12,0

03,0
12,0

11,0

−
+−

−

−
−

+

−+−−−==

+−==
 

 

Birinci tənlikdə bir müəyyən edilən ölçü vardır və onun  
nominal qiyməti qapayıcı bəndin hesabi nominal ölçüsünün 
müəyyənləşdirilməsindən sonra tapılacaqdır.  

Müsaidə üzrə ehtiyat müsbətdir: 
 

.01,02,021,0]58_18[)59_19( mmwT =−=−  
 

Qapayıcı bəndin nominal qiymətini cizgi ölçüsünün ən 
kiçik və ya ən böyük hədd qiymətlərindən, orta ölçüdən he-
sablamaq olar.  

Orta ölçü vasitəsilə hesablama zamanı səpələnmə sahəsi 
müsaidə sahəsi daxilində simmetrik yerləşir. 

Bu halda birtərəfli ehtiyat 0,005 mm təşkil edəcəkdir. 
Qapayıcı və müəyyənləşdirilən bəndlərin nominallarını 

hesablayaq: 
 

.]58_18[]58_18[]58_18[ wornom ∆−=  
 

or]58_18[ - mm21,025)5819( −=+  cizgi ölçüsünün orta qiy-

mətidir. 

.915,16)5838(,8)5838(915,24

;915,24)075,0055,0(895,24

]
2

)12,0(03,0

2

011,0
[895,24]58_18[

mm

mm

nom

=++−=
=−+−=

=−+−+++−=

 

 

Qapayıcı bəndin orta qiyməti vasitəsilə hesablanmış mü-
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əyyənləşdirilən ölçünü yuvarlaqlaşdırmaq nominal ölçünün 
0,005 mm-ə bərabər olan müsaidə sahəsinin birtətəfli ehtiyatı 
daxilində azaldılması və ya artırılması ilə mümkündür. 

 Yuvarlaqlaşdırma vergüldən sonra yalnız ikinci işarəyə 
qədər mümkündür. mm11,092,16)5838( +=+  qəbul edirik. 

(38+58) artıran bəndin 0,005 mm artırılması qapayıcı 
bəndin orta ölçüsünün də bu kəmiyyət qədər artmasına səbəb 
olur. 

]58_18[w  səpələnmə sahəsi ilkin qiymətin ən böyük həd-
dinə (19_59)max=25 mm sürüşəcəkdir. 

Müsbət ehtiyat ilkin bəndin ən kişik hədd ölçüsü tərəfin-
dən yaranacaqdır. İkinci tənliyə (38+58) bəndinin yeni qiy-
mətini yazaraq aşağıdakı bərabərliyi alarıq: 

 

.)5817(92,168]1817[.2 21,0
11,003,0

12,0 −
+−

− −+−−==  
 

18,0min]18_17[ =  minimal emal payı dəyişməz qalır.  
Qapayıcı bəndin nominal ölçüsünü tapaq: 
 

.47,0)105,0055,0075,0(241,018,0]18_17[ mmnom =−−+−+=  
 

Təşkiledici bəndin nominal ölçüsünü hesablayaq: 
 

.39,25)5817(),5817(92,16847,0 mm=+−+−−=  
 

mm21,04,25)5817( −=+  qəbul edirik. Müəyyənləşdirilən 

bəndin hesabi nominal qiymətini yuvarlaqlaşdırdıqdan sonra 
emal payının hesabi hədd qiymətləri aşağıdakı kimi olacaq-
dır: 

 

.6,041,019,0max]18_17[

;19,001,018,0min]18_17[

mm

mm

=+=
=+=

 

 

Metal sərfinin hesablanması üçün tənlik və onun təşkil-
ediciləri dəyişməz qalırlar. 

Şək. 8.24-də verilmiş ölçü sxeminin ilkin verilənləri və 
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hesablanması nəticələri cədvəl 8.5 və 8.6-da təqdim olunmuş-
dur.  

Cədvəl 8.5 
Hesablama üçün ilkin verilənlər 

 

Ölçü informasiyası Hesablama 
şərti 

Q 
r 
u 
p 

Bəndin 
sol və 
sağ 

səthlə-
rinin 

kodları 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 

qiymət 
və ya 
yuxarı 
sapma 

Maksi-
mal 

qiymət 
və ya 
aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-

dəyiş-
mə 

Yuvar-
laqlaş-
manın 
kodu 
və ya 
nöm-
rəsi 

Nis-
bi 

səpə-
lən-
mə 
əm-
salı 

= 18  58 25,000 0,000 -0,210 24,895 0,105 2  
+ 18  38 8,000 -0,030 -0,120 7,925 0,045   
+ 18  28 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150   
= 17  18  0,180    3  
+ 48  58 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150   
- 38  58  0,110 0,000  0,055 2  
+ 16  17 4,000 0,120 0,000 4,060 0,060   
- 17  58  0,000 -0,210  0,105 1  
+ 58  57 0,300 0,180 0,000 0,390 0,090   
# 16  57      3  

 
Cədvəl 8.6 

Hesablama nəticələri 
 

Ölçü informasiyası Hədd 
sapmalarının 
ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

Bəndin 
sol və 
sağ 

səthlə-
rinin 

kodları 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 

qiymət 
və ya 
yuxarı 
sapma 

Maksi-
mal 

qiymət 
və ya 
aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-

dəyiş-
mə 

aşağı yu-
xarı 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 
= 18  58  24,800 25,000 24,900 0,100 0,010 0.000 
+ 18  38 8,000 -0,030 -0,120 7,925 0,045   
+ 18  28 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150   
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Cədvəl 8.6-nın ardı. 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 
= 17  18  0,190 0,600 0,395 0,205 0,010  
+ 48  58 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150   
+ 38  58 16,920 0,110 0,000 16,975 0,055   
+ 16  17 4,000 0,120 0,000 4,060 0,060   
+ 17  58 25,400 0,000 -0,210 25,295 0,105   
+ 58  57 0,300 0,180 0,000 0,390 0,090   
# 16  57  24,490 30,000 29,745 0,255   

 
8.1.3.5. Emal payı-qapayıcı bəndin səpələnmə 

sahəsinin azaldılması yolları 
 
010 əməliyyatına [17=18] emal payının maksimal qiymə-

ti 0,6 mm təşkil edir (bax cədvəl 8.6). Bu qiymət qapayıcı 
bəndin minimal ölçüsündən və təşkiledici bəndlərin müsaidə-
ləri cəmindən yaranır. Emal payının minimal qiyməti direktiv 
(tapşırıq, göstəriş, əmr) olaraq verilir və gələcək təftişinə ehti-
yac yoxdur. Onun təşkilediciləri hesablamaya başlamazdan 
əvvəl müəyyənləşdirilir. Təşkiledici bəndlərin müsaidələri cə-
mi yerinə yetirilən ölçülərin dəqiqliyindən və onların sayın-
dan asılıdır. İqtisadi dəqiqliyin seçilməsi səpələnmə sahəsini 
azaltmağa imkan verir, amma daha çox ən böyük effektə ba-
zalaşdırma sxeminin və texnoloji keçidlər və əməliyyatlar üz-
rə ölçülərin yerinə yetirilməsi qaydalarının dəyişdirilməsi he-
sabına təşkiledici bəndlərin sayının azaldılması ilə nail olmaq 
olar.  

005 torna avtomat əməliyyatında (bax şək. 8.13) doğrama 
kəskisi ilə vertikal support (58) yanyonulmuş yan səthdən 
(17-58) ölçüsünə sazlanır. Bu yan səthdən eləcə də (38-58) 
aralıq ölçüsünə nəzarət edilir. [17=18] qapayıcı bəndli tənlik-
də üç təşkiledici bənd iştirak edir, onlardan ikisi 005 əməliy-
yatında yerinə yetirilir. [17=18] qısa zənciri (17-38) ölçüsü 
vasitəsilədir, amma o əməliyyat eskizində yoxdur. 
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 Prosesin yeni variantı (bax şək. 8.25 və 8.26) təklif olu-
nur. 

 
Şək. 8.27-də təqdim edilmiş prosesin ölçü sxemi şək. 8.25 

və 8.26-da verilmiş əməliyyat eskizləri əsasında qurulmuşdur. 
Dörd cizgi ölçüsündən bilavasitə yerinə yetirilir: 

• 010 əməliyyatında (19+29) haşiyəsi və (19+39) flansın 
hündürlüyü ((18+28) və (18+38) əməliyyat ölçüləri); 

• 005 əməliyyatında (49+59) haşiyəsi ((48+58) əməliy-
yat ölçüsü); 

Oymağın (19+59) qabarit ölçüsü emal prosesinin iki əmə-
liyyatının heç birində birbaşa icra olunmur. 

[18=58] ölçüsü qapayıcı bənddir. Ölçü sxemində iki mü-
əyyənləşdirici ölçü vardır: (17-38) və (38-58). Onların dəqiq-
liyi v ə sapmaları məlumdur, nominal qiymətini müəyyənləş-
diririk. İki müəyyənləşdirici ölçünü tapmaq üçün iki qapayıcı 

Şək. 8.25. 005 əməliyyatı Şək. 8.26. 010 əməliyyatı 
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bənd tələb olunur: - [18=58] qapayıcı cizgi ölçüsü; - digəri isə 
[17=18] emal payı. 

 
 

Cizgi ölçüsünün bütün ilkin verilənləri, emal payının isə-
yalnız ən kiçik hədd qiyməti mm18,0min]18_17[ =  məlumdur. 

Ə
m
ə
li
y
y
a
t 
 
№ 

Şək. 8.27. Emal prosesinin ölçü sxemi 
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Tənlik aşağıdakı şəklə malikdir: 
 

.)3817()3818(]1817[.2

;)3818()5838(]5818[.1

−++−==
++−+=

 

 

Hər bir tənlikdə bir naməlum vardır. Onlardan istənilən 
birisi ilə hesablamanı başlamaq olar, lakin birinci tənlik artıq 
həll olunmuşdur. 

İkinci tənliyin həlli zamanı qapayıcı və müəyyənləşdirici 
bəndlərin  nominal qiymətlərini tapaq: 

 

.3,8)3817(,)3817(83,0

;3,0)075,0075,0(224,018,0]18_17[

;)3817(8]1817[ 15,0
03,0
12,0

mm

mmnom

=+−+−=
=−+−+=

−+−== −
−
−

 

 

mm15,03,8)3817( −=+  qəbul edirik. 

Şək. 8.27-də verilmiş ölçü sxeminin ilkin verilənləri və 
hesablanması nəticələri cədvəl 8.7 və 8.8-də təqdim olunmuş-
dur.  

Cədvəl 8.7 
Hesablama üçün ilkin verilənlər 

 

Ölçü informasiyası Hesablama 
şərti 

Q 
r 
u 
p 

Bəndin 
sol və 
sağ 

səthlə-
rinin 

kodları 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 

qiymət 
və ya 
yuxarı 
sapma 

Maksi-
mal 

qiymət 
və ya 
aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-

dəyiş-
mə 

Yuvar-
laqlaş-
manın 
kodu 
və ya 
nöm-
rəsi 

Nis-
bi 

səpə-
lən-
mə 
əm-
salı 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 
= 18  58 25,000 0,000 -0,210 24,895 0,105 2  
+ 18  38 8,000 -0,030 -0,120 7,925 0,045   
+ 18  28 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150   
= 17  18  0,180    2  
+ 48  58 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150   
- 38  58  0,110 0,000  0,055 2  
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Cədvəl 8.7-nin ardı. 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 
+ 16  17 4,000 0,120 0,000 4,060 0,060   
- 17  38  0,000 -0,150  0,075 1  
+ 58  57 0,300 0,180 0,000 0,390 0,090   
# 16  57      4  

 
Cədvəl 8.8-dən görünür ki, emal payının ən böyük hədd 

ölçüsü cədvəl 8.6-da təqdim edilmiş verilənlər ilə müqayisədə 
0,6-0,42=0,18 mm azalmışdır. 

[16#57] metal sərfi üçün tənlik dörd məlum təşkiledici 
bənddən ibarətdir və onun qiymətini hesablayaq: 

 

.52,2943,892,163,0

)1716()3817()5838()5758(]57#16[
41,0
15,0

12,0
15,0

11,018,0 mm+
=

+
−

++ =+++=

=+++++++=
 

 

Cədvəl 8.8 
Hesablama nəticələri 

 

Ölçü informasiyası Hədd 
sapmalarının 
ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

Bəndin 
sol və 
sağ 

səthlə-
rinin 

kodları 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 

qiymət 
və ya 
yuxarı 
sapma 

Maksi-
mal 

qiymət 
və ya 
aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-

dəyiş-
mə 

aşağı yu-
xarı 

= 18  58  24,800 25,000 24,900 0,100 0,010 0.000 
+ 18  38 8,000 -0,030 -0,120 7,925 0,045   
+ 18  28 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150   
= 17  18  0,180 0,420 0,300 0,120 0,000  
+ 48  58 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150   
+ 38  58 16,920 0,110 0,000 16,975 0,055   
+ 16  17 4,000 0,120 0,000 4,060 0,060   
+ 17  38 8,300 0,000 -0,150 8,225 0,075   
+ 58  57 0,300 0,180 0,000 0,390 0,090   
# 16  57  29,370 29,930 29,650 0,280   
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Tənlikdə dörd təşkiledici bənd bir məmula metal sərfini 
artırmır, eyni zamanda, [17=18] maksimal emal payının  azal-
ması finiş əməliyyatında əmək məhsuldarlığının yüksəldilmə-
sinə kömək edir. 
 

8.1.3.6. Haşiyəlrin cizgi ölçüləri-qapayıcı bənd 
 

Dayaq oymağının hazırlanma texnoloji proseslərinin əv-
vəllər baxılan misalları məsələnin digər həlli variantlarının 
təhlilini məhdudlaşdırmır və mövcud istehsal məsələlərinə 
yaxın texnoloji ölçü zəncirlərinin qurulması və hesablanması 
metodikasının ardıcıl surətdə öyrənməyə kömək edir. 

Təklif olunan misalda 005 torna avtomat əməliyyatında 
bazalaşdırma, emal, pəstahın çubuqdan kəsilməsi (doğranma-
sı) bütün əvvəlki misallarda olduğu kimi (bax şək. 8.13 və 
8.25) (57) səthi tərəfindən deyil, şək. 8.28-də əməliyyat eski-
zində göstərildiyi kimi (17) səthindən yerinə yetirilmişdir.  

Burada son cizgi ölçüləri əməliyyat ölçülərində (18+28), 
(18+38) və aralıq müəyyənləşdirici (18-48), (18-57) ölçülərdə 
yerinə yetirilir. 

Şək. 8.29-da göstərilmiş 010 əməliyyatında qəti surətdə 
(18+58) cizgi ölçüsü IT11 iqtisadi dəqiqliklə formalaşır. 

Prosesin ölçü sxemi əməliyyat eskizləri üzrə şək. 8.30-da 
qurulmuşdur, ilkin verilənlər isə cədvəl 8.9-da verilmişdir.    

Prosesin ölçü araşdırılması şək. 8.30-da göstərilmiş ölçü 
sxeminin bütün əməliyyatları üzrə cizgi ölçülərinin yerinə ye-
tirilməsinin yoxlanılması ilə başlayır. 

 010 əməliyyatında bilavasitə (18+58) son əməliyyat öl-
çüsü yerinə yetirilir. 005 əməliyyatında isə (18+28) və 
(18+38) son ölçüləri yerinə yetirilir. 

Haşiyənin (49+59) cizgi ölçüsü son olaraq prosesin əmə-
liyyatlarından heç birində yerinə yetirilmir. Onun [48=58] 
texnoloji qiyməti layihə məsələsinin qapayıcı bəndlər qrupu-
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na keçir və hesablama yolu ilə alına bilər. 
 

Aralıq müəyyən edilən (18-48) ölçüsü (haşiyəyə qədər) 
005 əməliyyatında birtərəfli konus bucağı ilə verilmiş fasonlu 
kəski ilə torna-revolver dəzgahının eninə supportlarından biri 
ilə formalaşır. Haşiyənin qapayıcı ölçüsü ilə tənliyi belə yaz-
maq olar: 

 

).4818()5818(]5848[ −−+==  
 

Səpələnmə sahəsi .)48_18()58_18(]58_48[ TTw +=  
Səpələnmə sahəsinin cəm qiyməti mmT 3,0)59_49( = -dən 

çox olmamalıdır. 
Əgər 010 əməliyyatında yerinə yetirilən (18+58) ölçüsü-

Şək. 8.28. 005 əməliyyatı Şək. 8.29. 010 əməliyyatı 
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nün qiymətini cizgi ölçüsünün )12(21,0)59_19( ITmmT =  də-
qiqliyi il ə gözləsək və elə həmin dəqiqliklə də (18-48) aralıq 
ölçüsünə riayət etsək, onda cəm sahə aşağıdakı kimi olacaq-
dır: 

 

.42,021,021,0)48_18()58_18(]58_48[ mmTTw =+=+=  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Nəticə müsaidə sahəsindən mənfi ehtiyat ilə üstündür. 

 

.12,042,03,0]58_48[)59_49( mmwT −=−=−  
 

Finiş əməliyyatının IТ11 iqtisadi dəqiqliyi (18+58) əmə-

Ə
m
ə
l
i
y
. 
№ 

Şək. 8.30. Emal prosesinin ölçü sxemi 
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liyyat ölçüsünün dəqiqliyini T (18 58)=0,13 mm qədər artıra 
bilər və onda 

 

.04,0)21,013,0(3,0]58_48[)59_49( mmwT −=+−=−  
 

Cədvəl 8.9 
Hesablama üçün ilkin verilənlər 

 

Ölçü informasiyası Hesablama 
şərti 

Q 
r 
u 
p 

Bəndin 
sol və 
sağ 

səthlə-
rinin 

kodları 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 

qiymət 
və ya 
yuxarı 
sapma 

Maksi-
mal 

qiymət 
və ya 
aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-

dəyiş-
mə 

Yuvar-
laqlaş-
manın 
kodu 
və ya 
nöm-
rəsi 

Nis-
bi 

səpə-
lən-
mə 
əm-
salı 

= 48  58 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150 2  
+ 18  58 25,000 -0,080 -0,210 24,885 0,065   
= 58  57  0,180    2  
- 18  57  0,000 -0,210  0,105 1  
+ 57  56 4,000 0,120 0,000 4,060 0,060   
- 18  48  0,000 -0,210  0,105 1  
+ 18  28 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150   
+ 18  38 8,000 0,000 -0,150 7,925 0,075   
+ 17  18 0,300 0,180 0,000 0,390 0,090   
# 17  56      3  

 
 

[48=58] qapayıcı bəndli tənlik minimal mümkün təşkil-
edici bəndlər sayından (amma ikidən az deyil) ibarətdir. Ara-
lıq əməliyyat ölçüsünün mmT 21,0)48_18( =  müsaidəsinin 
azaldılması imkanlarının araşdırılması burada həll variantı ki-
mi qalır. Əgər onu qalan mənfi ehtiyatın miqdarı qədər azalt-
maq mümkün olsa, onda bu zaman proses yararlı məmulların 
əldə olunmasını təmin edəcəkdir. 

Müəyyən edilən (18-48) ölçüsü sərt eninə supportda (18) 
təmiz yanyonulmuş yan səthdən sazlanmış alətin radial veriş 
hərəkəti il ə yerinə yetirilir. İqtisadi dəqiqlik IТ11(T(18_48)= 
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=0,13 mm), amma bu qiymətə yerinə yetirilən 2(79+709) dia-
metral ölçünün müsaidəsinin birtərfli dəyişməsi xətası əlavə 
olunur. Bu ölçünün diametri və müsaidəsi şək. 8.12 üzrədir: 

 

.)12(125,0)709_79(

;25,0)709_79(2;48)70979(2 25,0

ITmmT

mmTmm

=
==+ −  

 

Əgər (18-48) ölçüsünü )13,0(11 =TIT  üzrə, 2(78+708) öl-
çüsünü isə )125,022(12 =TIT  üzrə yerinə yetirsək, onda əmə-
liyyat ölçüsünün müsaidəsi mmT 255,0125,013,0)48_18( =+=   
təşkil edəcəkdir. 

Ehtiyat yenə mənfi olacaqdır: 
 

.085,0)255,013,0(3,0]5848[)59_49( mmwT −=+−=−−  
 

Bu halda da mənfi ehtiyat hesablamalara başlamağa im-
kan vermir. Yerinə yetirilən son diametral ölçünün müsaidə-
sinin )16,0(11 =TIT  dəqiqliyinə qədər sərtləşdirilməsi aşağı-
dakı nəticələrin alınmasına imkan verəcəkdir: 

 

.21,008,013,0)48_18(;)11(09,0)708_78(

;16,0)708_78(2;48)70878(2 16,0

mmTITmmT

mmTmm

=+==
==+ −  

 

(19+59) haşiyəsinin ölçüsü üzrə (-0,04 mm) mənfi ehti-
yatlı variant yararlı məmul alınmasını təmin etmir. 

Torna avtomatları yerinə yetirilən ölçülərin dəqiqliyini 
9...11 kvalitetlər üzrə alınmasına imkan verir. Seçilən dəqiq-
lik bütün variantlarda IT11-i aşmamışdır. 2(78+708) diamet-
ral ölçüsünün dəqiqliyinin IT10 (T=0,10 mm)-a qədər sərtləş-
dirilməsi onun müsaidəsini 0,06 mm azaldacaqdır və onda    
 

mmwT 01,0]210,013,0(13,0[3,0]58_48[)59_49( −=++−=−  
 

təşkil edəcəkdir. Qalan mənfi ehtiyatın aradan qaldırılması 
üçün iki (18+58) və (18-48) xətti ölçülərinin dəqiqliyinin 
0,01 mm sərtləşdirilməsi kifayətdir. Son ölçüləri hesablama 
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üçün qəbul edirik:   
 

mmTmm 12,0,25)5818( 09,0
21,0 ==+ −

−  
 

(IT11 müsaidəsi T(18_58)=0,13 mm-ə bərabərdir); 
 

mmTmm 10,0,48)70878(2 1,0 ==+ − (IT10 müsaidəsi); 

 mmTmm 12,0,)4818( 12,0 =− −   

(IT11 müsaidəsi T(18_48)=0,13 mm-ə bərabərdir). 
Eninə supportun işləməsi dəqiqliyindən və yerinə yetiri-

lən diametral ölçüyə qoyulmuş xətadan ibarət olan T(18_48) 
cəm dəyişməsini tapaq:  

 

.17,0210,012,0)48_18( mmT =+=  
 

T(18_48) cəm müsaidəsinin qrafiki təsviri şək. 8.31-də 
göstərilmi şdir. Burada şərti olaraq 005 əməliyyatından sonra  
(48) və (57) səthlərli pəstahın bir hissəsi təsvir olunmuşdur. 
Pəstahın vəziyyəti şək. 8.30-da verilmiş ölçü sxemindəki his-
sənin vəziyyətinə uyğundur.   

Haşiyənin birtərəfli konus bucağı 45° olduqda ABC üç-
bucağı bərabəryanlıdır (katetlər 0,05 mm-ə bərabərdir) (bax 
şək. 8.31). Müsaidə üzrə ehtiyat müsbətdir:  
  

.01,0)]21,012,0(12,0(12,0[3,0

)]48_18()58_18([)59_49(]58_48[)59_49(

mm

TTTwT

+=+++−=
=+−=−

 

 

005 əməliyyatında (18-48) gözlənilən ölçüsü haşiyənin 
başlanğıcına kimi gözlənilir. Yerinə yetirilən (18-48) və (18-
57) ölçülər arasında qalan haşiyənin özü təşkiledici bəndlərin 
müsaidələrinin dəyişmələri cəmi ilə qapayıcı bənd kimi for-
malaşır: 

 

.38,017,021,0)48_18()57_18(]57_48[ mmTTw =+=+=  
 

Haşiyənin cəm dəyişməsinin qrafiki təsviri və 005 əmə-
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liyyatında onun ilkin hədd ölçüləri şək. 8.32-də qurulmuşdur. 
Müəyyənləşdirici ölçülərin hesablanmasına başlamazdan əv-
vəl, (18) baza yan səthinin yan yonuşundan sonra 005 avto-
mat əməliyyatının (bax şək. 8.28) keçidlərinin birində forma-
laşan (18+28) haşiyəsinin yerinə yetirilməsi imkanını araşdır-
maq lazımdır.  

 
 
 
 

Bu əməliyyatda xətti ölçülərdən başqa diametral səthlər 
(bax şək. 8.12) son ölçülərə emal olunur. Flansın 2(68+608) 
xarici ölçüsünün yerinə yetirilməsi dəqiqliyi (18+28) və 

Şək. 8.31. 005 əməliyyatında (18-48) ölçüsnün cəm 
dəyişməsi 
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[48=58] haşiyələrin texnoloji ölçülərinə təsir etmir. 
(78+708) xarici diametrin [48=58] haşyəsinə təsiri əvvəl-

lər göstərilmişdir. 
 

Yerinə yetirilən (18+28) haşiyəsinin son ölçüsünün mü-
saidəsi bilavasitə haşiyənin ölçüsünü uzununa supportdan ye-
rinə yetirən keçidin dəqiqliyindən və oymağın 2(88+808) da-
xili diametrinin emalı keçidindən yaranan xətalardan cəmlə-
nir.    

Cizgi ölçüsünün qiyməti: 
  

;25)80989(2 21,0 mm+=+  ,)12(21,02 ITmmT =  
 

yəni, haşiyənin yerinə yetriliən ölçüsünün dəqiqliyindən asılı 

Şək. 8.32. 005 əməliyyatında [48-57] ölçüsünün 
cəm dəyişməsi 
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olmayaraq uzununa supportun aləti il ə əlavə xətasını deşik öl-
çüsünün birtərəfli müsaidəsi təşkil edəcəkdir: 

 

.105,0221,02)80888(2 mmT ==+  
 

Haşiyənin cizgi müsaidəsi mmTT 3,0)59_49()29_19( ==  
-dir. (18+48) haşiyəsi üçün yerinə yetirilən 2(88+808) dia-
metrindən xəta 0,105 mm-ə bərabərdir. Haşiyənin formalaşdı-
rılması üçün bilavasitə yerinə yetirilən keçidə qalır: 

 

.195,0105,03.02)808_88(2)29_19( mmTT =−=−  
 

4 mm nominal haşiyə ölçüsü üçün IT12 müsaidə sahəsi 
T=0,12 mm-ə bərabərdir.  

Deməli, yerinə yetirilən (18+28) haşiyə ölçüsünün 005 
əməliyyatında cəm dəqiqliyi =+= 105,012,0)28_18(T  

mm225,0=  təşkil edəcəkdir, bu isə cizgi ölçüsünün müsaidə 
sahəsindən mmT 3,0)29_19( =  kiçikdir. 

005 avtomat əməliyyatı üçün tərtib olunmuş son eskiz 
şək. 8.33-də göstərilmi şdir. Müəyyənləşdirici ölçülərin hesab-
lanması üçün ilkin verilənlər cədvəl 8.10-da verilmişdir. 

  Hesablama sxemi isə şək. 8.34-də təqdim olunmuşdur. 
Ölçü zəncirlərinin hesablanması üçün tənliklər: 
 

.)1817()5718()5657(]56#17[.3

;)5818()5718(]5758[.2

;)4818()5818(]5848[.1

18,0
21,0

12,0

21,0
09,0
21,0

17,0
09,0
21,0

+
−

+

−
−
−

−
−
−

++−+++=

+−−+==

−−++==

 

 

Birinci və ikinci tənliklərdə bir muəyyən edilən ölçü var-
dır. Onların hər birindən başlamaq olar. 

Üçüncü tənlikdə (18+57) təşkiledici bəndinin qiyməti 
onun qiymətini ikinci tənlikdən tapdıqdan sonra yazılacaqdır. 
Üçüncü tənlikdə müəyyənləşdirici ölçülər hesablanmır (yox-
lama məsələsi). 
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Qapayıcı və müəyyənləşdirici bəndlərin nominalları bəra-

bərdir: 
 

.935,20)4818(),4818(25065,4

;065,4]
2

)17,0(0

2

)21,0(09,0
[

4]58_48[]58_48[]58_48[

;)4818(25]5848[.1 17,0
09,0
21,0

mm

mm

wornom

=+−−=

=−+−−+−−

−=∆−=
−−== −

−
−

 

 

mm17,093,20)4818( −=+  qəbul edirik.  
 

Emal payının və müəyyənləşdirici bəndin nominal qiy-
mətini hesablayaq: 

Şək. 8.33. 005 əməliyyatı 



 363 
 

Cədvəl 8.10 
Hesablama üçün ilkin verilənlər 

 

Ölçü informasiyası Hesablama 
şərti 

Q 
r 
u 
p 

Bəndin 
sol və 
sağ 

səthlə-
rinin 

kodları 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 

qiymət 
və ya 
yuxarı 
sapma 

Maksi-
mal 

qiymət 
və ya 
aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-

dəyiş-
mə 

Yuvar-
laqlaş-
manın 
kodu 
və ya 
nöm-
rəsi 

Nis-
bi 

səpə-
lən-
mə 
əm-
salı 

= 48  58 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150 2  
+ 18  58 25,000 -0,090 -0,210 24,850 0,060   
= 58  57  0,180    2  
- 18  57  0,000 -0,210  0,105 1  
+ 57  56 4,000 0,120 0,000 4,060 0,060   
- 18  48  0,000 -0,170  0,085 1  
+ 18  28 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150   
+ 18  38 8,000 -0,030 0,120 7,925 0,045   
+ 17  18 0,300 0,180 0,000 0,390 0,090   
# 17  56      3  

 

Şək. 8.34. Prosesin hesabi ölçü sxemi 
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.3,25)5718(,25)5718(3,0

;3,0]
2

)09,0(09,0

2

)21,0(0
[233,0

18,0]57_58[2]57_58[min]57_58[]57_58[

;25)5718(]5758[.2 21,0
09,0
21,0

mm

mm

wwnom

=+−−+=

=−+−−++−+

+=∆−∆+=
−−+== −

−
−

 

 

mm21,03,25)5718( −=+  qəbul edirik.  

 
.6,293,03,254]56#17[.3 30,0

21,0
18,0

21,0
21,0 mm+

−
+

−
+ =++=  

 

Hesablamanın nəticləri cədvəl 8.11-də göstərilmi şdir. 
 

Cədvəl 8.11 
Hesablama nəticələri 

 

Ölçü informasiyası Hədd 
sapmalarının 
ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

Bəndin 
sol və 
sağ 

səthlə-
rinin 

kodları 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 

qiymət 
və ya 
yuxarı 
sapma 

Maksi-
mal 

qiymət 
və ya 
aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-

dəyiş-
mə 

aşağı yu-
xarı 

= 48  58  3,860 4,150 4,005 0,145 0,010 0.000 
= 58  57  0,180 0,510 0,345 0,165 0,000  
+ 18  57 25,300 0,000 -0,210 25,195 0,105   
+ 18  48 20,930 0,000 -0,170 20,845 0,085   
# 17  56  29,390 29,900 29,645 0,255   

 
8.1.3.7. Termiki əməliyyatlar il ə sxemin qurulması 

 
Yığma birləşmələrinin (bax şək. 7.2) iş şərtlərinə görə 

parazit dişli çarxın səthləri termiki emala məruz qalır. Termi-
ki emal prosesində səth qatının karbonla doydurulması və 
sonradan tablaması baş verir. Emal prosesinin və ölçü sxemi-
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nin qurulması üçün məmulun eskizi şək. 8.35-də verilmişdir.  
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Misal 1 
 

035 termiki əməliyyatında (17) və (47) yan səthlərinin 
karbonla doydurma dərinlikl ərini hesablayıb tapmalı. 035 

Bərklik 52...58 HRCe 
Verilmiş dərinliyə sementləməli - 

(19+29)=(39+49)=(79=89)=0,8 mm 

Şək. 8.35. Parazit dişli çarx  
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əməliyyatından əvvəl pəstahın (17-47) ilkin ölçüsünü hesab-
lamalı.  

Termiki əməliyyatdan sonra səthlər abraziv emal edilir. 
040 pardaqlama əməliyyatında deşiyin son ölçüsü formalaşır. 

Yan səthlərdən biri yandairəvipardaq dəzgahında silind-
rik sağanaqda yerləşdirilməklə, digəri isə fırlanan elektro-
maqnit stollu müstəvipardaq dəzgahında pardaqlanır. 

Şək. 8.36-da 030 yoxlama əməliyyatının eskizi təqdim 
olunmuşdur. Bu əməliyyatdan sonra pəstah termiki emala uğ-
radılır (şək. 8.37) 

 

 

035 əməliyyatında (17) və (47) səthlərinin doydurma 

Şək. 8.36. 030 yoxlama 
əməliyyatı 

Şək. 8.37. 035 termiki 
əməliyyatı 
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(doyma) dərinliyinə (17-28)=(38-47) ölçüsündə nəzarət edilir. 
Doydurma prosesinin Т=0,4 mm dəqiqliyi bərk karbon-

laşdırıcı ilə işə (bax əlavə 7) uyğundur. 
040 pardaq əməliyyatının eskizi emalın verilmiş texnoloji 

prosesində göstərilməmişdir, belə ki, deşiyin diametral ölçüsü 
xətti ölçü sxeminə daxil olmur. 

Sonrakı pardaqlama əməliyyatlarının eskizləri şək. 8.38-
8.39-da qurulmuşdur (045 və 050 əməliyyatları). 

Üç (19+29), (19+49) və (39+49) cizgi ölçüsündən texno-
loji prosesdə yalnız biri - (18 + 48) ölçüsü bilavasitə yerinə 
yetirilir. 
 

 

035 əməliyyatında alınmış sementləmənin dərinliyi yan 
səthlərin pardaqlanmasından sonra (17-28) və (38-47) ölçülə-

Elektromaqnit stol 

Şək. 8.38. 045 
yandairəvipardaq 

əməliyyatı 

Şək. 8.39. 050 müstəvipardaq 
əməliyyatı 
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rini müəyyən edilən ölçülərə və (19+29) və (39+49) cizgi öl-
çülərini isə [18=28] və [38=48] qapayıcı bəndlərə dəyişir. 

Ölçü sxemində daha iki qapayıcı bənd - [17=18] və 
[48=47] emal payları vardır. Onlara müəyyən edilən (18-47) 
və (17-47) təşkiledici bəndləri uyğundur, bu ölçülər və qapa-
yıcı bəndlər arasında isə kəmiyyət bərabərliyi qorunur. 

Şək. 8.40-da göstərilmi ş ölçü sxeminin tənliklərini aşağı-
dakı kimi yazmaq olar: 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Ə
m
ə
li
. 
 
№ 

Şək. 8.40. Emal prosesinin ölçü sxemi 
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.)4717()4718(]1817[.4

;)4818()4718(]4748[.3

;)4738()4718()4818(]4838[.2

;)4718()4717()2817(]2818[.1

−+−−==
+−−+==

−+−−++==
−+−−−+==

 

 

Bütün qapayıcı bəndlər birtərəfli ən kiçik ilkin hədd qiy-
mətləri il ə verilmişdir. 

Sementləmə dərinliyi 0.8 min mm-dir. Emal payının mi-
nimal qiymətini 030 yoxlama əməliyyatına qədər yerinə yeti-
rilmiş prosesin əvvəlki torna əməliyyatlarında onun təşkiledi-
ci bəndlərinin toplanması ilə almaq olar. 

mkmRz 20= əvvəlki kələ-kötürlüyə h  qüsurlu qat uyğun-
dur, onun qiyməti əlavə 6.2 - dən seçilir.   

Pardaqlama əməliyyatı üçün minimal emal payı  
 

.402020]4748[]1817[min mkmhRzZ =+=+=====  
 

Hesablamanı bir naməlum müəyyənləşdirici bəndi olan 
tənlikdən başlamaq lazımdır.  

Emal payının və müəyyən edilən bəndin nominal 
qiymətləri 3 - cü tənlikdə bərabərdir: 

 

.14,40)4718(,40)4718(14,0

;14,0]
2

)16,0(0

2

)1,0(0
[2)16,01,0(04,0

]47_48[2]47_48[min]47_48[]47_48[

;40)4718(]4748[.3 16,01,0

mm

mm

wwnom

=+−−=

=−+−−+−++=

=∆−+=
−−== −−

 

 

Nominalı yuvarlaqlaşdırmadan mm1,014,40)4718( −=+  

qəbul edirik. Hesablanan (18+47) bəndinin tapılmış qiymətini 
4-cü tənlikdə yerinə yazsaq, daha bir [17-47] müəyyənləşdiri-
lən ölçünü hesablamaq olar. Onun nominalı bərabərdir:   
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.34,40)4717(),4717(14,402,0

.2,0]
2

)16,0(0

2

)1,0(0
[2)16,01,0(04,0

]18_17[2]18_17[min]18_17[]18_17[

;)4717(14,40]1817[.4 16,01,0

mm

mm

wwnom

=+−+−=

=−++−+−−++=

=∆−+=
−+−== −−

 

 

Nominalı yuvarlaqlaşdırmadan mm16,034,40)4717( −=+  

qəbul edirik. 
Analoji olaraq qalan iki tənliyi həll edirik. Qapayıcı və 

müəyyən edilən bəndlərin nominal qiymətləri 1-ci tənlikdə 
bərabərdir: 

 

.1,1)2817(,14,4034,40)2817(9,0

;9,0]05,008,02,0[266,08,0]28_18[

;14,4034,40)2817(]2818[.1 1,016,0
4,0

mm

mmnom

=++−−=
=−++−+=

+−−== −−
+

 

 

Sementləmə qatının dərinliyi (17) yan səthi tərəfindən 
mm4,01,1)2817( +=+ -dir. 

035 əməliyyatında sementləmə dərinliyinin son qiyməti 
qalan (38-47) müəyyənləşdirici ölçünün hesablanmasından 
sonra təyin ediləcəkdir. 

Qapayıcı və müəyyən edilən bəndlərin nominal qiymətlə-
ri 2 - cü tənlikdə bərabərdir: 

 

.2,1)4738(),4738(14,400,4096,0

;96,0]2,005,008,0[266,08,0]48_38[

;)4738(14,4040]4838[.2 4,0
1,016,0

mm

mmnom

=+−+−=
=++−−+=

++−== +
−−

 

 

Sementləmə qatının dərinliyini (47) yan səthi tərəfindən 
mm6,1...2,12,1)4738( 4,0 ==+ +  qəbul edirik. 

Sementləmə dərinliyinin ölçüsü (17+28) ölçüsündən bö-
yükdür. (38+47) ölçüsünün qiyməti son ölçü kimi qəbul edilir 
və 035 əməliyyatının eskizində yazıla bilər. Hesablamanın 
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nəticələri cədvəl 8.12-də göstərilmişdir. 
Cədvəl 8.12 

Hesablama nəticələri 
 

Ölçü informasiyası Hədd 
sapmalarının 
ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

Bəndin 
sol və 
sağ 

səthlə-
rinin 

kodları 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 

qiymət 
və ya 
yuxarı 
sapma 

Maksi-
mal 

qiymət 
və ya 
aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-

dəyiş-
mə 

aşağı yu-
xarı 

= 18  28  0,800 1,460 1,130 0,330 0,000  
= 38  48  0,800 1,460 1,130 0,330 0,000  
+ 18  48 40,000 0,000 -0,160 39,920 0,080   
= 48  47  0,040 0,300 0,170 0,130 0,000  
= 17  18  0,040 0,300 0,170 0,130 0,000  
+ 18  47 40,140 0,000 -0,100 40,090 0,050   
+ 17  28 1,100 0,400 0,000 1,300 0,200   
+ 38  47  1,200 0,400 0,000 1,400 0,200   
+ 17  47 40,340 0,000 -0,160 40,260 0,080   

 
8.2. Diametral ölçü sxemlərinin qurulması 

 
8.2.1. Eynioxluluqdan sapmalar-təşkiledici və qapayıcı 

bəndlər kimi 
 

8.2.1.1 Eynioxluluqdan sapmalar-təşkiledici bəndlər kimi 
 

Torna avtomatında iki texnoloji keçid ilə çübuğun xarici 
diamteri üst yonulur və pəstah (18+28) ölçüsünə kəsilir. 
Əməliyyatın eskizi şək. 8.41-də göstərilmişdir. İlkin pəstah 
yüksək dəqiqlikli kalibrl ənmiş soyuq dartılmış çubuqdur. Pəs-
tahın yerləşdirilməsi sanqalı patronda açılan (qaldırılan) da-
yağa gədər həyata keçirilir. 

İlkin pəstahın diametri mm2,0
3,0)30737(2 +

−+ -dir (bax əlavə 
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32). 
Soyuq dartılmış çubuğun sanqalı patronda açılan (qaldırı-

lan) dayağa gədər bazalaşdırılması və bərkidilməsi radial və 
ox istiqamətlərində xətaların yaranması ilə müşayiət olunur 
(bax əlavə 27.3). 

 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Emal edilmiş silindrik səthin ilkin baza diametrinə nisbə-
tən orta statistik xətası E(y)=60 mkm-dir. 

Torna avtomat əməliyyatı texnoloji prosesin təqdim olu-
nan layihə variantında yeganədir. Silindrik səth 2 (38+308) 
son diametral ölçüyə emal olunmuşdur. Bu ölçü hədd qiymət-
ləri üzrə 2(39+309) cizgi ölçüsünə bərabərdir. 

İkinci proyeksiyanın ölçü sxemini (diametral ölçülərin 
sxemini) qurarkən şəklin yuxarı hissəində məmulun yarım 
hissəi təsvir olunur (şək. 8.42). Verilmiş məmulun diametral 
ölçü sxemində silindrik səthini yalnız bir (39) (oxdan) tərəfi 

Şək. 8.41. 005 əməliyyatının əməliyyat eskizi 
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və (309) oxu iştirak edir. 
Məmulun çevirilmiş (başqa şəklə salınmış) eskizi altında 

diametral cizgi ölçüsünün radial qiyməti yazılmışdır. Ölçü 
sxeminin sonrakı qurulması sxemi uzununa ölçülərin sxemlə-
rinin qurulmasına oxşardır. 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
Məmulun altinda sərbəst (boş) zonada emal prosesində 

bilavasitə yerinə yetirilməyən istənilən cizgi ölçülərinin ikili 
ölçü xətləri çəkilir. Bu misalda belə ölçülər yoxdur. 

005 avtomat əməliyyatından vahid radial ölçü əlavə zona-
nın altında (308) oxundan emal olunmuş (38) səthinə qədər 

Ə
m
ə
li
y
. 
№ 

Şək. 8.42. Diametral ölçülərin sxemi 
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olan istiqamət ilə göstərilir. Götürülən emal payının qiyməti 
[37=38] ölçüsü ilə simvollaşdırılır. 

Baza səthi və emal olunan səthin oxlarının sürüşməsi 
oxun (308+307) qırılması (kəsilməsi) ilə işarələnir. Onun qiy-
məti radial vurmanın yarısına bərabərdir. Şək. 8.42-də ölçü 
sxemi üçün eynioxluluqdan sapma radial E(y)=0,06 yerləş-
dirmə xətası ilə E (y) / 2=0,06/2=0,03 mm təşkil edir. 

Radial istiqamətdə bazalaşdırma çubuğun ilkin diametri 
ilə məhdudlaşdırılır. Məmulun bir yarım hissəsinin qurulması 
zamanı texnoloji baza kimi onun oxu qəbul olunur, amma 
xarici diametrlər arasında yaranan radial xətalar 0,03 mm  ən 
böyük hədd qiymətli (308+307) bəndi ilə ifadə edilir. Bu 
miqdar nominal sıfır qiymətli və simmetrik sapmalarlı ölçüyə 
çevrilir. 

Kalibrlənmiş çubuğun diametrinin sapmaları və dəqiqliyi-
nin qiymətləri əlavə 32-dən seçilmişdir. (308+307) bəndi mə-
lum nominallı və hədd sapmalarlı aralıq əməliyyat ölçüləri 
qrupuna aiddir. Onun miqdarı texnoloji sistemin yerləşdiril-
məsi dəqiqliyi il ə təmin edilir: .15,00)307308( mm±=+  

Şək. 8.42-dəki ölçü sxemində yeganə qapayıcı bənd 
[37=38]-dir və onun tənliyi aşağıdakı şəkildə yazıla bilər: 

 

10,0
15,0105,0

10,0
15,0105,0

)30737(015,0010

)30737(015,0)307308()30838(]3837[
+
−−

+
−−

−+±−=

=−+±+−+−==

 

Emal payının minimal qiyməti ilkin pəstahın kələ-kötür-
lük və qüsurlu üst qatının miqdarından ibarətdir. Bu qiyməti 
əlavə 6-dan seçmək olar. Minimal emal payı 

 

mkmhRz 180)100...50()80...40(min]3837[ =+=+== -dir. 
 

Qapayıcı və müəyyənləşdirilən bəndlərin nominal ölçülə-
rini hesablayaq: 
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.344,10)30737(),30737(010344,0

;344,0)0275,0(1952,018,0]
2

)15,0(1,0
2

)015,0(015,0

2

)105,0(0
[

2

25,003,0105,0

18,0]38_37[2]38_37[min]38_37[]38_37[

mm

mm

wwnom

=+−+−−=

=+−+=−++

+−+−−+−−+++

+=∆−+=

 

mmmm 2,0
3,0

2,0
3,0

10,0
15,0 7,20688,20)30737(2;344,10)30737( +

−
+
−

+
− ==+=+

qəbul edirik. 
Şək. 8.42-də verilmiş ölçü sxemində eynioxluluqdan 

(308+307) sapması qırılmadan sağda qurulmuşdur. Əgər sol-
dan qursaq, tənlikdə bu bənd mənfi işarəsi ilə olacaqdır. Bi-
rinci halda (308+307) bəndi azaldan, ikinci halda isə artıran 
bənd olacaqdır. Əgər tənlikdə təşkiledici bənd nominalın sıfır 
qiyməti və simmetrik sapmalarla yazılmışdırsa, onda ölçü 
sxemində onun qurulması qırılmanın oxunun istənilən rahat 
tərəfindən yerinə yetirilir, onun işarəsi isə hesablamanın son 
nəticələrinə təsir göstərmir. 

 
8.2.1.2 Eynioxluluqdan sapmalar – qapayıcı bəndlər kimi 
 

Şək. 8.43 və 8.44-də göstərilmiş əməliyyat eskizləri əsa-
sında şək. 8.45-də diametral ölçülərin ölçü sxemi qurulmuş-
dur. Cizgi ölçüləri (bax şək. 8.12) üzrə verilənlər cədvəl 8.13-
də göstərilmişdir.    

Çubuğun baza diametrinin və emal olunan pəstahın 
2(68+608) böyük diametrinin radial vurması 60 mkm-ə bəra-
bərdir (bax Əlavə 27.3). 

Eynioxluluqdan sapma  
 

.015,00)607608(,03,02060,0)607_608( ±=+==T  
 

Torna avtomatında pəstahın bir yerləşdirilməsində üst yo-
nulmuş iki xarici diametrin (bax şək. 8.43) T(608+708) eyni-
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oxluluqdan sapmasınin qiyməti 0,015 mm-dən çox deyil. 
mm006,00)708608( ±=+  qəbul edirik. 

Əlavə 16-dan deşiyin burğulanması zamanı yaranan eyni-
oxluluqdan sapmanın qiyməti 08,0)807_608( =T -ə bərabər-
dir. mm4,00)807608( ±=+  qəbul edirik. 

010 içyonuş əməliyyatında (bax şək. 8.44) eynioxluluq-
dan sapma mm015,00)808608( ±=+ -dir (bax əlavə 27.3) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Tutaq ki, məmulun cizgisində (bax şək. 8.12) texniki tə-
ləblər ilə (79) xarici və (89) daxili səthlər arasında 0,03 mm-ə 

Şək. 8.43. 005 əməliyyatı 
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bərabər radial vurma yoxlama kəmiyyəti kimi nəzərdə tutul-
muşdur. Şək.8.45-də göstərilmiş ölçü sxemində bu kəmiyyət 
eynioxluluqdan sapma kimi mm015,00)809709( ±=+ çıxış 
edir. 

Ölçü sxeminin araşdırılması zamanı görünür ki, mexaniki 
emal zamanı yoxlanılan eynioxluluqdan sapma kəmiyyəti 

mm015,00]808_708[ +=  üzrə tələbdən başqa bütün diametral 
ölçülər ((68+608), (78+708) və (88+808) radiusları) yerinə 
yetirilir. 

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Şək. 8.44. 010 əməliyyatı 
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Hələlik oxların kodları arasında həll edilən məsələni təyin 
edən işarə qoyulmadığından, onu konturu tapandan və tənliyi 
yazandan sonra müəyyən etmək olar. 

Şək. 8.45. Diametral ölçülər sxemi 

Ə
m
ə
l
. 
№ 
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mm21,00

006,00015,00)708608()808608(]808#708[

±=
=±−±=+−+=

 

Cədvəl 8.13 
Şək. 8.12 – də təqdim edilmiş eskiz üzrə cizgi ölçüləri 

 

Ölçü informasiyası Q 
r 
u 
p 

Bəndin sol 
və sağ 

səthlərinin 
kodları 

Nominal 
qiymət 

Minimal 
qiymət və 
ya yuxarı 

sapma 

Maksimal 
qiymət və 
ya aşağı 
sapma 

Orta 
qiymət 

Yarım-
dəyişmə 

+ 19  29 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150 
+ 19  39 8,000 0,000 -0,150 7,925 0,075 
+ 19  59 25,000 0,000 -0,210 24,895 0,105 
+ 49  59 4,000 0,150 -0,150 4,000 0,150 
+ 2(69 609) 60,000 0,000 -0,300 59,850 0,150 
+ 69  609 30,000 0,000 -0,150 29,925 0,075 
+ 2(79 709) 48,000 0,000 -0,250 47,875 0,125 
+ 79  709 24,000 0,000 0,120 24,927 0,062 
+ 2(89 809) 25,000 0,084 0,000 25,420 0,042 
+ 89  809 12,5000 0,042 0,000 12,521 0,021 

 
Tənliyin sağ hissəsindəki təşkiledici bəndlər məlumdur. 

Bu o deməkdir ki, məsələ yoxlama məsələsidir, qapayıcı bən-
din səthlərinin kodları arasında isə # simvolu qoyulmalıdır. 

]808_708[w  səpələnmə sahəsi səthlərin tələb olunun ey-
nioxluluğunun T(709_809) müsaidə sahəsindən mənfi ehtiyat 
miqdarında üstündür:  

 

.12,0042,003,0]808_708[)809_709( mmwT −=−=−  
 

Mənfi ehtiyatı 010 içyonuş əməliyyatında bazalaşdırma 
sxeminə yenidən baxılmasını tələb edir. Şək. 8.44-də pəstahın 
bazalaşdırılıması radial istiqamətdə (68) silindrik səthi,  
(709_809) nəzarət edilən eynioxluluq isə (78) səthi ilə məh-
dudlaşdırılır. Bu zaman eynioxluluğun qiyməti texnoloji sis-
tem ilə təmin olunur. 

Şək. 8.45-də təqdim edilmiş ölçü sxemində pəstahın 
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pnevmatik sıxmalı patronda (bax əlavə 27.2) və ya sanqada 
(bax əlavə 27.3) yeni bazallaşdırma variantı və bərkidilməsi 
yaxşı görünür. Burada radial istiqamətdə sərbəstlik dərəcəsi-
nin məhdudlaşdırılması (78) səthi ilə həyata keçirilir.  

010 işyonuş əməliyyatında yeni yerləşdirmə variantının 
əməliyyat eskizi şək. 8.46-da göstərilmişdir. Əgər təklif olu-
nan variant seçilmiş avadanlıq və texnoloji avadanlıqda yeri-
nə yetirilə bilməzsə, onda marşrutun, sazlamanın və ya  yeri-
nə yetirilən ölçülərin dəqiqliklərində və emal prosesnin keçid- 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Şək. 8.46.  010 içyonuş əməliyyatında 
pəstahın yerləşdirilməsi variantı 
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ləri və əməliyyatları üzrə texniki tələblərdə növbəti korreksi-
yaları həyata keçirmək lazımdır. 

Şək. 8.47-də  şək. 8.43 və şək. 8.46-da təqdim edilmiş es-
kizlər üzrə qurulmuş diametral ölçülər və eynioxluluqların 
sxemi göstərilmi şdir. Bu sxemdə çertyojun bütün diametral 
ölçüləri və (708+808) eynioxluluq üzrə texniki tələbləri yeri-
nə yetirilir. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Şək. 8.47. Diametral ölçülər sxemi 

Ə
m
ə
l
. 
№
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Sxemdə iki qapayıcı bənd-emal payı vardır. Onların tən-
likl ərini yazaq:  

 

.)60767(015,00

30)60767()607608()60868(]6867[.2

;)80787(

04,00006,00015,005,12)80787(

)807608()708608()808708()80888(]8788[.1

15,0
45,0

15,0

105,0

042,0

mm+
−

−

+

+

−+±−

−−=−++−+−==
−−

−±+±−±−=−−

−+++−+−+==

 

 

Hər bir tənlikdə bir naməlum müəyyən edilən təşkiledici 
bənd vardır. Onların istənilən birindən hesablamanı başlamaq 
olar. 

Eynioxluluqdan sapmaların müsaidələri diametral əmə-
liyyat ölçülərinin dəqiqliklərinin qiymətlərini xeyli üstələyir. 
Ona görə də tənliklər, hətta onlarda dörddən çox təşkiledici 
bənd olsa belə, maksimum-minimum üsulu ilə həll olunmalı-
dır. 

Çubuğun ilkin diametrinin emalı zamanı emal payının 
minimal qiyməti əvvəlcədən seçilmişdir. Ölçü sxeminin baxı-
lan variantı üçün bu qiymət mm18,0min]6867[ == -dir. 

010 içyonuş əməliyyatında əvvəlki 005 avtomat əməliy-
yatından kələ-kötürlük Rz=40 mkm və qüsurlu qatı h=40 
mkm özündə cəmləşdirən  metal qat çıxardılır. Minimal emal 
payı mkmhRz 804040min]8788[ =+=+== -dir.  

Birinci tənliyi həll etdikdən sonra qapayıcı və müəyyən-
ləşdirilən bəndlərin nominal ölçülərini hesablayaq: 

 

.254,12)80787(),80787(0005,12246,0

;246,0)0315,0(1345,008,0]87_88[

mm

mmnom

=+−−+−−=
=−−+=

 

 

Avtomat əməliyyatından sonra müəyyən edilən radius və 
diametr ölçüsü: 
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21,0105,0 508,24)80787(2,254,12)80787( ++ =+=+  
 

.5,24)80787(2 21,0 mm+=+  
 

İkinci tənliyi həll etdikdən sonra qapayıcı və müəyyənləş-
dirilən bəndlərin nominal ölçülərini hesablayaq: 

 

.645,30)60767(),60767(030645,0

;645,0)075,0(39,018,0]6867[

mm

nom

=+−+−−=
=−−+==

 

 

mmmm 3,0
9,0

3,0
9,0

15,0
45,0 3,6129,61)60767(2;645,30)60767( +

−
+
−

+
− ==+=+  

qəbul edirik. 
Hesablanmış ölçülər çubuğun ilkin diametrinin çubuğun 

mövcud olan sortamentindən seçimi üçün lazımdır. 
Cədvəl 8.14-də radial və diametral ölçülərin ölçü sxemlə-

rinin hesablanması nəticələri təqdim olunmuşdur.  
 

Cədvəl 8.14 
Diametral ölçülər sxeminin hesablama nəticələri 

 

Ölçü informasiyası Hədd 
sapmalarının 
ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

Bəndin 
sol və 

sağ səth-
lərinin 
kodları 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 
qiy-

mət və 
ya yu-
xarı 

sapma 

Maksi-
mal 

qiymət 
və ya 
aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-
dəyiş
-mə 

aşağı yu-
xarı 

= 88  87  0,800 0,349 0,215 0,134 0,000  
= 67  68  0,180 0,960 0,570 0,390 0,000  
+ 87  807 12,254 0,105 0,000 12,306 0,052   
+ 2(87 807) 24,500 0,210 0,000 24,399 0,105   
+ 67  607 30,645 0,150 -0,450 30,495 0,300   
+ 2(67 607) 61,300 0,300 -0,900 61,000 0,600   
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8.3. Gövdə hissələrin emalı zamanı texnolojo ölçü 
sxemlərinin qurulması v ə hesablanması 

 
8.3.1. Məmulun ayrı-ayrı proyeksiayaları üzrə qurulmu ş 

ölçü araşdırılması sxemləri 
 

8.3.1.1. Misal 1 
 

Şək. 8.48-də dayağın eskizi təqdim edilmişdir. İlkin ölçü 
məlumatı cədvəl 8.15-də yerləşdirilmişdir. 

 

 
 

Dayağın səthlərində pəstahalma əməliyyatından izlərə 
yol verilmir. İlkin pəstah üçüncü sinif dəqiqliyi (Т=3 mm) üz-
rə qumsal-gilli qəliblərə tökmə ilə alınır. 

Ölçülərin nominal qiymətləri simmetrik sapmalara malik-

Şək. 8.48. Dayağın eskizi 

Dayağın səthlərində 
pəstahalma əməliyyatından 

izlərə yol verilmir 
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dirlər, ilkin pəstahın cizgisi isə şək. 8.49-da göstərilmişdir.  
 

Cədvəl 8.15 
Şək. 8.48-də təqdim edilmiş eskiz üzrə ilkin ölçü 

məlumatı 
 

Ölçü informasiyası Q 
r 
u 
p 

Bəndin sol 
və sağ 

səthlərinin 
kodları 

Nominal 
qiymət 

Minimal 
qiymət və 
ya yuxarı 

sapma 

Maksi-
mal 

qiymət və 
ya aşağı 
sapma 

Orta 
qiymət 

Yarım-
dəyişmə 

+ 19  49 98,000 0,000 -0,870 111,565 0,435 
+ 29  39 32,000 0,000 -0,620 31,690 0,310 
+ 39  49 24,000 0,260 -0,260 24,000 0,260 
+ 59  69 64,000 0,000 -0,740 63,630 0,370 
+     79 99 44,000 0,000 -0,620 43,690 0,310 
+ 89  99 28,700 0,260 -0,260 28,700 0,260 

 

 
 

1.Tökmənin səthlərində dərinliyi 
h=1000 kmk-ə qədər olan qüsürlu qata 
yol verilir. 
2. Kələ-kötürlük Rz=600 mkm. 
3. Ölçülərin dəqiqliyi T=3 mm. 
4. Bütün ölçülərin sapmaları - 

.5,1 mm±  

Şək. 8.49. Dayağın tökməsi (000 əməliyyatı) 
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Dayağın mexaniki emal texnoloji prosesində ilkin pəsta-
hın bütün səthləri üçün Rz=40 mkm-ə qədər kələ-kötürlüklə 
birdəfələik frezləmə əməliyyatı nəzərdə tutulmuşdur. (79) və 
(99) səthlərinin emalı karusel-frez dəzgahında stolun fasiləsiz 
dairəvi verişilə iki yerləşdirmədə bir əməliyyatda yerinə yeti-
rilir. 

005 frezləmə əməliyyatının eskizi şək. 8.50-də göstəril-
mişdir. (89), (29) və (39), (89) səthləri (bax şək. 8.48) hori-
zontal-frez dəzgahında 010 əməliyyatında bir yerləşdirmədə 
emal edilirlər. 010 əməliyyatının eskizi şək. 8.51-də təqdim 
edilmişdir. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Yerləşdirmə 1 

Yerləşdirmə 2 

Şək. 8.50. 005 frezləmə əməliyyatının eskizi 
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Dayağın (19), (49), (59) və (69) yan səthləri 015 və 020 

əməliyyatlarında son frezlənir. Onların eskizləri şək. 8.52 və 
şək. 8.53-də göstərilmi şdir. 

Son (59+69) ölçüsü 020 əməliyyatında bir sağanaqda yı-
ğılmış iki frez ilə formalaşır. 

İlkin pəstahın bazalar komplektində (57) səthi dayaq ba-
zasıdır və açılan dayağın yerləşdirilməsi anına aiddir (təmas 
edir).  

Şək. 8.48-də verilmiş eskizin üç proyeksiayası ölçü sxe-
minin qurulmasını diktə edir: 

• Ölçü sxemi 1 (şək. 8.54). Bu sxem Y oxu üzrə aşağı 
istiqamətdə hissənin cizgisinin birinci və ikinci pro-
yeksiyalarının (19+49), (29+39) və (39+49) ilkin ölçü-
ləri nəzərə alınmaqla qurulur;  

Şək. 8.51. 010 əməliyyatı Şək. 8.52. 015 əməliyyatı 
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• Ölçü sxemi 2 (şək. 8.55). Bu sxem Y oxu üzrə hissənin 
üçüncü proyeksiyasının (59+69) ilkin ölçüsü nəzərə 
alınmaqla qurulur; 

• Ölçü sxemi 3 (şək. 8.56). Bu sxem X oxu üzrə hissənin 
cizgisinin birinci və üçüncü proyeksiyalarının (79+99) 
və (89+99) ilkin ölçüləri nəzərə alınmaqla qurulur.  

 

 
 

 
8.3.1.1.1. Ölçü sxemi 1 
 
Ölçü sxemi 1-dən (bax şək. 5.54) görünür ki, 010 və 015 

əməliyyatlarında yerinə yetirilən son (18+48), (38+48) və 
(28+38) təşkiledici ölçüləri ilkin (19+49), (39+49) və (29+39)   
ölçülərinə bərabərdir. 

Müəyyən edilən ölçülər-bəndlər (38-47), (27-37), (37-47) 
və (17-47) ölçüləridir. 

Açılan dayaq 
 
Növbəti emala məruz 
qalacaq baza səthi 

Şək. 8.53. 020 əməliyyatı 
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Qapayıcı bəndlər-emal payları - [17=18], [48=47], 
[27=28] və [38=37]emal paylarıdır. 

Layihə məsələsi. 

 
 
 

Layihə məsələsini həll etmək üçün səthlərin emalına la-
zım olan minimal emal paylarının qiymətlərini müəyyən et-
mək və əməliyyatlar və keçidlər üzrə bütün aralıq müəyyən-
ləşdirilən ölçülərin dəqiqliklərini təyin etmək lazımdır. İlkin 
pəstahın bütün səthləri bir dəfə emal edilir. Bu zaman ilkin 
pəstahın səthindən Rz=600 mkm kələ-kötürlük və h=1000 

Ə
m
ə
l
. 
№ 

Şək. 8.54. Ölçü sxemi 1 
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mkm qüsurlu qat çıxarılır. 
Fəza sapmaları pəstahın ölçülərinin T=3 mm müsaidələ-

rində, yerləşdirmə xətaları isə əməliyyat ölçülərinə müsaidə-
lərdə yerləşir. Verilmiş misalda bütün lazım olan minimum 
emal payları  
 

mm6,10,16,0

min]37_38[min]28_27[min]47_48[min]18_17[

=+=
====

-dir. 

 

 
 

000 əməliyyatı – pəstahalma (bax şək. 8.49). 
Bütün ölçülərin dəqiqliyi: T=3,0 mm. Sapma –simmetrik. 
010 əməliyyatı (bax şək. 8.51). 
(47) “qara” səthdən bazalaşdırma zamanı iqtisadi dəqiq-

lik 14-cü kvaliteti keçmir. (38-47) ölçüsünün təxmini 24...26 

Ə
m
ə
l
. 
№

Şək. 8.55. Ölçü sxemi 2  
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mm nominal qiymətinə Т=0,52 müsaidəsi uyğundur. Əgər 
müsaidəni müəyyən edilən ölçünün sapmasına çevirsək və 
onu emal olunan səthin cisminə doğru (metala doğru) yazsaq, 
onda ölçünün yuxarı hədd sapması ys(38 47)= + 0,52 mm 
olacaqdır. 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
Ölçü sxemi 1-in tənlikləri aşağıdakı şəkildə yazıla bilər: 

 

Ə
m
ə
l
. 
№

Yer 2 

Yer 1 

Şək. 8.56. Ölçü sxemi 3 
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;91,40,352,052,087,0]18_17[

,5,1)4717()4738(26,02498

)4717()4738()4838()4818(]1817[.1
52,0

87,0

mmw =+++=
±−+−−±+−=

=−+−−+++−==
+

−  

.52,352,00,3]37_38[,)4738(

5,1)4737()4738()4737(]37_38[.4

;14,70,30,352,062,0]28_27[

,5,1)3727(5,1)4737()4738(32

)3727()4737()4738()3828(]2827[.3

;04,152,052,0]47_48[

,26,024)4738()4838()4738(]4748[.2

52,0

52,0
62,0

52,0

mmw

mmw

mmw

=+=−+

+±−−=−+−−=
=+++=

±−+±−+−−−=

=−+−+−−+−==
=+=

±−−+=+−−+==

+

+
−

+

 

 

Emala maksimal emal paylarını hesablayaq. 
 

.12,552,36,1]37_38[min]37_38[max]37_38.[4

;74,814,76,1]28_27[min]28_27[max]28_27.[3

;64,204,16,1]47_48[min]47_48[max]47_48.[2

;51,691,46,1]18_17[min]18_17[max]18_17.[1

mmw

mmw

mmw

mmw

=+=+=
=+=+=
=+=+=

=+=+=

 

 

Emal payına müsaidəni iki yol il ə azaltmaq olar: 
• əməliyyat ölçülərini iqtisadi dəqiqliyə qədər sərtləşdir-

mək yolu ilə; 
• ölçü zəncirində təşkiledici bəndlərin sayını azaltmaq 

yolu ilə. 
Pəstahların ölçülərinin dəqiqliyi dəyişdirilmir, belə ki o, 

normativ sənədlər ilə nizama salınmışdır. 
Qara frezləmə əməliyyatının iqtisadi dəqiqliyi 12...14-cü 

kvalitetdir. "Qara" səthdən bazalaşdırma zamanı ölçülərin 14-
cü kvalitet ilə, əvvəlcədən emal edilmiş səthdən bazalaşdırma 
zamanı isə ölçülərin 12-ci kvalitet ilə alınması iqtisadi cəhət-
dən sərfəlidir. 

(38-47) aralıq müəyyən edilən ölçü qara bazadan yerinə 
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yetirilir (bax şək. 8.54). Onun iqtisadi dəqiqliyi 14-cü kvali-
tetdir. 

(28+38) son ölçüsü (38) emal olunmuş səthdən (ölçmə 
bazasından) iki frez arasında formalaşır. Bu ölçünün dəqiqli-
yini 12-ci kvalitet (T=0,25) üzrə qoymaq olar. Bu ölçü üzrə 
pəstahı 015 əməliyyatında (18+48) ölçüsünü T=0,35-ə, 
(38+48) ölçüsünü isə T=0,21 mm-ə qədər sərtləşdirərək emal 
etmək olar. Texnoloji ölçülərin dəiqiqliyinin sərtləşdirilməsi 
emal paylarının səpələnmə sahələrini aşağıdakı qiymətlərə 
qədər azaltmağa imkan verir: 

 

.52,352,00,3]3738[.4

;77,60,30,352,025,0]2827[.3

;73,021,052,0]4748[.2

;08,40,352,021,035,0]18_17[.1

mmw

mmw

mmw

mmw

=+=+
=+++=+

=+=+
=+++=

 

 

Sərtləşdirilməyə qədər: 
 

.52,3]37_38[;14,7]28_27[

;04,1]47_48[;91,4]18_17[

==
==

ww

ww
 

 

Azaltmanın ikinci yolu zamanı qapayıcı bəndlərin dəyiş-
mələrinin hesablama tənliyində w[27_28] səpələnmə sahəsi 
ilkin pəstahın iki ölçüsünün müsaidləri il ə müəyyən edilir. 
Əgər tökməçilər ilə ilkin pəsathın eskizində ölçülərin qoyulu-
şunun digər variantını razılaşdırmaq mümkündürsə, onda  
[27=28] qapayıcı bəndli tənlikdə təşkiledici bəndlərin sayını 
dörddən üçə azaltmaq olar.  

Ölçü sxemi 1-in ikinci variantı şək. 8.57-də qurulmuşdur. 
İlkin pəstahın yeni eskizi isə şək. 8.58-də yerləşdirilmi şdir. 
Eskizdə bütün ölçülər mexaniki emal əməliyyatında birinci 
qara bazalar olan səthlərdən qoyulmuşdur. 

Belə dəyişiklikl ərdən sonra şək. 8.58-də təqdim olunmuş 
ölçü sxeminin tənlikləri aşağıdakı şəkli alacaqlar: 
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,68,5)0,352,021,035,0(6,1max]18_17[

;5,1)4717()4738(105,02498]1817[.1 52,0
35,0

mm=++++=
±−+−−±+−== +

−  

 

birinci variantda isə ;51,6max]18_17[ mm=  
 

,33,2)21,052,0(6,1max]47_48[

;105,024)4738(]4748[.2 52,0

mm=++=
±−−+== +

 

 

birinci variantda isə ;64,2max]47_48[ mm=  
 

;5,1)4727()4738(32]2827[.3 52,0
25,0 ±−+−−−== +

−  

Ə
m
ə
l. 
№ 
 

Şək. 8.57. Sxem 1-in ikinci variantı 
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,37,5)0,352,025,0(6,1max]28_27[ mm=+++=  
 

birinci variantda isə ;74,8max]28_27[ mm=  
 

 
 
 

mm12,5)52,00,3(6,1max]37_38[

;)4738(5,1)4737(]3738[.4 52,0

=++=
−+±−−== +

 (dəyişilməmişdir) 

 

İkinci tənlik bir naməlum müəyyənləşdirilən bəndə ma-
likdir. 

Qapayıcı və müəyyənləşdirilən bəndlərin nominal qiy-
mətlərini hesablayaq: 

 

,24)4738(705,1;705,1)026,0(2/73.0

6,1]47_48[2/]47_48[min]47_48[]47_48[

−−+==−−+
+=∆−+=

mm

wwnom

 

1.Tökmənin səthlərində qüsurlara yol 
verilir. 
2. Kələ-kötürlük Rz=600 mkm. 
3. Ölçülərin dəqiqliyi T=3 mm. 
4. Bütün ölçülərin hədd sapmaları 

.5,1 mm±  

5.         simvolu ilə mexaniki emalın 
birinci əməliyyatında qara texnoloji 
baza işarələnir. 

Şək. 8.58. Tökmə eskizi variantı 



 396 
 

.705,25)4738( =+  
 

mm52,07,25)4738( +=+ qəbul edirik. 
 

Birinci tənliyin həlli: 
 

.425,103)4717(),4717(7,252498725,3

;725,3)026,00175,0(208,4

6,1]18_17[2]18_17[min]18_17[]18_17[

,5,1)4717(7,25105,02498]1817[.1 52,0
35,0

=+−+−+−=
=+−++−+

+=∆−+=
±−+−±+−== +

−

wwnom  

 

mm5,14,103)4717( ±=+  qəbul edirik. 
 

Üçüncü tənliyin həlli: 
 

.32,61)4727(),4727(7,253262,3

;62,3)026,0125,0(277,3

6,1]28_27[2]28_27[min]28_27[]28_27[

,5,1)4727(7,2532]2827[.1 52,0
25,0

=+−+−−=
=+−+−+

+=∆−+=
±−+−−== +

−

mm

wwnom  

 

mm5,13,61)4727( ±=+  qəbul edirik. 
 

Dördüncü tənliyin həlli: 
 

.6,22)4737(,7,25)4737(1,3

;1,3)26,00(252,3

6,1]37_38[2]37_38[min]37_38[]37_38[

,7,255,1)4737(]3738[.1 52,0

=++−−=
=+−+

+=∆−+=
+±−−== +

mm

wwnom
 

 

mm5,16,22)4737( ±=+  qəbul edirik. 
 

 

Ölçü sxemi 1-in ikinci variantı (bax şək. 8.57) üzrə he-
sablama nəticələri cədvəl 8.16-da təqdim olunmuşdur.   
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8.3.1.1.2. Ölçü sxemi 2 
 

Ölçü sxemi 2-dən (bax şək. 8.55) görünür ki, yeganə yeri-
nə yetirilən son (58+68) texnoloji ölçüsü ilkin ölçüyə bəra-
bərdir. Onun 14-cü kvalitetinin müsaidəsi 12-ci iqtisadi də-
qiqliyə (T=0,3 mm) qədər sərtləşdirilə bilər. Emal sxemində 
iki emal payı vardır: [68_67]min=1,6 mm minimal qiymətli  
[68=67] qapayıcı bəndi və (57+58) təşçkiledici bəndi. Məlim 
əməliyyat ölçüsü özündə səthin kələ - kötürlüyünü, qüsurlu 
qatı, xüsusi qabarma və əyilmələri, əvvəlki pəstahalma əmə-
liyyatından paralellik və perpendikulyarlıqdan sapmaları əks 
etdirir. Bu bəndin ən kiçik hədd qiyməti (57_58)min=Rz+h+ 
P(fəza)=0.6+1,0+3,0=4,6 mm nominal ölçü kimi götürülür. 
Burada P(fəza)-ilkin pəstahın səthlərinin  xüsusi qabarma və 
əyilmələridir (bax əlavə 30). 

Cədvəl 8.16 
Ölçü sxemi 1- in hesablama nəticələri 

 

Ölçü informasiyası Hədd sap-
malarının 
ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

Bəndin 
sol və 
sağ 

səthlə-
rinin 

kodları 

Nomi-
nal qiy-

mət 

Mini-
mal 
qiy-
mət 

və ya 
yuxarı 
sapma 

Maksi-
mal 

qiymət 
və ya 
aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-
dəyiş
-mə 

aşağı yu-
xa-
rı 

= 17  18  1,575 5,755 3,615 2,020 -0,000  
= 48  47  1,595 2,325 1,960 0,365 -0,005  
+ 38  47 25,700 0,520 0,000 25,440 0,260   
+    17  47 103,400 1,500 -1,500 103,400 1,500   
=  27  28  1,580 5,350 3,465 0,885 -0,020  
=  38  37  1,600 5,120 3,360 1,760 0,000  
+    37  47 22,600 1,500 -1,500 22,600 1,500   
+    27  47 61,300 1,500 -1,550 61,300 1,500   
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Yerinə yetirilən 4,6 mm nominal ölçünün dəqiqliyi 14-cü 
kvalitet üzrə T=0,3 mm yuxarı hədd sapması kimi qəbul edi-
lir: ys(57_58)=+0,3 mm.  

Ölçü sxemi 2–nin (bax şək. 8.55) tənliyini (58+68) son 
ölçüsünə müsaidənin T=0,3 mm-ə qədər sərtləşdirilməsini və 
məlum aralıq ölçüsünün-(57+58) emal payının parametrləri-
nin nəzərə almaqla aşağıdakı şəkildə yazmaq olar: 

 

.72)6757(;646,4)6757(4,3

;4,3)15,015,00(26,36,1]67_68[

2]67_68[min]67_68[]67_68[,646,4

5,1)6757()6858()5857()6757(]6768[

3,0
3,0

=+−−−=
=+−−+=∆−

−+=−−

−±−=+−+−−==

−
+

w

wnom

 

mm5,172)6757( ±=+  qəbul edirik. 
 

8.3.1.1.3. Ölçü sxemi 3 
 

Ölçü sxemi 3-dən (bax şək. 8.56) görünür ki, iki ilkin ciz-
gi ölçüsündən texnoloji prosesdə yalnız bir son (78+98) ölçü-
sü yerinə yetirilir. Qalan ikinci ölçü isə emala emal payları ilə 
qapayıcı bəndlər qrupuna keçir.  

Ölçü sxeminin təqdim olunmuş variantında (89+98) ilkin 
ölçüsünün müsaidə sahəsinin qiyməti il ə və [88=98] qapayıcı 
bəndin səpələnmə sahəsinin qiyməti müqayisə edilir. [88=98] 
qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsinin qiyməti T(89_99) mü-
saidə sahəsinə bərabər və ya kiçik olmalıdır. Müsaidə sahəsi 
T=0,52 mm-ə bərabərdir. Müsaidə sahəsi ölçü zəncirindən 
müəyyənləşdirilir: 

 

mmw 05,143,062,0]98_88[

;)8878()9878(]9888[.1 43,062,0

=+=
−−++== −−  

 

Göründüyü kimi, səpələnmə sahəsi ilkin ölçünün müsaidə sa-
həsindən çox böyükdür. 



 399 
 

Hər iki təşkiledici bəndlər 14–cü kvalitet müsaidəsinə 
malikdirlər və (78) emal edilmiş səthdən yerinə yetirilirl ər. 
Bu ölçüləri 12-ci kvalitet üzrə T(78_98)=0,25 və T(78_88) = 
=0,18 mm müsaidələri il ə yerinə yetirmək iqtisadi cəhətdən 
sərfəlidir. Bu halda səpələnmə sahəsi  

 

mmw 43,018,025,0]98_88[

;)8878()9878(]9888[.1 18,025,0

=+=
−−++== −−  

 

və 52,0)99_89( =T  müsaidə sahəsindən kiçikdir. 
Texnoloji ölçülərin sərtləşdirilməsinin belə variantını öl-

çü sxemi 3-ün növbəti araşdırılması üçün qəbul etmək olar.   
Şək. 8.56 üzrə ölçü sxeminin qalan tənliklərini yazaq: 
 

.)9878(

)8778(5,1)8777(5,1)9777(]9798[.4

;5,1)8777()8778(]7877[.3

;)8878()8778(]8788[.2

25,0

43,0

43,0

18,043,0

−

−

−

−−

+−
−−+±−−±−==

±−+−−==
−−−==

 

Dördüncü tənlik dörd təşkiledci bənddən ibarətdir, onlar-
dan ikisi ilkin pəstahın ölçüləridir. Tökmənin eskizində (bax 
şək. 8.58) ölçülərin qoyuluşunun yeni variantını nəzərə alsaq, 
tənlikdə pəstahın bir ölçüsü qalar. Yeni variantda ölçü sxemi 
3 şək. 8.59-da qurulmuşdur. Bu zaman dördüncü tənliyi aşa-
ğıdakı şəkildə yazmaq olar:    

 

.)9878()8778(5,1)9787(]9798[.4 25,043,0 −− +−−+±−==  
 

Birinci tənlikdə bir naməlum müəyyən edilən bənd var-
dır. 

 

.43,018,025,0]98_88[

;)8878(64]9888[.1 18,025,0

mmw =+=
−−+== −−  

 

(89+99) ilkin bəndinin orta ölçüsünü nəzərə almaqla qa-
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payıcı bəndin nominal qiymətini təyin etmək olar. 
Qapayıcı bə təşkiledici bəndlərin nominal qiymətlərini 

hesablayaq: 

 
 

 

.265,15)8878(),8878(44735,28;735,28

)09,0125,0(7,28]98_88[]98_88[]98_88[

mmmm

wornom

=+−−+==
=+−−=∆−=

 

 

Müsaidə üzrə birtərəfli ehtiyat müsbətdir: 
 

.045,02/09,02/)43,052,0(2/]98_88[)99_89( ==−=− wT  
 

Yer. 2 

Yer. 1 

Ə
m
ə 
l. 
№ 

Şək. 8.59. Sxem 3-ün ikinci variantı 
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mm18,03,15)8878( −=+  qəbul edirik. 
 

İkinci tənliyin həlli:  

.33,17)8778(

;3,15)8778(03,2;03,2)09,0215,0(2/61,0

6,1]87_88[2/]87_88[min]87_88[]87_88[

,3,15)8778(]8788[.2 18,043,0

mm

mm

wwnom

=+
−−+==+−−+

+=∆−+=
−−+== −−

 

 

mm43,03,17)8778( −=+  qəbul edirik. 
 

Üçüncü tənliyin həlli:  
 

.4,20)8777(

);8777(3,171,3;1,3)0215,0(2/43,3

6,1]78_77[2/]78_77[min]78_77[]78_77[

,5,1)8777(3,17]7877[.3 43,0

mm

mm

wwnom

=+
−+−==++−+

+=∆−+=
±−+−== −

 

 

mm5,14,20)8777( ±=+  qəbul edirik. 
 

Dördüncü tənliyin həlli:  
 

.23,30)9787(;44

3,17)9787(53,3;53,3)125,0215,00(2/68,3

6,1]97_98[2/]97_98[min]97_98[]97_98[

,443,175,1)9787(]9798[.4 25,043,0

mm

mm

wwnom

=+−
−+−==+−−+

+=∆−+=
−+±−== −−

 

 

mm5,14,20)8777( ±=+  qəbul edirik. 
Ölçü sxemi 2 və 3 (bax şək. 8.57 və 8.59) üzrə hesablama 

nəticələri cədvəl 8.17-də verilmişdir. Onlar mexaniki emal 
prosesinin əməliyyat eskizlərində bütün aralıq texnoloji ölçü-
lərini qoymağa, son olaraq ilkin pəstahın eskizini tərtib etmə-
yə imkan verir.  

Emal paylarının qiymətləri emal prosesinin kəsmə rejim-
lərini, vaxt normalarını və enerji tutumunu hesablamaq üçün 
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lazımdır.   
Prosesin təklif olunan variantı optimal deyildir. 
Texnoloji keçidlərin, əməliyyatların yerinə yetirilməsi ar-

dıcıllığının dəyişdirilməsi və ya pəstahların yerləşdirilməsi 
zamanı baza səthlərinin əvəz edilməsi emal prosesinin rasio-
nal sxemini seçməyə imkan yaradır. 

 
Cədvəl 8.17 

Ölçü sxemi 2 və 3 üzrə hesablama nəticələri 
 

Ölçü informasiyası Hədd sapma-
larının 

ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

Bəndin 
sol və 
sağ 

səthlə-
rinin 

kodları 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 

qiy-mət 
və ya 
yuxarı 
sapma 

Maksi
mal 
qiy-

mət və 
ya 

aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-
dəyiş
-mə 

aşağı yu-
xarı 

= 68  67  1,600 5,200 3,400 1,800 0,000  
+ 57  67 72,00 1,500 -1,500 72,000 1,500   
= 88  98 28,665 0,215 -0,215 28,665 0,215 0,010 0.080 

+ 78  88 15,300 0,000 -0,180 15,210 0,090   
= 88  87  1,570 2,180 1,875 0,305 -0,030  
+ 78  87 17,300 0,000 -0,430 17,085 0,215   
= 77 78  1,600 5,030 3,315 1,715 0,000  
= 98  97  1,570 5,250 3,410 1,840 -0,030  
+ 17  87 20,400 1,500 -1,500 20,400 1,500   
+ 27  48 30,200 1,500 -1,500 30,200 1,500   

 
 

 
 
 
 
 

 



 403 
 

IX. ÖIÇÜ Z ƏNCİRLƏRİNİN HESABLANMASININ 
AVTOMATLA ŞDIRILMASI  

 
Hesablama texnikası vasitələrinin maşınqayırmada tətbi-

qinin indiyədək iki istiqaməti müəyyənləşmişdir: istehsal pro-
seslərinin avtomatlaşdırılması və mühəndis əməyinin avto-
matlaşdırılması. 

Birinci istiqamət - bu rəqəmli proqramla idarə olununan 
avadanlıqlar, çevik istehsal sistemləri və kompleksləridir. 

İkinci istiqamət isə - məmulların və onların hazırlanması 
texnologiyalarının texnoloji proseslərinin avtomatlaşdırılmış 
layihələndirmə sistemləri, texnoloji proseslər və istehsalın av-
tomatlaşdırılmış idarəetmə sistemləridir. Texnoloji layihələn-
dirmə məsələlərinin EHM-in köməyi il ə həlli i şləyib hazırla-
yanın (texnoloqun) fəaliyyətinin modelləşdirilməsini təqdim 
edir. Texnoloji prosesin layihələndirilməsi zamanı xüsusi (ti-
pik olmayan) texnoloji məsələlər çoxluğunun ardıcıl həlli il ə 
əlaqədar texnoloqun fəaliyyətini iki qrupa bölmək olar. 

Ayrıca qrupa hesablama məsələlərini aid edirlər. Onlara 
mexaniki emala emal paylarının müəyyənləşdirilməsi, əmə-
liyyat aralıq ölçüləri, kəsmə rejimləri və vaxt normaları üzrə 
məsələlər aiddir. Belə məsələlərin həlli düsturlar üzrə hesab-
lamaların yerinə yetirilməsinə gətirilir, y əni onların həlli kifa-
yət qədər formallaşdırılmışdır. Onlar üçün bu məsələləri 
EHM-in köməyi il ə həll etməyə imkan verən formal alqoritm 
tərtib etmək çətin deyildir. 

Formallaşdırılan texnoloji məsələlərin EHM - də həlli 
üsullarının sənaye səviyyəsində yaradılması, demək olar ki, 
reallaşdırılan məsələlərin birincilərindəndir. Lakin texnoloji 
layihələndirmə zamanı belə məsələlərin payı azdır. 

Layihələndirilən texnoloji məsələlərin böyük hissəsini 
şərti olaraq hesablanan olmayan məsələlər adlandırılan məsə-
lələr təşkil edir (emal üsullarının, avadanlıq tipinin, alət nö-
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vünün seçilməsi, bazalaşdırma sxeminin, pəstahın dəzgahda 
yerləşdirilməsi üsulunun təyin edilməsi, texnoloji əməliyyat-
ların tərkibinin formalaşdırılması, əməliyyatların və texnoloji 
keçidlərin ardıcıllığının müəyyən edilməsi, ilkin pəstahın 
alınması üsulunun seçilməsi və s.). Bu məsələlər üçün formal 
həll  üsulları hələlik yoxdur, yəni formal olaraq, işləyib hazır-
layanın intuisiya və təcrübəsindən asılı olmayaraq, verilmiş 
ilkin məlumat əsasında onları həll etmək üçün funksional 
nisbət və ya alqoritmlər təyin edilməmişdir.    

Ölçü araşdırması məsələləri avtomatlaşdırılmış layihələn-
dirmə nəzəriyyəsi baxımından hesablama məsələləri qrupuna 
aiddir. Ona görə də ölçü araşdırılmasının avtomatlaşdırılması 
sisteminin metodiki təminatı və onun əsasında işlənilən alqo-
ritmik və informasiya təminatı kifayət qədər yığcamdır.  

Ölçü araşdırılması sistemi özündə təyin olunan və yerinə 
yetirilən ölçülərin nominallarının, səpələnmə sahələrinin, mü-
saidələrinin qarşılıqlı əlaqələrinin riyazi modelini əks etdirir. 
Bu sistem konstruktor və texnoloji ölçü zəncirlərinin EHM ilə 
dialoq rejimində ilkin məlumat siyahısına operativ (cəld) kor-
rektə etməklə, istifadəçilər arxivinin təşkili v ə hesablama nə-
ticələrinin çapı ilə avtomatlaşdırılmış hesablanması üçün tə-
yin olunmuşdur.  

Sistem ilə iş zamanı aşağıdakı imkanlar nəzərdə tutul-
muşdur. İstifadəçinin arxivinin təşkili; t əşkil edilmiş arxivdə 
ilkin verilənlərin axtarışı. Ölçü zəncirlərin hesablanması üsu-
lunun seçilməsi. İlkin informasiyanın sətir-sətir redaktoru re-
jimində hər yeni daxil edilən bəndin parametrlərinin təşkil 
edilmiş arxivə eyni vaxtda yazılması ilə daxil edilməsi. Daxil 
edilən informasiya üzərində sintaktik nəzarət. Lazım gələrsə 
ilkin informasiyanın videoterminalın ekranına və ya çap qur-
ğusuna çıxarılması nəzərdə tutulmuşdur.  

Korreksiya nəzərdə tutulmuşdur: hesablama metodunun; 
ehtimal hesablamaları üçün təşkiledici bəndlərin sayının; 
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bəndlərin ölçü informasiyaları parametrlərinin hər hansı biri-
nə doğru sərbəst çıxış ilə korreksiya. 

Ölçü hesablamaları müşayiət olunur. Daxil edilmiş bənd-
lərin və bu bəndlərin bəndi sol və sağ tərəfdən məhdudlaşdı-
ran səthlərinin sayının yoxlanılması. Müəyyən edilən təşkil-
edici bəndlərin və qapayıcı bəndlərin sayının yoxlanılması; 
konturların qapalılığının yoxlanılması. Ölçü sxemi tənlikləri-
nə daxil olmayan səthlərin aydınlaşdırılması. Müxtəlif üsul-
larla həll edilən ölçü zənciri tənliklərinini aşkara çıxardılması. 
Tənliklər sistemi kimi həll edilənlər qapalı konturların qrup-
laşdırılması. Ümumi ilkin verilənlər siyahısından verilmiş 
məsələnin həlli zamanı nominal ölçüsü tapıla bilinməyən mü-
əyyənləşdirilən bəndlərin ayrılması.  

Ölçü zəncirlərinin hesablanması ilkin verilənlər siyahısı-
nın və məsələnin həllində iştirak edən bütün tənliklərin, habe-
lə qapayıcı bəndlərin ən kiçik və ən böyük hədd ölçüləri üzrə 
ilkin qiymətlərlə müqayisədə ehtiyatların araşdırılmasının he-
sablama nəticələrinin çapı ilə başa çatır. 
 

9.1. EHM - də hesablama üçün ilkin informasiyanın 
kodlaşdırılması. Şərti i şarələr. Bəndlər qrupları 

 
Cənubi-Ural dövlət universitetində professor Matveyev 

В.В.-nin rəhbərliyi altında ölçü zəncirlərinin avtomatlaşdırıl-
mış hesablanması (AH) üçün tətbiqi proqramlar paketi (TPP) 
[15...17, 19…22] (bax səh. 450) hazırlanmışdır. Paketinin il-
kin informasiyanın kodlaşdırılması metodikası və əsas hesab-
lama alqoritmlərindən istifadə edərək universitetin məzunları: 
Vıboyşik A.V. (Выбойщик А.В), Qladkov A.S. (Гладков 
А.С.), Zayonçik L.L. (Зайончик Л.Л), Medvedyev Е.Q. 
(Медведев Е.Г.), Puqaç E.V. (Пугач Е.В.), Puqaç P.Q. 
(Пугач П.Г.), Suxin A.L. (Сухин А.Л.), Fadyuşin O.S. 
(Фадюшин О.С.), Xasanov A.M. (Хасанов А.М.) və  Şamin 
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V. Y. (Шамин В. Ю.) konstruktor və texnoloji ölçü zəncirlə-
rinin hesablanmasının bir neçə variantını TPP “Kurs’AR” 
(ППП “Курс'АР”) (Avtomatlaşdırılmış Hesablama Kursu) 
ümumi adlı paket altında hazırlamışlar. 

Variantlardan hər biri müəyyən üstünlüklərə və təyinata 
malikdirlər. 

Paket proqramçı olmayan istifadəçilər üçün nəzərdə tu-
tulmuşdur və Windows və MS DOS əməliyyat mühitli EHM-
lər üçün həyata keçirilmişdir. Proqramlaşdırma dilləri: For-
tran, Delphi, Borland C + + Builder.  

 
Şərti işarələr: 
 

      (18_48) – ölçü zəncirinin təşkiledici bəndi (ÖZ); 
      (18)       –  bəndin sol sərhəddinin kodu (nömrəsi)    
                         (rəqəmlərin sayı maksimum beşdir);  

(48) –  bəndin sağ sərhəddinin kodu (nömrəsi)    
                         (rəqəmlərin sayı maksimum beşdir):  
       2(3_4)  - bəndin diametral ölçüsü və ya tam radial vurma; 
       (3_4)nom – ÖZ bəndinin nominal qiyməti; 
       (3_4)or – ÖZ bəndinin orta qiyməti; 
       (3+4) – ÖZ – nin məlum  təşkiledici bəndi; 
       (1-4) – ÖZ – nin müyyən edilən təşkiledici bəndi; 
       (5~6) – məlum hədd sapmalarlı əvəzləyici bənd; 
       [1_2] – ÖZ –nin qapayıcı bəndi; 
       [1####2] – əks (yoxlama) məsələnin qapayıcı bəndi; 
       [1====2] – düz (layihə) məsələsinin həlli zamanı qapayıcı       
                    bənd; 
      {5~6} - əvəzləyici – qapayıcı bənd; 
      T(3_4) – ilkin və ya təşkiledici bəndin müsaidə sahəsi;  
      T(3_4)/2- təşkiledici bəndin müsaidə sahəsinin  
                         yarımrəqsi (yarımdəyişməsi);  
      w[1_2] – qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsi; 
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      w[1_2]/2 – qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsinin  
                           yarımrəqsi; 
      T(5~6) – əvəzləyici bəndin müsaidə sahəsi; 
      W{5~6} - əvəzləyici – qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsi; 
      ys(3_4) – təşkiledici bəndin yuxarı hədd sapması; 
      as(3_4) – təşkiledici bəndin aşağı hədd sapması; 
      ys [1_2]– qapayıcı bəndin yuxarı hədd sapması; 
      as [1_2] – qapayıcı bəndin aşağı hədd sapması; 
      ys(5~6) –əvəzləyici bəndin yuxarı hədd sapması; 
      as(5~6) –əvəzləyici bəndin aşağı hədd sapması; 
      (3_4)min - – təşkiledici bəndin ən kiçik hədd ölçüsü; 
      (3_4)max - – təşkiledici bəndin ən böyük hədd ölçüsü; 
      [1_2]min– qapayıcı bəndin ən kiçik hədd ölçüsü; 
      [1_2]max– qapayıcı bəndin ən böyük hədd ölçüsü; 
      (5~6)min –əvəzləyici bəndin ən kiçik hədd ölçüsü; 
      (5~6)max –əvəzləyici bəndin ən böyük hədd ölçüsü; 
      {5~6}min - əvəzləyici – qapayıcı bəndin ən kiçik hədd   
                          ölçüsü;  
      {5~6}max - əvəzləyici – qapayıcı bəndin ən böyük hədd  
                          ölçüsü;  
      ∆0(3_4)  – təşkiledici bəndin müsaidə sahəsinin ortasının   
                         koordinatı; 
      ∆w[1_2] – qapayıcı bəndin müsaidə sahəsinin ortasının   
                          koordinatı; 
       Eht min üzrə - qapayıcı bəndin ən kiçik hədd qiyməti  
                                 üzrə ehtiyat; 
       Eht max üzrə - qapayıcı bəndin ən böyük hədd qiyməti  
                                 üzrə ehtiyat; 

İlkin informasiyanın hazırlanması zamanı ölçülərin yazıl-
ması rəqəmli kodların köməyi il ə həyata keçirilir. Bu kodlar 
zəncirin bütün müxtəlif növ bəndlərinin EHM-ə daxil edilmə-
si imkanlarını nəzərdə tutur. Özü də hər bir qapayıcı və təşkil-
edici bəndlər bəndlərin on qrupundan birinə aiddir (bax cəd-
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vəl 9.1 və 9.2). 
Ölçü zənciri yalnız o vaxt qeydə alınır ki, bu zaman təş-

kiledici ölçülərdən ibarət olan kontura qapayıcı bənd daxil ol-
sun. Bu bənd məsələnin qoyuluşu zamanı ilkin bənddir və ya 
məsələnin həlli nəticəsində nəticədə sonuncü alınan bənddir. 

 
                                                                 Cədvəl 9.1 

Qapayıcı bəndlər qrupları 
 

0 # Hesabl (Расч) İlkin parametrləri verilməyən, amma 
hədd qiymətləri hesablama nəticəsində 
müəyyən edilə bilən bənd 

1 # Yoxl (Пров) Yoxlama üçün verilmiş hədd qiymətlərli 
bənd 

2 = Min (Мин) Ən kiçik hədd qiyməti il ə verilmiş bənd 
3 = Orta (Сред) Orta qiyməti il ə verilmiş bənd 

4 = Maks (Макс) Ən böyük hədd qiyməti il ə verilmiş bənd 
5 ~ B-Ə (З-З) Zəncirdə kompensasiyaedici xətalarlı 

təşkiledici bəndləri onun köməyi il ə də-
yişdirilən bənd  

 
 

                                                                 Cədvəl 9.2 
Təşkiledici bəndlər qrupları 

 

6 - Müəyyən 
edilən (Опр) 

Verilmiş hədd sapmalarlı, nominal qiy-
məti isə hesablama yolu ilə müəyyən 
edilən bənd  

7 + MəlA (ИзвП) Məlum nominal qiymətli və hədd sapma-
larlı aralıq əməliyyat ölçüsü – bəndi 

8 + MəlS (ИзвО) Məlum nominal qiymətli və hədd sapma-
larlı son əməliyyat ölçüsü – bəndi 

9 + MəlC (ИзвЧ) İlkin cizgi ölçüsü 
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9.2. Ölçü əlaqələrinin sərhədlərinin kodla şdırılması 
 

Ölçü zəncirlərinin TPP “Kurs’AR” (ППП “Курс'АР”) 
avtomatlaşdırılmış hesablama proqramında ölçü əlaqəsinin 
sol sərhədindən və ya ölçünün başlanğıc çıxış xəttindən sağ 
sərhədinə və ya ölçü xəttinin qarşı tərəfinə qədər olan qeydlər 
üçün yazılmanın rəqəmsal forması istifadə olunur. Rəqəmlər-
dən (rəqəmlər qrupundan) ibarət və probel ilə ayrılmış ölçü 
əlaqəsinin kodu ölçü zəncirinin bəndini ifadə edir.    

Qrupda səthi simvollaşdıran (təmsil edən) rəqəmlərin sayı 
beşdən artıq olmamalıdır. Ölçü sxeminin hər bir bəndinin rə-
qəmlərinin verilməsi qaydası bəndin səthlərinin kodları ara-
sında probel ilə soldan sağadir. 
 

9.3. Çoxsəviyyəli ölçü informasiyasının parametrlərinin 
yazılış qaydası 

 
Maşınqayırmanın bəzi sahələrində aralıq və son ölçülərin 

hədd qiymətlərinin köməyi il ə yazılması qaydası indiyədək 
mövcuddur. Dövlət standartı ən kiçik hədd qiymətindən 
(min...max) başlayaraq hədd ölçülərinin yazılması qaydasını 
müəyyən edir. Ölçü zəncirinin bəndinin parametrlərinin belə 
yazılış qaydası kifayət qədər sadədir və ilkin informasiyanın 
kodlaşdırılması zamanı bir sətirə yazılır. İnformasiya haqqın-
da üç səviyyədə (ölçünün nominal ölçüsü, yuxarı hədd sap-
ması, aşağı hədd sapması) məlumat daşıyan parametrlərin 
kodlaşdırılması isə daha mürəkkəbdir. 

Ölçü zəncirlərinin avtomatlaşdırılmış hesablanması üçün 
ilkin verilənlərin hazırlanması zamanı üçsəviyyəli ölçü infor-
masiyasının yazılması qaydası bir sətirdə aşağıdakı ardıcıllıq-
la həyata keçirilir: ölçünün nominal ölçüsü (nom), yuxarı 
hədd sapması (ys), aşağı hədd sapması (as).  

Məsələn. 
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.60_26,5937,0

_37,0_63,5937,0_37,0_63,5937,063,59.1

=−
−=−+=±

 

 

.52,22_220_52,0_220_52,0_00,2222.2 52,0 ==+=+  
 

.5,16_07,1643,0_0_5,165,16.3 43,0 =−=−  
 

Hər bir nümunənın sonunda hədd qiymətlərlə ölçünün ya-
zılışı yerləşdirilib. Bu formada ölçü parametrləri iki tərəfdən 
hədd qiymətlərilə məhdud olan bəndlər üçün yazıla bilər. On-
lara 1, 2, 3, 4 (qapayıcıc)-cü və 7, 8 (təşkildicici)-ci bəndlər 
qrupu aiddir. 

2 və 4-cü qapayıcı bəndlər qrupu ölçünün bir hədd qiy-
məti il ə məhdudlaşdırıla bilər: 2-ci qrup - ən kiçik hədd qiy-
məti il, 4-cü qrup isə ən böyük hədd qiyməti il ə. 

Avtomatlaşdırılmış hesablama zamanı 2-ci qrup üçün öl-
çü parametrinin daxil edilməsi yalnız ən kiçik hədd qiyməti 
ilə, 4-cü qrup üçün isə ən böyük hədd qiyməti il ə məhdudlaş-
dırıla bilər. 

Əvəzləyici – qapayıcı (5-ci qrup) və müəyyənləşdirilən 
(6-cı qrup) bəndlər yalnız yuxarı və aşağı sapmalar haqqında 
informasiyanı daşıyırlar (bəndin nominal qiyməti haqqında 
məlumat olmur). 

 5 və 6-cı qrupların bəndlərinin verilməsi ardıcıllığı: yu-
xarı hədd sapması (ys), aşağı hədd sapması (as).  
 
9.4. Ölçü zəncirl ərinin avtomatla şdırılmı ş hesablanması 

üçün ilkin informasiyanın yazılış qaydası 
 

Şək. 9.1…9.18-də bəndlərin (ölçü əlaqələrinin) bütün 9 
qrupunun EHM-ə daxil edilməsi nümunələri verilmişdir. 9 –
cü bəndlər qrupu əlavə həndəsi qurmalar proqramları olduqda 
daxil edilir.  
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Şək.9.1. 0-cı bəndlər qrupunun EHM-ə daxil 
edilməsi nümunəsi 

 .------------ Bəndlər qrupunun kodu (nömrəsi)  
 |  .--- Bəndin sol sərhəddinin kodu (nömrəsi)  
 |  |   .- Bəndin sağ sərhəddinin kodu (nömrəsi)  
 |  |   |  
 .-.--.---.  
 0  17 128  
 0  16 37  
 

 

 .------------- Bəndlər qrupunun kodu (nömrəsi) 
 | .----- Bəndin sol sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  .--  Bəndin sağ sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  |   .------------  Nominal ölçü  
 | |  |   |  .----------  Yuxarı sapma  
 | |  |   |  |   .--------- Aşağı sapma  
 | |  |   |  |   |  
.-.--.--.---.-.-----.  
 1 18 38 135 0 –0,63      - Variant 1 
 1 58 68 4 +–0,15         - Variant 2 
          `------’--- Simmetrik sapmalar  
 1 58 68 3.85 4,15        - Variant 3 
        `----’`---’-- Max hədd qiyməti  
           `--------- Min hədd qiyməti 
 

Şək. 9.2. 1-ci bəndlər qrupunun EHM-ə daxil edilməsi 
nümunəsi 
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Şək. 9.3. 2-ci bəndlər qrupunun EHM-ə daxil 
edilməsi nümunəsi 

 

 .---------------- Bəndlər qrupunun kodu (nömrəsi) 
 | .-------- Bəndin sol sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  .----- Bəndin sağ sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  |   .--------------- Nominal ölçü 
 | |  |   |    .----------- Yuxarı sapma 
 | |  |   |    |    .------ Aşağı sapma 
.-.--.--.---.----.-----.  
 2 18 38 1,5 0,15 –0,15 - Variant 1 
 2 18 38 1,5 +–0,15     - Variant 2 
            `------’- Simmetrik sapmalar  
 2 18 38 1,35 1,65      - Variant 3 
        `---’`----’-- Max hədd qiyməti  
           `--------- Min hədd qiyməti  
 2 17 18 0,16           - Variant 4 
        ` ---- ’ -------  Min hədd qiyməti  

 

 .---------------- Bəndlər qrupunun kodu (nömrəsi) 
 | .-------- Bəndin sol sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |   ----- Bəndin sağ sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  |   .--------------- Nominal ölçü  
 | |  |   |  .------------ Yuxarı sapma 
 | |  |   |  |   .--------- Aşağı sapma 
.-.--.--.---.-.-----.  
 3 38 78 135 0 –0,63         - Variant 1 
 3 18 98 12,6 +–0,2          - Variant 2 
             `-----’- Simmetrik sapmalar 
 3 18 98 124,2 125           - Variant 3 
        `----’`---’-- Max hədd qiyməti 
           `--------- Min hədd qiyməti 
 3 18 98 124,6               - Variant 4 
        ` ----- ’ -----------  Orta qiymət 

Şək. 9.4. 3-cü bəndlər qrupunun EHM-ə daxil 
edilməsi nümunəsi 
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 .----------------- Bəndlər qrupunun kodu (nömrəsi) 
 | .--------- Bəndin sol sərhəddinin kodu (nömrəsi)  
 | |  .------ Bəndin sağ sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  |   .---------------- Yuxarı sapma 
 | |  |   |   .------------- Aşağı sapma  
 | |  |   |   |   .----- Xüsusi yuvarlaqlaşdırma kodu  
.-.--.--.---.----.-.  
 5 10 50 1.3 –0,7 1      - Variant 1 
 5 20 80 +–1,4    2       - Variant 2 
        `-----’ 
           ‘ ---------- Simmetrik sapmalar 

Şək. 9.6. 5-ci bəndlər qrupunun EHM-ə daxil 
edilməsi nümunəsi 

 

Şək. 9.5. 4-cü bəndlər qrupunun EHM-ə daxil 
edilməsi nümunəsi 

 

 .--------------- Bəndlər qrupunun kodu (nömrəsi) 
 | .--------- Bəndin sol sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  .------ Bəndin sağ sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  |   .---------------- Nominal ölçü 
 | |  |   |  .------------- Yuxarı sapma 
 | |  |   |  |   .---------- Aşağı sapma 
.-.--.--.---.-.-----.  
 4 32 71 135 0 –0,63       - Variant 1 
 4 18 98 494 +–6,0         - Variant 2 
            `-----’--- Simmetrik sapmalar 
 4 18 98 488 500           - Variant 3 
        `---’`--’----- Max hədd qiyməti 
          `----------- Min hədd qiyməti 
 4 18 98 500               - Variant 4 
        `---’--------- Max hədd qiyməti 
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 .----------------- Bəndlər qrupunun kodu (nömrəsi) 
 | .--------- Bəndin sol sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  .------ Bəndin sağ sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  |  .----------------- Yuxarı sapma 
 | |  |  |  .-------------- Aşağı sapma 
 | |  |  |  |   .---- Xüsusi yuvarlaqlaşdırma kodu 
.-.--.--.-.----.-.  
 6 27 46 0 –0,5 2      - Variant 1 
 6 30 50 +–0,15 3      - Variant 2 
         `------’  
            ‘--------- Simmetrik sapmalar 
 

Şək. 9.7. 6-cı bəndlər qrupunun EHM-ə daxil 
edilməsi nümunəsi 

 

 

 .---------------- Bəndlər qrupunun kodu (nömrəsi) 
 | .--------- Bəndin sol sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  .------ Bəndin sağ sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  |   .---------------- Nominal ölçü  
 | |  |   |   .------------ Yuxarı sapma 
 | |  |   |   |   .--------- Aşağı sapma 
.-.--.--.---.---.----.  
 7 30 70 105 0,7 –0,3  - Variant 1 
 7 37 108 40 +–0,5     - Variant 2 
            `-----’--- Simmetrik sapmalar 
 7 37 108 37,5 40,5    - Variant 3 
         `----’`---’—  Max hədd qiyməti  
            `--------- Min hədd qiyməti  

Şək. 9.8. 7-ci bəndlər qrupunun EHM-ə daxil 
edilməsi nümunəsi 
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 .---------------- Bəndlər qrupunun kodu (nömrəsi) 
 | .--------- Bəndin sol sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  .------ Bəndin sağ sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  |   .---------------- Nominal ölçü 
 | |  |   |   .------------ Yuxarı sapma 
 | |  |   |   |   .--------- Aşağı sapma 
.-.--.--.---.---.----.  
 8 38 78 105 0,7 –0,3   - Variant 1 
 8 38 108 40 +–0,5      - Variant 2 
            `-----’--- Simmetrik sapmalar 
 8 38 108 37,5 40,5     - Variant 3 
         `---’`----’-- Max hədd qiyməti 
           `---------- Min hədd qiyməti 
 
Şək. 9.9. 8-ci bəndlər qrupunun EHM-ə daxil 

edilməsi nümunəsi 

 

 .---------------- Bəndlər qrupunun kodu (nömrəsi) 
 | .--------- Bəndin sol sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  .------ Bəndin sağ sərhəddinin kodu (nömrəsi) 
 | |  |   .---------------- Nominal ölçü 
 | |  |   |   .------------ Yuxarı sapma 
 | |  |   |   |   .--------- Aşağı sapma 
.-.--.--.---.---.----.  
 9 39 79 105 0,7 –0,3      - Variant 1 
 9 39 109 40 +–0,5         - Variant 2 
            `-----’--- Simmetrik sapmalar 
 9 39 109 37,5 40,5        - Variant 3 
         `---’`----’-- Max hədd qiyməti 
           ` ----------  Min hədd qiyməti 

Şək. 9.10. 9-cu bəndlər qrupunun EHM-ə daxil 
edilməsi nümunəsi 
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9.5. 6-cı bəndlər qrupunun mü əyyənləşdirici ölçül ərinin 
hesablanmış nominal qiymətlərinin yuvarlaqla şdırılması 

 
6-cı bəndlər qrupunun müəyyənləşdirici ölçülərinin he-

sablanmış nominal qiymətlərinin yuvarlaqlaşdırılması aşağı-
dakı kimidir [20, 35]. Layihə məsələlərinin həllində nomina-
lın hesablanmış qiymətini vergüldən sonra onluq dərəcəli rə-
qəm ilə ölçü dəqiqliyini müqayisə etməklə yuvarlaqlaşdırmaq 
məqsədəuyğundur. 

Nominalın yuvarlaqlaşdırılması qapayıcı bəndin orta və 
hədd qiymətlərinin yerinin dəyişməsi ilə nəticələnir və müsai-
də üzrə ehtiyatın olmasına baxmayaraq hədd qiymətlərinin bi-
ri üzrə defisitin (kəsirin) yaranmasına gətirib çıxara bilər. La-
yihə məsələsinin həlli zamanı müsaidə üzrə ehtiyat sıfıra bə-
rabərdirsə, hesablanmış nominal qiymətlərin yuvarlaqlaşdırıl-
ması kəsirin yaranmasını doğurur. 

Müsaidə üzrə ehtiyat olduqda yuvarlaqlaşdırmanı aşağı-
dakı qaydalara riayət etməklə yerinə yetirmək lazımdır: 

• əgər qapayıcı bəndin ilkin qiyməti kimi onun qaydaya 
salınmış ən kiçik qiyməti qəbul olunmuşdursa, onda 
müəyyənləşdirici artıran bəndlərin nominal ölçülərinin  
yuvarlaqlaşdırılmasını artırma istiqamətində, azaldan 
bəndlərin nominal ölçülərinin yuvarlaqlaşdırılmasını 
isə müsaidə üzrə ehtiyatı keçməyən qiymət qədər   
azaltma istiqamətində yerinə yetirmək lazımdır;  

• əgər qapayıcı bəndin ilkin qiyməti kimi onun qaydaya 
salınmış ən böyük qiyməti qəbul olunmuşdursa, onda 
müəyyənləşdirici artıran bəndlərin nominal ölçülərinin  
yuvarlaqlaşdırılmasını azaltma istiqamətində, azaldan 
bəndlərin nominal ölçülərinin yuvarlaqlaşdırılmasını 
isə müsaidə üzrə ehtiyatı keçməyən qiymət qədər artır-
ma istiqamətində yerinə yetirmək lazımdır;  

• əgər qapayıcı bəndin ilkin qiyməti kimi onun qaydaya 
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salınmış orta qiyməti qəbul olunmuşdursa, onda müəy-
yənləşdirici bəndlərin nominal ölçülərinin yuvarlaqlaş-
dırılmasını artmanın mütləq kiçik qiymətini verən isti-
qamətində müsaidə üzrə ehtiyatın yarısını keçməyən 
qiymət qədər yerinə yetirmək lazımdır;  

Bu qaydaları pozaraq nominalların yuvarlaqlaşdırılmasını  
icra etməyə yol verilir, əgər bu zaman nizama salınmış hədd 
qiymətləri üzrə yaranan defisit çox deyil və müəyyənedilmiş 
qiyməti keçmir. 

Əgər, məsələn, qapayıcı bənd ölçüdürsə, onda onun mü-
saidəsi qiymətinin 5...10%-ni təşkil edən defisitin qiyməti 
ölçmələrin xətaları daxilində olacaq və məmulun keyfiyyətinə 
əhəmiyyətli təsir göstərməyəcəkdir.  

Əgər qapayıcı bənd emal payıdırsa, onda defisitin yaran-
ması (mənfi ehtiyatın) ən kiçik hədd qiyməti (ilkin minimal 
lazımi qiymətin 10-20% təşkiledicisi) üzrə mümkündür, çün-
ki minimum emal payları statistik məlumatlara görə təyin edi-
lir və belə məlumatlarda müəyyən səhvələr də olur. 

TPP “Kurs’AR” (ППП “Курс'АР”)-da müəyyən edilən 
bəndlərin nominal ölçüləri vergüldən sonra üçüncü onluq işa-
rəyə kimi hesablanır. Ona görə də əgər 6-cı qrup bəndinin da-
xil edilməsi aşağı hədd sapması parametri ilə qurtarırsa, onda 
ilkin verilənlərə proqram avtomatik olaraq üçüncü onluq işa-
rəyə kimi yuvarlaqlaşdırmanı təmsil edən yuvarlaqlaşdırma 
kodunu yazır.  

Tam ədədə qədər, ya da birinci və ya ikinci onluq işarəsi-
nə qədər yuvarlaqlaşdırma lazım gələrsə 6-cı qrupda yuxarı 
və aşağı hədd sapmalarını daxil etdikdən sonra probel vasitə-
silə yuvarlaqlaşdırmanın rəqəmli kodu yazılır. 

TPP “Kurs’AR” (ППП “Курс'АР”) - da aşağıdakı yuvar-
laqlaşdırma kodlarından istifadə olunur: 
  0 – tam ədədə qədər; 
         1 - birinci onluq işarəsinə qədər; 
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 2 - ikinci onluq işarəsinə qədər; 
 3 - üçüncü onluq işarəsinə qədər. 

 
9.6. Ölçü zəncirl ərinin hesablanması üsulları 

 
TPP “Kurs’AR” (ППП “Курс'АР”)-da ölçü zəncirləri 

maksimum - minumum üsulu və ehtimal üsulu ilə həll olunur. 
Max-min üsulu ilə "N" bəndlərinin sayı maksimum dörd 

(5-dək) olan ölçü zəncirlərinin hesablanması üçün, eləcə də  
fərdi xarakterli istehsalda məmullar üçün dörddən çox bənd-
ləri olan ölçü zəncirlərinin hesablanmsaı və ya çoxbəndli ölçü 
zəncirlərinin hesablanması üzrə bəzi praktiki məsələlərin il-
kin həlli üşün istifadə olunur.  

Ölçü zəncirinin təşkiledici bəndlərinin sayı beşə bərabər 
və ya beşdən böyük olan zaman qapayıcı bəndin xətası kifa-
yət qədər dəqiqlik il ə normal paylanma qanununa tabedir. 
Bütün mümkün qiymətlərin 99,73%-i səpələnmə sahəsi 
daxilində yerləşəcəkdir və yalnız bütün mümkün qiymətlərin 
0,27% - i onun hüdudlarından kənara çıxacaqdır. Bu miqdar 
risk faizi adlanır. 

0,27% risk faizi 3,0 risk əmsalına uyğundur. 
Lakin ölçü zəncirində təşkiledici bəndlərin heç də bütün 

ölçüləri normal paylanma qanuna tabe olmurlar. Əslində bu 
bəndlərin ölçü xətaları bərabər ehtimallar qanunu, üçbucaq 
qanunu və Reley qanunu və digər qanunlar üzrə  paylanmaya 
malik ola bilər. 

Qapayıcı bəndin xətalarının hesablanması zamanı təşkil-
edici bəndlərin istənilən paylanma qanununu nəzərə almaq 
üşün nisbi səpələnmə əmsalından istifadə olunur. 

Bu əmsalı i-ci bəndin xətalarının paylanmasının qapayıcı 
bəndin xətalarına tabe olan normal paylanmadan fərqlənmə 
dərəcəsini xarakterizə edir.  

Bəzi paylanma qanunları üçün əmsalların qiymətləri aşa-
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ğıdakı kimi qəbul edilir: 
0,111 – normal paylanma qnunu üçün (iriseriyalı və 

kütləvi istehsal); 
      0,167 - üçbucaq paylanma qanunu üçün (seriyalı istehsal); 
      0,333 – bərabər ehtimal qanunu üçün (fərdi istehsal). 

İlkin verilənlərin EHM - ə daxil edilməsi üçün təşkiledici 
bəndlərin "N" sayı haqqında suala cavab vermək lazımdır. 
"N" və az təşkiledici bəndlərdən ibarət olan ölçü zəncirləri 
maksimum - minimum üsulu ilə, “N” – dən çox olanlar isə 
ehtimal üsulu ilə hesablanır. 

TPP “Kurs’AR” (ППП “Курс'АР”) – da nisbi səpələnmə 
əmsalının qiyməti dialoqun tələbi üzrə rəqəmli kodlarla daxil 
edilir: 
  1 – fərdi istehsal (0,333); 

2 - seriyalı istehsal (0,167); 
 3 - kütləvi istehsal (0,111). 

 
9.7. İlkin informasiyanın kodlaşdırılması nümunəsi 

 
Şək. 9.11-də valın konstruktor eskzi verilmişdir.  
Verilmiş nümunədə konkret maşınqayırma məmulunun 

forması sadələşdirilmiş, ölçülərin dəqiqliyi və texniki tələblər 
azaldılmışdır. Müvafiq olaraq mexaniki emal əməliyyatları-
nın sayı da azalmışdır. Mövcud texnoloji proses bütün məlum 
aralıq və son ölçüləri il ə şək. 9.12...9.14-də təqdim olunmuş-
dur. 

İlkin pəstah çarxqollu isti stamplama presində açıq 
stampda alınmışdır (bax şək. 9.11). Stamplama əmələiyyatın-
dan əvvəl horizontal-döymə maşınında hazırlıq oturtma keçi-
rilmişdir. Mexaniki emal əməliyyatları torna çoxkəskili ya-
rımavtomatlarda yerinə yetirilir. Mövcud texnoloji proses üz-
rə şək. 9.15-də birinci proyeksiyanın (xətti ölçülərin) ölçü 
sxemi qurulmuşdur. 
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Aşağıda ölçü sxeminin ilkin verilənləri EHM-ə daxil edil-
mək üçün kodlaşdırılmışdır. 

(29+49) və (29+59) cizgi ölçüləri emal prosesində bilava-
sitə yerinə yetirilmir. 

[28 # 48] və [28 # 58] qapayıcı ölçülər–bəndlərin alınan 
parametrləri ilkin hədd qiymətləri il ə müqayisədə müsbət və 
ya mənfi ehtiyatın sonradan qiymətləndirilməsi ilə müəyyən 
edilə bilər. 

Hədd qiymətlərinə malik qapayıcı ölçülər – bəndlər 1-ci 
qrup ilkin verilənlərində kodlaşdırılır (variant – 1). 

Qapayıcı bəndlər-emal payları yalnız ən kiçik hədd qiy-
mətlərinə malikdirlər. Ona görə də əlavə olaraq ən böyük 
hədd ölçüsünü daxil etmək lazımdır. Ən böyük hədd ölçüsü 

Şək. 9.11. Valın eskizi 
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mövcud texnoloji prosesdən emal payı kimi götürülə bilər və 
ya istənilən müsbət rəqəm ilə direktiv olaraq təyin oluna bi-
lər. İlkin verilənlərin birinci variantında emal payının ən bö-
yük qiyməti 10–a bərabər qəbul olunmuşdur, bu isə qapayıcı 
bəndlər-emal paylarını 1-ci qrupda kodlaşdırmaq imkanı ver-
mişdir. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

TPP “Kurs’AR” (ППП “Курс'АР”) yoxlama məsələsində 
düz məsələnin bəndlər qruplarından istifadə etməyə imkan 
verir. Düz məsələnin bəndlər qruplarında ən kiçik hədd qiy-
mətli qapayıcı bəndi birtərəfli məhdudlaşdırılma (2-ci qrup) 
ilə kodlaşdırılır.  

İlkin verilənlərin hazırlanmış ikinci variantında emal pay-
ları minimal lazım olan 1,9 mm qiyməti il ə 2-ci qrupda, qapa-
yıcı ölçülər-bəndlər isə 3-cü qrupda kodlaşdırılmışdır. 

Şək. 9.12. 000 əməliyyatının eskizi 

Minimal lazım olan 
emal payı –Zmin=1,9 
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Şək. 9.13. 005 torna əməliyyatının eskizi 

Şək. 9.14. 010 torna əməliyyatının eskizi 
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Ölçü zəncirinin yoxlama məsələsinin avtomatlaşdırılmış 
hesablanması prosesində bütün məlum təşkiledici bəndlər və 
2 və 3-cü layihə qapayıcı bəndləri sonrakı yoxlama hesablan-
ması və ehtiyatların qiymətləndirilməsi ilə 1-ci qrupa aid edi-

Şək. 9.15. Birinci proyeksiaynın sxemi (xətti 
ölçülər) 

Ə
m
ə
l
. 
№ 
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ləcəkdir. 
 

Variant 1. İlkin informasiya (bax şək. 9.15) 
  

         1: 9 29 39 16 0 -0,18      2: 9 29 49 34 -0,31 +0,31  
  3: 9 29 59 52 0 –0,74           4: 9 19 29 14 +–0,215  
  5: 1 28 48 34 +–0,3    6: 1 28 58 52 0 –0,74  
  7: 1 17 18 1,9 10    8: 8 18 28 14 +–0,215  
  9: 8 28 38 16 0 –0,18           10: 1 27 28 1,9 10  
11: 7 27 38 18,5 0 –0,43        12: 1 38 37 1,9 10  
13: 7 27 48 36,5 0,52 0,74     14: 1 47 48 1,9 10  
15: 7 27 58 54,4 0 –0            16: 1 58 57 1,9 10  
17: 7 17 27 16 1,0 –0,5          18: 7 27 37 22 1,0 –0,5  
19: 7 27 47 33,5 1,0 –0,5  20: 7 27 57 58 1,2 –0,6  

 
Variant  2  
 

  1: 3 28 48 34 +–0,31               2: 3 28 58 52 0 –0,74  
  3: 2 17 18 1,9                          4: 8 18 28 14 +–0,215  
  5: 8 28 38 16 0 –0,43              6: 2 27 28 1,9  
  7: 7 27 38 18,5 0 –0,43           8: 2 38 37 1,9  
  9: 7 27 48 36,5 0,52 0           10: 2 47 48 1,9  

       11: 7 27 58 54,4 0 –0,74         12: 2 58 57 1,9  
       13: 7 17 27 16 1,0 –0,5           14: 7 27 37 22 1,0 –0,5  
       15: 7 27 47 33,5 1,0 –0,5        16: 7 27 57 58 1,2 –0,6 
 

Şək. 9.16-da qurulmuş ikinci proyeksiyanın ölçü sxemi 
avtomatlaşdırılmış hesablama üçün ilkin verilənləri hazırla-
mağa imkan verir. 
 

İlkin ölçü informasiyası 
  

1: 1 87 88 1,9 10     2: 8 88 808 18 0 –0,31  
3: 7 608 808 0 +–0,02               4: 8 708 808 0 +–0,02  
5: 1 67 68 1,9 10     6: 8 68 608 27 0 –0,37  
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7: 1 97 98 1,9 10     8: 8 98 908 13 0 –0,26  
9: 7 708 908 0 +–0,02             10: 1 77 78 1,9 10  

Şək. 9.16. Prosesin ikinci proyeksiyasının ölçü sxemi 

Ə
m
ə 
l
.
№ 
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11: 8 78 708 22 0 –0,31 12: 7 607 708 0 +–0,063  
13: 7 607 907 0 +–0,5             14: 7 67 607 30 0,6 –0,3  
15: 7 607 807 0 +–0,25  16: 7 77 707 25 0,5 –0,25  
17: 7 707 907 0 +–0,5             18: 7 87 807 21 0,5 –0,25  
19: 7 97 907 16 0,5 –0,25 
 

Məmulun bütün diametral səthləri bilavasitə mexaniki 
emal əməliyyatlarında 8-ci qrup son ölçüləri il ə yerinə yetiri-
lir.  

Qapayıcı bəndlər kimi yalnız ən kiçik hədd ölçüsü üzrə 
birtərəfli məhdudlanmış emal payları çıxış edir.  

1–ci qrup  nömrəsi altında onların kodlaşdırılması üçün 
istənilən ən böyük hədd qiyməti daxil etmək lazımdır.  

İkinci proyeksiyanın ilkin verilənlərində belə qiymət 10-a 
bərabər qəbul edilmişdir. Bu qiyməti qapayıcı bəndləri-emal 
paylarını 2-ci qrup qəbul edib kodlaşdırmaqla kənarlaşdırmaq 
olar. 
 

İlkin ölçü informasiyası (bax şək. 9.16)  
 

         1: 2 87 88 1,9       2: 8 88 808 18 0 –0,31  
  3: 7 608 808 0 +–0,02    4: 7 708 808 0 +–0,02  
  5: 2 67 68 1,9      6: 8 68 608 27 0 –0,37  
  7: 2 97 98 1,9     8: 8 98 908 13 0 –0,26  
  9: 7 708 908 0 +–0,02  10: 2 77 78 1,9  
11: 8 78 708 22 0 –0,31  12: 7 607 708 0 +–0,063  
13: 7 607 907 0 +–0,5   14: 7 67 607 30 0,6 –0,3  
15: 7 607 807 0 +–0,25 16: 7 77 707 25 0,5 –0,25  
17: 7 707 907 0 +–0,5   18: 7 87 807 21 0,5 –0,25  
19: 7 97 907 16 0,5 –0,25 

 
9.8. Ölçü zəncirl ərinin EHM-d ə hesablanması nəticələri 

 
Hesablama nəticələri videoterminalın ekranına və ya çap 
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qurğusuna aşağıdakı ardıcıllıqla çıxarılır: 
• istifadəçi və məmul haqqında əsas məlumatlar; 
• diaqnostik məlumat; 
• istifadəçinin daxil etdiyi kimi ilkin verilənlər; 
• ölçü zəncirlərinin tənlikləri; 
• ölçü hesablamalarının nəticələri. 
İstifadəçi özü və məmul haqqında dialoqun (maşın-istifa-

dəçi) müvafiq suallarına cavab verməklə əsas verilənləri 
proqrama daxil edir.  

Diaqnostik məlumat layihə məsələsinin həlli zamanı 2, 3, 
4-cü qrup qapayıcı bəndlərin və 6-cı qrup müəyyən edilən 
təşkiledici bəndlərinin sayı haqqında məlumatdan, eləcə də 
konturlardan heç birinə daxil olmayan qapayıcı və təşkiledici 
bəndlər üzrə verilənlərdən ibarətdir.  

Nümunə üzrə nəticələr aşağıda göstərilir. 
 

9.8.1. Yoxlama məsələlərinin h əlli zamanı hesablama 
nəticələri 

 
9.8.1.1. Birinci proyeksiyanın ölçü sxeminin hesablama 

nəticələri 
 

Birinci proyeksiya ölçü sxeminin (bax şək. 9.15) hesabla-
ma nəticələrini nəzərdən keçirək. Proqram rus dilində oldu-
ğundan nəticələrdəki sözləri də rus dilində (mötərizələrdə 
azərbaycan dilində tərcüməsi ilə) göstəririk. 
 

Курс Автоматизированного Расчета размерных цепей 
«Курс’АР» (“Kurs’AR” ölçü zəncirlərinin avtomatlaşdırılmış 
hesablanması kursu) 

Расчетчик: Юсубов Н.Д.  (Hesablayan: Yusubov N.D.) 
Организация: ЮУрГУ      (Təşkilat: CUrDU) 
Изделие: 001 Вал               (Məmul: 001 Val) 
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Дата: 13.12.2001 г.             (Tarix: 13.12.2001) 
 

Исходная размерная информация (İlkin ölçü 
informasiyası) 
 

  1: 9 29 39 16 0 -0,18    2: 9 29 49 34 -0,31 +0,31  
  3: 9 29 59 52 0 –0,74   4: 9 19 29 14 +–0,215  
  5: 1 28 48 34 +–0,31    6: 1 28 58 52 0 –0,74  
  7: 1 17 18 1,9 10    8: 8 18 28 14 +–0,215  
  9: 8 28 38 16 0 –0,18           10: 1 27 28 1,9 10  
11: 7 27 38 18,5 0 –0,43        12: 1 38 37 1,9 10  
13: 7 27 48 36,5 0,52 0,74     14: 1 47 48 1,9 10  
15: 7 27 58 54,4 0 –0             16: 1 58 57 1,9 10  
17: 7 17 27 16 1,0 –0,5          18: 7 27 37 22 1,0 –0,5  
19: 7 27 47 33,5 1,0 –0,5       20: 7 27 57 58 1,2 –0,6  

 

Цепи размерные: (Ölçü zəncirləri:) 
Уравнения решены методом максимума-минимума 
(Tənliklər maksimum-minimum üsulu ilə həll olunmuşdur) 
 

[28#48]=+(27+48)–(27+38)+(28+38)  
[28#58]=+(27+58)–(27+38)+(28+38)  
[17#18]=–(18+28)–(28+38)+(27+38)+(17+27)  
[27#28]=–(28+38)+(27+38) 
[38#37]=+(27+37)–(27+38)  
[47#48]=+(27+48)–(27+47)  
[58#57]=+(27+57)–(27+58) 

 

Hesablama nəticələrindən (bax cədvəl N , səh. 429) görü-
nür ki, [28#48] və [28#58] qapayıcı bəndləri-ölçüləri hissənin 
eskizindəki (bax şək. 9.11 və şək. 9.15)) (29+49) və (29+59) 
ilkin ölçülərinin qiymətlərinə uyğun gəlmir. 

w[28_48]=1,13 sahəsi T(29_49)=0,62 mm müsaidə sahə-
sindən böyükdür və mənfi ehtiyat ilə ilkin ən böyük qiymət-
dən kənara sürüşmüşdür.  
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Таблица N (Cədvəl N) 
Результаты расчета (Hesablama nəticələri) 

 

Размерная информация (Ölçü informasiyası) Запасы 
предельных 
значений  

(Hədd sapma-
larının 

ehtiyatları) 

Г 
р 
у 
п 
п 
а 
 
(
Q 
r 
u 
p) 

Но-
мера 
левой 
и 
пра-
вой 
повер
-хн. 
зве-
на  

(Bən-
din 

sol və 
sağ 

səth-
lə-

rinin 
kod-
ları) 

номи-
наль-
ное 
значе-
ние  

 
 
 

(Nomi
-nal 
qiy-
mət) 

наиме
ньш. 
знач. 
или 
верх. 
откл.  

 
(Mini-

mal 
qiy-

mət və 
ya yu-
xarı 
sap-
ma) 

наибо
льш. 
знач. 
или 
нижн. 
откл.  

 
(Mak-
simal 
qiy-
mət və 
ya 
aşağı 
sap-
ma) 

cред-
нее 
значе-
ние  

 
(Orta 
qiy-
mət) 

по-
лу-
коле-
ба-
ние  

 
(Ya-
rım-
dəyiş
-mə) 

ниж-
ний  

 
(aşa-
ğı) 

верхн
ий  
 

(yu-
xarı) 

1# 28  48  33,820 34,950 34,385 0,565 0,130 -0,640 
1# 28  58  50,980 52,330 51,655 0,675 -0,280 0,330 
1# 17  18  3,355 5,895 4,625 1,270 1,455 4.105 

1# 27  28  2,070 2,680  2,375 0,305 0,170 7,320 
1# 38  37  3,000 4,930 3,965 0,965 1,100 5,070 
1# 47  48  2,000 4,020 3,010 1,010 0,100 5,980 
1# 58  57  3,000 5,540 4,270 1,270 1,100 4,460 

 
Ən kiçik hədd qiyməti tərəfindən müsbət ehtiyat böyük-

lüyünə görə səpələnmə sahəsinin sola sürüşməsi zamanı mən-
fi ehtiyatı kompensasiya edə bilməz.   

[28#58] qapayıcı bəndin səpələnmə sahəsi də ilkin müsai-
də sahəsindən üstündür. Onun hesablanmış ən böyük və ən 
kiçik qiymətləri mənfi ehtiyatları ilə müsaidə sahəsindən kə-
nara çıxır. 
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Emal paylarının bütün hesablanmış ən kiçik hədd qiymət-
ləri müsbət ehtiyata malikdirlər. Bu isə emal olunmuş yan 
səthlərin əvvəlki pəstahalma əməliyyatından izlərsiz alınma-
sına təminat verir. Qeyd etmək lazımdır ki, artıq emal payı 
araşdırılan texnoloji prosesin yaxşı göstəricisi ola bilməz. 

Verilmiş variantda emal paylarının ən böyük hədd qiy-
mətləri tərəfindən müsbət ehtiyatlar, emal paylarının kodlaş-
dırılması 1-ci qrup vasitəsilə istənilən ən böyük hədd ölçüsü-
nün direktiv daxil edilməsilə həyata keçirilən zaman, müqayi-
səli informasiya daşımırlar.  

Əgər emal paylarını onların minimal lazımi qiymətləri 
üzrə məhdudlaşdırmaqla 2-ci qrup ilə kodlaşdırsaq (2-ci va-
riant, səh. 424), hesablama nəticələri cədvəlindən müsbət eh-
tiyatlar xaric ediləcəkdir, 2 nömrəsi altında kodlaşdırılmış 
bəndlər-emal payları qrupu 1-ci qrupa çevriləcəkdir, çünki 
qapayıcı bəndli bütün tənliklər yoxlama məsələsini həll edir. 

İkinci variant üzrə hesablama nəticələri cədvəl 9.3-də ve-
rilmişdir. Artiq nəticələri yalnız azərbaycan dilində göstərəcə-
yik, çünki bir dəfə də olsa yuxarıda proqramın rus variantında 
hesablama nəticələrini təqdim etdik.  

 
9.8.1.2. İkinci proyeksiyanın ölçü sxeminin hesablama 

nəticələri  
 

Bu bölmədə və bundan sonra hesablama nəticələri il ə bir-
likdə çap olunan istifadəçi və məmul haqqında məlumat, elə-
cə də əvvəlki səhifələrdə kodlaşdırılan ilkin verilənlərin qiy-
mətləri təkrar olunmayacaqdır. 

 Prosesin ikinci proyeksiyası (bax şək. 9.16) üzrə hesabla-
ma nəticələrində ilkin verilənlər, yoxlama məsələsinin həlli 
zamanı ölçü zəncirləri tənlikləri və qapayıcı bəndlərin müəy-
yən edilmiş parametrləri il ə cədvəli (cədvəl 9.4) nümayiş et-
dirilmişdir. Maksimum-minumum üsulu ilə həll edilmiş ölçü 
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Cədvəl 9.3 
İkinci variant üzrə ilkin informasiyanın kodlaşdırılması 

zamanı  hesablama nəticələri 
 

Ölçü informasiyası Hədd sapma-
larının 
ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

 Bən-
din 

sol və 
sağ 

səth-
lə-

rinin 
kod-
ları 

 
 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 
qiy-

mət və 
ya yu-
xarı 
sap-
ma 

Mak-
simal 
qiy-
mət və 
ya 
aşağı 
sap-
ma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-
dəyiş
-mə 

 
aşağı 

 
yu-
xarı 

1# 28  48  33,820 34,950 34,385 0,565 0,130 -0,640 
1# 28  58  50,980 52,330 51,655 0,675 -0,280 -0,330 
1# 17  18  3,355 5,895 4,625 1,270 1,455  

1# 27  28  2,070 2,680  2,375 0,305 0,170  
1# 38  37  3,000 4,930 3,965 0,965 1,100  
1# 47  48  2,000 4,020 3,010 1,010 0,100  
1# 58  57  3,000 5,540 4,270 1,270 1,100  

 
Cədvəl 9.4 

Şək. 9.16 üzrə ikinci proyeksiyanın ölçü sxeminin 
hesablama nəticələri 

 

Ölçü informasiyası Hədd sapma-
larının 
ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

 Bən-
din 

sol və 
sağ 

səth-
lə-

rinin 
kod-
ları 

 
 

No-
mi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-
mal 
qiy-

mət və 
ya yu-
xarı 

sapma 

Mak-
simal 
qiy-mət 
və ya 
aşağı 
sapma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-
də-
yiş-
mə 

 
aşağı 

 
yu-
xarı 

1# 87  88  2,417 4,143 3,280 0,863 0,517  
1# 67  68  2,597 4,073 3,335 0,738 0,697  
1# 97  98  2,167 4,343 3,255 1,088 0,267  

1# 77  78  1,687 4,873  3,280 1,593 -0,213  
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zəncirləri tənlikləri aşağıdakılardır: 
 

).70777()907707(

)907607()708607()70878(]78#77[

);90797()907607(

)708607()908708()90898(]98#97[

);60767()708607(

)808708()808608()60868(]68#67[

);80787()807607(

)708607()808708()80888(]88#87[

++++
++−+++−=

++++
−+++++−=

++++
++++−+−=

+++−
−+++++−=

 

 

[87#88], [67#68] və [97#98] emal paylarının hesablanmış 
ən kiçik hədd qiymətləri 1,9 mm-ə bərabər minimal lazım 
olan qiyməti üstələyir. Müsbət ehtiyatlar yonqara çevirilən ar-
tıq metal sərfini göstərir. 

Ən kiçik hədd qiyməti üzrə mənfi ehtiyatla [77#78] qapa-
yıcı bənd-emal payının hesablanmış qiyməti onu göstərir ki, 
emal olunan (78) səthində əvvəlki pəstahalma əməliyyatından 
izlər qala bilər.  
 

9.8.2. Layihə məsələlərinin h əlli zamanı hesablama 
nəticələri 

 
9.8.2.1. Baxılmış nümunənin yoxlama məsələsi əsasında 

texnoloji prosesin layihə variantı 
 

Mövcud texnoloji prosesin ölçü araşdırılmasının birinci 
mərhələsində qapayıcı ölçülərin-bəndlərin səpələnmə sahələ-
rinin onların ilkin qiymətlərindən üstün olduğu aşkar edilmiş-
dir. Bu problemi həll etmək üçün şək. 9.15-də verilmiş ölçü 
sxeminə qayıdaraq, səpələnmə sahələrinin qiymətlərinin azal-
dılması üzrə mümkün yolları (təşkiledici bəndlərin sayının 
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azaldılması və onların müsaidələrinin əməliyyatlar və texno-
loji keçidlər üzrə iqtisadi dəqiqliklər çərçivəsində sərtləşdiril-
məsi) araşdırmaq lazımdır.  

010 əməliyyatında yazılmış 18,016)3828( −=+ (12-ci kvali-

tet) son texnoloji ölçünün dəqiqliyi pəstahın əvvəl emal olu-
nan baza səthlərindən qara səthlərin ilkin emalı zamanı yerinə 
yetirilən ölçülərin iqtisadi dəqiqliyinə uyğundur. [28 # 48] və 
[28 # 58] qapayıcı bəndlərli tənliklərə daxil olan bu ölçünün 
sərtləşdirilməsi texnoloji deyildir. Bu tənliklərdə 005 əməliy-
yatında ilkin pəstahın (bax şək. 9.12) emal olunmamış (27) 
səthindən yerinə yetirilən daha bir ümumi 43,06,18)3827( −=+  

ölçüsü vardır. 
005 torna əməliyyatında (38) və (48) səthləri eininə sup-

portdan ölçülü alətl il ə - yarıq kəskisi ilə formalaşır. 14-cü 
kvalitet üzrə müsaidə ilə yazılmış yerinə yetirilən (27+38) və 
(27+48) ölçülərindən hər biri bazlaşdırma xətasına (təşkiledi-
ci bənd) malikdir və bu iki dəfə nəzərə alınmamalıdır. (38-48) 
ölçüsünün dəyişməsinə bazalaşdırma xətası əhəmiyyətli təsir 
göstərmir. (27+48) və (27+38) ölçüləri il ə əlaqədə iştirak et-
məyən (38~48) ölçüsü əvəzləyici-qapayıcı bənddir, [28 # 48] 
qapayıcı bəndli tənlik üçün isə əvəzləyici bənddir. Onun də-
qiqliyi 12-ci kvalitet daxilində təyin edilir. Nominal ölçünün 
təxmini qiyməti {38~48}=(27 + 48)-(27+38)=18 mm-dir. 

Nominal ölçünün belə qiymətinə 12-ci kvalietet üzrə mü-
saidəsini (Т=0,21) yuxarı hədd sapmasına  (metalın cisminə 
doğru müsaidə) çevirmək lazımdır. Oxşar mülahizələr 
{38~58}=(27+58)-(27+38)=36 mm əvəzləyici-qapayıcı bəndi 
üçün də qanunidir. 12-ci kvalitet üzrə -T(38~58)=0,25. Bu 
qiymət aşağı hədd sapmasına uyğun olacaqdır. Müsaidə kə-
miyyətinin yuxarı və ya aşağı hədd sapmalarına çevrilməsi 
hesablanmış kəmiyyətlərin son ən böyük və ən kiçik hədd öl-
çülərinin qiymətlərinə təsir göstərmir. Sapmaların edilən seçi-
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mi yalnız nominal ölçünün miqdarına təsir göstərir. Əgər bi-
rinci proyeksiyanın (bax şək. 9.15) ilkin verilənlərinə  əvəzlə-
yici ölçüləri əlavə etsək, onda mövcud istehsalda real şəraitdə 
qapayıcı ölçülərin-bəndlərin və qapayıcı bəndlər-emal payla-
rının formalaşmasını izləmək olar. Əvəzləyici bəndli prosesin 
birinci proyeksiyasının ölçü sxemi şək. 9.15 əsasında şək. 
9.17-də qurulmuşdur. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Şək. 9.17. Əvəzləyici-qapayıcı ölçülərli sxem 

Ə
m
ə
l
. 
№ 
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Ölçü zəncirlərinin tənlikləri yalnız qapayıcı ölçülər-bənd-
lər üçün dəyişilir. Onlar aşağıdakı şəkildə çap olunacaqdır: 

Tənliklər maksimum-minimum üsulu ilə həll olunmuş-
dur: 

 

[28#48]=+(38~48)+(28+38) 
 

Əvəzləyici –qapayıcı bənd {38~48}=+(27+48)–(27+38)  
        
      [28#58]=+(38~58)+(28+38)  
       
      Əvəzləyici –qapayıcı bənd {38~58}=+(27+58)–(27+38)  
   
      [17#18]=–(18+28)–(28+38)+(27+38)+(17+27)  
      [27#28]=–(28+38)+(27+38)  
      [38#37]=+(27+37)–(27+38)  
      [47#48]=+(27+48)–(27+47)  
      [58#57]=+(27+57)–(27+58)  
 

      İlkin ölçü informasiyası  
         
         1: 1 28 48 34 +–0,31      2: 1 28 58 52 0 –0,74  
         3: 2 17 18 1,9      4: 8 18 28 14 +–0,215  
         5: 8 28 38 16 0 –0,18    6: 2 27 28 1,9  
         7: 5 38 48 0 0,18     8: 5 38 58 0 –0,25  
         9: 7 27 38 18,5 0 –0,43  10: 2 38 37 1,9  

11: 7 27 48 36,5 0,52 0  12: 2 47 48 1,9  
13: 7 27 58 54,4 0 –0,74  14: 2 58 57 1,9  
15: 7 17 27 16 1,0 –0,5  16: 7 27 37 22 1,0 –0,5  
17: 7 27 47 33,5 1,0 –0,5  18: 7 27 57 58 1,2 –0,6 

 

Hesablamanın nəticələri cədvəl 9.5-də verilmişdir. 
Qapayıcı ölçülərli-bəndlərli real səpələnmə sahələri ilkin 
müsaidələr sahəsindən kiçikdir. Bu mövcud istehsalda layihə 
məsələsinin həlli zamanı çıxdaşın düzəldilməsinə təminat ve-
rir. Layihə məsələsində [17=18] qapayıcı bəndin-emal payı-
nın mənfi ehtiyat qiyməti yox olacaqdır. 
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Cədvəl 9.5 
Hesablama nəticələri 

 

Ölçü informasiyası Hədd sapma-
larının 
ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

 Bən-
din 

sol və 
sağ 

səth-
lə-

rinin 
kod-
ları 

 
 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini-mal 
qiy-mət 

və ya yu-
xarı sap-

ma 

Mak-
simal 
qiy-
mət və 
ya 
aşağı 
sap-
ma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-
dəyiş
-mə 

 
aşağı 

 
yu-
xarı 

1# 28  48  34,190 34,580 34,385 0,195 0,500 -0,270 
1# 28  58  51,440 51,870 51,655 0,215 0,180 0,130 
5~ 38  48 18,370 0,210 0,000 18,475 0,105   

5~ 38  58 35,870 0,000 -0,250  35,745 0,125   
1# 17  18  1,355 3,895 2,625 1,270 -0,545  
1# 27  28  2,070 2,680 2,375 0,305 0,170  
1# 38  37  3.000 4,930 3,965 0,965 1,100  
1# 47  48  2,000 4,020 3,010 1.010 0.100  
1# 58  57  3,000 5,540 4,270 1,270 1,100  

 
Layihə variantında əməliyyat eskizlərinin yeni redaksiya-

sı təklif olunur. Onlar şək. 9.18...9.20-də yerinə yetirilmişdir. 
Eskizlərdə aralıq və son əməliyyat ölçüləri bəndlər qrupları 
ilə kodlaşdırılmışdır. 
 

9.8.2.1.1. Birinci proyeksiyada ölçülərin hesablanması 
 

“Val” məmulunun mexaniki emal texnoloji prosesinin la-
yihə variantında məlum 8-ci qrup bəndləri yalnız yerinə yeti-
rilən son əməliyyat ölçüləri ola bilər. Onlara iki xətti ölçünü: 
(18+28) və (28+38) və dörd diametral ölçünü: 2(68+608), 
2(78+708), 2(88+808) və 2(98+908) və eynioxluluq üzrə tex-
niki tələbi  - 2(708+808) aid etmək olar. 

Bütün bu ölçülər-bəndlər 005 və 010 əməliyyatlarında  
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Minimal lazım olan 
emal payı –Zmin=1,9 
 

Şək. 9.18. 000 pəstahalma əməliyyatının eskizi 

Bəndlər qrupları 

Şək. 9.19. 005 əməliyyatının eskizi 
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(bax şək. 9.19 və şək. 9.20) yerinə yetirilir və nəzarət olunur. 

7-ci qrup məlum aralıq ölçülərinə əməliyyat eskizlərində 
yazılmış və dövri nəzarət edilən bütün qalan eynioxluluqdan 
sapmaların qiymətlərini aid etmək olar. 

Yerinə yetirilməyə və nəzarətə məruz qalacaq qalan ölçü-
lərin-bəndlərin hələ nominal qiymətləri yoxdur. Onlar 6 nöm-
rəli kod altında müəyyənləşdirici ölçülər-bəndlər qrupuna aid 
edilə bilər. 

Müəyyənləşdirici ölçülərin kodlaşdırılması zamanı ilkin 
verilənlərə onların hədd sapmaları daxil edilir. Bu hədd sap-
maları yerinə yetirilən ölçünün müsaidəsi nəzərə alınmaqla 
seçilmışdir.  

Şək. 9.20. 010 əməliyyatının eskizi 
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Əməliyyat eskizləri üzrə şək. 9.21-də xətti ölçülərin ölçü 
sxemi qurulmuşdur. Onun araşdırılması ilkin verilənlərin son 
kodlaşdırılması üçün qapayıcı bəndləri müəyyən etməyə im-
kan verəcəkdir. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
İlkin ölçü informasiyası  
 

        1: 3 28 48 34 +–0,31              2: 3 28 58 52 0 –0.74,  

Ə
m
ə
l
. 
№ 

Şək. 9.21. Birinci proyeksiyanın ölçü sxemi 
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  3: 2 17 18 1,9     4: 8 18 28 14 +–0,215  
  5: 8 28 38 16 0 –0,18    6: 2 27 28 1,9  
  7: 6 27 38 0 –0,43     8: 2 38 37 1,9  
  9: 6 38 48 0,18 0   10: 2 47 48 1,9  
11: 6 38 58 0 –0,25   12: 2 58 57 1,9  
13: 6 17 27 1,0 –0,5   14: 6 27 37 1,0 –0,5  
15: 6 27 47 1,0 –0,5   16: 6 27 57 1,2 –0,6  
 

Tənliklər maksimum-minimum üsulu ilə həll olunmuş-
dur:  

 

[28=48]=+(38–48)+(28+38)  
[28=58]=+(38–58)–(28+38)  
[17=18]=–(18+28)–(28+38)+(27+38)+(17–27)  
[27=28]=–(28+38)+(27–38)  
[38=37]=+(27–37)–(27+38)  
[47=48]=+(38+48)+(27+38)–(27–47)  
[58=57]=+(27–57)+(27+38)–(38+58) 

 

Layihə məsələsində bütün ölçü zəncirlərinin həlli o halda 
mümkündür ki, bu zaman qapayıcı və müəyyənləşdirici təş-
kiledici bəndlərin sayı bərabər olsun. İlkin verilənlərdə bu bə-
rabərlik ödənilir. 

Həll prosesi bir məchulu olan tənliklərdən başlayır. Onla-
ra [28=48], [28=58] və [27=28] qapayıcı bəndlərli tənlikləri 
aid etmək olar. Bu tənliklərdən tapılan müəyyənləşdirici 
bəndlərin nominal qiymətləri ardıcıl olaraq növbəti tənliklərə 
qalan digər müəyyənləşdirici bəndlərin hesablanması üçün 
qoyulur. Cədvəl 9.6-da hesablama nəticələri təqdim olunmuş-
dur. 

6-cı qrup bəndləri üçün ilkin verilənlərin hazırlanması za-
manı onların parametrlərinə yuvarlaqlaşdırma kodları daxil 
edilməmişdir. TPP “Kurs’AR” (ППП “Курс'АР”) avtomatik 
olaraq müəyyənləşdirici bəndlərin parametrlərini 3 rəqəmi ilə 



 441 
 

tamamlayacaq və nominal qiymətlərin hesablanmasını üçün-
cü onluq işarəsinə qədər aparacaqdır. 

Cədvəl 9.6 
Texnoloji prosesin layihə variantının ölçü zəncirlərinin  
6-cı qrup müəyyənləşdirici bəndlərin nominallarının 

hesablanmış qiymətlərini yuvarlaqlaşdırmadan  
hesablama nəticələri  

 
 

Ölçü informasiyası Hədd sapma-
larının 
ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

 Bən-
din 

sol və 
sağ 

səth-
lə-

rinin 
kod-
ları 

 
 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Minimal 
qiymət 

və ya yu-
xarı sap-

ma 

Mak-
simal 
qiy-
mət və 
ya 
aşağı 
sap-
ma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-
dəyiş
-mə 

 
aşağı 

 
yu-
xarı 

3= 28  48  33,820 34,180 34,000 0,180 0,130  0,130 
3= 28  58  51,415 51,845 51,630 0,215 0,155 0,155 
2= 17  18  1,900 4,440 3,170 1,270 0,000  

2= 27  28  1,900 2,510  2,205 0,305 0,000  
6+ 27  38 18,330 0,000 -0,430 18,115 0,215   
2= 38  37  1,900 3,830 2,865 0,965 0,000  
6+ 38  48 18,000 0,180 0,000 18,090 0,090   
2= 47  48  1,900 4,010 2,955 1,055 0,000  
6+ 38  58 35,845 0,000 -0,250 35,720 0,125   
2= 58  57  1,900 4,380 3,140 1,240 0,000  
6+ 17  27 14,715 1,000 -0.500 14,965 0,750   
6+ 27  37 20,730 1,000 -0,500 20,980 0,750   
6+ 27  47 33,000 1,000 -0,500 33,250 0,750   
6+ 27  57 56,675 1,200 -0.600 56,976 0,900   

 
Cədvəl 9.6-dan görünür ki, pəstahın ölçüləri millimetrin 

mində birinə qədər nominal qiymətlərə malikdirlər. Belə qiy-
mətləri ilk onluq işarəsinə qədər yuvarlaqlaşdırmaq lazımdır. 
Amma yuvarlaqlaşdırma müəyyənləşdirici bəndlərin hesab-
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lanması qaydası üzrə onların yuvarlaqlaşdırılmış qiymətlərini 
növbəti hesablama tənliyinə yazmaqla ardıcıl olaraq həyata 
keçirilməlidir. 6-cı qrupun ilk onluq işarəsinə qədər yuvarlaq-
laşdırma kodu ilə ilkin verilənləri və hesablama nəticələri 
cədvəl 9.7-də göstərilmişdir. 

 
Cədvəl 9.7 

6-cı qrup bəndlərinin yuvarlaqlaşdırılması ilə  
hesablama nəticələri  

 
 

Ölçü informasiyası Hədd sapma-
larının 
ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

 Bən-
din 

sol və 
sağ 

səth-
lə-

rinin 
kod-
ları 

 
 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Minimal 
qiymət 

və ya yu-
xarı sap-

ma 

Mak-
simal 
qiy-
mət və 
ya 
aşağı 
sap-
ma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-
dəyiş
-mə 

 
aşağı 

 
yu-
xarı 

3= 28  48  33,820 34,180 34,000 0,180 0,130  0,130 
3= 28  58  51,370 51,800 51,585 0,215 0,110 0,200 
2= 17  18  1,955 4,495 3,225 1,270 0,055  

2= 27  28  1,970 2,580  2,275 0,305 0,070  
6+ 27  38 18,400 0,000 -0,430 18,185 0,215   
2= 38  37  1,900 3,830 2,865 0,965 0,000  
6+ 38  48 18,000 0,180 0,000 18,090 0,090   
2= 47  48  1,970 4,080 3,025 1,055 0,070  
6+ 38  58 35,800 0,000 -0,250 35,675 0,125   
2= 58  57  1,900 4,380 3,140 1,240 0,000  
6+ 17  27 14,700 1,000 -0.500 14,950 0,750   
6+ 27  37 20,800 1,000 -0,500 21,050 0,750   
6+ 27  47 33,000 1,000 -0,500 33,250 0,750   
6+ 27  57 56,700 1,200 -0.600 57,000 0,900   

 
Qapayıcı bəndlərli-emal paylarlı tənliklərin müəyyən edi-

lən bəndlərin nominal qiymətlərini yuvarlaqlaşdırmadan həlli 
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zamanı qapayıcı bəndlərin ən kiçik hədd qiymətləri üzrə ehti-
yatları sıfıra bərabərdir. 
 

İlkin ölçü informasiyası 
 

  1: 3 28 48 34 +–0,31    2: 3 28 58 52 0 –0,74  
  3: 2 17 18 1,9     4: 8 18 28 14 +–0,215  
  5: 8 28 38 16 0 –0,18    6: 2 27 28 1,9  
  7: 6 27 38 0 –0,43 1    8: 2 38 37 1,9  
  9: 6 38 48 0,18 0 1   10: 2 47 48 1,9  
11: 6 38 58 0 –0,25 1  12: 2 58 57 1,9  
13: 6 17 27 1,0 –0,5 1  14: 6 27 37 1,0 –0,5 1  
15: 6 27 47 1,0 –0,5 1  16: 6 27 57 1,2 –0,6 1 

 

Qapayıcı bəndlərli-emal paylarlı tənliklərin müəyyən edi-
lən bəndlərin nominal qiymətlərini yuvarlaqlaşdırmaqla həlli 
zamanı qapayıcı bəndlərin ən kiçik hədd qiymətləri üzrə ehti-
yatları yuvarlaqlaşdlrma miqdarı qədər sıfırdan fərqlənir. 

 
9.8.2.1.1.1. Əvəzləyici bəndlərli sxemlərdə 
müəyyənləşdirici ölçül ərin hesablanması 

 
İlkin pəstah eskizində (bax şək. 9.18) bütün ölçülər mexa-

niki emalın birinci (005) əməliyyatında texnoloji baza olan  
(27) səthindən yazılmışdır. Ölçülərin belə yazılışı pəstahalma 
əməliyyatının əməliyyat eskizinin tərtibi üçün kifayət qədər 
əsaslandırılmış olmaya bilər. 

İlkin pəstahın eskizində ölçülərin yazılışının təklif olunan 
variantı şək. 9.22-də göstərilmişdir. 

İlkin pəstahın yeni ölçüləri il ə texnoloji prosesin ölçü 
sxemi şək. 9.23-də qurulmuşdur.  

Şək. 9.23-də təqdim olunmuş sxem üzrə avtomatlaşdırıl-
mış hesablama üçün ilkin verilənlərin hazırlanması zamanı 
pəstahın yeni yaranan (17-57) və (47-57) ölçüləri 6-cı qrup ilə 
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kodlaşdırılmalı, (27-47) və (27-57) müəyyən edilən ölçüləri 
isə əvəzləyici-qapayıcı – 5-ci qrupa çevirilməlidir.   

Şək. 9.23-də göstərilmiş ölçü sxemi üzrə ilkin verilənlər 
aşağıda verilmişdir. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
İlkin ölçü informasiyası 
  

  1: 3 28 48 34 +–0,31           2: 3 28 58 52 0 –0,74  
      .. . .. .. .. ......                         .. . .. .. .. . .....  

            .. . .. .. .. ...... bax səh. 445    .. . .. .. .. . .....  
            ... . .. .. ... ......                       .. . .. .. ... ......  

15: 5 27 47 1,0 –0,5 1        16: 5 27 57 1,2 –0,6 1  
17: 6 47 57 1,0 –0,5 1        18: 6 17 57 1,2 –0,6 1  

 

Tənliklərdə aşağıdakı dəyişiklikl ər ediləcək: 
 

[47=48]=(38+48)+(27+38)–(27~47)  
 

Əvəzləyici-qapayıcı bənd: 

Şək. 9.22. İlkin pəstahın eskizi. 000 əməliyyatı 

Minimal lazım olan emal 
payı –Zmin=1,9 
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{27~47}=–(47–57)+(17+57)–(17+27)  
       [58=57]=(27~57)+(27+38)–(38+58)  

 

Əvəzləyici-qapayıcı bənd: 
 

      {27~57}=(17–57)–(17+27) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Hesablamanın nəticələri cədvəl 9.8-də təqdim edilmişdir.   

Şək. 9.23. Birinci proyeksiyanın sxemi 

Ə
m
ə
l
. 
№ 
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Cədvəl 9.8 
Əvəzləyici-qapayıcı bəndlərli hesablamanın nəticələri  

 

 

Ölçü informasiyası Hədd sapma-
larının 
ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

 Bən-
din 

sol və 
sağ 

səth-
lə-

rinin 
kod-
ları 

 
 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Minimal 
qiymət 

və ya yu-
xarı sap-

ma 

Mak-
simal 
qiy-
mət və 
ya 
aşağı 
sap-
ma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-
dəyiş
-mə 

 
aşağı 

 
yu-
xarı 

3= 28  48  33,820 34,180 34,000 0,180 0,130  0,130 
.. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. 
.. .. .. .. .. .. bax  Cədvəl  6.7 səh. 640 

.. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .. 
5+ 27  47 33,000 1,000 -0.500 33,250 0,750   
5+ 27  57 56,700 1,200 -0,600 57,000 0,900   
6+ 47  57 23,500 1,000 -0,500 23,750 0,750   
6+ 27  57 71,700 1,200 -0.600 72,000 0,900   

 
9.8.2.1.2. İkinci proyeksiyanın ölçü sxemində 
müəyyənləşdirici diametral (radial) b əndlərin 

hesablanması 
 

Şək. 9.19, 9.20 və 9.22-nin əməliyyat eskizləri üzrə şək. 
9.24-də diametral (radial) ölçülərin sxemi qurulmuşdur. İlkin 
verilənlər aşağıdakı şəkildə kodlaşdırılmışdır: 
  

İlkin ölçü informasiyası  
 

1: 2 87 88 1,9    2: 8 88 808 18 0 –0,31  
3: 7 608 808 0 +–0,02   4: 7 708 808 0 +–0,02  
5: 2 67 68 1,9    6: 8 68 608 27 0 –0,37  
7: 2 97 98 1,9    8: 8 98 908 13 0 –0,26 
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  9: 7 708 908 0 +–0,02  10: 2 77 78 1,9  
11: 8 78 708 22 0 –0,31  12: 7 607 708 0 +–0,063  

Şək. 9.24. İkinci proyeksiyanın ölçü sxemi 

Ə
m
ə
l
. 
№ 
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13. 7 607 907 0 +–0,5   14: 6 67 607 0,6 –0,3 1  
15: 7 607 807 0 +–0,25  16: 6 77 707 0,5 –0,25 1  
17: 7 707 907 0 +–0,5   18: 6 87 807 0,5 –0,25 1  
19: 6 97 907 0,5 –0,25 1  

 

Maksimum-minimum üsuılu ilə hesablanmış tənliklər:  
 

).70777()907707(

)907607()708607()70878(]7877[

);90797()907607(

)708607()908708()90898(]9897[

);60767()708607(

)808708()808608()60868(]6867[

);80787()807607(

)708607()808708()80888(]8887[

−+++
++−+++−==

−++−
−+++++−==

−+++
++++−+−==

−++−
−+++++−==

 

 

Cədvəl 9.9-da 6-cı qrup müəyyənləşdirici bəndləri yuvar-
laqlaşdırmadan radial ölçülərin hesablama nəticələri təqdim 
edilmışdir. 

Cədvəl9.10-da ilk onluq işarəsinə qədər yuvarlaqlaşdırı-
lan müəyyənləşdirici ölçülər verilmişdir. Burada da radiusla-
rın ikiqat artırılan qiymətləri yerləşdirilmişdir. Onlar əməliy-
yat eskizlərində diametral ölçülər ilə yazılır. 

İki proyeksiya üzrə aralıq texnoloji ölçülərin son hesabla-
ma nəticələri yerləşdirmələr və mövqelər üzrə sazlama sxem-
lərinin və əməliyyat eskizlərinin tərtibi üçün əsasdır, bəndlə-
rin-emal paylarının orta və hədd qiymətləri (kəsmə dərin-
likl əri) isə kəsmə rejimlərini və kəsmə qüvvəsinin təşkiledici-
lərini seçmək və ya hesablamaq imkanı verir. 
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Cədvəl 9.9 
6-cı qrup müəyyənləşdirici bəndləri yuvarlaqlaşdırmadan 

ikinci proyeksiyanın ölçü sxeminin hesablama nəticələri  
 

Ölçü informasiyası Hədd sapma-
larının 
ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

 Bən-
din sol 
və sağ 
səthlə-
rinin 
kod-
ları 

 
 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Minimal 
qiymət 
və ya 
yuxarı 
sap-ma 

Mak-
simal 
qiy-
mət və 
ya 
aşağı 
sap-
ma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-
dəyiş
-mə 

 
aşağı 

 
yu-
xarı 

2= 87  88  1,900 3,626 2,763 0,863 0,000  
2= 67  68  1,900 3,377 2,639 0,738 0,000  
2= 97  98  1,900 4,076 2,988 1,088 0,000  
2= 77  78  1,900 5,086  3,493 1,593 0,000  
6+ 67 607  29,304 0,600 -0,300 29,454 0,450   
6+ 77 707 25,213 0,500 -0,250 25,338 0,375   
6+ 87 807 20,483 0,500 -0,250 20,608 0,375   
6+ 97 907 15,733 0,500 -0,250 15,858 0,375   
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Cədvəl 9.10 
İkinci proyeksiyanın yuvarlaqlaşdırılmış hesablama 

nəticələri  
 

Ölçü informasiyası Hədd sapma-
larının 
ehtiyatları 

Q 
r 
u 
p 

 Bən-din 
sol və 

sağ səth-
lərinin 
kod-ları 

 
 

Nomi-
nal 
qiy-
mət 

Mini
mal 

qiym
ət və 
ya 
yu-
xarı 
sap-
ma 

Mak-
simal 
qiy-
mət və 
ya 
aşağı 
sap-
ma 

Orta 
qiy-
mət 

Ya-
rım-
dəyiş
-mə 

 
aşağı 

 
yu-
xar
ı 

2= 87  88  1,917 3,643 2,780 0,863 0,017  
2= 67  68  1,997 3,473 2,735 0,738 0,097  
2= 97  98  1,967 4,143 3,055 1,088 0,067  
2= 77  78  1,987 5,173  3,580 1,593 0,087  
6+ 67 607  29,400 0,600 -0,300 29,550 0,450   
6+ 2(67 607) 58,800 1,200 -0,600 59,100 0,900   
6+ 77 707 25,300 0,500 -0,250 25,425 0,375   
6+ 2(77 707) 50,600 1,000 -0,500 50,850 0,750   
6+ 87 807 20,500 0,500 -0,250 20,625 0,375   
6+ 2(87 807) 41,000 1,000 -0,500 41,250 0,750   
6+ 97 907 15,800 0,500 -0,250 15,925 0,375   
6+ 2(97 907) 51,600 1,000 -0,500 31,850 0,750   
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X.   MATVEYEV V.V.  METOD İKASI ÜZRƏ MAŞIN 
HİSSƏLƏRİNİN HAZIRLANMASI TEXNOLOJ İ 

PROSESLƏRİNİN ÖLÇÜ ARAŞDIRILMASI 
 

Hissələrin hazırlanması texnoloji proseslərinin layihələn-
dirilməsi zamanı mürəkkəb məsələlərdən biri müxtəlif ardıcıl 
əməliyyatlar prosesinin gedişində meydana gələn ölçü və də-
qiqlik əlaqələrini əvvəlcədən görmək və modelləşdırməkdir. 
Pəstahın keyfiyyətli hazır hissə şəklinə düşməsi üçün o çoxlu 
əməliyyatlardan keçməlidir. Bu əməliyyatlarda pəstahın ölçü-
ləri və dəqiqlik xarakteristikası dəyişir. Layihəçi kağız üzə-
rində texnoloji prosesi modelləşdirməlidir və bu model sonra 
mövcüd istehsalda həyata keçirilir. Texnoloji proseslərin mo-
delləşdirilməsi layihə texnologiyasının ölçü araşdırılmasına 
əsaslanmalıdır. Bu ölçü araşdırılmasının əsasını isə ölçü zən-
cirlərinin hesablanması təşkil edir. Ölçü araşdırılması aparıl-
madan aralıq əməliyyat ölçülərini, pəstahın ölçülərini, eləcə 
də emal olunan hissələrin həndəsi elementlərinin yerləşməsi-
nin buraxıla bilən sapması üzrə texniki tələbləri əsaslı olaraq 
təyin etmək mümkün deyildir. 

Bu fəsildə texnoloji prosesin ölçü araşdırılmasına Çelya-
binsk Politexnik İnstitutunun (hal-hazırda Cənubi Ural Dövlət 
Universiteti (CUDU) adlanır) professoru V.V. Matveyev tərə-
findən təklif olunmuş hesablama metodikası üzrə [15, 16] 
baxılacaqdır.  

 
10.1. Texnoloji ölçü zəncirl ərinin hesablanması 

 
Texnoloji proseslərin ölçü araşdırılmasının müxtəlif me-

todikaları mövcuddur [15, 17, 19, 35, 42]. Bu fəsildə texnolo-
ji proseslərin ölçü araşdırılmasının V.V. Matveyev [15, 16] 
metodikası üzrə əsasları sərh olunur. V.V. Matveyev metodi-
kasına əsasən texnoloji prosesin ölçü araşdırılması əməliyyat-
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lar üzrə əməliyyat texnoloji ölçü zəncirlərinin qurulması ilə 
yerinə yetirilir.  

Əməliyyatlar üzrə texnoloji ölçü zəncirlərinin hesablan-
ması alqoritmi universaldır. Bu alqoritmi texnoloji proseslərin 
ölçü sxemlərindən aşkara cıxardılmış zəncirlərin araşdırılması 
zamanı tətbiq etmək lazımdır.  

Texnoloji proseslərin ölçü araşdırılmasında əməliyyat öl-
çü zəncirləri  həll olunur. Bu növ texnoloji ölçü zəncirləri 
QOST 16319-80, 16320-80 standartlarında təsvir edilənlər-
dən məsələnin qoyuluşu və hesablama metodikası ilə fərqlə-
nir. Standartlarda konkret əməliyyatda ölçülərin yerinə yeti-
rilməsi dəqiqliyinin təmin edilməsi üçün texnoloji sistemin 
ölçü zəncirlərinin həlli metodikası təklif edilir. Belə zəncirlə-
rin bəndləri sistemin elementlərinin ölçüləridir. Əməliyyat 
texnoloji ölçü zəncirlərində ölçülərin nominalları və onların 
sapmalarının təyini üzrə məsələ həll olunur. Bu zaman texno-
loji prosesin yerinə yetirilməsi nəticəsində hissə işçi cizginin 
bütün dəqiqlik parametrlərinə, eləcə də digər məsələlərə ta-
mamilə uyğun gələcəkdir. 

Əməliyyat zəncirlərinin bəndləri hissənin hazırlanmasının 
müxtəlif mərhələlərində onun ölçüləri və ya başqa dəqiqlik 
parametrləri-emal payları, vurma, eynioxluluqdan, paralellik-
dən, perpendikulyarlıqdan sapmalar, oxun əyriliyi, eləcə də 
örtüyün (kadmiumlama, xromlama, sinkləmə və s.) qalınlığı-
dır. Bu halın əhəmiyyətini nəzərə alaraq əməliyyat ölçü zən-
cirlərinin tərifini verək.   

Əməliyyat ölçü zəncirləri emalın müxtəlif mərhələlərində 
əməliyyat ölçüləri və ya digər parametrlər arasında əlaqəni tə-
yin edən və qapalı kontur əmələ gətirən ölçülər (və ya digər 
parametrlər) toplusundan ibarətdir.  

Əməliyyat ölçü zəncirlərində bir çox hallarda qapayıcı 
bənd emal payı olur. Emal payı ilkin verilən deyildir, çünki o 
digər bəndlərə irəli sürülən ilkin tələbləri diktə etmir. 
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Bununla əlaqədar olaraq aşağıdakı təyin etmə təklif olu-
nur. Emal olunan hissənin əməliyyat xəritəsində verilmiş mü-
saidələr həddində məcburi yerinə yetirilməyə qeyd edilən öl-
çülər və başqa ölçü parametrləri əməliyyat ölçü zəncirlərinin 
təşkiledici bəndləridir. Emal olunan hissənin təşkiledici bənd-
lərinin yerinə yetirilməsi nəticəsində alınmış ölçüsü (və ya 
başqa parametri) əməliyyat ölçü zəncirlərinin qapayıcı bəndi 
adlanır. 
 

10.2. Matveyev metodikasının şərti i şarələri 
 

iAAA ...,,, 21  - A  zəncirinin təşkiledici bəndlərinin nomi-
nal qiymətləri; 

min
)(iA , max

)(iA , orta
iA )(  - müvafiq olaraq i -ci təşkiledici bəndin 

qaydaya (nizama) salınmış minimal, maksimal və orta qiy-
mətləri; 

)(te  -  parametrin təyin edilən nominallı təşkiledici bəndə 

aid olduğunu gostərən indeks (məsələn, orta
tete AA )()( , ); 

)( yuv  - parametrin təşkiledici bəndin nominalının təyin 
edilməsindən sonra onun yuvarlaqlaşdırılmış qiymətinə bəra-
bər təşkiledici bəndə aid olduğunu gostərən indeks (məsələn, 

orta
yuvyuv AA )()( , ); 

)(∆  - parametrin zəncirin qapayıcı bəndinə aid olduğunu 

göstərən indeks (məsələn, min
)()( ,, ∆∆∆ AAA orta ); 

)( f∆  - qapayıcı bəndin parametrinin faktiki (həqiqi) qiy-

mətini göstərən indeks (məsələn, max
)()( , f

orta
f AA ∆∆ ); 

ya ∆∆ ,  - zəncirin bəndinin müvafiq olaraq aşağı və yuxarı  

sapmaları (məsələn, )()( , teaiy ∆∆ ); 

ω∆  - zəncirin bəndinin (indeksdən asılı olaraq) müsaidə 
(rəqs, dəyişmə) sahəsinin ortasının koordinatı, məsələn,  
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)()( , tei ωω ∆∆  ; 

2

ω
 - zəncirin bəndinin (indeksdən asılı olaraq) müsaidə 

(rəqs, dəyişmə) sahəsinin yarısı; 

tei ξξ ,)(  - müvafiq olaraq i -ci təşkiledci bəndin və təyin 

edilən nominallı təşkiledici bəndin ötürmə əlaqələri. Ötürmə 
əlaqəsinə ötürmə ədədi də deyilir. Xətti paralel bəndlərli zən-
cirlərdə artıran bəndlər üçün 1=ξ  və azaldan bəndlər üçün 
isə 1−=ξ  qəbul edilir; 

n  - ölçü zəncirində təşkiledici bəndlərin sayı; 
t  - kəmiyyətin (qiymətin) qaydaya salınmış həddlərdən 

çıxma ehtimalını təyin edən əmsal. Bu əmsalı aşağıdakı sıra-
dan seçırlər: 

 

Risk, %P  32 10 4,5 1,00 0,27 0,1 0,01 

∆t  1,00 1,65 2,00 2,57 3,00 3,29 3,89 
 

Bir cox hallarda maşınqayırmada risk əmsalı 
%27,0% =P , yəni 00,3=∆t  verilir; 

2
)(iλ  - nisbi orta kvadratik sapma. Verilmiş əmsal nəzəri 

səpələnmə qanununu xarakterizə edir: 
 

9
12 =λ  - normal səpələnmə qanunu üçün; 

 

6
12 =λ  - Simpson (üçbucaq) qanunu üçün; 

 

3
12 =λ  - bərabər ehtimal qanunu üçün; 

 

ay VV ,  - müvafiq olaraq yuxarı və aşağı hədd qiymətləri-

nin ehtiyatları; 
ω  - müsaidə üzrə ehtiyat; 
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)( yuvK  - yuvarlaqlaşdırma ilə əlaqədar nominalın korreksi-

yası (artımı); 
max
yuvK  - mümkün olan korreksiyanın ən böyük qiyməti; 

ya PP ,  - qapayıcı bəndin qiymətinin müvafiq olaraq qay-

daya salınmış aşağı və yuxarı hədd sapmalarından çıxma ehti-
malları; 

0P  - qapayıcı bəndin qiymətinin qaydaya salınmış hədd 
sapmalarından çıxma ehtimalıdır. 

Ölçü zəncirlərinin hesablanmasını formallaşdırmaq və öl-
çü araşdırılmasının metodikasını yaratmaq üçün təsnifat yeri-
nə yetrilimişdir (bax cəd. 10.1). Bu təsnifata əsasən ölçü zən-
cirinin hər bir bəndi doqquz qrupdan )80( −  birinə aid edil-
məlidir. Əlavə qrupa )9(  isə cizgiyə müvafiq olan hazır 
hissənin ölçüləri (və ya ölçü parametrləri) aiddir.  

Qruplardan hər birinə simvol verilmişdir. Bu simvollar 
−=≠ ,,  və ya +  işarələri şəklində bəndin qrupunun ədədi 

göstərilməsindən sonra qeyd edilirlər, məsələn +−=≠ 8,6,2,0  
və s.  

Bütün qapayıcı bəndlər ≠  və ya =  işarələri il ə göstərilir.  
Əgər bərabərlik i şarəsinin üstündən xətt çəkilmişdirsə, 

onda bu qapayıcı bəndə nisbətən tərtib edilmiş tənliyə məlum 
nominallı və hədd sapmalarlı təşkiledici bəndlər daxil olacaq-
dır. Əgər tənliyə heç olmazsa bir ədəd nominal qiyməti təyin 
edilməyən təşkiledici bənd daxil olarsa, onda qapayıcı bənd 
=  işarəsi ilə qeyd olunur. 

Əqər təşkiledici bəndin nominalı məlum deyilsə və zən-
cirlərin hesablanması ilə təyin edilməlidirsə, onda belə təşkil-
edici bəndlər «-» işarəsi ilə, əgər nominal məlumdursa «+ » 
işarəsi ilə göstərilir. 

Baxılmış simvollardan başqa hər bir qrup şərti əlamətə 
(verilmiş bəndin zəncirdə vəzifəsinə (əhəmiyyətinə, roluna))  
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Cədvəl 10.1  
Texnoloji əməliyyat ölçülərinin bəndlər qrupları 

 

Qru-
pun 
nöm
rəsi 

Sim-
vol 

Kod* Əla-
mət 

Ölçünün 
yazılma 
forması 

Müəyyən etmə Yazılma 
nümunəsi 

0 ≠  
00 - 00 
və ya 
A, B... 

hes __ 

Nominalın axtarışı 
üçün tənlik vermə-
yən, qaydaya salın-
mış hədd sapmalar-
sız qapayıcı bənd 

hesA∆≠0  

hesZ110 ≠  

hes11100 −≠
 

1 ≠  
00 - 00 
və ya 
A, B... 

yox ...,,minA
maxA  

Nominalın axtarışı 
üçün tənlik vermə-
yən, qaydaya salın-
mış ən böyük və ən 
kiçik hədd sapma-
larlı qapayıcı bənd  

yoxA∆≠1  

8.0...1.0  

yoxZ111≠  

8.0...1.0  

yox11101 −≠
8.0...1.0  

2 =  
00 - 00 
və ya 
A, B... 

min
 

...,,minA
maxA  

Qaydaya salınmış 
ən böyük və ən 
kiçik hədd sapma-

larlı və 
minA  - a  

bərabər ilkin 
qiymətli qapayıcı 
bənd 

min2 ∆= A  

8.0...1.0  

min2 11Z=  

8.0...1.0  

min11102 −=
8.0...1.0  

3 =  
00 - 00 
və ya 
A, B... 

orta
 

...,,minA
maxA  

Qaydaya salınmış 
ən böyük və ən 
kiçik hədd sapma-
larlı və 

2

maxmin AA
Aorta +=  

- a  bərabər ilkin 
qiymətli qapayıcı 
bənd 

ortaA∆=3  

8.0...1.0  

ortaZ113=  

8.0...1.0  

orta11103 −=
8.0...1.0  

4 =  
00 - 00 
və ya 
A, B... 

maks
 

...,,minA
maxA  

Qaydaya salınmış ən 
böyük və ən kiçik 
hədd sapmalarlı və 

maxA  - a  bərabər 
ilkin qiymətli  qa-
payıcı bənd 

maksA∆=4  

8.0...1.0  

maks11104 −=
8.0...1.0  
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Cədvəl 10.1-in ardı. 
 

Qru-
pun 
nöm
rəsi 

Sim-
vol 

Kod* Əla-
mət 

Ölçünün 
yazılma 
forması 

Müəyyən etmə Yazılma 
nümunəsi 

5 ≠  
00 - 00 
və ya 
A, B... 

qaev 
2

ω±  

Kompensasiya edi-
ci xətalarlı təşkil-
edici bəndlər top-
lusunda və bu 
bəndləri digər zən-
cirlərdə əvəz edən 
qapayıcı bənd 

qaevA∆≠5  

5.0±  
qaev11105 −≠

5.0±  

6 - 
00 - 00 
və ya 
A, B... 

te ay ∆+∆
 

Təşkiledici bənd – 
məlum hədd sap-
malarlı və zəncir-
lərin hesablanması 
prosesində nomina-
lı təyin edilən ara-
lıq əməliyyat öl-
çüsü 

teA16−  

2.03.0 −+  
teA106−  

2.03.0 −+  
te20106 −−

2.03.0 −+  

7 + 
00 - 00 
və ya 
A, B... 

mar
 

a

yA

∆+

∆+
 

Təşkiledici bənd – 
məlum hədd sap-
malarlı və məlum 
nominallı aralıq 
əməliyyat ölçüsü 

marA17 +  

2.03.030 −+  
marA107+  

2.03.030 −+  
mar20107 −+
2.03.030 −+  

8 + 
00 - 00 
və ya 
A, B... 

mso 
a

yA

∆+

∆+
 

Təşkiledici bənd – 
məlum hədd sap-
malarlı və nominal-
lı son ölçü 

msoA18+  

2.03.030 −+  
msoA108+  

2.03.030 −+  
mso20108 −+
2.03.030 −+  

9 ×  
00 - 00 
və ya 
A, B... 

mci  
a

yA

∆+

∆+
 

Hissənin cizgisinin 
ölçü araşdırılması 
üçün çevirilmiş 
(başqa üsulda 
qurulmuş) ölçü  

mciA×9  

2.03.030 −×  
mci39298 −×
2.03.030 −×  

 
 
 
____________________________________________________________ 
* - bəndin kodu rəqəmli və ya hərfi formada verilə bilər 
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malikdir. Bu əlamət faktiki olaraq qrupun ədədi göstərilməsi-
ni dublyaj (eyni şeyi ikinci dəfə göstərmək) edir və ölçü araş-
dırmasında qrupların müəyyən edilməsini asanlaşdırır. 

 
Əlamətlər: 
 

hes - bu qrup üçün min
)( fA ∆  və max

)( fA ∆  hədd qiymətlərinin he-

sablanmasını ifadə edir; 
yox - bu qrupun bəndlərinin yoxlama məsələsini həll et-

diyini ifadə edir. Burada qapayıcı bəndin nəinki hədd qiymət-
ləri təyin edilir, eyni zamanda hədd qiymətləri üzrə ehtiyatlar 
da müəyyənləşdirilir. Y əni, qapayıcı bəndin faktiki qiyməti-
nin qaydaya salınmış həddlərdə yerləşdiyini yoxlayırlar; 

maksorta,min,  - qapayıcı bəndlər üçün ilkin qiymətlər ki-
mi müvafiq olaraq minimal, orta və maksimal qiymətlərin qə-
bul edildiyini ifadə edir;   

qaev - bu qrupun hər bir bəndi kompensasiya edici xəta-
larlı bəndlərdən təşkil olunmuş digər qrupların birində qapa-
yıcı bənd olduğunu və digər zəncirə özu ilə kompensasiya 
edici xətalarlı bəndlərin zəncirini əvəz edərək sərbəst bənd ki-
mi daxil ola bilməsini ifadə edir, yəni bənd qapayıcı-əvəzləyi-
ci (əvəz edən) bənddir.  

te - verilmiş qrupun bəndlərinin nominallarının hesabla-
ma prosesində təyin edildiyini ifadə edir; 

mcimsomar ,,  - müvafiq olaraq məlum aralıq, məlum son, 
məlum cizgi ölçüləridir-məlum nominallı bəndlərdir. 

Əməliyyat ölçü zəncirlərinin hesablanması zamanı iki tip-
də məsələni həll edəcəyik: layihə və yoxlama.  

Layihə məsələlərinin h əlli  hissənin son ölçülərinə əsasla-
naraq aralıq əməliyyat ölçülərini və pəstahın ölçülərini təyin 
etməyə imkan verir.  

Mövcud və ya layihələndirilmiş texnoloji proseslərin 
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yoxlama məsələlərini (araşdırma məsələsi) həll edərkən tex-
noloq təşkiledici bəndlərin məlum xarakteristikaları üzrə qa-
payıcı bəndlərin xarakteristikalarını təyin edir, məsələn emal 
zamanı bilavasitə yerinə yetirilməyən cizgi ölçüləri və əmə-
liyyat emal paylarının ən böyük və ən kiçik qiymətlərini. 
Texnoloji əməliyyat zəncirlərinin hesablanmasının yoxlama 
məsələsi ilkin verilənlərinin tərkibi və məqsədlərin qörə 
QOST 16320 – 80 üzrə hesablamanın əks məsələsi ilə üst-üs-
tə düşür. 

Layihə və yoxlama məsələlərinin həllinin universal alqo-
ritmlərini nümunələr ilə göstərək. 

 
10.3. İlkin veril ənlərin orta qiym ətlərə dəyişdirilm ə 

alqoritmi 
 

Hesablamanın orta qiymətlərdə aparılması məqsədəuy-
ğundur. Buna görə də zəncirlərin hesablanmasına bilavasitə 
başlamamışdan əvvəl ilkin verilənləri daha əlverişli şəkildə 
hazırlamaq (çevirmək, başqa şəklə salmaq, kökündən dəyiş-
dirmək) lazımdır. 

1. Təşkiledici bəndlərin hər birinin müsaidə sahəsinin or-
tasının koordinatını təyin etməli: 

;
2

)()(
)(

iaiy
i

∆+∆
=∆ω                           (10.1) 

 

2. Təşkiledici bəndlərin hər birinin (nominalı axtarılan 
bənddən başqa) orta qiymətini təyin etməli: 
 

;)()( ii
orta
i AA ω∆+=                           (10.2) 

 

3. Təşkiledici bəndlərin hər birinin müsaidə (rəqs) sahəsi-
nin yarısını təyin etməli: 
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;
22

)()()( iaiyi ∆−∆
=

ω
                          (10.3) 

 

4. İnformasiyanı orta qiymət şəklində yazmalı: 
 

2
)(

)(
iorta

iA
ω

±                           (10.4) 

 
10.4. Layihə məsələsinin həlli alqoritmi 

 
Verilmiş məsələ QOST 16320-80 üzrə məsələnin qoyulu-

şunun heç bir növünə uyğun gəlmir, belə ki burada məlum ol-
mayan parametrlər kimi nəinki qapayıcı bəndin parametrləri, 
hətta təşkiledici bəndin nominalı çıxış edir. Verilmiş alqoritm 
universaldır, belə ki bu alqoritm layihə məsələlərinin müxtəlif 
qoyuluşları zamanı və müxtəlif növ ilkin verilənlər ilə tətbiq 
edilə bilər. 

1. Qapayıcı bəndin müsaidə sahəsinin yarısını təyin et-
məli: 

a) maksimum-minimum üsulu ilə 
 

;
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)(

1
)(

)( i
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i
i

ω
ξ

ω
∑
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∆ =                           (10.5) 

 

a) ehtimal üsulu ilə  
 

;
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
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2. Qapayıcı bəndin müsaidəsi üzrə ehtiyatı təyin etməli: 
 

;
2

2min
)(

max
)( 







−−= ∆
∆∆

ωω AA                           (10.7) 

 

3. 0≥ω  şərtini yoxlamalı. 
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Qeyd 1. 
 

Əgər 0)( p∆ω  olduğu aşkar olunsa, onda qapayıcı bəndin fakti-
ki qiymətinin təyin edilmış həddlərdən kənara çıxması qaçılmazdır. 
Buna görə də hesablamanın davam etdirilməsi faydasızdır. Əgər 

0)( =∆ω  olduğu aşkar olunsa, onda bu zəncirdə təyin edilən nomina-
lın yuvarlaqlaşdırılmasınin yerinə yetirilməsi mümkün deyildir. Ümu-
mi halda aşağıdakı şərtə riayət edilməlidir: 

a) Qapayıcı bəndi verilmiş minimal və ya maksimal ilkin qiy-
mətli zəncir üçün: ;0)( max ≥−∆ Kω  

b) qapayıcı bəndi verilmiş orta ilkin qiymətli zəncir üçün: 
;02 max ≥− Kω  ( maxK -nominalın yuvarlaqlaşdırılması za-

manı mümkün olan korreksiyanın ən böyük qiymətidir). 
4. Qapayıcı bəndin orta hesabi qiymətini təyin etməli, 

əgər ilkin olaraq: 
a) minimal qiymətdirsə 
 

;
2

)(min
)()(

∆
∆∆ +=

ω
AAorta                           (10.8) 

 

b) maksimal qiymətdirsə 
 

;
2

)(max
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∆
∆∆ −=

ω
AAorta                           (10.9) 

 

c) orta qiymətdirsə 
 

;
2
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∆∆

∆

+
=
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Aorta                           (10.10) 

 

5. Nominalı axtarılan (təyin edilən) bəndin orta qiyməti-
ni müəyyənləşdirməli: 
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6. Nominalı axtarılan (təyin edilən) bəndin nominal qiy-
mətini müəyyənləşdirməli: 

 

         )()()(
)(

)()( 2 te
orta
tetey

teorta
tete AAA ω

ω
∆−=∆−+=          (10.12) 

 

7. Alınmış qiyməti yuvarlaqlaşdırmalı və nominalın kor-
reksiya edilmiş qiymətini yazmalı: 
 

Qeyd 2. 
 

Korreksiyaya ehtiyac olmayan hallarda 7-14 mərhələləri-
ni yerinə yetirmirlər. 

8. Daxil edilmiş korreksiyanın qiymətini təyin etməli: 
 

        .)()()( teyuvyuv AAK −=               (10.13) 
 

9. Axtarılan (təyin edilən) bəndin orta qiymətini korrek-
siya etməli: 

 

        .)()()( yuv
orta
te

orta
yuv KAA +=               (10.14) 

 

10. Qapayıcı bəndin orta qiymətini korreksiya etməli: 
 

        .)()()()( yuvte
ortaorta

f KAA ξ+= ∆∆               (10.15) 
 

 
 

Qeyd 3. 
 

)(teK  korreksiyanın qiymətini 8-ci mərhələdə hesablama zamanı 

alınmış işarə ilə düsturlarda yerinə qoyurlar. 
 

11. Qapayıcı bəndin faktiki minimal qiymətini korreksi-
yanı nəzərə almaqla təyin etməli: 

 

.
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∆
∆∆ −=

ωorta
ff AA                       (10.16) 

 



 463 
 

Şək. 10.1. Ölçü zənciri 

12. Qapayıcı bəndin faktiki maksimal qiymətini korreksi-
yanı nəzərə almaqla təyin etməli: 

 

.
2

)(
)(

max
)(

∆
∆∆ +=

ωorta
ff AA                       (10.17) 

 

13. Qapayıcı bəndin aşağı hədd qiyməti üzrə ehtiyatı 
(defisiti) təyin etməli: 

 

.min
)(

min
)( ∆∆ −= AAV fa                       (10.18) 

 

14.  Qapayıcı bəndin yuxarı hədd qiyməti üzrə ehtiyatı 
(defisiti) təyin etməli: 

 

.max
)(

max
)( fy AAV ∆∆ −=                       (10.19) 

 

Qeyd 4. 
 

Alınmış aV və yV ehtiyatlarının mənfi qiymətləri qapayıcı bəndin 

faktiki qiymətlərinin təyin edilmiş (qaydaya salınmış) həddlərdən kə-
nara çıxmasını göstərir. 

 

Misal 10.1.  
 

İlkin verilənlər: 
Ölçü zənciri tənliyi (şək. 

10.1): 
 

;321 AAAA −−=∆  
 

Zəncirin bəndləri: 
 

;5,030;50 2
2,0

1 ±+ msoAmsoA  

;05,2...15,0min;2,0
4,03 ∆− AteA  

 

Hesablama metodu – maksimum-minimum üsulu. 
Hesablamanı aşağıdakı ardıcıllıqla yerinə yetiririk: 
I. İlkin verilənlərin dəyişdirilməsi:  
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3,0;1,01,50 31 ±± teAmsoA  
 

II. Zəncirin hesablanması (3A bəndinin nominalının tapıl-
ması): 

 

1. ;9,03,05,01,0
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6. ;15,192,03,005,19
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)()( =−+=∆−+= tey
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7. ;1,19)( =yuvA  
 

8. ;05,015,191,19)()()( −=−=−= teyuvyuv AAK  
 

9. ;0,1905,005,19)()()( =−=+= yuv
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yuv KAA  

 

10. ;1,105,005,1)()()()( =+=+= ∆∆ yuvte
ortaorta

f KAA ξ  
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12. ;0,29,01,1
2

)(
)(
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)( =+=+= ∆
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ωorta
ff AA  

 

13. ;05,015,02,0min
)(

min
)( =−=−= ∆∆ AAV fa  

 

14. .05,00,205,2max
)(

max
)( =−=−= ∆∆ fy AAV  

 

Beləlikl ə, həll nəticəsində nominalın yuvarlaqlaşdırılmış 
qiyməti 1,19)(3 == yuvAA  qəbul olunmuşdur. Belə nominalda 

qapayıcı bənd yuxarı və aşağı hədlər üzrə 05,0  ehtiyatı ilə 
qaydaya salınmış hədlərə yerləşir. 

 
10.5. Yoxlama məsələsinin həlli alqoritmi  

 
1. Qapayıcı bəndin müsaidə (rəqs) sahəsinin yarısını təyin 

etməli: 
a) maksimum-minimum üsulu ilə 
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b) ehtimal üsulu ilə  
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2. Qapayıcı bəndin faktiki orta qiymətini təyin etməli: 
 

;
1

)()()( ∑
=

∆ =
n

i

orta
ii

orta
f AA ξ                       (10.22) 

 

3. Qapayıcı bəndin faktiki minimal qiymətini təyin etmə-
li: 
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.
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∆
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ωorta
ff AA                       (10.23) 

 

4. Qapayıcı bəndin faktiki maksimal qiymətini təyin et-
məli: 

 

.
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∆
∆∆ +=

ωorta
ff AA                       (10.24) 

 

5. Qapayıcı bəndin aşağı hədd qiyməti üzrə ehtiyatı (defi-
siti) təyin etməli: 

 

.min
)(

min
)( ∆∆ −= AAV fa                       (10.25) 

 

6.  Qapayıcı bəndin yuxarı hədd qiyməti üzrə ehtiyatı 
(defisiti) təyin etməli: 

 

;max
)(

max
)( fy AAV ∆∆ −=                       (10.26) 

 

7. Qapayıcı bəndin orta faktiki qiymətinin qaydaya 
salınmış qiymətə nisbətən sürüşməsini təyin etməli: 

 

.
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Qeyd 1. 
 

aV  və yV  ehtiyatlarının və e sürüşməsinin hesablanması (5, 6 və 

7–ci bəndlər) qaydaya salınmış hədd qiymətlərli bəndlər üçün aparı-
lır;  
 

8. Qapayıcı bəndin qiymətinin qaydaya salınmış aşağı 
qiymətdən kənara çıxma ehtimalını təyin etməli: 
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9. Qapayıcı bəndin qiymətinin qaydaya salınmış yuxarı 
qiymətdən kənara çıxma ehtimalını təyin etməli: 
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10. Qapayıcı bəndin qiymətinin qaydaya salınmış hədd 
qiymətindən kənara çıxma ehtimalını təyin etməli: 

 

.0 ya PPP +=                              (10.30) 
 

 

Qeyd 2. 
 

• aP , yP  və 0P  ehtimallarını yalnız qaydaya salınmış hədd qiy-

mətlərli qapayıcı bəndlər üçün hesablayırlar. Hesablama düsturları öl-
çü zəncirlərinin hesablanması zamanı ehtimal üsulunun tətbiq edildiyi 
və qapayıcı bəndin normal səpələnmə qanununa tabe olduğu hal üçün 
verilmişdır; 

• *Φ  - normal səpələnmə funksiyasıdır [15, 19]; 
• Qapayıcı bəndin bərabər ehtimal və Simpson (düzbucaqlı və 

üçbucaq qanunu üzrə) qanunları üzrə səpələnməsi zamanı aP  və yP  

ehtimallarını aşağıdakı düsturlar üzrə hesablamaq lazımdır: 
a) bərabər ehtimal qanunu üzrə səpələnmə zamanı 
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b) Simpson qanunu üzrə səpələnmə zamanı 
    



 468 
 

                      .
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Misal 10.2. 
 
  321 AAAA −−=∆  ölçü zənciri 
verilmişdir (bax şək. 10.2): 
 

Zəncirin bəndləri: 
 

;5,030;50 2
2,0

1 ±+ msoAmsoA  
 

;05,2...15,0;1,19 2,0
4,03 yoxAmarA ∆−  

 

Hesablama metodu – maksimum-minimum üsulu. 
Hesablamanı aşağıdakı ardıcıllıqla yerinə yetiririk: 
I. İlkin verilənlərin dəyişdirilməsi:  

 

3,019;1,01,50 31 ±± marAmsoA  
 

II. Zəncirin hesablanması: 
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5. ;05,015,02,0min
)(

min
)( =−=−= ∆∆ AAV fa  

 

Şək. 10.2. Ölçü zənciri 
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6. ;05,00,205,2max
)(

max
)( =−=−= ∆∆ fy AAV  

 

7. .0
2

05,215,0
1,1

2

min
)(

max
)(

)( =+−=
+

−= ∆∆
∆

AA
Ae orta

f  
 

∆A  qapayıcı bəndi hesablamanın nəticəsinə görə yuxarı 
və aşağı həddlər üzrə mm05,0  ehtiyat ilə mm0,22,0 − -ə bəra-
bərdir. 
 

10.6. Texnoloji proseslərin layih ələndirilm əsi 
mərhələləri 

 
Layihə işləmələrində texnoloji prosesin strukturunun se-

çilməsi, lazım olan əməliyyatların təyin edilməsi və onların 
yerinə yetirilməsi ardıcıllığının muəyyənləşdirilməsi məsələ-
ləri mürəkkəb texnoloji məsələlərdir. 

Hissələrin hazırlanması texnoloji proseslərinin strukturu-
na aşağıdakı faktorlar təsir edir: 

• hissənin konstruksiyası və tələb olunan hazırlan-
ma dəqiqliyi; 

• pəstahın xarakteristikası və növü; 
• təşkilati–texniki faktorlar (proqram, mənimsəmə 
müddəti); 
• qonşu sexlərin (termiki, qalvanik örtüklər və s.) 

texnologiyaları ilə əlaqəli faktorlar. 
Bundan əlavə, texnoloji prosesin strukturunun seçilməsi 

zamanı vəsaitlərin minimal məsrəflərini təmin etmək, materil-
ların sərfinin azaldılmasını, avtomatlaşdırma imkanlarını nə-
zərdə tutmaq lazımdır. Texnoloji proseslərin kompleks layi-
hələndirilməsi son dərəcə geniş məntiqi və hesablama tədqiq 
etmələrinin yerinə yetirilməsini tələb edir. 

Texnoloji proseslərinin layihələndirilməsi praktikasının 
öyrənilməsi bütün layihələndirmə işlərinin 6 əsas mərhələyə 
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bölməyə imkan verir: 
1. Hissənin cizgisinin öyrənilməsi (tədqiq edilməsi) və 

texnoloji prosesin layıhələndirilməsi üçün ilkin verilənlərin 
hazırlanması. 

2. Prinsipial emal sxemləri və variantlarının ilkin layıhə-
ləndirilmısi. 

3. Variantların məntiqi qiymətləndirilməsi və ən münasib 
variantların seçilməsi. 

4. Nəzərdə tutulan variantların ölçü araşdırılması və onla-
rın dəqiqləşdirilməsi. 

5. Texnoloji proseslərin variantlarının kriterilər (meyar-
lar) üzrə qiymətləndirilməsi və optimal variantın seçilməsi. 

6. Texnoloji prosesin seçilmiş son variantının tərtib edil-
məsi. 

Birinci mərhələdə hissənin cizgisini tədqiq edib və isteh-
salın təşkilati-texniki imkanlarını nəzərə alaraq pəstahın nö-
vünü və pəstahalma üsulunu seçirlər. Bundan əlavə, hər bir 
səth üçün ölçülərin tələb olunan dəqiqliyi, həndəsi forma, 
qarşılıqlı yerləşmə və buraxılan bılən kələ-kötürlük üzrə emal 
metodlarını və gedişlərin sayını təyin edir və cizginin texniki 
tələblərinin təmin edilməsi üzrə texnoloji həlləri nəzərdə tu-
turlar. 

İkinci mərhələdə hissənin hazırlanması marşurutunu təyin 
edirlər və texnoloji əməliyyatların yerinə yetirilməsinin prin-
sipial sxemlərini layihələndirirlər. Bu sxemlərdə, pəstahdan 
başlayaraq baza və emal olunan səthləri göstərməklə emal es-
kizlərini çəkirlər, əməliyyatda yerinə yetirilən səthlərin əlaqə-
lərini müəyyənləşdirən ölçü xətlərini göstərirlər, texniki tə-
ləbləri və tətbiq edilən avadanlığı qeyd edirlər, alınan ölçülə-
rin emal növündən və avadanlıqdan asılı olaraq təyin edilən 
dəqiqliyini və səthlərin kələ-kötürlüyünü göstərirlər, eləcə də 
hədd sapmalarının qiymətlərini və işarələrini qoyurlar. 

Dördüncü mərhələnin-texnoloji prosesin variantlarının öl-
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çü araşdırılmasının yerinə yetirilməsinə yalnız üç mərhələni 
yerinə yetirdikdın sonra başlamaq olar.   

 
10.7. Ölçü araşdırılmasının məsələləri 

 
Ölçü araşdırılması texnoloji prosesin nəzərdə tutulan var-

iantının dəqiqləşdirilməsinə və aşağıdakı məsələləri həll et-
məyə imkan verir: 

• pəstahın ölçülərini lazım olan minimal emal payları ilə 
müəyyən etmək; 

• texnoloji prosesi lazım olan minimal əməliyyatlar və 
keçidlər ilə layihələndirmək; 

• bütün əməliyyatlarda əməliyyat ölçülərini təyin etmək; 
• elə texnoloji proses yaratmalı ki, bu prosesin tətbiqi 

zamanı minimal korreksiya tələb olunsun və ya heç bir kor-
reksiya tələb olunmasın; 

• keyfiyyətli hissələr hazırlanmasına və onların hazırlan-
ması zamanı zay məhsulun olmamasına təminat verən texno-
loji prosesi layihələndirmək. 

Bu məsələlərin həlli ətraflı ölçü araşdırılması yerinə yeti-
rilmədən mümkün deyildir.  

Texnoloji prosesin ölçü araşdırılması zamanı əməliyyat 
ölçü zəncirləri tədqiq olunur. Bu əməliyyat ölçü zəncirlərinin 
bəndləri onun hazırlanmasının müxtəlif mərhələlərində hissə-
yə məxsus ölçüləri və bəzi dəqiqlik parametrləridir.  

Əməliyyat ölçü zəncirləri hissələrin emalının müxtəlif 
mərhələlərində əməliyyat ölçüləri (və ya digər parametrlər) 
arasında əlaqəni müəyyənləşdirən və qapalı kontur əmələ gə-
tirən ölçülər (və ya digər dəqiqlik parametrləri) toplusundan 
ibarətdir. 

Digər parametrlər ola bilər: doydurma (hopdurma) qatla-
rının qalınlıqları (sementləmə, azotlandırma), örtüklərin qa-
lınlıqları (sinkləmə, xromlama) və vektor ifadə etməsinə ma-
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lik istənilən digər kəmiyyətlər (vurma, qeyri-perpendikulyar-
lıq, qeyri-paralellik, əyrilik v ə s.). 

Cizgidə göstərilmiş hissənin parametrləri, əməliyyat ölçü-
ləri və texniki tələblər mürəkkəb ölçü asılılığında olurlar. Bu 
parametrlərin istənilən biri qapayıcı və ya təşkiledici bənd 
kimi çixış edə bilərlər.    

Əməliyyat zəncirinin istənilən bəndi haqqında yalnız bəzi 
verilənlər məlum ola bilər ( məsələn, qapayıcı bəndin ən kiçik 
qiyməti məlim ola bilər, amma onun rəqsi məlum deyildir və 
ya təşkiledici bəndin müsaidəsi məlumdur, amma onun nomi-
nal ölçüsü və sapmaları məlum deyildir). Bu səbəbdən əmə-
liyyat ölçü zəncirlərində çox vaxt qarışıq tipli məsələlər həll 
olunur, yəni qapayıcı və təşkiledici bəndlərin bəzi məlum 
verilənləri il ə əməliyyat ölçü zəncirinin bütün bəndlərinin ça-
tışmayan verilənləri müəyyən edilir.   

 
10.8. Ölçü araşdırılmasını yerinə yetirərk ən görülən 

işlər 
 

Ölçü araşdırılmasını tam yerinə yetrimək üçün bir sıra iş-
lər yerinə yetirlir. Onlar aşağıdakılardır: 

- bütün əməliyyat və keçidlərdə yerinə yetirilən ölçülərə 
əsaslandırılmış müsaidələrin təyin edilməsi; 

- əməliyyatlarda lazımı və kifayət qədər texniki tələblərin 
sayının və xətaların buraxıla bilən qiymətlərinin təyin edilmə-
si; 

- texnoloji prosesin nəzərdə tutulan variantlarının xüsusi 
ölçü sxemlərinin qurulması; 

- ölçü zəncirlərinin aşkar edilməsi və tərtib edilməsi; 
- nəzərdə tutulan texnologiya üzrə cizgi ölçülərinin və 

texniki tələblərin yerinə yetirilmə imkanlarının hesablama 
metodu ilə yoxlanılması; 

- nominal əməliyyat ölçülərinin ölçü zəncirlərinin həlli 
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yolu ilə təyin edilməsi; 
- orta və maksimal emal paylarının təyin edilməsi. 
Texnoloji proseslərin ölçü araşdırılmasının üç növü var-

dır. Bunlar yerinə yetirilmə üsulu ilə fərqlənirlər: 1) yenidən 
layihələndirilən texnoloji prosesin araşdırılması. Bu zaman il-
kin sənəd kimi yalnız hissənin cizgisi verilir; 2)  yenidən layi-
hələndirilən texnoloji prosesin araşdırılması. Bu zaman ilkin 
sənəd kimi hissənin cizgisi və pəstahın cizgisi verilir; 3) möv-
cud texnoloji prosesin araşdırılması. Bu zaman texnoloji pro-
sesin özü dəqiqlik, keyfiyyət, material sərfi və s. üzrə göstəri-
ciləri təmin etmir. 

Aşağıda V.V. Matveyev metodikası üzrə daha ətraflı 
üçüncü üsula baxacağıq. Bu üsulda artıq texnoloji proses layi-
hələndirilmişdir və burada onu kəmiyyətcə qiymətləndirmək 
və onun təkmilləşdirilməsi yollarını göstərmək lazımdır.  

Texnoloji proses elə layihələndirilməlidir ki, bu zaman 
hissənin cizgiyə müvafiq olaraq hazırlanması minimal məs-
rəflərlə təmin olunmalıdır. Buna görə də ölçü araşdırılmasının 
keyfiyyətli yerinə yetirilməsinin yüksək əməktutumluğuna 
baxmayaraq, texnoloqun əməyi belə texnoloji prosesin isteh-
sala tətbiqi zamanı dəfələrlə özünü ödəyir. 

 
10.9. V.V. Matveyev metodikası üzrə ölçü 

araşdırılması 
 

Bu metodika üzrə hər bir keçid üçün bütün texnoloji pro-
sesə baxılır. Ölçü araşdırılmasının aparılması üçün işlər alqo-
ritmi Fəsil 5-də verilmişdir. Onun açarlı bəndi texnoloji pro-
sesin ölçü sxeminin qurulmasıdır. Bu mərhələyə o vaxt mü-
raciət etmək lazımdır ki, bu zaman emal planı müəyyən edil-
mişdir, əməliyyat ölçülərinə müsaidələr məlumdur (təyin 
edilmişdir), minimal emal payları, eləcə də nəzərdə tutulan 
əməliyyatlarda buraxıla bilən maksimal emal payları məlum-
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dur. Ölçü araşdırılmasının qalan mərhələri isə artıq əvvəlki 
fəsillərdə baxılmışdır. 

Ölçü araşdırılmasını aşkar edilmiş ölçü zəncirlərinin he-
sablanması və layihə məsələləri üçün əməliyyat ölçülərinin 
təyin edilməsi ilə, və yoxlama məsələləri üçün isə texnoloji 
prosesin dəqiqliyə yoxlanılması ilə başa çatdırırlar. 

Ölçü araşdırılmasına hazırlıq. 1. Ölçü araşdırılmasını 
cizginin şəklinin dəyişdirilməsindən və onun yoxlanılmasın-
dan başlayırlar. Cizginin hər bir proyeksiyasında ölçülər yal-
nız horizontal olaraq yerləşməlidir. Buna görə də bu şərtin 
yerinə yetirlməsi üçün proyeksiyaların sayı kifayət qədər ol-
malıdır. Adətən fırlanma cisimləri üçün iki proyeksiya, gövdə 
cisimləri üçün isə üç proyeksiya qururlar.   

   
Misal 10.3. 
 

Şək. 10.3-də beş silindrik səthə malik )139( −  valın deşik 
ilə cizgisi göstərilmişdir. Belə hissə üçün iki proyeksiyanın 
yerinə yetirilməsi zəruridir. 

Əvvəlcə hissənin cizgisini uzununa (xətti) ölçülər üçün 
çeviririk (başqa şəklə salırıq). Bunun üçün aşağıdakıları et-
mək lazımdır: 

1. Uzununa ölçülər ilə əlaqəli bütün səthləri nömrələməli. 
Baxılan halda bu səthlər 81÷ -dir. 

2. Tor qurmalı. Bizim halda səthlərin sayı səkkiz oldu-
ğundan səkkiz vertikal və səkkiz horizontal xətlərdən ibarət 
toru qururuq (şək. 10.4). Vertikal xətlər arasındakı məsafə ey-
nidir və adətən 25-25 mm-ə bərabər qəbul edilir, horizontal 
xətlər arasındakı məsafəni isə adətən 5-10 mm-ə bərabər gö-
türürlər. Vertikal xətləri soldan sağa cizgidə səthlərin nömrə-
ləri il ə eyni nömrələyirlər, yalnız burada hər bir rəqəmin so-
nuna 9 rəqəmini əlavə edirlər (məsələn, 3 səthinə 39 nömrəli 
vertikal xətt uyğun gəlir).   
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3. Torun altında cizginin proyeksiyasını (səthlərə verilmiş 
nömrələr ilə birlikdə) yerləşdirməli və onları vertikal xətlər 
ilə birləşdirməli. Torun horizontal xətlərində uzununa ölçüləri 
qeyd edirlər. Ölçülərin qeyd edilməsi zamanı aşağıdakı qay-

Şək. 10.3. Beş silindrik səthə malik )139( −  valın deşik il ə 
cizgisi 

Texniki tələblər 
1. 10 və 11 səthlərinin eynioxluluqdan sapması 0,1mm 

daxilində. 
2. 13 və 11 səthlərinin eynioxluluqdan sapması 0,05 mm 

daxilində. 
 

C=40±0,3 

Q=16±0,2 

G 

2
L

 

2
V
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dadan istifadə edirlər: birinci yuxarı horizontal xətdə kənar 
sol vertikal xətdən )2919( − ən kiçik ölçü, sonra isə artma üz-
rə - )3919( −  və .s. ölçülər qeyd edilir. Digər vertikal xətlərdə 
də oxşar qayda tətbiq olunur. 

4.  Horizontalların davamında (sağdan) bu ölçüləri hərfi 
və ya rəqəmli kodlar ilə yazmalı (məsələn, ,8919−  yəni 19 – 
başlanğıc, 89 – son). Sonra isə ölçünün nominalı onun sapma-

Şək. 10.4. Valın uzununa ölçüləri üçün cevrilmiş cizgisi 
(birinci proyeksiya)  

B mci 10+0-0.3 

A mci 20+0-0.1 

  19-89 mci 100+0-0.5 

39-59 mci 16+0.2-0.2 
   39-69 mci 40±0.3 

Q  

 
 

 

C 
L 

G 
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ları ilə birlikdə, eləcə mci  - “cizgi üzrə məlumdur” işarələn-
məsi göstərilir.   

Əvvəllər qeyd edildiyi kimi, proyeksiyada ölçülərin sayı 
səthlərin sayından bir vahid az olmalıdır. 

Birinci proyeksiyaya analoji olaraq ikinci proyeksiya qu-
rulur. Bununla belə fırlanma cisim tipli hissənin yalnız sol ya-
rısı təsvir edilir. Konstruktor cizgilərində nominal üst - üstə 
düşən silindrik səthlərin oxlarını strixpunktirli xətlərlə göstər-
mək qəbul olunmuşdur. Çevrilmiş cizgidə (şək. 10.5) ox xət-
lərinin sayı silindirik səthlərin sayına müvafiq olur və bütün 
ox xətlərini torda qeyd edirlər. 

 

 

 
 

Torda vertikal xətlərin 119,109,99  və s. kodları silindrik 
səthləri, 169,159,149  kodları isə onların oxlarını imitasiya 
edir. HM , və s. radiuslarını isə oxdan müvafiq silindrik səthə 
qədər çəkirlər.  

Ona diqqət vermək lazımdır ki, deşiyin səthinin 4 nömrə-

Şək. 10.5. Valın diametral ölçüləri və eynioxluluqdan 
sapmaları üçün cevrilmiş cizgisi (ikinci proyeksiya) 

Silindrik səthlər Silindrik səthlərin oxları 

99-149 mci 60+0-0.1 
109-159 mci 40+0-0.07 

E 159-169 mci 0±0.1 

E 169-199 mci 0±0.05 
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si birinci proyeksiyada olduğu kimi ikinci proyeksiyada sax-
lanılıb. Amma deşiyin oxu birinci proyeksiyada xətti ölçü ilə 
əlaqələndirilir, ikinci proyeksiyada isə oxun nominaldan yer-
dəyişməsi üzrə hər hansi bir texniki tələb ilə əlaqələndirilə 
bilər. Buna görə də oxun vəziyyət xətasını iki qarşılıqlı per-
pendikulyar istiqamət üzrə qiymətləndirmək lazımdır. 

Hissənin cizgisində (şək. 10.3) yalnız iki texniki tələb ve-
rilmişdir. Bu o deməkdir ki, digər səthlərin (texniki tələblərdə 
heç bir şərt ilə şərtləşdirilməyən səthlər) eynioxluluqdan sap-
ması həlledici əhəmiyyətə malik deyildir, və belə səthlərin 
eynioxluluqdan sapması nə qədər lazımdır böyük ola bilər. 
Bu sapmaların qiymətləri texnoloq tərəfindən iqtisadi səmərə-
li həddlərdə nəzərdə tutulur. Çevrilmiş cizgidə (şək. 10.5) on-
lar şərti olaraq göstərilmi şdir və ×  kimi işarələnmişdir. Bütün 
əlaqələrin sayı elə aşkar olunmalıdır ki, onlar çevrilmiş cizgi-
nin torunda oxların sayından bir vahid az olsunlar. 

2. Ölçü araşdırılmasının ikinci mərhələsi pəstahın cizgisi-
nin dəyişdirilməsidir. Bu proses bir çox şeylərdə hissənin ciz-
gisinin dəyişdirilməsi ilə oxşardır, amma bəzi fərqlənmələr də 
mövcuddur. Onlar aşığıdakılardır: 

• toru cizginin üstündə deyil, aşağı tərəfdən yerləş-
dirirlər; 

• torun addımını hissənin cizgisinin dəyişdirilməsi 
zamanı qəbul edilmiş addım ilə eyni seçmək la-
zımdır, belə ki onlar nəticədə uc-uca calanmalıdır: 

• səthlərin və oxların nömrələnməsi zamanı kodun 
axırında 9  deyil, 0 əlavə etmək lazımdır; 

• pəstahın məlum olmayan ölçüləri üçün onların əla-
mətlərini - te yazmaq lazımdır. Yəni, bu bənd ölçü 
araşdırılması gedişində təyin edilməlidir. 

   
Misal 10.4. 
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Şək. 10.6-da val (şək. 10.3) üçün pəstahın cizgisi göstəril-
mişdir.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

Pəstahın hər iki proyeksiyada çevrilmiş cizgisi şək. 10.7 
və 10.8-də göstərilmişdir. Pəstahın ölçülərinin sapmaları (hə-
ləlik təyin edilməmiş) verilmiş pəstah növü üçün dəqiqlik 
cədvəlləri üzrə seçilir. 

Təcrübə göstərir ki, cizgilərin çevrilməsini aparmadan öl-
çü araşdırılmasını yerinə yetirərkən hətta səriştəli layihəçilə-
rin səhvləri meydana çıxır və bu səhvlərin axtarılmasına ciz-
gilərin dəyişdirilməsinə sərf olunan vaxtdan daha da çox vaxt 
sərf olunur. Cizgilərin çevrilməsindən başqa texnoloji prose-
sin əməliyyatlar planını hazırlamaq lazımdır. Hər bir keçiddə 
emal olunmuş səthlərə aşağıdakı qayda üzrə nömrə verilir-
cizgidəki səthin nömrəsinə verilmiş səthin necənci dəfə emal  

F 

Şək. 10.6. Valın pəstahının cizgisi 

Texniki tələblər 
3. 9 və 10 səthlərinin eynioxluluqdan sapması 

1,5mm daxilində. 
4. 10 və 11 səthlərinin eynioxluluqdan sapması 1 

mm daxilində. 
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olunmasını göstərən rəqəm əlavə edilir. Məsələn, əgər hər 
hansı bir səth cizgidə 5 nömrəsinə malikdirsə, və onu birinci 
dəfə emal edirlərsə, onda onun kodu 51 olacaqdır. Təkrar 
emal zamanı kod 52 və s. olacaqdır. Yada salaq ki, bu səthin 
kodu pəstahda 50 (5 rəqəminə 0 əlavə edilir), hazır hissədə 
isə 59 -dur (5 rəqəminə 9 əlavə edilir). 
 

10.9.1. Əməliyyat ölçü zəncirl ərinin xüsusi bəndləri  
 

Bəndlər – emal payları. Əvvəllər hissənin səthindən çı-
xarılan minimal lazım olan emal payı məsələsinə baxmışdıq. 
Emal payı həmişə müəyyən edilmiş ölçü zəncirinin bəndidir. 
Belə ki məhz onun köməkliyi il ə ölçülər konturu formalaşır. 
Sadə halda bu əvvəlki və yerinə yetirilən əməliyyatlarda və 
ya keçidlərdəki ölçülərdir. Adətən BA  və nA ölçüləri (təşkil-

Şək. 10.7. Valın pəstahının xətti ölçüləri üçün 
çevrilmiş cizgisi (birinci proyeksiya) 

F 

10-20 te +1.0-0.5 
20-30 te +1.0-0.5 
30-80 te +1.0-1.0 
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edici bəndlər) mütləq yerinə yetirilir, ona görə də emal payı, 
demək olar ki, çox vaxt qapayıcı bənd rolunu oynayır (şək. 
10.9) 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
Bu halda ölçü zəncirinin düsturu aşağıdakı kimi yazılacaqdır: 
 

[ ] nB AAZ −= . 
 

Belə hallarda hesablamalar üçün ilkin qiymət kimi minZ  

 

Şək. 10.8. Valın pəstahının diametral ölçüləri və 
eynioxluluqdan sapmaları üçün cevrilmiş cizgisi 

(ikinci proyeksiya) 
 

Pəstahın silindrik 
səthləri 

Pəstahın silindrik səthlərinin oxları 

Pəstahın konturu 

Hazır hissənin  konturu 

 

90-140 te +1.0-0.8 
100-150 te +1.0-0.8 
110-160 te 0.5-0.5 
E 150-160 mar +1.0-1.0 
E 140-160 mar +1.5-1.5 
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Şək. 10.9. Emal payı 
qapayıcı bənd kimi 

verilir, bənd isə =2  qrupuna 
aid edilir (cədvəl 10.1 5.1). 

Real texnoloji proseslər-
də ölçü araşdırılmasının xü-
susiyyətləri ola bilər. 

I. Çıxarılan emal payı-
nın verilmi ş qiyməti il ə 
emal. Maşınların konstruksi-
yalarında bəzən ölçüyə geniş 
müsaidəyə və emal olunan 
səthlərin keyfiyətinə sərt tələblərə malik hissələrdən istifadə 
edirlər. 

Belə hissələrin emalı zamanı tamamlama əməliyyatları 
kimi superfiniş, bülövləmə (honlama), sürtmə, cilalamanı qə-
bul edirlər. Bu emal növləri üçün tövsiyə olunan emal payla-
rının müəyyən hədlərdə yerləşən qiymətləri (mm) mövcud-
dur: 

 Qara honlama ............................................0,02 – 0,08 
     Təmiz honlama..........................................0,005 – 0,01    
  Abraziv və almaz sürtmə...........................0,005 – 0,02    

 Superfiniş ..................................................0,005 – 0,03 
Çıxarılan metal qatının qiyməti əvvəlcədən nizama salın-

dığından, emal payını əməliyyat ölçü zəncirlərinin hesablan-
ması üçün təşkiledici bənd kimi ( +7 qrupu), hissənin son öl-
çüsünü isə qapayıcı bənd kimi qəbul etmək olar. Onda əmə-
liyyat ölçü zənciri aşağıdakı şəklə malik olacaqdır: 
[ ] ZAAn −= B . [ ]nA  zəncirinin bəndləri isə === 4,3,2  qrupla-
rından birinə aid olacaqdır. 

II. Verilmi ş əməliyyatda baza olan qapalı olmayan 
səthin emalı.    

Şək. 10.10-da hissənin frez dəzgahında emal edilən səth 
üzrə yerləşdirilməsi halı göstərilmişdir. Z  emal payı təxmi-
nən dayaq ilə alətin kəsən tili arasındakı məsafəyə bərabərdir. 
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Şək. 10.10. Hissənin frez 
dəzgahında emalı sxemi 

Belə halda Z  emal payı BA  və  nA  ölçülərindən asılı de-
yil. O, yalnız kəsən 
alətin dayağa nisbətən 
yerləşdirilmə dəqiqli-
yindən asılıdır. Asılı 
kəmiyyət (qapayıcı 
bənd) burada BA  olur, 
və onun rəqsi AnT  və 

ZT  rəqslərindən əmələ 
gələcəkdir. Zəncirin 
tənliyi isə ZAA nB −=][  
olacaqdır. 

Z  bəndi təşkiledi-
ci bənd olduğundan 
ona müsaidənin tapıl-
ması adi ölçü kimi ola 
bilər (ona bazalaşdırma, yerləşdirmə, alətin yeyilməsi xətasını 
və s. daxil etmək olar). 

Bu halın digər variantı kimi hissələrin mövqeləndirlməsi 
üçün qurğuya malik xüsusi dəzgahlardakı emalı göstərmək 
olar. Belə bir qurğu hissələri mövqeləndirməklə onlardan 
emal payının verilən qiymətinin çıxardılmasına imkan verir. 
Bu qurğu kəsən alətin emal olunan səth ilə toxunmasından 
sonra təyin edilmiş qiymətə yerdəyişməsinin qoşulmasını 
təmin edir. Belə dəzgahlar üçün emal payının rəqsi təxminən 

mm1,003,0 − -dir. 
III. Emal olunan səthlərdən biri üzr ə bazalaşdırmaqla 

ikit ətəfli emal.    
Şək. 10.11-də belə emala misal göstərilmişdir. 2Z  bəndini 

təşkiledici bənd kimi qəbul etmək lazımdır. Belə emal sxemi 
üzrə qapayıcı bənd 1Z  emal payıdır. O Bn AZAZ −−= 21][  tən-
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Şək. 10.11. Emal olunan səthlər-
dən biri üzrə bazalaşdırmaqla 
ikitətəfli emal sxemi    

liyindən tapıla bilər. 1Z  emal payını =2  qrupuna, 2Z  emal 
payını isə +7  qrupuna 
aid etmək lazımdır. 

IV. K ələ-kötürlük 
və üz qatı keyfiyyəti-
nin dəyişməsi zəruri-
liyi il ə dikt ə edilmə-
yən təkrar emal. 

Hissələrin hazır-
lanması zamanı bəzən 
emalı iki gedişə apar-
maq zəruriliyi meyda-
na çıxır. Bu zaman 
kələ-kötürlüyü, dəyiş-
dirilmiş qatın qalınlığı-
nı, həndəsi forma xəta-
larını və səthlərin yer-
ləşmə sapmalarını bir-
gedişli emal zamanı 
alına bilən qiymətlərlə 
saxlayırlar. Bu o vaxt lazım olur ki, texnoloji prosesin varian-
tı səthin keyfiyyətini və texniki tələbləri təmin edir, amma 
cizgi ölçüsünün dəqiqliyi təmin olunmur. Yəni, təkrar emal 
səthin keyfiyyətinin dəyişməsi zəruriliyi il ə diktə edilmir (on-
da əvvəlki emalın qüsurlu qatını və kələ-kötürlüyünü saxla-
yırlar), onda hesabi minimal lazım olan emal payını mənfi qə-
bul etmək lazımdır.  

Mənfi emal payının qiyməti yerinə yetirilən ölçünün mü-
saidəsinə bərabər qəbul oluna bilər. Məsələn, əgər ölçüyə mü-
saidə 2,0 -yə bərabərdirsə, onda emal payının minimal lazım 
olan qiyməti 2,0min −=Z  olacaqdır. minZ  mənfi qiymətindən 
istifadə etməklə hesablanmış texnoloji əməliyyatda bəzi his-
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sələrdə kəsən alət emal olunan səthin üzərindən minZ  bərabər 
araboşluğu ilə ona toxunmadan keçəcəkdir. minZ -un belə he-
sablanması üsulu pəstahın ölçülərinin və əməliyyata orta və 
maksimal emal paylarının azaldılmasını təmin edir. 

V. Əlavə qara əməliyyat daxil edilmi ş texnoloji proses.  
Geniş müsaidə sahələrinə malik pəstahlardan istifadə 

edən zaman bəzi səthlərin emalına emal payları böyük ola 
bilərlər. Alətin həddindən artıq yüklənməsini aradan qaldır-
maq üçün əlavə əməliyyat (qara gediş) daxil edirlər. Əlavə 
əməliyyat üçün minZ -un hesabi qiyməti mənfi və bu əməliy-
yatın ölçüsünün müsaidəsi qiyməti üzrə ona bərabər qəbul 
edilə bilər: ,min AnTZ −= burada AnT  - ilkin əməliyyatda və ya 
gedişdə ölçünün müsaidəsidir. 

Bəndlər – silindrik s əthlərin radiusları.  Əməliyyat ölçü 
zəncirlərində diametral ölçüləri bəndlər – diametrlər ilə deyil, 
bəndlər – radiuslar ilə istifadə etmək daha əlverişlidir. Veril-
miş metod daha dəqiq nəticələr almağa imkan verir. Məlum 
diametr üzrə radiusun tapılması üçün diametrin nominalının 
yarısını və eyni işarələrlə sapmaların yarısını götürmək lazım-
dır. Məsələn, əgər məlumdursa, diametr 1,0302 −=A - ə uyğun-

dur, onda radius 05,015−=A  - ə bərabər olacaqdır. 08,0
04,0202 +

+=B  

diametri üçün radius 04,0
02,010+

+=B  olacaqdır. 

 
10.9.2. Texnoloji proseslərin ölçü sxemlərinin 

qurulması 
 

Ölçü sxemləri xüsusi texnoloji sənəddir. Bu sənəddə qra-
fiki olaraq hər bir texnoloji əməliyyatda hissənin ölçü para-
metrləri təqdim edilir və texnoloji prosesin yerinə yetirilməsi 
üzrə hər bir ölçü parametrinin dəyişilməsi təsvir olunur. Ölçü 
sxemindən istifadə etməklə, əməliyyat ölçü zəncirlərini aşkar 
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edir və onları sonradan həll edirlər.  
Dolaşıqlıqdan (qarışıqlıqdan) və səhvlərin yaranmasından 

qaçmaq üçün texnoloji proseslərin sxemlərini qurarkən qay-
daya ciddi riayət etmək lazımdır. 

Ölçü sxemlərini qurark ən şərti i şarələr.  Ölçü sxemləri-
ni təsvir etmək üçün şərti işarələrdən istifadə edilir (bax cəd. 
10.2). Ölçü sxemlərini dörd qrupa bölmək olar. 

1) Xətti ölçül ər sxemi. Xətti ölçülər sxemini dəqiqlik pa-
rametrlərinin hesablanması üçün qururlar. Məsələn, valların, 
oymaqların və digər hissələrin uzununa ölçüləri, o şərtlə ki, 
ölçülər arasında qapalı səthlərin (məsələn, deşiklərin) radius-
ları və ya diametrləri yoxdur; onlar sözün həqiqi mənasında 
ölçülərin zəncirlərinin qurulması və sonrakı hesablanması 
üçün təyin olunmuşdur. 

2) Diametral ölçülər və eynioxluluqdan sapmalar sxe-
mi. Bu sxemi valların, oymaqların, çarxların və s. fırlanma ci-
simlərinin diametral ölçülərinin dəqiqlik parametrlərinin he-
sablanması üçün qururlar. Onlar məhz radiusların (diametrlə-
rin), eləcə də silindrik səthlərin eynioxluluq və çəpliyinin sap-
malarının zəncirlərinin qurulması və sonrakı hesablanması 
üçün təyin edilmişdir. 

3) Kombinasiya edilmiş ölçü sxemləri. Bu sxemləri bü-
tün növ səthlərli (qapalı və qapalı olmayan) gövdə tipli hissə-
lərin və onlara oxşar hissələrin dəqiqlik parametrlərinin he-
sablanması üçün qururlar. Onlar bütün növ ölçülərin (səthlər 
arasındakı ölçülər, qapalı səthlərin ölçüləri, əlaqələndirici 
ölçülər və s.) qurulması və sonrakı hesablanması üçün təyin 
edilmişdir. 

4) Yerləşmə sapmaları sxemi. Bu sxemi istənilən tip 
hissələr üçün qururlar və hissənin istənilən hazırlanma mərhə-
ləsində onun səthlərinin fəza sapmalarının hesablanması im-
kanlarını nəzərədə tutur. Bu sxemin qurulması eləcə də texno-
loji prosesin bir sira tədqiqatının yerinə yetirilməsinə imkan 
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verir, o cümlədən, emal zamanı emal paylarının rəqsinin təyin 
etməyə, buna görə də kəsmə qüvvəsinin rəqsini və s. müəy-
yənləşdirməyə şərait yaradır. Bundan başqa, bu sxem üzrə fə-
za sapmalarının hesablanması nəticələri hissələrin dəzgahlar-
da yerləşdirilməsi üçün tərtibatların daha dolğun layihələndi-
rilməsini yerinə yetriməyə imkan verir. 

Ölçü sxeminin qurulmasının ümumi qaydası. Ölçü 
sxeminin qurulmasından əvvəl ətraflı olaraq emal planını işlə-
mək lazımdır. Hər bir əməliyyatada bazalar, ölçü xətləri və 
kodlaşdırılan yazı ilə ölçülərə müsaidələri və yerləşmə müsai-
dələrini göstərmək lazımdır. Qurma qaydası aşağıdakı kimi-
dir. Vərəqin ortasından yuxarıda pəstahın dəyişdirilmiş (çev-
rilmiş) cizgisi çəkilir. Sxemin birinci horizontal xəttinə çev-
rilmiş cizginin qurulması zamanı qəbul eilmiş addım ilə ver-
tikal xətlər çəkilir v ə müvafiq olaraq nömrələnir.  

Diametri mm32 − olan qapqara dairə ilə pəstahda olan 
koordinat nöqtələrini işarələyirlər. Sonra isə pəstahın koordi-
nat nöqtələrinə sıfır əməliyyatında bütün ölçü əlaqələrini kö-
çürürlər. Bu zaman ölçülərin sayı bu ölçülərlə əlaqəli olan 
səthlərin (təsəvvür edilən (xəyali) xətlər də daxil olmaqla) sa-
yından bir vahid az olmalıdır. Sxemdə sıfır əməliyyatından 
aşağı birinci, onun altında-ikinci əməliyyatı və s. təsvir 
edirlər. 

Cədvəl 10.2-də göstərilən şərti işarələmələrin köməyi il ə 
ölçü sxeminə hər bir texnoloji əməliyyatda gözlənilən (yerinə 
yetirilən) ölçüləri, çıxarılan emal paylarını və artıq metal qat-
larını çəkirlər. Bu məlumat emal planından götürülür. 

Texnoloji prosesin ölçü sxeminin doldurulması sıfır əmə-
liyyatından axırıncı əməliyyata kimi ardıcıl olaraq aparılır. 
Bir əməliyyat digərindən horizontal xətlər ilə ayrılır. Bütün 
vertikal xətlər-bu pəstahda mövcüd olan səthlərdir. Onları bi-
rinci əməliyyatın horizontal xəttinə qədər aşağı endirirlər. 
Movcüd olan və yenidən yaranan vertikal xətləri ikinci əmə-  
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Cədvəl 10.2 
Ölçü sxemlərində şərti işarələr 

 
Sıra 
nöm-
rəsi 

 
Mənası 

 
Şərti işarəsi 

1 2 3 
Zəncirin b əndlərini ifad ə edən xətlər və 
işarələr : 
a) nominalı məlum olan təşkiledici bənd 
( ++ 8,7  qrupları) 

 
 

b) nominalı təyin edilən təşkiledici bənd 
( −6  qrupu)  
v) təşkiledci bəndlərin nominal qiymətlə-
rinin tapılması üçün istifadə edilən qapa-
yıcı bənd ( === 4,3,2  qrupları) 

 
1 

q) təşkiledci bəndlərin nominal qiymətlə-
rinin axtarışı üçün istifadə edilməyən qa-
payıcı bənd ( ≠≠≠ 5,1,0  qrupları)  

2 

 
Əməliyyatda yenidən əmələ gələn səth 5 
(kodu 51) 
 

 

3 Əməliyyatda yox olan səth 5 (kodu 51) 
 

4 
Əməliyyatda yox olan və yenidən əmələ 
gələn ox xətti 6 (kodları 62, 63) 

 

5 

6 ox xəttinin məlum sürüşməsində 
əməliyyatda yox olan və yenidən əmələ 
gələn ox xətti 6 ( 62 – 63 sürüşməsi – 
təşkiledici bənd)   
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 Cədvəl 10.2 – nin ardı.  
 

1 2 3 
6 6 ox xəttinin məlum sürüşməsində 

əməliyyatda yox olan və yenidən əmə-
lə gələn ox xətti 6 ( 62 – 63 sürüşməsi 
– nominalların axtarılması üçün 
istifadə olunan qapayıcı bənd)   

 

7 

6 ox xəttinin məlum sürüşməsində 
əməliyyatda yox olan və yenidən əmə-
lə gələn ox xətti 6 ( 62 – 63 sürüşməsi 
– nominalların axtarılması üçün 
istifadə olunmayan qapayıcı bənd) 

 

8 

 
 
20 əməliyyatında 2 səthindən çıxarılan 

20
2Z  emal payı (22 - 21 kodu – qapa-

yıcı bənd) 

 

9 

20 əməliyyatında 2 səthindən çıxarılan 
20
2Z  emal payı (22 - 21 kodu – təşkil-

edici bənd) 

 
10 Sxemdə xəttin kəsilməsinə 

(qırılmasına) ehtiyac olduqda 64 
kodlu səth 

 

11 

Əməliyyatda 1 səthi (kodu 11) ilə 2 
səthi (kodu 23) arasındakı ölçü (nomi-
nalı məlum olan təşkiledici bənd) 

 

12 

 
Əməliyyatda 1 səthi (kodu 11) ilə 2 
səthi (kodu 23) arasındakı ölçü (nomi-
nalı təyin edilən təşkiledici bənd) 
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Cədvəl 10.2-nin ardı 
 

1 2 3 

13 

Əməliyyatda 1 səthi (kodu 11) ilə 2 
səthi (kodu 23) arasındakı ölçü (Təş-
kiledici bəndlərin nominallarının ta-
pılması üçün istifadə edilən qapayıcı 
bənd)  

14 

Əməliyyatda 1 səthi (kodu 11) ilə 2 
səthi (kodu 23) arasındakı ölçü (Təş-
kiledici bəndlərin nominallarının ta-
pılması üçün istifadə edilməyən qapa-
yıcı bənd), o cümlədən əvəz edən 
bəndlər  

 

15 

 
Əməliyyatda əmələ gələn 1 silindrik 
səthinin (kodu 11) radiusu və bu 
səthin oxu (kodu 101)  

 

16 

1 səthinin (oxunun kodu 103) və 4 
səthinin (oxunun kodu 405) eynioxlu-
luqdan sapması 

 

17 

1 səthinin (kodu 13) 3 səthinə (kodu 
34) nisbətən perpendikulyarlıqdan 
sapması  

 

18 

1 səthinin (kodu 13) 3 səthinə (kodu 
23) nisbətən paralellikdən sapması 

 
 

əməliyyata kimi aşağı endirirlər və s. Bunu texnoloji prosesin 
axırıncı əməliyyatına kimi yerinə yetirirlər. Axırıncı əməliy-
yatdan sonra ölçü sxemində qapayıcı bəndlərin - yəni emal 
prosesində bilavasitə yerinə yetirilməyən cizgidəki ölçülərin 
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təsvir edilməsi üçün yer saxlayırlar. 
Əgər hissə mürəkkəb formaya və böyük sayda ölçülərə 

malikdirsə, onda ölçü sxeminin aşağısında hissənin çevrilmiş 
cizgisini və onun bütün ölçülərini yerləşdirirlər. 

Uzununa ölçülər sxeminin qurulması. İkipill əli valın 
emalı misalında uzununa ölçülərin qurulması qaydasına ba-
xaq. 

 

Misal 10.4. 
 

Şək. 10.12-də hissənin (şək. 10.12, a) və pəstahın (şək. 
10.12, b) eskizləri göstərilmişdir. 

 

Sadəlik üçün ölçülər hərflər ilə əvəz edilmişdir. Emal planı 
cədvəl şəklində  (bax cədvəl 10.3) verilmişdir. Ölçü sxeminin 
qurulmasına vərəqin yuxarısında mərkəzdə hissənin konturu-
nu da göstərməklə pəstahın çevrilmiş cizgisinin təsvir edilmə-
sindən başlayırlar (bax şək. 10.13).   

Əvvəllər göstərildiyi kimi, pəstahın cizgisinin altında bü-

Şək. 10.12. İkipill əli valın və pəstahının eskiizləri 

4,0−C

2,02 −Q

0C
 

2,10
6,02 +

−Q

 
 

b) a) 
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tün vertikal xətlərin kodlarını yazmağa imkan verən xətlər 
yerləşməlidir. Hissənin yan səthlərinin nömrələrinə müvafiq 
olaraq vertikal xətlər 30,20,10  kodlarına malik olacaqdır. Bü- 

 

Cədvəl 10.3 
İkipill əli valın emalının texnoloji marşrutu 

 
Əməliyyat Eskiz Müsaidə və texniki 

tələblər 

0 
Hazırliq 

 3,1
7,0

0)( +
−A  

5,1
7,0

0)( +
−C  

5,10500400 ±=−E  
3,1
7,0

0)2( +
−B  

0,1050010 ±=−N  
2,1
6,0

0)2( +
−Q  

010 
Torna 

 

4,0
10)( −A  

2,0
10)( −J  

2,0
10)( −Q  

3,010)( +E  

1,00501701 ±=−E  

5,00400501 ±=−E  

05,0050121 ±=−N  

C° 

Q° 

 

J° 

102Q
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Cədvəl 10.3-ün ardı 
 
Əməliyyat Eskiz Müsaidə və texniki 

tələblər 

020  
Torna 

 

 

2,0
20)( −A  

3,020)( +D  

2,0
20)( −B  

3,00501401 ±=−E  

2,00401601 ±=−E  

1,0050111 ±=−N  

030 
Pardaqlama 

 

1,0
30)( −A  

01,0
30)(Q  

01,00701502 ±=−E  

02,0070122 ±=−N  

 
 

 
tün kod nöqtələrindən aşağı istiqamətdə vertikallar çəkilir v ə 
bu xətlərdən istifadə etməklə ölçü sxemi qurulur. Pəstah da 
həmçinin 3,2,1  yan səthlərinə malikdir. 30,20,10  kodları al- 

302Q  
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Şək. 10.13. İkipill əli valın hazırlanma texnoloji prosesinin 
uzununa ölçülər sxemi (birinci proyeksiya) 

0 
pəstahalma 

10 
torna 

20 
torna 

30 
pardaqlama 

Qapayıcı 
bəndlər 

Hazır hissənin 
ölçüləri 

C° 

10J  

C 

[C] 
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tında qaraldılmış nöqtələr qoyulur. Bu belə səthlərin pəstahda 
olmasını ifadə edir. Aşağıda, vertikal xətlərdə ölçü sxemi qu-
rulur və bu sxemin təsvir edilməsində cədvəl 10.2-də göstəril-
miş şərti işarələrdən istifadə edilir. 

Birinci torna əməliyyatında 21,31  yan səthləri əmələ gə-
lir. Bu səthlərin meydana gəlməsi nöqtələrlə işarə edilmişdir. 
Əməliyyatda bu səthlər 30 səthindən emal payının (emal pa-
yının işarəsi 3031− ) və 20səthindən emal payının (emal payı 
işarəsi 2021− ) çıxardılması nəticəsində yaranır. Nəticədə, 

10J  (kodla işarə edilməsi 3121− ) və 10A  (kodla işarə edilmə-
si 2110− ) ölçüləri əmələ gəlir.  

20  əməliyyatında 20
1Z  emal payını ( 1110− kodu) çıxar-

maqla 11 səthi meydana gəlir. 11 səthi 21 baza səthinə nisbə-
tən 20A  ölçüsü ( 2111−  kodu) ilə əlaqələndirilmişdir. 30 əmə-
liyyatında yan səth pardaqlanır, 21 səthi yox olur və yeni 22 
səthi yaranır (nöqtə ilə göstərilmişdir). Bu zaman 2122−  
emal payı çıxarılır. Bununla da texnoloji proses axıra yetir və 
qurulmuş sxemin altından üfüqi xətt çəkilir. 

Sonra isə boş yer saxlanılır və onun altından uznuna ölçü-
lər ilə hissənin çevrilmiş cizgisi təsvir edilir. Bundan sonra 
cizgi ölçülərindən hansılarının əməliyytlarda bilavasitə yerinə 
yetirilmədiyi yoxlanılır. Yoxlamanı sxemdə cizgidən yuxarı-
ya keçərək asanlıqla aparmaq olar. Məsələn, A  ölçüsünün 
(kodu 2919− ) üçüncü əməliyyatda ( 2211− ) yerinə yetrildiyi 
sxemdən görünür. B  ölçüsü isə (kodu 3919− ) texnoloji pro-
sesin təklif olunan variantında bilavasitə yerinə yetirilmir. 
Nəticədə, o qapayıcı bənd kimi alınır. Onu ikiqat xətt ilə gös-
tərirlər və üstəlik hərfi i şarələnməsi kvadrat mötərizəyə 
götürülür. 

Sxemdən solda “əməliyyatın qısa adı və nömrəsi” sütunu 
verilir. Sxemi qurduqdan sonra ölçü zəncirlərinin aşkar edil-
məsinə başlayırlar. Bunun üçün ölçü konturlarını gostərmək 



 496 
 

zəruridir. Konturun aşkara çıxardılması üçün qapayıcı bənd 
üzrə soldan sağa dövrələməyə başlayırlar və sxemin vertikal 
xətləri və təşkiledici bəndləri üzrə ilkin nöqtəyə, daha doğru-
su qapayıcı bəndin əvvəlinə gəlib çatana qədər hərəkət edir-
lər. Bütün bəndləri tənlikdə qeyd edirlər. Tənliyin sol tərəfin-
də qapayıcı bənd, sağ tərəfində isə öz işarələri il ə təşkiledici 
bəndlər (artıran bəndlər plyus, azaldan bəndlər isə minus ilə) 
yazılır. Bütün dövrələmələr nəticəsində tənliklərin sayı qapa-
yıcı bəndlərin sayına bərabər olmalıdır. 

Zəncirl ərin aşkar edilməsi qaydası: 
1) dövrələmə (soldan sağa) yalnılz bir qapayıcı bənd üzrə 

- dövrələmə hansı qapayıcı bənd üzrə başlanmışsa, yalnız hə-
min qapayıcı bənd üzrə yol veriləndir; diqər qapayıcı bəndlər 
üzrə keçidə içazə verilmir və dövrələmə yalnız təşkiledci 
bəndlər üzrə yerinə yetirliməlidir;  

2) dövrələmə zamanı hissənin çevrilmiş ölçü xətləri üzrə 
keçmək olmaz; 

3) dövrələmə kəsilmiş ox xətləri üzrə mümkün deyildir.  
Ölçü sxeminin düzgün qurulması zamanı həmişə yalnız 

bir mümkün olan dövrələmə marşurutu mövcuddur. Əgər mə-
lum olsa ki, bir neçə dövrələmə marşrutu mövcuddur, bu 
əlavə ölçülər və texniki tələblərin olmasını göstərir. 

Vərdişlərin olmadığı halda konturları ayrı-ayrı təsvir et-
mək məqsədəuyğundur. Baxılan misalın bütün konturları şək. 
10.14, a-d -də göstərilmi şdir. Texnoloji prosesin gedişində bu 
və ya digər əməliyyatda bilavasitə alınmış cizginin ölçüləri 
daha qalın xətt ilə göstərilir (məsələn, 30 əməliyyatında 30A  
ölçü xətti). Texnoloji ölçüləri (məsələn, 10,0  əməliyyatların-

da 100, AA , 10 əməliyyatında 10J  ölçüsü) isə nazık xətlərlə 
göstərirlər. Bu və digər ölçü xətlərini fərqləndirmək yaxşı 
olardı, belə ki əvvəlincilər mso+8  ölçülər qrupuna (məlum 
son ölçü), ikincilər isə te−6  ölçülər qrupuna (təyin edilməli 
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olan, naməlum nominallı aralıq əməliyyat ölçüləri) aiddirlər. 
 

 
 

 
Ölçü zəncirlərini aşkar etdikdən sonra onların hesablan-

ması ardıcıllığını müəyyən etmək lazımdır. Verilmiş hal 
üçün, əvvəlcə ç (bax şək. 10.14) ölçü zəncirini hesablamaq 
lazımdır. Bu hesablama qaydası layihə məsələsinin təyininə 
cavab verir (bax Fəsil 1, 2). Burada iki təşkiledici bənd, 

msoA30  və teA20 , eləcə də qapayıcı bənd - ][Z  emal payı 
vardır. Verilmiş ölçü zəncirini hesablayan zaman 20A  ölçüsü-
nün nominalını təyin edirik.    

ç ölçü zəncirini hesabladıqdan sonra c, d ölçü zəncirləri-
nin hesablanmasına başlamaq olar. Burada müvafiq olaraq 

Şək. 10.14. Baxılmış misalın bütün konturları 

a) b) 

c) ç) 

d) [C] 

C° 

10J  

10J  
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1010, JA  bəndlərinin nominallarını təyin etmək lazımdır. Son-
ra isə a, b ölçü zəncirlərinin hesablanmasını yerinə yetirmək 
olar. Bu zaman məqsəd 00, BA  ölçülərinin nominallarının tə-
yin edilməsi olacaqdır.  

Verilmiş halda həmişə layihə məsələsi (əməliyyat ölçülə-
rinin nominallarının təyin edilməsi üzrə) həll olunacaqdır, be-
lə ki verilmiş texnoloji proses üçün yalnız emal planı (mar-
şrutu) təyin edilmiş və buna əsaslanaraq texnoloji ölçülərə 
müsaidələr seçilmişdir. Bu texnoloji proses üçün mexaniki 
emala da emal payları hesablanmışdır. Araşdırma məsələsi 
texnoloji prosesin artıq tam layihələndirilmiş variantı üçün 
həll edilə bilər. Burada bütün əməliyyat ölçüləri, müsaidələr 
və emal payları məlum olur, amma bu zaman hər hansi bir öl-
çü parametrini əldə etmək mümkün deyildir, və ya onun kor-
reksiya edilməsinə ehtiyac vardır. 

Ölçü sxemini ikinci proyeksiyada bəzi fərqlər ilə birinci 
proyeksiyaya bənzər qururlar (şək. 10.15). Ölçü sxemindən 
sağda hər bir silindrik səthin, eləcə də hər bir mərkəzləşdirici 
haşiyənin oxunu ifadə edən (imitasiya edən) vertikallar çəki-
lir. Verilmiş misalda oxun kodu müvafiq silindrik səthin ko-
dunun rəqəmi ilə yaradılmışdır. Bu koda sağdan sıfır əlavə 
edilmişdir. Məsələn, 50 koduna malik səthin oxu 500 olacaq-
dır. Bəndlərin radiuslarını silindrik səthin doğuranından onun 
oxuna qədər çəkirlər. Hər bir silindrik səthin meydana gəlmə-
sini əməliyyatlarda qapqara qalın nöqtə ilə qeyd edirlər, bu 
zaman köhnə ox yox olur və yeni ox yaranır ki, bu oxu da 
qalın qapqara nöqtə ilə gəstərirlər. Yenidən əmələ gəlmiş 
oxun kodunu yazanda sıfır əvəzinə sonda 1 rəqəmini qeyd 
edirlər (məsələn, oxun kodu 500 idi, oldu 501). 

Oxlar öz aralarında əlaqələrin – eynioxluluqdan sapmala-
rın köməyi il ə birləşdirilə (bağlana) bilər (axırında dairələri 
olan xətlər). Bütün bu əlaqələr əməliyyatlar planlarının eskiz-  
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Şək. 10.15. İkipill əli valın hazırlanma texnoloji 
prosesinin diametral ölçülər sxemi (ikinci proyeksiya) 

 

0 Pəs-
tahalma 

10 
Torna 

20 
Torna 

30 
Pardaq-

lama 

Hazır 
hissə-
nin 

ölçüləri 

 Q° 

10Q  
 

30Q  

Q  
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lərindən götürülür. Məsələn, 10  əməliyyatında texniki tələb – 
4 və 5 səthlərinin eynioxluluq müsaidəsi kodlaşdırılmış işarə-
lərlə 5,00400501 ±=−E  ifadə edilmişdir. Ölçü sxemində bu 
tələb 501400−  əlaqəsi ilə göstərilmiş və 10 (torna) əməliyyatı 
zonasına (sahəsinə) köçürülmüşdür. Ölçü konturlarını aşkar 
edərkən dövrələməni radius-bəndlər, vertikallar və eynioxlu-
luqdan sapmalar-bəndlər uzrə aparırlar. Əgəq qapayıcı bənd-
eynioxluluqdan sapma mövcuddursa, onda dövrələməni yal-
nız oxlar və eynioxluluqdan sapmalar-bəndlər üzrə yerinə ye-
tirirl ər. 

Ölçü konturlarının tənlikləri aşağıdakı kimidir:   
 

;)500400()400501(][ 01010
5 GGZ +−−−+−=  

 

);50500()500400()400501()50151(]5150[ −+−−−+−−=−  
 

;)400501()501401(][ 02020
4 BBZ +−+−−−=  

 

);40400()400501()501401()40141(]4140[ −+−+−−−−=−  
 

;)501701()701502(][ 103030
5 GQZ +−−−+−=  

 

);51501()501701()701502()50252(]5251[ −+−−−+−−=−  
 

).401501()501701()701502(]502401[ −+−+−=−  
 

Yerləşmə sapmaları sxeminin qurulması. Yerləşmə 
sapmaları sxeminin qurulmasına (şək. 10.16) bir-birindən təx-
minən 5-10 mm məsafədə olan vertikal xətlərin çəkilməsi ilə 
başlayırlar. Bu xətlər uzununa ölçü sxemində (bax şək. 10.13) 
olan bütün vertikalları təkrarlayır. Xətlərin nömrəsi ölçü sxe-
mindən götürülür. Məsələn, 1 səthi 11,10  və 19 , 2 səthi 20, 
21, 22, 29 kod nömrələrinə və s. malik idi. Bütün bu səthlər 
müvafiq kodları ilə fəza sapmaları sxemində mövcuddur. La-
kin əgər ölçü sxemlərində şərti işarələrlə emal payları göstəri- 
lirdisə, məsələn, 10 və 11 səthləri arasında və ya 21 və 22  
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səthləri arasında (bax şək. 10.13), verilmiş sxemdə isə yalnız 

Şək. 10.16. İkipill əli valın yerləşmə sapmaları sxemi 

0 Pəstahalma 

10  
Torna 

20  
Torna 

30  
Pardaqlama 

Qapayıcı 
ölçülər 

Hissənin 
cizgisisn TT-

ləri 

Ox və yan səthlərin perpendikulyarlıqdan sapmaları 

Yan səthlərin paralellikdən sapmaları Oxların paralellikdən sapmaları 
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xətlərin kəsilməsi (qırılması) göstərilir. Bu vertikallardan sağ-
da horizontal səthləri (verilmiş halda silindrik səthlərin oxla-
rını) imitasiya edən vertikallar çəkilir. Oxların nömrəsi emal 
planından və ya diametral ölçülər sxemindən götürülür. İki 
vertikal xətt qrupları arasında aralıqda işarə ilə bu səthlərin 
qruplarının və oxlarının nominal perpendikulyar olduğu gös-
tərilir.   

Vertikalları öz aralarında birləşdirməklə qrafiki olaraq fə-
za sapmalarını göstərirlər. Məsələn, emal planının 10 əməliy-
yatında (bax cədvəl 10.3) 400501−E  fəza sapması, 10 əmə-
liyyatında 400 və 501 oxlarının sürüşməsi verilmişdir. Bu 
400-501 xətlərinin birləşdirilməsi yolu (cədvəl 8.1, mövqe 
18-ə müvafiq olaraq) ilə təsvir edilir. Diametral ölçülər sxe-
mində eynioxluluq müsaidəsinə (məsələn, 501400−E ) oxla-
rın paralel yerdəyişməsi müsaidəsi kimi baxılımışdır. Bu həd-
lərdə oxların cəpliyi ( 501400−P ) də ola bilər və oxların çəp-
liyi də yerləşmə sapmları sxemində göstərilir.  

Sxemdə göstərilmi ş səthlər və oxlarla əlaqəsi olan bütün 
fəza sapmaları analoji olaraq təsvir edilir. Bu zaman orta ara-
lıqdan bir tərəfdə yerləşən vertikalları birləşdirən xətlər para-
lel səthlər arasında fəza sapmalarını (yəni paralellikdən sap-
manın qiymətini) əks etdirəcəkdir. Bu zaman orta aralıqdan 
hər iki tərəfdə yerləşən vertikalları birləşdirən xətlər isə səth-
lər və oxların perpendikulyarlıqdan sapmalarını əks etdirə-
cəkdir. 

Vertikalları ikiqat xətlərlə birləşdirməklə bilavasitə yeri-
nə yetirlməyən cizgi fəza sapmalarını (fəza sapmaları-qapayı-
cı bənd) göstərirlər. Baxılan misalda bu ,50211,2211 −− 401- 

50222,502 −− bəndləridir. Bu fəza sapmaları cizgidə ,21−P    
52,54,51 −−− NEN  kimi verilmişdir. 

Yerləşmə sapmaları sxeminə bəndlər kimi texnoloji pro-
sesin bütün əməliyyatlarının fəza sapmalarının bütün növlə-
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rini (həm müstəqil verilmiş, həm də ölçü müsaidəsinə daxil 
edilmiş) daxil etmək lazımdır. Yerləşmə sapmaları sxeminin 
ölçü zəncirləri tənliyini konturları dövrələmədən sonra aşağı-
dakı kimi yazmaq olar:  

 
 

);11501()501701()70122(]2211[ −+−+−=− NPNP  

 

);401501()501701()701502(]502401[ −+−+−=− PPPP  
 

);11501()501701()701502(]50211[ −+−+−=− NPP  
 

).22701()701502(]50222[ −+−=− NPN  
 

Qeyd edək ki, göstərilmi ş tənliklərdə bütün kəmiyyətlərin 
nominalları sıfra bərabərdir və sapmaları simmetrikdir. Buna 
görə də bütün bəndlər artıran bəndlər kimi qəbul edilmiş və 
plyus işarəsi ilə yazılmışdır. 

Göstərilmi ş ölçü sxemlərindən başqa bir də kombinasiya 
edilmiş ölçü sxemləri qurulur. Bu gövdə hissələri, müxtəlif 
səthlərə (müstəvi və silindrik) malik hissələr üçün zəruridir. 
Belə sxemlərin qurulması, ümumiyyətcə, əvvəllər baxdığımız 
sxemlərə bənzərdir. Onlar hissənin hər bir proyeksiyasında 
qurulur və bu proyeksiyada qoyulmuş bütün ölçü parametrlə-
rini əhatə edir. Yerləşmə sapmaları sxemini isə bütün proyek-
siyaları və kəsikləri birləşdirərək ümumi qururlar. 
 
          10.9.3. Matveyev V.V. metodikası üzrə ölçü araşdı-

rılmasına aid misal 
 

10.9.3.1. Misal 1. Gövdə hissənin emalı texnoloji 
prosesinin ölçü araşdırılması 

 
Gövdə hissənin emalı texnoloji prosesinin ölçü araşdırıl-

masının yerinə yetirilməsi misalına baxaq. 
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Əməliyyatlar 
00   Pəstahalma   Tökmə 
005 Frezləmə  6 səthinin kobud emalı 
010 Frezləmə  6 səthinin təmiz emalı 
015 İçyonma  10 deşiyinin kobud içyonuşu 
020 İçyonma   10 deşiyinin təmiz içyonuşu  
025 Burğulama  altı 9 deşiyinin burgulanması 
030 Dartma  10 deşiyinin təmiz dartısı 
 
Emal planına müvafiq olaraq texnoloji prosesin ölçü sxe-

mini qururuq (bax şək. 10.18). Bu sxem üzrə qapayıcı bəndlə-
ri müəyyənləşdiririk və texnoloji ölçü zəncirlərini aşkar edi-
rik. 

Ölçü araşdırılmasının növbəti mərhələsi ölçü zəncirləri-
nin hesablanmasıdır. 

Ölçü zəncirlərinin hesablanması və araşdırılmasının ra-
hatlığı üçün onların bəndləri haqqında ilkin verilənləri cədvəl 
şəklində təqdim edək. Bu zaman onlardan hər birini məlum 
qruplardan birinə aid etmək lazımdır (bax cədvəl 10.1). 

Aydındır ki, bütün emal payları 2 -ci qrupa aiddirlər (əla-
mət min ), daha doğrusu qaydaya salınmış ən böyük və ən ki-
çik hədd sapmalarlı və minZ -a bərabər ilkin qiymətə malikdir-
lər.  

Sonra,  məsələn 10D  bəndi məlum hədd sapmalarlı və no-

minallı son ölçüdür ( 8-ci qrup, əlamət mso). 

20Y  bəndi-əməliyyat ölçüsüdür, verilmiş anda nominalı 
məlum deyildir, amma hədd sapmaları məlumdur, buna görə 
də bu bənd 6-cı qrupa aiddir (əlaməti te). 

Baxmayaraq ki 15E  bəndi aralıq əməliyyat ölçüsüdür, 
onun nominalı və  hədd sapmaları məlumdur, bu səbəbdən o 
7-ci qrupa aiddir (əlaməti  mar ). 

][З  bəndi digər texnoloji ölçülərin yerinə yetirilməsi nə-  
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Şək.10.18. Gövdə hissənin emalı texnoloji prosesin ölçü 
sxemi 

Əməliyyatlar 

00 Pəstahalma 
(tökmə) 

Ölçü zəncirləri 

05 Frezləmə 
(qara) 

10 Frezləmə 
(təmiz) 

15 İçyonuş 
(qara) 

20 İçyonuş 
(təmiz) 

25 Burğulama 

30 Dartma 

Qapayıcı ölçülər 

Hissənin 
ölçüləri 
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ticəsində alınmış konstruktor ölçüsüdür və bu səbəbdən qapa-
yıcı bənddir. Verilmiş bənd üçün ən böyük və ən kiçik ölçü 
qiymətləri məlumdur (hissənin konstruktor cizgisi ilə qayda-
ya salınmışdır). Lakin ölçü zənciri tənliyində nominalı məlum 
olmayan bənd yoxdur, daha doğrusu verilmiş bənd nominal-
ların axtarışı üçün tənlik vermir. Beləlikl ə, o 1–ci qrupa aiddir 
(əlaməti yox). 

Analoji olaraq digər ölçülərin qrupları və əlamətləri təyin 
edilir. 

Texnoloji ölçü zəncirlərinin hesablanması təcrübəsini əl-
də etmək üçün belə formallığı gözləmək heç də zəruri deyil-
dir. Lakin onun tətbiq edilməsi hər bir texnoloji ölçünün, 
emal payının xarakterini daha əyani təsəvvür etməyə imkan 
verir, daha rahat ölçü zəncirlərinin hesablanması ardıcıllığını 
dərk etməyə və məsələnin xarakterinin (düz bə ya əks) müəy-
yən edilməsinə şərait yaradır. 

Bütün ilkin verilənləri rahatlıq üçün cədvəl şəklində 
təqdim etmək olar (cədvəl 10.4). 

Zəncirl ərin hesablanması. Ölçü zəncirlərinin hesablan-
masına başlamazdan əvvəl onların hesablanması ardıcıllığını 
müəyyənləşdirmək lazımdır. Başlanğıcda yoxlama məsələlə-
rini (araşdırma məsələlərini) həll etmək lazımdır, yəni o ölçü 
zəncirlərini hesablamaq lazımdır ki, bu zəncirlərdə qapayıcı 
bənd konstruktor ölçüləri (hissənin ölçüləri) olsunlar. 

Bizim hal üçün araşdırma məsələsinə aid olan ölçü 
zənciri mövcuddur. 

 

02010][ ШEDЗ +−=  
 

İlkin verilənləri orta qiymətlərə çevirək: 
 

З  yox 5,05,0 +− K  
 

                             10D       mso      1,09,14 ±  
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       20E      mso 05,042±  
 

        0Ш       mar  2,127±  
Cədvəl 10.4 

Ölçü zənciri bəndlərinin ilkin verilənləri 
 

Ölçü Qrup Əlamət Nominal y∆  a∆  minZ  

0Y  −6  te ? +2,0 0 ... 

0Ш  7+ mar  27 +1,2 -1,2 ... 

0D  6- te ? 0 -1,5 ... 

З  7+ mar  0 +0,3 -0,3 ... 
 ][ 5

60Z  2= min  ... ... ... 0,6 

5D  6- te ? 0 -0,3 ... 

 ][ 10
61Z  2= min ... ... ... 0,2 

10D  8+ mso 15 0 -0,2 ... 

 ][ 15
100Z  2= min ... ... ... 0,5 

15Y  6- te ? +0,25 0 ... 

15E  7+ mar  42 +0,1 -0,1 ... 

 ][ 20
101Z  2= min ... ... ... 0,1 

20Y  6- te ? +0,1 0 ... 

20E  8+ mso 42 +0,05 -
0,05 

... 

20Ж  8+ mso 0 +0,1 -0,1 ... 

 ][ 30
102Z  2= min ... ... ... 0,05 

30Y  8+ mso 25 +0,025 0 ... 

 ][З  ≠1  yox 0 +0,5 -0,5 ... 
 
Zəncirin hesablanması. 
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1. ;35,12,105,01,0
22
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=
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ω
 

 

2. ;1,027429,14
1

)()()( −=+−==∑
=

∆

n

i

orta
ii
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f AЗ ξ  

      

3. ;45,135,11,0
2

)(
)(

min
)( −=−−=−= ∆∆

Зorta
ff ЗЗ

ω
 

 

4. ;25,135,11,0
2

)(
)(

max
)( =+−=+= ∆∆

Зorta
ff ЗЗ

ω
 

 

5. ;95,0)5,0(45,1minmin
)( −=−−−=−= ∆ ЗЗV fa  

 

6. ;75,025,15,0max
)(

max −=−=−= ∆fy ЗЗV  
 

7. .1,0
2

)5,0(5,0
1,0

2

minmax

)( −=−+−−=
+

−= ∆

ЗЗ
Зe orta

f  

][K qapayıcı bəndi hesablama nəticəsində yuxarı hədd üz-
rə mm75,0 və aşağı hədd üzrə mm95,0 defisti ilə 

mm25,1...45,1−  - ə bərəbər oldu. 
Beləlikl ə, verilmiş texnoloji proses hissələrin dəqiqliyinə 

100 % zəmanət vermir və korreksiyaya ehtiyac duyur. 
Əgər qaydaya salınmış həddlərdən kənara çıxmalar baş 

verməsəydi, onda digər ölçü zəncirlərinin hesablanmasına 
keçmək olardı. 

Digər ölçü zəncirlərinin hesablanması ardıcıllığını (hara-
dakı layihə məsələsi qoyulur) ölçü zəncirlərinin bəndləri haq-
qında ilkin verilənlər təyin edəcəkdir. Aydındır ki, ilk növbə-
də nominalı məlum olmayan yalnız bir bəndə ( te−6 qrupa 
aid olan bənd) malik zəncirlər hesablanır. Belə ölçü zənciri-
nin hesablanmasından sonra nominalı tapılmış bənd artıq 

mar+7  qrupuna aid olur və bu bənd öz növbəsində digər ölçü 
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zəncirinə daxil ola bilər və beləlikl ə, onun hesablanmasına 
imkan yaradar. 

Məsələn, aşağıdakı ölçü zəncirini bir dəfəyə hesablamaq 
olmaz: 

 

15152020
20
101][ YEEYZ −+−=                          (*) 

Verilmiş zəncir nominalı məlum olmayan iki təşkiledici 
bəndə ( 20Y və 15Y ) malikdir. Bu səbəbdən əvvəlcə  

 

2030
30
102][ YYZ −=  

 

ölçü zəncirini hesablamaq lazımdır. Bu ölçü zəncirini hesab-
layıb 20Y ölçüsü üçün nominalı tapırıq, sonra isə (*) tənliyində 
verilmiş ölçü zəncirinin hesablanmasına başlayırıq. 

Layihə məsələlərinin hesablanması zamanı, əgər emal 
paylarının maksimal qiymətləri məlum deyildirsə (məsələn, 

min2 =  qrupu üçün), onları ya maksimal mümkün olan (mü-
vafiq avadanlıq üçün) seçirlər, ya da elə seçmək lazımdır ki, 
bu zaman emalın lazım olan dəqiqliyi gözlənilsin, belə ki 
emal payının böyük rəqsləri forma xətasına təsir edir.  
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XI. TEXNOLOJ İ PROSESLƏRİN ÖLÇÜ 
ARAŞDIRILMASI ÜÇÜN QRAF N ƏZƏRİYYƏSİNİN 

TƏTBİQİ 
 

Aşağıda misalda konkret emal növləri üçün ölçü zəncirlə-
rinin qrafın köməyi il ə aşkar edilməsi metodikasına baxaq. 

 

Misal 11.1 
 

Beşpilləli valın cizgisinə baxaq (şək. 11.1). Bu cizgidə la-
zımi konstruktor xətti ölçüləri )( 51 AA −  qoyulmuşdur. Bu öl-
çülərin alınmasını təmin edən texnoloji ölçü zəncirlərinin mü-
əyyən edilməsi tələb olunur.  

Emal planına əsaslanaraq (şək. 11.2) texnoloji ölçüləri 
(şək. 11.1) - 51 BB −  ölçülərini qeyd edək. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Şək. 11.1. Beşpilləli valın cizgisi 
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Birinci əməliyyat (frezləmə-mərkəzləmə) şək. 11.2-də 
göstərilməmişdir. Bu əməliyyatda 11 AB = ölçüsünü alırlar. 

Torna əməliyyatlarının əməliyyat eskizləri isə şək. 11.2-
də təsvir edilmişdir. 

010 əməliyyatında (şək. 11.2, a) hıssə mərkəzlərdə yer-
ləşdirilir. I k əskisi qabaq yan səthə nisbətən qoyulmuşdur (da-
ha doğrusu bu yan səth dayaq bazasıdır). Bu isə 5B  texnoloji 
ölçüsünün alınmasını təmin edir. II kəskisini I kəskisinə nis-
bətən qoyurlar ( 4B  ölçüsü). 3 yan səthi II kəskisi üçün 
sazlama texnoloji bazasıdır. Qapayıcı bənd isə 5A  konstruktor 
ölçüsüdür. 

 

015 əməliyyatında (şək. 11.2, a) hissə digər tərəfdən ye-
nidən yerləşdirilir. Bu halda kontakt dayaq bazası rolunu 1 
yan səthi oynayır. I kəskisini bu bazaya nisbətən yerləşdirirlər 
və bu 2B  ölçüsünün alınmasını təmin edir, II kəskisi isə I kəs-
kisinə nisbətən sazlanılır ( 3B  ölçüsü). 4A və 2A  konstruktor 

ölçüləri isə qapayıcı bəndlər olacaqdır. )( 33 BA  ölçüsünün də-

Şək. 11.2. Beşpilləli valın emal planı 

b) 
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qiqliyi 4B  ölçüsünə oxşar olaraq əldə edilir. 
Bütün konstruktor və texnoloji ölçülər şək 11.1-də göstə-

rilmişdir. Ölçü zəncirlərinin aşkara çıxardılması ölçü əlaqələ-
ri (zənciri) qrafının – bütün konstruktor və əməliyyat texno-
loji ölçüləri məcmusunun şərti təsvirinin köməyi il ə olduqca 
asanlaşır (şək. 11.3).  

Qrafın zirvələri (təpələri) – hissənin səthlərinə müvafiq 
gələn və uyğun indeksə (nömrəyə) malik olan nöqtələr və ya 
onları əvəz edən çevrələr adlandırılır. 

Qrafın till əri – hissənin ölçülərini simvollaşdıran xətləri 
(düz, əyri və ya dalğayabənzər xətləri) adlandırırlar. Tilin in-
deksi (nömrəsi) ölçünün (bəndin) işarə edilməsinə müvafiq 
olur. 

Qrafın qurulması zamanı miqyası gözləmək lazım deyil. 
İxtiyarı olaraq zirvələri yerləşdirmək və onlar arasında xətləri 
çəkmək lazımdır (konstruktor və texnoloji ölçülərindən asılı 
olaraq). Yaxşı olar ki, indeksli çevrələrin (zirvələrin) mövqe-
ləri elə seçilsin ki, əlaqələrin çəkilməsi zamanı onlar kəsişmə-
sinlər. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Qrafda ölçülər aşağıdakı qaydada yerinə yetirilir: 

Şək. 11.3. Ölçü əlaqələri (zəncirləri) qrafının sxemi 
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• konstruktor ölçüləri bütöv nazik xətlərlə çəkilir (düz 
xətlərlə çəkilməsi məcburi deyil); 

• texnoloji ölçülər dalğayabənzər xətlərlə çəkilir. 
Qrafın hər bir tili hərfi simvol ilə işarələnir. 
Qrafın köməyi il ə ölçü zəncirlərinin müəyyən edilməsi 

olduqca sadədir - qrafın hər bir qapalı konturuna hissənin öl-
çü əlaqəsi müvafiq gəlir. Hər bir konturu dövrələmə zamanı 
qrafın zirvəsinə yalnız bir dəfə daxil olmaq və ondan bir dəfə 
çıxmaq olar. 

 

Qayda 
 

Bir və yalnız bir qapayıcı bəndi (bir əvəz edilən ölçü və 
ya funksiya) daxil edən kontura ölçü zənciri müvafiq olur və 
bu zənciri hesablamaq lazımdır. 

Beləlikl ə, baxılan hal üçün qraf qurub (şək. 11.3),  yalnız 
bir konstruktor ölçüsü olan qapalı konturları (hər bir ölçü 
zəncirinə daxil olan bütün bəndləri) müəyyən edirik. Qraf üz-
rə artıran və azaldan bəndləri təyin etmək üçün aşağıdakı şə-
kildə hərəkət edirlər. Xəyalən ölçü konturunu qapayıcı bənd 
üzrə böyük indeksli (nömrəli) zirvədən kiçik indeksli (nöm-
rəli) zirvəyə doğru dövrələməyə başlayırlar. Əgər dövrələmə 
istiqamətində təşkiledici bənd kiçik indeksli zirvəni böyük 
indeksli zirvə ilə birləşdirirsə, onda bu təşkiledici bənd ar-
tıran, əgər əksinədirsə - onda bu təşkiledici bənd azaldandır.    
Şək. 11.1-də ölçülərin qoyuluşuna əsaslanaraq zəncir tənliklə-
rini yazaq: 

 

;11 BA =  
 

;212 BBA −=  
 

;33 BA =  
 

;21544 BBBBA +−+=  
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.515 BBA −=  
 

Buradan görünür ki, 31, AA  ölçülərinin dəqiqliyi texnoloji 

sistemin dəqiqliyi il ə təyin olunur. Digər ölçülərin ),( 5,42 AAA  

dəqiqliyinin əldə edilməsi imkanını isə texnoloji ölçü zəncir-
lərinin hesablanması və araşdırılmasının köməyi il ə kəmiy-
yətcə (miqdarca) yoxlamaq lazımdır. 

Bir sıra hallarda ölçü zəncirlərini aşkara çıxartmaq olduq-
ca cətin olur (verilmiş misalda- 4A  üçün). 3A ölçüsü üçün edil-
diyi kimi, hər bir ölçü zəncirində bəndlərin sayını azaltmağa 
cəhd etmək lazımdır.  

Göstərilən misallar hissənin xətti ölçüləri üçün ölçü zən-
cirlərinin müəyyən edilməsi və quruluşu prosedurasını əks et-
dirir. Hissənin digər ölçü parametrləri üçün də ölçü zəncirləri-
nin (əlaqələrinin) qurulması mümkündür. Məsələn, yerləşmə 
sapmaları üçün. 

Yerləşmə sapmalarına aşagıdakı xətaları aid etmək olar: 
paralellikdən sapma, eynioxluluqdan sapma, perpendikulyar-
lıqdan sapma və s. Ölçü zəncirlərini qurarkən bu kəmiyyətlə-
rin bir-biri ilə və digər ölçü parametrləri il ə toplanması zəru-
rəti meydana çıxır. Bütün yerləşmə sapmalarınin hissələrin 
ölçülərinin artımları kimi göstərilə bilindiyindən, belə məsə-
lələrin həllində də həmçinin ölçü zəncirləri nəzərəiyyəsini tət-
biq etmək olar. Lakin bu zaman yerləşmə sapması-bənd kimi 
bucaq ilə deyil, xətti kəmiyyət ilə verilməlidir. 

Bu halı eynioxluluqdan sapma misalında aydınlaşdıraq.   
 

11.1. Hissələrin hazırlanmasının mövcud texnoloji 
proseslərinin ölçü ara şdırılması 

 
11.1.1. Ölçü araşdırılmasının məsələləri. İlkin veril ənlər 

və onların dəyişdirilm əsi 
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Mövcud (layihələşdirilmış) texnoloji prosesin ölçü araş-

dırılmasının mahiyyəti texnoloji ölçü zəncirləri üçün əks mə-
sələnin həllindən ibarətdir.  

Ölçü araşdırılması texnoloji prosesin keyfiyyətini qiymət-
ləndirməyə imkan verir, o cümlədən, texnoloji prosesin pəsta-
hın emalı zamanı bilavasitə gözlənilməyən  konstruktor ölçü-
lərini təmin edəcəyini müəyyənləşdirir, emala emal paylarının 
hədd qiymətlərinin tapılmasını və onların emal olunan səthlə-
rin üz qatının tələb olunan keyfiyyətini təmin etmək üçün ki-
fayət etmələrini və (və ya) kəsən alətin həddindən artıq yük-
lənməsiz emal paylarının çıxardılması mümkünlüyünü qiy-
mətləndirir. 

Mövcud texnoloji proseslərin ölçü araşdırılması üçün il-
kin verilənlər hissənin cizgisi, ilkin pəstahın cizgisi və hissə-
nin hazırlanma texnoloji prosesidir. 

Mövcud texnoloji proseslərin ölçü araşdırılması metodi-
kasına konkret misalda baxmaq daha əlverişlidir. Belə misal 
kimi puansonun hazırlanma texnoloji prosesini götürək (şək. 
11.4). Ölçü araşdırılmasını yalnız uzununa istiqamətdə yerinə 
yetirək. Diametrial istiqamətdə ölçü araşdırılması analoji ola-
raq yerinə yetirilə bilər.  

İlkin verilənlərin öyrənilməsindən sonra hissənin, ilkin 
pəstahın sadələşdirilmi ş eskizləri və pəstahın emalının sadə-
ləşdirilmiş əməliyyat eskizləri çəkilir. Hissənin və pəstahın 
eskizlərində yalnız uzununa istiqamətdəki ölçülər çəkilir (bax 
şək. 11.4 və 11.5). Emal eskizləri texnoloji prosesin yalnız o 
əməliyyatları üçün yerinə yetirilir və yalnız o texnoloji keçid-
lər yazılır ki, bu zaman onlarda uzununa ölçülərin formalaş-
ması baş verir (cədvəl 11.1). Pəstahların ölçülərinin termiki 
emal zamanı dəyişməsi həddindən artıq kiçik qəbul edilir. 
Emal eskizlərində texnoloji bazalar, emal olunan səthlər (qa-
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lın xətlər ilə) və baxılan istiqamətdə bütün texnoloji ölçülər 
göstərilir. 

 

 
Təhlil edilən əməliyyat və keçidlər 1, 2, 3 və s. rəqəmləri 

ilə yerinə yetirilmə ardıcıllığında nömrələnirlər. Əlavə olaraq 
texnoloji proses üzrə əməliyyatların nömrələri göstərilir. 

Texnoloji ölçülər indeksində əməliyyat və keçidlərin 
nömrələri olan A hərfi il ə işarələnir. Məsələn, 2.1A  ölçüsü – 1-
ci əməliyyatın 2-ci keçidində yerinə yetirilir. İlkin pəstahın 
ölçüləri üçün birinci imdeks 0 (sifir)-a bərabər, ikinic isə  - 1, 
2, 3 və s. bərabər qəbul olunur. 

Konstruktor ölçüləri 1, 2, 3 və s. indeksli K hərfi il ə işarə 
olunurlar. 
 
11.1.2. Texnoloji prosesin ölçü sxeminin və texnoloji ölçü 

zəncirl ərinin qurulması 
 

Texnoloji prosesin ölçü sxemini qurmaq üçün ixtiyari 
miqyasda yerinə yetirilmiş hissənin eskizində emala emal 
payları şək. 11.6-da göstərildiyi kimi t əsvir olunur. Belə ki 
əvvəlcə axırıncı əməliyyatda çıxarılan emal payları, sonra isə 
axırıncıdan qabaqkı emal payları və s. təsvir edilir. 

Şək. 11.4. Hissənin eskizi Şək. 11.5. İlkin pəstahın esgizi 
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Alınmış eskizdə aşağıdakıları qeyd edirlər: 
• ilkin pəstahın ölçülərindən başlayaraq və axırıncı əmə-

liyyatda gözlənilən ölçülərdə qurtararaq texnoloji ölçülərin 
alınması qaydasında bütün texnoloji ölçüləri ; 

 

Cədvəl 11.1.  
Puansonun uzununa istiqamətdə ölçülərinin onun 

hazırlanmasının movcud texnoloji prosesi əsasında 
araşdırılması 

 
Əməliyyat Eskiz Keçidlər 

 
 
 
 
1 

Torna - 
revolver 

 

1. 74,057−  

ölçüsünü 
gözləməklə 
yan səthi 
yanyonmalı. 
2. Haşiyəni 
yonmalı.  

 
 
 
 
2 

Torna – 
revolver  

 

1. 3,055−  

ölçüsünü 
gözləməklə 
yan səthi 
yanyonmalı. 
2. 1,030±  
ölçüsünü 
gözləməklə 
yan səthi 
yanyonmalı. 
3. Haşiyəni 
yonmalı. 
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Cədvəl 11.1-in ardı.   
 
Əməliyyat Eskiz Keçidlər 

3 
Termiki 

 1.Tablamalı. 
2.Tabalmalı. 

 
4 

Dairəvi 
pardaqlama 

 

1. 
05,02,0 ±  

Emal payı 
götürməklə 
yan səthi 
pardaqlamalı  

 
 
 
 
5 

Müstəvi 
pardaqlama  

 1. 
026,030±  

ölçüsünü 
gözləməklə  
yan səthi 
pardaqlamalı 

 
• emala emal paylarının ölçülərini  (dalğalı xətt ilə təs-

vir edilir, Z  hərfi il ə işarələnir və indeksində isə o texnoloji 
ölçünün indeksi göstərilir ki, bu ölçünün alınması zamanı hə-
min emal payı çıxarılır); 
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• konstruktor ölçülərini.  

Şək. 11.6. Texnoloji prosesin ölçü sxemi 
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Beləlikl ə, texnoloji prosesin ölçü sxemini alırıq (şək. 
11.6). Ölçü sxeminin qurulmasının doğruluğunu aşağıdakı ki-
mi yoxlayırıq: 

• texnoloji ölçülərin sayı səthlərin sayından bir vahid az 
olmalıdır; 

• konstruktor ölçülərinin və emal paylarının ölçülərinin 
sayı texnoloji ölçülərin sayına bərabər olmalıdır. 

Baxılan misalda səthlərin sayı - 10, texnoloji ölçülrəin 
sayı - 9, konstruktor ölçülərininn sayı - 4, emal paylarının 
sayı -5 -dir. Buna görə də, ölçü sxemi düzgün qurulmuşdur.  

Burada nəzərə almaq lazımdır ki, əgər hər hansi bir keçi-
din yerinə yetirilməsi zamanı emal payının qiyməti gözlənilir-
sə, onda bu emal payı eyni zamanda həm də texnoloji ölçü-
dür. Verilmiş misalda 1.4Z  emal payı eyni zamanda 1.4A  tex-
noloji ölçüsüdür. Bu emal payını həm emal paylarının sayına, 
həm də texnoloji ölçülərin sayına daxil etmək lazımdır. 

Texnoloji prosesin ölçü sxemi üzrə texnoloji ölçü zəncir-
ləri tapılır. Məsələn, 1.1Z  emal payı ölçü zəncirində qapayıcı 

bənddir. Bu ölçü zəncirində təşkiledici bəndlər isə 1.0A  və 1.1A  

texnoloji ölçülərdir. 4K konstruktor ölçüsü 3.2A  və 1.4A  təşkil-
edici bəndlərli ölçü zəncirində qapayıcı bənddir. 

Amma ölçü sxemi üzrə böyük sayda təçkiledici bəndlər-
dən ibarət texnoloji ölçü zəncirlərinin aşkar edilməsi cətindir. 
Bu məsələni asanlaşdırmaq üçün, xüsusi ilə də təcrübə olma-
ması halında, texnoloji ölçü zəncirlərinin qrafının qurulması 
məqsədəuyğundur.   

Bunun üçün ölçü sxemində bütün səthlər (şək. 11.6) ciddi 
olaraq onların yerləşmə qaydasında nömrələnirlər (soldan sa-
ğa və ya sağdan sola). Əvvəlcə texnoloji ölçülərin qraf ağacı 
qurulur (şək. 11.7).  Yuxarıda göstərildiyi kimi səthlər çevrə-
lər (qrafln zirvələri), texnoloji ölçülər isə - müvafiq zirvələri 
birləşdirən düz xətlərlə (qrafın tilləri) il ə təsvir edilir. Qraf – 
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Şək. 11.7. Texnoloji 
ölçülərin  qraf-ağacı 

ağacın qurulması zirvə - kökdən (əsas, başlanğıc, mənbə) baş-
lanır. Zirvə-kök kimi bi-
rinci əməliyyatda texnoloji 
baza olan səthi və ya birin-
ci texnoloji ölçünün veril-
diyi səthi qəbul edirlər. 

Baxılan misalda zirvə-
kök kimi 10 səthi götürül-
müşdür (bax şək. 11.6 və 
11.7). 10  zirvə - kökdən 

1.0A , 2.0A və 1.1A  till ərini 
çəkirlər. Bu tillərin sonun-
da müvafiq olaraq 1, 7 və 
2 zirvələri yerləşdirilir. 2 
zirvəsindən 2.1A  və 1.2A  til-
ləri çəkilir. Bu till ərin so-
nunda isə müvafiq olaraq 
3 və 9 zirvələri yerləşdiri-
lir və s. Nəticədə qraf - 
ağacda ölçü sxemində olan 
bütün səthlər (zirvələr) və 
onları birləşdirən texnoloji ölçülər (till ər) olmalıdır. Əgər qraf 
– ağac düzgün qurulmuşdursa, onda rabitəsizlik (qırılma, ara) 
və qapalı dövrələr (konturlar) olmamalıdır. 

Sonra isə müvafiq zirvələri till ər şəklində birləşdirən tex-
noloji ölçülərin qraf-ağacına konstruktor ölçüləri (qalınlaşdı-
rılmış qövslər ilə) və emal payları çəkilir (dalğalı xətlər ilə). 
Beləlikl ə texnoloji ölçü zəncirlərinin qrafını alırıq (şək. 11.8). 
Bu qrafda texnoloji ölçü sxemləri emal paylarından və ya 
konstruktor ölçüsündən və texnoloji ölçülərdən ibarət qisa 
(kəsə) ölçü konturlarından ibarətdir. Məsələn, 2.0A , 1.1A , 1.2A  

və 2.2A  təşkiledici bəndlərli ölçü zəncirində qapayıcı 2.2Z  
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Şək. 11.8. Texnoloji ölçü 
zəncirlərinin qrafı 

emal payı; 1.5A , 1.4A , 2.2A  və 1.2A  təşkiledici bəndlərli ölçü 

zəncirində qapayıcı 1K konstruktor ölçüsü; 3K  konstruktor 

ölçüsü isə 2.1A  texnoloji 
ölçü ilə üst-üstə düşür, yə-
ni bilavasitə gözlənilir. 

Qraf üzrə artıran və 
azaldan bəndləri təyin 
etmək üçün yuxarıda gös-
tərildiyi kimi aşağıdakı 
şəkildə hərəkət edirlər. 
Xəyalən ölçü konturunu 
qapayıcı bənd üzrə böyük 
nömrəli zirvədən kiçik 
nömrəli zirvəyə doğru 
dövrələməyə başlayırlar. 
Əgər dövrələmə istiqamə-
tində təşkiledici bənd ki-
çik nömrəli zirvəni böyük 
nömrəli zirvə ilə birləşdi-
rirsə, onda bu təşkiledici 
bənd artıran, əgər əksinə-
dirsə - onda bu təşkiledici 
bənd azaldandır.    Məsələn 

2.2Z , 2.0A , 1.1A , 1.2A , 2.2A  ölçü konturunu dövrələməyə (şək. 
11.8) 7 zirvəsindən 6 zirvəsinə doğru başlayırıq. Ölçü zənciri 
tənliyi isə aşağıdakı kimi yazılacaqdır: 

 

.2.01.21.12.22.01.11.2.2.22.2 AAAAAAAAZ −−+=−+−=  
 

 
11.1.3. Mövcud texnoloji proses ilə təmin edilən emal 
paylarının və konstruktor ölçül ərinin qiym ətlərinin 

hesablanması 
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Bunun üçün texnoloji prosesin ölçü sxemi və texnoloji öl-
çü zəncirlərinin qrafı üzrə müvafiq olan ölçü zənciri tapılır 
(cədvəl 11.2). Ölçü zənciri tənliyi yazılır və qapayıcı bəndin 
qiyməti hesablanılır. 
 

       Cədvəl 11.2. 
Texnoloji prosesin ölçü sxemi və texnoloji ölçü zəncirlə-

rinin qrafı üzrə müvafiq olan ölçü zəncirləri 
 
Yoxlanılan 
ölçülər 

Ölçü zəncirləri sxemi Ölçü zəncirləri tənlikləri və 
qapayıcı bəndin qiymətinin 
hesablanması 

74,01 55−=K  

 

;1.4

2.21.51.21

A

AAAK

−
−−+=

 

−±+= − 026,0302,55 3,01K  

=±−±− 05,02,01,030  
176,0
476,055+

−=  

026,030
2

±=
=K

 

 

026,0301.52 ±== AK  

3,01
3

±=
=K

 

 

3,012.13 ±== AK  

3,01
4

±=
=K

 

 

;1.43.24 AAK −=  

=±−±= 05,02,02,02,14K  

25,01±=  
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Cədvəl 11.2-nin ardı. 
 
Yoxlanılan 
ölçülər 

Ölçü zəncirləri sxemi Ölçü zəncirləri tənlikləri və 
qapayıcı bəndin qiymətinin 
hesablanması 

1.1Z  

 

;1.11.01.1 AAZ −=  

=−= −
+
− 74,0

0,1
5,01.1 5759Z  

74,1
5,02+

−=  

1.2Z  

 

;1.21.11.2 AAZ −=  

=−−= − 3,02,5557 74,01.2Z  

3,0
74,08,1 +

−=  

2.2Z  

 

;1.2

2.02.21.12.2

A

AAAZ

−
−−+=

 

=−−

−±+=

−
+
−

−

3,0
0,1
5,0

74,02.2

2,5530

1,03057Z
 

9,0
84,18,1 +

−=  

1.5Z  

 

;1.51.42.21.5 AAAZ −+=  

176,02,0026,030

05,02,01,0301.5

±=±−
−±+±=Z

 

 

 
 

Hesablamanı (1.1.), (1.9) və (1.10) tənliklərindən istifadə 
etməklə maksimum – minimum metodu ilə yerinə yetirək. Bu 
zaman qapayıcı bəndin (məsələn 1K ) nominal qiymətinin və 
hədd sapmalarının aşağıdakı hesablanma sxemindən istifadə 
edəcəyik:  
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Ox işarələri göstərir ki, qapayıcı bəndin yuxarı sapmasını 
təyin etmək üçün artıran bəndlərin yuxarı sapmalarını topla-
maq və alınmış cəmdən azaldan bəndlərin aşağı sapmalarını 
çıxmaq lazımdır. Qapayıcı bəndin aşağı sapmasını təyin et-
mək üçün artıran bəndlərin aşağı sapmalarını toplamaq və 
alınmış cəmdən azaldan bəndlərin yuxarı sapmalarını çıxmaq 
lazımdır. 

Baxılan misal üçün texnoloji ölçü zəncirləri və onların 
qapayıcı bəndlərinin hesablanması nəticələri cədvəl 11.2-də 
göstərilmi şdir. Hesablama nəticələri aşağıdakıları göstərir. 

Puansonun hazırlanması texnoloji prosesi 1.2A , 1.5A , 2.2A  

və 1.4A  təşkiledici bəndlərli ölçü zəncirinin qapayıcı bəndi 
olan 1K  konstruktor ölçüsünün alınmasını təmin etmir. Eyni 
zamanda, 1K  konstruktor ölçüsünün hesabi xətası (0, 652 
mm) onun müsaidəsindən (0,74 mm) kiçikdir. Buna görə də 

1K  konstruktor ölçüsünün cizgi üzrə verilmiş hədd sapmaları-
nı təmin etmək üçün müvafiq texnoloji ölçülərin nominal qiy-
mətlərini təkcə korreksiya etmək lazımdır. 2K  və 3K  kon-
struktor ölçüləri puansonun hazırlanması zamanı müvafig 
olaraq 1.5A  və 2.1A  texnoloji ölçüləri il ə üst-üstə düşməklə bi-

lavasitə gözlənilir. 3.2A  və 1.4A  təşkiledici bəndlərli ölçü zənci-
rinin qapayıcı bəndi olan 4K  konstruktor ölçüsü cizginin tə-
ləblərinə uyğun alınır.  

İndi isə emala emal paylarının hesabi qiymətlərinin araş-
dırılmasına baxaq. 1.1Z  və 1.2Z  emal paylarının minimal qiy-
mətləri səthlərin tələb olunan keyfiyyətlərini təmin etmək 
üçün kifayət qədərdir. Bu emal paylarının qiymətlərinin rəqsi 
(dəyişməsi) kiçikdir. Buna görə də emal üçün kifayət qədər 
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stabil şərait yaranır. 2.2Z  emal payının minimal qiyməti mən-
fidir, bu isə üz səthinin keyfiyyəti üzrə zay (çıxdaş) məhsul 
alınması ilə nəticələnə bilər (pəstahların bir hissəsində qara 
səth qalacaqdır). 1.5Z  emal payının minimal qiyməti 0, 024 
mm-dir, bu isə qüsurlu qatın çıxardılması üçün kifayət etmə-
yə bilər. 

Beləlikl ə, baxılmış texnoloji proses ümumilikdə müvafiq 
korreksiyaları tələb edən, qənaətbəxş olmayan (qeyri-kafi, ya-
rıtmaz) texnoloji proses sayılmalıdır. 
 
11.2. Hissələrin hazırlanması texnoloji proseslərini layih ə-

ləndir ərk ən ölçü araşdırılması 
 

Hissələrin hazırlanması texnoloji prosesinin ölçü araşdı-
rılmasını artıq əhəmiyyətli dərəcədə texnoloji prosesin layihə-
ləndirilməsindən sonra yerinə yetirirlər. Yəni artiq ilkin pəs-
tahın növü və alınması üsulu secilmiş, mexaniki emal əməliy-
yatlarının tərkibi təyin edilmiş və bu əməliyyatların yerinə 
yetirilməsi üçün avadanlıqlar və texnoloji təchizat vasitələri 
seçilmişdir. Məhz bundan sonra texnoloji prosesin ölçü araş-
dırılmasına ehtiyac yaranır. 

Ölçü araşdırılması zamanı texnoloji prosesin ən birinci 
variantının çatışmazlığı meydana çıxa bilər. Xüsusilə, belə 
məlum ola bilər ki, bu texnoloji proses konstruktor ölçüləri-
nin tələb olunan dəqiqliyini təmin etmir. Belə halda texnoloji 
proses korreksiya olunmalıdır. Məsələn, ayrı-ayrı əməliyyat-
ların yerinə yetirilməsi zamanı texnoloji bazaların dəyişdiril-
məsi  və ya bu əməliyyatlarda əlavə keçidlərin daxil edilməsi 
yolu ilə.  

Hissələrin hazırlanması texnoloji prosesini layıhələndirər-
kən ölçü araşdırılması aşağıdakı əsas mərhələləri birləşdirir: 

• texnoloji ölçülərə müsaidələrin təyin edilməsi; 
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• emala minimal emal paylarının təyin edilməsi; 
• texnoloji ölçülərin hesablanması. 

 
11.2.1. Texnoloji ölçülərə müsaidələrin v ə emala minimal 

emal paylarının təyin edilməsi 
         

İlkin pəstahın ölçülərinin müsaidələri müvafiq soraq ma-
terialları və standartları üzrə tapılır [4, 5, 6, 13].  

Mexaniki emalın əməliyyatlarında alınan ölçülərin müsa-
idələri dəqiqlik cədvəllərindən istifadə edilməklə təyin edilir 
[4, 6]. 

Daha dolğun dəqiqlik cədvəlləri əlavələrdə göstərilmi ş-
dir. Bu cədvəllərdə müxtəlif tip dəzgahlarda emal olunan pəs-
tahların ölçülərinin xətaları üzrə )( sω  statistik verilənlər təq-
dim olunmuşdur. Belə ki xətalar müxtəlif ölçülər qrupu üçün 
verilmişdir. Məsələn, torna-revolver dəzgahlarında pəstah-
ların emalında bu cədvəllərin tətbiqi ilə əlaqədar ölçülər üç 
qrupa bölünmüşdür: 

• texnoloji bazalardan alınan ölçülər; 
• müxtəlif mövqelərdə yerləşdirilmi ş kəskilərin kö-

məyi il ə sazlama bazasından alınan ölçülər; 
• bir tutqacda yerləşdirilmi ş kəskilər arasında alınan 

ölçülər. 
Həqiqətən, ölçülərin göstərilmiş qrupları üçün xətaların 

qiymətləri müxtəlif olacaqdır. 
Şək. 11.9-da pəstahın yan səthlərinin bir tutqacda yerləş-

dirilmiş kəskilər ilə yanyonuş sxemi göstərilmi şdir. Əməliy-
yatda əmələ gələn berkε  pəstahın bərkitmə xətası bilavasitə 
texnoloji bazadan gözlənilən 1A  ölçüsünün xətasına daxil ola-
caqdır və demək olar ki, kəskilər arasında gözlənilən 2A  ölçü-
sünün xətasına təsir etməyəcəkdir. Kəskiləri yeyilməsinin və 
bu kəskilərin elastiki yerdəyişmələrinin 2A  ölçüsünün xətasına 
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birgə təsiri əhəmiyyətli dərəcədə daha zəif olacaqdır. Əgər, 
məsələn, nəzərdə tutsaq ki, hər iki kəskinin yeyilməsi eyni 
olacaqdır, onda bu yeyilmə 2A  ölçüsünün xətasına ümumiy-
yətlə təsir etməyəcəkdir. Beləlikl ə, 2A  ölçüsünün xətası bü-
tövlükdə 1A  ölçüsünün xətasından əhəmiyyətli dərəcədə kiçik 
olacaqdır. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Əgər 1 pəstahının yan səthinin yanyonuşu (bax şək. 11.9) 
revolver başlığın bir mövqeyində, 2  yan səthinin yanyonuşu-
nun digər mövqeyində yerinə yetirləcəkdirsə, onda 2A  ölçüsü-
nün xətasına revolver başlığın fiksasiyasının qeyri-dəqiqliyi 
təsir edəcəkdir. Buna görə də verilmiş misalda ölçülərin 2 -ci 
qrupuna aid edilən 2A  ölçüsünün xətası 1 və 2  yan səthləri-
nin eyni zamanda yanyonuşlarındakı xətasından əhəmiyyətli 
dərəcədə böyük olacaqdır. 

Ölçülərin oxşar qrupları digər tip dəzgahlarda iş zamanı 
da seçilmişdir. Bu isə dəqiqliyin göstərilmiş cədvəllərindən 

Şək. 11.9. Pəstahın yan səthlərinin yanyonuş sxemi 

berktε  
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istifadə etməklə texnoloji ölçülərə müsaidələrin təyininə daha 
əsaslandırılmış yanaşmağa imkan verir. 

Qeyd etmək lazımdır ki, dəqiqlik cədvəlləri bazalaşdırma 
xətasının sıfra bərabər olan ( bε ) və ölçmə (texnoloji) bazaları 

minimal fəza sapmalarına ( )0≅texρ malik olan şərtləri üçün 
tərtib edilmişdir. Amma göstərilmiş şərtlər layihələndirilən 
texnoloji prosesdə əməl edilməyə bilər. Bununla əlaqədar ola-
raq konkret misallardan istifadə etməklə, texnoloji ölçülərə 
müsaidələrin təyin edilməsi proseduruna daha ətraflı baxaq. 

 

Misal 11.2. 
 

Şək. 11.10-da texnoloji prosesin birinci (torna) əməliyya-
tında yerinə yetirilən pəstahın yan səthinin yanyonuşu və de-
şiyinin içyonuşu sxemi verilmişdir. Bu əməliyyata daxil olan 
ilkin pəstah ölçmə (texnoloji) bazasının əhəmiyyətli dərəcədə 

texρ  fəza sapmalarına malikdir. Məhz bu bazadan da Aölçüsü 
və emal olunan deişiyin ölçüsü gözlənilir.  

Bu halda A  ölçüsünü texρ  xətasından kiçik həm sazlan-
mış dəzgahlarda, həm də sınaq gedişləri üsulu ilə almaq 
mümkün deyildir. Bu səbədən texρ  xətası A ölçüsünün müsai-
dəsinə daxil edilməlidir: 

 

,
11 texsTA ρω +=  
 

burada  
1s

ω -dəqiqlik cədvəllərindən götürülən A ölçüsü-

nün statistik xətasıdır. texρ  xətasının qiyməti isə ilkin pəstaha 
standartlar üzrə təyin edilir. 

İçyonulmuş deşiyin D  diametrinə müsaidə 
2sω statistik 

dəqiqliyə bərabər götürülür, belə ki dəqiqlik cədvəllərinin öz-
ləri emal olunan səthlərin əhəmiyyətli dərəcədə fəza sapmala-
rına malik olan halları üçün işlənilmişdir. 
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Misal 11.3. 

 
Şək. 11.11-də mərkəzlərdə yerləşdirilmiş valın emalının 

torna əməliyyatı sexmi göstərilmi şdir. 

1A  ölçüsünün alınması zamanı qabaq mərkəzi deşiyinin 
dərinliyinə bərabər müsaidəyə malik bε  xətası meydana gəlir. 

Sazlanmış dəzgahlarda emal zamanı 1A ölçüsünü bε  xə-

tasından kiçik almaq mümkün deyildir. Bu səbədən bε  xətası 

Şək. 11.10. Birinci əməliyyatda pəsathın yan 
səthinin yanyonuşu və deşiyinin içyonuşu sxemi 
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A ölçüsünün müsaidəsinə daxil edilməlidir: 
 

.
11 bazsTA εω +=  

 
 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

2A  ölçüsünün alınması zamanı bazalaşdırma xətası sıfra bəra-
bər olacaqdır. Onun müsaidəsi 

22 sTA ω=  olacaqdır. 
   
Misal 11.4. 
 

Şək. 11.12-də sərt silindrik sağanaqda araboşluqlu yerləş-
dirilmiş oymağın xarici səthinin üstyonuşu sxemi verilmişdir. 
Əməliyyatda radial istiqamətdə oymağın bazalaşdırma xətası 

bε  yaranır. Amma bε  xətası D diametrinin xətasına bilavasitə 
təsir etməyəcəkdir və onun müsaidəsini statistik xətaya bəra-
bər götürmək olar, yəni 

1s
TD ω= . 

Yuxarıda şərh olunanlar əsasında texnoloji ölçülərə də-
qiqlik cədvəllərindən istifadə etməklə müsaidələrin təyini 
qaydalarını belə qisaca və dürüst ifadə etmək olar:  

- diametrial ölçülərə müsaidələr, eləcə də bir yerləşdir-

Şək. 11.11. Valın emalının torna 
əməliyyatı sxemi 
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Şək. 11.12. Sərt silindrik sağanaqda 
araboşluqlu yerləşdirilmi ş oymağın xarici 

səthinin üstyonuşu sxemi 

mədə emal olunan səthlər arasında məsafələrə müsaidələr 
statistik xətalara bərabər götürülə bilər; 

- emal olunan səth və ölçmə bazası arasındakı 

məsafəyə müsaidələr )( iA ümumi halda aşağıdakı formula 
üzrə təyin edilə bilər:  

 

.
1 baztexsiTA ερω ++=  

Axırıncı qaydanı istifadə edən zaman onu nəzərə almaq la-
zımdır ki, yerləşdirmə xətasının digər təşkilediciləri-bərkitmə 
xətası və tərtibatın xətası 

is
ω -yə daxildirlər, belə ki dəqiqlik 

cədvəlləri (bax əlavələr) bu xətaların oldugu şərtlərdə və 
şəraitdə tərtib edilmişdir. 
       Qeyd etmək lazımdır ki, bir sıra hallarda texnoloji ölçülə-
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rə müsaidələrin qiymətləri dəqiqlik cədvəllərindən təyin edil-
miş qiymətlərdən böyük götürülə bilər. Texnoloji ölçülərə 
müsaidələrin genişləndirilməsi əməliyyatın yerinə yetirilmə-
sinə xərcləri azaltmağa imkan verir (yüksəldilmiş kəsmə re-
jimlərində işləmək imkanı yaranır, dəzgahın sazlanması və 
yenidənsazlanması xərcləri azalır, işçilərin ixtisaslaşdırılması 
azalır və s.). Lakin onu da nəzərə almaq lazımdır ki, müsaidə-
lərin yüksəldilməsi ilə emala emal paylarının orta qiymətləri   
artır, və nəticədə ilkin pəstahın ölçüləri böyüyür və onun ma-
ya dəyəri artır. Buna görə də texnoloji ölçülərə genişləndiril-
miş müsaidlərin tətbiq edilməsinə hissənin hazırlanmasına 
bütün xərcləri nəzərə almaqla və lazımi ehtiyatlılıq ilə yanaş-
maq lazımdır. 

Fəsil VI–da emal payları ilə bağlı şərh verildiyinə görə 
burada yalnız qeyd etmək lazımdır ki, növbəti mərhələ kimi 
emala minimal emal payları təyin edilir. İndin isə üçüncü 
mərhələyə baxaq.   
 

11.2.2. Texnoloji ölçülərin hesablanması 
 

Texnoloji ölçülərin hesablanması üçün ilkin verilənlər 
hissənin cizgisi, ilkin pəstahın növü, hissənin hazırlanması 
texnoloji prosesi, texnoloji ölçülərə müsaidələrin və emala 
minimal emal paylarının qiymətləridir. 

Hesablanma ümumi halda aşağıdakı təminat şərtlərindən 
irəli gələrək yerinə yetirilir: 

- emala minimal emal paylarının təmin edilməsi; 
- hissənin hazırlanmasında bilavasitə gözlənilməyən 
   konstruktur ölçülərinin təmin edilməsi. 
Texnoloji ölçülərin hesablanması maksimum-minimum 

metodu və ehtimal metodu ilə yerinə yetirilə bilər. Maksi-
mum-minimum metodunu 3≤+ pn  sayda, ehtimal metodunu 
isə 4≥+ pn  təşkiledici bəndli (texnoloji ölçülər) texnoloji öl-
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Şək. 11.13. Emal payı-qapayıcı 
bəndli sadə texnoloji ölçü zənciri 

çü zəncirləri üçün istifadə etmək tövsiyə olunur [15,16,35]. 
 
11.2.2.1 Texnoloji ölçülərin hesablanması məsələləri 

 
Texnoloji ölçülərin hesablanması zamanı meydana gələn 

məsələlərin həllinə baxaq.  
1. Emala minimal emal paylarının təmin edilməsi şər-

tindən texnoloji ölçülərin hesablanması məsələsi. Şək. 
11.13-da sadə texnoloji ölçü zənciri göstərilmi şdir. Bu zəncir-
də təşkiledici bəndlər emala qədər pəstahın ölçüsü 2A  və 
onun emaldan sonrakı ölçüsü 1A  (yerinə yetirilən ölçü), qapa-
yıcı bənd isə - emala 

1Z emal payıdır. Bununla 
belə yerinə yetirilən 1A  öl-
çüsü 1K  konstruktor ölçü-
sü ilə üst –üstə düşür və ya 
əvvəlcədən baxılmış tex-
noloji ölçü zəncirindən ta-
pılmışdır. 

Beləlikl ə, baxılan texnoloji ölçü zəncirində bir təşkiledici 
bəndin )( 1A  nominal qiyməti və hədd sapmaları məlumdur, 
ikinci təşkiledici bəndin )( 2A müsaidəsi məlumdur və qapayı-
cı bənd - 1Z  emal payının minimal qiyməti məlumdur. 2A  təş-
kiledici bəndinin nominal qiyməti və hədd sapmalarının təyin 
edilməsi tələb olunur. Belə məsələ ölçü zəncirlər nəzəriyyəsi-
nin nə düz, nə də əks məsələsinə aid deyildir və qarışıq məsə-
lə adlandırıla bilər [15, 16, 35].  

Bu məsələnin həlli adətən orta qiymətlər üsulundan istifa-
də etmələ maksimum-minimum metodu vasitəsilə yerinə ye-
tirilir. M əsələnin həllinin mahiyyəti aşağıdakı kimidir: 

1. 1A  təşkiledici bəndinin orta qiyməti təyin edilir 
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)( 11 KA = .  
 

.
2

11
1111

ASAYSA
AAAA o

or ++=∆+=  
 

Bu bənd 
2

1
1

TA
Aor ±  şəklində ifadə edilir. 

2.  1Z  emal payının orta qiyməti tapılır: 
 

.
2

max1min1
1

ZZ
Zor +=  

 

Nəzərə alsaq ki,  
 

,21min1max1 TATAZZ ++=  
 

alarıq 
 

2
21

min11

TATA
ZZor ++= . 

 

 3. 2A  bəndinin orta qiyməti tapılır. Burada şək. 11.13 – 
dən göründüyü kimi  
 

,121
ororor AAZ −=  

 

 buradan  
 

.112
ororor ZAA +=  

 

2A  bəndi 
2

2
2

TA
Aor ±  şəklində yazılır. 

Baxılmış məsələnin digər bir variantına baxaq. 
Şək. 11.14-də texnoloji ölçü zənciri təsvir olunmuşdur. 

Burada 4Z  - qapayıcı bənd, 41...AA  texnolji ölçüləri isə təşkil-
edici bəndlərdir. 3A  və 4A  ölçüləri 3K  və 4K  konstruktor öl-
çüləri il ə üst-üstə düşür, 1A  ölçüsü əvvəlcə baxılmış texnoloji 
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Şək. 11.14.  Emal payı qapayıcı 
bənd olan texnoloji ölçü zənciri 

ölçü zəncirlərindən tapılmışdır. 4Z  minimal emal payının 
qiyməti və 2A  ölçüsünün hədd sapmaları məlumdur. Maksi-
mum-minimum metodundan istifadə etməklə 2A  ölçüsünün 
nominal qiymətini təyin etmək tələb olunur. 
Məsələ aşağıdakı şəkildə həll olunur. 
 

1. 2A  ölçüsünün müsaidəsi tapılır: 
 

.222 ASAYSATA −=  
 

2. 4Z  emal payının orta 
qiyməti təyin edilir: 
 

,
2

1
min44

∑
+

=+=

pn

i
i

or

TA
ZZ  

 

burada ∑
+

=

pn

i
iTA

1

 - ölçü zəncirin təşkiledici bəndlərinin 

(texnoloji ölçülərinin) müsaidələrinin cəmidir. 
 

ororororor AAAAZ 21434 −−+=  
 

tənliyindən 2A  bəndinin orta qiymətini tapırlar: 
 

.41432
ororororor ZAAAA −−+=  

 

2A  ölçüsünün nominal qiyməti  
 

  
2

22
22

ASAYSA
AA or +−=               (11.1)   

 

olacaqdır. 
2. Hissələrin emalı zamanı bilavasitə gözlənilməyən 

konstruktor ölçülərinin t əmin edilməsi şərtindən texnoloji 
ölçülərin hesablanması məsələsi. 
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Şək. 11.15.  Konstruktor ölçüsü  
qapayıcı bənd olan texnoloji 

ölçü zənciri 

Şək. 11.15-də qapayıcı bəndi K  konstruktor ölçüsü olan 
texnoloji ölçü zənciri verilmişdir. Bu zəncirdə 31, AA  və 4A  
təşkiledici bəndlərin (tex-
noloji ölçülərin) nominal 
qiymətləri və hədd sapma-
ları məlumdur. 4A  ölçüsü 
konstruktor ölçüsü ilə üst-
üstə düşür, 1A  və 3A  ölçü-
ləri əvvəlcədən baxılmış 
texnoloji ölçü zəncirlərin-
dən tapılmışdır. 2A  ölçüsü-
nün müsaidəsi məlum-
dur. 2A  ölçüsünün nominal 
qiyməti və hədd sapmalarının tapılması tələb olunur. Belə qa-
rışıq məsələnin həllinə baxaq. 

Konstruktor ölçüsünün tələb olunan dəqiqliyinin layihə-
ləndirilmiş texnoloji proses tərəfindən təmin edilməsi imkanı 
yoxlanılır. Bu texnoloji ölçülərin hesablanmasının ən başlan-
ğıcında edilir.  

Maksimum-minimum metodu ilə hesablama zamanı kon-
struktor ölçüsünün dəqiqliyinin təmin edilməsi şərti aşağıdakı 
şəkildə yazılır: 

 

 .
1
∑
+

=
≥

pn

i
iTATK                (11.2) 

 

Ehtimal metodu ilə hesablama zamanı (texnoloji ölçülərin 
normal səpələnməsini ehtimal etməklə və σ6=iTA ) bu şərt 
aşağıdakı şəkli alır: 

 

.)(
1

2∑
+

=
≥

pn

i
iTATK                              (11.3) 
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Əgər (11.2) və ya (11.3) bərabərsizliyi yerinə yetirilirsə, onda  
 

ororororor AAAAK 3241 −−+=  
 

tənliyindən (bax şək. 11.15) 2A  texnoloji ölçüsünün orta qiy-
məti tapılır: 

.3412
ororororor KAAAA −−+=  

 

2A  bəndi 
2

2
2

TA
Aor ±  şəklində yazılır. 

Əgər göstərilmiş bərabərsizliklər yerinə yetirilmirlərsə, 
onda texnoloji ölçülərə ya bir qədər müsaidələri sərtləşdirmək 
lazımdır (bu texnoloji sistemin daha tez-tez yenidın sazlama-
larını tələb edir), ya da ki hissənin hazırlanma texnoloji pro-
sesinə dəyişiklikl ər daxil etmək lazımdır.  

Texnoloji ölçülərin nominal qiymətlərinin yenidən hesab-
lanmasına ehtiyac yarandıqda (onların orta qiymətləri il ə) 
(11.1) əlaqəsindən istifadə etmək lazımdır. 
 

11.2.2.2. Fırlanma cisim tipli hissənin hazırlanması 
texnoloji prosesinin layihələndirilm əsi zamanı texnoloji 

ölçülərin hesablanması 
 

Texnoloji ölçülərin hesablanması metodikasına daha ət-
raflı konkret bir misalda baxaq. Belə misal kimi cizgisi şək. 
11.16-da göstərilmiş oymağın hazırlanması texnoloji prosesi-
ni götürək. Oymaq adi dəqiqlikli dairəvi yaymadan alınır. 
Onun hazırlanması texnoloji prosesi texnoloji ölçülərin şərti 
işarələnməsi ilə cədvəl 11.3-də verilmişdir. Uzununa texnolo-
ji ölçülər müvafiq indekslərli A hərfi il ə, diametrial ölçülər 
isə müvafiq indekslərli D hərfi il ə işarələnmişdir. Yada salaq 
ki, texnoloji ölçünün indeksinin birinci rəqəmi əməliyyatın 
nömrəsinə uyğundur. Bu o deməkdir ki, məhz göstərilən əmə-
liyyatın yerinə yetirilməsi zamanı bu texnoloji ölçü alınır. 
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İkinci rəqəm isə keçidin nömrəsinə və ya ölçünün sıra nömrə-
sinə müvafiqdir. 

Texnoloji proses termiki emal əməliyyatına malikdir və 
bu əməliyyatın yerinə yetirilməsi zamanı pəstahın ölçülərinin 
dəyişməsini nəzərə almayaçağıq. 

      
 
 

 
 

Əvvəlcə, bir qayda olaraq, diametrial ölçülər, sonra isə 
uzununa texnoloji ölçülər hesablanılır. Hesablanmanın belə 
qaydası onunla diktə olunur ki, fırlanma səthlərinin emalı 
pəstahın uzununa ölçülərinin dəyişməsi ilə müşahidə oluna 
bilər.  
 
     

Şək. 11.16. Oymağın zisgisi (polad ШХ15, 
HRCэ 60…64) 

2 haşiyə 

3 haşiyə  B 

B 
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Cədvəl 11.3.  
Texnoloji ölçülərin şərti işarələnməsi ilə oymağın 

hazırlanması texnoloji prosesi 
 

Ə
m
əl

iy
ya

t 
(a

d
ı 

və
 n

ö
m

rə
si

) 

K
eç

id
, 

m
ö

vq
e 

(n
ö

m
rə

si
) 

T
ər

tib
at

 

Eskiz 
Keçidlərin 
məzmunu 

1 2 3 4 5 

1 

 

Yan səthi 
mərkəzləməli 

2 

 

Deşiyi 
burğulamalı 

1
. 

T
o

rn
a 

- 
re
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lv

er
 

3 

Ü
çy

u
m
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q
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zü
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rk
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n
 p

at
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n
 

 

Deşiyi 
zenkerləməli 
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Cədvəl 11.3-ün ardı. 
 
1 2 3 4 5 

4 

 

Yan səthi 
yanyonmalı,  

1.1A  və 

2.1A ölçülərini 

gözləməklə 

 Ø 4.1D  və 

Ø 5.1D  səthlərini 

üstyonmalı 

5 

 

3.1A  ölçüsünü 

gözləməklə 

Ø 6.1D  səthini 

üstyonmalı, 
0

4.1 45×A , 
0

5.1 45×A və 
0

6.1 45×A  

haşiyələrini 
götürməli 

1
. 

T
o

rn
a 

- 
re

vo
lv

er
 

6 

Ü
çy

u
m

ru
q

lu
 ö

zü
mə

rk
əz

lə
yə

n
 p

at
ro

n
 

 

7.1A  və 8.1A  

ölçülərini 
gözləməklə 

Ø 7.1D  qanovunu 

yonmalı, 

pəstahı 9.1A ölçüs

ünü gözləməklə 
doğramalı 
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Cədvəl 11.3-ün ardı. 
 
1 2 3 4 5 

2
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Ü
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1.2A ölçüsünü 

gözləməklə yan 
səthi yanyonmalı,  

0
2.2 45×A  və 

0
3.2 45×A  

haşiyələrini 
götürməli 

3
. 

 V
er

tik
al

 -
 b

u
rğu

  

1 

X
ü

su
si

 (
p

ri
zm

a)
  
1.3A  ölçüsünü 

gözləməklə 

Ø 1.3D  deşiyini 

burğulamalı  

4
. 

T
er

m
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i 

1 

  Tablamalı, 
Tabalmalı, HRCэ 
60...63 

5
. 

D
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d
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m
a 

1 

S
an

q
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n

 

 Deşiyi 
pardaqlamalı 
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Cədvəl 11.3-ün ardı. 
 
1 2 3 4 5 

6
. 

D
ai

rə
vi

p
ar

d
aq

la
m

a 

1 

K
o

n
ik
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ər

kə
z 

sa
ğa

n
ağ

ı 
  

 

Ø 1.5D  səthini 

pardaqlamalı, 

1.5A ölçüsünü 

gözləməklə yan 
səthi yanyonmalı,  
 

 
11.2.2.2.1. Diametral texnoloji ölçülərin hesablanması 

 
Baxılan misalda hesablama, əksəriyyət hallarda olduğu 

kimi, emala minimal emal paylarının təmin edilməsi şərti il ə 
aparılır. Hesablama orta qiymətlər qaydasından istifadə et-
məklə maksimum-minimum metodu ilə yerinə yetirilir.  

Hesablama üçün şək. 11.17-də göstərilmiş oymağın fır-
lanma səthlərinin emalının texnoloji marşrutlarının ölçü 
sxemləri tərtib edilir. Sxemlərdə hərfli-r əqəmli indeks-
li K hərfi il ə diametral konstruktor ölçüləri işarələnmişdir (İn-
deksdə D hərfi konstruktor ölçüsünün diametral ölçü olduğu-
nu, rəqəm isə onun sira nömrəsini göstərir). Hərfli-r əqəmli 
indeksli Z  hərfi il ə emal payları adlandırılmışdır (İndeksdə 
D  hərfi emal payının diametrə aid olduğunu ifadə edir, rə-
qəm isə diametral texnoloji ölçünün indeksinə uyğun olur. 
Burada texnolji ölçünün məhz alınması zamanı göstərilən 
emal payı çıxarılır). Mötərizədə diametral texnoloji ölçülərin 
əvvəllər müəyyən edilmiş hədd sapmaları və ya müsaidələri 

B 

B 
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b) 

c) 
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Şək. 11.17. Oymağın fırlanma səthlərinin emalının texnoloji 
marşrutlarının ölçü sxemləri: a – xarici Ø 39,040− ; b – xarici 

Ø 033,030− ; c -  deşik Ø 027,014+  
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göstərirlmi şdir.  
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Yaymanın diametrinin hesablanması. Yaymanın diamet-
rini )( 0D  müəyyən etmək üçün 5.15.10 ,, DZDD  texnoloji ölçü 
zəncirinə baxmaq lazımdır (şək. 11.17, a). Bu zəncirdə mə-
lumdur: 5.1D  təşkiledici bənd )( 15.1 DKD =  tamamilə, yəni həm 

məlum nominalı və həm də hədd sapmaları ilə, 0D  təşkiledici 

bəndi hədd sapmaları ilə və qapayıcı bənd - 5.1DZ  emal payı-

nın minimal qiyməti il ə. 0D  bəndinin nominal qiymətini tap-
maq tələb olunur. Belə məsələnin həlli yuxarıda araşdırılmış-
dır. Bu araşdırmaya müvafiq olaraq 5.1D  bəndinin orta qiymə-
tini tapırıq. 

 

).(805,39
2

39,00
40

2
5.15.1

5.15.1 mm
ASDYSD

DDor =−+=++=  
 

5.1D  təşkiledici bəndi )(195,0805,395.1 mmD ±=  şəklində 
yazılır. 

0D  təşkiledici bəndinin müsaidəsi təyin edilir: 
  

).(1,1)7,0(4,0000 mmASDYSDTD =−−=−=  
 

5.1DZ  emal payının orta qiyməti tapılır: 
 

).(345,2
2

1,139,0
6,1

2
05.1

min5.15.1 mm
TDTD

ZZ D
or
D =++=++=  

 

0D  təşkiledici bəndinin orta qiyməti hesablanılır: 
 

).(15,42345,2805,395.15.10 mmZDD or
D

oror =+=+=  
 

(11.1) düsturu üzrə 0D  təşkiledici bəndinin nominal qiyməti 
tapılır: 
 

).(3,42
2

7,04,0
15,42

2
00

00 mm
ASDYSD

DD or =−−=+−=  
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Beləlikl ə, bu bəndin hesablama qiyməti mm4,0
7,03,42 +

− təşkil 

edir. Diametri 4,0
7,043+

−=ofaktD  olan yaymanı seçirik. 5.1DZ emal 

payının faktiki qiyməti isə  
 

).(34043 79,0
7,039,0

4,0
7,05.105.1 mmDDZ faktfaktD

+
−−

+
− =−=−=  
 

Ø 033,030−  mm xarici səthin emalı zamanı texnoloji ölçü-

lərin hesablanması. Əvvəlcə 6.1D , 1.5D ( 21.5 DKD = ), 1.5DZ ölçü 

zəncirindən 6.1D  - nı tapırıq (şək. 11.17, b). Bununn üçün orD 1.5  
- nı təyin edirik: 

 

).(9835,29
2

033,00
30

2
1.51.5

1.51.5 mm
ASDYSD

DDor =−+=++=  
 

Sonra isə or
DZ 1.5  tapırıq. 

 

)(2965,0
2

16,0033,0
2,0

2
1.56.1

min1.51.5 mm
TDTD

ZZ D
or
D =++=++=  

 

və orD 6.1  - nı hesablayırıq: 
 

).(28,302965,09835,291.51.56.1 mmZDD or
D

oror =+=+=  
 

6.1D  bəndini mmD 08,028,306.1 ±= şəklində yazırıq. 

Sonra isə 6.16.14.1 ,, DZDD  ölçü zəncirinə baxırıq. Buradan 

analoji olaraq 4.1D  bəndini təyin edirik. Bunun üçün əvvəl 
or
DZ 6.1  bəndini 

 

)(775,0
2

16,039,0
5,0

2
6.14.1

min6.16.1 mm
TDTD

ZZ D
or
D =++=++=

  

və sonradan orD 4.1   bəndini hesablayırıq:  
 

).(055,31775,028,306.16.14.1 mmZDD or
D

oror =+=+=  
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Şək. 11.18. 1.4DZ emal 
payı qapayıcı bənd olan 
texnoloji ölçü zənciri. 

Beləlikl ə, mmD 195,0055,314.1 ±=  qəbul edirik. 
Valların mexaniki emaldan alınan ölçüləri üçün nominal 

kimi ən böyük hədd ölçüsündən istifadə etmək qəbul olundu-
ğundan son nəticə kimi mmD 16,06.1 36,30 −=  və 

mmD 39,04.1 25,31 −=  yazırıq. 

İndi isə qara yonmaya emal payını təyin edək. O, 
şək.11.18-də göstərilmiş ölçü zənci-
rindən təyin ediləcəkdir. Əks məsələ- ni 
həll edərək alarıq: 

 

).(75,1125,31

43
79,0
7,039,0

4,0
7,04.104.1

mm

DDZ faktD

+
−−

+
−

=−

−=−=
 

 

Ø 027,014+  mm deşiyin  emalı 
zamanı texnoloji ölçülərin 
hesablanması. Hesablamanı 

1.431.41.43.1 ),(, DD ZKDDD =  ölçü 
zəncirinə müraciət ertməklə başlayaq 
(şək. 11.17, c). Göstərilmi ş zəncirdən 

3.1D  bəndini tapaq. Bu məqsədlə orD 1.4  
- nı hesablayaq. 

 

).(0135,14
2

0027,0
14

2
1.41.4

1.41.4 mm
ASDYSD

DDor =++=++=  

 

Sonra isə or
DZ 1.4  -nı təyin edirik: 

 

)(2285,0
2

027,011,0
16,0

2
1.43.1

min1.41.4 mm
TDTD

ZZ D
or
D =++=++=  

 

və sonda orD 3.1  - nı hesablayaq: 
 

).(785,133285,00135,141.41.43.1 mmZDD or
D

oror =−=−=  
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Nəticədə mmD 055,0785,133.1 ±=  alırıq. 

Daha sonra isə 3.13.12.1 ,, DZDD  ölçü zəncirindən (şək. 

11.17, c) analoji olaraq 2.1D  bəndini tapırıq, yəni  
 

)(59,1
2

27,011,0
4,1

2
3.12.1

min3.13.1 mm
TDTD

ZZ D
or
D =++=++=  

 

və  
 

).(195,1259,1785,133.13.12.1 mmZDD or
D

oror =−=−=  
 

Beləlikl ə, mmD 135,0195,122.1 ±= alırıq. 
Nəzərə alsaq ki, mexaniki emal ilə formalaşan deşiklərin 

ölçüləri üçün nominal kimi ən kiçik hədd ölçüsü götürmək 
qəbul edilmişdir, onda 11,0

3.1 73,13 +=D  və mmD 27,0
2.1 06,12 +=  

yazarıq. 

2.1D  nominal qiymətini yuvarlaqlaşdırıb son olaraq 

mmD 27,0
2.1 12+=  qəbul etmək məqsədəuyğundur. Aydındır ki, 

bu deşiyin zenkerlənməsi üçün emal payının kiçik də olsa 
artmasına gətirib cıxardacaqdır və tam buraxılabiləndir. 

  
11.2.2.2.2. Uzununa texnoloji ölçülərin hesablanması 
 
Hesablama üçün oymağın hazırlanması texnoloji prosesi-

nin uzununa istiqamətdə ölçü sxemi (şək. 11.19) və texnoloji 
ölçü zəncirlərinin aşkar edilməsini sadələşdirən  texnoloji öl-
çü zəncirləri qrafı (şək. 11.20) qurulur. Şək. 11.21-də oyma-
ğın hazırlanması zamanı formalaşan texnoloji ölçü zəncirləri 
göstərilmi şdir. Dairəvi mötərizədə texnoloji ölçülərin işarə-
lənməsi ilə yanaşı layihələndirilən texnoloji proses ilə təmin 
edilən müsaidələr göstərilmiş, emal paylarının işarələnməsi 
ilə yanaşı isə onların minimal qiymətləri verilmişdir. 

Bu texnoloji prosesin bəzi xüsusiyyəti ondan ibarətdir ki,  
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Şək.11.19. Oymağın hazırlanması texnoloji prosesinin ölçü 
sxemi (uzununa istiqmət) 
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Ø mm033,030−  xarici səthin pardaqlanması və Ø mm027,014+  de-

şiyinin pardaqlanması zamanı oymağın uzununa ölçülərinin 
dəyişməsi baş verir (haşiyələrin ölçüləri). Haşiyələrin 045  bu-
cağında dəyişməsini diametrin pardaqlanmasında çıxarılan 
emal paylarının yarısına 21.5DZ  və 21.4DZ  (bax şək. 11.19) 
bərabər qəbul etmək olar. Uzununa texnoloji ölçülərin  

Şək. 11.20. Oymağın hazırlanması zamanı formalaşan 
texnoloji ölçü zəncirləri qrafı (uzunua istiqamət) 
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Şək. 11.21. Oymağın hazırlanması zamanı formalaşan 
texnoloji ölçü zəncirləri (uzununa istiqamət) 
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hesablanması zamanı bu emal paylarına eyni zamanda məlum 
(verilmiş) texnoloji ölçülər kimi baxılır. Nəzərə alsaq ki, 

mmZD 0965,02965,01.5 ±=  və mmZD 0685,02285,01.4 ±=  (bax 
əvvəlki paraqrafa), onda (bax şək. 11.19 və 11.21) 
 

)(048,0148,004825,014825,021.5
''
1.5

'
1.5 mmZAA D ±≈±===  

 

və 
 

.)(034,0114,003425,011425,021.4
'

1.4 mmZA D ±≈±==  
 

Şək. 11.21-dən göründüyü kimi, texnoloji ölçü zəncirləri-
nin əksər hissəsində təşkiledici bəndlərinin sayı ikidən artıq 
deyildir və buna görə də onların hesablanmasını maksimum-
minimum metodu ilə yerinə yetirəcəyik. 7 №-li texnoloji ölçü 
zəncirində təşkiledici bəndlərin sayı dördə bərabərdir və bu 
səbəbdən onun hesablanması üçün ehtimal metodundan isti-
fadə edəcəyik (texnoloji ölçülərin normal səpələnməsini fərz 
edərək və σ6=iTA ). 

Texnoloji ölçülərin hesablanmasına başlamazdan əvvəl 
qapayıcı bəndləri bilavasitə gözlənilən konstruktor ölçüləri 
olmayan texnoloji ölçü zəncirlərini araşdırmaq və tələb olu-
nan dəqiqliklə onların təmin edilməsi mümkünlüyünü yoxla-
maq lazımdır. Yəni, maksimum-minimum metodundan istifa-
də edərkən (11.2) bərabərsizliyinin, ehtimal metodiundan 
istifadə edərkən (11.3) bərabərsizliyinin yerinə yetirilməsini 
yoxlamaq lazımdır.  

2 № - li ölçü zənciri üçün ( bax şək. 11.21) 
 

.2,03,05,062,0 1.57.12 TATATK +=+=>=  
 

3 № - li ölçü zənciri üçün 
 

.2,015,035,052,0 1.51.33 TATATK +=+=>=  
 

4 № -li ölçü zənciri üçün 
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.2,012,032,04,0 1.58.14 TATATK +=+=>=  
 

5 № - li ölçü zənciri üçün 
 

.096,03,0396,08,0 ''
1.53.25 TATATK +=+=>=  

 

7 № - li ölçü zənciri üçün 
 

.)()()()(

)2,0()3,0()3,0()3,0(31,056,08,0

2
1.5

2
7.1

2
6.1

2
3.1

2222
7

TATATATA

TK

+++=

=+++==>=
 

 

8 № - li ölçü zənciri üçün 
 

.096,03,0396,08,0 '
1.55.18 TATATK +=+=>=  

 

9 № - li ölçü zənciri üçün 
 

.068,03,0368,08,0 '
4.14.19 TATATK +=+=>=  

 

Beləlikl ə, əmin oluruq ki, layihələndirilmiş texnoloji pro-
ses bütün bilavasitə gözlənilməyən konstruktor ölçülərinin tə-
ləb olunan dəqiqliyini təmin edəcəkdir. Bundan başqa, haşi-
yələrin texnoloji ölçülərinin 3.25.14.1 ,, TATATA müsaidələrini 0,3 
mm-dən 0,6 mm-dək genişləndirmək məqsədəuyğun olardı. 
Bu isə dəzgahların sazlanmsı və yenidən sazlanması məsrəf-
lərini aşağı salardı. Bu texnoloji ölçülərə müsaidələrin geniş-
ləndirilmiş qiymətləri şək. 11.21-də kvadrat mötərizələrdə 
onların işarələnməsinin yanında göstərilmi şdir. 

Sonra isə ikibəndli 1 № - li və 6 № - li ölçü zəncirlərinə 
baxmaq lazımdır (şək. 11.21). Bu zəncirlərdən 

mmKA 39,011.2 40−==  və mmKA 4,01622 ±==  alırıq. 

Daha sonra isə ikibəndli 10 №-li və 14 №-li ölçü zəncir-
lərinin araşdırılmasına keçmək olar. 10 № - li zəncirdən 1.1Z  

emal payı ilə üst-üstə düşən 1.1A  texnoloji ölçüsünü təyin edi-
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rik: 
 

);(4,0min1.1min1.1 mmZA ==  
 

);(7,03,04,01.1max1.1max1.1 mmTAZA =+=+=  
 

).(55,0
2

7,04,0

2
max1.1min1.1

1.1 mm
AA

Aor =+=+=  
 

1.1A  ölçüsünün mexaniki emalda alındığı üçün və deşiklə-
rə, vallara aid olmadığı üçün onun nominal qiyməti kimi orta 
qiymətdən istifadə etmək qəbul olunmuşdur. Bunu nəzərə 
alaraq sonda mmA 15,055,01.1 ±=  yazmaq olar. 

Analoji olaraq 14 № - li zəncirdən 1.5Z  emal payı ilə üst – 

üstə düşən 1.5A  texnoloji ölçüsünü təyin edirik: 
 

);(2,0min1.5min1.5 mmZA ==  
 

);(4,02,02,01.5max1.5max1.5 mmTAZA =+=+=  
 

).(3,0
2

4,02,0

2
max1.5min1.5

1.5 mm
AA

Aor =+=+=  
 

Sonda mmA 1,03,01.5 ±= alırıq (ölçü nə deşiklərə, nə də 
vallara aid deyil). 

Bundan sonra isə ardıcıl olaraq texnoloji ölçülərindən biri 
məlum olmayan ölçü zəncirlərinə baxırıq (şək. 11.21) və orta 
qiymətlər üsulundan istifadə edərək nəticədə onun nominal 
qiymətini və hədd sapmalarını təyin edirik. 

2 № - li zəncirdən 7.1A  texnoloji ölçüsünü tapırıq. Bunun 
üçün onun orta qiymətini hesablayırıq: 

 

).(7,333,0341.527.1 mmAKA ororor =−=−=  
 

Son olaraq mmA 15,07,337.1 ±= yazırıq (ölçü nə deşiklərə, nə 
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də vallara aid deyil). 
3 №-li zəncirdən 1.3A  texnoloji ölçüsünü tapırıq. Onun 

orta qiyməti 
 

).(7,193,0201.531.3 mmAKA ororor =−=−=  
 

Son olaraq mmA 075,07,197.1 ±= yazırıq (ölçü nə 
deşiklərə, nə də vallara aid deyil). 

4 №-li zəncirdən 8.1A  texnoloji ölçüsünü təyin edək. Onun 
orta qiyməti 

 

)(9,23,02,31.548.1 mmAKA ororor =−=−=  
olacaqdır. 

 

Beləlikl ə, mmA 06,09,28.1 ±= alırıq. Bu ölçü deşiklərə aid 

olduğundan son olaraq mmA 12,0
8.1 84,2 +=  qəbul edirik. 

5 №-li zəncirdən 3.2A  texnoloji ölçüsünü hesablayırıq. 
Onun orta qiymətini tapaq: 

 

).(148,2148,02)( ''
1.553.2 mmAKA oror =+=+=  

 

İlkin olaraq mmA 3,0148,23.2 ±= yazırıq. Nominal qiyməti 

yuvarlaqlaşdırandan sonra mmA 3,015,23.2 ±= alırıq (ölçü nə 
deşiklərə, nə də vallara aid deyil). 

8 №-li zəncirdən 5.1A  texnoloji ölçüsünü təyin edək. Onun 
orta qiyməti 

 

)(148,2148,02'
1.585.1 mmAKA oror =+=+=  

olacaqdır. 
 

İlkin olaraq mmA 3,0148,25.1 ±= yazırıq. Nominal qiyməti 

yuvarlaqlaşdırandan sonra mmA 3,015,23.2 ±= alırıq (ölçü nə 
deşiklərə, nə də vallara aid deyil). 
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9 №-li zəncirdən 4.1A  texnoloji ölçüsünü təyin edək. 
Onun orta qiymətini hesablayaq: 

 

)(114,1114,01)( '
1.494.1 mmAKA ororor =+=+=  

 

İlkin olaraq mmA 3,0114,14.1 ±= yazırıq. Nominal qiyməti 

yuvarlaqlaşdırandan sonra mmA 3,01,14.1 ±= alırıq ( ölçü nə 
deşiklərə, nə də vallara aid deyil). 

12 №-li zəncirdən 3.1A  texnoloji ölçüsünü tapırıq. Bunun 

üçün əvvəlcə orZ 7.1  emal payının orta qiymətini hesablayırıq: 
 

).(5,0
2

3,03,0
2,0

2
7.13.1

min7.17.1 mm
TATA

ZZor =++=++=  
 

Sonra isə 3.1A  texnoloji ölçüsünün orta qiymətini təyin 
edirik: 

 

).(2,335,07,337.17.13.1 mmZAA ororor =−=−=  
 

Son olaraq mmA 15,02,337.1 ±= yazırıq (ölçü nə deşiklərə, nə 
də vallara aid deyil). 

11 № -li zəncirdən 2.1A  texnoloji ölçüsünü tapırıq. Bunun 

üçün əvvəlcə orZ 3.1  emal payının orta qiymətini hesablayırıq: 
 

).(61,0
2

3,012,0
4,0

2
3.12.1

min3.13.1 mm
TATA

ZZor =++=++=  
 

Sonra isə 2.1A  texnoloji ölçüsünün orta qiymətini təyin 
edirik: 

 

).(59,3261,02,333.13.12.1 mmZAA ororor =−=−=  
 

İlkin olaraq mmA 06,059,322.1 ±= yazırıq. Nominal qiy-

məti yuvarlaqlaşdırandan sonra mmA 06,06,322.1 ±= alırıq (öl-
çü nə deşiklərə, nə də vallara aid deyil). 
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13 № -li zəncirdən 9.1A  texnoloji ölçüsünü təyin edırik. 

Bunun üçün əvvəlcə orZ 1.2  emal payının orta qiymətini 
hesablayırıq: 

 

).(525,0
2

25,03,0
25,0

2
3.29.1

min1.21.2 mm
TATA

ZZor =++=++=  
 

Sonra isə 1.2A  texnoloji ölçüsünün orta qiymətini təyin 
edirik: 

 

).(805,39
2

39,00
40

2
1.21.2

1.21.2 mm
ASAYSA

AAor =−+=++=  

Daha sonra 9.1A  ölçüsünün orta qiymətini hesablayırıq: 
 

).(33,40525,0805,391.21.29.1 mmZAA ororor =+=+=  
 

İlkin olaraq mmA 15,033,409.1 ±= yazırıq. Bu ölçü vallara 

aid olduğu üçün mmA 3,09.1 48,40 −=  qəbul edirik. Nominal qiy-

məti yuvarlaqlaşdırandan sonra mmA 3,09.1 5,40 −= alırıq. 

Nəhəyət, 7 № -li zəncirdən 6.1A  texnoloji ölçüsünü tapırıq. 
Onun orta qiymətini hesablayaq: 
 

).(8,17,333,03,013.17.11.576.1 mmAAAKA ororororor =+++=−++=  
 

Son olaraq mmA 15,08,16.1 ±=  qəbul edirik (ölçü nə deşik-
lərə, nə də vallara aid deyil). 

Uzununa texnoloji ölçülərin hesablanmasının nəticələrini 
cədvəldə təsvir etmək məqsədəuyğundur. Baxılmış misal 
üçün hesablama nəticələri cədvəl 11.4 – də verilmişdir. 
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Cədvəl 11.4 

Uzununa texnoloji ölçülərin hesablanmasının nəticələri 
 

Texnoloji ölçünün 
işarələnməsi 

Texnoloji ölçünün orta 
qiyməti 

Texnoloji ölçünün qəbul 
olunmuş nominal 
qiyməti və hədd 

sapmaları  

1.2A  39,805 
39,040−  

1.5A  0,3 1,03,0 ±  

7.1A  33,7 15,07,33 ±  

1.3A  19,7 075,07,19 ±  

8.1A  2,9 12,084,2 +  
''
1.5A  0,148 048,0148,0 ±  

3.2A  2,148 3,015,2 ±  

2.2A  1 4,01±  

3.1A  33,2 3,01,1 ±  

6.1A  1,8 15,08,1 ±  

''
5.1A  0,148 048,0148,0 ±  

5.1A  2,148 3,015,2 ±  

''
4.1A  0,114 034,0114,0 ±  

4.1A  1,114 3,01,1 ±  

1.1A  0,55 15,055,0 ±  

2.1A  32,59 06,06,32 ±  

9.1A  40,33 
3,040−  
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ƏLAVƏLƏR 
 

      Əlavə 1 
“Deşikl ərin” v ə “Valların” müsaid ələri 

1.1. 250 mm-ə qədər ölçülər 
 

De-
şik 

09 1 2 2a - 3a 4 5 5 7 8 9 10 Si-
nif 

Val 1 2 2a 3 3 3a 4 5 5 7 8 9 10 
Kvalitet 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 
Nominal, 

mm 
Müsaidələr, mkm Müsaidələr, mm 

3 – qədər  4      6     10     14 0,025  0,040  0,06    0,10    0,14   0,25    0,40   0,60     1,0 
3...6  5      8     12     18 0,030  0,048  0,07    0,12    0,18   0,30    0,48   0,75     1,2 
6...10  6      9     15     22 0,036  0,058  0,09    0,15    0,22   0,36    0,58   0,90     1,5 
10...18  8    11     18     27 0,043  0,070  0,11    0,18    0,27   0,43    0,70   1,10     1,8 
18...30  9    13     21     33 0,052  0,084  0,13    0,21    0,33   0,52    0,84   1,30     2,1 
30...50 11   16     25     39 0,062  0,100  0,16    0,25    0,39   0,62    1,00   1,60     2,5 
50...80 13   19     30     46 0,074  0,120  0,19    0,30    0,46   0,74    1,20   1,90     3,0 
80...120 15   22     35     54 0,087  0,140  0,22    0,35    0,54   0,87    1,40   2,20     3,5 
120...180 18   25     40     63 0,100  0,160  0,25    0,40    0,63   1,00    1,60   2,50     4,0 
180...250 20   29     46     72 0,115  0,185  0,29    0,46    0,72   1,15    1,85   2,90     4,6 

 
1.2. 2000 mm -ə qədər ölçülər 

 
De-
şik 

09 1 2 2a - 3a 4 5 5 7 8 9 10 Si-
nif 

Val 1 2 2a 3 3 3a 4 5 5 7 8 9 10 
Kvalitet 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 
Nominal, 

mm 
Müsaidələr, mkm Müsaidələr, mm 

250 ...315  23      32     52     81 0,130 0,21  0,32  0,52    0,80   1,30      2,1    3,2    5,2 
315...400  25      36     57     89 0,140 0,23  0,36  0,57    0,90   1,40      2,3    3,6    5,7 

  400...500  27      40     63     97 0,155 0,25  0,40  0,63    0,97   1,55      2,5    4,0    6,3 
500...630  30      44     70   110 0,175 0,28  0,44  0,70    1,10   1,75      2,8    4,4    7,0 
630...800  35      50     80   125 0,200 0,32  0,50  0,80    1,25   2,00      3,2    5,0    8,0 

 800...1000  40      56     90   140 0,230 0,36  0,56  0,90    1,40   2,30      3,6    5,6    9,0 
1000...1250  46      66    105  165 0,260 0,42  0,66  1,05    1,65   2,60      4,2    6,6  10,5 
1250...1600  54      78    125  195 0,310 0,50  0,78  1,25    1,95   3,10      5,0    7,8  12,5 
1600...2000  65      92    150  230 0,370 0,60  0,92  1,50    3,30   3,70      6,0    9,2  15,0 
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1.3. 10000 mm -ə qədər ölçülər 
 

Deşik 09 1 2 2a - 3a 4 5 5 7 8 9 10 Si-
nif Val 1 2 2a 3 3 3a 4 5 5 7 8 9 10 

Kvalitet 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 
Nominal, 

mm 
Müsaidələr, mkm Müsaidələr, mm 

2000 ...2500  77   110  175   280 0,44  0,70  1,10   1,75    2,8       4,4     7,0   11,0  17,5 
 2500...3150  93   135  210   330 0,54  0,86  1,35   2,10    3,3       5,4     8,6   13,5  21,0 
 3150...4000 115  165  260   410 0,66  1,05  1,65   2,60    4,1       6,6   10,5   16,5  26,0 
 4000...5000 140  200  320   500 0,80  1,30  2,00   3,20    5,0       8,0   13,0   20,0  32,0 
 5000...6300 170  250  400   620 0,98  1,55  2,50   4,00    6,2       9,8   15,5   25,0  40,0 
 6300...8000 215  310  490   760 1,20  1,95  3,10   4,00    7,6     12,0   19,5   31,0  49,0 
 8000...10000 270  380  600   940 1,50  2,40  3,80   6,00    9,4     15,0   24,0   38,0  60,0 

 
       Əlavə 2 

DÜİST 6636-69 (ГОСТ 6636-69) (СТ СЭВ 514-77). 
Normal xətti ölçül ər, mm. 

RA5 RA10 RA20 RA40 RA80 

   2,2  

   2,4  

2,5 2,5 2,5 2,5  

   2,6 2,7 

   2,6 2,7 

  2,8 2,8 2,9 

   3,0 3,1 

 3,2 3,2 3,2 3,3 

   3,4 3,5 

  3,6 3,6 3,7 

   3,8 3,9 

4,0 4,0 4,0 4,0 4,1 

   4,2 4,4 

  4,5 4,5 4,6 

 

RA5 RA10 RA20 RA40 RA80 

1,0 1,0 1,0 1,0  

   1,05  

  1,1 1,10  

   1,15 1,25 

 1,2 1,2 1,20 1,35 

   1,30 1,45 

  1,4 1,40 1,55 

   1,50 1,62 

1,6 1,6 1,6 1,60 1,75 

   1,70 1,85 

  1,8 1,80 1,95 

   1,90 2,05 

 2,0 2,0 2,00 2,15 

   2,10 2,30 
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Əlavə 2-nin ardı. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
RA5 - əsas sıra; RA80 – texniki əsaslandırılımış hallar üçün sıra. 
Digər intervallardakı rəqəmləri 10, 100 və s. - yə vurma və böl-
məklə alırlar.   

 

Əlavə 3 
DÜİST 8908-81 (ГОСТ 8908-81).  Normal bucaqlar 

Sıra 1 Sıra 2  Sıra 3 
dərəcə dəqiqə dərəcə dəqiqə dərəcə dəqiqə 

0 00 0 00 0 15 
  0 30 0 45 
  1 00 1 30 
  2 00 2 30 
  3 00   
  4 00   
  2 00   
5 00 5 00   
  6 00   

 

RA5 RA10 RA20 RA40 RA80 

   4,8 4,9 

 5,0 5,0 5,0 5,2 

   5,3 5,5 

  5,6 5,6 5,8 

   6,0 6,2 

6,3 6,3 6,3 6,3 6,5 

   6,7 6,7 

  7,1 7,1 7,3 

   7,5 7,8 

 8,0 8,0 8,0 8,2 

   8,5 8,8 

  9,0 9,0 9,0 

   9,5 9,8 

10 10,0 10,0 10,0 10,2 
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Əlavə 3-ün ardı 
 

Sıra 1 Sıra 2  Sıra 3 
dərəcə dəqiqə dərəcə dəqiqə dərəcə dəqiqə 

  7 00   
  8 00 9 00 
  10 00 12 00 

15 00 15 00 18 00 
20 00 20 00 22 00 
    25 00 

 

Sıra 1 Sıra 2  Sıra 3 
dərəcə dəqiqə dərəcə dəqiqə dərəcə dəqiqə 

30 00 30 00 35 00 
  40 00 50 00 

45 00 45 00 55 00 
   00 65 00 

60 00 60 00 70 00 
  75 00 80 00 
    85 00 

90 00 90 00 100 00 
    110 00 

120 00 120 00 135 00 
    150 00 
    165 00 
    180 00 
    270 00 
    360 00 

 

Sıra 1 - i sıra 2 - dən, sıra 2 - ni sıra 3 - dən üstün tutmaq lazımdır. 
 

Əlavə 4 
DÜİST 8908-81 (ГОСТ 8908-81). Normal mailliklər 

 
Maillik bucağı Maillik (Meyl) 

dərəcə dəqiqə saniyə radian 

1:500 0 06 52,5 0,0020000 
1:200 0 17 11,3 0,0050000 
1:100 0 34 22,6 0,0100000 
1:55 1 08 44,7 0,0199971 
1:20 2 51 44,7 0,0499585 
1:10 2 42 38,1 0,0996685 
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Əlavə 5 
DÜİST 2789-73 (ГОСТ 2789-73)- Səthin k ələ-kötürlüyü-

nün rəqəmli parametrl əri 

* - üstün tutulan kələ-kötürlük; Sfr., dər. – siniflər və dərəcələr 
 

Əlavə 6 
Səthlərin zR  kələ-kötürlüyü v ə h  qüsurlu üst qatının 

qiymətləri 
 

6.1. Pəstahalma əməliyyatları 

 

Sfr., 
dər. 

Ra, 
mkm 

Rz, 
mkm 

  1 80,0 320,0 
 63,0 250,0 
  50,0* 200,0* 
2 40,0 160,0 
 32,0 125,0 
  25,0* 100,0* 
3 20,0 80,0 
 16,0 63,0 
  12,5*  50,0* 
4 10,0 40,0 
   8,0 32,0 
    6,3*   25,0* 
5  5,0 20,0 
  4,0 16,0 

 

Sfr., 
dər. 

Ra, 
mkm 

Rz, 
mkm 

  5 3,2* 12,5* 
6a    2,5 10,0 
  b    2,0   8,0 
  v  1,6*   6,3* 
7a  1,25   5,0 
  b  1,00   4,0 
  v   0,80*  3,2* 
8a  0,63   2,2 
   b  0,50   2,0 
   v    0,40*  1,6* 
9a   0,32  1,25 
  b   0,25  1,00 
  v     0,20*   0,80* 
10a    0,16    0,63 
 

Sfr., 
dər. 

Ra, 
mkm 

Rz, 
mkm 

10b 80,0 320,0 
    v 63,0 250,0 
11a 50,0* 200,0* 
     b 40,0 160,0 
     v 32,0 125,0 
12a 25,0* 100,0* 
    b 20,0 80,0 
    v 16,0 63,0 
13a 12,5* 50,0* 
    b 10,0 40,0 
     v 8,0 32,0 
14a 6,3* 25,0* 
     b 5,0 20,0 
     v 4,0 16,0 
 

Pəstahalma 
əməliyyatı 

Rz, mkm  h, mkm 

  Tökmə:   
Mərkəzdənqaçma 40...100 100...200 
Əriyən modellər 

üzrə 
 10...40 80...150 

Qəlib:   
qabıq 20...80 150...250 
metal 100...200 100...300 

təzyiq altında 10...40 80...150 
 

Pəstahalma 
əməliyyatı 

Rz, mkm h, mkm 

Yayma:   

  isti 
yayılmış: 

  

  adi 
dəqiqlikli 

80...150 100...150 

  yüksək 
dəqiqlikli 

50...100 80...150 
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Əlavə 6-nin ardı 
 

6.2. Müxtəli emal üsulları ilə alınmış pəstahlar 

 
 

Pəstahalma 
əməliyyatı 

Rz, mkm  h, mkm 

Qumlu gil 
qəlibləndirməsi 

zamanı 

  

əl 100...500 200...600 
maşın 80...300 150...400 

  Döymə 300...500 400...600 
Ştamplama:      

  adi dəqiqlikli    
100...250 

  
200...400 

  yüksək 
dəqiqlikli 

 80...200 150...300 

 

Pəstahalma 
əməliyyatı 

Rz, mkm h, mkm 

Soyuq 
çəkilmiş 
(dartılmış) 

40...80 50...100 

Preslərdə 
doğrama 

100...300 100...150 

Qayçılarla 
doğrama 

100...300  100...150 

Mexaniki 
mişarlarla 

kəsmə 

80...160  100...150  

 

Emal üsulu Rz, mkm  h, mkm 
Yonma: 
    kobud 
    yarımtəmiz 
    təmiz 
    nazik 

 

 
80...160 
30...50 
15...25 
6...10 

 
50...100 
40...60 
20...30 
10...20 

Düzyonuş: 
ilkin 
son 

 
80...150  
15...25 

 
100...150 
20...30 

Frezləmə: 
kobud (soyma) 

təmiz 
nazik 

 
80...150 
20...50 
3,2...6,3 

 
80...100 
40...60 
10...30 

Burğulama: 
Kobud 
Dərin 

 
80...150 
15...30 

 
50...100 
25...50 

 Zenkerləmə: 
     kobud 
     təmiz 

 
30...50 
20...50 

 
40...50 
35...40 

 

Emal üsulu Rz, mkm h, mkm 
Rayberləmə: 
  ilkin 
  təmiz 

 
10...20 
6...10 

 
15...25 
5...10 

  İçyonuş: 
     almaz 

 
3,2...6,3 

 
4,..10 

  Dartma: 
təmiz 
nazik 

 
20...50 
3,2...6,3 

 
40...60 
10...30 

Pardaqlama: 
kobud 
Təmiz 
nazik 

 
20...40 
5...10 

1,3...3,5 

 
30...50 
15...25 
5...10 

Honlama 1...3 3...6 

Superfiniş 0,2...0,8 3...5 

Sürtmə: 
Ilkin 
son 

 
0,8...3,2 
0,05...0,4 

 
3...5 
3...5 

 Cilalama 0,05...0,4 2...3 
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Əlavə 7 
 

Polad səthlərin doydurma və örtük qatları d ərinlikl ərinin 
tövsiyə olunan qiymətləri 

 
Qatın dərinliyi, mm Emal növü 

minimal maksima
l 

Dərinliyin 
dəyişməsi 

(rəqsi), 
mm 

Bərk karbonlaşdırıcı ilə sementləmə 0,20 2,50 0,400 
Maye karbonlaşdırıcı ilə sementləmə 0,10 0,50 0,100 

Qaz sementləmə 0,20 2,00 0,150 
Sianlama 0,20 1,50 0,100 
Azotlama 0,10 0,50 0,050 

“Südlü (молочное)” xromlama 0,01 0,07 0,020 
Məsaməli xromlama 0,04 0,20 0.050 

Nikelləmə 0,03 0,15 0,020 
Alüminiumlama 0.10 0,60 0,030 

Sinkləmə 0,02 0,07 0,050 
Kadmiumlama 0,02 0,05 0,005 

Misləmə 0,03 0,06 0,010 
Qalaylama 0,02 0,06 0,015 
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Əlavə 8 
Texnoloji və ölçmə bazalarının üst-üstə salınması və 
uzununa ölçülərin x ətalarının 10% həddində ölçmə 

bazalarının forma sapmaları zamanı torna 
əməliyyatlarının orta statistik d əqiqliyi 

 

Ölçülərin dəqiqliyi Kələ-
kötürlük uzununa, mm 

Avadan
lıq və 
emal 

metodl
arı 

Dəqiqliyin 
təmin 

edilməsi 
üsulları 

K
e
ç
i
d 

Rz Ra 

diamet
ral 

(kvalit
etlər) 

80 –
a 
qə-
dər 

80.. 
.260 

260.
..50
0 

500
-dən 
yu-
xarı 

Torna - 
yiv 

açan 
dəzgah

-ları 

Dönmə 
kəskitutanı-
nı tətbiq 
etməklə 
əvvəlcədən  
sazlanmış 
limb üzrə  

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

12...13 
 

10 

0,3 
 

0,12 

0,40 
 

0,20 

0,50 
 

0,25 

0,70 
 

0.30 

Presi-
zion 
torna 
dəz-

gahları
  

Dönmə 
kəskitutanı-

nı tətbiq 
etməklə 

əvvəlcədən  
sazlanmış 
limb üzrə  

1 
 
2 

40 
 
5 

10 
 

1,25 

8...9 
 

6...7 

0,8 
 

0,04 

0,10 
 

0,06 

0,12 
 

0,08 

0,15 
 

0.10 

Kiçik 
karu-
sel 
dəz-
gahla-
rı  

Əvvəlcə-
dən  

sazlanmış 
limb və ya 
dayaqlar 

üzrə   

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

12...13 
 

8...9 

0,25 
 

0,07 

0,30 
 

0,10 

0,35 
 

0,12 

0,45 
 

0.18 

Texnoloji 
bazalar-

dan 
dayaqlar 

üzrə  

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

12...13 
 

10 

0,25 
 

0,15 

0,30 
 

0,17 

0,35 
 

0,30 

0,40 
 

0.25 Torna-
revol-
ver 
dəz-

gahları 

Müxtəlif 
mövqelərdə 

emal 
edilmiş 
səthlər 

arasında  

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

12...13 
 

11 

0,30 
 

0,20 

0,35 
 

0,25 

0,40 
 

0,30 

0,45 
 

0.35 
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Əlavə 8-in ardı 
 

Ölçülərin dəqiqliyi Kələ-
kötürlük uzununa, mm 

Avadan
lıq və 
emal 

metodl
arı 

Dəqiqliyin 
təmin 

edilməsi 
üsulları 

K
e
ç
i
d 

Rz Ra 

diamet
ral 

(kvalit
etlər) 

80 –
a 
qə-
dər 

80.. 
.260 

260.
..50
0 

500
-dən 
yu-
xarı 

 

Torna-
revol-
ver 
dəz-

gahları 

Çoxkəski-
li tutqcda 
kəskilərlə 

emal 
edilmiş 
səthlər 

arasında  

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

12...13 
 

10 

0,12 
 

0,08 

0,17 
 

0,10 

0,20 
 

0,12 

0,25 
 

0.15 

Texnoloji 
bazalar-

dan 
dayaqlar 

üzrə  

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

12...13 
 

11 

0,25 
 

0,12 

0,30 
 

0,17 

0,35 
 

0,20 

0,40 
 

0.25 

Çoxkəski-
li tutqacda 

emal 
edilmiş 
səthlər 

arasında  

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

12...13 
 

10 

0,15 
 

0,08 

0,20 
 

0,10 

0,25 
 

0,12 

0,30 
 

0.15 

Çox-
kəskili 
torna 

yarım-
avto-
mat-
ları Müxtəlif 

support-
larda emal 

edilmiş 
səthlər 

arasında 

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

12...13 
 

11 

0,20 
 

0,12 

0,25 
 

0,17 

0,30 
 

0,20 

0,35 
 

0.25 

Surət-
köçür-

mə 
torna 

yarım-
avto-
mat-
ları 

Texnoloji 
bazalar-

dan kopir 
(surət- 

çıxarma, 
surət-  

köçürmə)  
üzrə  

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

12...13 
 

10 

0,25 
 

0,15 

0,30 
 

0,17 

0,35 
 

0,25 

0,40 
 

0.25 
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Əlavə 8-in ardı 
 

Ölçülərin dəqiqliyi Kələ-
kötürlük uzununa, mm 

Avadan
lıq və 
emal 

metodl
arı 

Dəqiqliyin 
təmin 

edilməsi 
üsulları 

K
e
ç
i
d 

Rz Ra 

diamet
ral 

(kvalit
etlər) 

80 –
a 
qə-
dər 

80.. 
.260 

260.
..50
0 

500
-dən 
yu-
xarı 

 

Çoxkəski-
li tutqcda 
kəskilərlə 

emal 
edilmiş 
səthlər 

arasında  

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

11 
 

8...9 

0,17 
 

0,12 

0,20 
 

0,17 

0,25 
 

0,20 

0,30 
 

0.25 

Surət-
köçür-

mə 
torna 

yarım-
avto-
mat-
ları 

Müxtəlif 
support-

larda emal 
edilmiş 
səthlər 

arasında 

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

12...13 
 

10 

0,12 
 

0,17 

0,25 
 

0,20 

0,30 
 

0,25 

0,35 
 

0.30 

Texnoloji 
bazalar-

dan 
kopirlər 

və 
dayaqlar 

üzrə  

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

12...13 
 

10 

0,20 
 

0,12 

0,25 
 

0,15 

0,30 
 

0,20 

- 
 
- 

Çoxkəski-
li tutqcda 
kəskilərlə 

emal 
edilmiş 
səthlər 

arasında  

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

11 
 

8...9 

0,17 
 

0,08 

0,20 
 

0,10 

0,25 
 

0,12 

- 
 
- 

Verti-
kal 

çox-
şpin-
delli 
torna 

yarım-
avtom
atları  

 
 
 

Müxtəlif 
mövqelər
də emal 
edilmiş 
səthlər 

arasında  

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

12...13 
 

10 

0,20 
 

0,15 

0,25 
 

0,20 

0,30 
 

0,25 

- 
 
- 
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Əlavə 8-in ardı 
 

Ölçülərin dəqiqliyi Kələ-
kötürlük uzununa, mm 

Avadan
lıq və 
emal 

metodl
arı 

Dəqiqliyin 
təmin 

edilməsi 
üsulları 

K
e
ç
i
d 

Rz Ra 

diamet
ral 

(kvalit
etlər) 

80 –
a 
qə-
dər 

80.. 
.260 

260.
..50
0 

500
-dən 
yu-
xarı 

 

RPİ 
dəz-

gahları 

Proqram 
üzrə 

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

11 
 

10 

0,20 
 

0,12 

0,25 
 

0,17 

0,30 
 

0,20 

0,40 
 

0.25 
Əmə-
liyyat 
dəz-

gahları 

Dayaqlar 
üzrə 

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

11 
 

8...9 

0,15 
 

0,06 

0,20 
 

0,08 

0,25 
 

0,10 

0,30 
 

0.12 

Fason-
lu-

uzun-
una 

yonma 
avto-
matı 

kopirlər 
üzrə  

1 
 
2 

40 
 

10 

20 
 

2,5 

10 
 

7...8 

0,12 
 

0,08 

0,17 
 

0,10 

- 
 
- 

- 
 
- 

Müxtəlif 
mövqelər-
də emal 
edilmiş 
səthlər 

arasında  

1 
 
2 

40 
 

10 

10 
 

2,5 

11 
 

8...9 

0,12 
 

0,08 

0,17 
 

0,10 

- 
 
- 

- 
 
- 

Eninə 
supportun 
dayağın-

dan 

1 40 10 11 0,20 0,30 - - 

Torna-
revol-
ver 

avto-
mat-
ları Çoxkəski-

li tutqcda 
kəskilərlə 

emal 
edilmiş 
səthlər 

arasında  

1 20 5 10 0,06 0,08 - - 
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Əlavə 8-in ardı 
 

Ölçülərin dəqiqliyi Kələ-
kötürlük uzununa, mm 

Avadan
lıq və 
emal 

metodl
arı 

Dəqiqliyin 
təmin 

edilməsi 
üsulları 

K
e
ç
i
d 

Rz Ra 

diamet
ral 

(kvalit
etlər) 

80 –
a 
qə-
dər 

80.. 
.260 

260.
..50
0 

500
-dən 
yu-
xarı 

 

Torna-
revol-
ver 

avto-
mat-
ları 

Fasonlu 
kəski ilə 

emal 
edilmiş 
səthlər 

arasında  

1 20 5 10 0,02 0,04 - - 

Uzununa 
supportun 
texnoloji 
bazasın-
dan kopir 

üzrə 

1 
 
2 

40 
 

10 

10 
 

2,5 

11 
 

8...9 

0,12 
 

0,08 

0,17 
 

0,10 

- 
 
- 

- 
 
- 

Müxtəlif 
support-

larda emal 
edilmiş 
səthlər 

arasında 

1 
 
2 

40 
 

10 

10 
 

2,5 

11 
 

8...9 

0,15 
 

0,10 

0,20 
 

0,12 

- 
 
- 

- 
 
- 

Eninə 
supportun 
dayağın-

dan 

1 
 
2 

40 10 11 0,20 0,30 - - 

Çoxkəski-
li tutqcda 
kəskilərlə 

emal 
edilmiş 
səthlər 

arasında  

1 
 
2 

40 
 

10 

10 
 

2,5 

11 
 

8...9 

0,10 
 

0,06 

0,12 
 

0,08 

- 
 
- 

- 
 
- 

Hori-
zontal 
çox-
şpin-
delli 
torna 
avto-

mat və 
yarım-
avto-
mat-
ları 

Fasonlu 
kəski ilə 

emal 
edilmiş 
səthlər 

arasında  

1 20 5 10 0,02 0,04 - - 
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Əlavə 9 
Texnoloji və ölçmə bazalarının üst-üstə salınması və 
uzununa ölçülərin x ətalarının 10% həddində ölçmə 

bazalarının forma sapmaları zamanı burğulama 
əməliyyatlarının orta statistik d əqiqliyi 

 
Ölçülərin dəqiqliyi Kələ-

kötürlük uzununa, mm Avadan
lıq və 
emal 

metodl
arı 

Dəqiqliyin 
təmin 

edilməsi 
üsulları 

K
e
ç
i
d 

Rz Ra 

diamet
ral 

(kvalit
etlər) 

80 -
a 

qə-
dər 

80.. 
.260 

260.
..50
0 

500
-dən 
yu-
xarı 

limb üzrə - 80 20 12...13 0,15 0,20 0,30 - 

Verti-
kal-
burğu 
və aq-
reqat 
dəzgah
-larında 
qapalı 
deşik-
lərin 
spiral 
burğu-
su ilə 
emalı 

dayaqlar 
üzrə  - 80 20 12...13 0,10 0,15 0,20 - 

Verti-
kal-
burğu 
və aq-
reqat 
dəzgah-
larında 
qapalı 
deşik-
lərin 
tüfəng 
burğu-
su ilə 
emalı 

limb üzrə - 40 10 8...10 0,15 0,20 0,30 - 
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Əlavə 9-un ardı 
 

Ölçülərin dəqiqliyi Kələ-
kötürlük uzununa, mm Avadan

lıq və 
emal 

metodl
arı 

Dəqiqliyin 
təmin 

edilməsi 
üsulları 

K
e
ç
i
d 

Rz Ra 

diamet
ral 

(kvalit
etlər) 

80 -
a 

qə-
dər 

80.. 
.260 

260.
..50
0 

500
-dən 
yu-
xarı 

 

Verti-
kal-
burğu 
və aq-
reqat 
dəzgah
-larında 
qapalı 
deşik-
lərin 
tüfəng 
burğu-
su ilə 
emalı 

dayaqlar 
üzrə  - 80 20 8...10 0,10 0,15 0,20 - 

Eyni 
ilə, 
kobud 
deşiklə
-rin 
zenker-
lənməsi 

- - 80 20 12...13 - - - - 

Eyni 
ilə, 
burğula
madan 
sonra 
zenker-
lənmə 

- - 40 20 10...11 - - - - 

Eyni 
ilə, 
rayberl
əmə 

- - 10 2,5 6...7 - - - - 
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Əlavə 9-un ardı 
 

Ölçülərin dəqiqliyi Kələ-
kötürlük uzununa, mm Avadan

lıq və 
emal 

metodl
arı 

Dəqiqliyin 
təmin 

edilməsi 
üsulları 

K
e
ç
i
d 

Rz Ra 

diamet
ral 

(kvalit
etlər) 

80 -
a 

qə-
dər 

80.. 
.260 

260.
..50
0 

500
-dən 
yu-
xarı 

 

Verti-
kal-
burğu 
və aq-
reqat 
dəzgah
-larında 
qapalı 
deşik-
lərin 
zenker-
ləmə 
emalı 

dayaqlar 
üzrə  - 40 10 12...13 0,15 0,20 0,30 - 

Eyni 
ilə, 
burğula
rla 
sekovka
lama 

dayaqlar 
üzrə  - 40 10 12...13 0,15 0,20 0,30 - 

Eyni 
ilə, 
deşiyin 
kobinə 
edilmiş 
alətlə 
emalı 
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Əlavə 10 

Texnoloji və ölçmə bazalarının üst-üstə salınması və 
uzununa ölçülərin x ətalarının 10% həddində ölçmə 

bazalarının forma sapmaları zamanı içyonuş 
əməliyyatlarının orta statistik d əqiqliyi 

 
 

Ölçülərin dəqiqliyi Kələ-
kötürlük uzununa, mm 

Avadan
lıq və 
emal 

metodl
arı 

Dəqiqliyin 
təmin 

edilməsi 
üsulları 

K
e
ç
i
d 

Rz Ra 

diamet
-ral 

(kvalit
etlər) 

80 -
a 

qə-
dər 

80.. 
.260 

260.
..50
0 

500
-dən 
yu-
xarı 

limb üzrə 
1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

11 
 

8...9 

0,15 
 

0,10 

0,20 
 

0,15 

0,25 
 

0,20 

- 
 
- 

Hori-
zontal-
işyonuş 
dəzgah
-larında 
pilləli 
deşik-
lərin 
içyo-
nuşu 

Proqram 
(RPİ 

dəzgahı) 
üzrə  

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

11 
 

8...9 

0,10 
 

0,05 

0,20 
 

0,08 

0,15 
 

0,10 

- 
 
- 

 

Bir 
borştanqda 
kəskilərlə 

emal 
edilmiş 
səthlər 

arasında 

1 
 
2 

20 
 
5 

5 
 

1,25 

8...9 
 

6...7 

0,05 
 

0,02 

0,06 
 

0,04 

0,08 
 

0,06 

- 
 
- 

 
Müxtəlif 

mövqelər-
də emal 
edilmiş 
səthlər 

arasında  

1 
 
2 

20 
 
5 

5 
 

1,25 

8...9 
 

6....7 

0,10 
 

0,07 

0,12 
 

0,10 

0,15 
 

0,12 

- 
 
- 
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Əlavə 11 
Texnoloji və ölçmə bazalarının üst-üstə salınması və uzununa 
ölçülərin x ətalarının 10% həddində ölçmə bazalarının forma 

sapmaları zamanı frezləmə əməliyyatlarının orta statistik 
dəqiqliyi 

 
 

Ölçülərin dəqiqliyi Kələ-
kötürlük uzununa, mm 

Avadan
lıq və 
emal 

metodl
arı 

Dəqiqliyin 
təmin 

edilməsi 
üsulları 

K
e
ç
i
d 

Rz Ra 

diamet-
ral 

(kvali-
tetlər) 

80 -a 
qə-
dər 

80.. 
.260 

260.
..50
0 

500-
dən 
yu-
xarı 

Hori-
zontal 
və uni-
versal 
dəz.-da 
silin-
drik 
frezlər-
lə  

Dayaqlar 
və 

yerləşdirm
ələr üzrə  

1 
 
2 
 
3 

80 
 

10 
 
5 

20 
 

2,5 
 

1,25 

12...13 
 

11 
 

8...9 

0,20 
 

0,12 
 

0.06 

0,25 
 

0,17 
 

0,08 

 
0,30 

 
0,20 

 
0,12 

 

0,40 
 

0,25 
 

0,15 

Verti-
kal və 
univers

al 
dəzgah
-larda 
yan 

frezlər-
lə 

Dayaqlar 
və 

yerləşdirm
ələr üzrə 

1 
 
2 
 
3 

80 
 

10 
 
5 

20 
 

2,5 
 

1,25 

12...13 
 

10 
 

7...8 

 
 

0,20 
 

0,12 
 

0.04 
 
 

0,25 
 

0,17 
 

0,06 

 
0,30 

 
0,20 

 
0,10 

 

0,40 
 

0,25 
 

0,12 

Yerləşdir-
mələr üzrə 
bazalardan 

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

12...13 
 

11 

0,20 
 

0,12 

0,25 
 

0,17 

0,30 
 

0,20 

0,40 
 

0,25 İkitə-
rəfli 
frez 
dəzgahl
arı 

Frezlər 
arasında 

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 

2,5 

12...13 
 

10 

0,10 
 

0,08 

0,15 
 

0,10 

0,17 
 

0,12 

0,20 
 

0,15 
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Əlavə 12 
Texnoloji və ölçmə bazalarının üst-üstə salınması və 
uzununa ölçülərin x ətalarının 10% həddində ölçmə 

bazalarının forma sapmaları zamanı düzyonuş və dartma 
əməliyyatlarının orta statistik d əqiqliyi 

 
 

Ölçülərin dəqiqliyi Kələ-
kötürlük 

uzununa, mm 

Avadan
lıq və 
emal 

metodl
arı 

Dəqiqliyin 
təmin 

edilməsi 
üsulları 

K
e
ç
i
d Rz Ra 

diamet-
ral 

(kvalite
tlər) 

80 -a 
qə-
dər 

80.. 
.260 

260.
..50
0 

500-
dən 
yu-
xarı 

İsgənə 
dəzgah
-ları 

Limb üzrə  
1 
 
2 

80 
 

20 

20 
 
5 

- 
 
- 

0,40 
 

0,20 

0,45 
 

0,25 

0,50 
 

0,30 

0,60 
 

0,40 

Eninə-
düzyo-
nuş 
dəzgah
-ları  

Limb və 
yerləşdirmə 

üzrə 

1 
 
2 

80 
 

20 

20 
 
5 

- 
 
- 

0,40 
 

0,12 

0,45 
 

0,17 

0,50 
 

0,20 

0,60 
 

0,25 

Uzunu-
na-
düzyo-
nuş 
dəzgah
-ları  

Limb və 
yerləşdirmə 

üzrə 

1 
 
2 

80 
 

10 

20 
 
5 

- 
 
- 

0,20 
 

0,12 

0,25 
 

0,17 

0,30 
 

0,20 

0,40 
 

0,25 

Daxili 
dartma 

- 1 10 2,5 6...7 - - =    - 

Xarici 
dartma 

- 1 10 2,5 - 0,12 0,17 0,20 0,25 
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Əlavə 13 
Texnoloji və ölçmə bazalarının üst-üstə salınması və 
uzununa ölçülərin x ətalarının 10% həddində ölçmə 
bazalarının forma sapmaları zamanı pardaqlama 

əməliyyatlarının orta statistik d əqiqliyi 
 

 

Ölçülərin dəqiqliyi Kələ-
kötürlük 

uzununa, mm 
Avadan
lıq və 
emal 

metodl
arı 

Dəqiq-
liyin 
təmin 

edilmə-
si 

üsulları 

Pardaql
amanın 
növü 

Rz Ra 

dia-
met-
ral 

(kva-
litet-
lər) 

80 -a 
qə-
dər 

80.. 
.260 

260..
.500 

500-
dən 
yu-
xarı 

İlkin 10 2,5 10 - - - - 

Təmiz 0,63 0,16 6...7 - - - - 

Dairəvi 
–par-
daq 
dəz-
gahları 

Limb, 
dayaq-
lar və 
sınaq 
işçi 

gediş-
ləri 
üzrə  

Nazik 0,16 0,04 5...6 - - - - 

İlkin 10 2,5 10 0,15 0,17 0,20 0,25 Dayaq-
lar üzrə 

Təmiz 2,5 0,63 6...7 0,08 0,10 0,12 0,15 

İlkin 10 2,5 10 0,10 0,12 0,15 0,17 

Yanda-
irəvi –
pardaq 
dəz-
gahları 

Mövqe-
ləndiri-
ci ilə 

Təmiz 2,5 0,63 6...7 0,06 0,08 0,10 0,12 

İlkin 10 2,5 10 0,20 0,25 0,30 - 

Təmiz 2,5 0,63 6...7 0,12 0,17 0,20 - 

Daxili 
pardaq 
dəzgah
-ları 

Limb, 
dayaq-
lar və 
sınaq 
işçi 

gediş-
ləri 
üzrə 

Nazik 0,63 0,16 5...6 0,06 0,08 0,12 - 
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Əlavə 13-ün ardı 
 

 

Ölçülərin dəqiqliyi Kələ-
kötürlük 

uzununa, mm 
Avadan
lıq və 
emal 

metodl
arı 

Dəqiq-
liyin 
təmin 

edilmə-
si 

üsulları 

Pardaql
amanın 
növü 

Rz Ra 

dia-
met-
ral 

(kval
itetlə

r) 

80 -a 
qə-
dər 

80.. 
.260 

260..
.500 

500-
dən 
yu-
xarı 

İlkin 10 2,5 - 0,15 0,20 0,25 - 

Təmiz 2,5 0,63 - 0,08 0,10 0,12 - 

Müstə-
vi –
pardaq 
dəz-
gahları 

Limb, 
dayaq-
lar və 
sınaq 
işçi 

gediş-
ləri 
üzrə  

Nazik 0,63 0,16 - 0,05 0.08 0,10 - 

İlkin 10 2,5 8...9 - - - - 
Mərkəz
siz –
pardaq 
dəz-
gahları 

Dayaq-
lar üzrə 

Təmiz 5 1,25 6...7 0,12 0,17 0,20 - 

 
Əlavə 14 

Finiş əməliyyatlarının orta statistik d əqiqliyi 
 

 

Ölçülərin dəqiqliyi Kələ-
kötürlük 

uzununa, mm 
Avadan
lıq və 
emal 

metodl
arı 

Dəqiq-
liyin 
təmin 

edilmə-
si 

üsulları 

Pardaql
amanın 
növü 

Rz Ra 

dia-
met-
ral 

(kva-
litet-
lər) 

80 -a 
qə-
dər 

80.. 
.260 

260..
.500 

500-
dən 
yu-
xarı 

İlkin 1,25 0,32 - 
Honla-
ma 

- 
Təmiz 1,25 0,32 5...6 

Emal dəqiqliyi əvvəlcə-
dən yerinə yetirilmiş ölçü-
lərin dəqiqliyinə uyğun-
dur 

İlkin 1.25 0,32 
1,1 x 
ilkin 

- - - - Super-
finişlə-
mə 

- 

Təmiz 0,32 0,08 -    - - - - 
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Əlavə 14-ün ardı 
 

 

Ölçülərin dəqiqliyi Kələ-
kötürlük 

uzununa, mm 
Avadan
lıq və 
emal 

metodl
arı 

Dəqiq-
liyin 
təmin 

edilmə-
si 

üsulları 

Pardaql
amanın 
növü 

Rz Ra 

dia-
met-
ral 
(kva-
litet-
lər) 

80 -a 
qə-
dər 

80.. 
.260 

260..
.500 

500-
dən 
yu-
xarı 

İlkin 1.25 0,32    - - Ölçü-
süz 
sürtmə 

- 
Təmiz 0,32 0,08 - 

qalır 
- 

Ölçülü 
sürtmə 

- İlkin 0,32 0,08 

3-
dən 
də-
qiq 

0,001 - 

 
Əlavə 15 

Torna əməliyyatlarında “t əmiz” texnoloji bazalara 
nisbətən emal edilmiş səthlərin orta statistik forma v ə 

yerləşmə dəqiqliyi, mkm 
 

 

Nominal ölçülər, mm 
Avadanlıq 
və emal 

metodları 

K
e
ç
i
d 

Sapmalar 10-a 
qədər 

10.. 
...50 

 

50… 
…160 

Müstəvilikdən 6...16 10...30 25...50 
Perpendikulyarlıqdan 25...60 40...120 100...200 

Silindriklikdən 10...24 20...40 30...60 
1 

Eynioxluluqdan 40...80 50...100 80...120 
Müstəvilikdən 2,5...6,0 4...16 10...25 

Perpendikulyarlıqdan 6...16 10...40 16...50 
Silindriklikdən 2...10 6...16 8...20 

2 

Eynioxluluqdan 20...30 30...60 40...80 
Müstəvilikdən 0,6...1,0 1,0...2,5 1,6...6,0 

Perpendikulyarlıqdan 1,6...4,0 4,0...10 6...16 
Silindriklikdən 1,2...3,0 2,5...4,0 3...8 

Revolver, 
çoxşpindel-
li və digər 

torna 
dəzgahları 

3 

Eynioxluluqdan 5...16 8...20 10...25 
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Əlavə 15-in ardı 
 

 

Nominal ölçülər, mm 
Avadanlıq 
və emal 

metodları 

K
e
ç
i
d 

Sapmalar 
 

160... 
...300 

 

 
300.. 
...600 

 

500 –dən 
artıq 

Müstəvilikdən 40...80 60...120 100...250 
Perpendikulyarlıqdan 150...300 300...450 400...1000 

Silindriklikdən 50...100 80...150 150...300 
1 

Eynioxluluqdan 100...200 150...250 200...400 
Müstəvilikdən 16...35 25...50 40...100 

Perpendikulyarlıqdan 25...80 40...100 80...300 
Silindriklikdən 10...25 12...30 16...50 

2 

Eynioxluluqdan 60...100 80...160 100...500 
Müstəvilikdən 4...10 8...16 10...40 

Perpendikulyarlıqdan 8...20 10...30 16...100 
Silindriklikdən 5...10 7...12    10...25 

Revolver, 
çoxşpindel-
li və digər 

torna 
dəzgahları 

3 

Eynioxluluqdan 12...30 16...40 20...80 

 
Əlavə 16 

Burğulama əməliyyatlarında “t əmiz” texnoloji bazalara 
nisbətən emal edilmiş səthlərin orta statistik forma v ə 

yerləşmə dəqiqliyi, mkm 
 

 

Nominal ölçülər, mm 
Avadanlıq 
və emal 

metodları 

K
e
ç
i
d 

Sapmalar 10-a 
qədər 

10.. 
...50 

50… 
…160 

160… 
…300 

Eynioxluluqdan 25...60 
40...12

0 
80...250 160...400 

Spiral 
burğuları 

ilə 
burğulama 

1 
Silindriklikdən 12...25 16...40 20...50 - 

Eynioxluluqdan 2,5...6,0 4...16 10...25 20...50 Tüfəng 
burğuları 

ilə 
burğulama 

1 
Silindriklikdən 2...5 4...10 8...16 12...20 
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Əlavə 17 
Zenkerləmə və rayberləmə əməliyyatlarında “t əmiz” 

texnoloji bazalara nisbətən emal edilmiş səthlərin orta 
statistik forma və yerləşmə dəqiqliyi, mkm 

 
 

Nominal ölçülər, mm Ava-
danlıq 

və 
emal 

metod
-ları 

K
e
ç
i
d 

Sapmalar 10-a 
qədər 

10.. 
...50 

50… 
…160 

160… 
…300 

300… 
…600 

500-
dən 
yu-
xarı 

Eyniox-
luluqdan 

4...10 8...16 10...25 16...40 - - Zen-
ker-
ləmə 

1 
Silindrik-

likdən 
2...8 6...12 8...20 - - - 

Eyniox-
luluqdan 

İlkin xəta +(4-6) Ray-
ber-
ləmə 

1 
Silindrik-

likdən 
1,5...2,0 2,5...8,0 5...10 8...16 - - 

 
Əlavə 18 

İçyonuş əməliyyatlarında “t əmiz” texnoloji bazalara 
nisbətən emal edilmiş səthlərin orta statistik forma v ə 

yerləşmə dəqiqliyi, mkm 
 

 

Nominal ölçülər, mm 
Avadanlıq 
və emal 

metodları 

K
e
ç
i
d 

Sapmalar 10-a 
qədər 

10.. 
...50 

 

50… 
…160 

Müstəvilikdən 0,4...1,0 0,8...2,0 1,2...4 
Perpendikulyarlıqdan 0,6...1,6 1,2...4,0 2,5...6,0 

Silindriklikdən 0,5...1,2 1,0...2,8 2...5 
1 

Eynioxluluqdan 2,5...6,0 3...8 5...10 
  Nominal ölçülər, mm 

  160...300 300...600 
500-dən 
yuxarı 

Müstəvilikdən 2,5...8,0 6...10 - 
Perpendikulyarlıqdan 4...8 6...10 8...16 

Silindriklikdən 4...10 6...16 10...20 

Almaz 
içyonuşu 

1 

Eynioxluluqdan 6...12 8...16 10...20 
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Əlavə 19 
Frezləmə əməliyyatlarında “t əmiz” texnoloji bazalara 
nisbətən emal edilmiş səthlərin orta statistik forma v ə 

yerləşmə dəqiqliyi, mkm 
 

 

Nominal ölçülər, mm 
Avadanlıq 
və emal 

metodları 

K
e
ç
i
d 

Sapmalar 10-a 
qədər 

10.. 
...50 

 

50… 
…160 

Müstəvilikdən 6...16 10...20 16...40 
1 

Perpendikulyarlıqdan 25...60 40...120 108...250 
Müstəvilikdən 1...4 2,5...10 6...16 

2 
Perpendikulyarlıqdan 4...10 6...30 20...60 

  Nominal ölçülər, mm 

  160...300 300...600 
500-dən 
yuxarı 

Müstəvilikdən 28...80 50...120 100-600 
1 

Perpendikulyarlıqdan 200...360 250...450 400...1200 
Müstəvilikdən 10...20 16...30 20...100 

Vertikal, 
horizontal 
və uzununa 
frez 
dəzgahları 

2 
Perpendikulyarlıqdan 40...80 60...120 100...400 

 
Əlavə 20 

Dartma əməliyyatlarında “t əmiz” texnoloji bazalara 
nisbətən emal edilmiş səthlərin orta statistik forma v ə 

yerləşmə dəqiqliyi, mkm 
 

 

Nominal ölçülər, mm 
Avadanlıq 
və emal 

metodları 

K
e
ç
i
d 

Sapmalar 10-a 
qədər 

10.. 
...50 

50… 
…160 

160… 
…300 

Düzxətlilikd ən 1,6...4,0 2,5...8,0 6...16 8...20 
Perpendikulyar
-lıqdan Deşiyin oxunun bazaya nisbəti 0,15:100 

Silindriklikdən 2...5 4...8 5...12 8...16 

Dartma və 
basma 

1 

Eynioxluluqdan İlkin sürüşməsi (yerini dəyişməsi) +(2...6) 
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Əlavə 21 

Pardaqlama əməliyyatlarında “t əmiz” texnoloji bazalara 
nisbətən emal edilmiş səthlərin orta statistik forma v ə 

yerləşmə dəqiqliyi, mkm 
 

 

Nominal ölçülər, mm 
Avadanlıq 
və emal 

metodları 

K
e
ç
i
d 

Sapmalar 10-a 
qədər 

10.. 
...50 

 

50… 
…160 

Müstəvilikdən 2,5...6,0 4...10 6...16 
Perpendikulyarlıqdan 4...10 8...20 16...30 

Silindriklikdən 1,6...4.0 2,5...8,0 5...12 
1 

Eynioxluluqdan 20...30 25...30 40...60 
Müstəvilikdən 1...4 2,5...8,0 6...12 

Perpendikulyarlıqdan 1,6...4,0 2,5...6,0 4...10 
Silindriklikdən 0,8...2,5 1,6...4,0 2,5...5,0 

Dairəvi 
pardaq, 
daxili 
pardaq, 
müstəvi 
pardaq 
dəzgahları 

2 

Eynioxluluqdan 8...12 6...16 12...20 
Silindriklikdən 2,5...6 4...10 6...12 Mərkəzsiz 

pardaq 
dəzgahları 

1 
Eynioxluluqdan 

İlkin sürüşməsi (yerini dəyişməsi) 
+(2...4) 

  Nominal ölçülər, mm 
 

  160...300 300...600 
500-dən 
yuxarı 

Müstəvilikdən 10...25 20...40 20...100 
Perpendikulyarlıqdan 20...50 30...60 50...160 

Silindriklikdən 8...16 10...20 16...40 
1 

Eynioxluluqdan 50...80 60...100 80...200 
Müstəvilikdən 10...20 16...25 20...60 

Perpendikulyarlıqdan 8...16 10...25 20...100 
Silindriklikdən 4...6 5...8 6...16 

Dairəvi 
pardaq, 
daxili 

pardaq, 
müstəvi 
pardaq 

dəzgahları 
2 

Eynioxluluqdan 16...30 20...40 30...120 
 Silindriklikdən 10...20 16...40 30...50 Mərkəzsiz 

pardaq 
dəzgahları  Eynioxluluqdan 

İlkin sürüşməsi (yerini dəyişməsi) 
+(2...4) 
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Əlavə 22 

Finiş əməliyyatlarında emal edilmiş səthlərin orta statistik 
forma və yerləşmə dəqiqliyi, mkm 

 
 

Nominal ölçülər, mm 
Avadanlıq 
və emal 

metodları 

K
e
ç
i
d 

Sapmalar 10-a 
qədər 

10.. 
...50 

 

50… 
…160 

Düzxətlilikd ən 0,6...1,6 1,2...4,0 2.6...6,0 
Dairəvilikdən 0,5...1,2 1,0...2,5 1,6...3,0 Honlama 1 

Eynioxluluqdan qalır 
  Nominal ölçülər, mm 

 
  160...300 300...600 

500-dən 
yuxarı 

Superfiniş-
ləmə 

- Xətaların bütün növləri 

 
Perpendikulyarlıqdan, 

Düzxətlilikd ən 
0,2...0,6 0,4...1,2 1,0...2,5 

 Silindriklikdən 0,3...0,8 0,5...1,6 0,8...2,0 
Sürtmə 

(çatdırma) 

 Eynioxluluqdan Qalır 
Düzxətlilikd ən 4...8 6...10 8...30 
Dairəvilikdən 2,5...5,0 3...6 - Honlama 1 

Eynioxluluqdan Qalır 
Superfiniş-

ləmə 
- Xətaların bütün növləri 

Perpendikulyarlıqdan, 
Düzxətlilikd ən 

1,6...4,0 2,5...6,0 4...6 

Silindriklikdən 1,6...2,5 2...3 - 
Sürtmə 

(çatdırma) 
 

Eynioxluluqdan Qalır 
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Əlavə 23 

Tökmələrdə deşikl ərin oxlarının orta statistik 
kordinatları v ə yerləşmə dəqiqliyi, mkm 

 
 

Bazadan xüsusi perpendikulyarlıq 
və ya paralellik, mkm/mm Yan səthdən və ya deşiklər 

arasında məsafə, mm 
Deşiyin diametri, mm Tökmə-

nin növü 
 50-yə 

qədər 
50… 
…120 

120…
…260 

260… 
…500 

10-a 
qədər 

10… 
...30 

30… 
…50 

50 –dən 
yuxarı 

Qumlu gil 
qəlibləri 

±1,00 ±1,50 ±2,00 ±2,50 - 
20....
...10 

15... 
5,0 

10... 
...3 

Metal 
qəliblər 

±0,30 ±0,50 ±0,75 ±1,00 - - - - 

Təzyiq 
altında, 
qabıq 

qəliblərə, 
əriyən 

modellər 
üzrə 

±0,15 ±0,20 ±0,25 ±0,35 
4... 
...2 

3... 
...1,5 

2... 
...1 

1,5... 
...0,7 

 
Əlavə 24 

Döymə və stamplanmış pəstahlarda  deşikl ərin oxlarının 
orta statistik kordinatları v ə yerləşmə dəqiqliyi, mkm 

 
 

Yan səthdən və ya deşiklər arasında məsafə, mm 
Emal növü 

 50-yə 
qədər 

50…120 120……260 260…500 

Döymə ±1,50 ±2,00 ±2,50 ±3,00 

Adi dəqiqilikli 
stamplama 

±0,50 ±0,70 ±1,00 ±1,50 

Yüksək dəqiqilikli 
stamplama 

±0,30 ±0,50 ±0,75 ±1,00 
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Əlavə 25 
Burğulama əməliyyatlatında alınmış deşikl ərin oxlarının 

orta statistik kordinatları v ə yerləşmə dəqiqliyi, mkm 
 

 

Bazadan xüsusi 
perpendikulyarlıq və ya 

paralellik, mkm/mm 
Yan səthdən və ya deşiklər arasında 

məsafə, mm 
Deşiyin diametri, mm 

Emal üsu-
lu və bur-
ğu və ra-
dial-bur-
ğu dəz-
gahların-
da alətin  
koordina-
siyası 
(əlaqələn-
dirilməsi) 

50-yə 
qədər 

50… 
…120 

120…
…260 

260… 
…500 

10-a 
qədər 

 
10… 
...30 

 

30… 
…50 

50 –
dən 

yuxarı 

Nişanla-
ma üzrə 

±0,50 ±0,70 ±0,80 ±1,00 4...2 
3... 
...15 

2...1 
1,5... 
...0,8 

Hormal 
dəqiqlikli 
dəyişən 
oymaqlar
-lı kon-
duktor 
üzrə 

±0,10 ±0,15 ±0,20 ±0,25 
2... 

...1,5 
1,8...
...1,6 

1,5... 
...0,7 

1... 
...0,5 

Yuksək 
dəqiqlikli 
fırlanan 
oymaqlar
-lı kon-
duktor 
üzrə 

±0,35 ±0,04 ±0,05 ±0,06 
1... 

...0,7 
0,8... 
...0,5 

0,6... 
...0,4 

0,5... 
...0,3 

Tüfəng 
burğuları 

ilə 
±0,035 ±0,04 ±0,05 ±0,06 

0,8... 
...0,5 

0,6... 
...0,3 

0,4... 
...0,2 

0,3... 
...0,1 

 

Qeyd. Yerləşdirmə xətalarının cədvəldə göstərilən qiymətləri 
deşiklərin 18...30 mm diametrli intervalı üçün etibarlıdır. Di-
gər ölçülərin emalı zamanı cədvəl qiymətlərini K  əmsalına 
vurmaq lazımdır: 
 

Diametr, 
mm 

10...18 18...30 30...50 
50-dən 
yuxarı 

K  0,8 1,0 1,2 1,6 
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Əlavə 26 
İçyonuş əməliyyatlatında alınmış deşikl ərin oxlarının orta 

statistik kordinatları v ə yerləşmə dəqiqliyi, mkm 
 

 

Bazadan xüsusi 
perpendikulyarlıq və ya 

paralellik, mkm/mm 
Yan səthdən və ya deşiklər 

arasında məsafə, mm 
Deşiyin diametri, mm 

Avadan
lıq və 
emal 
metod-
ları 

Alətin 
koor-
dina-
siya 
üsulu 

50- 
yə 

qədər 

50… 
...120 

120... 
..260 

260... 
...500 

10-
a 

qə-
dər 

 
10… 
...30 

 

30… 
…50 

50 –
dən 
yu-
xarı 

 Nişan
-lama 
üzrə 

± 
0,40 

± 
0,60 

± 
0,70 

± 
0,80 

3...2 
2... 
...1 

1... 
...0,8 

0,5... 
...0,3 

Noni-
us üz-
rə 

± 
0,15 

± 
0,20 

± 
0,30 

± 
0,40 

  - - - - 

Ştix-
mas 
üzrə 

± 
0,05 

± 
0,07 

± 
0,10 

± 
0,12 

  - - - - 

Hori-
zontal 
içyonuş 
dəzgah-
larında 
deşik-
lərin 
içyo-
nuşu 

Uc öl-
çüləri 
üzrə 

± 
0,23 

± 
0,04 

± 
0,05 

± 
0,06 

  - - - - 

Noni-
us üz-
rə 

± 
0,02 

± 
0,025 

± 
0,03 

± 
0,04 

  - - - - 
Almaz-
içyonuş 
dəzgah-
larında 
deşik-
lərin 
içyo-
nuşu 

Noni-
uslu 
şkala 
üzrə 

± 
0,02 

± 
0,03 

± 
0,04 

± 
0,05 

  - - - - 

Koordi
nat-iç-
yonuş 
dəzgah-
larında 
deşik-
lərin iç-
yonuşu 

Optik 
cihazl

ar 
üzrə 

± 
0,005 

± 
0,01 

± 
0,015 

± 
0,02 

  - - - - 

 

Qeyd. Yerləşdirmə xətalarının cədvəldə göstərilən qiymətləri 
deşiklərin 18...30 mm diametrli intervalı üçün etibarlıdır. Di-
gər ölçülərin emalı zamanı cədvəl qiymətlərini K  əmsalına 
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vurmaq lazımdır: 
 

Diametr, 
mm 

10...18 18...30 30...50 
50-dən 
yuxarı 

K  0,8 1,0 1,2 1,6 
 

Əlavə 27 
Torna əməliyyatlarında ilkin bazalara nisb ətən emal 

edilmiş silindrik səthlərin orta statistik yerl əşmə dəqiqliyi, 
mkm 

 

27.1. Vintli sıxma ilə patronda yerləşdirm ə (xətalar, mkm) 
 
 

Radial istiqamətdə Ox istiqamətində 
Diametrlər intervalları, mm 

Baza 
səthlərinin 
alınması 
metodları 

50- 
yə 
qə-
dər 

50… 
..120 

120.. 
..260 

260.. 
..500 

50- 
yə 
qə-
dər 

50… 
..120 

120... 
..260 

260... 
...500 

Qəliblərə 
tökmə: 

Qumlu gil 
300 400 500 600 100 120 150 200 

Metal 200 300 400 500 80 100 120 150 

Qabıq 100 150 200 250 50 80 100 120 

İsti 
stamplama 
cəkiclərlə 

300 400 500 600 100 120 150 200 

Stamplama 
preslərlə 

200 300 440 500 80 100 120 150 

Emal: kobud 
 

100 150 200 250 50 90 100 120 

Təmiz 50 80 100 120 30 50 80 100 
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27.2. Pnevmatik sıxma ilə patronda yerləşdirm ə 
 (xətalar, mkm) 

 
 

Radial istiqamətdə Ox istiqamətində 
Diametrlər intervalları, mm 

Baza 
səthlərinin 
alınması 
metodları 

50- 
yə 
qə-
dər 

50… 
..120 

120.. 
..260 

260.. 
..500 

50- 
yə 
qə-
dər 

50… 
..120 

120... 
..260 

260... 
...500 

Qəliblərə 
tökmə: 

Qumlu gil 
250 320 400 500 80 90 120 150 

Metal 160 250 320 400 65 75 100 120 

Qabıq 80 120 160 200 40 65 80 100 

İsti 
stamplama 
cəkiclərlə 

250 320 400 500 80 90 120 150 

Stamplama 
preslərlə 

160 250 320 400 65 75 100 120 

Emal: kobud 
 

80 120 160 200 40 65 80 100 

Təmiz 40 65 80 100 25 40 65 80 

 
27.3. Dayaqlar üzrə sanqada yerləşdirm ə  

(xətalar, mkm) 
 
 

Radial istiqamətdə Ox istiqamətində 
Diametrlər intervalları, mm 

Baza 
səthlərinin 
alınması 
metodları 

 
10… 
..18 
 

18… 
..30 

30... 
..50 

50… 
..80 

 
10… 
..18 
 

18… 
..30 

30... 
..50 

50… 
..80 

Soyuq çəkilmiş 
(dartılmış) 

kalibrlənmiş 
50 60 70 80 50 60 70 80 

İlkin emal 
edilmiş 

50 60 70 80 50 60 70 80 

Təmiz emal 
edilmiş 

25 30 35 40 25 30 35 40 
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Əlavə 28 
Mərk əzləmənin orta statistik dəqiqliyi (m ərl əz haşi-

yələrinin m ərk əzlmə zamanı texnoloji baza kimi istifadə 
olunan pəstahın səthlərin ə nisbətən eynioxluluqdan 

sapması), mkm 
 
 

Baza səthinin diametri, mm Avadan-
lıq və 
emal 

metodları 

Sıxma 
tərtibatı-
nın növü 

Baza 
səzthlərinin 

alınması 
üsulları 

30-a 
qədər 

30… 
..50 

50… 
…80 

80…
…120 

120-
dən 
yu-
xarı 

Tökmə və 
ştamplama 

0,70 0,65 1,00 1,25 1,45 

Yayma 0,52 0,62 0,75 1,10 1,40 

İkitərəfli 
frezləmə-
mərkəzlə-
mə, ikitə-
rəfli mər-
kəzləmə 
dəzgah-

ları 

 
 

Hərəkət-
siz 

prizma-
lar 

 
 

Üstyonuş 0,34 0,40 0,42 0,45 0,50 

Tökmə və 
ştamplama 

0,52 0,65 0,80 0,95 1,00 

Yayma 0,40 0,45 0,55 0,85 0,90 

Özümər-
kəzləyən 
prizma-

lar Üstyonuş 0,26 0,30 0,35 0,40 0,45 
Tökmə və 
ştamplama 

0,45 0,50 0,62 0,75 0,90 

Yayma 0,32 0,36 0,45 0,66 0,85 

İkitərəfli 
frezləmə-
mərkəzlə-
mə, ikitə-
rəfli mər-
kəzləmə 
dəzgah-

ları 

Tərs 
mər-
kəzlər 

(fincan-
lar) 

Üstyonuş 0,20 0,22 0,25 0,27 0,30 

Tökmə və 
ştamplama 

0,35 0,42 0,52 0,62 0,73 

Yayma 0,26 0,31 0,38 0,56 0,69 

Torna 
dəzgah-

ları 

Yumruq
-lu 

patronlar 
Üstyonuş 0,17 0,19 0,21 0,22 0,25 

 
Qeyd. Mərkəz deşiklərinin ümumi oxunun bazalara nisbətən 
paralellikdən sapmasını eynioxluluqdan sapmanın 0,35...0.5 
həddində qəbul etməli.  
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 Əlavə 29 
Mərk əzi haşiyələrə nisbətən emal edilmiş silindrik 

səthlərin v əziyyətlərinin (yerl əşmələrinin) 
(eynioxluluqdan sapmalarının) orta statistik dəqiqliyi, 

mkm 
 

 

Uzunluq intervalı, mm  
 

Diametr 120-yə 
qədər 

120…260 
 

260…500 
 

 
500…1200 

 
Normal yerləşdirmə dəqiqliyi, Н 

18-ə qədər 0,030 0,035         -        - 
18...50 0,045 0,050 0,060 0,080 
50...80 0,060 0,065 0,080 0,110 
80...120 0,070 0,075 0,090 0,130 
120...180 0,085 0,090 0,105 0,145 
180...260 0,100 0,110 0,120 0,160 

Yüksək yerləşdirmə dəqiqliyi, mm П 
18-ə qədər 0,010 0,010         -        - 

18...50 0,012 0,015 0,020 0,025 
50...80 0,020 0,020 0,025 0,035 
80...120 0,020 0,025 0,025 0,040 
120...180 0,025 0,030 0,030 0,030 
180...260 0,030 0,035 0,035 0,050 

Ənyüksək yerləşdirmə dəqiqliyi, mm В 
18-ə qədər 0,005 0,00 6        -        - 

18...50 0,007 0,008 0,010 0,015 
50...80 0,009 0,010 0,012 0,017 
80...120 0,011 0,012 0,014 0,019 
120...180 0,013 0,014 0,016 0,021 
180...260 0,015 0,016 0,018 0,023 

 
Qeyd. Normal yerləşdirmə dəqiqliyini soyma (обдирка) və 
kobud emal zamanı, yüksək dəqiqiliyi t əmiz emal zamanı, ən 
yüksək dəqiqliyi isə pardaqlama və nazik yonma zamanı isti-
fadə edirlər.  
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Əlavə 30 
DÜİST 7505-89. Döymələrin d əqiqlik sinifl əri 

30.1. Döymənin ilkin indeksinin mü əyyənləşdirilm əsi 
 
 

İlkin indeks=G+M+C+T 

Kütlə, kq G 
Polad 
qrupu 

M 
Mürək-
kəblik 

dərəcəsi 
C 

Dəqiqilik 
sinfi 

T 

0,5 -ə qədər 1 

0,5...1,00 2 
C1 0 T1 0 

1,0...1,8 3 
1,8...3,2 4 

M1 0 

C2 1 T2 1 

3,2...5,6 5 
5,6...10,0 6 

T3 4 

10,0...20,0 7 
M2 1 C3 2 

20,0...50,0 8 
T4 6 

50,0...125,0 9 
125,0...250,0 10 

M3 3 C4 3 
T5 8 

 

Polad qrupu 
Karbonun kütlə payı, 

% 
Legirləyici elementlərin 

kütlə payı, % 
M1 0,35 -ə qədər 2,0 -yə qədər 
M2 0,35...0.65 2,0...5.0 
M3 0,65-dən yuxarı 5.,0-dən yuxarı 

 

Mürəkkəblik 
dərəcəsi sfd GG nisbəti və 

ya 

Horizontal döymə 
maşınında (HDM) 
hazırlanan zaman 

keçidlərin sayı  
C1 0,32 -dən yuxarı 2,0 -yə qədər 

C2 
0,32-dən 0.63 -ə 

qədər 
3 

C3 
0,16-dan 0.32 -yə 

qədər 
4 

C4 0,16-ya qədər 
4.,0-dən yuxarı və ya iki 

HDM-də 
 

Qeyd: dG  - döymənin kütləsi; sfG  - döymənin daxil edildiyi  

(döyməni əhatə edən) sadə fiqurun kütləsi; С4 dərəcəsi nazik 
elementlərli döymələr üçün təyin edilir. 
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Əlavə 30-un ardı 
Döymələrin dəqiqlik 

sinifləri 
Deformasiya edən (formasını dəyişdirən) 

əsas avadanlıqlar 
Texnoloji preslər T1 T2 T3 T4 T5 

Horizontal-döymə maşınları    + + 
Hidravlik, vintli preslər    + + 
Çarx qollu isti stamplama presləri:      
      açıq tilişkəli stamplama;    + + 
      sıxıcı;   + +  
      qapalı ştamplama  + +   
İsti ştamplama avtomatları  + +   
Həcmi kalibrləmə (isti, soyuq) + +    
Müstəvi kalibrləmə (isti, soyuq) +     
Presizion ştamplama +     

 
Qeyd: Alovlu qızdırma zamanı T2...T4 dəqiqliyi bir sinif aza-
lır. 
 

30.2. Döymələrin x ətti ölçül ərinin buraxıla bil ən 
sapmaları, mm 

 
Döymənin ən böyük qalınlığı 

40 –a 
qədər 

40....
..63 

63... 
...100 

100...
...160 

160...
...250 

250-dən yuxarı 

Döymənin hündürlüyü və dərinliyi, diametri, eni, uzunuluğu 

İl-
kin 
in-
de
ks 

40-a 
qədər 

40....
..100 

100...
...160 

160...
...250 

250....
...400 

400...
...630 

630... 
..1000 

1000...
...1600 

1600...
...2500 

1 
+0,2 
- 0,1 

+0,3 
- 0.1 

+0,3 
- 0,2 

+0,4 
- 0,2 

+0,5 
- 0,2 

- - - - 

2 
+0,3 
- 0,1 

+0,3 
- 0.2 

+0,4 
- 0,2 

+0,5 
- 0,2 

+0,5 
- 0,3 

+0.6 
- 0,3 

- - - 

3 
+0,3 
- 0,2 

+0,4 
- 0.2 

+0,5 
- 0,2 

+0,5 
- 0,3 

+0,6 
- 0,3 

+0.7 
- 0,3 

+0,8 
- 0,5 

- - 

4 
+0,4 
- 0,2 

+0,5 
- 0.2 

+0,5 
- 0,3 

+0,6 
- 0,3 

+0,7 
- 0,3 

+0.8 
- 0,4 

+0,9 
- 0,5 

- - 

5 
+0,5 
- 0,2 

+0,5 
- 0.3 

+0,6 
- 0,3 

+0,7 
- 0,3 

+0,8 
- 0,4 

+0.9 
- 0,5 

+1,1 
- 0,5 

+1,3 
- 0,7 

- 

6 
+0,5 
- 0,3 

+0,6 
- 0.3 

+0,7 
- 0,3 

+0,8 
- 0,4 

+0,9 
- 0,5 

+1.1 
- 0,5 

+1,3 
- 0,7 

+1,4 
- 0,8 

+1,6 
- 0,9 
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Əlavə 30-un ardı 
 

Döymənin ən böyük qalınlığı 
40 –a 
qədər 

40....
..63 

63... 
...100 

100...
...160 

160...
...250 

250-dən yuxarı 

Döymənin hündürlüyü və dərinliyi, diametri, eni,uzunuluğu 

İl-
kin 
in-
de
ks 

40-a 
qədər 

40....
..100 

100...
...160 

160...
...250 

250....
...400 

400...
...630 

630... 
..1000 

1000...
...1600 

1600...
...2500 

7 
+0,6 
- 0,3 

+0,7 
- 0.3 

+0,8 
- 0,4 

+0,9 
- 0,5 

+1.1 
- 0,5 

+1,3 
- 0,7 

+1,4 
- 0,8 

+1,6 
- 0,9 

+1,8 
- 1,0 

8 
+0,7 
- 0.3 

+0,8 
- 0,4 

+0,9 
- 0,5 

+1.1 
- 0,5 

+1,3 
- 0,7 

+1,4 
- 0,8 

+1,6 
- 0,9 

+1,8 
- 1,0 

+2,2 
- 1,1 

9 
+0,8 
- 0,4 

+0,9 
- 0,5 

+1.1 
- 0,5 

+1,3 
- 0,7 

+1,4 
- 0,8 

+1,6 
- 0,9 

+1,8 
- 1,0 

+2,1 
- 1,1 

+2,4 
- 1,2 

10 
+0,9 
- 0,5 

+1.1 
- 0,5 

+1,3 
- 0,7 

+1,4 
- 0,8 

+1,6 
- 0,9 

+1,8 
- 1,0 

+2,1 
- 1,1 

+2,4 
- 1,2 

+2,7 
- 1,3 

11 
+1.1 
- 0,5 

+1,3 
- 0,7 

+1,4 
- 0,8 

+1,6 
- 0,9 

+1,8 
- 1,0 

+2,1 
- 1,1 

+2,4 
- 1,2 

+2,7 
- 1,3 

+3,0 
- 1,5 

12 
+1,3 
- 0,7 

+1,4 
- 0,8 

+1,6 
- 0,9 

+1,8 
- 1,0 

+2,1 
- 1,1 

+2,4 
- 1,2 

+2,7 
- 1,3 

+3,0 
- 1,5 

+3,3 
- 1,7 

13 
+1,4 
- 0,8 

+1,6 
- 0,9 

+1,8 
- 1,0 

+2,1 
- 1,1 

+2,4 
- 1,2 

+2,7 
- 1,3 

+3,0 
- 1,5 

+3,3 
- 1,7 

+3,7 
- 1,9 

14 
+1,6 
- 0,9 

+1,8 
- 1,0 

+2,1 
- 1,1 

+2,4 
- 1,2 

+2,7 
- 1,3 

+3,0 
- 1,5 

+3,3 
- 1,7 

+3,7 
- 1,9 

+4,2 
- 2,1 

15 
+1,8 
- 1,0 

+2,1 
- 1,1 

+2,4 
- 1,2 

+2,7 
- 1,3 

+3,0 
- 1,5 

+3,3 
- 1,7 

+3,7 
- 1,9 

+4,2 
- 2,1 

+4,7 
- 2,4 

16 
+2,1 
- 1,1 

+2,4 
- 1,2 

+2,7 
- 1,3 

+3,0 
- 1,5 

+3,3 
- 1,7 

+3,7 
- 1,9 

+4,2 
- 2,1 

+4,7 
- 2,4 

+5,3 
- 2,7 

17 
+2,4 
- 1,2 

+2,7 
- 1,3 

+3,0 
- 1,5 

+3,3 
- 1,7 

+3,7 
- 1,9 

+4,2 
- 2,1 

+4,7 
- 2,4 

+5,3 
- 2,7 

+6,0 
- 3,0 

18 
+2,7 
- 1,3 

+3,0 
- 1,5 

+3,3 
- 1,7 

+3,7 
- 1,9 

+4,2 
- 2,1 

+4,7 
- 2,4 

+5,3 
- 2,7 

+6,0 
- 3,0 

+6,7 
- 3,3 

19 
+3,0 
- 1,5 

+3,3 
- 1,7 

+3,7 
- 1,9 

+4,2 
- 2,1 

+4,7 
- 2,4 

+5,3 
- 2,7 

+6,0 
- 3,0 

+6,7 
- 3,3 

+7,4 
- 3,6 

20 
+3,3 
- 1,7 

+3,7 
- 1,9 

+4,2 
- 2,1 

+4,7 
- 2,4 

+5,3 
- 2,7 

+6,0 
- 3,0 

+6,7 
- 3,3 

+7,4 
- 3,6 

+8,0 
- 4,0 

21 
+3,7 
- 1,9 

+4,2 
- 2,1 

+4,7 
- 2,4 

+5,3 
- 2,7 

+6,0 
- 3,0 

+6,7 
- 3,3 

+7,4 
- 3,6 

+8,0 
- 4,0 

+8,6 
- 4,4 

22 
+4,2 
- 2,1 

+4,7 
- 2,4 

+5,3 
- 2,7 

+6,0 
- 3,0 

+6,7 
- 3,3 

+7,4 
- 3,6 

+8,0 
- 4,0 

+8,6 
- 4,4 

+9,2 
- 4,8 

23 
+4,7 
- 2,4 

+5,3 
- 2,7 

+6,0 
- 3,0 

+6,7 
- 3,3 

+7,4 
- 3,6 

+8,0 
- 4,0 

+8,6 
- 4,4 

+9,2 
- 4,8 

+10,0 
- 6,0 

 

Qeyd. Döymələrin daxili ölçülərinin buraxıla bilən sapmaları  
əks işarələrlə təyin edilir; Ştampların birtətəfli yeyilməsini  
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Əlavə 30-un ardı 
 

əks etdirən ölçülərin buraxıla bilən sapmaları 0,5 cədvəl qiy-
mətlərinə bərabərdir; staplanmamanı nəzərə alan qalınlıq öl-
çülərinin buraxıla bilən sapmaları döymənin ən böyük qalınlı-
ğı üzrə müəyyənləşdirilir v ə onun bütün qalınlıq ölçülərinə 
tətbiq edilir; döymənin cizgisində göstərilməyən ölçülərin 
müsaidələri döymənin müvafiq ölçüsünün bərabər buraxıla 
bilən sapmaları ilə 1,5  müsaidəsinə bərabər qəbul edilir.  
 

30.3. İsti və soyuq kalibrlənməyə uğradılan döymələrin 
qalınlığına müsaidələr  

 

“K” zamanı müsaidə sahəsi Kalibrlənməyə 
uğradılan sahə, 

kv. sm 0,5-ə qədər 0,5-dən yuxarı 

2,5 –ə qədər 0,32 0,26 
2,5...6,3 0.36 0,32 
6,3...10,0 0.40 0.36 
10,0...16,0 044 0.40 
16,0...25,0 0.50 044 
25,0...40,0 0,60 0.50 
40,0...80, 0,80 0,60 

 

Qeydlər:  1. "K" əmsalı kalibrlənmiş müstəvilər arasındakı   
məsafənin kalibrlənilən döymənin və ya onun elementlərinin 
eninə olan nisbəti il ə müəyyən edilir. 2. İsti kalibrləmə zama-
nı müsaidələr 1,5 dəfəyə qədər artırıla bilər. 3. Döymənin və 
ya onun elementlərinin kalibrləmə zamanı dəyişən eni, uzun-
luğu və diametri istehsalçı və istehlakçı arasındakı razılığa 
əsasən müəyyən edilir. Bu zaman ölçülərin birtərəfli artırıl-
ması müsbət sapmanın ikiqat artırılmış qiymətindən, azaldıl-
ması isə kalibrləməyə qədər ölçünün mənfi sapmasının ikiqat 
artırılmış qiymətindən çox olmamalıdır. 4. Kalibrlənmiş müs-
təvilərin paralellikdən, düzxətlilikd ən, müstəvilikdən sapma-
ları kalibrləmədən sonra ölçünün müsaidəsi daxilində müəy-
yən edilir. 
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Əlavə 30-un ardı 
 

30.4. Açılan (dəlil ən) deşiyin konsentriklikd ən (ortaq mər-
kəzlilik) buraxıla bil ən sapmaları, mm 

 

Dəqiqlik sinifləri Döymənin ən böyük ölçüsü, 
mm T1 T2 T3 T4 T5 

100-ə qədər 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0 
100...160 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 
160...250 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 
250...400 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 
400...630 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 
630...1000 1,2 2,0 2,5 3,0 4.0 

 

Qeyd: Göstərilən sapmalar deşmənin başlanğıcına (puanso-
nun döyməyə girişi tərəfindən) uyğundur. Deşmənin sonunda 
(puansonun çıxışı tərəfindən)  bu sapmalar 25% artırıla bilər. 
 

30.5. Döymələrin düzxətlilikd ən və müstəvilikd ən 
buraxıla bil ən sapmaları, mm 

 

Dəqiqlik sinifləri Döymənin ən böyük ölçüsü, 
mm T1 T2 T3 T4 T5 

100-ə qədər 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 
100...160 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0 
160...250 0,5 0,6 0,8 1,0 1,2 
250...400 0,6 0,8 1,0 1,6 1,6 
400...630 0,8 1,0 1,2 1,6 2,0 
630...1000 1,0 1,2 1,6 2,0 2.5 
1000...1600 1,2 1,6 2,0 2,5 3.2 
1600...2500 1,6 2,0 2,5 3,2 4.0 

 

 

Qeyd: 1. Göstərilən qiymətlərdə döymələrin hündürlük, qa-
lınlıq və eni üzrə fərqlilikl əri nəzərə alınmır. 2. 1000 mm – 
dən yuxarı ölçülü uzunölçülü döymələr mexaniki emaldan qa-
baq düzəltməyə (düzləndrilməyə) uğradılır. 3. Silindrik səth-
lərin radial vurmalarının müsaidələri verilmiş cədvəldə göstə-
rilmiş qiymətlərin ikiqat qiymətləri daxilində olmalıdır.  
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30.6. Oxlararası məsafənin buraxıla bil ən sapmaları, mm 
 

 

Dəqiqlik sinifləri Oxlararası məsafə, 
mm T1 T2 T3 T4 T5 

60-ə qədər ±0,10 ±0,15 ±0,20 ±0,25 ±0,30 
60...100 ±0,15 ±0,20 ±0,25 ±0,30 ±0,50 
100...160 ±0,20 ±0,25 ±0,30 ±0,50 ±0,80 
160...250 ±0,25 ±0,30 ±0,50 ±0,80 ±1,20 
250...400 ±0,30 ±0,50 ±0,80 ±1,20 ±1,60 
400...630 ±0,50 ±0,80 ±1,20 ±1,60 ±2,00 
630...1000 ±0,80 ±1,20 ±1,60 ±2,00 ±3,00 
1000...1600 ±1,20 ±1,60 ±2,00 ±3,00 ±4,50 
1600...2500 ±1,60 ±2,00 ±3,00 ±4,50 ±7,00 

 

 
30.7. Döymənin bucaq elementlərinin buraxıla bil ən 

sapmaları, mm 
 

 

Dəqiqlik sinifləri Elemen-
tin 

uzunlu-
ğu, mm 

T1 T2 T3 T4 T5 

25-ə 
qədər 

±0dr10dq ±0dr15dq ±0dr20dq ±0dr25dq ±0dr30dq 

25...60 ±0dr15dq ±0dr20dq ±0dr25dq ±0dr30dq ±0dr50dq 
60...100 ±0dr20dq ±0dr25dq ±0dr30dq ±0dr50dq ±0dr80dq 
100...160 ±0dr25dq ±0dr30dq ±0dr50dq ±0dr80dq ±1dr20dq 
160-dan 
yuxarı 

±0dr30dq ±0dr50dq ±0dr80dq ±1dr20dq ±1dr60dq 
 

 

Qeydlər:  1. dr - dərəcə, dq - dəqiqə; 2. Ayrıca avadanlıqda 
elementlərin burulma və əyilməsi yerinə yetirilən döymələrdə 
bucaq ölçülərinin buraxıla bilən müsaidələri 50% artırılır. 
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30.8. Döymələrin xarici v ə daxili bucaqlarının 
dəyirmil əmə radiuslarının müsaidələri, mm 

 
 

Dəqiqlik sinifləri Elementin uzunluğu, 
mm T1 T2 T3 T4 T5 

4-ə qədər 0,5 0,5 0,5 1,0 2,0 
4...6 0,5 0,5 1,0 2,0 3,0 
6...10 1,0 1,0 2,0 3,0 5,0 
10...16 1,0 2,0 3,0 5,0 8,0 
16...25 2,0 3,0 5,0 8,0 12,0 
25...40 3,0 5,0 8,0 12,0 20.0 
40...60 5,0 8,0 12,0 20.0 30.0 
60...100 8,0 12,0 20.0 30.0 50,0 

 
30.9. Stamplama mailliyi, dərəcə 

 
 

Avadanlıq 
Xarici 
səthdə 

Daxili 
səthdə 

Stamplama çəkicləri, itələyicisi  
(basıbçıxaranı ,выталкиватель) olmayan 

preslər 
7 10 

İtələyicili preslər, HDM 5 7 
İstiştamplama avtomatları 1 2 

 
30.10. Döymə və stamplanmış pəstahların yan səthlərinin 

oxa nisbətən və yan səthlərin əsas səthlərə nisbətən 
perpendikulyarlıqdan sapmaları  

 
 

Hissənin diametri və ya qalınlığı, mm 
Emal növü 20 –yə 

qədər 
20...50 50...100 100...200 300...500 

Döymə 2,00 2,50 4,00 6,00 8,50 
İsti həcmi 
stamplama 

0,65 1,15 1,50 3,75 6,50 
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Əlavə 31 
DÜİST 1855-55, 2009-55 əvəzinə DÜİST 26645-85 

(ISO 8062-84). 
Qara və əlvan metallar və ərintil ərdən tökmələr üçün 

dəqiqlik sinifl əri  
Tökmələrin xətti ölçülərinin müsaidələri, mm 

Tökmələrin ölçülərinin dəqiqlik sinifləri üçün, böyük 
olmamaqla 

1 2 3T 3 4 5T 5 
Dəqiqlik siniflərinin DÜİST 25346-89 kavalitetlərinə 

təxmini uyğunluğu 

Nominal 
ölçülər 

intervalları, 
mm 

10  11  12  13 
4 -ə qədər 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,24 

4...6 0,07 0,09 0,11 0,14 0,18 0,22 0,28 
6...10 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,24 0,32 
10...16 0,09 0,11 0,14 0,18 0,22 0,28 0,36 
16...25 0,10 0,12 0,16 0,20 0,24 0,32 0,40 
25...40 0,11 0,14 0,18 0,22 0,28 0,36 0,44 
40...63 0,12 0,16 0,20 0,24 0,32 0,40 0,50 
63...100 0,14 0,18 0,22 0,28 0,36 0,44 0,56 
100...160 0,16 0,20 0,24 0,32 0,40 0,50 0,64 
160...250 - - 0,28 0,36 0,44 0,56 0,70 
250...400 - - 0,32 0,40 0,50 0,64 0,80 
400...630 - - - - 0,56 0,70 0,90 
630...1000 - - - - - 0,80 1,00 

Tökmələrin xətti ölçülərinin müsaidələri, mm 
Tökmələrin ölçülərinin dəqiqlik sinifləri üçün, böyük 

olmamaqla 
6 7T 7 8 9T 9 10 

Dəqiqlik siniflərinin DÜİST 25346-89 kavalitetlərinə 
təxmini uyğunluğu 

Nominal 
ölçülər 

intervalları, 
mm 

 14  15  16  
4 -ə qədər 0,32 0,40 0.50 0,64 0,80 1,00 1,20 

4...6 0,36 0,44 0.56 0,70 0,90 1,10 1,40 
6...10 0,40 0.50 0,64 0,80 1,00 1,20 1,60 
10...16 0,44 0.56 0,70 0,90 1,10 1,40 1,80 
16...25 0.50 0,64 0,80 1,00 1,20 1,60 2,00 
25...40 0.56 0,70 0,90 1,10 1,40 1,80 2,20 
40...63 0,64 0,80 1,00 1,20 1,60 2,00 2,40 
63...100 0,70 0,90 1,10 1,40 1,80 2,20 2,80 
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Əlavə 31-in ardı 
 

Tökmələrin xətti ölçülərinin müsaidələri, mm 
Tökmələrin ölçülərinin dəqiqlik sinifləri üçün, böyük 

olmamaqla 
6 7T 7 8 9T 9 10 

Dəqiqlik siniflərinin DÜİST 25346-89 kavalitetlərinə 
təxmini uyğunluğu 

Nominal 
ölçülər 

intervalları, 
mm 

 14  15  16  
100...160 0,80 1,00 1,20 1,60 2,00 2,40 3,20 
160...250 0,90 1,10 1,40 1,80 2,20 2,80 3,60 
250...400 1,00 1,20 1,60 2,00 2,40 3,20 4,00 
400...630 1,10 1,40 1,80 2,20 2,80 3,60 4,40 
630...1000 1,20 1,60 2,00 2,40 3,20 4,00 5,00 
1000...1600 1,40 1,80 2,20 2,80 3,60 4,40 5,60 
1600...2500 - 2,00 2,40 3,20 4,00 5,00 6,40 
2500...4000 - - 3,20 3,60 4,40 5,60 7,00 
4000...6300 - - - - 5,00 6,40 8,00 
6300...10000 - - - - - 8,00 10,40 

 
 
 

Tökmələrin xətti ölçülərinin müsaidələri, mm 
Tökmələrin ölçülərinin dəqiqlik sinifləri üçün, böyük 

olmamaqla 
11T 11 12 13T 13 14 15 16 
Dəqiqlik siniflərinin DÜİST 25346-89 kavalitetlərinə 
təxmini uyğunluğu 

Nominal 
ölçülər 

intervalları, 
mm 

17        
4 -ə qədər 1,6 2,0 - - - - - - 

4...6 1,8 2,20 2,80 - - - - - 
6...10 2,0 2,4 3,2 4,0 5.0 - - - 
10...16 2,20 2,80 3,6 4,4 5,6 7 - - 
16...25 2,4 3,2 4,0 5.0 6,0 8 10 - 
25...40 2,80 3,6 4,4 5,6 7 9 11 14 
40...63 3,2 4,0 5.0 6,4 8 10 12 16 
63...100 3,6 4,4 5,6 7 9 11 14 18 
100...160 4,0 5.0 6,4 8,00 10 12 16 20 
160...250 4,4 5,6 7 9 11 14 18 22 
250...400 5.0 6,4 8,00 10 12 16 20 24 
400...630 5,6 7 9 11 14 18 22 28 
630...1000 6,4 8,00 10 12 16 20 24 32 
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Əlavə 31-in ardı 

 
Tökmələrin xətti ölçülərinin müsaidələri, mm 

Tökmələrin ölçülərinin dəqiqlik sinifləri üçün, böyük 
olmamaqla 

11T 11 12 13T 13 14 15 16 
Dəqiqlik siniflərinin DÜİST 25346-89 kavalitetlərinə 

təxmini uyğunluğu 

Nominal 
ölçülər 

intervalları, 
mm 

17        
1000...1600 7 9 11 14 18 22 28 36 
1600...2500 8,00 10 12 16 20 24 32 40 
2500...4000 9 11 14 18 22 28 36 44 
4000...6300 10 12 16 20 24 32 40 50 
6300...10000 12 16 20 24 32 40 50 64 

 

Qeydlər:  1. Müsaidələr tökmələrin sürüşməsi və əyilməsini 
nəzərə almırlar. 2. Qəlibin bir hissəsi və ya bir oxu ilə yaradı-
lan elementlərin ölçülərinin müsaidələri 1...2 sinif dəqiq 
müəyyənləşdirlir. 3. Qəlibin üç və daha çox hissəsi ilə, bir ne-
çə oxları və ya qəlibin hərəkətli elementləri il ə, habelə divar-
larının qalınlığı, qabırğası və flanslardan yaradılan elementlə-
rin ölçülərinin müsaidələri 1...2 sinif kobud müəyyənləşdirlir. 
4. Ölçülərin hədd sapmalarını simmetrik və qeyri –simmetrik 
təyin edilməsinə yol verilir. Bu zaman müsaidə sahələrinin  
aşağıdakı yerləşməsinə üstünlük verilir: a) “cismə doğru” 
birtərəfli qeyri-simmetrik – qəlibin bir hissəsində yerləşən və 
mexaniki emala uğradılmayan tökmənin elementlərinin 
(divarların qalınlığından başqa) ölçüləri üçün. Bu zaman 
əhatə edən elementlər (deşiklər) üçün müsaidə sahəsi "plyus" 
istiqamətədə, əhatə edilən (vallar) elementlər üçün isə "mən-
fi" istiqamətdə yerləşdirilir; b) tökmənin mexaniki emala 
uğradılmayan  digər elementlərinin ölçüləri üçün isə müsaidə 
sahələrini simmetrik yerləşməsi təyin edilir . 
 
 



 607 
 

Əlavə 31-in ardı 
 

31.1. Tökmə üsulundan asılı olaraq dəqiqlik sinfinin 
seçilməsi 

 
 

Metal və ya ərintinin tipi 

tökmə-
nin ən 
böyük 
qabarit 
ölçüsü, 

mm 

əlvan, 
700° C-

dən 
aşağı 
ərimə 
tempe-
raturlu 

əlvan, 
700° 
C-dən 
yuxarı 
ərimə 
tempe-
raturlu, 

boz 
çuqun 

döymə, 
yüksək
möhkə
mlikli 
legirlən-
miş, 
çuqun, 
polad 

Kva-
litet Tökmə üsulu  

Ölçülərin dəqiqlik sinifləri  
100-ə 
qədər 

3T-5 3-6 4-7T 12-14 
Metal qəliblərə təzyiq 
altında tökmə 100-

dən 
yuxarı 

3-6 4-7T 5T-7 13-15 

100-ə 
qədər 

3-6 4-7T 5T-7 13-15 
Əriyən modellər üzrə 

keramik qəliblərə tökmə 100-
dən 

yuxarı 
4-7 5T-7 5-8 13-15 

100-ə 
qədər 

4-9 5T-10 5-11T 13-17 

630-yə 
qədər 

5T-10 5-11T 6-11 14-17 

Kokilə və aşağı təzyiq 
altında metal qəliblərə 

qumlu oxlarla və qumlu 
oxlarsız tökmə, 

ləvazimat ilə kontaktda 
qurudulan qum qəliblərə 

tökmə,  

630-
dən 

yuxarı 
5-11T 6-11 7T-12 14... 

630-yə 
qədər 

6-11 7T-12 7-13T 15... 

4000-ə 
qədər 

7-12 8-13T 9-13T 16... 

ləvazimat ilə kontaktsız 
qurudulan qum qəliblərə 

tökmə, 
mərkəzdənqaçma, quru 

və nəm qumlu-gil 
qəliblərə tökmə  

4000-
dən 

yuxarı 
8-13T 9T-13 9-14 16... 
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Əlavə 32 
 

Dairəvi istiyayılmış polad (DÜİST 2590-71) 
 
 

Yaymanın dəqiqiliyinə görə diametr üzrə hədd 
sapmaları (mm) Diametrlər, mm 

ən yüksək yüksək adi 
5; 5,5; 6; 6,3; 6,5; 7...9 +0,1     -0,2 +0,2     -0,5 +0,3     -0,5 

10...19 +0,1     -0,3 +0,2     -0,5 +0,3     -0,5 
20...25 +0,2     -0,3 +0,2     -0,5 +0,4     -0,5 
26...48 +0,2     -0,5 +0,2     -0,7 +0,4     -0,7 

50; 52...58 +0,2     -0,8 +0,2     -1,0 +0,4     -1,0 
60; 62...63; 65; 67...68; 

70; 72 
+0,3     -0,9 +0,3     -1,1 +0,5     -1,1 

75; 78; 80; 82; 85; 90; 
95 

+0,3     -1,1 +0,3     -1,3 +0,5     -1,3 

100; 105; 110; 115 -           - +0,4     -1,7 +0,6     -1,7 
120; 125; 130; 135; 140; 

150 
-           - +0,6     -0,2 +0,8     -2,0 

160; 170; 180; 190; 200 -           - -           - +0,9     -2,5 
210; 220; 230; 240; 250 -           - -           - +1,2     -3,0 

 
Qeydlər:  1. Diametri 9 mm - ə qədər olan poladlar yumaqlar-
da, 9 mm - dən yuxarı olan poladlar isə yaymalarda tədarük 
edilir. 2. Yaymanın əyriliyi uzunluğunun 0,5% - dən çox ol-
mamalıdır; istehlakçının tələbi ilə əyriliyi uzunluğunun 0,2%-
dən çox olmayan çubuqlar tədarük edilməlidir. Yaymanın kə-
silməsinin buraxıla bilən əyriliyi diametri 30 mm-ə qədər 
olan çubuqlar üçün 0.1 diametrdən, 30 mm diametrli çubuqlar 
üçün isə 5 mm – dən çox olmamalıdır. 
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Əlavə 33 
 

Kvadrat istiyayılmı ş polad (DÜİST 2591-71) 
 
 

Yaymanın dəqiqiliyinə görə kvadratın tərəfi 
üzrə hədd sapmaları (mm) Kvadratın ölçüləri, mm 

ən yüksək yüksək adi 
5...9 +0,1     -0,2 +0,2     -0,5 +0,3     -0,5 

10...19 +0,1     -0,3 +0,2     -0,5 +0,3     -0,5 
20...25 +0,2     -0,3 +0,2     -0,5 +0,4     -0,5 

26...48 (43; 44; 47 
yoxdur) 

+0,2     -0,5 +0,2     -0,7 +0,4     -0,7 

50; 52; 55; 58 +0,2     -0,8 +0,2     -1,0 +0,4     -1,0 

80; 85; 90; 93; 95 +0,3     -1,1 +0,3     -1,3 +0,5     -1,3 

100; 105; 110; 115 -           - +0,4     -1,7 +0,6     -1,7 
120; 125; 130; 135 -           - +0,6     -2,0 +0,8     -2,0 

140; 145; 150 -           - +0,6     -2,2 +0,8     -2,0 
160; 170; 180; 190; 200 -           - -           - +0,9     -2,5 

 
Qeydlər:  1. Yaymanın əyriliyi uzunluğunun 0,5% - dən çox 
olmamalıdır. İstehlakçının tələbi ilə əyriliyi uzunluğunun 
0,2% - dən çox olmayan çubuqlar tədarük edilməlidir. 2. Kəs-
mənin buraxıla bilən mailliyi kvadratın tərəfi 30 mm - ə qədər 
olan çubuqlar üçün 0.1 kvadrat tərəfindən,  kvadratın tərəfi 30 
mm - dən yuxarı olan çubuqlar üçün isə 5 mm – dən çox ol-
mamalıdır. 

Əlavə 34 
 

Altıt ərəfli istiyayılmı ş polad (DÜİST 2879-69) 
 
 

Yaymanın dəqiqiliyinə üzrə hədd sapmaları 
(mm) 

Əhatə edən dairənin 
ölçüsü, mm 

ən yüksək yüksək adi 
8; 9 -     - +0,1     -0,3 +0,3     -0,5 

10...19 (1 mm 
vasitəsilə) 

-     - +0,2     -0,3 +0,3     -0,5 

20; 21; 22; 24; 25 -     - +0,2     -0,4 +0,4     -0,5 
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Əlavə 34-ün ardı 
 

Yaymanın dəqiqiliyinə üzrə hədd sapmaları 
(mm) 

Əhatə edən dairənin 
ölçüsü, mm 

ən yüksək  ən yüksək 
26; 28; 30; 32; 34; 36 -          - +0,2     -0,6 +0,4     -0,7 

38; 40; 45; 48 -          - +0,2     -0,6 +0,4     -0,7 

50; 52; 55 -           - +0,2     -0,9 +0,4     -1,0 

60; 63; 65; 70; 75 -           - +0,3     -1,0 +0,5     -1,1 
80; 85; 90; 95 -           - +0,4     -1,2 +0,5     -1,3 

100 -           - +0,5     -1,5 +0,6     -1,7 
 

Qeydlər:  1. Altıtərəfli poladdan yaymanın yerli əyriliyi 1 m 
uzunluqda 5 mm - dən çox olmamamldır; ümumi əyriliyi 1 m 
uzunluqda yerli hədd əyriliyinin çubuğun mertlərlə uzunluğu-
na vurma hasilindən çox olmamalıdır. Tərəflərin razılığı ilə 1 
m uzunluqda 2 mm əyrilikdən çox olmayan yaymalar tədarük 
edilə bilər. 2. Yaymanın uzununa oxu ətrafında burulmasına 
yol verilmir.  
 

Əlavə 35 
 

İstiyayılmış polad zolaq (DÜİST 103-76) 
 
 

Dəqiqilik üzrə hədd sapmaları (mm) 
Zolağın eni, mm 

yüksək adi 
63; 65 +0,3     -1,1 +0,5     -1,3 
70; 75 +0,3     -1,3 +0,5     -1,4 
80; 55 +0,5     -1,4 +0,7     -1,6 
90; 95 +0,6     -1,8 +0,9     -1,8 
110 +0,8     -2,2 +1,0     -2,2 

120; 125 +0,9     -2,4 +1,1     -2,4 
130 - dan 150-ə qədər +1,0     -2,5 +1,2     -2,8 
150-dən 180-a qədər +1,2     -2,8 +1,4     -3,2 
180-dan 200-ə qədər +1,4     -3,2 +1,7     -4,0 
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Əlavə 35-in ardı 
 

İstiyayılmış polad zolaq (DÜİST 103-76) 
 
 

Dəqiqliyə görə zolağın qalınlığı üzrə hədd 
sapmaları (mm) Zolağın qalınlığı, mm 

yüksək adi 
4-dən 6-ya qədər +0,2     -0,3 +0,2     -0,5 

6...16 +0,2     -0,4 +0,2     -0,5 
16...25 +0,2     -0,6 +0,2     -0,8 
25...32 +0,2     -0,7 +0,2     -1,2 
36; 40 +0,2     -1,0 +0,2     -1,6 
45; 50 +0,2     -1,5 +0,3     -2,0 
50...60 +0,2     -1,8 +0,3     -2,4 

 
Qeydlər:  1. Zolaqların kütləşmə bucaqları qalınlığın 0,2% - ni 
aşmamalı, amma 3 mm - dən çox olmamalıdır. 2. Zolağın ay-
paraşəkilliliyind ən asılı olaraq iki sinif üzrə hazırlanır: Sinif 1 
- zolağın ayparaşəkilliliyi uzunluğunun 0,2% -i qədərdir; Si-
nif 2 -  zolağın ayparaşəkilliliyi uzunluğunun 0,5% - i qədər-
dir.  

Əlavə 36 
 

Yaymadan alınmış pəstahların uzunluqlarına müsaidələr 
 

Pəstahın uzunluğuna müsaidələr, mm 
(sapmalar simmetrikdir (±)) 

Diametr və 
ya kvadratın 
tərəfi, mm 300-ə qədər 300...600 600...1000 

1000-dən 
yuxarı 

Pres-qayçılarda kəsmə 
25-ə qədər 0,8-ə qədər 0,8...1,0 1,0...1,5 1,5...2,0 

25...40 0,8...1,0 1,0...1,5 1,5...2,0 2,0...2,5 
40...70 1,0...1,5 1,5...2,0 2,0...2,5 2,5...3.0 
70...100 1,5...2,0 2,0...2,5 2,5...3.0 3,0...3,5 
100...150 2,0...2,5 2,5...3.0 3,0...3,5 3,5...4,0 
150...200 2,5...3.0 3,0...3,5 3,5...4,0 4,0...4,5 
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Əlavə 36-nın ardı 
 

Pəstahın uzunluğuna müsaidələr, mm 
(sapmalar simmetrikdir (±)) 

Diametr və 
ya kvadratın 
tərəfi, mm 300-ə qədər 300...600 600...1000 

1000-dən 
yuxarı 

Stampların preslərdə kəsilməsi zamanı 
10-a qədər 0,5...0,6 0,6...0,7 0,7...0,8 0,8...0,9 

10...20 0,6...0,7 0,7...0,8 0,8...0,9 0,9...1,0 
20...30 0,7...0,8 0,8...0,9 0,9...1,0 1,0...1,2 
30...40 0,8...0,9 0,9...1,0 1,0...1,1 1,2...1,5 

Disk, lentşəkilli v ə bıçqılı mexaniki mişarlarda kəsilməsi zamanı 
50-a qədər 0,8-ə qədər 0,8...1,0 1,0...1,3 1,3...1,5 

50...70 0,8...1,0 1,0...1,3 1,4...1,5 1,5...1,8 
70...100 1,0...1,3 1,3...1,5 1,5...1,8 1,8...2.0 
100...130 1,2...1,4 1,4...1,6 1,6...1.8 1,9...2,1 
130...160 1,3...1,5 1,5...1,8 1,8...2.0 2,0...2,5 
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