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ON sOz

Maddi istehsalin renovasiyasi texniki-iqtisadi ve ekolod
telebleri nezere almaqla, maddi istehsal vasitelerinin (M1V)
boarpasi vo onlarin resurslarinin artirilmasi tigiin yonoaldilmig
todqiqatlari, yiiksek semarsli texnologiyalarin islonilmasi vo
totbiqi, texnolod toj hizat vasitelerini ve maddi istehsalin in-
san fealiyyetinin qayda ve isullarini 6ziinde jomlesdiren
texnikanin elmi sahsloerinden biridir.

Renovasiya (renovatio) latin s6zii olub yenilegsdirms, to-
zolomo, tokrar yenilesdirme demokdir. Istehsal vasitelerinin
fiziki vo menavi kohnsalmasi natijesindoe onlarin siradan ¢ix-
masi vo yenisiloe evoz olunmasi renovasiya prosesidir.

Renovasiya imumiyyastls ii¢ tisulla hayata kegirilir:

1. Ayri-ayr1 eamak vasitselerinin svez olunmasi ile. Dger
yararsiz hala diismiis masin hissesi yenisilo avezlenibse, bu
tomir, hissenin yeni hisse ilo avez olunmasinda masinin
istismar gosterijileri yaxsilagirsa, bu modernilegsdirma,
biitiin  istehsal prosesi daha ohemiyyetli dersjads
modernlosdirilibse, bu renovasiya kimi basa diisiiliir;

2. Miisssiselorin, yaxud onun bdlmslerinin yenidon-
qurulmasi ilo. Burada miisssisenin asilanmis oasas fondlari
daha miiasirlerile evez edilir;

3. K6hnoe miisssiselerin lagv edilmasi ilo onlarin avezino
yeni miiasir miisassiselerinin tikilmasi.

Masingayirma senayesi maddi istehsal sahslerinden bi-
ridir. Masinqayirma miiessisalorinin renovasiyasi ilo istehsa-
lin yeniden qurulmasi ve miasir texnika ilo silahlanmasi ne-
tij esindo istehsalin yeni miixtalif yollarla inkisafina, miiasir
osas vasitalerin haj minin artirilmasina getirib ¢ixarir. Bu ye-
nilikler istehsalin hoj minin artirilmasi, hazirlanan msmulun
cesidinin yiikseldilmasi, daxili ve xariji bazarda raqabstqa-
biliyyatli yeni istehsalin toskili iciin vahid maqsad giidiir.



Bu maqgsade nail olmaq tisullar1 mdévjud istehsali yeni
avadanliqlar ve texniki toj hizatlarla temin etmoaklo miitoeroaq-
qi texnolod proseslerin istifadesine imkan yaratmaqdan, no-
tij odo istehsalin intensivlegsmasine yiyelonmokden ibaratdir.

Cox hallarda istehsalin renovasiyasinda binanin tikinti-
sinin, mithendis kommunikasiyalarinin yeniden qurulmasi
ilo miisayist oluna biler. Son natij ade, biitiin qeyd olunanlar
- yeni tikintinin aparilmasi, miisssisalerin genislendirilmasi
vo istehsalin diizgiin tagkil edilmssi ils, buraxilan mahsulun
haj mini xeyli artirmaq olar.

Masingayirma miiassiselorinin renovasiyasinda yliksak
elmi-texniki teraqqiye istehsal proseslerinin avtomatlasdiril-
mas1 ilo nail olunur. Burada aqreqat, avtomat ve s.
avadanliqlar ile komplektleson avtomatik axin xsttlerinden
genis istifads edilir. Lakin bu xoatlorde mahdud ¢esidli hisso-
lor hazirlanir. Iri seriyali vo kiitlovi istehsalda hazirlanan
biitiin hissalerinin jemi 20%-i, fordi, kigik seriyali v orta se-
riyali istehsalda ise 80%-1 emal edilir.

Fordi ve kigik seriyali istehsalda hal hazirda, asasen, sl
ilo idare olunan dozgahlardan istifade edilir. Burada
texnolod proseslorin mexaniklagdirilmasi asagi olmaqla, me-
xaniki emalin maya deyeri yiiksekdir. RPI dezgahlarmm ve
senaye robotlarinin yaradilmasi ile slaqadar olaraq fordi ve
seriyalt istehsal soraitinde mexaniki emal prosesini
avtomatlasdirmaq miimkiin olmusdur. Anbardan pastah-
lar1 is yerlorine dasinmasi moarkezi EHM ilo idare olunan
avtomatlasdirilmis naqliyyat qurgular1 ile yerine yetirilir.
RPI dezgahlarin, prinsipje, yeni texnolod avadanligm ve
texnolod robotlarin istehsali, ¢evik istehsal sistemlorinin
(CIS) yaranmasina ve onun istehsal proseslerinde tetbiq
olunmasina gatirib ¢ixartdi.

Cevik istehsal sistemlori asasinda ¢evik avtomatlasdiril-
mis xatlor, sahsler voe hotta sexler, zavodlar yaradilir. Bura-
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da RPI avadanhqlarin konsentrasiyasi, o@sas ve kdmokgi
texnolod proseslorin avtomatlasdirilmis sistemlori, plan-
lagdirma, hesabaalma vo istehsalin idare olunmasi nozere
alinir.

Yuxarida qeyd olunan miiteraqqi avadanliqlarin, isteh-
salim avtomatlagdirilmis idare sistemlorinin yaradilmasi
movjud istehsalda menoavi ve fiziki kohnalmis istehsal vasi-
tolerinin svez olunmasi, yeni zavodlarin layihslendirilmasin-
de onlarn tetbiqi maddi istehsal vasitelerinin konkret sahasi
olan masinqayirma miisssiselerinin renovasiyasi li¢iin zemin
yaradir.
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1. Magmmqgayirma miiessiselerinin layihslendirilmaesi vo
renovasiyasi haqqnda {imumi mslumat

1.1. Fonnin todrisinin maqsadi

Fonnin tadrisinin maqsadi masinqayirma miisssisalerin-
do, sexlerinde vo sahslerinde fiziki ve mensavi kohnoalmis is-
tehsalin renovasiya olunmasi ile layihslendirilmasindo
toloebalori lazimi bilik ve bajariqlara yiyslendirmakdaen,
onlara yeni layihslondirme verdislerini asilamaqgdan
ibarotdir. Burada istehsal proseslorinin avtomatlas-
dirilmasindan, RPI avadanliglarindan ve vasitelerinden,
cevik istehsal sistemlorinden, kompiiter texnikasinin
imkanlarindan ve istehsalda tetbiq olunan diger
yeniliklerden istifade olunmaqla renovasiyanin aparilmasi
miisyyan shemiyyst kesb edir.

1.2. Layihelondirmenin asas messloleri

Masinqayirma miiessisalerinin, o jiimladen, mexaniki-
yigma sexlorinin layihelondirilmesinds bir-birile six slagads
olan iqtisadi, texnoload ve togkilati masalaler eyni vaxtda is-
lonilir ve 6z hallini tapir. Hor bir texniki masslo iqtisadi jo-
hatden esaslanmali vo miieyyen tegkilati formada hoyata ke-
cirilmalidir. Layihalendirmanin iqtisadi masalelerine mamu-
lun ¢esidlerini ve miqdarini géstarmaklo miisssisenin isteh-
sal proqraminin tayini; miiessisonin xammal, materiallar,
yarimfabrikatlar, yanajaq, elektrik enerasi, su ve qaz ile
toj hiz olunma menbsalerinin aydinlasdirilmasi; miiessisenin
jografi jehatden on slverisli yerds yerlogsmasinin toyini vo se-
cilmasi; asas vo dovriyye fondlarinin deyerinin, memulun
maya dayerinin vo buraxiliginin rentabelliyinin hesablanma-
st; xiisusi daginma xarj lerinin toyini; kalkulyasiyanin tertibi;
maliyye masalelerinin halli, istehsalin golojakdo genislondi-
rilmasi planinin tertibi; yasayis vo sosial-madeni insaat mo-
selolori vo s. aiddir.
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Moalumdur ki, masingayirma miiassiselerinin renovasiya
olmaqla layihelendirilmesinde esasen bahali RPI avadanlig-
larindan, ¢evik istehsal sistemlerinden, avtomatik naqletma
qurgularindan, alet toj hizat1 vo basqa sistemloerden genis is-
tifads edilir. Bu sistemlerin iqtisadi jehatden alverisli olma-
sin1 aydinlasdirmaq layihenin osas iqtisadi mesolslerinden
biridir.

Texnolod masalelerin  hellinde buraxilan mamulun
konstruksiyasi texnolodliys arasdirilir, texnoloa proseslor
layihalendirilir, smsliyyatlarin emoak tutumu ve dozgah-
tutumu miisyyenlosdirilir; avadanligin tipi ve sayi, isci
heysti vo onun sayi, material sorfi toyin edilir; sexin ve
sObolerin  sahesi ve Olglilori miisyyenlesdirilir, sexin
tortibetmo ve avadanliqlarin yerlasdirilmasi plant islenilir;
ingaat, santexnik ve energetik layihalendirms {i¢iin tapsiriq
tortib edilir.

Masingayirma miisassisalerinin an ali renovasiyast mano-
vi ve fiziki j ehetden kohnelmis istehsal vasitelerini RPI dez-
gahlar1 vo arqeratlari, ¢evik istehsal sistemileri robotlasdiril-
mis texniki komplekslor vo basqa texnolod toj hizat qurgula-
r1 il avez etmoaklo mamul buraxilisint miiasir seviyyede av-
tomatlagdirmaqdan ibarstdir. Gosterilon avadanliglar vo
qurgular ¢ox miirekkab konstruksiyaya malik oldugundan
avtomatik xottlorde, sahealerde, komplekslorde fasilesiz mo-
mul buraxilisina nail olmaq @sas maselalerden biridir. Reno-
vasiya olunmus masinqayirma miisssisalerinds texnoloa
avadanlqlarin ve toj hizatlarm etibarligi layihenin texnolod
mosalalerinde aragdirilmali vo sistemin daim saz olmasi
iiciin tovsiyalar islonilmalidir.

Layihenin togkilati maselelerine zavodun, onun
sexlorinin vo sObalerinin strukturunun islenilmasi; sébalar vo
ayri-ayr1 vozifoli is¢ilor arasindaki funksiyalari ve qarsiligh
slagalerin toyini; emayin elmi tagkili vo is yerlorinin tortibi;
sifariglorin yerinoa yetirilmasi gedisine, senadlers ve hesabat
formalarma ve istehsalin gedisine nazarst; kadr hazirligy, is
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yerino xidmat vo iscilorin ¢aligmasi ligiin olverigli seraitin
toyin edilmasi lizra tovsiyalorin tertib olunmasi aiddir.

Mexaniki-yigma sexlori istehsalinin renovasiya olun-
magqla layihslendirilmesinds tagkilati masalalere anbar, naq-
liyyat, alot tominat1 vo nazarat sistemleri, istehsalin idars ve
hazirlig: sistemleri aid edile biler. Istehsalin renovasiyasinda
bu sistemler ¢ox vaxt avtomatik idare olunurlar. Burada
EHM ve kompyiiter texnikasindan genis istifads edilir.

Istehsalin idare ve hazirhq sistemine asagidakilar aid
edilir:

Avtomatik diagnozlasdirma informasiya altsistemi;
Texnolod avadanligin idara sistemi;

Alet tominati sistemi;

Moamulun keyfiyystine nazarst sistemi;

Naoqliyyat idare sistemi;

Anbar idaro sistemi;

Tomir vo texniki xidmet idars sistemi;

Omok miihafizesi idare sistemi;

Proqram tominati sistemi;

10 Istehsalin texnolod hazirlq altsistemi;

11. Operativ-istehsal planlasdirilmasi altsistemi;

12. Istehsal proseslerinin dispetger altsistemi;

13. Informasiyanm toplanmasi, 6tiiriilmesi ve onun
emali sistemi,bunun ti¢iin texniki vasitalerin sec¢ilmasi.

Masingaymrmanin inkisafinda istehsalin ixtisaslasmasi
vo miisssisalerin genis kooperasiyasi boylik eshemiyyst kosb
etdiyinden, layihslendirmade bunun nazere alinmasi vajib
masalalardendir.

Ixtisaslasma boyiik migdarda miieyyen név memullarin
buraxilisinin har bir miisssisads j emlenmasi kimi basa diisii-
lir. Kooperasiya miiossisodo buraxilan moemullarin
ixtisaslagsmis zavodlar tersfinden hazirlanan qovsaqlarla,
hisselerle, miixtalif jihazlarla ve s. toj hiz edilmasi demakdir.

XNk WD =
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1.3. Osas anlayiglar vo miiddealar
1.3.1. Mexaniki-yigma istehsali

Mexaniki-yigma istehsali mamulun hazirlanmasi ii¢iin
istehsal proseslorinin aparildig istehsal sahslori vo komakei
bélmaler kompleksindon ibarstdir. Buraxilan moamulun
konstruksiyasinin miirekksbliyinden, ¢esidinden ve onun
istehsal prosesinin xarakterinden asili olaraq mexaniki-
yigma istehsali miirekkeb dinamik sistem togskil edir.

1.3.2. Istehsal ve texnolod prosesler

Yarimfabrikatlardan, materiallardan hazir memulun
buraxilmasi ii¢lin goriilen biitiin islerin toplusuna masinqa-
yirmada istehsal prosesi deyilir. istehsal proseslerinin osasi-
n1 istehsal obyektlerinin keyfiyyst dayisikliyini yerina yeti-
ron texnolod proses togkil edir.

Istehsal prosesinin osas moseleleri asagidakilardan iba-
rotdir: pestahin alinmasi, anbarlarda yerlasdirilmasi vo onla-
rin is¢i movqelorine ¢atdirilmasi, miixtolif emal tisullari, ya-
rimfabrikatlarin =~ ve  hisselerin  is¢gi  movqgeler  iizro
noqledilmasi, keyfiyyeto nozarst, moemulun yigilmasi,
sinaqdan  ¢ixardilmasi,  tenzimlenmasi,  ronglonmsasi,
gablasdirilmasi vo sifariggiye gonderilmasi.

Istehsal prosesinin miixtelif merheleleri ayri-ayr1 sexler-
da ve yaxud bir sexde aparila biler. Birinji halda mamul his-
solers vo qovsaqlara boliinilir ve onlar miixtalif sexlorde ha-
zirlanir. Ikinji halda istehsal prosesi kompleks soklinde
yerind yetirilir.

1.3.3. Axin vo geyri axm istehsali
Istehsalm axin ve geyri-aximn teskilati formalart mdvjud-
dur. Axin istehsalinda pestahlar, hisseler vo yaxud yigilan
momullar, onlarin hazirlanmasi prosesinds buraxilan vaxt
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kosiyindoe daimi takta uygun heroket etdirilir. Burada birinj i
omoliyyata daxil olan pestah emsliyyat biten kimi ikinji
ambaliyyata, ikinji emsliyyatdan sonra ii¢iinj ii emaliyyata vo
bu ardijilliqla axirinj1 emsliyyata otiiriiliir. ©msliyyatlarin
yerino yetirilmasino sorf olunan vaxt takta beraber vo yaxud
ona boliinen olmalidir. Qeyri axin istehsal prosesi dedikde
elo istehsal basa diisiiliir ki, burada hissaler ve yaxud yigim
vahidleri onlarin hazirlanmasi prosesinde emoliyyatlara sorf
olunan miixtalif vaxt arzinde haraket edirler.

1.3.4. Istehsal proqram
Her bir istehsal iiglin miisyysn buraxilis programi tayin
edilir. Istehsal proqram1 dedikde buraxilan memullarin her
bir ¢esidi tizro illik hejmi basa diisiilir. Miieyyen vaxtda
(ilds, riibde, ayda) hazirlanajaq mamulun sayina buraxilis
haj mi deyilir.

1.3.5. Buraxihs doestesi
Postahlar, yarimfabrikatlar ve yaxud memul istehsal
prosesinde bir aded ya da destelerle buraxila biler. Eyni
vaxtda is¢i movqgeyine (yerino) daxil olan pestahlarn,
yarimfabrikatlarin vo yaxud memullarin sayini desto adlan-
dirmaq gabul edilmisdir.

1.3.6. Istehsal giijii
Her bir mexaniki-yigma sexi miisyyen istehsal giijiine
malikdir. Qerarlagsmis is reamindo mamulun miisyyon vaxt
arzinds toyin olunmus ¢esidds vo sayda onun miimkiin qoador
on boyiik buraxilisi istehsal giijii basa diisiiliir. Istehsal giij ii
haqiqi vo layihe giijline ayrilir. Layiho istehsal glijii yeni
zavodun yaradilmasinda ve yaxud mdvjud zavodun yeniden
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qurulmasinda nail olunan giijdiir. Haqiqi istehsal giiji
movjud zavod lgiin, burada goriilon isin texniki
soviyyesinden, mexaniklosdirmoe ve avtomatlagdirma dergj -
sinden, asas ve dovriyye fondlarmin istifads seviyyesinden
asili olaraq doyiso biler.

1.3.7. istehsal tsikli

Molumdur ki, memulun hazirlanmasi miieyyen vaxt
aparir. Momulun hazirlanmasinda istehsal prosesinin
baslangijindan onun sonuna qoder olan toqvim vaxtina
istehsal tsikli deyilir. Masolon masinm hazirlanmasinin
istehsal tsikli istehsala ilk pestahin daxil olmasi ilo hazir
mamulun mexaniki-yigma sexindon c¢ixmasina qoder serf
olunan taqvim vaxtina beraberdir. Tsikl hesab1 ve faktiki ola
biler. Fasilesiz tokrar olunan proseslordo tsikl ovezine
miiddast anlayisini gebul etmak diizgiin olardi.

1.3.8. Isciyeri

Istehsal sahesinin miieyyen bir hissesi olan is¢i yerlerin-
de texnolod prosesler yerino yetirilir. Isci yerleri texnolod
proseslorin emaliyyatlarini yerins yetirmak iigiin lazimi ava-
danlgqlarla tojhiz edilmslidir. ©maliyyatlarin mazmunun-
dan ve onun aparilmasinin teskilati formasindan asili ola-
raq is¢i yerlorinds texnolod avadanliqlar, pestah, yigilan
qurgular, bir fohls vo ya qrup fohlaler, avtomatik yiiklama
vo bosaltma vasiteleri, kesiji ve nezaret Olcii alstleri,
tortibatlar, texniki xidmst ve emayin miihafizesi egyalari,
idaro sistemi elementlari yerlogdirilir. $okil 1.1.-ds isci yerlo-
rinden biri gdstorilmisdir. Bels is¢i yeri avtomatlasdirilmis
istehsalda tetbiq edildiyinden mexaniki-yigma sexlorinde is-
tehsalin renovasiyasi zaman istifade oluna biler.
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Sokil 1.1. Is¢i yeri

1.3.9. Istehsal avadanhglan

Yerino yetirilon isin xarakterine gors istehsal avadanliq-
lar1 asas (texnolod) vo komeke¢i olurlar. Osas istehsal ava-
danliqlarina bilavasite memulun hazirlanmasinda texnolod
proseslerin smoliyyatlarini yerine yetiren avadanlqlar aid-
dirler. Kémoakgi avadanliglar texnoloa proseslerde bilavasi-
to istirak etmirler, lakin, onlar esas avadanliglara xidmat
edirler.

1.3.10. Istehsal ve komakgi sahaeler

Taskilati ndqteyi nozerinden bir ne¢o is¢i yeri birlogarak,
istehsal sahesini teskil edir. Isci yerleri toskil eden sex sahe-
lerinin miisyyen bir hissesine istehsal sahasi deyilir. Sex za-
vodun xiisusi istehsal-tesorriifat bolmasi olub daha iri
togkilati vahiddir. Sex 6ziinds istehsal sahalorini, komakei
bolmaleri, xidmst vo moiset binalarmi, hemginin ijtimai
toskilat binalarini birlesdirir.

Koémokei bolmsler istehsal sahslorine xidmat edir vo on-
larin fasilssiz igini temin edir. Kémaok¢i blmays kasen alotin
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itilonmasi ve berpasi, nezaret ve temir sdbelerini, RPI ava-
danliqlar1 ve gevik istehsal sistemlari li¢iin proqram teminati
sObasini, soyuduju-yaglayij1 mayelorin hazirlanmasi ve
paylanmasi sobasini, yonqarin ilkin emali sobssini ve s. aid
etmak olar.

1.3.11. idareetma-moiget xidmsti sahasi
Sexin moiget-xidmat sahssinds idare vo moiset binalari
yerlesir. Idare binasina sexin inzibati idare xidmsatleri yerine
yetiren saholori aiddir. Bu binada hemg¢inin sexin konstruk-
tor vo texnoloa biirolar1 yerlasir.
Moiset binast sexin iscilerinin sanitar-gigiyenik vo
sosial-maisat tolabatlar1 li¢iin nazerds tutulur.

1.3.12. Sexin ig¢i terkibi

Mexaniki-yigma istehsalinda istehsal proseslerini yerine
yetirmoak iicliin miisyyon is¢i torkibi nazerde tutulur. Sexin
isci torkibi istehsalat (esas) ve komokgi fohlolorden, miihen-
dis-texniki is¢ilerden (M T1), qulluggulardan ve kigik xidmet
iscilerinden ibarst olur.

Istehsalat fohlolori mexaniki-yigma istehsalinda bilava-
sito memulun hazirlanmasmin texnolod emsliyyatlarmi yeri-
na yetirirlor. Kémakg¢i fohlalor mexaniki-yigma istehsalinda
momulun istehsal proqraminin yerina yetirilmasi amoliyyat-
larinda bilavasito istirak etmir, onlar texnolod proseslorin
aparilmasina xidmet etmoakle maggul olurlar.

Miihandis-texniki isgileri sexds miioyyon vezifolori tutan
ixtisasja mithendislerden, proqramgilardan ve texniklerden
ibarat olub, istehsalatin idare olunmasi, toskili ve hazirlig:
mosalalerile moagguldurlar. Qulluggulara istehsalin maliyye
vo hesabat iglerinin aparmaq, sosial-moiget vo s. masalolori
hall etmaok iigiin uygun veozifoleri tutan isciler aiddirler.

Sexin kicik xidmat is¢ileri gdzetcilorden, maiset ve idaro
binalarini1 temizleyen xadimaolorden ibarotdir.
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1.3.13. Sexin tertibi ve avadanhqlarin
yerloesma plani

Mexaniki-yigma sexlorinin layiholendirilmasinin osas
morhalolerinden biri onun tertib edilmasidir. Sexin tertibi
dedikde onun sahesinde istehsal saholerinin, komokgi
sObolorin, magistral yollarin ve inzibati-maeiget binalarinin
qarsiliqh yerlesmosi plan1 basa diisiiliir. Sexin tertibi
islinildikden sonra istehsal saholerinde avadanliglarin
yerlosmoa plant hazirlanir. Sexin avadanliginin yerlosmo
plani dedikds texnoloda ve komake¢i avadanhqlarin vo basqa
istehsal vasitalerinin ve qurgularinin sex sahasinde qarsiliqh
yerlogsmasi basa diistiliir.

Planlasdirma texniki layihade kigik ve orta sexler ii¢iin
1:100 vo boyiik sexler {iclin 1:200 miqyasinda yerine yetiri-
lir. Avadanligin qurasdirilmasi 1:50 miqyasinda islenilir.

1.3.14. Yiik axim

Istehsal prosesinin gdsterij ilerinden biri de yiik axinidir.
Yiik axmi dedikdoe vahid vaxt (saat, novbe, giin va s). arzin-
do ayri-ayr1 ylklomo ve bosaldilma mentoeqgaleri arasinda
miioyyon istigamotde heroket eden Dbirjins yliklerin
(tonlarla, adadle) jemi basa diisiilir. Yiik aximni1 yiliklerin no-
viing, yerdoyisma istigamatine vo yiik axininin intensivliyina
goro forqloenir. Vahid vaxt erzinde nazerde tutulan sahaden
kegoan naqledilon yiiklerin migdar1 yiik axinmin intensivliyi
kimi basa diistiliir.

1.3.15. Avtomatlagdirma seviyyesi

Masingayirma miisssiselerinin renovasiyast mexaniki
yigma istehsalinda istehsal proseslerinin avtomatlasdiril-
mast ile miisayist edilir. Texniki-iqtisadi miilahizsler
osasinda miioyyenlosdirilon osas ve komokgi proseslorin
avtomatlasdirma soviyyosi imkan daxilinds eyni olmaldir.
Buna gors da, istehsal zenjirinds biitiin avtomatlasdirilmis
kompleksin mohsuldarhigini osasen daha «zeif» bond
miioyyonlasdirir.
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1.4. Layihslendirme merhslsleri ve layihelendirme

ardyj1llig

Mexaniki-yigma sexinin vo sahssinin layihslendirilmasi
bir yaxud iki merhoaledo aparilir. Verilen vaxt arzinde gorii-
lon layihs islerinin haj mine merhals deyilir.

Ogor layihelondirmade daha boyilik derejade sojiyyovi
vo ovval tekrar olunan texniki hellerden istifade edilorse
(¢ox da miirekkab olmayan obyektlorin layihslondirilmasin-
de), onda texniki layihslendirme hazirlanir ve layihe-
londirma bir merhoelods aparilir. Burada ssjiyyevi yaxud
tokrar istifade olunan layihsler elm ve texnikanin miiasir
soviyyesing, texniki layihalendirms normalar1 vo ekolod teh-
liikkssizlik toleblerine javab vermslidir. Bu merhoalads daqiq
arasdirilma aparilir vo lazim goldikde uygun doyisiklikler
yerina yetirilir.

Yeni menimsenilon istehsal texnologiyasindan istifads
etdikde, yeni yiiksok mohsuldarligh avadanliglarin
totbigindo ve xilisusi miirekkab tikinti seraitindo sexin layi-
halendirilmasi iki merhalads aparilir: avvael texniki layihalon-
dirme hazirlanir, onun tesdiginden sonra isci jizgiler
islenilir.

Masinqayirma miiessisalerinin, o jiimladen, mexaniki-
yigma sexlerinin renovasiyasinda RPI avadanhqlarindan ve
vasitoalerinden, ¢evik istehsal sistemlorinden vo s. istifado et-
moklo miirekksb texnoloda prosesloerin islenmosi nozerds
tutuldugundan onlarm layihslendirmasini iki merhoalado
aparmaq lazimdir.

Mexaniki-yigma sexlorinin iki merhalsli layihslendir-
masinin birinji marhalesinde kompleks - texniki, iqtisadi vo
togkilati masaloler asagidaki ardijilliqla hall edilir:

1. Istehsal programinin texniki-iqtisadi esaslandirilmast;

2. Hisseler {i¢lin pastah ndviiniin secilmasi vo asaslandi-
rilmasi;

3. Teskilat formasmin segilmasi;

4. Hissolerin hazirlanmasi vo mamulun yigilmasi ligiin
renovasiya texnolod proseslerinin iglonilmasi;
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5. Osas vo komok¢i metalkeson vo qaldiriji-neqliyyat;
avadanhqlarinin saymm hesabi ve onun heystinin toyini;
axmn ve avtomatik xottlerin, c¢evik istehsal sistemlorinin
tipinin secilmesi vo lazim goldikde onlarin layihalen-
dirilmesi;

6. Sexin is¢ilorinin sayinin ve heyatinin toyini;

7. Istehsalat, komakei, inzibati-idare ve sanitar-msiset
saholorinin ilkin hesabi;

8. Sexin tertibinin islonilmesi, istehsalat ve komokei
binalarin tipinin seg¢ilmasi;

9. Sexin texnoloa planinin islenilmasi, is¢ilerin emak
mihafizesi, istehsalin ekologiyasi, yangin tohliikesizliyi,
amak miihafizesi lizre tovsiyslerin hazirlanmasi;

10. Layiho hellinin iqtisadi esaslanmasi. Insaat, kapital
qoyulusu, mamulun maya dayseri, emak haqqi fondu ve s.
tizro smetanin hesabi;

11. Layihslondirilon sexin texniki-iqtisadi gosteriji-
lerinin tayini;

Birinj i marhslads goriilen texniki haller ikinji marhale-
do teferriiat il islenilir ve asagidaki jizgiler tertib olunur:

- orianal texnolod avadanhgqlar;

- texnolod avadanliqlarin xiisusi mexaniklesdirms ve
avtomatlasdirma vasitaleri;

- avadanlglarm texnolod yerlesdirma plani (is¢i j izgiler);

- xilisusi elementlorin vo binanin konstruksiyast;

- Xxiisusi ingaat texnolod toj hizat vos.

Layihenin bir marhalali yerine yetirilmasinds sexin layi-
hoalendirilmasi biitiin toferriiati ilo aparilmir, burada alverisli
texniki-iqtisadi gosterijilere malik olan analoa sexlerin
s9jiyyovi layihoelerinden istifade edilir. Buna gore de bir
morhalali layihalendirmads elm ve texnikanin son nailiyyat-
lorini vo ekolod tohliikesizlik tsleblerini nazers almagqla
secilmis (baza) layihosi asasl surstde tekmillesir. Bununla
layihslendirmenin vo binanin insaasmm mimkiin minimal
miiddeti tayin edilir.

Mexaniki-yigma istehsalinin renovasiyasmin layiholen-
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dirilmasinde layihe merheloleri iizro asagidaki slave isleri
gérmak lazimdir:

1. Anbar sisteminin strukturunun toyini;

2. Anbar sisteminin mexaniklogdirilmesi vo avtomatlag-
dirilmasi mosseloleri;

3. Anbarin idare sisteminin islonilmasi;

4. CIS sistemindo alet toplayij 1larin islenilmesi;

5. Nagliyyat sisteminin tesnifatinin tortibi;

6. Sexdaxili ve sexlorarasi naqliyyat sisteminin iglonilmasi;

7. Alot tominati sisteminin strukturunun islenilmasi;

8. Is yerlerinin aletlerle temin edilmesi;

9. Alstin barpasi vo temirinin togkili;

10. Sexin avtomatlasdirilmis layihe sisteminin islonilmsasi;

11. Mamulun keyfiyystine nazarstin togkili;

12. Ekolod masalalorin islonilmasi;

13. Istehsalin idara sisteminin islenilmesi;

14. CIS struktur sxeminin secilmasi;

15. Anbar, alst tominati, naqliyyat ve keyfiyysto nozarst
idare sistemlarinin islonilmasi;

16. Avtomatlasdirilmis — informasiya ve nazarst-infor-
masiya diaqnozlasdirma sisteminin se¢ilmasi.

Yoxlama suallar

1. Masingayirma miiassisalerinds istehsalin renovasiya-
sin1 nej © basa diisiirsiiniiz?

2. Istehsalin renovasiyasi hansi iisullarla aparilir?

3. Fonnin maqgsadi naden ibarstdir?

4. Layihslendirmanin osas masololori hansilardir?

5. Layihoalendirmanin marhalslerini sdylayin.

6. Istehsal giijii ile istehsal proqraminin forqi naden
ibaretdir?

7. Istehsalin  renovasiyasinda goriilen olave isler
hansilardir?

8. Layihoalondirilme marhalaleri vo bu maerhslslerde go-
riiloen isler hansilardir?

9. Sexin  tertibi  plant  onun  avadanliqlarinin
planlasdirilmasindan nas ile forqlonir?
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2. IIkin verilenler ve mexaniki-y1gma istehsalnm
layihslendirilms ardyj 1llig1

2.1. Layihaqabagi isler

Masingayirma misssiselerinin layihslendirilmasi ve
renovasiyasi boyiik material xorj lerini, uzun miiddstli layi-
halendirma vo onun tatbiqini, miixtalif profilli miitexassis-
lerden istifadeni, xeyli omak vo coxlu toeskilati ve basqa mii-
assisalerin bu isde istirakini taleb edir. Mexaniki-yigma is-
tehsalinin yaradilmasinda layihaqabagi islerin goriilmaesi
boyilik shemiyyet kesb edir. Layihaqabag isler asagidaki
marhalalerle aparilir:

- ilkin verilenlorin toplanmasi;

- istehsalin movjud imkanlarinin arasdirilmast;

- yeni istehsalin yaradilmasi, mdévjud istehsalin genis-
londirilmssi;

- yenidenqurulmasmin, yaxud yenilegdirilmasinin maq-
sadesuygunlugunu miisyyenlesdirmak {ii¢iin texniki-iqtisadi
esaslandirmanm (TI®) yaxud texniki-iqtisadi hesabatin
(TIH) aparilmast;

- layihenin texniki sifariginin iglenilmasi ve layihs iglerini
goérmak ti¢clin miixtolif texniki materiallarin hazirlanmasi.

Layihagabagi islor c¢ox vaxt iki merholede aparilir:
layiheqabagi tedqiqat ve TIO ve ya TIH islenilmesi esasinda
yeni istehsal sisteminin yaradilmasi ve tetbiqi ilo elagadar
texniki sifarigin tortibi ve tesdiqi.

Istehsalin yeniden qurulmasinda yeni istehsalin layihe-
londirilmasine nazeren daha ¢ox sayda ilkin verilenler lazim
golir, ¢iinki, yeniden qurulmus istehsalin layihesinde
zavodda artiq movjud olan binalar, tikililer, avadanhqlar
vo s. istifade olunur. Buna {i¢lin zavodun yeniden
qurulmasindan qabaq, zavoda layihalendirijiler qrupu
gedir, orada istehsali Oyrenir, zavod vo onun sexleri
baresinde lazim olan materiallar1 toplayir vo onlar1 sistem
soklino salir.
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Mo6vjud istehsalin todqiqinin @sas maqgsadi istehsal, ma-
terial, maliyyo ve is¢i qiivve resurslarmi &yronmakdon
ibaretdir. Istehsalin renovasiiyasindan qabaq tedqiqat bir
negd olamatler izro kompleks sokilde hayata kegirilir:

1. Layhenin imumi vo texniki-iqtisadi hissesi mdvjud
mexaniki yigma istehsali tizro imumi gosterijileri 6ziinde
birlegdirir. Umumi gdsterijilerin terkibi, istehsalin hejmin-
den ve buraxilan memulun ¢esidinden, istehsal koope-
rasiyasindan, istehsal fondlarindan, is¢ilerin heystinden veo
onlarm amak haqqinin saviyyesinden, memulun maya doayo-
rinden, imumi natij slorden vo osas texniki iqtisadi gosterij i-
lorden ibarstdir;

2. Texnolod hissads sexin toyinati, buraxilan mamul vo
istehsal kooperasiyasi, sexin yerlogsmaesi, onun ig redmi, ha-
zirlanan mamulun dezgahtutumu ve emoektutumu, istehsalin
toskili ve texnolod prosesler hagqinda malumat jemlenir;

3. Insaat hissesinde tikilejek zavodun meydangasmim
tobii vo mithendis geolod seraiti, binanin xarakteristikasi, ti-
kintinin yerino yetirilmasi soraiti haqqinda melumat verilir;

4. Naoqliyyat vo anbar teserriifatinda sexdaxili ve zavod
daxili neqliyyat ve ylikqaldirma avadanliqlari, sex ve zavod
anbar teserriifatt haqqinda melumatlar olur;

5. Sanitar-texniki  hissede mdvjud su tojhizati
monbalari, istehsalat kanalizasiyasi sistemlori vo qurgulari,
sexdaxili sanitar — texniki qurgular barssinde molumat
verilir;

6. Enerd hissesinda elektrik toj hizati, istilik toj hizati,
istilik, buxar, hava ve qaz menbeleri hagqinda mslumat ve-
rilir.

2.1.1. Texniki-iqtisadi esaslanma

Oldo edilen imumilssdirilmis natij slerin tedqiqi ve aras-
dirilmasi esasinda yeni istehsal sisteminin (renovasiyanin)
yaradilmasi meqsedeuygunlugunun Ti®-si islenilir. Bunun
torkibi renovasiyaya ugradilan istehsal sisteminin j ari voziy-
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yotinin qiymsatlondirilmasinden, onun dayisikliye ugrama
hazirligindan, tadqiq olunan miisssisenin vo buraxilan me-
mulun xiisusiyyetlerini nezers almaqla ehtimal edilon miq-
yasda totbiqinden ibaratdir.

T1O-do istehsal sistemi esas parametrlerini (dezgahtutu-
munu, amaktutumunu, is¢ilorin saymi, avadanhgin terkibini
vo sayini, sahaleri ve s.), ilkin toqribi hesablamalar asasinda
toyin edirler. Sonradan aparilan ilk layihe texnolod hissenin
is¢i layihasi lizre daqiqlasdirilir.

T19-de hemg¢inin texniki-iqtisadi gosterijiler: emek tu-
tumunun vo dezgahtutumunun azaldilmasi, @mak moshsul-
darligmin yiiksaldilmasi, yiikloma samsalinin artirilmasi, isci-
lorin saymin azalmasi, istehsal tsiklinin uzunlugunun qisal-
dilmas1 vo s. 6z oksini tapmalidir.

Ti®© layiho rehberleri ve sifarisciler terofinden tesdiq
olunur ve renovasiya olunmus istehsal sisteminin yaradil-
masinda 6n layihenin ve texniki layihenin islenilmasi {i¢iin
osas olur.

2.1.2. On layihe

On layiheni bas layihe teskilati TIO esasinda yerine yeti-
rir. Burada asagidaki isler goriiliir.

- emal olunan materiallarin ve pastahlarin ¢esidi segilir;

- texnoloa prosesloerin qurulusunun ssas prinsipleri for-
malasdirilirir;

- margrut texnolod prosesi tertib edilir;

- proqram iizre avadanliglarin yiiklenme smsallar1 teyin
edilir;

- kasij i ve 6l¢li alatloerin, texnolod toj hizatin ¢esidi segilir;

- istehsalin toagkili vo idare olunmasi maesololeri toqribi
holl olunur;

- texniki-iqtisadi gosterij iler deqiqlesdirilir;

- istehsal sisteminin ekolod semaraliliyi toyin edilir.
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2.1.3. istehsal sisteminin yaradilmas: sifarisi

Sifarigin islenilmasi ii¢iin osas tosdiq olunmus 6n layihe-
dir. Sifarigde gosterilir:

- layihslendirms Gi¢iin esaslandirma;

- istehsal sisteminin toyinati;

- layihalendirms moaqsadi;

- obyektin qisa texniki xarakteristikast;

- osas texniki-iqtisadi gosterij iler;

- layihenin osas ijracilart;

- avadanliglar1 hazirlayan miisssisalerin siyahist;

- avadanliglarin hazirlanma middati;

- layiha islerinin goriilmesi miiddati;

- maliyyo manbayi.

2.2. Layihe tapgirigi

Masingayirma miiessiselerinin sexlerinin ve sahalerinin
yeniden qurulmasi, yaxud onlarin genislondirilmasi, hemgi-
nin tamamile yenilesdirilmasi, bir s6zle, renovasiyasi layiha
tapsirigl asasinda yerino yetirilir. Layihoe tapsirigma layihe-
qabagi miiddstdoe toplanan biitiin ilkin melumatlar daxildir.

Ti®-nin gosterijilerini nezere almagla layihelendirme
tapsirigini layiho sifariscisi ilo layiho togkilati birgo islayir.

Layiho tapsiriginda asagidakilar gosterilmalidir.

- yeni miiessisonin, sexin, sahsnin seg¢ilmasi vo onun
osaslandirilmasi;

- material, yaxud doayer ifadssinde buraxilan mamulun
cesidi vo hojmi; qeyri-axin istehsalinda ise memulun
gotirilmis buraxilis proqrami gosterils biler;

- kenardan alinan pestahlar, yarimfabrikatlar, hazir me-
mullar ve bunlarin hansilarinin kooperasiya yolu ilo
almmasi;

- istehsalin is redmi, hemginin tesdiq olunmus normala-
ra uygun avadanligin isinin, is yerinin va is¢ilerin illik seme-
roli vaxt fondu;

- ohato olunan miihitin miithafizesi telebleri ve tullanti-
lardan istifado edilmesi;
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- istehsal proseslerinin avtomatik idare olunma sistemlo-
rinden (IAIS) istifade olunmasinin vajibliyi baresinde ilkin
gosteris;

- RPI avadanhqlarindan ve texnolod tej hizatlardan, ce-
vik istehsal sistemlorinden, robotlagdirilmis texnolod komp-
lekslarden vo informatika texnikasindan istifade seviyysesi;

- TIO esasinda istehsalin giiman edilen genislondirilmesi
lizro gosteris. Burada, istehsalin genislondirilmasi vaxti, ge-
niglendirilmeanin nayin hesabina nazerde tutulmasi vo genis-
londirmanin maksimal hej mi gosterilir;

- sexin tikintisinin gliman edilon vaxti, buraxilis komp-
lekslorinin istifadsys verilmasi qaydasi ve ardyj illig1;

- optimal hallin se¢ilmasi liglin layiho variantlarinin isle-
nilmosi baresindo teleblor;

- layihelondirma marhslaleri haqqinda melumat;

- mithondis, xidmet, maeiset ve istehsal binalarinin me-
mar-badii tertibatina qoyulan ssas telebler.

Sahenin bag layihe miisssisesinde buraxilajaq memulun
texniki seviyyesi vo onun buraxilismnin perspektivliyi haq-
qinda roayi layiha tapsirigina slave olunur.

Layiho tapsirigi ve layiheqabagi tedqiqatlarin ssasinda
layihe tegkilatinin aparij1 miitexessisleri layihenin uygun
bdlmaesinin islenilmasi liclin osas texniki istiqgamstlori tertib
edirler.

2.3. Isci layihs ve is¢i senadler

Layiho tapsirig asasinda islenan is¢i layihe ehtimal edi-
len tikintinin texniki imkanlarma ve iqtisadi maqsedauygun-
luguna, istehsalin yeniden qurulmasinin yaxud genislendiril-
masinin toyin olunmasina xidmet edir, hemg¢inin layihslen-
dirilen obyektlarin asas texniki hallini, imumi tikinti-iqtisa-
di gosterij ilerini deqiqlesdirir.

Isci layihe asagidak: bdlmsleri dziinde birlesdirir: {imu-
mi izahat yazisini, bas plani ve naqletmani, texniki hallori,
fohlslerin vo qulluggularin smeyinin elmi toeskilini, tikinti
hollini, tikintinin teskilini, ehato eden miihitin miihafizo-
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sini,yasayis miilkii tikintini, smeta senadlerini, is¢i layihenin
pasportunu.

Isci layihenin esas siitunu onun texnolod hallidir
(texnolod hissesi). Yigma prosesinin texnolod hissesinin is-
lonilmasi natijesinds isci layihade asagidakilar verilmalidir:
sxemlor vo yigmanin texnoloa xaritoleri, istifads edilen torti-
bat vo alstlor hagqinda mslumat, imumi yigmanin yigma
vo y1gim vahidlerinin ve amsliyyatlarinin yerina yetirilmasi-
no sorf olunan vaxt, isin dorgj asi.

Hissalorin hazirlanmasinin mexaniki emalinin texnolod
hissesinin iglenilmasi natijesinde is¢i layihade asagidakilar
6z oksini tapmalidir: emal paylarmin hesabati ve onlarin
qeyd olunmasi ile pastahlarm is¢i jizgileri; movjud forma-
larda marsrut ve texnoloa xeritelor, normativ materiallar
lizro kasmo redmlerinin segilmasi vo hesabi, texnolod pro-
seslorin amsliyyatlar1 {izro kegidler, yaxud movgelor iizro
dozgahlarm sazlanmasi eskizlori; pestahlarin bazalasmasi ve
borkidilmesi, koesen aletin herokst trayektoriyasi, emal
olunan sothlerin kolo-kotiirlik Olgiileri ve parametrlori;
amoliyyatlarin, kecidlorin vo doazgahlarm qisa adlari;
hisselerin tertibatda yerlosdirmoe xstalarinin hesablanma-
si;emal xaritoleri atrafli islonilmayen hisseler liciin qisaldil-
mis texnolod xaritolorin islenilmesi; tertibatlarin osas ele-
mentlorinin hesabati vo tosir eden qiivveleri gostermaklo,
layihalendirilmis tertibatlarin jizgileri vo eskizleri; islonilmis
texnolod proseslerds istifade olunan layihslendirilmis xiisusi
kasiji alstlerin vo 6l¢ii vasitalerinin j izgileri ve eskizleri.

Moemulun hazirlanmasi iigiin iglenilmis texnolod proses-
lor asasinda is¢i layihode osas ve komokei avadanliglarin,
kosiji vo Ol¢li alstinin, texnolod toj hizatin, illik buraxilisin
tomin edilmasi gortilo saymnin hesabi aparilir.

Natijads, tertibatlarin, kesiji ve Ol¢li alstinin, ssas vo
komok¢i avadanligin, oasas ve komok¢i materiallarin,
istehsalat vo komokg¢i fohlolorin, kigik xidmet iscilerinin,
inzibati, miithendis-texniki ve hesabat idare is¢ilerinin, proq-
ramgilarm EHM-ds calisan operatorlarin siyahisi tutulur.
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Isci layihede memar-insaat ve energetik hissesinin
layihslendirilmaesi iiglin tapsiriq nozers alinir.

Layiholendirma vaxtinda olde edilon biitiin materiallar
layihayaye olave olunan izahat yazisinda 6z oksini tapir.

Isci layihenin tesdiginden sonra isci senadler hazirlanir.
Bunlara daxildir: xiisusi avadanliglar; texnolod toj hizatla-
rin vo basqa geyri-standart vasitalerinin ve qurgularinin is¢i
jizgisi; yeni yaxud yeniden islenilmis mdvjud istehsalin
deyerinin toyini {izre smeta senadleri; ingsaat ve montac
islorinin siyahisi; material tolobatmin imum siyahisy
avadanhigm siyahis;; insaat binalarmin layihe-smeta
senadleri;  qeyri-standart avadanliqlarin  konstruktor
senadlerinin iglenilmasi li¢iin ilkin tolabler.

Layihs tegkilatinin xiisusi sobaleri tarafinden is¢i layihaden
gotiiriilon malumatlar esasinda binanm timumi tikinti hissele-
rinin, ventilyasiyanin, elektrotexniki qurgularin ve s. jizgileri
islonir.

Mexaniki-yigma istehsalinin layihslendirilmasi mévjud
normalara, qaydalara, telimatlara vo standartlara uygun
aparilir, sonra iss islenilen layihsler ekspertizaya ugradilir.
Layihonin ve smetanin ekspertzasi ona gore nazerds tutulub
ki, layihe hollinin texniki soviyyesi miiteraqqi texniki-
iqtisadi gosterij ileri ve kapital qoyulusunun an bdylik seme-
raliyi temin edilsin.

Yoxlama suallar

1. Layihaqabagi isler ne magsadls yerino yetirilir?

2. Isin layihelendirme merhslelerini sdyloyin.

3. Layihenin ilkin verilenlerine hanst mslumatlar daxil
edilir?

4. Layiholendirilon yeni ve yeniloegdirilon movjud isteh-
salin layihos tapsiriginin terkibini sdylayin.

5. Mexaniki-yigma istehsalinin layihasi hansi esas hisse-
lorden ibaratdir?
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3. Maginqayirma miiessiselerinin renovasiyasinda bag plan

3.1.Miiessisenin istehsal bolgiisii

Miiasir masinqayirma miisssisaleri terkibine daxil olan
biitiin sexlar vo qurgular tayinatindan ve xarakterindon asil
olarag bir nec¢o qruplara bdliiniir. Miisssisenin terkibini
osason buraxilan memulun Olgiileri, texnoloa proseslorin
xarakteri, mamulun keyfiyystine qoyulan teleblorin xiisusiy-
yoti vo basqa istehsalat faktorlar1 toyin edir [7].

Miisssisenin terkibinden ve istehsal tsikli marhslolerin-
den asili olaraq masinqayirma zavodlar: ii¢ ndve boliiniir.
Birinji nove tam istehsalat tsikline malik olan miisssisaler
daxildir. Burada memul biitiin pestah hazirligi, hisselerin
emali vo mamulun yigilmasi marhalslerinden kegir.

Ikinji név masingayirma miiessiselorinde memullarin
hazirlanmasi ii¢iin yalniz pestahlar buraxilir. Belo
miiossiselor digor masingayirma miisssisalerini  tokmso,
doymo, stamplama postahlari ilo toj hiz edir.

Ugiinjii ndv miiessisede pestah zavodlardan alinmis
pastahlar mexaniki emal olunur ve yaxud basqa zavodlar-
dan alinmis hisssler, qovsaqlar, aqreqatlar yalniz yigilirlar.

Masinqayirma miisssisesi mexaniki-yigma sexlerinin vo
sahslorinin layihelendirilmesi maqsedi ile layihalendirme
metodikasimin secilmasi, texnolod avadanliglarin yerlogsmo
planina ve naqliyyat vasitolorinin goebul edilmasino tasir
eden bir sira vajib olamatler iizro tosnifata boliiniir. Bu sla-
motlore aiddir: istehsalin novii, istehsalin toskili formasi; is-
tehsalin avtomatlasdirma ve mexaniklosdirmoe dorgjosi,
hisselerin vo mamulun kiitlesi vo daqiqlik seviyyesi; sexdo
yerlosdirilon asas avadanligin sayi; istehsalin ixtisaslagdirma
dergjesi vo s. Mexaniki-yigma sexlorinin ve sahslerinin tos-
nifat1 dord slamat iizro tayin edilir.
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Birinji tesnifat slamati istehsalin tipini toyin eden mo-
mulun buraxilis seriyasidir. Masinqayirmada avtomatlasdi-
rilmis axin — konveyer vo kompleks-mexaniklosdirilmis
emal vo yigmani memulun buraxilis takt: tizre layihoalen-
diren kiitlovi ve iriseriyali istehsal sexlori, heamginin stasio-
nar yigma tusulu ilo memulun fasilali serbest buraxilmasini
tomin edon ortaseriyali kigik seriyali ve fordi istehsal sexlori
movjuddur.

Ikinji tesnifat elameti mexaniklesdirme seviyyesi ve is-
tehsal proseslorinin avtomatlagdirilmasidir. Burada gosteri-
lon her bir istehsal tiplerinin 6ziinemoaxsus slamatlori vardir.
Iriseriyal ve kiitlovi istehsal iiciin kompleks mexaniklosdir-
mo vo miixtalif soviyysli avtomatlasdirma xarakterikdir.
Avtomatlagsdirma derojesini avtomatik xstler osasinda
kompleks avtomatlasdirilmis sexler, o jiimloden ortaseriya-
I, kigikseriyiali vo fordi istehsali {iglin ise gevik istehsal sis-
temlori toyin edir. Cevik istehsal modullari, xatleri ve sahe-
lori @sasinda praktiki olaraq istenilon mexaniklesdirms ve
avtomatlasdirma dorgj asini oldo etmok olar.

Ugiinj i tesnifat slamsti memulun kiitlesidir. Memulun
kiitlesindon asili olaraq kran asirimlarmin eni, kranlarin
ylikgaldirma qabiliyysti, hemg¢inin siitunlarin 6l¢iisii ve on-
larin toru segilir.

Sexdo hazirlanan memullarin (pestahlarin) kiitlesine
goro sexlar boliintirler:

- ylingiil masinqayirma sexlori — yigilan memulun yaxud
emal edilon pastahin kiitlesi 10 kq-a qoder;

- orta masmgaymrma sexlori — mamulun (pastahin)
kiitlesi 10 kq-dan 100 kq-a gqader;

- agir masmgayirma sexleri — memulun (pastahin)
kiitlasi 100 kq-dan 15000 kq-a qadar;

- daha agir masingayirma sexleri — memulun (pastahin)
kiitlesi 15000 kq-dan artiqdir.
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Dordiinji tesnifat olamati orta doaqiqlik kvaliteti lizra
qiymatlondirlon ~ memulun  hazirlanmasinin  deqiqlik
soviyyosidir.

K, 2895,
2Ng |
Burada Kaq; - j memulun daqiqlik kvaliteti; nq;-j deqiq-
lik kvalitetli ol¢iilorin sayidir.
Ky ;-nin qiymetinden asili olaraq sabit temperaturlu

sexlerin insasinin moaqsadyonliiyii, msj buri sovurma ventil-
yasiyasi, yaxud tebii hava dayisdirij isi haqqinda gerar goebul
edilir. Zavodun heystine asagidaki sex qruplar1 ve qurgulari
aiddir:

- emal sexlori;

- yigma sexlori;

- komoakei sexlor;

- anbar, energetik, naqliyyat, sanitar-texniki, imumi za-
vod qurgulari.

Emal sexlerine mexaniki, yigma, metal konstruksiya,
termiki, soyuq stamplama, rengloms, metal ortiik, agaj
emali, tara sexlori vo s. aiddir.

Hazirliq sexlori cuquntdokmsa, poladtokmsa, slvan metal-
lar1 tokma, demir¢i, demir¢i-preslomo vo demirgi-stamplama
sexlerinden ibaratdir.

Komokegi sexlor dedikdoe alst, model, mexaniki-tomir,
elektrotomir, temir-tikinti, sinaq ve t9j riibe sexlori basa dii-
siiliir.

Anbar qurgularma aiddir: metal anbari, yarimfabrikat-
lar anbari, merkazi alot anbari, sixte vo galib i¢liyi material-
lar1 anbari, hazir memullar anbari, yanajaq anbari,
yanajaq-yaglama vo kimyevi materiallar anbari, agaj
anbari.
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Energetik qurgularini elektrostansiya (yarim stansiya-
n1), qaynaq, kompressor qurgulari, qazgenerator qurgulari,
elektrik sobokosi, buxar boru, havaboru ve neftboru xotlori
toskil edirlor.

Noqgliyyat qurgular1 relsi sebakadon, qaradardan ve qal-
diryj 1-naqliyyat qurgularmdan ibaratdir.

Sanitar texniki qurgulara, qizdirij1, ventilyasiya, su toj -
hizati, kanalizasiya, tomizloms qurgulari, su ehtiyati1 hovu-
zu, su tozyiqi qiilleleri aiddir.

Umumi zavod qurgular1 merkezi laboratoriyadan, ter-
miki laboratoriyadan, 6lgmo laboratoriyasindan, bas idare-
den, girisden, zavod tadris idarsasinden, tibb mantagoasinden,
yemokxanadan, rabito vo mithafize qurgularindan ibaratdir.

3.2. Materiallarin, yarimfabrikatlarin, hisselerin vo
momullarmm herskst sxemi

Istehsalat proqrami hagqqinda bezi memulatlar elde et-
dikden sonra, memulun hazirlanmasi texnolod prosesinin
ardyjilligin1 asas tutmagqla istehsal sxeminin tertibine basla-
maq olar. Istehsal sxeminin niimunasi sekil 3.1-de gosteril-
misdir. Istehsal sxemi materiallarin, yarimfabrikatlarin ve
moemullarin hereket sxemini gabaqjadan teyin edir [13].

Istehsalin dlciisiinden ve sahenin formasindan asili ola-
raq materiallarin, yarimfabrikatlarin ve memullarin bir neco
harsket sxemi movjuddur. Bunlardan an g¢ox rast goelen
sxemlori misal gotirak (sok.3.2).

Diizxatli herokstde binalar bir-birinin ardinja demir yo-
luna paralel, bir, iki ve daha ¢ox jergolerle yerlasdirilir. Bu
sxem boOylik yiik dovriyyesi olan iri zavodlarda tatbiq edilir
(sok.3.2a).
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Sokil 3.1. Masingayirma zavodunun istehsal texnolod sxemi



- anbarlar: 1-dairevi mese materiallari; 2-misar

A materiallary; 3-sixto vo qolib materiallari; 4-alot
materiallari; S5-metallar; 6-kimyoavi materiallar; 7-
yarimfabrikatlar vo basqa materiallar; 8-yanajaq;
9-yanajaq materiallari; 10-quru misar materiallari;
11-tokmoloer; 12-doymeler; 13-hazir materiallar;
14-tullantilar.
- hazirlq sexlori: 1-meso dograma materiallari; 2-

O tokmaler; 3-doymsaler; 4-bigma postahlar.

|:| - emal vo yigma sexleri: 1-agaj dograma; 2-birinji
termiki; 3-agaj emali; 4-ikinji termiki; 5-mexaniki;
6-qazan-qaynaq, soyuq stamplama; 7-yigma; 8-
rongloma; 9-sinaq stansiyasi.

XD - komokei sexlor; 1-model; 2-alot; 3-mexaniki-

tomir; 4-tikinti-tomir; 5-tara.

E - enerd qurgulari: 1-istilik-enerd sexi; 2-qaz-
generator stansiyasi; 3-morkozi qazanxana.

Materiallarin, yarimfabrikatlarin zavod daxilinds
hereketinin on sade sxemi diizxetli heroketdir (sokil 3.2a).
Burada binalar diizbujaqli sahadoe bir-birine paralel olan
diizxetler izra yerlogirlor.

Diizbujaqli herakstde sahanin formasi diizbujaql olur.
Bu halda materiallarin, yarimfabrikatlarin, hisselerin vo me-
mullarm hearaketi xeyli asanlagir (sokil 3.2.b).

Dairovi herakstds binalar dairovi yerlosirlor.Burada sahe
uzunlugu boyunja mahdud ve formaja kvadrata uygun golir.
Bu halda binalar sahenin konturu iizre kenarlari1 boyunja
yerlagdirilir (sokil 3.2.j).

Sads jengolvari soklinde olan hereket qapanmayan kon-
turdan ibaret olur, burada bina | formasini teskil edir; emal
prosesine material li¢ istiqgamsatde daxil olur (sokil 3.2e); 1
sxemi iizro pestah emala daxil olur ve eyni terofden hazir
moemul ¢ixir. Bu halda emal olunan material iki dofo
diizbujaq altinda istigamatini doyisir. 2 sxemi iizro material
bir torofden iki paralel axinla daxil olur, o biri terefden bir
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axmla hazir memul kimi ¢ixir. 3 sxemi ilizro material bir
torofden timumi axinla daxil olur ve sonra emal prosesindo
iki paralel axin kimi harakst edir, hazir memul o bir terofden
iki axinla ¢ixir.

Bitiin  hallarda sexlor el; e2 vo €3 sxemlorindo
(sok.3.2a,b,j) gosterilon kimi ya ayri-ayri binalarda, ya da e4
sxeminde gdsterildiyi kimi | formasinda olan bir {imumi
binada yerlssdirilo biler.

a)

[

Sokil 3.2. Materiallarin, yarimfabrikatlarin horakot sxemlori
a-diizxotli heraket sxemi,; b-diizbuj aqli horokot sxemi;
J -dairevi horoket sxemi, e-sado jongolvari horokot sxemi;
d-miirekkab jengolvari horokot sxemi.

Sekil 3d-de mirekksb ¢oengelvari herokst sxemi
gostorilmigdir. Mamullarin axmi1 paralel yerlosmis emal
sexlorinden imumi axinla, birinjiys perpendikulyar yerloson
yigma sexino daxil olur (sxem d1). ©ger hazirliq sexleri emal

36



sexlorinden ovvelde eyni istigamet {izro yerlogiblorss, bu
halda yigma ve emal sexleri bir binada (sxem d2), yaxud d3
sxemindo gosterildiyi kimi ayri-ayr1 binalarda yerlasdirilo
bilerler. Sokil 3.2d-nin 3 sxeminds axin lizro horoketdo emal
sexlori siitunlar vasitesilo bir-birinden ayrilirlar, onlar1
paralel ve perpendikulyar yerlesdirmak olar, bu binalarda
y1igma sexlori movjuddur.

3.3. Bag plan nadir?

Zavodun biitiin binalar1 ve qurgularini, relsli ve relssiz
naqliyyat yollarini, yeralt1 vo yeristii sebokslorinin yerlasdi-
rilmasini, onun orazisinin relyefini ve abadliq yerlerini
gOstaren j izgiyo zavodun bas plani deyilir.

Senaye qovsagina daxil olan miisssiselerin bas plani va-
hid senaye qovsaginin bas plan1 layihesi kimi layihoelendirilir.
Burada ilkin verilenler kimi asagidakilar nazerse alinmahdir:
vahid senaye qovsagmin bas plani sxemi; rayonun tikinti
iiglin secilmis sahalorini sgjiyyelondiren molumatlar; layihe-
londirilen zavodun terkibi; istehsalin texnolod sxemi; naqliy-
yat novlerile birlikde miisssisenin ylik axini.

Bas plan layihesinde miiessisenin binalarinin ve tikilile-
rinin {ifiiqi ve saquli halli olmaldir.

Zavodun bas planmim layihslendirilmasinde onun terki-
bini tayin etdikden sonra sexlor, bolmaler vo xidmat struktur-
lar1 arasinda funksional olagsler yaradilir. Bu masolonin
hoallini sadelogsdirmek iiciin istehsalin texnolod sxemi tertib
edilir (sekil 3.1.). Sxem moemulun hazirlanmasinin istehsal
prosesi ardijilligi haqqinda syani tesevviir yaradir, zavodun
binalarinin ve tikililerinin rasional yerlesmasine komak edir
vo onun dsas yliikaxini sxemini toyin edir.

3.4. Bag plan tertibinin esas prinsipleri
Zavodun bas planmm layihslendirilmesinde asagidaki
prinsipler asas gotiiriiliir: texnolod prosesin diizaxmli olmasi,
planlasdirmanin yigjamhgi, tikinti li¢lin eraziden minimum
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istifade edilmasi, kommunikasiyalarin qisaldilmasi. Burada
iscilorin ¢alisdigi erazide herokstin ve amak seraitinin tohlii-
kasizliyi miitlog tomin edilmalidir. Sexler bir binada yerlos-
dikds bu tolablere daha asan emal edilir.

Binalar1 ayryja qruplar seklinde, xiisusen, isti emal sexle-
rini, zarorli istehsal sexlerini vo enerd qurgularini uygun zo-
nalarda jemlesdirmak olveriglidir. Belo sexlor zavod
orazisinin bas girgj ayinden uzaqda yerloegdirilmalidir.

Zavodun girgjayi sohare vo ya yasayls moantaqosine yo-
naldilmali ve onun yaxinliginda inzibati-ijtimai binalar yer-
losdirilmalidir.

Isti sexler zonasmda ¢ubuq, polad, elvan metaloritms,
demirgi-press vo termiki sexler vo hemginin onlarin xammal
anbarlar1 yerlegdirilir. Bu zona zavod orazisinds olan demir
yoluna yaxim olmalidir.

Emal sexlori zonasinda mexaniki vo yigma sexlori, hazir
mamul anbarlar1 ve demir yolu yerlasdirilir.

Agaj emali sexlori zonasinda agaj emal eden vo tara sex-
lori, agaj qurutma yeri vo agaj anbari yerlogdirilir. Yangin-
dan miithafize magsediloe onlar1 isti sexlerden uzaqda yerlos-
dirmak lazimdir.

Enerd qurgular1 zonasinda elektrik stansiyalari, qazanxa-
na, gaz-generator stansiyasi, hemg¢inin onlara qulluq eden
yanajaq anbarlar1 yerloesdirilir. Bu qurgularda is prosesinde
coxlu gqaz, toz yarandigindan, onlar1 diger binalara nisbaton
kiilok tutmayan terafdo yerlasdirmak lazimdir.

Umumzavod qurgular1 zonasmda inzibati-ij timai, tedris,
madeni-maiget vo tesorriifat binalari yerlasdirilir. Bu binalar
zavodun bas girsj oyine yaxin olmahdir.

Zavoddaxili yollar istehsal sexleri vo anbarlar1 arasinda
an qisa vo alverisli slagoni temin etmalidir [1].

Miihendis-kommunikasiya sebokslori layihelondirma
normalarina uygun yerin altinda binalardan miieyyen mosa-
fode ve derinlikde onlara paralel yerlosdirilir.
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3.5. Neqliyyat yollar1 ve neqliyyat ndvleri

Masingayirma zavodlarmmin layihslendirilmesinds osas
moasalelorden biri naqliyyat yollarinin ve naqliyyat ndvlerinin
secilmasidir. Yiklerin dasinmasina gore zavod naqliyyati
zavodxariji ve zavoddaxili naqliyyat ndvlerine bdliiniir. Za-
voddaxili naqliyyat 6zii de sexlerarasi vo sexlerdaxili naqliy-
yata ayrilir.

M isssisoxarij i elagaler avtomobil, demiryolu, su vo hava
yollar1 ile aparila biler. Zavoddaxili naqliyyat layihelendiri-
lorken materialin, pastahlarin vo memullarin anbardan emal
vo yigma sexloerine dasinmasmin vahid naqliyyat prosesi noe-
zords tutulmali, avtomobillers, avto vo elektrik arabajiqlari-
na, elektrotelferlore ve s. {stiinlik verilmslidir. Tayin
olunmus materiallardan vo memullardan ibarst olan daimi
vo boyiik migdarda yiikaxinlari ii¢iin avtomatik tinvanl as-
ma konveyer tipli fasilesiz transportyorlardan, sopslonmis
yiikler iiglin iso konveyerlerden istifade etmoak meslohatdir
[2].

Yik dovriyyesinin miqdar1 miieyyen period orzinds
miixtolif n6v dasinan yiiklerin miqdari ile toyin edilir. Dyani
olmagq ti¢lin zavodun ssas yiik axininin gosterilen istiqgamati-
ni vo yiiklerin dasmma miqdarmni sxem soklinds tesvir edak.
Niimuna ii¢iin gokil 3.3-ds iri avtomobil zavodunun yiikaxini
sxemi gostorilmisdir. Sexlorin binalarini vo tikilileri, qurgula-
ri, yeralt1 ve yerlstii sobokalori, naqliyyat yiikdasima
yollarini, srazisinin abadliq yerlerini oks etdiren gokil 3.4.-do
dezgahqayirma zavodunun bas plani gosterilmisdir.

Yoxlama suallar

1. Masingayirma miisssiselerinin terkibinden vo istehsal
tsiklinden asili olaraq onlarm hansi névleri mévjuddur?

2. Masinqayirma miisssiselerinin tesnifati neden ibarstdir?

3. Masinqayirma miisssisesinin istehsal bolgiisiinii soylayin.

4. Materiallarin, yarimfabrikatlarin ve memullarin zavod
daxilinde haraket sxemini gdstarmaklo onlar1 arasdirin.

5. Bas plan nadir?
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6. Bas planda naler 6z oksini tapmalidir?

7. Bas planin tertibinin ssas prinsiplori?

8. Pastahlarin, hisselerin vo memulun diizaxinligi ne de-
makdir?

9. Masmgayirma zavodlarin naqliyyat yollar1 ve naqliy-
yat novlerini arasdirin.

10. Zavoddaxili ve sexdaxili naqliyyat ndvlerini sdyloyin
ve onlarm totbiq sahslerini gosterin.

Mexaniki emal

Avtomobillerin gaynag:
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Sokil 3.3. Avtomobil zavodunun yiikaxmni sxemi
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Isarslor:
DBinalar vo tikililer; ... . Kranlar iiglin estakadalar

Domir yol xotlori; Avtomobil yollarr;

Sokil 3.4. Dazgahqgayirma zavodunun bags plan sxemi
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4. Renovasiya olunan mexaniki-yigma istehsalina verilon
texnolod telebler, istehsal proqrami, texnolod
avadanhqlarin say1 ve terkibi

4.1. Renovasiya olunan mexaniki-yigma istehsalina verilen
texnolod telebler

Mo6vjud istehsalin texniki yeniden qurulmasi iloe yenilos-
mosi, yaxud genislondirilmasils layihslerin islonilmasinds vo
yeni sexlorin layihalondirilmasinda, bir sdzle masingayirma
istehsalinin renovasiyasinda istehsalin yiiksok texniki-iqtisa-
di gosterijileri temin edilir. Burada istismara verilon
renovasiya olunmus istehsalin avtomatlagsdirma seviyysesi,
buraxilan mohsulun keyfiyyoti vo maya dayeri, iscilerin
emok seraiti vo basqa gosterijileri analod qabaqjil xariji
istehsalin miivafiq gosterijilerinden geri qalmamasi asas sort
kimi gabul edilir.

Istenilon  istehsalin  esasin1  texnolod  prosesler
miieyyenlosdirir. Istehsal proseslerinin avtomatlasdiriimasi
daha ¢ox mexaniki-yigma istehsalina xarakterikdir, ona
gora do emalin, yaxud yigmanin avtomatlasdirilmasi iigiin
avadanliglarin ve texniki wvasitalerin uzlagsmasi istehsal
prosesinin vahid avtomatlasdirilmis texnolod avadanlhgqlar
sistemini togkil edir.

Moasolon, RPI dezgahlarmi CiS sistemino daxil etdikde
onlarm yiiklenmasi ve bosaldilmasi {i¢iin senaye robotlarin-
dan istifads edilir ki, bu da texnolod proseslerin avtomatlas-
dirilmas: iigiin gerait yaradir. RPI dezgahlarmda avtomat-
lagdirilmis informasiya diaqnostika sisteminden istifade
edilmasinds yiiksak seviyysali EHM -8 avvoalden islenmis yad-
das qurgusuna prosesdon golon informasiyalar verilmslidir
[6].

Analod avadanligin xarakteri vo torkibi asasen istehsal
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novii ile tayin edilir. Fordi istehsal hazirlanan mamullarin
genis cesidi vo kicik buraxilisi ilo soj iyyoelenir. Fordi istehsal,
bir gayda olaraq, memullarin toj riibs istehsali olur vo onlar
osason universal dezgahlarda hazirlanirlar.

Seriyali istehsal periodik tekrar olunan destelorle ve nis-
baten boyiik hej mlerls, memullarin miieyyen moahdud ¢esid-
lorilo sojiyyelenir. Seriyali istehsalda istehsal olunan
momullarin 75-80%-1 buraxilir. Seriyali istehsal destade olan
memullarin  saymmdan, yaxud onlarin tekrarlanmasi
intensivliyinden asili olaraq, serti qebul edilmsaklo kicik seri-
yaya, orta seriyaya vo iri seriyaya bolliniir.

Seriyali istehsalin mohsullar1 dezgahlardan, kompres-
sorlardan, xiisusi masinlardan ve timumi bazada miixtelif
modifikasiyada buraxilan memullardan ibarastdir.

Kiitlovi istehsal tamamilo moahdud ¢esidle vo uzun miid-
detde fasilesiz buraxilan memulun boyiik haj mils sgj iyyolo-
nir. Masingayirmada kiitlovi istehsalin mahsulu avtomobil-
lor, traktorlar, soyudujular vo ¢oxlu miqdarda buraxilan
basqa memullardir.

Her bir istehsal seriyaliqg eamsali ilo forqlenir. Seriyaliq
amsali miixtalif emaliyyatlarin bir is¢i yerinds yerino yetiril-
mosi ilo xarakterizo olunur [17].

Burada, n-sahade, xotde, yaxud sexde bir ayda yerino
yetirilen amsliyyatlarin sayz;

N-sahade, xatdo yaxud sexds olan is yerlerinin sayidir.

Fordi istehsal li¢clin Ks>40;

kigik seriyali istehsal tiglin 20<K<40;

orta seriyalr istehsal ii¢iin 10<K<20;
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iri seriyal istehsal Gigiin 1<K;<10;

kiitlovi istehsal ligiin Ks=1 gabul edilir.

Bir sex daxilinde texnolod proseslerinin amaliyyatlarinin
yerind yetirilmasi miiddstinden asili olaraq miixtalif istehsal
novleri movjud ola biler. Bu onunla slagadardir ki,
moemulun baza hissolerinin hazirlanmasina, firlanma sethli
hisselore nisbeton 10 dofolerlo ¢ox vaxt serf olunur. Buna
gore do sexin, yaxud, zavodun istehsal novii biitovliikle an
¢ox is¢i yeri ilo sojiyyalenan istehsal noviinden asili olaraq
toyin edilir.

Layihoelendirmenin ilk marhalslerinds istehsal ndviini
toqribi olaraq hazirlanan hisselerin buraxilis proqramindan
vo kiitlesinden asili olaraq jedval 4.1 lizro toyin etmak olar.
Sonra ise layihenin texnolod islerini yerine yetirdikjo
istehsal noviinii deqiqlesdirmek miimkiindiir [19].

4.1. Istehsal ndviinii ilkin teyin etmak iigiin teqribi

molumatlar
Bir 6l¢ii tipinden olan hisselerin illik say1
; Agir Orta Yiingiil
Istehsal | 1156 100 | (kiitlosi 100 (kiitlosi
kq-dan artiq) | kq-a geder) | 10 kq-a gqoder)
Fordi 5-o qodaer 10-a gadar 100-s gadar
Kigik
seriyall 5-100 10-200 100-500
Orta
seriyali 100-300 200-500 500-5000
Iriseriyali 300 1000 500-5000 | 5000-50000
Kiitlovi 1000-den artiq 5000-den 50000-den
artiq artiq
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Bunu bilmak lazimdir ki, istehsalin ndvler iizre bolgiisii
sortidir, ¢iinki CIS-in genis inkisafi ilo elagedar miixtelif név
istehsal avadanliqlar1 arasindak: keskin forq vaxt kegdikjo
silinmokdoadir. Hetta kiitlovi istehsalat indiki vaxtda
coxcesidli ola biler, bu da avadanligin basqga memullarin
hazirlanmasi ti¢lin tez sazlanmasmin miimkiinliiylinden irali
golir. Ogor avtomobil zavodlari avvaller on iller arzindo eyni
model avtomobillor buraxirdilarsa, lakin mosolen,
Mersedes, VAZ vo basqa zavodlar indi kiitlovi istehsal
seraitinde il arzinds bir ne¢o model avtomobiller buraxmaga
gadirdirler.

Mexaniki-yigma istehsalinin miiasir sexlerinde texnolod
avadanligm terkibini secorkon magin istehsali texnologiyasi-
nin asagidaki osas onenolorini nozero almaq lazimdir:
texnolod  proseslorin  intensivlesdirilmasini;  masinin
hisselerinin emali ve yigilma keyfiyystinin yiikssaldilmasini;
istehsal proseslerinin kompleks avtomatlagdirilmasini; emak
mohsuldarliginin ve istehsalin rentabelliyinin artirilmasini.

Istehsal proseslerinin intensivlesdirilmesi paralel vo pa-
ralel-ardij1l emal ve yigma sxemloarindan, eyni zamanda bir
vo bir ne¢o mdvqeds coxalotli emali reallagdiran avadanlhgq-
larm yaradilmasindan ibarstdir.

Kiitlavi ve iriseriyali istehsalda intensiv texnologiyanin
on ¢ox genis totbiqi aqreqat ve avtomatik xsttlerden ve on-
lardan togkil olunmus avadanliqlarin istifade olunmasi ile
0z oksini tapir. Miiasir kiitlovi istehsal tez-tez deyisiklikler
ilo xarakterizo olundugundan doazgahlar ve avtomatik
xottlor memulun konstruktiv parametrloerinin deyismeasinde
cevikliyo malik olmalidir. Sokil 4.1-de aqreqat dezgahmin 1
bashiginin donmssile bagqa hissenin emal olunmasima
kegmaosinin miimkiinliiyli gdsterilmisdir.

Onoenovi bir ve c¢oxspindelli avtomatlarin ssas
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catigmayan johatlori onlarin sazlanmasinin miirakkeb
olmasindan ve sazlamaya ¢ox vaxt serf edilmasinden
ibaratdir. Son zamanlarda onlarin idaresinin raqamli
proqramlara aparilmasi avtomotlarin nsinki ¢evik, kiitlovi,
hatta seriyali istehsal seraitinde effektiv totbiq olunmasina
imkan yaradir.
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Sokil 4.1. Revolver bashgli agreqat dozgahinin sxemi

Yiiksok mohsuldarliqh kesiji alstlerin istifade edilmasi
hesabina kesmo redmlerinin intensivlesdirilmasi emal effekt-
liyini artirir. Ifrat berklikli material aletlerile temiz yonma-
nin, emal doqiqliyinin yiiksaldilmasi temin edilir.

Seriyali istehsal seraitinde paralel yaxud paralel-ardijil
texnolod kegidlerin konsentrasiyasi hesabina intensiv texno-
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logiyadan istifade edilmesi sazlama vaxtinin azaldilmasini
xeyli mshdudlasdirir. Alst maqazinlerile tejhiz olunan
miiasir RPI dezgahlarinin genis istifadesi komek¢i vaxtin
koskin azalmasi hesabma emal prosesinin  xeyli
intensivlegsmasini tomin edir (3-4 dofo).

Dozgahlarin sonraki layihalendirmaleri sethlerin paralel
emali iiciin ¢oxaletli RPI dezgahlarmin yaranmasmi temin
etdi. Masolon 17A20PF -40 modelli dozgahi bir-birinden asili
olmayan revolver basliqlar1 ilo temin edilib, bu da vallarin,
flanserlerin vo basqa hisselerin paralel emalin1 tomin edir.
Buna oxsar dezgahlarin genis texnolod imkanlar1 kigik, orta
vo iri seriyali istehsalda onlarin istifadessinin semarsliliyini
artirir. Xiisusi aqreqat desgahlarinda ¢oxspindelli emal kiit-
lovi vo iri seriyali istehsalda miiveffoqiyyetlo istifado edilir.
Burada bir neg¢e pestahlarin eyni zamanda emali (paralel
sxem), yaxud, bir pastahin bir neco sothlerinin ardijil emali
aparilir. Oxsar emal prinsipler orta seriyali istehsalda tokrar
sazlanan RPI dezgahlardan istifade edilmekle reallasib
(sokil 4.2 vo 4.3).

Doyison c¢oxspindelli bashiqhh tekrar sazlanan XPA 4
RPI dezgahi qiivve basligindan (sekil 4.2), spindel bashqlar:
5 ile toj hiz olunan maqazindan 1, bashg dayisen manipul-
yatordan ibarsatdir. Pastah bir ve bir ne¢o terofden emal edi-
lo biler. Bunun iigiin stolda 3 dénmo ve uzununa herokot
qurgular1 nazoerde tutulmusdur. Alstlori yonoaltmak {igiin
qovsag 4 tertibat-peykds 2 yerlogdirilmisdir.
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Sokil 4.2. Coxspidelli bashqlari avtomatik dayisilon XPA4
modelli RPI tokrar sazlanan dezgahin sxemi
1-doyisilon spindel qutulari maqazini, 2-tortibat-peyk,
3-dénme stolu, 4-aletlori yonolden qovsaqlar,
S-doyisilon spindel qutulari.

Seriyali istehsalda c¢oxterefli emal iiciin RPI aqreqat
dozgahlar1 perspektiv hesab edilir. Bu dezgahlardan biri
AQP 630-400 sokil 4.3-do gosterilib. Dozgahda govde
hissaler eyni zamanda iiz torofden emal edilir. Her gpindel
ayryja bashqda yerlesdirilib, Z ve U koordinatlar1 iizre
horokst edirlor. Moarkoazi dayaq X koordinati {izro yan
dayaqlar ise dairavi istiqgamato haroket alirlar (heroket B).
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Sokil 4.3. Aqreqat prinsipi iizro tortib edilmis
AQP 630-400 modelli R PI ii¢ torofli dozgahin sxemi
1-dayaqlar, 2-tortibat-peyk

Sexin avadanliq heystinin segilmosinde asas meyar illik
buraxilig tizre C; minimal getirilmis xarj lordir:

Cg=C+EnK

burada, J -illik buraxilis iizre maya deyer; En-kapital
qoyuluslarin semarsli normativ emsali; K-illik hejm tizre
hesablanmis kapital qoyulusu olmaqla, avadanhgm, alstin,
binanin maya dayerini, bitmamis istehsalin, yasayis vo madoni-
moiset tikintilerinin dayerini gostarir.
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4.2. Mexaniki-yigma sexlerinde gevik istehsal sistemlerinin
(C1S) tesnifat1

Avtomatlasdirilmis istehsalin inkisafi masingayirmanin
miiasir enansleri ilo xarakterize olunan cox ¢esidli seriyali
istehsalin  xiisusi ¢okisinin artirilmasi, kiitlovi istehsal
soraitindo memulun buraxilis vaxtinin azaldilmasi, cevik
istehsal sistemlerinin (CIS) yaradilmasi ve tetbiqi iigiin
sorait yaratdi [6].

CIS- robotlasdirilmis texnolod komplekslerin (RTK),
cevik istehsal modullarin1 (CIM), verilmis vaxt erzinde av-
tomatik reamde fealiyyotinin teminat sistemlorin ve
texnolod avadanliqlarin ayri-ayri1 vahidlerinin, miixtalif
¢esidlorde memulun istehsalinda avtomatik tekrar sazlanma
xassesine malik olan RPI avadanhglarm miixtelif
slagslerinin toplusudur.

CIS-nin esas tesnifat elamatleri onun strukturunun miq-
yasindan, istifade ohatesinden vo texniki soviyyssinden
(¢eviklik, avtomatlasdirma dersjesi, mehsuldarhigin artimi)
ibaratdir.

Toeskilat1 slamatlerine gore CIS, cevik avtomatlasdirimis
xatte (CAX), ¢evik avtomatlasdirilmis sahaye (CASa), ¢evik
avtomatlasdirilmis sexoa (CAS), ¢cevik avtomatlasdirilmis za-
voda (CAZ) ayrilir.

CIM- texnolod avadanhq vahidlerinden ve proqramla
idare olunan avtomatlasdirilmis qurgulardan, texnolod
proseslori  avtomatlasdiran vasitelorden (yiiklomoa veo
bosaltma qurgulardan) vo s. ibarst olub, ayrija fealiyyst
gostormaklo, yliksok sistemlore daxil ola bilir.

CAX ve CASa bir neco CIM avtomatlasdirilmis idare
sistemlorinin birlosmasindan yaranir. CAX-da avadanhgqlar
texnolod emsliyyatlarin yerino yetirilmoasi ardijilligi iizre
yerlasirlor, CASa-da ise istifade olunan avadanlhiqlarin ardi-
jilligmin dayisilmasi imkan1 nazarda tutulub.

CAS c¢evik istehsal sistemi olub, CAX ve CASa ile
miixtolif olagsli birlesmalerden omolo gelmakls, verilon
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¢esidli mamullarin miixtalif sexlorde (mexaniki emal, yigma,
termiki vo s.) hazirlanmasi iigiin nazerds tutulub.

CAZ miixtelif toyinatli CAS birliyinden ibaretdir. CiS
avtomatlasdirma dergj slerine gors ¢evik istehsal kompleksi-
ne (CIK) ve ¢evik avtomatlasdirilmis istehsala (CAI) bolii-
niirler.

CIK CIS kimi teyin olunur, bir nece CIM-le birlesmis
avtomatik idare sisteminden ve avtomatlasdirimis
naqliyyat-anbar sisteminden, verilmis vaxt intervali
miiddstinde ayrija foealiyyet gostoron vo daha yliksek
avtomatlasdirma sistemine daxilolma imkanma malik olan
sistemlarden ibarstdir.

CAIl bir ve bir nece CiK, avtomatlasdirilmis idare sis-
temlori birliyinden ve naqliyyat-anbar sistemlerinden ibarst
olmaqla CiK-le teyin edilir.

Robotlasdirilmis texnolod kompleks (RTK) vahid tex-
nolod avadanlqglar, istehsalat robot vo tojhizat vasitolori
toplusundan ibarst olub, ayrija fealiyyst gosteron ¢oxtorafli
herakat tsikllerini yerina yetirir[16].

Gostorilonlorden olavo:

1. RTK CIS miixtslif teyinatl islerin yerine yetirmaesini
nazerds tutmagqla, avtomatlasdirilmis tokrar sazlama siste-
mino daxil elilmoe imkanina malik olmalidir;

2. Texnolod avadanliq ovezins istehsalat robotu fealiy-
yot gostoaro biler;

3. RTK-nin tgj hizat vasitsleri: toplayij 1, yonsltmsa, isteh-
sal obyektlorinin foaliyystini toamin etmoaklo obyektlori adadi
sokilde Otiiron qurgulardan ibarst ola biler.

CIS fealiyyetinin teminat sistemi {imumi sekilde avtomat-
lagdirilmig garsiligh slageli sistemloerin, mamulun layihelen-
dirilmasini, onlarin istehsala hazirlanma texnologiyasinin
EHM komayile gevik istehsal sisteminde idare olunmasimni vo
istehsal sgyalarmin ve texnolod tojhizatin avtomatik isini
tomin edir.

Oz névbesindo istehsal kompleksi istehsal sistemini, isteh-
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salin faaliyyetinin teminolunma sistemini (FTS) 6ziindo birlss-
dirir. CIS-de FTS istehsal memulunun texnolod hazirhgma,
EHM-in kémoyile CIS-in idaresini, istehsal obyektlerinin av-
tomatik hersketlorini vo texnolod toj hizatlar1 temin eden
qarsiligl alagado olan sistemlerin toplusudur.

Umumi sekilde FTS heyetine daxildir:

- avtomatlasdirilmis naqliyyat ve naqliyyat-anbar sistemi
(ANAYS);

- alet taminatinin avtomatlasdirilmis sistemi (ATAS);

- avtomatlasdirilmis nezarat sistemi (AN S);

- tullantilarn  avtomatlagdirilmis kenaretmo sistemi
(TAKS);

- avadanligin profilaktikasmin ve temirinin teminat siste-
mi (PTS);

- texnolod proseslerin avtomatlasdirilmis idaro sistemlori
(TPAIS);

- avtomatlasdirilmis layihslondirma sistemlari (ALS);

- istehsalin hazirhiginin avtomatlasdirilmis texnolod siste-
mi (IHATS);

- avtomatik idare sistemi (AIS CIS).

Elementlorin qarsiliql sistemleri alstlerin naql edilmsesini,
toplanmasini, alstlerin doyisdirilmasi vo keyfiyyste nozarst
qurgularmi birlegsdirmakle aletin hazirhigini, saxlanilmasini,
avtomatik yerloesdirilmasini ve ovez olunmasini temin edir.

Ceviklik iizre CIS asagidaki sistemlore boliiniir:

a) yiikksak ¢eviklik- burada bir modula diison memulun ge-
sidi 100 addan artiq ola biler. Yeni hissenin emali ii¢iin sazla-
mada vaxt itkisi qrup daxilinds semersli vaxt fondunun 10%-
den artiq olmur;

b) orta ¢eviklik- bir modula diison mamulun ¢esidi 20+-100
adda olur; sazlamada vaxt itkisi — 20%-den artiq olmur;

) kigik ceviklik - ¢esid 20 adda; sazlamada vaxt itkisi —
20%-den artiqdir.

Avtomatlasdirma derejesi iizre CIS asagidak: sistemlore
boliiniir:

1. yiiksok (ali) dergj o - 3 ndvbali is redminde avtomatik idars;
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2. orta dergje - coxdezgahli xidmastde (¢oxdoazgahliq em-
sali 2-den artiqdir) fasilesiz avtomatlasdirilmis idars;

3. kicik dergj o- coxdezgahliq emsali 2-den kigikdir.

Mexaniki emal sahesinin ixtisaslasmasinin iki formasma
uygun: texnolod ve esya — CIS yaradilmasinin iki istiqgameti
mimkiindiir.

Birinji istigamet ayri-ayri amaliyyatlarm avtomatlasdiril-
masmni1 vo CIS emseliyyatlarinmn (torna, frezlomo, pardaglama
v 8.) yaranmasini ohats edir.

Ikinji istiqgamet miieyyen sinif hisselerin emal texnolod
proseslerinin kompleks avtomatlasdirilmasi ile sojiyyelenir.
Bu tez sazlama seraitinde CIS emseliyyatlarinin semaraliliyile
miiqayisede nisbaten bdyiik netij eler temin edir. CIS teskilinin
asas1t avadanligin minimal dayanmalarmi temin eden qrup
texnologiyasidir. Bu halda bir memulun yaxud bir nego
moemulun mixtalif oxsar hisselerinin texnolod emsliyyatlari
yerina yetirilir.

Bunun ti¢iin avvalden konstruktiv-texnolod slamsatler iizra
memulun biitiin hisselerinin tesnifati aparilir. Bundan sonra
alet tojhizati, sazlamalar ve avadanligin istifadssinin
timumilesmis slamati lizre hisseler qruplarda birlsgirler. Daha
sonra imumi texnolod proses lizro istenilen qrup hisselerin
sahade emalini temin eden qrup texnolod prosesler islonilir.

Qrup texnologiyanin prinsiplerine uygun hisseleri hazirla-
maq i¢lin CIS yaradilir. Bu hisseler asagidaki tipde ola
bilerler:

firlanma sothli hisseler tipi (vallar, flanesler, oymagqlar,
digli ¢arxlar vas.);

govda hisseleri, kponsteynler vo linglor;

miistovi hisseleri (I6vhsler, qapaqlar, yasti lingler, paneller
Vo s.);

yuxarida qeyd edilen qruplara daxil olan hisselerden tegkil
edilen qarisiq qrup hisseleri.

Ogor avtomatlasdirilmis sahados hisselerin tam hazirlan-
mas1 heyata kecirilirso CiS-in iistiinliiyii biitiinliikle reallasir.
Lakin CIS-de bezi CIM-in olmamasi cevik istehsal sistemlo-
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rinde miioyyen amsliyyatlarin yerine yetirilmasine manes vo
daha asagi seviyyeli avtomatlagdirmanim aparilmasina gatirib
cixarir ki, bu da CiS-in semereliyini asag: salir [9].

Hal-hazirda mexaniki emalda CIS-in {i¢ név halli mov-
juddur:

1. Zavodlarda istifade olunan, seriya ilo buraxilan RPI
dezgahlarindan ¢evik sahslerin ve xotlerin yaradilmasi. Bura-
da sahsler avtomatik naqliyyat sistemlerile, anbarlarla, doz-
gahlar iso avtomatik yiikloms qurgulari ilo tamamlanirlar. Bu-
na oxsar CIS RPI dezgahlarindan ¢ox istifadesi olan ve nisbe-
ton giijlii hesablama markozleri mévjud zavodlarda tetbiq
edilir;

2. Dozgahqayirma elmi-tadqiqat institutlarmin ve kons-
truktor biirolarmm layiheleri esasnda CIM-in seriyali buraxi-
lisinin tipik halleri bazasinda xatler vo sahaler yaradilir;

3. Aqgreqat prinsipi ile layihelondirilon avadanligqlarin
(coxmdvqeli coxmaqsadli dezgahlar, ¢oxspindel bashiqli CIM
vo s.) yeni miiteraqqi hallerinin istifadssile xiisusi layihaler
bazasinda CIS yaradilir;

Birinj i nov hall istehsalin tekmillesdirilmasi vo yeniden qu-
rulmasi ilo sgj iyyovidir, ikinji vo tiglinj it ndv haller istehsalin
koklii yenilssdirilmasi prinsipine uygun golir.

CIS yiiksek deyere malik oldugundan, avadanhgn
torkibini secorken istehsal sisteminin rasional avtomatlasdirma
derdj esini nozers almaq lazimdir.

CIS yiiksek cevikli azmshsuldarligh RPI dezgahlarma ve
yiiksok mahsuldarliga, asagi ¢cevikliye malik olan kiitlovi isteh-
salin avtomatik xatlerine nazersn araliq veziyyati tutur. Xiisusi
xetler naqliyyat sistemleri ilo tej hiz olunmus coxmdvqeli R Pi
aqreqat dozgahlarindan ibarset olan iriseriyali istehsalin
komplekslerini 6zlinds birlegdirir.

4.3. CIS dezgah sistemi
Miiasir masingayirmanin taqriben dérdds ii¢ hissesi orta-
seriyali vo kigikseriyal istehsal xarakterine malikdir. Masinla-
rin ¢esidleri siiratle tezelonir, onlarin miirekkebliyi ve deqiqliyi
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eyni vaxtda yiiksalir. Biitiin bunlar miisssiselerin renovasiyasi-
nin siirstlendirmasinin (istehsalin operativ yenilondirilmasinin)
vajibliyine getirib cixarir. Tegskilati-texniki vasitalor, kiitlovi
birgesidli istehsal soviyyssinin semaraloliyi mamul istehsalinin
yenilegsmasi liclin maneo yaradir. Buna gore de yiiksek amak
mohsuldarhigina malik olan tez yeniden-sazlanan istehsalin
yaradilmasi vaj ib masslelerden biridir [25].

Daozgah sistemi- bir ve bir ne¢o oxsar pastahlarin vo genis
pastah ¢esidlerinin miixtalif marsrut texnologiyalar: esasinda
emal Ttg¢lin nezorde tutulan dezgahlarin ve komakgei
avadanhqlarmin idare olunma toplusudur. Avtomatik dezgah
sistemlori insan olmadan ve insanin istiraki ilo fealiyyst gdstero
bilerler.

4.3.1. Avtomatlagdirilmig torna
qrupu dezgahlar kompleksi

Emal olunan hissalorin genis ¢esidli olmasi natijesinda
CIS-in universalhgr merkez-patron RPI torna dezgahlarinin
tetbiqi ile artir, lakin eyni zamanda CiS-in qabaritleri ve natij o
etibarilo istehsal saholeri artir.

C1S-in arasdirilmasindan belo netijoyo gelmek olar: bura-
xilig dastalerinin migdar1 az, mamullarin ¢esidleri ¢cox olarsa,
seriyaliq kigilir vo patron-merkez torna dezgahlarmn tetbiqi
semarali olur.

MO1i611- “Ritm” (sek. 4.4) modelli R TK- ilo toj hiz olmus
dozgahda pestahlarm g¢okisi 0,1 kq-a qader olan firlanma sethli
adadi hisseler emal etmak ii¢iin nezerde tutulub. 11611PMF 3
modelli RPI torna vintkesen dezgahinin spindel asigmm
qapaginda yerlason “Ritm-01-08" modelli senaye robotu (SR)
vibrobunkerin 6tiirme movqeyindo yerlogen paestahlarn
dezgaha yiiklenmasini yerine yetirir. Emal olunan hisseleri
senaye robotu dezgahdan ¢ixardir ve hazir hisseler imumi nov
vasitosilo taraya yigilir.
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Sokil 4.4. Iriseriyali istehsalda firlanma sethli kicik
hisselerin emali ticiin MO011611 “Ritm” modelli R TK.

I- SR “Ritm-01-08" —1 adad;

2- 11611PMF 3 modelli RPi torna vintkesen dezgahi —1
odad;

3- vibrobunker —1 odad;

4- RPI dezgahinin qurgusu —1 aded;

5- AJ -2611 tipli SR RPI qurgusu —1 adad;

6- tara —1 adad.

Kiitlesi 5 kg-a goder adadi pestahlardan uzun val tipli
hisselerin torna emalr ii¢iin 1708 modelli ¢oxkoaskili dezgah-
yarimavtomatdan, pastahlar1 adadi sekilde vermak iiciin av-
tomatik yiiklema sistemlorinden vo SR4 senaye robotundan
toskil olunmus 1708 PR4 modelli RTK sistemindon istifade
edilir (Sakil 4.5).

SR kompleksin terkibinde asagidak: emaliyyatlar1 yeri-
na yetirir: dezgahin yliklenmasini ve bosaldilmasini, hissele-
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rin taraya tullanmasini, dezgahm avtomatik is tsikline keg-
mosini. Dazgahdan yongari kenar etmok ii¢iin avtomatik
konveyer nazerdas tutulub.
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Sokil 4.5. Uzun pillali vallarmn iriseriyali istehsalda
emali lictin 1708 PR4 modelli R TK.

1-SR 4 modelli senaye robotu —1 adad;

2-1708 (1A 720; 1716TS yaxud 1716F3) modelli torna

coxkaskili yarimavtomat —1 aded;

3-takt stolu —1 adoad;

3-tara —1 adad;

4-SR idare pultu —1 adod;

3-Yongari uzaqlasdirmagq ligiin qurgu —1I adad.

16K20F3 doezgahinda yerloesdirilmis M 10P6.01 modelli
sonaye kompleksin (SK) heystinde asagidaki smaliyyatlar
yerino yetirilir: J T220 modelli takt stolunun miieyyon mdov-
geyinden pestahin ¢ixardilmasmi ve emal olunmusg
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hissesinin takt stolunun eyni movqeyine qaytarilmasini.
Postahin takt stolunun herekst eden platformasinda
yonoaldilmis veziyyetdo yerlosdirilmoesi xiisusi tortibat
vasitosile hoyata kegirilir.

SR pestahin noviinden asili olaraq miixtalif tipli tutqaj -
larla toj hiz olunur (Seokil 4.6).

il
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Sokil 4.6. Firlanma sethlii hissolorin seriyall vo kicik seriyali
1stehsalda ikiterofli emalr ticiin M 10P62.10 modelli R TK.

1-M10P62.10 modelli SR —1 adad;
2-16K20AF 3 modelli RPI torna dezgahi —1 adad;
3-J T220 takt stolu —1 adad;
4-Kontur —1 tipli RPI SR —1 odad;
5-2F22 modelli RPI qurgusu 1 adad;
6-elektroskat—1 adad.
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4.3.2. Govde vo miistevi hisselerin emali
iclin avtomatlagdirilmig dezgahlar kompleksi

Govdoe veo miistovi hisseler tli¢lin emal edon moerkozler vo
onlarin asasinda yaradilmis modullardan istifade edilir.

Sade CIM bir yaxud iki alet maqazinlerinden ibaret
olan, emal eden maerkezlorden teskil olunurlar. Dazgahda
iki ig¢i stol nezerde tutulub. Pestah stolun {izerine al ilo
qoyulur, bu vaxt o biri stolda emal apartlir.

Daha miiasir CIM bir, yaxud, iki maqazinden ve topla-
yijilardan ibarst olan emal eden markoezdir.

GoOvdo hisselerinin hazirlanmasinin xarakterik xiisusiy-
yati onlarin kigik seriyali vo bezen fordi istehsalda yerino ye-
tirilmasidir. Bununla slagadar olaraq gdvde hisselerinin me-
xaniki emal istehsalinda CIM, CAS ve CAX bazasinda
kompleks avtomatlagdirma sn boyiik semars verir.

Miistovi, bir ne¢o prizmatik vo basqa miirokksab formali
hisselorin mexaniki emalinda frezloms, burgulama - igyo-
nus, disemali, yivfrezloma, elektrofiziki, elektromexaniki ve
basqa dozgahlarin bazasinda RTK-den istifade olunur. Be-
lalikle, masmqgayirmada genis istifade olunan universal dez-
gahlarm CIS daxil olmas: ile elave avtomatlasdirma imkan1
yaranir.

6M 80 modelli (xiisusi variantda) lifiiqi frez dezgahinin
takt stolu MR -9S modelli senaye robot bazasinda yerino ye-
tirilon RTK kiitlesi 0,2 kg-a goder olan fordi pestahlarin
frezlonmasi li¢lin noazerdo tutulub (sek. 4.7).

Kompleksin terkibinde senaye robotu (SR) pestahi takt
stolundan gotiiriir, dezgahin sixij1 tertibatina yiiklayir, doz-
gahin dayanmasi ii¢in komanda verir, emal olunmus
hisseni dezgahdan ¢ixarir ve onu takt stolunun hemin mov-
geyinda yerloasdirir.
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Sokil 4.7. 6M §0M P-9S modelli kompleks
1-MR -9S modelli senaye robotu — I oedad;
2-6M 80 modelli horizontal fiez dezgahi — 1 adad;
3-2PA 836 modelli sixyj 1 dozgah tortibati — 1 odod;
4-takt stolu — I adod;
S-idare pultu — 1 adad.

Kigik seriyali istehsal seraitinde ¢okisi 10 kq-a qoader
olan gdvds hisselerinde, gapaqlarda ve flaneslards burgula-
ma, yivagma, yonma vo frezloamo texnoload proseslorinin av-
tomatlasdirilmas: liglin iki tekrar sazlanan aqreqat doz-
gahindan vo dosemade yerloson KM 10TS42.01 (sok.4.8)
modelli senaye robotundan (SR) ibarst olan RTK istifade
edilir. Kompleksin terkibinde emal olunan hisselerin
yikloma mexanizmi vo karusel tipli pestah maqazinleri
vardir. Senaye robotunun (SR) kdmayils avtomatik tsiklde
poastahlarin maqazinden 3XA4242 modelli birinji aqreqat
dezgaha yiliklenmasi vo ilkin emal olunmus hisssalerin
3X A4243 ikinji dezgaha verilmasi yerins yetirilir.
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Sokil 4.8. 3XA4242 (3XA4243) KM 10TS.42.01 modelli
kompleks

1-KM 10T 84201 modelli senaye robotu (SR )-1 adad;
2-3XA4242 modelli agreqat dezgahi — 1 odad;
3-3XA4243 modelli agreqat dezgahi — 1 adad,
4-poastahlarin verilmo mévgeyi — 1 adad,
S-postahlar magazini — 1 adad;
6-bosaldilma maqazini — 1 adad;
7-1daroe sistemi — [ adod;
8-elektroskaf— 1 adad.

Robotlasdirilmis texnolod xett 15.06 (seokil 4.9) seriyal
istehsalda ¢okisi 160 kq-a gader olan gdvde hisselerinin yu-
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valarini emal etmak ii¢lin nazerds tutulub. Xiisusi taralarda
yerlosdirilon pestahlar anbar — stellacddan kran stabellorlo
donmo stoluna ¢atdirilir, bu ise 6z ndvbasinde tarani senaye
robotunun (SR) xidmst zonasina verir. UMI160F2.81.01
modelli portal tipli SR pestahlar1 ardijil olaraq 2P135F2
modelli RPI dezgahmm gebul stollar: {izerinde yerloesdirir.
Bundan sonra texnolod proseslerin yerina yetirilmasi ardi-
julig1 Gizre emal olunmus hissaler stolun iizerindoki taraya
qayidir. Stolun donmasils tara hissaler ilo birlikde yeniden
kranstabellorin komayilo anbarin gozj liylinds yerlosdirilir.

Sokil 4.9. 15.06 modelli robotlasdiriimis texnolod xott
1-UM 160F281.01 modelli SR -1 odad;
2- modelli R PI saquli burgulama dezgah: — 1 adod;
3-2P135F2 dénmeo stolu — [ aded ;
4-donderiji — 1 adad;
3-gobul stolu — 3 adad;
6-mohdudiasdirij1 - 1 adad;
7-kran stabeller — 1 adad;
S-anbar-stellac— 1 adod;
9-RPI qurgulu senaye robotu (SR) — 1 adad:;
10-dozgahin R PI qurgusu — 1 odad;
11-hidrostansiya —1 adad.
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«Modul IP320PMF4» ve «Modul IP500PMF 4» basqa
CIM bazalarinda ¢oxlu miqdarda CIS variantlar1 ile govde
hisseleri mexaniki emala ugradir.

Kigik vo orta Olgiilii gdvde hisselerinin ¢oxemoliyyatli
emalin1 nazerds tutan «Talka 320» tipli CASa planlasdiril-
ma sxemi gokil 4.10-da gdsterilmisdir. Cevik avtomatlasdi-
rilmis sahade bes CIM ve TS320 tipli naqliyyat sistemi mov-
juddur.

Emal qurgularindan sonra naqliyyat sistemi pestahlari
stol peyklerlo birlikde yiiklema — bosaltma stansiyasindan
(istehsalin hazirliq sahesi terkibinde) CIM baza heyysotino
daxil olan karusel tipli 12 movqeli toplayyjiya catdirilir.
Emal qurtardigdan sonra naqliyyat sistemi hisselerle birlik-
do stol-peykleri toplayijidan yliklemoa — bosaltma stansiyasi-
na Otiiriir, hemginin yeni alstlerin dezgahin alet deyisdirme
qurgusuna catdirilmasini hayata kegirir.

Sokil 4.10. IP320PMF4 tipli cevik istehsal modulu
(1,2,3,4 vo 5 mévgelori)

«Talka 320.3» tipli CIM (sekil 4.11) evvel baxilmis
kompleksin sadolosdirilmis variantidir. Avtomatlasdirilmis
sahe «Modul IP320PMF4» tipli iic eded CIM-den, doz-
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gahlara stol-peykeri pestahlarla yiikleayib — bosaldan
stansiya ilo birlikde TS320 naqliyyat sistemindon ibaratdir.

«Talka 320-500.1» (sokil 4.12) CIS kicik seriyal: istehsal
soraitinde istenilon konstruksion materialdan olan miixtalif
govdae hisselerini emal etmak {i¢iin nazerds tutulub.

Cevik istehsal sexi CIS ii¢ mexaniki emal sahelerinden
ibaratdir: 1-kigik vo orta Olgiilii hisseler ii¢iin pestahlarin
toplayijilar1 4 ile IP320PMF4 dérd CIM bazasindan; 2-orta
Olglilii hisseler tigiin sokkiz yerli toplayijilarla «Modul
IPS00PMF4» dérd CIM bazasindan; 3-iri hisseler iiciin iki
movqeli stollara malik olan toplayijilarla IPSOOPMF4
modelli RPI goxmoqsedli iki eded dezgahlar bazasmdan
togkil olunub. 1 ve 2 mexaniki emal sahsleri TS320 vo
TS500 naqliyyat sistemlerile istehsal hazirligi sahsleri birle-
sibler. CIS SM 1420 tipli EHM komoyilo idare olunur.

Sokil 4.11. IP320PMF4 cevik istehsal modulu — 1,2,3
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Sokil 4.12. IPS00PMF 4 cevik istehsal modulu — (mévqe
1:2;3/4), dozgah IPS0OPMF4 (mévqe 5,6), dozgah
IP320PMF4 (mévge 7,8,9,10)

4.3.3. Avtomatlagdirilmig yigma smsliyyat1 kompleksi

Mexaniki yigma sexlorinin, yaxud yigma sahalerinin
osas avadanhglarini terkibini secerken illik buraxilis
xarj lerinin minimal olmasi prinsipini ssas tutmaq lazimdir.
Osas yigma avadanliglarinin terkibine yigma texnoloa
proseslerini yerina yetirmok ii¢iin yigma stendleri, yigma
iiglin verstaklar, yigijilar {i¢lin alstler, yigma zamani slavo
islori gormok iliglin metalkesen dozgahlar, pressler,
soyuduju ve qizdiryj1 qurgular, yuma masinlari, sinaq ve
yoxlama stendleri, yigma konveyerlori, avtomatik ve
avtomatlasdirilmis yigma qurgulari, yigma xstleri ve s.
daxildir.

Kiitlevi ve iriseriyali istehsalda yigma avtomatik vo av-
tomatlasdirilmis xatlorin vo qurgularin yigma konveyerle-
rinin ayri-ayrt movqgelerinds texnolod kegidlerin avtomat-
lagdirilmasi ve mexaniklasdirilmasi ilo aparilir. D 6somaiistii
konveyerlers xidmst etmok {iiciin avtomatik iinvanlayij1
asma itoleyiji konveyerlerin genis istifade olunmasi
yigmanm yiiksek cevikliyini temin edir. Maselen ZIL
zavodunun asas konveyerinds ylik avtomobillerinin onlarja
modifikasiyasini istenilen ardijilligla yigmaq miimkiindiir.
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Burada asma konveyerlor sisteminin vo avtomatlasdirilmis
anbarlarin idaresi EHM kdémsoyile temin edilir [10].

Buna baxmayaraq bir sira qabaqjil xariji firmalarin za-
vodlarida, maselen «Volva (Isvecg), «Ceneral motors» (ABS)
konveyer yigmasinin avazinoe stend yigmasi aparilir. Burada
mithorrikin tam yigilmasi xiisusi stendlerde bir yigij1
brigada terefinden yerino yetirilir. Komplektlosdiriji
hisselerin is yerine verilmasi vo yigilan memullarin naql
edilmasi iiclin robokarlardan istifade edilir. Burada yigma
islorinin eamak tutumu artir, lakin yiiksek yigma keyfiyyoti
oldo edilir ve eyni amsliyyatlar1 yerine yetirmaden
cilingerlerin yorulmasi aradan qalxir.

Orta seriyali, kicik seriyali vo fordi istehsalda yigma
stendlerinden, verstaklardan, tertibatlarla tejhiz olunmus
stollardan ve goriilon ige uygun mexaniklogdirilmis alotlor-
den istifads olunur.

Robotlasdirma sahesinds teraqqi seriyal istehsal serai-
tindo dayisile bilen tutgaj magqazinleri ve tutqajlarm avto-
matik deyisdirilmasile toj hiz edilmis avtomatlasdirilmis y1g-
ma yerlorinin istifadesi {i¢lin real perspektivler agir [12].

Senaye robotlar1 masmqayirma miisssiselerinde smek
tutumlu c¢oxlu texnoloa proseslerinin avtomatlagdiril-
masinda genis istifade olunur. Belo texnolod prosesloro
ortik ¢ekmeni ve renglomeni, termiki emali, qaynagt ve
basqa xiisusi emaliyyatlar1 aid etmak olar.

Texnolod amsliyyatlarda senaye robotlar1 fordi ve qrup
soklinde istifade oluna biler. Istehsal emaliyyatlarmnin fordi
yerine yetirilmasi adston universal ve ¢oxmaqsadli senaye
robotlar1 ile aparilir. Bu tipli RTK RPI ¢oxproqramli qurgu
ilo nezaret olunmaqla slave adaptiv idare funksiyasini
yerina yetirir.

[lkin y1gma ve dayaq qovsaqlarmm (kiitlesi 15 kq) avto-
matik qaynaqlanmasi ii¢ paralel isloyen 109 A modelli dose-
molistii qaynaq senaye robotu (SR) bazasinda qurulan ve
onlar1 idare eden «Universal-15M» tipli SR-den ibarstdir
(sokil 4.13). Bu robotlasdirilmis qaynaq kompleksi kiitlovi
istehsalda eyni tipli memullar tgiin istifade edilir.
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Qovsaqlarmm ilkin yigilmasi xiisusi stendlords al ilo yerino
yetirilir.  Yigilmis ve universal konveyer iizerinde
yerlogdirilmis  peyk-tertibatlarla mexaniki berkidilmis
qovsaqlar «Universal-15M» modelli senaye modulu ilo ii¢
dondaeriji stoldan birins otiiriiliir. Dondariji stol bu zaman
sorbast olur. 109A modelli dogomsaiistii senaye robotundan
ibarat olan her ii¢c RTK idars proqrami ile qovs qaynagini
yerina yetirir. Qaynaq aparildigdan sonra «Universal-15M»
modelli xidmet senaye robotu (SR) qaynaq qovsagini
tortibat-peyklo birlikde hazir memulun anbar-stellaana

qoyur.
i

) 7 2
Sokil 4.13. «Universal-15M» tipli vo SR 109A yigma vo
gaynaq robotlari

I-«Universal-15M» modelli SR — 1 adad;
2-109A modelli gaynaq SR -3 adad;
3-idare pultu — [ adad;

4-idare qurgusu — 1 adad;

S-ilkin yigma modulu — 3 adad;
6-konveyer - 6 adad;

7-donderij 1 stol — 3 adad;

§-momulun anbar stellaa — 1 adad.
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Robotlasdirilmis ATM-039 modeli kompleks
(sokil.4.14) oaymo ve versq materiallarindan hazirlanan
metal gévdolori avtomatlasdirilmis noqtali qaynaq prosesi
iiclin nezerde tutulub. Ilkin veziyyetde PB-110 modelli
dosemaitistii SR vereqe qutu formasi versn qurgunun
qarsisinda olur. ©yms amsliyyati qurtardigdan sonra SR
mamulu tutur ve onu noqtsli qaynaq aparatina otiiriir vo
aparat vasitesile qaynaq aparilir.

Bu tip qaynaq prosesinde momula miisyyon addimin ve-
risi, heamg¢inin onun donderilmasi robot idare proqramina
uygun hoyata kecirir. Qaynaq olunmus qutunu SR hazir
moamul stellactoplayijya verir.
a8

3

L‘E‘,__‘
P
-
L

Sokil 4.14. Govde hisselerin veraq postahlarmdan
noqgtali gaynaglanmasi iiciin R TK

1-PB-110 modelli SR — 1 adad;

2-ndqtoli gaynaq avtomati — 1 adad;

3-symo qurgusu — 1 adad;

4-qaynaqdan sonra memullarin toplayij1s1 — 1 adad.
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4.4. 1llik istehsal proqrammmn teyini
Mexaniki, mexaniki yigma vo yigma sahslerinin layihoe-
londirilmasinin osas1 hisseler lizre istehsal proqramidir
(jodvel 4.2.).

4.2. Hissoler iizra istelsal proqrami jadvsli

Vahid
mamu | Ehtiy
. Mater
J izginin Hlif;& ialn Paf;ah 01%"; | Hissolorin | Kiilo, E{‘:fgg
Nesi adi H;a;k novil | hissele| erin sayt, adadlo kq kiitls, kq
rin | Y-
sayl
]
g g S = _% . E gl gl .8
E| B SE 25| BlE1B| 5|5
S| 8 GE|EE| 55| 2| 8| 2
B | = g =g alT| | =
= =
2.
1 |2 3 4 5 6 7 8 9 |10]11]12]13] 14

Fordi, kigik seriyali vo orta seriyali istehsalda hissoe lizre
istehsal proqrami1 yalniz niimuns hisseler ti¢iin tertib edilir.

Mexaniki-yigma sexlerinin mexaniki, yigma vo mexani-
ki-yigma sahslerinin layihslendirilmasi daqiq, getirilmis vo
sorti proqramlar asasinda aparilir.

Doaqiq proqram iizro hesablama da istehsal obyektinin
biitiin ¢esidlerinin normativ-texniki senadlori toyin ve temin
olunur. Daqiq proqram iizro layihslondirmoe ssasen daqiq
hesabatlar toeloeb eden kiitlovi, iriseriyali istehsalin axin for-
masinda aparilir.

Biitiin istehsal obyekti {iclin daqiq buraxilis programi N
asagidaki asililiq tizre toyin edilir [16].

NzNylg'nd+Ne.k+Ne.s-+Nk

Burada, Ny;-y1gim vahidlerinin illik buraxilig proqrami
adadle; ng-bir yigim vahidine daxil olan bir adli hisselerin
say1l, adadle; Nek-bir komplekt yigim vahidile sifarisgiye
gonderilen hisselerin proqrami (ehtiyat hisseleri noezers al-
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magqla), adadle; Nes-sifarisgiyo sepolonmis sokilde gondarilen
vo ayrija Odenilmoakle hissalerin  (ehtiyat hissslerin)
progqrami, adadlo; Ny-kooperasiya ilizro basqa miiessisoden
alinan hisselerin proqramidir, adadls.

Goatirilmis proqram iizrs, hazirlanan mamul ¢oxlu miix-
tolif ¢cesidloe olduqda yaxud daqiq proqram olmadiqda, hem-
¢inin yalniz nimuna-mamul iizro tam moalumat olduqda he-
sablama aparilir. Gatirilmis proqrami teyin etmak ii¢iin sa-
haler lizro seriyasi kicik olan biitiin memullar konstruktiv ve
texnolod slamatlerine goro qruplara boliiniirler.

Har gqrup liglin niimuna-moamul secilir vo biitliin sonraki
hesabatlar bu memul iizre aparilir. Niimuna-memula asagi-
daki esas telebler qoyulur: [15]

- nimuns-mamullarm say1 qrupa daxil olan basqa me-
mullara goraillik proqram tizrs tistiinliik tegkil etmalidir;

- nimuna-mamullarin imumi illik emak tutumu verilen
qrupa daxil olan memullarin iimumi illik emak tutumunun
oksor hissesini togkil etmalidir;

- qrupda olan basqa mamullar konstruktiv slamstlerina,
qabarit Olgiilerine ve kiitlesine gére niimuns — mamullara
yaxin olmalidir.

Goatirilmis proqram Ng qrupdaki her memulun niimuna
hissoye yaxinlasma sorti daxilinds toyin edilir. Bunun ii¢iin
K gotirilme emsalindan istifade edilir.

N=N-K
Umumi getirilme emsali asagidaki diisturla hesablanir:
K=K1'K2'K3...Kn

Burada, Ki-K>-Kj-kiitle, seriyaliq, miirekksablik iizra
uygun gotirilme samsallaridir.

Ka-baxilan memulun hazirlanmasinin yaxud yigmanin
xiisusiyyetlorini  nazere alan  istenilon  parametrlor
amsallardir.
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X

Burada — Mg; My; Ng vo Nx-uygun olaraq gatirilon ve
niimuns moemullarm kiitleleri, kq-la voe getirilon niimuns
moamullarin buraxilis proqramlaridir, adadle a1, vo az-qiiv-
vatlerin gosterijileridir. Yilingiil ve orta masinqayirma iigiin
o1=0,15; agir masingaymrma ii¢cin o1=20 qoebul edilir.
(K)®-ni teyin etmok {igiin jodvel 4.3-de verilen
normativden istifade edilir [10].

4.3. (K,)* getirilme emsalinin orta qiymatleri

Orta kvalitet (K,)* 6 7 8 1 12 13

(K,)* 1.3 1.2 1.1 1.0 | 09 | 08

Ko-konstruksiyanin orianalligini nazere alan getirilma
. . /B
omsalidir. Yigma sexlori vo saholeri iigiin KO= B—X,
g
burada, Bx vo Bg-uygun olaraq oridnal hisselerin niimuna
moamuldaki vo gatirilon memuldaki saylaridir, adadls.

Mexaniki sexler ve sahsler iigiin K, =(R,)*, burada
— Ru-n
R — z ak k

a
2N
profillerinin orta hesabi sapmasinin orta qiymatidir, mkm.
R — Z Rak Ny

-hazirlanan hisselerin emal olunan sethlerin

a an
burada, Rak-Ra-nin K-mj1 qiymsti; mkm; nk-Ra=Rax
qiymatlerine uygun sathlerin sayidir.
(Ra)“ -in kesmoe ilo emalda qiymati jodvel 4.4-de [10]
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verilon normativler lizre tayin edilir.

Genis ¢esidli mamullarin verilon say1 gatirilma proqrami
ilo toyin edildikden sonra goalejok hesabatlar qisaldilmis ve
mohdud ¢esid iizro yeni sorti sayla aparilir.

N, = 2N, K,
i=1

Burada, p-baxilan konstruktiv — texnolod qrupun
hisselerin adlarinin sayidir;

i-qrupun némraesidir .

Hesabatlarm natijsleri jadval 4.5 verilmisdir.

4.4. Ko gotirilme amsalinin orta qiymatleri

R,, MKm 20 10 5 2,5 1,25 | 0,63

Ke=(Ra)® | 0,95 | 097 | 1,0 | LT | 1.2 | 14

4.5. Gaotirilme programinin hesabi

Hissalerin | J izgi | Niimunenin | Kiitle, | Buraxiigm |  Gatirilma emsal Getirilmo

yaxud | izre adi kq illik program,
mamulun | Nesi proqrami, Ng,ad
ad1 Nx,odod

Ki | Ko [ Ks| K
1 2 3 4 5 6 | 7| 8|9

10

Serti proqram iizro hesabat osason fordi ve kigik seriyali
istehsalda aparilir. Burada istehsal obyektinin ¢esidi ¢ox bo-
yiik olur, bazi hallarda ona daxil olan mamulun konstruksi-
yast tam hsj mds islenilmayir, hetta memulun j izgisi olmur.
Son halda layihslendirmsa tapsirigi qiymset ifadesinde meamu-
lun buraxilisinin kiitle vahidi ile nezerde tutulur. Layihoalen-
dirmo ii¢lin serti niimuno secilir. Adeten, bu halda analod
moamulun bir tonunun hazirlanmasi dezgahtutumunun orta
sahe normasindan istifade edilir.
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Yoxlama suallar

1. Seriyaliq emsali nej s toyin edilir?

2. Negoa istehsal ndvleri mévjuddur ve hansilardir?

3. Seriyaliq smsalina goroe istehsal ndvii nejo toyin
edilir.

4. Miiasir zavodlarda vo sexlerde texnolod proseslerin
aparilmasi ii¢lin avadanliqlarin hansina iistiinliik verilir?

5. Cevik istehsal sistemlarinin torkibini gosterin.

6. Robotlasdirilmis texnoloa komplekslor ne maqgsodle
istifade edilir?

7. Dwozgah modullarinin ¢evikliyi hansi slagslerls tayin
edilir?

8. Istehsalin fealiyyetinin temin olunma sistemi nadir?

9. Cevik istehsal sistemlorinde istifade olunan miiasir
avadanhqlar hansilardir?

10. Istehsal proqramimin novleri ve onlarin tetbiq sahe-
lori.

11. Getirilmoa amsali nadir vo nej o tayin olunur?

12. Gaetirilmis vo sorti proqram iizro layihslendirms nejo
aparir?
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5. CIS istifade olunmayan istehsalin tegkilat1 formalar

5.1. Mexaniki emalda

CIS-den istifade olunmadigda mexaniki emalda istehsa-
lin asagida toeskilati formalari mévjuddur [1,2]:

1. Avadanhqglarin novii iizre, asasen fordi istehsala mox-
susdur; ayri-ayr1 hissaler ii¢iin seriyali istehsalda tetbiq edile
biler. Burada dezgahlar emal novler iizro diiziilerak, doz-
gahlar qrupu teskil edirler. Masoelon: torna, diizyonus, frez-
loma vo s.

2. Memulat iizre, asasen seriyali istehsala mexsusdur;
ayri-ayr1 hisseler ii¢iin kiitlovi istehsalda tetbiq edile biler.
Burada dezgahlar bir ne¢s hisselarin texnolod amsliyyatlari
ardyj1llig1 tizre diiziiliirler. Hisseler dezgahlarda deste soklin-
do emal edilirlor. Emal zamani hisseler dezgahlari yaninda
yerlogdirilir vo sonra biitov desto soklinde bir dezgahdan
basqalarina noaql edilirler.

3. Axin-seriyali, yaxud deyisen axinli, seriyali istehsala
moxsusdur; dozgahlar hemin xotto emal olunan hissalerin
texnolod amsaliyyatlarin ardijilligi iizre diziiliirler. Burada
istehsal dostolor soklinde aparilir, lakin her bir destede
hisselorin sayr ve konstruksiyasi miixtelif ola bler; bir
dezgahda emal vaxti, o biri dehgahdaki emal vaxtlar ils uy-
gunlasdirilir; hisseler texnolod ardijilligla dezgahdan-
dezgaha fasilesiz axinla verilirlor.

4. Diiz axinli, kiitlovi istehsala, az miqdarda ise iri seri-
yali istehsala moaxsusdur. Doazgahlar,onlara tehkim olunmus
texnolod amsliyyatlarin ardijillig: iizro diiziilirler; hisseler
dezgahdan-dozgaha bir-bir naql edilirler, lakin emaliyyatla-
rin vaxtiin sinxronlasdirilmasi biitiin xatt izro gozlenilmir.
Belo is formasi bozen ddyiinen axin adlanir.

5. Fasilesiz axinli, yalniz kiitlovi istehsala moxsusdur.
Burada dezgahlar onlara tehkim olunmus texnolod amsaliy-
yatlarin ardijilligi iizro diiziiliirler. Biitiin is yerinde amaliy-
yatlarin yerina yetirilma vaxti toqriban eyni, yaxud takta bo-
linendir. ©mesliyyatlarin sinxronlagsmasi gdzlenildiyinden, bii-
tiin xatt lizre buraxilig takt1 temin edilir.
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5.2. Yigmada

Yigma omsliyyatlariin iki formast mévjuddur: stasio-
nar vo heroketli [1;2].

Stasionar (hersketsiz) yigmada yigma prosesi bir is ye-
rindo, bir qrup yig1j1 — fohlsler tersfinden yerinoe yetirilir.
Yigmaya lazim olan hisseler ve diiylimler bilavasits is yerino
verilir. Stasionar yigma prosesinin togkilati1 formasi fordi vo
seriyali istehsalda ayri-ayr1 diiylinlerin yigilmasinda, bazen,
kiitlovi istehsalda da tetbiq olunur.

Hersketli yigmada moemul bir is yerindoen basgqa is yerino
herokst etdirilmokle yerini deyisir. s yerinde ayri-ayr1 vo ya
qrup fohlaler terafinden daim tekrar olunan eyni eamsaliyyat
yerina yetirilir. Hoaroksatli yigmanin tegkilat formasi seriyal
vo kiitlovi istehsalda tetbiq edilir.

Yuxarida gostorilon yigmanin toskilati formalarinda
masinin imumi yigma prosesi miixtolif iisullarla yerino yeti-
rilir. Bu tsullar asagidakilardan ibaretdir.

Ferdi yigma iisulu. Bu ilisulda memulun ayri-ayri sahe-
lorda y1g1lmasi svvelden axira qoder miieyyen briqada tero-
finden yerins yetirilir. Bu iisuldan fordi istehsalda stasionar
yigma prosesinin aparilmasinda istifade edilir. Fordi yigma
tsulunda boyiik hsjmds ¢ilinger omsliyyatlart (fordi
uyusdurma va s.) totbiq edildiyinden mamulun yigilmasima
cox vaxt sorf olunur. Bu iisulun texniki-iqtisadi gosterij ilori
asagl oldugundan ondan miimkiin gader az istifads etmok
moslohat goriilir.

Yigma omsliyyatlarmin qismen xirdalanmasi iisulu.
Burada memul miisyyon fohlsler terefinden ayri-ayri
hisselerden ve diiyiinlerden istifade edilmakloe yigilir.

Lakin istifade edilen diiyiinler hemin is yerinde deyil,
brigadaya daxil olan basqa fohlaler terafinden, ayrija is yer-
lorinds yigilir. Bu iisul birinji tisula nisboton daha mshsul-
dardir. Bundan seriyali istehsalda stasionar yigma prosesin-
do istifade oluna biler.

Yigma smsliyyatlarmin tam xirdalanmasi iisulu. Bu
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iisulda y1igma prosesi ayri-ayri amaliyyatlara xirdalanir. Her
amoaliyyat miisyyen is yerinde vo miieyyen fohle vo yaxud
fohle qrupu tersfinden yerine yetirilir. Fasilesiz axin
yaratmaq l¢iin yigmani miimkiin gader buraxilis taktina
uygun aparmaq lazimdir. Gostorilen {isuldan yigma
prosesinin iri seriyali istehsalda axinla aparilmasinda
istifads edilir.

Hissolerin ¢ilinger emali. Fordi ve kigik seriyali istehsal-
da, diiytinlerin yigilmasindan qabaq hissalerin birlosmoe do-
qigliyini temin etmok ti¢iin ¢ilingor (fordi uyusdurma) eme-
liyyatlart1 aparilir. Hissolorin ¢ilinger emali ¢ilinger
verstaklarinda (stollarda) mengenalerden istifade edilmoakle
apartlir.

Diiyiinlerin vo mexanizmlerin yigilmasi prosesi. Bu y1g-
ma prosesi istehsalin tipinden, istehsal proqraminin haj min-
den, konstruksiyanin xarakterinden, yigilan diiylinlerin vo
mexanizmloarin Olgiilorindan asili olaraq stasionar ve yaxud
harokatli yigma formalarinda tagkil edils biler.

Magmlarin imumi yigma prosesi. Bir ¢ox amillerden
asili olaraq masinlarin imumi yigma prosesi miixtslif togki-
lat formalarinda ve iisullarinda yerins yetirilo biler.

5.3. Axin y1igma prosesinde

Yi1gma prosesi fasiloesiz davam edorak miisyyon dovr or-
zinds (taktda) xotden hazir mehsul (masin) buraxilir. Belo
proseso axin yigma prosesi deyilir. Belalikls, axin yigma
prosesinin osas xiisusiyyetlori yigilan obyektin (ve yaxud
y181j 1 fohlalerin) fasilesiz vo dovri herskstinds toyin olunmus
taktin gézlenilmasinden ibarstdir. Oks halda yigma prosesi
qeyri axin prosesino aid edilir [18].

Axin yigma prosesinin iki formast movjuddur:

1. Heroakatli stendlorde yigma prosesi. Buna harakatli
axin yigma prosesi deyilir;

2. Herakatsiz stendlorde yigma prosesi. Buna herokatsiz
axin yigma prosesi deyilir.
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Axin yigma prosesi kiitlovi vo seriyali istehsalda, hamgi-
nin kigik seriyali istehsalda iri memullarin yigilmasinda tet-
biq edilir.

Axin yigma prosesini hoyata kegirmoak ii¢lin asagidaki
sortler yerina yetirilmalidir:

1. Hissalorin qarsiliqlt evezolunma prinsipleri {izro ha-
zirlanmasi;

2. Biitlin yigma prosesinin ayri-ayri smoliyyatlara bo-
linmasi vo miimkiin qoder onlarin vaxt normalarin bora-
borlesdirilmasi;

3. Her amaliyyat {i¢lin talab olunan yig1j1 fohlslerin sa-
yinin vo onlarin ixtisas dergj asinin miisyyen edilmasi;

4. 15 yerinin hisseler, diiyiinler, habelo lazimi alet, terti-
bat ve materiallarla qabaqjadan temin edilmasi;

5. Axin xsttinde biitiin teskilat1 maselalerin strafli deqiq
hall olunmasi.

5.4. Buraxilis taktinin teyini
Axm xsttinin osas gosterijisi buraxilis taktidir. Axin
xottinde memul vahidinin ardijil ¢ixmasi vaxt intervalina
buraxilis takti deyilir. Buraxilis taktr avadanlhigin illik vaxt
fondunun, axin xsttinde hazirlanan hisselerin illik proqra-
mina olan nisbati il toyin edilir.
Kiitlovi axin xatti ti¢iin buraxilis takti ty, asagidaki diis-
turla hesablanir.
60-F -m
b= Th, daq (5.1)

Burada, F-il arzinds bir novbade dezgahin effektiv is
vaxti fondu, saatla;

m-is ndvbslerinin sayi;

D-verilmis axin xottindo il erzinde emal olunan eyni
adli hisselerin adadle sayidir.

Seriyali axin (dayisen axin) istehsalinda dezgahlarin ki-
fayet goeder yiliklenmesine nail olmaq {i¢lin axin xsttine
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miixtolif adli bir ne¢o hissenin emali tohkim edilir. Bu
hisselerin 6l¢li vo konstruksiyalar1 oxsar oldugundan onlar
seriyali axin xattinds dostoa seklinds emal edilirler.

Doyisen axin xottinde buraxilig takti miixtelif adli his-
soler {iclin eyni olarsa, taktin qiymsti (5.1) diisturuna oxsar
toyin edilir. Burada hissalerin illik sayinin mixtslifliyi (D1,
D>, Ds,...,.D,) vo bir hisselerin buraxilisindan basqasina
keg¢dikde axin xsttinin sazlanmasi ilo slagedar olan vaxt
itkisi emsali Ki nezere alinir;

60F -m
t, = h K,
D+D,+D,+..+D,
[4] tizra K;=0,95 gobul edils biler.
Ogor dayigsen axin xottinde miixtalif adli hisseler dayi-
son taktlarla emal edilirso, onda buraxilis taktini verilmis

destenin emalina ayrilmis vaxt fonduna esasen her bir hisse
iiciin ayrija hesablamaq lazimdir.

(5.2)

5.5. Axin istehsalinda smsliyyatlarin
sinxronlagdiriimasi

Hoem kiitlovi axin ve ham do seriyali axin (dayisen axin)
istehsalinda smoliyyatlarin sinxronlasmasina, yeni miinto-
zom axin Yyaratmaq Tlgilin omoliyyat vaxtlarinin goabul
edilmis taktla uygunlasdirilmasina nail olmaq lazimdir.
Bunun ii¢lin emsliyyat vaxtlar1 buraxilig taktina yaxin,
berabar vo ya ona boliinen olmalidir.

Omsaliyyatlarin sinxronlagsmasi asagida gosterilon miix-
talif texnolod ve tegkilati tadbirler vasitesile yerins yetirilir: [7]

1. Omaliyyat vaxti taktin qiymatindan bdyiik olan emae-
liyyatlar1 xirda emsliyyatlara bolmaklo ve ya taktin qiyme-
tinden kicik olan emsliyyatlar1 birlesdirmakls;

2. Magin vaxtlarmi doyisdirmakle ve onu taktin qiyme-
tine yaxinlagdirmaga imkan veren optimal reamlari tetbiq
etmoklo;

3. Masin vaxtini azaltmaga imkan veron ¢oxalotli emal
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totbiq etmakls;

4. Xiisusi, pnevmatik, hidravlik, pnevmohidravlik ve
coxyerli tortibatlar, donma stollar1 vo s. tetbiq etmaklo, ko-
mokg¢i vaxti azaltmag;

5. Bir nego hisseni eyni vaxtda emal etmakls;

6. Taktin qiymetinden xeyli dergjads boyilik olan sme-
liyyatlarin yerins yetirilmasinds paralel isloysn eyni tip dez-
gahlardan istifade etmakls;

7. Doazgahlar1 maksimum avtomatlasdirmaq ve mexa-
niklesdirmakls, xiisusi aqreqat dezgahlarindan istifade et-
makle.

Yoxlama suallar

1. Mexaniki emalda istehsalin hansi formalart mov-
juddur?

2. Y1igma amaliyyatlarinm novii hansilardir?

3. Yigmanin togkilati formalarini s6ylayin.

4. Axm vo geyri-axin yigma prosesloarini arasdirin.

5. Axin yigma prosesini hoyata kegirmok ii¢iin hansi
tadbirleri gormek lazimdir?

6. Buraxilig takt1 nadir vo nej o tayin edilir?

7. Axin istehsalinda emsliyyatlarin sinxronlagmasi ne-
dir vo onun {i¢lin hansi texnolod vo tegkilati tedbirler gor-
mok lazimdir?
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6. Dazgah ve emektutumunun, avadanhigin miqdarinm
ve onun terkibinin teyini

6.1. Emal ve yigmanin smektutumunun ve dezgah

tutumunun teyini tisullar:

Mexaniki yigma sexlorinin layihslendirilmasinde bura-
xilan mamulun xarakteristikasi vo ¢esidi ile beraber memu-
lun smoektutumu haqqinda diizgiin malumata malik olmaq
vajibdir. Memulun hazirlanmasina serf olunan vaxta
amaktutumu deyilir vo adam-saatla ifade olunur (Taqs).
Omaktutumu istehsalatda istifade olunan miasir tisullar1 ve
vasiteleri oks etdiren normativler tizre toyin edilir [5;16].

Dozgahlarin  hesabinda moeamullarin  dezgahtutumu
hagqmnda melumatlar olmasi vajibdir. Omaktutumu ve doz-
gahtutumu (Tqe.s) arasndaki toqribi slage ¢oxdezgahliq
xidmati amsalinin K; orta qiymestile ifade olunur. Kr-bir
fohlenin idars etdiyi dezgahlarmn sayidir:

Tiors =T K

Sexlar vo saholor kiitlovi ve iriseriyali istehsalda deqiq
proqram iizro layihoelendirilir. Bu lisulda texnolod proseslor
hor bir hisse yaxud her bir yigim vahidi ligiin ayriligda
atrafli iglonilir vo texniki normalagdirilir. Burada bir mamu-
lun hisseler komplektinin emali yaxud qovsagin yigilmasi
amaktutumu:

kiitlovi istehsal ti¢iin

ad.s " tr

n m
Tw =2 tuij (6.1)
i=1 j=1
seriyali istehsal liglin

n m

Ty :Zztad.ki,,- 6.2)

i=1 j=1
kimi hesablanir.

burada, todij VO teg-kij — Uygun olaraq i-ji hissenin j-emaliy-
yatinin emalin, yaxud i-ji qovsagin yigilmasmin yerine
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yetirilmo adoadi ve adadi kalkulyasiya vaxti;

n-emali smaktutumunun tayin edilmasinde mamulda-
k1 hisselerin sayi;

m-hisselerin vo yigim qovsaqlarinin hazirlanmasi emae-
liyyatlarin sayidir.
Thi

tod-k,ij=tedijt
n;

Burada, Thn.j- i1-j 1 hissenin j-emoliyyatmin hazirlanma-
smin, yaxud i-ji qovsagm yigilmasmin hazirlig-tamamlama
vaxti; nni - destods olan 1 hisselerin, yaxud qovsaqlarmin sa-
yidir.

Moamulun yigilmasinin smaktutumu — Tygm ilkin
yigilan qovsaqlarm ve memulun imumi yigilmasmna serf
olunan vaxtin — Tim jomina bearaberdir.

Yoni

Tylg.m:Tq0V+Tﬁm
burada, T qov-qovsaq yigmasinin emoaktutumu olub, (6.1) ya-
xud (6.2) diisturlart ils toyin edilir.

Goatirilmis proqram iizro layihelondirmade niimuna —
hissenin  emal yaxud nimune-mamulun yigilmasinin
emoaktutumu, texniki normalasdirima yolu ile slda edilir.
Qalan hisselerin  emali, yaxud moemulun yigilmasinin
amaktutumu getirilms emsalinin kdmayils toyin edilir.

Tu=Tq¢Kg

Burada, Tm vo Tg-malum qrupda olan hissalerinin vo
niimun® hissenin emalinin, yaxud qrupdaki memullarin ve
niimuns — mamulun yigilmasmin uygun smoaktutumlaridir.

Kg¢-nazordo tutulan hissenin ve memulun gatirilme em-
saldir.

Mexaniki — yigma sexlarinin renovasiyasinda memulun
hisselerinin emalinin ve yigilmasinin emoaktutumu, yaxud
dozgahtutumu  layihelendirilmis  istehsalda  istehsal
proseslerinin avtomatlagdirma ve mexaniklasdirmae vasitalo-
rini nazere almagqla toyin edilir.

Molumdur ki, masinqayirma miisssiselerinin seriyali is-
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tehsalda renovasiyast RPI dezgahlarmdan, hemginin cox-
moaqsadli dezgahlardan, emal marksazlerinden ve gevik isteh-
sal modullarindan genis istifade edilmasini taleb edir.

Yeni soraitde hissalerin hazirlanmasinin emoaktutumus-
nun toyin edilmasi liglin movjud texnologiya ilo hisselerin
hazirlanmasinin dezgahtutumu haqqinda maelumatlardan
istifade etmak lazim golir. Burada daha mohsuldar avadan-
liglarda emal olunan hisselerin emoaktutumunu korrekta
etmoak taleb olunur. Bunun iig¢lin moévjud texnologiya {izro
smoktutumunun jemini omsaliyyatlarin yerine yetiron
avadanliqlardan, massalen: universal dezgahlardan (torna,
frezloms, pardaqlama vo s.), avtomatlardan ve yarim-
avtomatlardan, RPI dezgahlarindan, coxmdvqeli dezgah-
lardan, ¢evik istehsal komplekslorinden asili olaraq gabul
etmok lazimdir. Daha miitereqqi avadanliqlara kegirilon
isin hoj minin emak tutumu T miteraqqilik emsalinin Kt
komayi ilo korrekts edilir. Miiteraqqi avadanligin daha
mohsuldar oldugunu noazers alsaq

Tgi = Tb1 / K

burada, Tpi-baza varianti lizro nazords tutulan is ndviiniin
plan ilinds yeni proqram iizre dezgahtutumudur.

Miiteraqqilik emsallarin miitleaq qiymstleri hazirlanan
hisselerin miirekkebliyinden, movjud istehsalin texniki so-
viyyesinden, buraxilis destolerinden asilidir.

Hissolorin hazirlanmasi ne gader miirakkab, movjud is-
tehsalin texniki soviyyesi asagi vo buraxilis desti kigik
olarsa, Knit @msali o gader boyiik olar.

Istehsalin renovasiyasinda firlanma sethli hisseleri RPI
dezgahlarinda ve c¢evik istehsal modulunda emal etdikds
Kmit=1,5+3, torna ¢goxmaqsadli dezgahinda Kni:=4+5 qoabul
edilir. GoOvde hisselerinin  hazirlanmasini  ¢oxmdvgeli
dezgahlara ve c¢evik istehsal modullarina kegirmoklo,
yuxarida gosterilon amillorden asili olaraq Kmu=2+6 had-
dinds gabul edils biler.

Sexlerin, sahslerin renovasiyasinda miitereqqi avadan-

MUT
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liglardan istifade etmoklo alde edilon dezgahtutumunun qiy-
mati emaliyyatlarin novleri lizre dezgahlarin migdarini tayin
etmak ligiin istifads edilir.

Hesab1 dezgahtutumu sahs ve sexin illik proqrami iizre
toqriben asagidaki diisturla hesablanir.

T, =T, K, -K,

Burada, T , -zavod Uzro hissolerin hazirlanmasmnin illik

z

dezgahtutumudur;

Kp=Ng/Nnp-illik buraxilig tizre dezgahtutumu smsalidir;

Nm-baza istehsalinin illik buraxiligidir.

K4-daqiqlesdirme amsalidir; Kg-renovasiya natijesinda
hissenin hazirlanmasinin dezgahtutumunun movjud isteh-
salin dezgahtutumuna olan nisbatidir.

Toqribi hesablamalarda hisselerin emalinin emak tutu-
mu istehsalin texniki-iqtisadi gosterijilerile toyin edilir. Bu-
rada bir hissenin mexaniki-emalinin emok tutumu, bir ton
momulun emak tutumu ve bir dezgahm bir saatda emal et-
diyi hisselerin kiitlesi istehsalin texniki-iqtisadi gosterijilari
kimi gebul edilir.

Toqribi layihslondirmade moemulun  yigilmasmin
amaktutumu asagidaki kimi toyin edilo bilar:

1) bir ton mamulun kiitlesinin yigma emsliyyatlarinin
amaktutumu gostorij isi iizro; 2) zavod ve avval yerina yetiri-
lon layihoelordeki malumatlar tizre.

Moamulun yigilmast emoktutumu ¢ilinger — uyusdurma,
qovsaq ve imumi yigma smaktutumlarma boliiniir.

Fordi vo kigik seriyali istehsalda ¢ilinger — uyusdurma
vo iimumi yigma iglerinin emaktutumunun hsj mi artiq olur.

Bu onunla izah edilir ki, yigma prosesi bir ig yerinde
(stendo) aparilir vo yigma daqiqliyini artirmaq ti¢iin xeyli ¢i-
lingor-yigma amsliyyati yerine yetirmak lazim galir. Kiitlovi
istehsalda yigma tsiklini azaltmaq ve mahsuldarlig
yiksoltmak maqgsadilo memulu ayri-ayri qovsaqlara bélmak
vo yigma prosesini paralel aparmaq lazimdir. Tam ve
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natamam qarsiligh ovezedilmoe iisulu ilo axm yigmanin
aparilmasit imumi yigma omaliyyatinin smaktutumunu
asagi salir.

Sexlerin vo sahaleri renovasiya etmokls layihslondirilme-
sinds texnolod proseslerin avtomatik layihslendirilmesi ge-
nis totbiq edilir. Bu halda layihenin emaktutumu xeyli azalir
vo hesabatlarin deaqiqliyi artir. Burada eyni vaxtda
avadanligin asaslandirilmis meyarlar iizro se¢ilmasi masalosi
hall olunur.

6.2. Avadanhgin saymin ve onun terkibinin teyini
6.2.1. Axin istehsal iigiin osas texnolod avadanhqlarn vo ig
yerlerinin hesablanmasi

Yuxarida geyd edildiyi kimi axin ig lisulu asason kiitlovi
ve iriseriyali istehsala xasdir. Burada emal iigiin dezgahlar
vo yigma liglin is yerlori texnolod prosesin ardijilligina uy-
gun yerlosdirilir. Omoliyyatlar vaxti hisselerin hazirlanmasi-
nin vo yigim vahidlerinin buraxilis taktina uygun sinxron-
lagdirilir.

Kiitlavi istehsalda fasilesiz axin, basqa sozle, biresyali
axim xatti xarakterikdir. Seriyali istehsalda deyisen — axin,
yaxud, coxesyali qrup axin xattleri tetbiq edilir. Dayison
axin vo qrup axin xattlerinin forqi ondan ibarstdir ki, nov-
bati hissenin yaxud memulun hazirlanmasina kegidds ilk
olaraq tokrar sazlama aparilir ve buraxilig takti her bir hisse
tiglin miixtalif olur. Qrup axin xsttinds eyni zamanda, ya da
ardij1l olaraq tekrar sazlamasiz bir ne¢o hisss, yaxud memul
hazirlanirlar. Burada buraxilig fakti sabit ve deyisen ola biler.

Axin xattlori mexaniklosdirilmis, avtomatlasdirilmis ve av-
tomatik ola biler. Avtomatlasdirilmis xottlorde avtomatik ava-
danligla beraber mexaniklesdirilmis avadanhqlarda da emal
vo yigma proseslori apartlir. Belaliklo axin xstti heystine
avtomatik movqeler, is¢i yerlori vo xidmset fohloleri daxil
olurlar.
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6.2.1.1. Fasilssiz axin xsttinde dezgahlarin sayinin teyini
Fasilosiz axin xattinds dezgahlarin say1 her bir emaliyyat
tiglin hesablanir (avtomatik xattde — her bir mévqe tigiin). Bu
halda dezgahlarmn say1 asagidaki diisturla teyin edilir.

t
1_
Cl=-x
tb
Odadi vaxt teg=tottik+tiexttewsttr
Burada, t, — emoliyyatin yerinoe yetirilmssinin osas

(texnolod vaxti); tx — emaliyyatin osas vaxtla list-iisto diis-
moayon komekei vaxti (yerloesdirmoe vaxti, pestahin berkidil-
mosi, aletin yaxinlasdirilmasi, aletin uzaqlasdirilmasi,
hissenin ¢ixardilmasi);

tiex — bir hisseye diisen is yerine texniki xidmaet vaxti
(aletin deyisdirilmesi, sazlanmasi, tenzimlenmasi, miixtalif
dayanmalarin aradan qaldirilmasi vo s.);

tis — 13 yerine togkilati — xidmet vaxti (dezgahm isi
gormak iigiin hazirlanmasi, onun yaglanmasi, temizlenmasi,
alstin gotirilmasi ve s.);

tr-istirahato, fasilays ve tobii tolebatlara serf olunan req-
lamentlandirilmis vaxtdir.

Tojriibado texniki normalagdirma vaxti asagidak: diis-

tura hesablanir.
(04
t, =0t +t)1+—

Burada, a-osas vo komokgi (operativ) vaxtdan vaxt
itkisi faizidir.

o-nin qiymati dezgahlarin sazlanmasinin mirskkabli-
yinden asili olaraq 6+10%, avtomatik xottlor ti¢iin 18%-o
qoder gotiiriile biler [16].

Yuxaridak: diisturda alde edilmis J 'n- tam odoado gader
yuvarlaqlasdirilaraq dezgahlarin J n-hesabi1 say1 toyin edilir.
Bu halda dezgahlarm yiiklonms emsali beraber olar:
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Axin xattlerin yaradilmasi ile sexlerin renovasiyasi toj -
riibasi gostorir ki, axin xsttinin moahsuldarligina on gox tesir
edon miirekkeb vo bahali avadanlhigin dayanmasi, miixtalif
sebablarden pastahlarin is yerine miintezem verilmeamasidir.
Bu itkiler en ¢ox 0Oziinii yiikleme omsallar1 ¢ox olan
dezgahlarda 6ziinii gosterir.

Istifade emsali k; ifadesinin gebul edilmesi vaxt itkisinin
mohsuldarliga tesirini daha aydmn sekilde gosterir. Istifade
amsali dezgahlarin hesab1 saymin onlarin illik buraxilisini
yerino yetirmak ii¢iin lazim olan gabul edilmis sayma olan
nisbatidir. Dazgahlarin gobul edilmis say1 verilon emaliyyat
iiciin bels toyin edilo biler:

K

J adval 6.1-do dezgahlarm voe qrup avadanlhqlarinin maes-
lohat goriilen yiiklonmo amsallarmim ve istifade emsallarinin
qiymatleri verilmisdir. Burada qorara gelmok olar ki,
yiiklomo smsali meslehat goriilonden kigik alinarsa, gobul
olunmus dozgahlarin yerine onlarin hesabi saymi gotiirmoak
lazimdir vo bu halda istifade emsali vahid gobul edilir.

6.1. Avadanhglarin yiiklonma va istifade emsallarinin
moslohat goriilen qiymsatleri

Avadanlqlarin Avadanhsmn
yiikklonmo amsali adanig
Avadanlglar qrupu ~ istifade
Maksimal Qrup tizro amsali K;
orta
Universal dezgahlar 0,95+1,0 0,8 0,9
Birgpindelli avtomat vo 0,95-1,0 0,85 0,85
yarimavtomatlar
Coxgpindelli avtomat vo 0,90 0,90 0,80
yarimavtomatlar
Xiisusi aqreqat dezgahlari 0,9 0,9 0,8
Sert slageli avtomatik xotler 0,95-1,0 0,9 0,75
RPI dozgahlar: 0,95 0,9 0,85
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Nozero almaq lazimdir ki, yiikloma smsali Ky vahidden
boyiik olmur. Doazgahlarin say1r tam oadadi 0,05+0,1-den
artiq olmayaraq kegon hallarda eamsliyyatlarin mahsuldarl-
g1 kosmo reamlerini, emsliyyatin strukturunu, istifade
olunan alet materiallarin1 voe tertibatlar1 dayisdirmaklo
artirmaq lazimdir.

Axin xatlerinde buraxilis hejmi boyiik, yeni buraxilis
takti kicik olan hallarda hesabati avadanliglarin iginin
mohsuldarhigi ilo aparmaq maqsads uygundur.

. I1
Ch =—,
1_Idaz
burada, II - xattin taleb olunan moahsuldarlhgy;
I1,,, -verilen xatde avadanligin mshsuldarhigidir.

Dayisen-axin vo qrup-axin xattleri liclin her amsliyyatda
dezgahlarin say1 adadi — kalkulyasiya vaxti ve axinda emal
olunan har hissenin buraxilis proqramai iizro hesablanir:

Zn:tad—k- ) Ni
C. =iz '
" F,-60

burada, tod-K; vo Nij-uygun olaraq dezgahda hazirlanan i-in-
j1 hissenin amoliyyatmim oadadi — kalkulyasiya vaxti, doq;
Ni- onun buraxilis proqrami; F,-dezgahimn illik somerali is
vaxt1 fondu; n-deyisen axm xottinds hazirlanan miixtalif
hisselerin ¢esidlerinin saydir.

Hazirhg-tamamlama vaxti hagqinda melumat olmadiq-
da deyisen-axin xattinde hor emsliyyat ii¢iin dezgahlarin sa-
y1 tod-odadi vaxt iizre toyin edils biler:

Zn:tadi ) Ni
=

Chi = on v

F -60-K,
burada, Kr-tokrar sazlama omsalidir, adeten Kt1=0,95
gebul edilir. Tokrar sazlama tolob olunmayan qrup axin
xotlori tiglin Kt=1 gotiiriiliir. ©vvalki hallarda oldugu kimi
dozgahlarin hesab1 sayr Jn boylk terefe yuvarlag-
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lasdirmagqla tayin edilir.

Ogor ¢oxasyall axin xotti miixtalif hisselerin hazirlanma-
sinda miixtolif taktlarla isloyirse, onda verilon proqramin
yerine buraxilan hisselerin biitiin ¢esidler iizre gosterilmesi
sorti vaj ibdir. Onda

S, -N, < F, -60K,
i=1

burada, tvi — i-j1 hissenin buraxilis taktidir.

Dayisen axin xatti liglin dezgahlarin saymin hesablan-
masini sistemlogdirmak ti¢iin hor bir dezgahda hissslerin ha-
zirlanma ardyjilligin1 gostermakls jadvelden istifade etmoak
maqsada uygundur.

Buna oxsar hesabat niimunasi jadval 6.2-do gosterilmis-
dir. Her amaliyyata uygun golon qrafada surstde hissenin
hazirlanmasinin adadi vaxti vo maxrsjde verilon dezgahda
hissenin hazirlanmasi iigiin dezgahlarin sayl1

t. . -N
i1 ofstorilmigdir.

C, =t N
F -60-k

T

C‘hi' ifadesinin qiymestlerini vertikal {izre toplayaraq,

her bir emsliyyat {i¢lin C'h; C,, - liglin dezgahlarin gebul

olunmus saymni, hamgcinin dezgahlarin yiiklonms Ky ve
istifado emsalin1 K; toyin edirik.

Axm xottinin layihalendirilmasi keyfiyysti miiayyon so-
viyyade dezgahlarm yiiklenma ve istifade emsali ilo sgj iyye-
lonir. Ky vo K 0,75-den az olmamaldair.

Doazgahlarmn bir il arzinds isle masgul oldugu saatlarin
jemina dazgahlari semarali vaxt fondu deyilir. Doezgahlarin
somorali vaxt fondu F,, dezgahlarin nominal is fonduna F
vo onlarin temire dayanmasini nezers alan smsala K ssasen
toyin edilir, yoni

Fo,=F-K

Nominal ve semarsli vaxt fondlarini gebul edilmis is re-
aminden asili olaraq bir, iki vo li¢ novbaye aid etmak olar.
Bir gayda olaraq, mexaniki-yigma sexloerini layihslendiror-
kon iki novbali is reami gabul edilir.
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6.2. Dayison — axin xattinde avadanligin hesablanmasi jadvali (nlimuns)

Odadi vaxt tedi/omsliyyat tizro

. . Takt th,
] ] ] Hissalerin saylar1 Kiitle .
N Hissalerin | Material vo daq Daozgahlarm say C hi
adlar postahlar Moamul | Program |Hissenin| Proqram Frez Torna Torna Burgu | Pardax
iizro izro kq iizro, t dozgahi | dezgahi | dezgahi | dezgahi | dezgahi
Polad 45
1| HissoA 1 7000 12 84 12 10,0/0,31 - 9,000,27 | 8/0,24 | 21/0,63
prokat
Polad 40X
2| HisseB 1 3000 18 54 27,5 16,0/0,2 | 23,0/0,3 | 21,0/0,27 | 18/0,23 | 50,0/0,65
Doymo
Polad 3
3| HissoJ 1 3000 16 48 22,5 18/0,22 | 21/0,27 | 18.0/0,23 | 20/0,26 | 36,0/46
Stamplama
N 0,73 0,57 0,77 0,73 1,74
Jh 1 1 1 1 2
J g 1 1 1 1 2
Ky:Ki 0,73 0,57 0,77 0,73 0,87




Fohlolorin illik semoreli is vaxti fondunu For
hesablamaq {i¢lin onlarin nominal is vaxt: fondunun F¢-
fohlolerin istirahst vo lizirli sebablerden (xsstalik, slave
istirahat vo s.) igo ¢ixmasini nazers alan emsala Kr vurmagqla
toyin edirler, yoni,

For=F K

Mexaniki-yigma istehsali iiglin avadanliqlarin semarsli
illik vaxt fondu miixtslif is reamleri iigiin jodval 6.3-dos, foh-
lolerin is vaxti fondu ise is hoftelerindeki saatlarin ve mazu-
niyyet gilinlerinin sayindan asili olaraq jadvel 6.4-do gosto-
rilmisdir.

6.3. Avadanligin isinin illik semaerali vaxt fondu

Is redmi
Avadinliq Bir Iki Ug
novbali ndvbaeli ndvbaeli
Metalkason dezgahlarin kiitlesi, t
10-a goder 2040 4060 6060
10-100-o goder 2000 3985 5945
Proqramla idare olunan
dezgahlarm kiitlesi, t
10-a qader 3890 5775
10-100-o gadar - 3810 5650
Aqreqat dozgahlar - 4015 5000
Avtomatik xattler - 3725 5465
Cevik istehsal modullarin,
robotlasdirilmis texnolod
komplekslarin kiitlosi, t
10-a goder - - 5970(7970)
10-100-o goder - - 5710(7620)
Yi1gim sexlorin avadanlhqlari
Y181j in1n is yerlori 2070 4140 6210
Mexaniklasdirilmis tertibatla is yeri 2050 4080 6085
Avtomat ve yarimavtomat yigma 2000 3975 5930
avadanlhglari
Sinagin natijolerini avtomatik 2020 3975 5960
geyd edoen sinaq stendlori
Avtomatik yigma xattlori - 3725 5465
Sinaq stendleri 2020 4015 5990
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6.4. Fohlolorin illik semeroli vaxt fondu

Is vaxtinm uzunlugu Fohlenin semarali
Is hoftaleri, saat Osas mazuniyyet illik vaxt fondu,

giinlori saat
41 15 1860
41 18 1840
41 24 1820
36 24 1610
36 36 1520

6.2.1.2. Axm y1gma xsttlerinds is yerlerinin saymin toyini
Axin yigma xatlerinde is yerlerinin say1 deqiq layihalen-
dirmads her bir yigma amsliyyatlar1 iglin onun mezmunun-
dan, adadi vaxt normasindan toq vo buraxilis taktindan asili
olaraq hesablanir.
' T
Mylg - tba_dP
burada, M y;z-yigma mdvqeyinda is yerlerinin hesab1 say1; P-
verilen i yerindoe fohlalerin sayidir.
Is yerlerinin kesirle almmis hesab1 qiymsti yaxm boyiik
torafo qoder yuvarlaqlasdirilaraq, onlarin gabul olunmus sa-

y Mylg

Bir is yerinde ¢ilinger-y18yjilarin saymin artirilmast is
yerlorine olan iimumi talebati azaldir, belsliklo, axin xattinin
uzunlugu qisalir.

Konveyerdo yigma aparilarken konveyerin tipini vo sii-
rotini tayin etmoak lazimdir. Konveyerin hesabi siiroti
L

t
burada, L-konveyerin addimi olub, onun {izerinda yigilan
mamullarin oxlar1 arasindaki mesafoye beraberdir.

Adsten L=L;+L,
burada, Li-yigilan mamulun, onun haraket etdiyi istigamat-
deuzunlugu;

toyin edilir.

Vi
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L»-y1gilan memullar arasindaki masafodir.

Bu mosafolor adeten yigma  islerinin  rahat
aparilmasindan, yigma avadanlhqlarindan, tertibatlarindan
alverigli istifade edilmesinden vo basqa faktorlardan asili
olaraq  secilir. Konveyer yigimmda is  yerlerinin
yerlogdirilmaesi sokil 6.1-do gosterilmisdir.

Ll L2 L1 Lg L1

L L |

Sokil 6.1. Konveyer yigiminda is yerlori

Fasilasiz horoket edon konveyerin siirati iri memullarin
(avtomobillerin, traktorlarin) imumi yigilmasinda adaten
0,5+5,5 m/deq vo aparaturlarin vo jihazlarin, orta olgiilii
qovsaqlarmmin yigilmasinda 0,3+1,5 m/daq teskil edir.
Hesab1 siirot Vp gostorilon qiymetden artiq olan halda
yigma isleri taktinin qiymsetine uygun olaraq iki ve daha
paralel konveyerlords aparmaq lazim galir.

Ogor hesabi siirat gostorilon siiretin asagi hadd qiyme-
tinden kicik olarsa, yigmani periodik herekst eden konve-
yerde aparmaq maqsadauygundur.

Yigma omsliyyatlarmin hejmi yigma taktmma uygun
toyin edilir. Is yerlerinde miintezem yiiklenmasini temin
etmak iigiin yigma Ky=M'ys/Mys yiklome omsali ilo
aparimalidir.

Periodik hersket eden konveyerlorde aparilan yigma
emoliyyatlar1 is yerlerinin say1 konveyerloe yigilan mamulla-
rin slave harokatininin vaxt serfini naezere almaqla toyin edi-
lir. Ona goro ki, konveyerin bir addim haroketi biitiin is
yerlorinde amaliyyatlar qurtardigdan sonra bas verir.
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Bu halda
t
M .=— o
YE (ty —ty) P
burada, th-konveyerin {izerindeki memulun yerdoayismosina
sorf olunan olave vaxtdir.

Axin yigma istehsalinda smaliyyatlara serf olunan vaxt
buraxilis taktindan boyiik olan halda, sinxronluq yaratmaq
magsadile paralel is yerlori nozerde tutmaq lazimdir. Paralel
is yerlorinin say1 asagidaki diisturla toyin edilir.

Asagidaki axin yigma sxem lizro 3-j i emaliyyat1 yerina
yetirmak i¢iin li¢ paralel is yeri (Ci, C2 vo C3) nozerds tu-
tulmusdur.

Cy

A g// 8 D E

O 2 o—>
Cs

Sokil 6.2. Fasilosiz axin yigma istehsalinda is yerlorinin
paralel yerlosdirilmasi sxemi

Moamulun herokati vaxti konveyerin siirstinden asilhidir,

yoni
th =
Vp

Vp-konveyerin periodik hersakat siiretidir.

Periodik herskst edon konveyerlorde agir memullarin
yigilmasinda konveyerin siireti 5 m/daq ve kigik qovsaqlarin
vo mamullarin yigilmasinda 15+20 m/daq gobul edilir.

Konveyerdo is¢i yigma yerlorinin imumi say1
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n
Miim-K = 2 Mylg-i + M eh
i=1

burada, n-nezarst emoaliyyati da daxil olmaqla konveyerdaki
yigma omoliyyatlarinin sayi;

M ch-xottin goloj okde yenilegdirilmasini nazers alan ehti-
yat is yerloerinin sayidir. Adaten echtiyat is yerlorinin say1

> M . -nin 5+10%-ni teskil edir.
i=1

Cox da boyiik olmayan yigim vahidlerinin yigilmasinda
adaton axin xatlerinden istifads edilmir. Bu halda lazim olan
is yerlorinin say1 asagidaki kimi tayin edilir.

_ TYIé ‘N

M., =&
Y& F,-60-P

burada, Tyg-mamulun yigilmasimim smak tutumu, deq;
N-illik buraxilis proqramai, ad;
Fiy-is yerinin illik semersli vaxt fondu, saat;
P-bir is yerindoki fohlalerin sayidir.

6.2.2. Qeyri-axin istehsalinda osas texnolod avadanhqlarin
vo i§ yerlorinin saymin toyini
6.2.2.1. Qeyri-axin istehsalinda dezgahlarin saymin toyini

Masingayirma sexlerinin renovasiyasini axin vo hem doa
qeyri-axin istehsalda yerine yetirmok miimkiindiir. Axin is-
tehsali vasitesile renovasiyada RPI, aqreat, coxmdvqeli dez-
gahlardan vo CIM-den istifade edilmekle menovi vo fiziki
kohnslmis istehsalin yerine avtomatik, avtomatlasdirilmis,
mexanikloegdirilmis ve robotlasdirilmis axin xattleri yaradi-
lr.

Lakin geyri-axin istehsali masingayirmada movjud is-
tehsalin renovasiya olunmasi ilo daha asanlasir. Clinki re-
novasiya elementlori, masolon, fordi ¢evik istehsal modulla-
r1, RPI dezgahla tej hiz olunmus CIS ve s. sistemler qeyri-
axin istehsalina daha yaxindir. Bunlarmn ssasinda CAZ;
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CAS, CASa, JIM ve texniki vasitelerle, neqliyyat
sistemlorile tojhiz olunmus fordi avadanliqlar sistemi
yaratmaq miimkiindiir.

Qeyri-axim istehsali seraitinde hisselor destolerle yigma
is yerlorinde seriya meamullar1 yaxud yigim vahidleri kimi
hazirlanir.

Sexlerin vo sahslerin seriyali istehsalda atrafli layihslen-
dirilmesinde dezgahlarin say1r her bir saheys tehkim
olunmus her tip — Ol¢li hisselerin dezgahtutumu esasinda
toyin edilir.

cr=Tox
FO
burada, Toz-bir tip-6l¢iilii dezgahda emal olunan hissalerin
illik migdarmin jem dezgahtutumu, dezgahsaatla;
F o-dozgahin illik semarali is vaxti fondudur, saatla.
Semarali illik vaxt fondu haqqinda mslumat osas
avadanliq novleri vo is reamlerinden asili olaraq joadval 6.3-
do verilmisdir.

Emalm jem dezgahtutumu

Y
i=1j=Lod—ki,j !
Tox = :
60
burada, ted_ki’j — i-inj 1 hissenin j-emsliyyatinin adadi kalkul-

yasiya vaxti, dezgah-deqiqo ils;

Nij-i-inj i hissenin illik proqrams;

n-verilen tip-6l¢iilii dezgahlarda emal olunan miixtalif
hissalerin sayi;

m-verilon tip-0l¢iili dozgahlarda emal olunan i-inji
hissenin emaliyyatlarmimn sayidir.

Gotirilmis proqram iizro layihelondirmads dezgahtutu-
munun tayin olunmasi diisturunda niimuns hisselerin hazir-
lanma emaliyyatlarmin adadi-kalkulyasiya vaxtini ve onla-
rin getirilme proqramini nazers aliriq.
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Toyin etdiyimiz dezgahlarin sayr C/ bdyiik yaxin terofo

yuvarlaqlasdirilaraq, onlarm hesabi1 say1 Cy, miisyyon edilir
vo natij ode dozgahlarin yiiklenma samsali hesablanir.

K =S

y Ch
Toyin olunmus yiikloma amsali jadval 6.1-ds verilon bu-
raxila bilen yilikloms emsalindan artiq olmamalidir. ©ger
bozi hallarda alinan yiikloms emsal, buraxila bilen qiymat-
den boylik olarsa, onda hesabata istifade emsalin1 daxil
etmok lazimdir. Bu halda dezgahlarin gebul olunmus say1

C
anb =—1 olar.

1

Qeyri-axin istehsalinin sahslerinin ve sexlerinin dezgah-
larinin yiiklenmoe emsali adeten axin istehsalindan boyiik
olur vo 0,8+0,85 togkil edir. Lakin tokrar sazlanmaya az
vaxt sorf olunmasi ve xiisusilesdirilmis avadanliqlardan
istifade geyri-axin istehsalinin daha yiiksek msahsuldarligini
tomin edir. Qeyd olunan ziddiyystli fikirler ¢evik istehsal
sistemlorinin seriyali istehsal soraitinde totbiqilo aradan
qaldirilir. Cevik istehsal sistemlorinde hissslerin  ise
buraxilmasmin doyisdirilmesindo tokrar sazdamaya vaxt it-
kisinin az olmasi1 fakti, hisselerin ki¢ik dostelerle
hazirlanmasina imkan verir. Bunun natijesindo istehsalat
strukturunun ritmik igi temin edilir vo istehsalda
catigmamasizliglar azalir. RPI dezgahlarmm, ¢ox moqsedli
dozgahlarim  yliksek  mohsuldarligni  ¢evik  istehsal
sistemlorinin semaraliyini tomin edir.

Biitiin bunlar CIS tetbiqile masinqayirma miiessiseleri-
nin sexlerinds, sahslerinde renovasiyanin aparilmast me-
mullarin kigik destelerlo emalinda yiiksek moahsuldarligin to-
min olunmasina yollar agir vo istehsal madeniyystinin, onun
texniki soviyyesinin yliksaldilmasini temin edir.
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6.2.2.2. Qeyri axin y1gmada is yerlerinin saymin toyini

Qeyri axin yigmada is yerlorinin say1 strafli layihslendir-
mads yigma islerinin emak tutumundan, yigma sahssindo
yigim vahidlerinin vo memullarm texnolod xiisusiyystlerin-
den asili olaraq teyin edilir.

Bunun {i¢lin yigma texnolod proseslerinin mezmunu
arasdirilir, lazim goelen texnolod toj hizat, mexaniklesdirilmis
avadanlig miisyyenlagdirilir. Bu arasdirmanin ssasinda yig-
ma stendlorinin tipleri, preslomo, pardaqlama, fordi uyus-
durma ve burgulama avadanliglari ile toj hiz olunmus slave
is yerlori toyin edilir [10].

Is yerlerinin (stendlerin) her tipinin say1 bu stendlerde
yerina yetirilen yigma islerinin illik emaktutumu Tyss, i ye-
rinin vaxt fondu F iy ve isin sixlig1 P ile hesablanir.

MI L= TylgE

yig F iy P

Is yerinin sixlig1 dedikds bir is yerinde ¢alisan fohlelerin
say1 basa diisiiliir. P-y1gilan memulun qabarit dl¢iilerinden,
yigma islerinin yerine yetirilmasi xarakterinden, fohlslerin
moamulun miixtslif teroflorinde eyni vaxta islomasi imkanla-
rindan asili olaraq toyin edilir.

Yigma yerlorinds (stendlerinde) yerine yetirilon yigma
islerinin illik emak tutumu,

n
Tylgz = ZT}’lgma ‘N,
i=1

Burada, Tygmi-i-ji memulun, yaxud yigma vahidinin
yigilmasinin smak tutumu, saatla;

Ni-buraxiligin illik proqramt;

n-yigilan mamullarn tiplerinin sayidir.

Dozgahlarin teyininde oldugu kimi stendlerin hesabi

say1 M'Ylg, tam odode gader yuvarlaqlasdirilaraq onlarm

qobul edilmis say1 —M, , toyin edilir.
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Oxsar hesabatlar biitiin yigma sexlorinin ve sdbalerinin
cilingear uyusdurma saholeri, qovsaq ve Umumi yigma
saholeri tizro aparilir. ©Oger yigma sexinin heystine rongloma
sObasi daxildirso, onda uygun olaraq mamulu renglomak
ticlin sothin hazirlanmasi, sonra ise renglenmasi veo
mamulun qurudulmasi {i¢lin lazim olan is¢i yerlori
(stendleri) nazerde tutulur.

Yigma islerinin yerine yetirilmaesi li¢lin taleb olunan ola-
vo avadanliqlarin (preslerin, metalkeson doezgahlarin) sayi
illik emok tutumundan asili olaraq mexaniki sexdoki doz-
gahlarm hesablanmasi metodikasi ilo tayin edilir.

Kicik hejmlerds yigma islerini aparmaq iiglin minimal
kompleks avadanlhqlardan istifads edilir.

6.2.3. Osas texnolod avadanligin teqribi hesablama tisulu

Doazgahlarm vo is yerlerinin taqribi {isulla hesabi1
layihagabag1r merhslslerde layihenin iqtisadi esaslandiril-
masinda, ¢evik istehsal sistemloerinin avadanliq layihssinin
islenilmesinde, hemg¢inin kigik seriyali ve fordi istehsal
layihslerinda istifade edilir.

Bu hesabat tisulunda avadanliglarin taqribi sayr memu-
lun hazirlanmasi vo yigilmasmin teqribi smoaktutumundan
istifado edilmakls toyin edilo biler. Masolon, mexaniki sexlo-
rin yeniden qurulmasi ve tamamile yenilogsmoasindo amaok-
tutumu haqqinda zavod moelumatlarindan istifade edilir,
yeni texnologiyanin voe avadanligin tetbiqi ve istehsal
hojmlerinin korrekto olunmasini nezere almagqla texniki-
iqtisadi esaslandirma {igiin J IS 6n layihelerin islenilmesi
prosesi lazim golir.

Dozgahlarin sayr haqqinda oldo edilon molumatlar
nozords tutulan xarjlorin miiqayise variantlari tizre qiymat-
lendirilmasina imkan verir.

Layihoelondirms tojriibesinde asas avadanliqlarin miq-
darinin teqribi hesabi ii¢iin daha sade tisul serti mehsuldar-
ligdan istifade etmekden ibarstdir [3]. Usulun mahiyyseti on-
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dan ibarstdir ki, hisselerin hazirlanmasi dezgahtutumunun
azaldilmasi imkaninin giymstlondirilmaesi {i¢iin mamul yeni
layihe variantinda baza ilo (m6vjud) miiqayiseds layiholo-
non avadanliq heystinin sorti mohsuldarhigi esasinda
hesablanir.

Bunun ii¢iin mdvjud istehsalin avadanligmin heyysti to-
yin edilir ve nstijeler joadvel 6.5-de gosterilir. Burada
istifade olunan avadanliqlarin yeni ndvleri slave qrafa 1-o
kogtrilir, 3 qrafasinda ise her avadanligin yeni variant
lizro saymin dozgahlarin iimumi sayina olan nisbatinin
faizlo ifadesi gostorilir.

4 grafasina her tip avadanligin bir dezgahnin serti msh-
suldarhigr kogiiriliir. Burada serti mshsuldarliq dedikde
avtomatik xsttin, ¢evik istehsal sisteminin dezgahlarinin
mohsuldarhiqlart ile eyni olan sade universal dezgahlarin
say1 basa diistiliir.

5 vo 6 qrafasma baza ve layihe variantlari lizre avadan-
liglarin novii vo serti mahsuldarhq yazilir. Serti mahsuldar-
liq her n6v avadanhigin xiisusi ¢okisinin (%-18) onun her va-
hidinin serti mehsuldarliga olan hasilidir.

Sonra vertikal lizre 5 ve 6 qrafalarmin toplanmas1 %, ,

Vo o Sexin varianti ve bazasi lizre onun avadanhgmin
sorti mahsuldarligini toyin edir.

6.5. Sorti mohsuldarligin hesabi

Sexin avadanliginin Bir dozeah Avadanligin serti
Avadanh strukturu, % i zrztgia n mehsuldarlig:
vadaniq b layiholondir|__, ¥ . layiholondir
azanm |77 L mohsuldarlig bazanin menin
Universal torna
dezgahlar1 A ) a Aa )
Torna hidrokégiirmoe B B b Bb Bb
dozgahlari
Ufiiqi ve saquli frez . . ,:
dozgahlari J J J 7 T
RPI torna dezgahlari D D’ d Dd D’d
oxmaqsadli dezgahlar - e - e
C agsedli dezgahl E E’
Cevik istehsal modullari - C’ ¢ - Ce
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z
o= Z9% hisbeti — baza mohsuldarlhigina gore layihsloen-

baz
dirilen sexin sorti mohsuldarliginin artimi emsalidir.

Serti mahsuldarliq emsalinin oks qiymseti sertlendirma
amsala uygun golir vo sexdo olan analod hissslerin hazir-
lanmasinda emektutumunun azalmasit ile ifade edilir.
Burada analod hisselerin baza varianti ilo miiqayisede
xisusi  ¢okisi  boyik olan1 daha miiteraqqi ve
yiksekmohsuldarliqli avadanliqlar1 noazere alan sexin yeni
layihs strukturudur.

Alimmis sertlosdirma emsalinin qiymati baza varianti iiz-
ro miiqayisede memulun hisselerinin hazirlanmasmim doaz-
gah tutumunun korreksiyasi liglin istifade edilir. 9gor layi-
halendirilon sex bazadan ferqlenirse, onda hesabati kiitle
iizro gatirilma amsali K; vo miirekkeblik emsali Kn-den isti-
fade etmaklo aparmaq lazimdir.

Beloliklo hissalerin sexdo hazirlanmasinda avadanligin
korrekto edilmis dezgahtutumu layihe strukturu Tay.s ifade-
si belo olar:

Tlay-SZTg-baz'Ky'Kl 'Km
burada, T gbaz-baza variantinda hisselerin hazirlanmasinin
amak tutumudur.

Layiholendirilen sex tiglin dozgahlarm imumi say1

>T .- N.
lay-si 1
CL -
Fo 'Kor.y
burada, Ni-sexo tohkim olunmus her bir moemulun verilmis

illik buraxilisi;
F o-avadanligin semerali illik vaxt fondu;
Tlaysi- her bir memul {izre avadanhigmn korrekto
olunmus layihe dezgahtutumu;
Kory-sexdoki dezgahlarm orta yiikloema smsalidir.
Kiitlovi ve iri seriyali istehsal iigiin Kory 0,7, ortaseriyali
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istehsal li¢lin 0,8, kigikseriyali vo fordi istehsal li¢iin 0,85 qo-
bul edils biler.

Sonra avadanlhigin gobul edilmis strukturuna uygun ola-
raq sexdoki her bir dezgahn tipini toyin etmak olar:

CLA = C|_ .]_fTO; CLB = CL % Vo sair.
burada Cra voJ LB — dozgah tiplerinin say1; A'; B'-dezgah
tiplerinin sorti mahsuldarhgidir.

Heor bir dozgah tipinin saymni1 tayin etdikden sonra sexin
imumi osas dozgahlarinin saymi doaqiqlesdiririk. Ayri-ayri
dozgahlarm serti mohsuldarhigi asagida verilib [4].

Dozgahlar:
Universal torna 1,0
Torna revolver 3,5
Torna hidrokd¢lirme 4-5
RPIi torna 3-4
Coxmaqsadli torna 5-6
Bir gpindelli saquli burgu 1
RPI saquli burgu 3+4
Coxmaqsadli 5-6
Dart1 6
Birdairsli pardaqlama 1
Coxdairali pardaqlama, merkezsiz 5

pardaqlama

Nozoro almaq lazimdir ki, xeyli dezgahlarin, ilk novbada
RPI dezgahlarmin serti mehsuldarlig: hisselerin hazirlanma
miirakkoebliyinden asilidir. Hisselerin miirekkabliyi no gader
cox olarsa, onlarin serti mahsuldarligi daha ¢ox olur.

Serti moahsuldarliga kesmo redmlerinin intensivliyi tesir
edir. Kesmo redmlerinin intensivliyi alstin koson hissesinin
yiksok davamli alet materialindan istifade edilmasile sldo
edilir.
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Daha toqribi hesablamalarda ssas dezgahlarin say1 se-
xin texniki-iqtisadi gosterijileri ssasinda toyin edilir. Bu
tisuldan fordi ve kigik seriyali istehsal sexlerinde dezgahlarin
saymin tapilmasinda istifads edilir.

Doazgahlarin say1 asagidaki texniki — iqtisadi gosterij ilo-
rin kémoyils toyin edilir: [1;2]

1. Bir vo bir ne¢o ndvbali i redminds bir dezgahin il ar-
zinds emal edsj ayi hisselerin tonla ve ya adadle miqdari ils;

2. Bir ve ya bir nego novbali is reaminds bir dezgahin il
orzinds buraxilig hej minin pulla ifade edilmis miqdarils;

3. Bir mamul vahidinin hissslerini emal etmak ii¢iin la-
zim olan dezgah — saatlarin miiqayisesi ilo.

Okser hallarda tejriitbade dezgahin il erzinds bir novbe-
do emal etdiyi hisselerin kiitlesi 35+40 ton teskil edir ve bir
ton kiitlesi olan hisselerin emalina 57+60 dezgah-saat serf
olundugu gabul edilir [1].

Bir dezgahin il erzinde emal edajoayi hissalerin tonla (ve
ya odadle) miqdarina gore dezgahlarin say1 asagidak: diis-
turla hesablanir [1].

C=—%_
q-m
burada Q-bir il arzinde emal edilon hisselerin tonla (ve ya
adadle) migdaridir.

g-il arzinds bir dezgahda bir is novbasinde emal edilen
hissalerin tonla (ve ya adadle) miqdaridir.

m-ig ndvbelerinin sayidir.

Bir ton hisselerin vo ya bir memulun hisselerinin emali-
na sorf olunan dezgah - saatlarinin miqdarina gore

dezgahlarin say1 asagidaki diisturla teyin edilir [1].
T t-Q

I:0 - FO

Burada, T-illik proqram iizro hisselerin emalina sorf
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olunan doezgah — saatlarinin miqdari;

t-bir ton ve ya bir aded memulun hisssalerinin emalina
sorf olunan dezgah — saatlarmin miqdaridur.

Bu tsullarla hesablanmis dezgahlarin sayr tam oadado
geder yuvarlaqlasdirilir. Toyin etdiyimiz dezgahlarin imumi
say1 dozgah tiplerine boliisdiiriiliir ve onlarin siyahisi tertib
edilmakls, uygun texniki xarakteristikasi gosterilir. Burada
buraxilan memulun xiisusiyyatleri nazere alinir.

Avadanhigin terkibinin toayini liglin dezgahlarin slde
edilmis imumi say1 analod sexlerin avvel yerina yetirilmis
layihoelerindeki avadanlhiqlarin strukturuna uygun tipler ve
qruplar iizro paylanir. Burada layihade nazerde tutulan mii-
toraqqi texniki hallorden asili olaraq strukturun korreksiyasi
yerina yetirilir.

Miixtolif sahslerin mexaniki sexlerinin miiasir avadan-
higlarmim  struktur nimunsleri [3,19,27] menbslards
verilmisdir.

Osas dezgahlarla yanasi mexaniki sexlerin texnolod ava-
danlhiglarinin terkibine slave avadanliglar daxil olur. Bunla-
ra emal olunan hisseleri gerilma ils birlegdirmak {iglin press-
lori, tiligkaleri temizleysn qurgulari, yiiksok tezlikli j erayan-
la tablama avadanligini, noezaret stendlerini vo sair aid et-
mok olar. Onlarm say1 @sas texnolod avadanliqlarin sayinin
5-30%-ni tegkil edir. Beloliklo iimumi dezgahlarin say1
J =(1,05+1,30)J 4o olar.

Dozgahlarin saymin hesablanmasi natijesi lizro toyin
edilmis xiisusi avadanhqlarimn sifaris siyahisi tertib edilir.Bu
siyahida her dezgahin modeli, giijii, balans giymsati ve
kiitlesi gosterilir.

Qeyd edilon mslumatlar energetik, insaat ve layihenin
basqa hissalerinin islenilmesinde istifade edilir. Xiisusi
dezgahlarin, avtomatik xsttlorin layihslendirilmesi ve
hazirlanmasi tiglin texniki tapsiriglar tertib edilir.
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6.2.4. Avtomatik xettin tertib edilmesinds avadanhigin
sayinin hesabi1
Avtomatik xottin tortib edilmasinds avadanlhigin sayi
asagidaki diisturla hesablanir

C = tﬂ
L,
Burada, top-operativ vaxtdir (esas texnolod vaxtla ko-
make¢i vaxtin jami)

burada, Fra-axin xottinin semerali illik vaxt fondu, saatla
Na-aximn xsttinde emal olunan hisselerin vo yigilan me-
mullarin vo y1gim vahidlerinin illik sayidir.

6.2.5. Cevik istehsal sistemlori iigiin her tip dezgahlarin
saymin hesablanmasi
Cevik istehsal sistemlori liglin her tip dezgahlarin sayi
asagidaki diisturla hesablanir

60F, .. -K

hcis y

Burada, J -her tipden olan dezgahlarm say1 (tam adads
goder yuvarlaqlasdirilir);

Noi-bir tipden olan hisselerin illik haj mi;

toi-bir tipden olan hisselerin emalinin texnolod vaxti,
doq;

n-hisselerin tiplerinin sayi;

F hcis-CIS isinde illik semerali vaxt fondu (is ndvbesini,
ildoki is¢i glinlerin saymin, hemginin, vaxt itkisini nozers al-
magqla);

Ky-dazgahlarin gabul edilmis orta yiiklonmo smsalidir.
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Yoxlama suallar

1. Mexaniki-yigma istehsalinda texnolod avadanhiga
olan tolobat1 gostarin.

2. Avadanhigin se¢ilmasindo istehsal meyar1 nadir?

3. Osas istehsal liglin doezgahlarin miitereqqi ndvlerini
gosterin.

4. CIS strukturu ve onun semaralilik menbaleri?

5. Omoktutumu ve dezgahtutumu nadir ve onlar arasin-
daki farq naden ibarstdir?

6. MoOvjud istehsal prosesi asasinda miitaraqqi texnolo-
d prosesin tatbiqinds dezgahtutumu nej o hesablanir?

7. Axin ve qeyri-axin istehsalinda deqiq hesablamada
dozgahlarm ve is yerlerinin say1 nejo hesablanir?

8. CIS ve avtomatik xetlerde dezgahlarmn say1 nejo
hesablanir?

9. Yikloms smsali ve dezgahlardan istifade emsali
nadir?

10. Hansi texniki-iqtisadi gosterijiloro gore dezgahlar
toqribi hesablanir?

11. Konveyerin fasilssiz vo periodik harsketinde yigma-
da is yerlerinin say1 nejo hesablanir?

12. Hansi hallarda konveyerin fasilesiz ve periodik he-
rokatinden istifade edilir?
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7. Iscilerin terkibinin ve miqdarmmn teyini

Mexaniki ve yigma sexlorinde iscilorin terkibi ve
miqdar1 istehsalat proseslerinin xarakterinden, onun avto-
matlasdirma derojesinden, kooperasiyanin ve ixtisas-
lagsmanin soviyyesinden vo istehsalin idare sistemlorinin
avtomatlasdirma dergj asinden asili olaraq teyin edilir.

Masinqayirma miiessisalerinin renovasiyasinda iriseri-
yali vo kiitlovi istehsalda avtomatik xottlorden genis istifade
olunmasi, seriyal istehsalda RPI dezgahlarmin ve CIS xii-
susi ¢okisinin artmasi, mexaniki-yigma sexlorinin iscilorinin
torkibinds istehsalat fohlelerinin miqdar1 nisbatinin azalma-
sma gotirib ¢ixarir. Avadanhqlarin miiessisalerin renovasi-
yasinda miirekkebliyinin artmasi ilo slagadar olaraq mii-
hendis texniki isgilerinin ve komakg¢i fohlslerin xiisusi ¢okisi
artir. Lakin hesablama texnikasindan ve istehsalin avtomat-
lasdirilmis idare sistemlarindan genis istifade olunmasi, mii-
hendis emayinin mohsuldarliginin artirilmasina yonslmis
miiasir avadanliglarin, avtomatlasdirilmis texniki diagnosti-
ka sistemlarinin tetbiqi biitiin iscilerin sayinin azalmasini te-
min edir.

Masinqayirma miisssiselerinin renovasiyasinda markaz-
losdirilmis anbarlarin, merkezlesdirilmis tomir alst xidmaot-
lerinin korpus, bazoen zavod miqyasinda deqiq idarssi
komokei fohlalerinin sayini azaldir. ©moak haqqmin ve
basqa islerin EHM-do yerine yetirilmasi hesabat idars
is¢ilorinin saymni ixtisara salir.

Layihoalendirmea merhalslerinin §ziinemaxsus yerina yeti-
rilmesinden asili olaraq mexaniki-yigma sexlerinin 1is¢i
torkibi vo say1 enenavi metodika ilo hesablanmir.

Layiholerin texniki-iqtisadi asaslandirilmasinda isgilerin
say1 toqribi hesablanir. Sonraki merhslslerde onlarin sayi
korrekts olunaraq deqiqlesdirilir.

Mexaniki vo y1igma sexlorinin istehsalat fohlolerine doz-
gahgilar, dezgah sazlayijilari, sl veo mexaniklosdirilmis yig-
ma smoliyyatlarini yerina yetirmek tii¢iin ¢ilingerler, uyus-
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durma, hissaleri yuyan vo bilavasito onlarin hazirlanmasi
texnolod maselolorini vo masinin yigilmasini aparan basqa
fohlsler aiddirler.

Istehsalat fohloleri bilavasite texnolod proseslerin eme-
liyyatlarin1 yerino yetirmokle mesguldurlar, onlarm say1
gordiyii islerin emektutumu ve dezgahtutumu il tayin
edilir.

Nisanlayijilarin, sabergilerin, al ils tilisgkolori temizlayen
fohlalerin, hemg¢inin yi181j1 ¢ilingorlerin say1 asagidak: diis-
turla hesablanir.

p=
Ff
burada, T-is néviins uygun illik emektutumu, adam-saatla;

F s-fohlolerin illik semersli vaxt fondudur, saatla.

Dozgahgilarin sayt il erzinde goriilon islerin dezgah-
tutumu yaxud sexin (sahenin) gebul olunmus dezgahlarin
say1 lizro hesablanir.

Birinji halda

Pdaz = T—Z

F, -K,
burada, Ty-sahado yaxud sexde verilen tip dezgahda emal
olunan hissaleri illik dezgah tutumlarinin jemi, dezgah —
saatla;

K:-¢ox dozgahliq emsalidir.

K: amsali emal néviinden asilidir. 91 ilo idars olunan
universal dezgahlar iigiin K;=1. Burada boyiik o6lgiili
hisselori emal eden agir torna, torna-karusel dezgahlari
xisusi hal tegkil edir. Bu doezgahlar iigiin K.=0,3+0,5.
Cubuq torna ve torna revolvel avtomatlar iigiin K,=3...8,
coxspindelli yarimavtomatlar liclin K,=1...4, dis emal edon
avtomatlar ti¢iin K;=2...4; aqreqat burgu, aqreqat-i¢ yonus
dezgahlar1 i¢iin K,=1...3, proqramla idaroe olunan
dezgahlar ti¢iin K,=2...3 gabul edilir.

Renovasiya olunmus sexlords istehsal fohlslerinin say1
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istehsal noviinden asili olaraq orta ¢oxdoazgahliq emsali lizro
toyin edilir. Kicik seriyali ve fordi istehsal iigiin
K:=1,1...1,35; orta seriyali istehsal ii¢ciin Kr=1,3...1,5; iri
seriyali vo kiitlavi istehsal tigiin K;=1,9...2,2.
Sex iizro orta ¢oxdezgahliq emsali asagidaki diisturla to-
yin edilir
qub
Kp = ——
anbi
27
K.
ri
burada, J qe-sexdoki gebul edilmis dezgahlarin sayi;
J gebi v Kyi-uygun olaraq, sexin i-ji qrup dezgahlarmin
sayl vo bir fohlenin xidmet etdiyi hemin qrupdan olan

dezgahlarm say1. Burada; 2C_,, = C_,

Ikinji halda dezgahgilarin say1r dezgahlarm saymdan
asili olaraq toyin edilir.

anb .Fo .Ky .Ki

Pd'az -
F,-K,
burada, F,-avadanhigm illik semarali vaxt fondu;

Ky-avadanhigin yiiklomoa emsali;

Kj-avadanligdan istifade emsalidir.

Toaqribi hesablamalarda fordi ve kigik seriyali istehsal
igiin  Ky-K;=0,85, iriseriyali vo kiitlovi istehsal {i¢iin
Ky-Ki=0,8 gebul etmoak olar. Yigjj1 cilingsrlerin sayini is
yerlerinin saymna My, gore asagidak: diisturla toyin etmok
olar.

P My -F i KT
g F,
burada, F f-is yerinin illik semarali vaxt fondu, saat;

[T-isin sixhigidir (bir is yerinde calisan fohlolerin orta
say1). Yigma amsliyyati ii¢iin K;=0,8.

Iriseriyal ve kiitlevi istehsalda dezgahlara xidmat etmak
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iigiin istehsal fohlalerinin terkibindoe sazlayijilar noazerds tu-
tulur. Onlarm sayi1 her tip avadanliq {liglin teyin olunan doz-
gahlara xidmoat normalar1 lizro toyin edilir [22]. Masolon,
emalin deqiqliyi vo miirekkabliyinden asili olaraq bir sazla-
y1j1 miixtalif sayda olan dozgahlara xidmat edir: 11-18 tor-
na; 5-12 aqreqat burgulama; 8-18 universal pardaqlama; 4-
10 RPI torna; 8-16 RPI burgulama ve frezlems, 3-6 cox
moqgsadli  dezgahlar ve  robotlagdirilmis  texnolod
komplekslor, 5-8 yigma avtomatlari vo yarimavtomatlari.

Avtomatlasdirilmis istehsalda istehsal fohlelerine kiitlovi
istehsalin avtomatik xetlerinde ve ¢evik istehsal modullarin-
da CIM operator-sazlayijilar aid edilir. Pestahlar1 yerlosdir-
mok vo emal olunan hisseleri ¢ixartmaq t¢iin mexaniki
emalin bir avtomatik xsttine xidmat seraitinden asili olaraq
bir vo iki operator gabul edilir.

Avtomatik ve yigma xstlorindo sazlayijilarin say1 avto-
matik xottin moévqgelorinin sayindan asili olaraq xidmat nor-
malar1 {izro toyin edilir.

Mexaniki emalin avtomatik xstlerinds sazlanmanin mii-
rokkebliyinden asili olaraq bir sazlayij1 avtomatik xattin
3+10 movgeyins xidmat edir.

CIS operator — sazlayijilarin say1 onun terkibinde olan
J IM saymdan asili olaraq xidmet normalar1 iizre hesabla-
nir. Bir operator — sazlayij1 gdsterilen sayda CIM xidmsat
edir: 3-4 torna; 2 karusel; 2+3 frezlomoa-burgulama-i¢ yonus;
2-3 pardaqlama; 3-4 disemali; 3-4 elektrofiziki-kimyoavi
emal; 2+3 yigma. Kicik giymstler CIS terkibinde olan 5
CIM iiciin, boyiik qiymetler CIM say1 5-den artiq olduqda
qoebul edilir.

Istehsal fohlolerinin ixtisaslasma dersjelerini is ndvbole-
ri lizro miitenasib bolmek olverislidir. Hal-hazirda iki nov-
bali is reaminds, birinji ndvbads ¢alisan, istehsalat fohlslori-
nin say1 (istehsal fohlelerin iimumi sayma noazeren faizlo)
fordi vo kicik seriyali istehsalda 60%, ortaseriyali istehsalda
55%, iri seriyali vo kiitlovi istehsalda 50%-dir.
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Toqribi hesablamalarda CIM-o xidmet eden operator —
sazlayijilarin say1 ndvbaler iizro (fehlslerin iimumi sayindan
%-10) belo bdliiniir: birinji ndovbada 50%, ikinji novbade
30% ve liglinj it ndvbada 20%.

Istehsalat sahelerine ve xetlerine texniki xidmet yerine
yetiren fohloelor komakgi fohlolore aiddir. Komoekgi fohloler
tomir ve alet xidmstleri, neqliyyat ve yilik-qaldirma
omaliyyatlarmi, istehsalat binalarmin temizlik, anbarlara
xidmsat vo s. isleri goriir.

Toaqribi hesablamalarda komaokg¢i fohlalerin say1 asas is-
tehsal fohlalerinin sayindan miisyyen faizle gebul edilir.

Otrafli hesablamalarda komaokgi fohloler ya xidmat nor-
masi, ya da yerina yetirilon igin amak tutumundan asil ola-
raq toyin edilirler.

J adval 7.1. komakgi fohlalerin istehsal fohlelerine nisbo-
ton faizi verilmisdir [19].

7.1. Mexaniki vo yigma sexlorinin komeakgi fohlalerinin say1
(istehsal fohlolerinin sayindan faizls)

Istehsal novii
Fordi
Sexler ve xatler Vo Orta Iri .
.. ) ) kiutlovi
kicik | seriyali | seriyal
seriyall
M exaniki sexler 20-25 20-25 20-25 20+25
40-45%
Avtomat sexlor - - 30+35 | 3035
Avtomatik xotlor - - - 30+40
Yigma sexlori 2025 | 20-25 20+25 | 20-25
40+45*

*Normalar memulun kiitlesi 50 tondan artiq olan agir masinga-
yirma sexlori ii¢ciin nezerde tutulub.
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Ogor temir fohlaleri, itilayijiler ve ¢ilingsr — alstgiler se-
xin torkibine daxil olarsa, onda 7.1 jadvslindo gosterilon
normalar1 4+5% artirmaq lazim gaolir.

Istehsalin avtomatlasdirma dersjesi buraxilis vahidinde
bilavasite istehsal fohlelorinin saymndan asihidir. Komakgi
fohlalerin imumi migdarinin ndvler lizre paylanmasini asa-
gidaki kimi gobul etmak olar: birinj1 ndvbads fordi ve kigik
seriyall istehsal sexlerinde 65%, ortaseriyali sexlorde 60%,
iriseriyali vo kiitlovi istehsal sexlorinda 50%.

Miihendis-texniki iscileri (MTI) kateqoriyasina sexe vo
onun struktur bolmalerine rehberlik edon soxslor (sex raisi,
onun miavinleri, sébalerin, sahslerin, laboratoriyalarin ro-
islori, ustalar) hamg¢inin miithendis-texnoloqlar, texnikler, iq-
tisadgilar, normalasdiryilar, mexanikler, energetiklor vo s.
aiddir.

Toqribi layihelondirmade mexaniki sexlerin miithendis-
texniki iscileri (M TI) say1 sexin osas dezgahlarmm sayindan
asili olaraq miivafiq normalar iizre ve yigma sexlerinin MTI
— istehsal fohlelerinden asili olaraq toyin edilir. J adval 7.2
mexaniki vo yigma sexlorinin miihandis-texniki is¢ilerinin
hesablanmasi normasi verilmisdir [11].

7.2. MTI-nin saymim mexaniki vo yigma sexlerinde toyin
edilmasi {iglin normalar

Miixtelif istehsal noviinde MTI sayi
(mexaniki sexin osas dozgahlarindan,
yaxud  yigma  sexinin  istehsalat

Sexlor fohlolerinin saymdan faizle)

Fordi vo Orta Iri | Kiitlevi
kicik seriyali | seriyal | seriyali

Mexaniki 24-18 22-16 | 21-15 | 20-15

Yigma 12-9 11-8 10-8 10-7
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Otrafli hesablamalarda MTI say1 layihslendirilen sexin
strukturuna ve onun idars sxemina uygun daqiqlesdirilir.
Toqriben M T1 saymin 70% birinj i ndvbede ¢alisir.

Qulluqgular kateqoriyasina hesablama, hesabdarlq,
toj hizat islerini yerina yetiran is¢ilor, miihasibler, xazinadar-
lar, kogiirtjiiler, jizgi ¢okenlor, katibler, anbarlarin midir-
lori vo s. aiddirler. EHM istifadesi miihasibat hesabati ve
amak haqqinin hesablanmasi, bu islerin zavod miqyasinda
morkozlosdirilmasine imkan verir.

Mexaniki vo yigma sexlorinin qulluqgularinin sayi isteh-
sal fohlalerinin saymdan asili miioyyen norma iizrd toyin
edilir. Fordi ve kigik seriyali istehsalda mexaniki sexler tigiin
istehsal fohlelerinin sayindan asili olaraq qulluqgular
1,2+2,2%, orta seriyal istehsalda 0,9+1,9%, iriseriyali isteh-
salda 0,6+1,4%, kiitlovi istehsalda 1,1+1,4% teskil edir. Ki-
¢ik qiymsatler istehsal fohlslerinin say1 700 naforden ¢ox, bo-
ylik qiymatler istehsal fohlalerinin saymin 75-den az olmasi
halma uygun golir. Birinji ndvbade ¢alisan qulluqgularin
say1, onlarin imumi saymin 70%-ni tegkil edir.

Kicik xidmsat iscileri kateqoriyasina idare ve maiset bi-
nalar1 tizre xadimsler aiddirler. Onlarmm say1r bir nafere
diison 500-600m?2 xidmsat etdiyi binalarin sahaleri normasi
iizro toyin edilir.

Otrafli layihelendirmade CIS iscilerinin say1 ve terkibi
konstruktor tedqiqatlarinin ayri-ayr1 sistemlerinin islenil-
moesini nazere almaqla teyin edilir. 7.3 jadvelinde kigik
seriyali istehsal seraitinde oOlgiileri 250x250x250 mm 70
addan artiq gdvde hisselerin CIS ALP3-2-de hazirlanmasi
iglin cevik istehsal sistemi is¢ilerinin sayr ve torkibi
gosterilmisdir. CIS terkibine 7 coxmaeqsedli dezgahlar, derin
burgulama {iciin beskoordinath bir RPI dezgahi,
doezgahlarin avtomatik yiiklonms sistemi, avtomatik anbar,
avtomatlasdirilmis alst tominati vo basqa sistemlor daxildir.
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7.3. CIS ADP3-2 ii¢iin is¢ilerin say1 ve terkibi

Bir ndvbadaki is¢ilerin say1

I§gilarin terkibi Birinji | Ikinji | Ugiinjii
CIM operatorlar: 4 1 1
Novbstei ustalar 3 - -

Avadanliglarin vo RPI sistemlorinin

. 5 2 1
sazlayijlari
Peyk-tortibatlarinin yiiklenmasi vo bosaldil-
mast v tortibatlarin hazirhigi iizre operatorlar 6 - -
Idare programlarinm avtomatlagdirilmis 6 ) )

hazirhigi {izre texnolod programgilar

RPI dezgahlarindan ibaret olan sahslerin layihelendirilme-
sinde is¢ilorin saymnin ilkin hesablanmasi iiciin bir dezgaha
diisen is¢ilerin say1 normasindan istifads etmak olar:

Operatorlar 0,8
Tomir ¢ilingarlori 0,07
Elektriklor 0,045
Elektrongular 0,1
Proqramgilar 0,25
Qulluqgular 0,01
J ami 1,275

Yoxlama suallar

1. Teqribi vo deqiq hesablamalarda istehsal fohlolerinin
say1 nej o tayin edilir?

2. Coxdozgahliq xidmat na vaxt mimkindir?

3. Komsakgi fohlalerin sayinm hesablanmasi hansi prin-
sip lizra aparilir?’Onlarin funksiyasi naden ibarstdir?

4. Miihendis-texnika is¢ilerinin ve qulluqeularin sayi
nej o tayin edilir? Onlarin funksiyasi neden ibarstdir?

5. CIS isgilerinin saymm toyininin 6zellikleri neden
ibaratdir?

6. RPI dezgahlarindan ibaret olan sahads iscilerin say1
nej o tayin edilir?

7. Mexaniki-yigma istehsalinda is¢ilerinin sayinin azal-
dilmasi yollari.
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8. Mexaniki-yigma sexlerinde istehsal sahslerinin,
avadanhqlarin ve i yerlerinin yerlogdirme plani

8.1. Istehsal sahslerinin yerlesdirms plani ve sexin
sahesinin toyini
Sexin daxilinds istehsal sahoaloerinin mévjudlugu mexa-
niki vo y1igma sexlarinin qarsiliqh yerlegsmasi sortini qoyur.
Axirmj1 6z ndvbasindo mexaniki-yigma sexinin gabul olun-
mus toskilati formasini toyin edir. Mexaniki vo yigma sexlo-

rinin tartib edilmasinin miimkiin sxemlori sokil 8.1-do gosto-
rilmisdir.

Umumi yigme Moxanik —
| > emal Umumi W vigma
| ngs_a‘i_y@ﬁl _ | Umumivigma _ _|
Eexani'l[\i W 1\ rgllt
emal Mexaniki
| emal
Mexaniki l |
emal
a) b) i)
N )
Qovsaq yigm. :959
,‘\ T :
<~ 2 Sokil 8. 1. Mexaniki-yigma
E! .. . .
Mexaniki | E sexlerinin tortibetmo sxemlori
emal,
[ |
d)

Kiitlevi-axin istehsalinda xiisusilesdirilmis esya qovsaq y1g1-
mmin is¢i istehsal sahesi mexaniki emal xottinin sonunda
yerlagir. Mexaniki-yigma sexi burada fasilesiz, yaxud doyison
axin xatlorindsn qovsaq yigmasi xattinden vo sahasinden ve bir
neco paralel yerlosdirilmis emal sahslerinden tsskil olunur.
Umumi konveyer yigimmda mexaniki-yigma istehsalinmn
sahaleri bas konveyerde olan memullarin, yigim vahidlerinin vo
hisselerin haraketi ardyj illigina uygun yerloagirler.

114



Umumi yigma sexini ve sdbesini binanmn sonunda,
yaxud onun ortasinda qovsaq yigimindan sonra konveyerlo
emal xottine perpendikulyar yerlosdirirlor (sok.8.1 a,b).
Umumi yigmanm sexin ortasinda yerlosme varianti
mexaniki emalin ¢oxlu sayda qisa xatleri ve imumi y1gimin
emaktutumu nisboaten boyiikk olmayan istehsal halinda
istifads edilir.

Seriyali ve fordi istehsalda mexaniki sexlorin agirimlari-
na, yaxud, sahalerine perpendikulyar ve ya paralel asirim-
larda imumi yigma sexi (s0bosi) yerlogon tortibetmo sxemlo-
rinden istifade edilir (sok. 8 j.d). Kigik seriyali vo fordi isteh-
salda stasionar (heraketsiz) axin yigmasi totbiq edilir, ona
gore ki, sahalerin qarsiliglt yerlegmesini bdyilik derejede
emal olunan hissalerin ve istifade edilon naqliyyat novleri-
nin bir jinsli olmasi tayin edir.

Buna ssasen, bir asirimda qurasdirilmis kérpiilii kran iri
baza hissalerin emalma yonoldilir (sek.8.1j). Asirimlarin pa-
ralel yerlosdirilmasindo (sok. 4.7d) agir hisselerin yigmaya
verilmesini asanlasdirmaq iig¢iin baza hisseleri sahesini y1g-
ma sexi asirimi yaninda yerlosdirmoak magsedo uygundur.

Sahslerin yerlogsmasi variantinin secilmasine, diger torof-
den is seraiti ve istifads olunan avadanliqlarin texnoloa xii-
susiyystleri tesir edir. Bu ndqteyi nezerden, doqiq emal olu-
nan hisseler sahasi yaninda geyri daqiq hisselerin hazirlan-
masi sahssini yerlogsdirmok maqsedsuygun deyildir. Zerorli
texnolod proseslerin istifade olundugu sobsler ayrija yerlos-
dirilmoelidir. Bu sahsler aradivarlari ile sexin basqa sahsle-
rinden izols edilmali vo fordi hava temizlemoe qurgular: ile
toj hiz olunmalidirlar. Bunu ilk ndvbads renglomae sahslerine
aid etmok lazimdir.

Tortibetmos sxeminin ilkin islenilmasinde mexaniki sexin
imumi sahasi F, hor bir dezgaha ve her is yerina diisen f,
xiisusi sahoa gosterij isilo tayin edilir.

Fozfo'J qob

Burada, J geb-mexaniki sexde olan deazgahlarin goabul
edilmis say1, yigmada iso sexin is yerlorinin sayidir.

Xiisusi sahoa gosterij isi noqliyyat vasitalerinin qabarit 61-
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ciilorinden asilidir. Orta dezgahlar igiin f,=14+18m2. Bir
halda ki, sahenin (sexin) terkibinde miixtalif qabaritli ava-
danliglar yerlasir, onda oxsar istehsal iigiin melum olan
avadanhqlarin xiisusi saho gosterij isinden istifads etmak ol-
veriglidir. Belo gosterijiler mexaniki vo yigma sexleri ti¢iin
joadvael 8.1-8.4 vo is [22]-do gdstorilmisdir.

J advel 8.4-do verilon gosterijileri stend (qeyri-axin)
yigimimnda 1,2, avtomatik yigmada ise avtomobil qovsaqlar1

vo aqreqatlarinin gosterij ilerini
lazimdair.

1,2+1,5 deofs artirmaq

8.1. Mexaniki sexlorin kigik vo orta seriyali istehsalda
xiisusi sahaleri

Vahid
. . . .. . Hissalarin istehsalat
Hisselerin texnolod qruplari tizre sahsleri PRSP avadanligina
Olctileri*, mm dii N .
tison imumi
saho, m?
Baza hissoleri 4000<L<8000 200
1500<b<3000
Baza hisseleri (¢atilar, 1ovheler, tirler vos.) L<1000, b<2000 150
Govdoe hisseleri (siiretler qutusu, veris qutulari, | 2000<L<3000 100
reduktorlar vos.) b<1500
G ovdo hissaleri (gdvdaeler, qapaqlar ves.) L<1000, b<500 40
Govdoe hisseleri (govdeler, ortiikler, gapaqlar,| 1000<L<2000 70
stollar, 16vhaler vo s.) b<1000
Lovhaler, lingler, kronsteynler vo s. L<700, b<500 30
Iri firlanma sethleri (plansaybalar, disli carxlar, D>1000, 120
skivler, spindellar, kolonnalar ves.) L>3000
Homginin 320<D<1000 80
700<L<3000
Orta Olgiilii firlanma sethli hisseler (dislicarxlar, 200<D<320 45
vallar, vintler, gubugqlar vos.) 1.<700
Firlanma sothli kicik hisselor (disli ¢arxlar, D<200 35
vallar, vintler vo s)
Torna revolver hisselori (stiftler, vintler,| D<65;L<100
berkidiji  qaykalar, oymagqlar, holgaler, 25
stuserlor)
Homginin D<25 20

Qeyd: Layihado CIS istifade edildikdo CIS-o daxil olan avadanlq vahi-

dino diisen sahe iigciin 2 emsalr gebul edilir.
*L-uzunluq, b-en; D-diametrdir.
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8.2. Dazgahqayirma zavodlarinin yigma sobolerinin xiisusi
saholori (kigik vo ortaseriyali istehsal)

Yigma vahidlerinin vo Bir is yerino diigen Yigmanm novii vo
mamullarm planda istehsal sahesi, f,, m?2 soraiti
Olgiilori, mm
1 2 3
Dozgahlarin imumi yigilmasi
800-o goder 16-19 Standart
800-1500 fo=(2,5+L)x(5,75+ L*) »
1500-3000 fo=(3+ L)x(5,5+b*+ »
+L*)
3000-den artiq fo=(3+L)x(5,75+b+L) s
fo=(3+L)x(5,5+2b) konveyer
Dozgahlarin smagi
800-» gadar 14-15,5 -
800-1500 fo=(2,5+L)x(5+b) -
1500+3000 fo=(3+L)x(5,5+b) -
3000-den artiq fo=(3+L)x(5,75+h) -
Obyektin bir torafinden sorti yigma
1200x700-o goder 7-10 Stasionar, hisselerin
kranla ve arabajiqla
catdirilmasi
- 11-13 Hemginin konveyer
yigiminda
. 15,2 Stasionar, hisselorin asma
konveyer ilo catdirilmasi
” 17,8 Hemginin konveyer
yigiminda
Obyekt atrafinda sorti yigma
1200x700-a gader 13-14 Kran ve arabajiqla
stasionar catdirma
1200+700-den artiq fo=(2,0+L)x(35+2b) Hoemginin
1200x700-a gader 20,6 Homginin hisselerin asma
konveyerine ¢atdirilmasi
Orsinlomo sahosi
1200x700-0 goder 10+13 Bir torofli ig zonasi
” 13+14 Isci zona obyekti shato
edir
1200x700-den artiq fo=(2+L)x(4,25+h) Hoemginin
3000x3000-adok
3000x3000-den artiq fo=(2+L)x(4,5+h) s

Qeyd:Omaliyyatlararasi artiq yarimfabrikatlarin saxlanilmasi, kranlarin, magistral
kecid yollarmin sahesi f0| =1,35f,

L-yigma obyektinin uzunlugu; b-onun eni
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8.3. Avtomobil senayesinin mexaniki emal sexlorinin
sObolorinin xiisusi sahosi

Sexlor Hazirlanan hisselerin toyinati Vahid istehsal
avadanligina diisen
iimumi sahoe, m2

1 2 3

Sassi Minik avtomobilleri Vo yiik 23
avtomobilleri  iglin,  yiikqaldirma
qabiliyyati, ton

5-o qoder 30
5-den artiq 34
Miiharrik- | Miherriklerin giij i, kvt
lor 50-ya qadar 27
50+88 30
88+147 32
147-den artiq 32
Dayison Yiikqaldirma qabiliyysti 1,5 tona qoder 19
otiirij i olan minik ve yiik avtomobilleri
qutular ve | Yiikqaldirma qabiliyyeti 5 tona qoder 21

aqreqatlar olan yiik avtomobilleri iigiin,
hemginin 5 tondan artiq

23

Mexaniki Mamulun kiitlovi hisselerin

xtisusilogdirilmis istehsali tglin (digli 24

carxlar, porsenler, ban armaturu,

karbiiratorlar ves.)

Avtomobil qosqulari iigiin 23
Sert  tipli -
avtomatik 35
xottlori
Avtomat Orta kiitlali hisseler, kq 20-23

0,040-a goder 25;35

0040-dan artiq '
Qeyd:

1.Xiisusi imumi sahelerin qiymetinde hazir hisseler
anbarlarinin sahsleri nazers alinib.

2.Avtomat sexler {i¢iin xiisusi iimumi sahenin ki¢ik qiymeti
bir spindelli, boyiik qiymseti ¢coxspindelli avtomatlar iigiin
verilir.
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8.4. Avtomobil senayesinin y1igma sobolorinin xiisusi sahasi

Sexlor, saholor vo
hisselerin adlar1

Bir fohlayo
diisen imumi

Normalarm istifadesi

Xiisusi sahenin

Xiisusi sahenin

norma sahssi, | kigik qiymeti boyiik qiymati
m2
Avtomobilin fimumi yigilmasi
Avtomobillerin bas yigma
konteyerleri sexlori:
minik 80-150 Mikrolitradi Orta litrads
yiik 120-200 avtomobiller avtomobiller
tcilin lclin
Yiikqaldirma Yiikqaldirma
qabiliyyasti qabiliyysti 7t-na
It-na gadar olan ve daha artiq
avtomobiller avtomobiller
iclin iclin
Miiherriikn yigilmasi vo sinagi
Miiherrikin -~ konveyerler | 20+40 Giju 57 kvt-a | Guji 110 kvt ve
y1gma sexlori goder olan | daha ¢ox olan
avtomobil avtomobil
mitherrikleri tiglin | miitherrikleri
lciin
Sinaq saholeri 20-70 Hoamginin Homginin
Defektlori diizelden | 15-20 ” »
sahalor
Komplektlogdirma vo | 15-30 ” »
tohvil vermo saholori
Qovsaglarin yigilmasi ve smagi
Aparij1 korpiiler, | 30-35 Yiikqaldirma Yiikqaldirma
hidroqaldiryjilar, qabiliyysti  1t-a | qabiliyyati 7 ton
amartizatorlar goder olan | vedaha ¢ox
avtomobiller avtomobiller
lciin lciin
Otiiriij ii qutular, | 15220 Hemginin Hamginin
paylayij1 qutular, aparij1
korpiiler reduktorlari
Ilisma, siikan idaresi, | 10-15 ” "
hidrogiij lendiriji,  eylgj

sistemi qovsaqlari

Komake¢i xidmet sahsleri texnolod layihslendirilmenin
uygun normalari lizrs toyin edilir. J adval 8.1-8.4 iizro goste-
rilen sexlorin toqribi imumi sahasini 15+20% artirmaqla ko-
mokgi saholer nozere alinir.
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8.2. Mexaniki emal sahelerinds avadanhqlarin yerlogsmasi
prinsipi

Mexaniki emal saholorinde vo xotlerinde dezgahlarin
yerlasmasi prinsipini istehsalat prosesinin togkilati formasi,
dozgah sahelerinin formasi, dezgahlarn sayi, oemoliy-
yatlararasi neqliyyat novii, yonqarin uzaqlasdirilmasi ve
basqa amiller toyin edir.

Fasilesiz vo dayisen axin xatlerinds dezgahlarin yerlogsma
variant1 daha asandir, ¢iinki burada dezgahlar texnolod
proseslorin ardijilligli tizre diiziiliirler. Dazgahlarm oalverisli
yerlogsmasi onlarin naqliyyat ndviine nazeran diizgiin yerlos-
maosine getirib ¢ixarir, burada dezgahlarin sayr ve limumi
konfiqurasiyast axm (avtomotik) xatlerin yaradilmasina
imkan verir [24].

Nogliyyat vasitelerine nezeron dezgahlarm uzununa,
enino, bujaq altinda ve hslgovari yerlosmoe variantlari
miimkiindiir (sek. 8.2).

Nogliyyat vasitelorine miinasibatde, dezgahlarin frontal
uzununa yerlagmasi mexaniklosdirilms vo avtomatlasdirilma
emoliyyatlararasi naql etmani ve is yerinoe xidmati an slveris-
li soraitds temin edir. Enino yerlogsmado operatorun dozgaha
xidmat soraiti onun konveyerden uzaqlasmasi ile alagadar
olaraq pislosir.

a) b) c) e)

Sokil 8.2. Nogliyyat vasitolorino nozoren dezgahlarin
yerlosmo sxemi
a-uzununa, b-enins; j-bujaq altinda,; d-halqovari

Doazgahlarin kecidlors nazeren bujaq altinda yerlosmasi
icyonus, uzununa — diizyonus, uzununa — frezlemo dozgah-
lar1, gubuq avtomatlari, revolver ve basqa dezgahlar igiin
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totbiq edilir. Bu dezgahlarin uzunlugu onlarin enindsn dafe-
lorle ¢cox olur. Cubuq avtomatlarinin adsten yiliklemoe qur-
gularinin kegidlor torsfde olmasi ¢ubuq prokatlarinin dez-
gahlarda yerlosmasini asanlasdirir.

Dozgahlarin holgevari yerlosmosi ¢oxdezgahli xidmat
iglin  olveriglidir, lakin emoliyyatlararasi naqliyyatin
totbiqini ve mithendis kommunikasiyasinin ¢okilmasini
cotinlagdirir.

Doazgahlarin bu ve basqa yerlesdirms variantlarmin se-
¢ilmasi yonqgalarin dezgahdan temizlenmasi tisulundan asili-
dir. Avtomatlasdirilmis yongar tomizlems sisteminden isti-
fade edilmasinds dezgah ve sex yonqar yigimi konveyerlori-
nin qarsiliqh yerlogsmasi nazere alinmalidir.

Texnolod ve dezgah sahssinin uzunlugundan asili ola-
raq dezgahlarin bir ve ¢ox sira yerlosme sxemlori gobul
edilir. Avadanligin fasilesiz vo doyisen axi xottindo osas
yerlosmo variantlar1 sokil 8.3-do gdostorilmisdir. Buruda
avadanligi sébonin uzunlugu haddinds yerlesdirmak iigiin
bir sira yerlesme variantlar1 gebul edilir.

Gosterilon misalda ikinji emsliyyatda iki dezgah nozer-
do tutulub, ona goro ki, vaxt normasi bu amsliyyatda bura-
xilig taktindan boyiikdir (sek.8.3a). Kigik emal xotlori
ardyj1l yerlosdirilir (s0k.8.3, b). Coxlu dozgahlar1 olan axin
xotlori iki, yaxud, bir ne¢o sirada yerlssir (sok.8.3j, d).
Lakin majburi sert kimi, xattin avvali pastah zonasi torafds;
xottin sonu iso — aks torofde yerlogsmalidir.

Ayri-ayr1 dezgahlarm yaxsi istifadesini temin etmokdan
otrii avadanligin iki sira yerlegsmasinde timumi istifadede
xattin paralel olmasi magsadasuygundur (8.3.d)

Qapali-egya sahssinde dezgahlarin ii¢ variantda yerlos-
mosi mimkiindiir: ndqte, baglama, qrup. Dazgahlarin ndq-
to variantinda yerlosmosinde onlarda amsliyyatlararasi ola-
goler olmur. Baglama varianti ile yerlosmado avadanliq xa-
rakterik hissenin texnolod prosesinin gedisine uygun xatti
ardijilhgla yerlosir.
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Sokil 8.3. Avadanligin fasilosiz vo deyisen — axin
xottinde yerlosdirilmesi variantiari

Qrup yerlosmads dazgah qruplar1 emsliyyatlararasi sla-
goden asili olaraq yerlogdirilir.

Doazgahlarin noqte varianti ilo yerlasmasindo hissslerin
bir dozgahda tam hazirlanmasina imkan verilir. Bu
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variantdan iri hisselerin agir masinqayirma senayesindo
hazirlanmasinda, ylingiil ve orta masimngayirmada ¢oxmaq-
sadli dezgahlarin istifadesinde, hemg¢inin sade hisselerin
avtomat sahoalorde hazirlanmasinda istifade edilir.

Baglama ve qrup variantlar1 ilo dezgahlarin yerlosmasi
qrup axin xatlorinde oldugu kimidir.

Bir sahe daxilinde dezgahlarin gdsterilon variantlarin
miixtalif konbinasiya ile yerlosdirilmasi miimkiindiir.

Sokil 8.4a-da qrup axin xattinin plani sxemi, A vo B iki
desto hisselerin emali ardijilligr verilmisdir. Sxemdoe ayri-
ayr1 amaliyyatlarin yerine yetirilmesinds bu xattler iigiin ti-
pik qayitma yerdayismasi géstorilmisdir.

Dozgahlarin yuva variantinin optimal yerlasmasi lokal-
optimal holler ssasinda hoayata kegirilir. Burada miimkiin
variantlardan  biri  dezgahlarin sahelorden kenarda
yerlagdirilmasi vo onlara gére miimkiin yerdsyismalorle mi-
nimal masafeni temin edon varianti tapmaqdan ibarotdir.
Sonra ise bir nego yeni baslangy yerdsayismolor segilir vo ye-
niden yerdayismaler yolu ile bir ne¢o lokal optimal haller
icorisindan yeni lokal optimal haller tapilir.

‘ la,Ib 2a,2b 3a,5b 3a,4b 4a,5b 6a,4b 7a,6b

o}
A T T T —7
]
5 — il em—— ——
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Sokil 8.4. Dazgahlarin grup axin xetlorinde xatti (a) vo yuva

(b) yerlosmo variantlari
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Yuva variant1 yerlogsmoasindo avadanliq osya yaxud
texnolod slamstlore gore qruplasa biler. Birinji halda
yuvada miioyyen tip hisselerin emal etmoak {igiin
avadanliqlar yerlegdirilir. Dazgahlarin yuva planlasdir-
masinin variantlarindan biri sokil 8.4b-do verilmisdir.
Burada oxlarla iki xarakterli hisselerin hazirlanma
marsrutu gosterilmisdir.

8.3. Cevik istehsal sistemlerinde avadanliqlarin yerlasmo
variantlari

CIS xetlerinin ve sahslerinin rasional planlasdirmasi-
nin secilmoasinde dezgah modullarinin ve yuxarida qeyd
olunan optimallagdirma meyarlarinin ¢oxlu iimumi
yaxmlasma hallar1 vardir. CIS arasdirilmasi esasinda
dozgah modullarin1 bir neg¢o yerlosmo variantlarina
ayirmagq olar. (sok. 8.5) [6].

Serbast variant. Bir neco modullar RPI dezgahlar1 $6-
bonin sahssinde serboest yerlosdirilir (sok.8.5a). Bu
variantda noaqliyyat marsrutlar1 xeyli ¢otinlosir vo uzun
olur. Ogor dozgahlar bir hisse ii¢iin istifade edilo bilersa,
ii¢ hisso iigiin do istifade edile biler. Lakin bir dezgahda
tam emal ii¢lin bu variant gobul edils bilmaoz.

Funksional variant. Doazgah modullar1 onlarin
toyinat1 ilizre qruplasirlar (torna, frezlomes, i¢ yonus,
pardaxlama vo s.) (sok.8.5b). Catismayan johsti miixtalif
hisselorin  emalinda  axinlarin  qagilmaz  {izbaiiz
goriismeleridir. Bu tipli g¢oxlu CIS yaradilmasma
baxmayaraq, qeyd edilon sxemi perspektiv hesab etmok
olmaz.

Modul varianti. (sokil 8.5j). Emalin oxsar texnolod
proseslerini paralel qruplu CIM yerins yetirir. G6sterilon
tortibetmo tipi daha yiiksek etibarligi ile ferqglenir. Bu
variant ehtiyatlar1 nezerde tutan prinsip lizre qurulub ve
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boyilik hajmli eyni tipli hisselerin emalinda istifade edile
biler.

Qrup variant1 (gekil 8.5¢). Her qrup modullart konst-
ruktiv ve texnolod johstlorine uygun miisyyen qrup
hisselerinin emalma xidmet edir. Bu tip CiS yaradilmasinin
osasl qrup texnologiyast metodologiyasidir. Gosterilon tip
CIS tertibedilmesi on perspektivlidir, hisselerinin tam
hazirlanmasina yonalmisdir. Bundan basqa modullarin her
qrupu toadrij olunmus struktur teskil etdiyinden, J AS
morhals lizre yaradilmasi imkanini temin edir.

Pilleli variant. Cox hallarda CIS-de pestahlarm emal:
ii¢lin bazalar hazirlamaq lazim golir, maselon, miistovi
sothinin frezlenmasi vo iki baza yuvalarmin burgulanmasi.
Bu mogsedle CiS yaninda dezgahlarda pestahlar1 ol ile
yerlesdiren RPI dezgahlar sahesi nezere almaq lazim golir
(sok.8.5d).

Mosul hisselerin  hazirlanmasinda xiisusi emalin,
masolon, termiki emalin aparilmasi lazim golir. Qeyd edilon
amoaliyyat1 ayrija sahoade, yaxud, sexde yerlason uygun
avadanliqgda aparmaq magsedauygun olardi. CIS hisselerine
uygun yigma markezleri yaradildigja onlarin yigilmasi ii¢iin
yeni yigmaya gondaron sistemlors daxil olmasi maqsadouy-
gundur. Zavodda idare olunan naqliyyat aximimnin
olmasmda CIS-nin fealiyyet gdsterilmesi seraiti vajibdir.

Méovjud olan CiS-lerin ekseriyyetinde JIM xatti
yerlosma prinsipinden istifade edilir. Doazgahlarin say1 az
oldugda onlar bir jergede, dezgahlarm sayr dordden g¢ox
oldugda 2 jergede vyerlesdirilir. CIS komponovkasi
hemginin qapali yaxud IT sakilli ola biler.
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b)

d)

Sokil 8.5. Doazgah modullarmin yerlosdiriimosi variantlari.
a-serbest; b-funksional; j-modul; e-qrup; d-avadanlq qrupu
1o pillali.

1- baza sothinin ilkin emalr ii¢iin. 2-asas emal ii¢iin, 3-finis
ve xiisusi emal iigiin; a, b, j,-dezgah modullarmin tipi.
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CIM ve CIS yerlosmosi avtomatlasdirilmis neqliyyat an-
bar sistemi tipile tayin edilir. Noqliyyat-anbar sistemi pos-
tahlarin, alotlerin, tertibatlarin, taralarin vo hisselerin axini-
n1 tenzimlayir. Naqliyyat-anbar sisteminin istifade olunmasi
noviinden asili olaraq CiS-in ii¢ miixtalif yerlosmo sxemlori
movjuddur: (sek. 8.6)

- morkozi anbarla;

- noqliyyat sistemi terkibinds anbar-toplayij1ils;

- anbarin terkibinde hisselerin herekstinin naqliyyat
vasitaleri ils.

Mearkezi anbarla CIS planlasdirilmasi sekil 8.6.a-da gos-
torilmigdir. Pestah anbarindan pestah tarada naqliyyat
sistemilo stasionar modullara otiiriiliir. Bir dezgahda emal
olunan ndvbeti dezgaha verilir, yaxud maggul olan dezgah
bosalana kimi saxlanilmasi ii¢iin yeniden anbara qaytarilir.
Naoqliyyat sistemi xatti ve qapali tipli ola biler. Bu sxem ¢ox
universaldir.

Nogliyyat sistemi terkibinde anbar-toplayijida CIiS
planlasdirilmasi sokil 8.6 b-do gosterilmigdir. Anbarin rolu-
nu noaqliyyat sistemi qapali tipli diyirjekli konveyer yerine
yetirir. Oxsar planlasdirmani orta ve iri seriyali istehsalda
CIS {igiin do qebul etmak olar.

Anbarin terkibinds hisselerin harekstinin naqliyyat vasi-
tesile CIS planlasdirilmasi sekil 8.6 j-de verilmisdir. Bu hal-
da CIM-in bilavasite anbarla yanasi olmasi pestahlarin ¢at-
dirilmasii ve onlarin avtomatik yiiklendirilmasini asanlas-
dirtlir. Bu variant pastahin sads yliklomasini, yerdoyismasini
ve saxlanisini CIS imkan daxilinde genislonmesini ve ava-
danligin miiasirlesdirilmasi maqsadile onun doayisdirilmasini
mohdudlasdirir. Bu miiqayisede «a» variant1 iistlinliik teskil
edir.
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a) b) j)
Sokil 8.6. CIS planlasdiriimasi
a- merkozlosmis anbar, b-noeqliyyat sistemino daxil olan
toplayij 1, j-anbar sisteminde noqliyyat qurgulari; 1-dezgah
modulu, 2-anbar, naqliyyat sistemi, 3-transportyor sistemi,
4-transportyor-torlayij1; 5-anbarin robot-stabellori

CIS neqliyyat-anbar sisteminden basqa 6z terkibinde foa-
liyyetini tomin eden bagqa sistemler: alst toj hizatina avtoma-
tik nezaret, pestahlarin peyk-tortibatlari ve s. sistemlori
movjuddur. Bu avadanlq naqliyyat sistemi zonasinda yaxud
avtomatlasdirilmis anbarda yerlosdirilir. Sekil 8.7-ds iki ¢ox-
moqsadli dozgahlardan ibarst olan ve 1-500 destslerilo
500x500x500 mm olgiilerine goder avtomobil hisselerinin
emali {i¢iin nezerde tutulan CIS planlasdirilmasi sxemi gdsto-
rilmisdir.Belo CIS planlasdirilmast birinji tipe uygun gelir.
Burada peyklerin anbari1 vardir, pastaslar peyk operatorlarda
anbar zonasinda yerlesdirilmis 3 sahsasine qoyulurlar.
Peyklordoe pestahlarin emali iki beskoordinatli dezgahlarda
praktik olaraq ovvelden axira kimi apariir. Peyklor
postahlar1 dezgahlara naqliyyat robotlar1 vasitesilo ¢atdirir.
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Sokil 8.7. Kigik seriyali istehsal seraitinde avtomobil
hisselerinin hazirlanmasi iiciin CIS
1-alot maqgazini; 2-alotlorin ilkin sazlama sahesi, 3-peyk-tor-
tibatlarinda postahlarn yiiklomo sahosi; 4-peyklorin anbar-
toplayij ilari, 5-soyuduj u-yaglayi 1 mayelor hazirlanma
sistemi tunelli; 6-idare-hesablama sistemi; 7-yoxlama
nezaret masini, 8-yuma masini

Alst maqazinlerini dezgahlara ¢atdirmaq {i¢iin robotlar-
dan istifade edilir. Bunun {i¢lin manipulyator {ifiiqi trans-
portyorun iizerinde 20 alsti maqazine yiikleyir. Maqazin
doldugdan sonra robot onu dezgahin zonasina catdirir,
basqga manipulyator dezgahin is prosesinde onun
magqazinindoki alstin doeyisdirilmesini hoeyata kegirir.
Doazgah magqgazini 6ziinde 50 alet yerlosdirir, bu da
miirekkeb hisseleri tam emal etmoye imkan verir. CIS
yongarlarm temizlenmasi ii¢iin yuma masini, hissalerin son
nozarot pasportlagsmasi ligiin yaxinda koordinat-nazarst
masininin  yerlagdirilmesi  nezerde tutulmusdur. Bu
planlasdirma sxemi CIS fealiyyetinin teminat sistemini ve
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texniki vasitolorin kompakt yerlogsmoasini temin edir vo
ndvbeti CIM qurasdirma yolu ile onun sonraki imkanlarmi
genislondirir. Anbarm tutumlu olmasi (56 peyk) xidmat per-
sonali olmadan {i¢linjii ndvbenin islemasi imkanini temin
edir.

Robotlasdirilmis texnolod kompleksler (R TK) asasinda
CIS yaradarken, onun elo yerlosmesine nail olmaq lazimdir
ki, avadanlq senaye robotlarmimn sl catan zonasinda olsun
vo toplayyj ilarin yiliklenmasini, aletlerin deyismasini, yonqa-
rin tomizlonmasini ve s. iglori apararken, eyni zamanda
operatorlarin tohliikesizliyini temin etsin.

Hidravlik qurgularin hisselerinin hazirlanmasi iigiin
RTK ve konveyerlarden istifade olunmasi ile xsttin planlas-
dirilmasi sxemi sakil 8.8-do gosterilmisdir. Xstdoe iki robotla
xidmoet olunan iki torna ve gord coxmaqsadli dezgah
yerlosdirilmisdir. RPI dezgahlari robotlasdirilmis kompleks
ticlin xarakterik olan iki hoalgevari strukturlar smalo gatirir.
Dozgahlara xidmat hoalqevari strukturlarm xariji terefinden
aparildigindan xatti tohliikesiz edir. Pastahlarm birinji xatt
zonasindan ikinjisine verilmesi, hemg¢inin hazir hissslerin
haraketi kicik konveyerlorls hoayata kegirilir.

M

Sok1l8.8. Hidravlik qurgularin hisselorinin hazirlanmasi
liglin robotlasdiriimis xott
1-hazir hissoler tigiin konveyer,; 2-robot; 4-coxmoqsodli
dozgahlar; 4-torna dezgahlary, 5-EHM, 6-pastahlaria
kassetlor, 7-pastahlar ii¢ciin konveyer
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RTK wesasinda CIS-in yaradilmas: {i¢iin perspektivlik
konveyer-toplayij1 ile planlasdirma sxemidir (s0k.8.6 b). Bu
halda kigik taktla islomek imkanina nail olunur, natijade
noaqliyyat robotlarindan istifade etmsyin mimkiinliyi
yaranir.

8.4.Y1gma sahslerinde vo is yerlerindo avadanhgn
yerlesmaesi xiisusiyyetlori

Qovsaqglarim vo mamullarin konveyer yigilmasinda isci
yerlarini konveyerin uzunu boyunja bir terafli yaxud iki te-
rofli yerlegdirilirlor. Lazim olan komplektlosdiriji hissaleri
vo y1gim vahidlerini is¢i zonada konveyerlords yerlogdirirlor.

Iri hisseler ve qovsaglar anbardan asma konveyerleri
vasitesilo gatirilir, onlar hemginin toplayij1 rolunu da oyna-
yirlar. Konveyerin her iki terefinden sex naqliyyati liglin ke-
cidler nazords tutulur. Yigma konveyerloari diizxatli ve qapa-
I1 ola bilerler. Bunlardan miixtalif konfiqurasiyali bir nego
saholorden ibarst miirekkeb strukturlar yaratmaq olar.

Cox da boyilik olmayan qovsaqlarin vo mamullarin yi-
gilmasi ii¢lin avtomatik ve avtomatlasdirilmis xotlerden isti-
fads olunmasi semaralidir.

Sokil 8.9-da ylik avtomobilinin sixij1 ilisma diskinin av-
tomatlasdirilmis yigma xsttinin planlasdirima sxemi veril-
misdir. {lisme diskinin yigilmasinin emok tutumu 4,09 deq,
isin hesab1 takt:r 18 saniyadir. Xattde 23 yigma movqelori
nozoerdo tutulub, bunlardan 12 avtomatik, 2 mexaniklosdi-
rilmis vo 9 ol ilo idare olunur. Mamul naqliyyat zenj irile sort
slagada olmayan 56 peykds yigilir. 1 movqgeinds ilismo diski
al ile peykin {izerino qoyulur vo dord lingle y1gilir, sonra 2
vo 3 movqelerds izolo saybalari, yaylar qoyulur, daha sonra
ol ilo 4 movqgeyinde oOrtik vo dord texnolod saganaq
yerlogdirilir. 5 movqeyinde oOrtiik vo disk avtomatik
berkidilir, 6 movqgeyinds al ilo dord oymaq yerlosdirilir vo
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texnolod saganaq bu halda geri ¢akilir. Ol il salman dord
bolt oOrtiiyli tenzimlemak iiclin nozerds tutulub ve 7
movgeds tonzimloyiji qaykalarm Ortiiyii berkidilmesi, 8
movqeyinda isd onlarin avtomatik gerilms sixilmasini temin
edir. 9 movgeyindo dord oymagm Ortiiyo diskle birlikde
borkidilmasi vo sonra 10 movgeyinde dord linglerin
avtomatik ilkin tenzimlenmssi aparilir. Ol ile yay ve qifil
1ovhaleri ve sakkiz bolt 11 movqgeyinds yerine salinir vo
ndvboti movqgeds boltlarin avtomatik berkidilmasi aparilir.
13 mdvqgeyinds 16vhalerin boltlarla berkidilmesi bas verir.
Bundan sonra 14 modvqeyinde lovhaler avtomatik ayilir,
ndvboati movqgeds ise dord ling ardyjil sixilir. 16 movqgeyinda
son tenzimlems avtomatik yerins yetirilir vo 17 mdvqeyinda
tonzimlema qaykalarinin berkidilmesi bas verir. 18
movqgesinde fikse olunmus peyk acilir vo nstijede 19
movgeyindo yigilmis ilismo diski gebul stolunun {izerine
qoyulur.

Bu xsttin islomasinds yig1j1-cilingorlorin say1r 18 nofor
azalir. Xatdas iki sazlayij1 nazords tutulur.

Stendlerin ve is¢i yerlerin yerlogsmasinds geyri axin y1g-
ma saholerinde néqte ve yuva planlagdirma strukturu istifa-
doe edilir. Isci yerlerinin optimal yerlesmo meyar1 sahade vo
sexda ylik aximidir.

Yigma stendloeri zonasinda, stelladarda vo stollarda,
uyusdurma igleri licin lazim olan dezgahlar, qizdirma qur-
gular1, pressloer vo bagqa avadanlhqlar yerlogirlor. Agir moe-
mullarin yigilmasinda is yerleri naqliyyat-qaldirma qurgula-
r1 ile temin edilir. Bu qurgular hisselerin vo yigim vahidleri-
nin yerlosdirilmasi vo amaliyyatlararasi naql edilmasi ii¢iin
istifade edilir. Hissoler yigma stendlerine komplektlosdiril-
mis sokilde verilir [13].
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8.5. Avadanhigin ve is yerlerinin planlagdirilmasi

Avadanligin secilmis varianta uygun yerlasmasinds onlar
arasindaki masafonin normalarini, hem do kegidlerin enini
toyin etmoak lazim golir. Seokil 8.10-da verilon sxem {igiin
gostorilon normalar jadvel 8.5-de verilmisdir. Onlar
avadanlqlarin qabarit Olgiilorinden asiidir ve dezgahin
haraket eden hissesinin son veziyyati ilo dezgahin agilan hissesi
arasindaki masafoni teyin edir. Bundan basqa bu mesafsler
dozgahlarla ayri-ayr1 dayaqlar ve idare sistemi skaflari,
kolonlar ve binanin divarlart arasindaki OSlgilileri gosterir.
Miixtelif qabaritli yanba-yan yerlosmis iki dezgah arasindaki
masafoni boyilik dezgaha uygun gebul etmok lazimdir.

Sokil 8.10. Dozgahlarin yerlosmo sxemi
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Kecidin uzununa yerlasdirilmis yongar novlari onun
hiidudundan kenarda olmalidirlar. Sexlararasi yiikler aparilan
magistral kegidlorin eni 4500-5500 mm gsbul edilir. Sex
kecidlerinin eni dosemsaiistii neqliyyat noviinden vo hearaket
eden yiiklerin qabarit dlgiilerinden asihidir. Biitiin ndv dose-
maiistii elektrik nagliyyati tiglin kegidin eni A (mm): birtarofli
hoerekotdo A=B+1400, iki torofli hereketdo A=2B+1600,
robokar Tlgiin birterafli hereketde A=B+1400 toskil edir.
Burada B-yiikiin eni, mm.

Piyada kecidlerinin eni 1400 mm gabul edilir.

8.5. Dazgahlarin kegidlarden, dezgahlararasi, hemginin
dezgahlarin, binanin divarlara ve slitunlara qader masafo
normalari (sokil 8.10-a bax)

Planda dezgahmn en boyiik qabarit
Mosafo Olgiisii, mm

1800 | 4000 8000
Kegidden:
dozgahin frontal terofinedek (a) 1600/1000 2000/1600
dozgahin yan tersfinadak (b) 500 700/500
dozgahm arxa tersfinden (j) 500 500
Dozgahlarin  yerlogsmesinde onlar
arasmdaki masafo
yan-yana (d) 1700/1400 | 2600/8600 |2600/1600
bir-birine nezeren arxa terof () 700 800 1000
bir-birine nezeren yan teraf (d) 900 900 1300/1200
bir fehlenin idare edilmasilo
bir-birins frontal yerlogma:
bir dezgah (9 2100/900 | 2500/2300 2600
iki dezgah (j) 1700/1400 | 1700/1600 -
helgevari sxem tizro (u) 2500/1400 | 2500/1600 -
Divardan siituna qader
dozgahm frontal teroflori:
L 1600/1300 | 1600/1500 | 1600/1500
L, 1300 1300/1500 1500
dozgahm arxa torsfi (M) 700 800 900

Qeyd: Holgovari sxem iizro dozgahlarin yerlosmasinde dezgahlar arasindaki
masafe 700 mm-den az olmahdir. Situnlardan dezgahlarm yan tersfine
goder olan mesafo 1200/900 mm olmalidir.

*Suratde gostarilen normalar iriseriyal ve kiitlovi istehsal maxrej do gosteri-
len normalar fordi, kigikseriyali vo orta seriyali istehsal tigiindiir.
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Postahlarin emsliyyatarasi herekstinde miixtalif tisullarla
dozgah xotlerinin planlasdirilmasi niimunesi sokil 8.11-da
gostarilmisdir. Bu sxemlerin hamisinda piyadalar tiglin kegid-
lorin eni A1=1400mm, 6tiirme stollarinin ve stellacavadanhq-
larmin eni B=670 mm-dir.
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Dozgahla gebul-6tiirms stollar1 arasindaki meosafo
D=400 mm, dozgahlarla stollar arasindaki is¢i zonanin eni
E=1070 mm gobul edilir. M exaniklesdirilmis amaliyyatlara-
ras1 naqliyyatin eni K hazirlanan hissenin dlgiilerine uygun
gebul edilir. Noqgliyyat qurgular1 arasindaki masafe 300
mm-den az olmamaldair.

Fordi, kicikseriyali vo ortaseriyali istehsalda yigma
yerlorinin miimkiin yerlogsma variantlar1 sekil 8.12-do ve
jadvael 8.6-da onlarin yerlosmoa normalar1 verilmisdir.

Iri seriyah vo kiitlovi istehsal seraiti ii¢iin konveyer yigimi
xarakterikdir. Yigma konveyerlorinin ve avtomatlasdiriimis
xatlorin istifadesinds is yerlorinin planlasdirilmasit vo onlarm
yerlesmoa normast sokil 8.13-de gosterilmisdir. «K» dl¢iisii bu
sxemlorde avadanhqlarin konstruksiyalari ile tayin edilir.

Layihoalondirms toj riibesine asasen planlagdirmani yeri-
no yetirmak ii¢lin templet tisulundan istifade edilir. Temp-
letlor isci yerlorini ve avadanliqlari 6ziinde tesvir edib, soffaf
plyonkadan, yaxud, kagizdan miisyyen miqyasda
hazirlanir. Avadanhigin, yigma stolunun, yaxud, verstkanin
qabarit Olgiilerinden basqa templetde fohlenin, alot
skaflarinin, stollarin ve basqa toskilati tojhizatlarin yeri,
hamginin texnolod memullarin ve enerd dasiyijilarinin
verilmasi yerloari gostarilir.

Miirekkeb naqliyyat sistemlori (asma vo ddsemsalistii
konveyerloeri, monorelsleri, avtomatlagdirilmis anbarlari)
olan sexlerin planlagdirilmasinin islenilmasinde hej mi ma-
ketloma tisulundan istifade etmok semeralidir. Burada dez-
gahlarn, fohlslerin, yigma yerlorinin, naqliyyat sistemlorinin
sorait vo binanin insaat elementleri nazers alinir.
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591(11 §.13. Konve veyer vo avtomatlasdirilmis yigmada is¢i yerlori-
nin planlasdirilmasi vo onlarmn istifadasinde yerlosdirmo norma-
lart:
a-addimlayan konveyer; b-vertikal-qapal konveyer;
J-asma konveyeri, e-horizontal gapali konveyer;
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d-avtomatlasdiriimis xott
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8.6. Sakil 8.12 iizro yigma yerlorinin yerlosdirilmasi li¢iin
mosafolor (mm) normasi* (fordi, kigik vo ortaseriyali
istehsal li¢ilin)

Masafoler Bir terafli Obyekt atrafinda isci zona
is¢i
zamani
Yigilan memulun qabarit 6l¢iileri, mm
1250x750- | 1250x750-dok | 2500x1000-
dok dok
Kegidden:
fronital terefodek  (a) | 1500/1000 | 2250/1000 2250x1500
arxa terofodak (b) 500 1000/750 1000/900
yan torafodsk (j) 1250/1000 | 1000 1000
Qarsiligh yerlosmads
yigma yerlori arasmnda:
bas-basa (d) 1750/1000 | 2750/1700 2750/1700
arxa toroflor (¢) 0 1500/1000 1500/1000
yan torofler arasmda:
© 1500/750 1500/750 | 1500/2200
el 0 1500/750 | 1500/1200
frontal toraflor (9 2750x2000 | 3500/2500 3500/2500
stolun frontal torofi (L) | 1 500/1300 | 175011500 | 1750715007
stolun arxa terafleri (M) 0 1000/750 1000/900
stolun yan terafleri (H) 750 750 750

Qeyd: Hissolorin vo yigilmis mamullarinin anbarlarda yerlosmo
saholoeri normalar: daxil edilmemisdir.

*Surstde orta seriyali istehsal iiglin normalar verilmisdir, ager

onlar fordi vo kigik seriyali istehsalda analod normalardan
forqlenarse, onda mexrsj do gosterilen normalar gebul edilir.
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Masingayirma miiassiselerinin renovasiyasinda mexani-
ki emal vo yigma sahslerinin vo xatlerinin bir sira konkret
planlasdirilmasmma baxaq. Sokil 8.14-do firlanma sothli
hissalerin, miistovi formali ve govde hisselerinin ASV-201
CiS-de seriyali istehsal seraitinde planlasdiriimasi
verilmisdir. CiS-de 25+100 eded destelerle ilde 500 adli
hisselerin hazirlanmasi noezerde tutulub; hisselerin illik
buraxilist 66000 odod hesablanir. Hazirlanan hisselerin
Olgtileri: diametri 50-500 mm, uzunlugu 560 mm-s, eni vo
hiindiirliyi 500 mm-s gadaer olur.

CIS terkibinde — 15 RPI dezgahlari, o jiimleden iic
J IM vardir. CiM-in yiiksek mehsuldarliqli al ile yiiklenen
RPI-in dezgahlar: ilo vehdeti sistemin yiiksek etibarligmi
tomin edir.

Govdo hisseleri IR 500PMF 4 modelli deyisen peyk-stol-
lar1 ile iki odad coxmdvqeli dozgahlarda 5 hazirlanir. Dozga-
hin is vaxti pastahlar stolun bos movqeindas yerlosdirilir.

Bir fohls iki dezgaha xidmst edir. Diametri 500 mm-o
goeder firlanma sethinin patron emali ligiin IP375PF3 mo-
delli iki patron yarmmavtomati 6 ve ki¢ik diametrli
hisselorin hazirlanmasi ii¢gin MAIP240PF3 modelli iki
patron yarmmavtomati 7 istifade olunur. Bu dezgahlarin
ardinja miistovi hisselerin emali ii¢iin qrup dezgahlar,
hamg¢inin yuvalarin slave emali, firlanma soathli hissslerde
pazlar ve miistovilorin emal ligiin 6T13MF4 modelli iki
vertikal frez-burgulama — igyonus dozgahlar1 8 vo 2P135F 2
modelli refolver basligi ils toj hiz olunmus iki saquli burgu
doezgahlar1 9 yerlsgirloer. Sonra takt stollar1 ile 16 ii¢ adad
CIM, MAIP420PF30 modelli dezgahin bazasinda RPI
torna modulu 10, MAP40.01 modelli robotu 15, burgu-
frez-icyonus CIM 11, pardaqlama CIM 12 MAS85-1
yerlogmisdir. Sahenin axirinda kigik hisselerin emali tigiin
iki 1600F30 modelli RPI torna dezgahi 13 qurasdirilmisdir.
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Postahlari, alotleri vo hisseleri heroket etdirmok {i¢iin tu-
tumu 64 gozliikli merkoazlosdirilmis dord yaruslu avtomatik
naqliyyat-anbar sistemi ve yiikqaldirma qabiliyysti 550 kq
olan naqliyyat robotu 3 ile qapali naqliyyat sistemi nazerde
tutulmusdur. Dwoazgahlarin is¢i zonasinda hisseler vo
postahlar liglin goebul stollar1 4 vo 14, hamginin naqliyyat
robotu ile onlar1 avtomatik birlesdiren qurgu nazerds tutul-
musdur. EHM bazasinda SM 1406 modelli idaro hesablama
kompleksi avtomatlasdirilmis naqliyyat sistemi idarssini
tomin edir.

Hoar is¢i yerindoe dispetger montagasindo 22 yerlogon dis-
petgerlo slago liglin dispetcer pultu nazerdos tutulub. Dispet-
cer naqliyyat — anbar sistemi iginoe nazarst edir vo pestahla-
rin anbardan is yerlerine vaxtinda verilmasini ve onlarin
sonraki harekstini temin edir.

Postahlarin anbara yiiklenmasi ve hazir hisssalerin veril-
mesi, anbar 17 zonasinda yerina yetirilir. CIS terkibindo alet
hazirligi s6bosi 18, hisselore noazarst 19, akkumlyatorlarin
yiikklenmasi 21, yonqarlar1 yigmaq t¢iin tutumlar 1 ve 23
nazords tutulub. Torna modulu zonasinda yoxlama-nazarst
qurgusundan istifads edilir.

J 1S-de névbada 12 nafer xidmat edir, onlardan 6 nafori
dozgahgilardir. Agir pastahlar1 yerlegsdirmak {i¢iin oynaq ta-
razlasdiriyj 1 manipulyatorlari naezerde tutulmusdur.
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Sokil 8.14. Kigcik vo orta seriyall istehsalda firlanma sothi,
miistovi vo govde hisselorinin hazirlanmasi ligiin ASV-201
modelli C1S-in planlasdiriimasi
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RPi

Sokil 8.15. Firlanma sethli hissslorin patronla emali tigtin
R TK planlasdiriimasi

Sokil 8.15-do avadanligin holgovari yerlogsmasilo RTK
planlagdirma sxemi gosterilmisdir. RTK terkibine dord RPI
torna doazgahi (1-4), iki nezaret-6lgme masimlar: 7 vo isci
zonast haddinde hereket eden “Asia” (Isveg) firmasmnin
senaye robotu vardir. Pastahlarin ve hazir hisselerin yerlos-
mosi liclin ii¢ yaruslu karusel tipli maqazin 5 nazerde tutu-
lub. Poestah1 mearkezi anbardan unifikasiya olunmus tarada
naqliyyat robotu 8 gobul stollarina 6 catdirir. Yiiklomoe ve
bosaltma magqazini periodik olaraq gozjiik operator-sazla-
yij1 ilo birge islayir. Yonqarlar dezgahin yaninda olan kon-
veyerlera 8 yigilir, sonra mexaniklogdirilmis transportyor-
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larla toplanma yerino getirilir. Iscilerin tehliikesizliyi {i¢iin
robotun is¢i zonasina ¢apar ¢okilir. Dazgahlarm bels plan-
lagdirilmasi senaye robotlarina yiliksek etibarliq telebleri
qoyur. Ona gors ki, robot dord dezgaha xidmst edir, onun
har imtinas1 biitiin kompleksin igini dayandirir.

Kiitlovi istehsalda axin xottinin planlagdirilmasinda
mixtolif mehsuldarliqli avadanlqlar1 yerlesdirmak miirek-
kebdir. Bu halda qonsu amsliyyatlarda miixtslif sayli doz-
gahlar nazerdoe tutulur ve pastahlar axinin paylanmasini to-
min edirlor. ©moliyyatlararasi naqliyyat névii kimi asma
konveyerlorin axin xottinda istifads edilmaklse
planlasdirilmast niimunsasi sokil 8.15-de gosterilmisdir.
Xattin avvelinde postahi tarada yerlosdirmak iiglin eni 2-3m
olan zona nazerde tutulur. Sonra iki asma konveyerin har
iki terofinde iki sira dozgahlar yerlosdirilir. Konveyer
16vhajiklerle tojhiz olundugundan ondan toplayij1 kimi
istifade etmok miimkiindiir. Konveyerin birinji hissesinde
ehtiyat sahosi 2 nozerds tutulmusdur. Xottin sonunda yuma
masini 4 vo nazarst mantoaqoesi 3 yerlosdirilib. Hazir hissoaler
zonasinda 5 hisseleri yigmadan 6trii tara nazerde tutulub.
Xattin her iki terefinde yonqar yigan konveyerlor nazerds
tutulmusdur.

Sekil 8.16-da RPI koordinat i¢-yonus dezgahmin, redukto-
run, spindel asiginin vo alst maqazininin yigma sahasinin
planlasdirilmasi gosterilmisdir. Hisselorin yigmaya hazir hisse
anbarmdan otiiriilmasi dosemaiistii konveyerls hoayata kegirilir.
Yigillan qovsaqlarin neqli korpiilii kranin komsyile yerino
yetirilir vo onlar imumi yigma sahasine iso dosemaiistii elektrik
arabajiq vasitesilo verilir. Yigma islori yigma stollarinda
aparilir. Yigimis qovsaqlar burada smaqdan kegirilir, bunun
iiclin siaq stendlerinden istifade edilir.
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Sokil 8.16. Dozgahlarin alot maqgazinlerinin, reduktoriarin
vo spindel asiqlarinin yigiimasi sahosinin plani
|-reduktorlar vo spindel asiqlarinin yigma saholori; |1-
spindel asiglarinin voe reduktorlarinin sinaq sahesi, \1l-alot
magqazinlorinin yigiimasi sahosi; 1-verstak, 2-yigma stolu, 3-
govdo hissolori ligtin oturajaq; 4-hisssler ligiin stol; 5-dénmeo
stellaa, 6-tara ligiin gobul stolu,; 7-stol-arabaji1q; 8-hidraviik
press; 9-stoliistii burgu dezgahi; 10-alot magazinlorinin
smagi ticiin stend, 11-radial burgu dezgahi, 12-spindel
asiqlari ve reduktorlarin sinagi iigiin stend; 13-donme stolu;
14-yuma magsmi; 15-saquli burgu dezgahi; 16-konsol donme
krani.
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Yoxlama sualar

1. Mexaniki yigma sexlorinin istehsal sahalerinin yerlog-
dirilmssinin osas variantlarini, onlarin totbiqinde istiin veo
catismayan j ohatlori sdylayin.

2. Toqribi vo doqiq layihslendirmade imumi istehsal sa-
hasi nej o tayin edilir?

3. Deozgahlar sahssinin hesablanmasinda xiisusi saha ne-
dir vo onun toyininde hansi parametrler nozers alinir.

4. Naoqliyyat vasitolerine gore dezgahlarm yerlasms vari-
antlar1 ve onlarin istifade olunmasi hallar1 hansilardir?

5. Avtomatik ve axin xattlerinde dezgahlarin ve is yerle-
rinin yerlogsmasi prinsiplori naden ibaratdir?

6. Deozgah saholerinde ve xattlerinds avadanliqlarin yer-
losmesinin hansi variantlart mévjuddur? Bu ve ya basqa vari-
ant hansi hallarda tetbiq olunur?

7. Isci yerlerindo ve sahelerinde avadanliglarin yerlosmo-
sinin optimal varianti nej o segilir?

8. CIS dezgah modullarinin ve avtomatik neqliyyat-an-
bar sistemlerinin hansi planlagsdirma sxemleri movj uddur?

9. CIS avadanhglarmin ve negliyyat-anbar sisteminin
planlasdiriimasmin niimunslerini gésterin.

10. Yigma sahslerinds ve is yerlerinds avadanhigin yerlos-
dirilmasi xlisusiyyetlori neden ibaratdir?

11. Templet planlagdirmasinin ssas j ohatlori neden ibarat-
dir?

12. Hanst amillerden asili olaraq avadanhqlar arasindaki
masafo normalar1 ve kegidlerin eni segilir?
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9. Anbar sisteminin layihelendirilmaesi

9.1. CIS anbar sistemleri
9.1.1. Anbarlarin tesnifati

Istehsal miiessiselerinin anbarlarini onlarin teyinatina
goro asagidaki siniflere bolmoek magsadouygundur:

a) gobul anbarlar1 (materiallar, komplektlogdiriji me-
mullar {iglin);

b) araliq istehsalat anbarlar1 (pestahlar, yarimfabrikat-
lar, alatler, texnolod toj hizatlar {iglin);

j) kenara gonderms anbarlari (hazir memul {i¢iin).

Yiiklerin saxlanilma miiddstine goro asagidak:
anbarlar qrupu moévjuddur:

1. Bilavasite yiliklerin yiiklonmasi (saxlanilma miiddaeti
Tsax=0);

2. Miivaqgati saxlama (0 < Tsax<5 giin);

Yiiklerin kigik miiddatli saxlanilmasi (5 < Tx<20 giin);
Orta saxlanilma miiddati (20 < T x<40 giin);
Uzunmiiddatli saxlanilma (40 < Tx<90 giin);
Daha uzunmiiddatli saxlanilma (90 < T sx<365 giin);
Coxillik saxlanilma (Tsax > 365 giin).

Eym vaxtda anbarda yerleson yliklerin miqdarma gore
anbarlar1 agsagidaki siniflore bolmok olar:

1. Eyni tip yiikler anbar1 (yiiklerin say1 60-dan 100
ada goder olduqda);

2. Cox ¢esidli yiikler anbarlar (bir ne¢o yiiz yaxud min
adl yiik).

Yiiklerin  adlarinin  say1r saxlanilma  iisulunun
se¢ilmasine shamiyyetli derej ade tosir edir:

1. Coxgesidli yiiklor anbarlarda nadir hallarda saxla-
nilir. Bunlarin ovezine qoafes sokilli stelladar noazerde
tutulur;

2. Anbarlarda bir tipli yiikler blok seklinde saxlanilir

N v AW
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(stabellerds, yaxud, ¢ox yerli gozjiiklords)

Yiiklerin saxlanilma hiindiirliyiine gore bir martabsli
anbarlar li¢ qrupa boliiniirler:

a) alcaq (anbarm faydali hiindiirliyii — Sm-s qadaer);

b) orta hiindiirliikli (anbarin faydali hiindirliyi 5 m-
den 8m-o qoader);

j) hiindiir (anbarin faydali hiindirliiyi — 8§ m-den
coxdur).

Anbarlar mexaniklosdirma vo avtomatlasdirilmasi
seviyyasine goro asagidaki tiplers boliiniir:

1. Mexaniklosdirilmamis;

2. Mexaniklagdirilmis;

3. Yiiksek mexaniklasdirilmis;

4. Avtomatlasdirilmais;

5. Avtomat.

Mexaniklesdirilmis anbarlarda yiiklemadoe, yiikiin
heroket etdirilmesinde vo anbara yigilmasinda @l
amoyindan istifads edilir.

Mexaniklesdirilmis anbarlarda yiiklerin saxlanilma zo-
nasina xidmst etmok {i¢lin ol ile idars olunan
mexaniklegsdirma vasitalerinden istifade olunur. Burada ol
amoyi miioyyon hoj mds lazim golir.

Yiiksek mexanikloegdirilmis anbar omsliyyatlarinda
mexaniklogsdirme vasitelerinin idaresi sl ilo hayata kegirilir.
Bu emoliyyatlarda yiiklerin herokst etdirilmesi, yiiklonmasi
vo bosaldilmasinda sl emayinden istifads edilmir.

Anbarlarmm layihslendirilmesinin osas olamsti anbara
eyni zamanda daxil olan ve oradan ¢ixan yiiklerin miqda-
ridir. Eyni anbara daxil olan yiiklerin migdar1 bir-birinden
kosikn forqlens biler (jadval 9.1)
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9.1. Anbara daxil olan ve oradan ¢ixan bir adli edadi yiikloer
iizro anbarlarin tosnifati

Anbarm yiik
tutumu G
oldugda onun

Proseslorin xarakteristikasi

e(;ilniyaxta anbara Anbara daxil Anbardan Aqbarlp
axil olan G4 vo . . novleri
olan ytikler ¢ixan ylkler
anbardan ¢ixan
yiklarden G
astlilign
1 2 3 4
Ga=G=Qq Bir adli yiiklerle |Zavodlarmn araliq
bir althiqda texnoloa
anbarlari, CiS
Bir adli yiiklerle anbarlari
Ga=G>Gg bir althgda Althqlardan
yiiklerin secilmasi
Ga=G<Ggq Eyni adl yiiklerle
bir neco altligda
Ga=G<Ggq Bir adli yiiklerle
bir altligda
Gi>G=Gg Béviik vii Yiikiin bir Zavodlarm hazir
oyiik yiik hissosini lanbarl
paylart ilo bir | issosinin | momul anbarlart,
neco altliqda a tlquan se(;}lmam Otlirms anbarlari
Ga>G <Gy Eyni adli yiikler
boylik paylarla bir|
neco altligda
Ga>G=Gg Kicik paylarla | Bir adli yiiklerile Zavodlarm
anbar bir althqda komplektlogsmo
Ga<G>Gg althglarma Yiklerin bir  texnolod anbarlari
yliklerin slave hissesinin
olunmasile |altligdan secilmesi
Ga<G<Gq Boyiik paylar bir
ne¢o altligda (eyni
adli yiiklor)

Avtomatlasdirilmigs anbarlarda yarimavtomat mexa-
nizmleri, klaviatura yaxud EHM-in kOémaeyi vasitesi ilo
komandalar vermoklo emsliyyatlarda yiiklerin hoarakati,
yaxud yiiklerin anbarlasdirilmast aparilir.

Avtomatik anbarlarda komandalar EHM rabite kanal-
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lar1 vo yarmmavtomatlasdirilmis mexanizmlor vasitalerilo
hayata kegirilir.

Anbarlar isloma texnologiyasi iizre komplektlogsdirma vo
yiiklerin paketls ayrilmasi sistemlorine boliiniirler.

Yiklerin yerlogsmosine gora anbarlar stabeler vo stelladi
olurlar. Yiiklerin saxlama yeri vo ekspedisiyalar1 qarsiligh
yerlogsmasine goro axin ve dalan anbarlarma ayrilirlar. Ti-
kinti hissesinin tipine gore agiq, ¢ardaq, agiq sahs, bir asi-
rimli vo ¢oxasrimli, birmertabsli vo ¢oxmartaboli anbarlara
boliiniirler [15].

Zavodun bas plandaki yerlogsmasine gore ayrija vo isteh-
sal binalar1 ile birlegmis anbarlar movjuddur.

Zavodlarda anbar teserriifati sistemlari merkoazi vo geyri
morkezi prinsip iizro insa edile bilor. Moerkozi anbar
sisteminda yiikler hslgovari marsrutla anbarlardan sexlere
catdiritlir, her healgevari marsrut 6ziinde miisyyen sayda
anbarlari, sexlori, sahaleri, hemcinin CiS-i birlesdirir.

9.1.2. Avtomatik anbarlarin tesnifati

Tosnifatin slamstlerinin asas prinsiplerini stellac konst-
ruksiyalarmda stelladarin tipleri ve konstruksiyalari,
hoamginin stabeler masinlar: toskil edir.

CIS avtomatik anbarlarmin tesnifatinin basqa elamatlo-
rine anbarin hajmi ve dl¢iileri, anbar tarasinin tipleri ve pa-
rametrleri, yerina yetirilon funksiyalari, saxlanilma zonasma
nazeran gabul vo tahvil yliklerinin sahslerde yerlogmasi, av-
tomatik texniki vasitalerinin seviyyesi vo s. aiddir (sokil 9.1.)

CiS-in semereli foaliyyeti ii¢iin lazzm olan biitiin
material axmlar1 CIS avadanliglarma daxil olurlar ve ora-
dan ¢ixirlar.
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CiS-in avtomatik anbarlar1

Stellad1 Konveyerli
Bloklu Qofesli Saquli Horizontal
stelladarla stelladarla
Stellad: kran Stellad: kran Elevatorlu | Asma
stabelerlo stabelerlo Karuselli Karuse',lh
Kérpiili kran Kérpiili kran Zonj inli %
stabelerlo stabelerlo Xiisusi M
— — — — xususi
D 6somaiistii D 6somaiistii
robotlarla robotlarla

Sokil 9.1. Avtomatik anbarlarin avadanliglar iizre tosnifati

CIS avtomatlasdirilmis anbar sistemleri asagidakilar
liclin nozerda tutulur:

1. Ilkin xammalm, esas materiallarin vo pestahlarin,
komoke¢i materiallarin, bos taralarim, alstin ve tertibatin, do-
yisen tutqajlarin ve proqramla idars olunan dezgahlarin eh-
tiyat hisselerinin saxlanmasini;

2. CIS istehsal proseslerinin semeraliyinin temir edil-
mosi moqgsadile hazir memullarin bir yerde jemlosmasini;

istehsal  tullantilarinin, zay  hisselerinin  miiveqqati
saxlanilmasini.

Anbar miixtolif slageli asagidaki texnolod sahslerden
toskil oluna biler:

1. Yiiklerin saxlanilma zonasindan;

2. Yiiklerin gebulu ve zavoddaxili naqliyyat sahesinden;

3. Hisselerin vo memullarin naqliyyat-anbar tarasma yi-
gilmasindan;

4. Yiklerin gebulu ve saxlama zonasma verilmesi saho-
sindon;
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5. Yiiklerin qebulu ve CIS sistemdaxili neqliyyat sahe-
sine verilmasindon.

On ¢ox tesadiif edilen avtomatik stellacanbar1 asagidak:
elementlorden ibaratdir:

a) stellackonstruksiyasindan;

b) avtomatik stabeler masinindan;

e) naqliyyat-anbar tarasindan;

j) yiikloms tarasindan (yiiksiiz yaxud yiiklii);

d) doldurulmus toplayijilardan (konveyerlorden ve xii-
susi qurgulardan);

e) toplayijidan CIS neqliyyat sistemine yaxud oks isti-
qamsato taraya vermak ii¢iin qurgudan;

¢ anbarin avtomatik idars sisteminin texniki vasitesin-
den.

9.1.3. Toplayyjilarin tesnifat:

CIS toplayijilarin layihelendirilmesinin esas problem
johatlori  birterefden onun tipinin ve yerlegmasinin
secilmoasinden, o biri terafden toplayijmimn saymm ve
Olctilerinin toyin edilmasinden ibaratdir.

Omoliyyatlararast toplayijilarm 6lgiilerinin hesabinda
aparyj1 prinsip memulun az miiddste saxlanilmasindan
ibaratdir.

Toplayyjilarin tipini onlarin i reami ve yerlosmasi iizro
asagidaki tesnifata bolmak olar: [21]

1. Daxili bufer (yerli) toplayij1;

Bufer toplayij1 sistemin is¢i movqeleri qovsaqlarinda
yerloson bufer yerlerilo formalasir. Bu yerlorde material
novbati emal smaliyyatin1 yaxud verilen sistemin naqlini
gozlayir.

2. Paylagmis emsliyyatlararasi toplayij1— anbar;

Bu tip toplayij1 moexsusi istehsal sistemi zonasinda yer-
losir veo omsliyyatlararast toplayyj1 funksiyasinda merkazi
toplayij1 verilon sistemin genislonmis bufer toplayijisi
funksiyasini yerino yetirir.

3. Morkazlesdirilmis emoliyyatlararas: toplayij1 (mer-
koazlasdirilmis toplayij1).
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Mearkazi toplayij1 istehsal zonasindan kenarda yerlogir
vo onun mohsuldarligi biitiin miessisenin istifadegilerine
uygun tayin edilir.

Toplayyjilarin baxilan tiplerinin miixtslif slagsleri dord
praktiki miimkiin modelleri mévjuddur:

1. Temiz bufer toplayijis;; sojiyyovi johatleri
asagidakilardir:

a) hisseler her iki is¢i movqeds bufer yerlorinds yerlagibler;

b) toplayyj inin maksimal tutumu smsliyyatlararasi top-
lanmaya ugrayan hisselerin imumi sayma uygun toyin edi-
lir. Hesablama zamani hisselerin sayinin iimumi deyisme-
sinden asililig1 vaxta gore nazere almaq lazimdir;

j) layihslendirme morhslesinds sistemin golojok re-
konstruksiyasini nazere almaq lazimdir. Ona gore ki, bufer
zonalar1 yerlogsma sxemlarils six alagedadir ve bunun tesirin-
den dayisikliyi aparmaq ¢etinlik téradir.

2. Omoliyyatlararasi toplayij mm bufer boliismesi; osas
olamstlori asagidakilardan ibaratdir:

a) is¢i movqeleri sistemdo pozulmayan hazirlanma sir-
kulyasiyasini tomin eden ayrija bufer yerlerine tohkim edi-
libler;

b) hisseler destesi, bufer zonasinda tam yaxud natamam
yigilir, emala daxil olur, nazerde tutulan qurguda, yaxud
sistemda emal olunur.

j) toplayijinin hesablanmasinda nozers almaq lazimdir
ki, miixtalif sistemlerin bir-birinden ayrija yerlogmasi ve la-
zim goldikds ehtiyat toplayijilarin onlara komok etmasi
mimkiindiir.

e) avadanligin hesablanmasi iigiin hisselerin biitiin sis-
temlerinds onlarin maksimal sayinin toplanmasindan istifa-
do etmoak lazim golir. Burada is¢i movqelerin uygun bufer
zonasindaki toplanan hisselori nezers almamaq lazim
golmir.

3. Bufer zonalar1 ve markeazi toplayij1; forqli jshatlori
tbaratdir:

a) morkezlogmis toplayij1 biitiin miiessisenin fealiyyeti
ilo olaqoadardir;
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b) bufer zonalar1 ikinji modelo uygun hesablanir vo qa-
lan yigisan hisseler basqa qurgularla morkezi formada
toplanirlar.

4. Morkozi toplama vo paylama, bufer zonalari. Osas
johatlori asagidakilardir:

a) toplanilan hisselerin asagi seviyyesine uygun goalme-
yonlor, novbaeti daha uygun genis seviyyaya kegir;

b) bufer zonalar1 ikinj i modele uygunlasdirilir;

j) morkazi toplayijj1 basqa sistemlerden toplanan
hisselerin maksimal say1 tizre hesablanir.

9.1.4. Nogliyyat anbar tarast

Texniki toj hizatin ssasini, haraket prosesinin mexanik-
logsdirmasi veo avtomatlasdirmasini ve yliklerin zavod anba-
rinda yerlagsmasini naqliyyat-anbar sistemi xtlisusilegdirilmig
texnoloa taranin (kasset, peyk) coxsayll istifadesi temin
edir.

Anbar taralarinin parametrlerinin sec¢ilmesi anbar tex-
nologiyasi layihalendirilmasinin asas merhalelerindendir.

Taranm anbarin xariji yiik axini ilo uzlagmasi, naqliyyat
osyalarmin yiiklenmis qablarla tam doldurulmas: yiik dagi-
manin mohsuldarhigini artirir. Yikleri asan naql etdirmak
ticlin eyni j insli pastahlar1 paket soklinde naqliyyat vasitaleri-
lo gondermok moeqsedsuygundur [21; 22].

Paketlogdirmoanin osas vasitalerinden biri yast1 metal ye-
siklordir.

Biitiin yesikleri tesnifatlara ayirmaq olar:

1. Teyinatina gore: naqliyyat ve texnolod (kasetlsr,
peykler);

2. Noagedilon yiiklerin ndviine gora:

a) universal (genis ¢esidli yiikler {i¢iin);

b) xiisusi (bazi yiikler ii¢iin);

j) konstruksiyasi iizre (yasti, dayaq, yesik formali, bir
vo iki tirli, bir ve iki gedisli);

e) material lizro (metal, agaj, plastik kiitls, karton,
kompazit materiallar);
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d) istifadeetms ardijillig1 (bir dofs istifads, ¢ox dofali is-
tifadoe);

k) istifade sahesine gors (daxili anbar qablari, zavod da-
xili dagimalar, xariji magistral dagimalari);

n) Olgiileri tizro (150x200; 200x300; 300x400; 400x600;
600x800; 800x800; 800x1000; 800x1200; 1000x1000;
1000x1200).

CIS iiciin xiisusi texnolod qablarin asas elamatleri onla-
rin mixtalif toyinatli olmasidir (pastahlar, yarimfabriktalar,
hisseler {i¢iin).

9.2. Anbarm layihslendirme ardyj ilhig:

Anbarin bir marhslads (is¢i laiyhs) yaxud iki merhsledo
(texniki vo is¢i senadler) layihslendirilmasi apartlir.

Anbarin is¢i layihesi 6zlide, adeten, iki merhslado
aparilir. Birinji merholede esas texnolod, hojmi-
planlasdirma, konstruktiv hsllerin texniki imkanlar1 ve
iqtisadi meqsedeuygunlugu teyin edilir. ikinji merhelede
anbarm texniki (qurasdirma) j izgileri iglenilir.

Birinj i merhoalodo asagidaki masalsler hall edilir:

I. Anbarm miimkiin raqabstqabiliyystli variantlari:

2. Biitiin gosterilen amiller {izre maslahat goriilmiis va-
riantin ssaslandirilmasi;

3. Anbarm texniki hesablamalari;

4. Anbar islerinin texnologiyast ve togkili, yiiklerin
noviiniin arasdirilmasi;

5. Texniki-texnoloa gosterijiler ve onlarin uygun nor-
mativ gosterij ilerle miiqayisesi;

Birinj i marhale tlizro asas texniki haller tesdiq olunduq-
dan sonra ikinj i merhoaledo asagidaki is¢i j izgiler iglenilir:

1. Avadanligin yerlegmasinin is¢i j izgilori;

2. Satmalinma avadanhgin siyahisi;

3. Omoliyyatlarin mazmununu tayin edan texnolod xo-
ritelerin, onlarin emak tutumu, yerins yetirilms tisulu veo ar-
dijilhgs;

4. Anbar iscilerinin vozifo telimatlari.
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9.3. Anbarm layihelendirilmssinin ilkin verilenleri

Yeni anbarin layihslendirilmasi, yaxud mdvjud anbarin
tokmillegdirilmasi, genislondirilmasi vo texnika ile silahlan-
dirilmasi, bir sozls, onlarin renovasiyas: iig¢lin lazim olan
ilkin verilenlor jadval 9.2-do gdstorilmisdir.

Osas verilonler yiiklerin ¢esidlori tizro malumatlardir. 2
qrafasinda yiiklerin g¢esidlori ¢ox olmadigda (bir nego
onluglarla), adsten, yiiklerin deqiq adlar1 biitiin ¢esidler
lizro gosterilir. Bu halda meamullarin modifikasiyasi,
materialin markasi ve tipi, Olgiileri, kiitlesi, qablasdirma
xarakteri vo pestahlari altliqlarda diizmek imkanlar1 tizre
bir-birinden ¢ox forqlenmirlerse, sonraki hesabatlari
sadoelesdirmak ii¢iin onlar1 bir qrupda birlesdirmak maqsada
uygundur. Qrupa asagidakilar daxil edilo bilerler: pestah,
alet, tortibatlar, avadanlq ii¢iin ehtiyat hissoleri, tara, hazir
momullar, yarmmfabrikatlar, istehsal tullantilari, zay
moamullar vo komoke¢i materiallar.

Cesidlerin miixtalif olmasindan asili olaraq yiiklerin
qruplarinin saymi 5-den 60-a gader (bazen daha artiq) gebul
etmak maoslohat goriiliir.

Bundan sonra niimuns-mamulun daxil oldugu qrupla-
rin yiiklerinin parametrlori toyin edilir.

Yiiklerin imumi ehtiyati baxilan qrup tlizro asagidaki
diisturla hesablanir:

|=Zk“|i

Burada, K-qrupa daxil olan yiiklerin sayidir;
li-i adli yiiklerin saxlanilma ehtiyatidir, m.
Yiiklerin tipik niimayendesinin uzunlugunu asagidak:

diisturla tayin edirik,
k .
aj = E a; TI

i=1
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Burada, ai-i adli yiikiin uzunlugudur.
Qrupun niimayeandssinin eni (B) vo hiindirliyi (H)

analod dusturlarla hesablanir.

Sonra qrup niimayendasi hsj minin riyazi gdzlemaesi to-

yin edilir.

9.2. ©dadi yiikler anbarmin layihslendirilmasi ti¢iin ilkin
verilonlorin tertibi formasi

Yiklerin
~ daxil Yiiklerin Yiiklerin verilmaosi
k= olmast saxlanilmasi
< \{)L}klarm .3 Y];lklarm Yiiklerin bir yeri
= ir yeri A ir yeri
= — — Py
© A= Hel I~
Az = >
= Bl _|s 5| 2 . 2
AR AE %2 £ 3
o | g | < 2| € < %
2 = g =] ® @D o
5| = < g = < g o = 2. °©
S| 2 g8 =1 =| S| = = k-
=T|Z|E]E|5)|¢8 Els| g g 2
2le|d |2 o4 Bl g| & g £ s 5
S1Els|3|Z|E|E| | 2/28|z]|¢E = | ElE 2
« g - S| E|lal 2f = g o 8« | & E| = =
Elx | =gl S|gl o8l Blel=|2l2 2S|g | 2 z
512|585 |5 2|Bll%| 2|5 =2 2B | =8
N ER I E R R R R A A
B2 2| Z| 2| 8|2 |88 2| B|%|2|32%352|5|EF
lE A= |z | 0|0 RA|O|Aa|O | M e O | M|Az
1213|4567 |8|9|10(11]12|13]|14] 15 |16[17]|18| 19
1. Yiiklerin adlar1. R . .
YT 5. Xariji yiiklerin xarakteristikasi
2. Sutkada olan sifarislorin say1 6. Binanm isgi j izgileri (movjud ve
3. Sifarisde olan yiiklerin adlar: Py
h JURE ot .. toklif goriilen anbarimn)
4. Anbarm is reami (ildeki giinlerinin vo h R .
: . 7. Anbarm genislondirilmasile anbar
sutkadaki is saatlarinimn sayr): e . .
gobul iizro bazasmin vo texniki layihslondirmenin
verme iizro. ..... jizgilerinin surati

Qrupun niimayendasinin kiitlesi asagidaki diisturla he-

sablanir:

k
a=>.q

i=1

[llik yiik axini 6 vo yiklerin saxlanilma ehtiyati

158




asagidaki diisturlarla toyin edilir

k
Q=>Q;
=

T = z Ii
i=1

Yiklerin parametrlorinin jadvel formasinda tayini
alveriglidir.

6 qrafasinda naqliyyat novii (elektrik arabajigi, asma
konveyeri, avtonaqliyyat va s.) vo ¢atdirilma seraiti (mosolon
80%-avtonaqliyyatla, 20% - demir yolu ils) verilir.

7 qrafasinda — qablasdirmanin tipi (yesikler, althq, qutu
vo s.) gosterilir.

8,9 gqrafada — yiiklerin har qrup tipik niimayendesinin
parametrlori verilir.

10 gqrafasinda — her qrup yiikiin (vaqonda, avtomobildo
vo s.) orta kiitlesi oks olunur.

11 qrafasmda — her qrup yiikiin gebulunda yerino
yetirilon omsliyyatlara — verilon xiisusi texniki tolebler
(¢okmsao, hesablama, keyfiyyoto nazarati vo s.) gosterilir.

12 qrafasinda — yiiklerin saxlanilmasina qoyulan xiisusi
tolebler (temperatur, nemlik, yiiklerin althqda iifiiqi ve
saquli yerlosmasi, yiiklerin iist-listo y1gilmasi imkani, senaye
robotu ile yiiklerin gotiriilmesinde yiiklor arasinda
araboslugu ve s.) verilir.

15 grafasinda — anbardan yiikiin génderilmssi soraiti ve
noaqliyyat {izre moalumat, ylklerin anbara daxil olmasinda
analod malumatlar 6z aksini tapir.

16 qrafasinda — anbardan verilen yiiklerin qablasdirima
iisulu geyd olunur.
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9.4. Anbar altsistemleri
9.4.1. Anbar altsistemlerinin terkibi

Hor anbarin fealiyyotine baxigda sistem kimi onun st-
rukturunu ii¢ altsistem fealiyyetine ayirmaq olar (sok. 9.2):

1. Yiiklerin gebulunun anbara daxil olmasi;

2. Qobul olunmus yiiklerin saxlanilmasi;

3. Yiiklerin anbardan naqliyyat vasitasile verilmasi.

Yiiklerin gabulu altsistemi asagidaki elementleri 6ziindo
birlesdirir:

a) bosalmasi sistemini-P;

b) miiveqqgaeti saxlanilma seksiyasini-BX1;

j) yuklerin novlere ayrilmasi ve onlarin anbar tarasma
yigilmasini-J ;

e) lazim olan naqliyyat egyalarini.

Qobul olunmus yiiklerin altsisteminds saxlanilmasina
daxildir:

a) saxlanilma zonasi-X;

b) girisde yiiklerin toplayij1s1 zonasi-H 1;

j) stabelerlo, stelladarla ve basqa elementlarls yiiklorin
saxlanilmast ve hereksti {i¢lin altsisteminin ¢ixiginda H2
toplayij 1si.

Yiiklerin xariji naqliyyata verilmasi altsistemina daxil-
dir:

a) uygun qaldiriji-neqliyyat qurgulari;

b) yiiklerin secilmasi vo gablasdirilmasi;

j) otiirmak ti¢iin OT;

e) sifariglerin komplektlosdirilmasi-K;

d) gondermaden qabaq miiveqqsti saxlama-BX2;

k) xariji transportyora yikloms seksiyasi-IT;

n) seksiyalar arasinda transportyorlarla lazimi yiiklerin
dasimnmasi-T1...T16.
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Sokil 9.2. Anbarm limumilasdirilmis struktur-foaliyyet
sxemi

Anbarda goriilen islerin hajmi her vaxt miixtslif ola bi-
lor. Bu anbara daxil olan yiiklerden, onlarin miqdarindan,
hamginin yiliklerin anbardan ¢ixardilmasi {i¢lin sifarislerin
olmasi ilo slagedardir. Ona gore gostorilon amillorden asili
olaraq anbarin yiiklenms dergjesi miixtalif olur ve onun
parametrlori ehtimal miilahizolerile miisyyenleso biler.
Anbarda ssas dord texnolod amsliyyatlar yerina yetirilir:

a) bosaltma;

b) yiiklems;

) ¢esidlersayirma ve saxlama li¢iin gabul;

e) saxlanilan yerden verilmasi vo komplektlosdirma.

Bu dord emaliyyati nezers almaqla, onlarin kombinasi-
yasindan asili olaraq anbarin isinin 16 miixtslif veziyysti
mimkiindiir.

Mexaniki-yigma istehsalinin anbar sisteminin imumi
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strukturu sokil 9.3-do gostarilmisdir. M exaniki emal xattinin
ovvalinds adaten material vo pastah anbari 1 nazers alinir.

Yiik axinin intensivliyinden vo sexin istehsal giijiinden
asili olaraq sexlords bir markszi anbar yaxud materialin no-
viine uygun ixtisaslasmig bir nego postah anbarlari ola biler.
Bir binada bir neco sex yerlagsdikde merkozi pestah anbari-
nin yaradilmasi maqgsadauygundur.

Fordi ve seriyali istehsal soraitinde texnolod prosesin
amoaliyyatlar1 arasinda postahlari saxlamaq ili¢liin emaliyyat-
lararasi anbar 2 xidmet edir. Hazir hissaleri yigma sexi st-
rukturunda saxlamagq tiiclin vo komplektlosdiriji sobasi ilo
birlikde anbar 3 nazards tutulub.

Olave komplektlogdiriji hisselerin saxlanilmasina ve
yigmaya verilmasine komplektlogdiriji anbar xidmet edir.

yigma

b)
Sokil 9.3. Anbar sisteminin iimumi strukturu

Yigilmis ve sinaqdan ¢ixmis memullar hazir memullar
anbarma 4 daxil olur. Burada moemulun son
komplektlogsmaosi, lazimi senadlerin hazirlanmasi, onlarin
qablasdirilmasi ve sifarisciye gonderilmesi yerine yetirilir.

Axin istehsali liciin emoliyyatlararasi anbar 2 nezerds
tutulmur. 5-texnoloa proses xattidir.

9.4.2. Prokat ve adedi pastahlarin saxlanilmasi

Mexaniki sexler ii¢iin prokatlar ve odoedi pestahlar
anbarlari fordi ve kigik seriyali istehsalda tegkil edilir. Kiitlo-
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vi istehsalda pestahlar anbarlar1 adston pestah sexlerinds
nozers alinir. Mexaniki emal xatlerinin avvelinda ise pestah-
larla tarani yerlosdirmok ii¢iin eni 2+3m olan zona noazerde
tutulur.

Prokat anbari ve oadedi pestahlar mexaniki sexlerin
asirimmin  ovvalinde, ya da dozgah asirimlarina
perpendikulyar, xiisusi asirimda yerlagdirilir.

Toqribi layihelondirmade anbarlarm sahesi pestahlarin,
yarimfabrikatlarin ve hazir hisselerin miisyyen ehtiyatla
saxlanilmasin1 nazere almaqla analoa anbarlarin texniki-
iqtisadi  gosterijilerinden istifade etmoeklo normativ
moalumatlar ssasinda toyin edilir.

— m -t
* D-q-K,
Burada, mg -bir il erzinds sexden kegen pestahlarm, ya-

rimfabrikatlarin ve hisselorin kiitlosi, tonla;

t-normativ ehtiyatla yiiklerin anbarda saxlanilma
miiddeti (teqdim giinlori);

g-anbarin sahssinin orta yiikloma garginliyi, t/m?;

D-teqvim giinlerinin sayz;

Ki-anbar sahoesindon istifado emsali;

Ki-0,25+0,3 - anbara ddsemaiistii konveyerlo xidmaot
edoerken;

Ki-0,35+0,4 stelladarla ve korpiilii kran-stabelerlo anba-
ra xidmet edarken.

Anbarin strafli layihslendirilmasinde pastahlarin ¢esidi,
yarimfabrikatlar, hisseler nezers alinir ve anbarin sasas para-
metrlori: gozjlklerin sayi, seksiyalar, stabelerlor, avadanh-
g planlasdirilmasi yolu ils is yerlari vo iscilerin say1 toyin
edilir.

Anbarda ehtiyat saxlanilan her qrup pestahlarin kiitlesi
asagidaki diisturla hesablanir.

xm -t

Q=365

Burada, m;-bir il erzinde sex® daxil olan postahlar:
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qrupunun kiitlssi, tonla;

ti-pestahlar qrupunun ehtiyat saxlanilma miiddati,
giinls.

Sonra har qrup pestahlari miieyyen ehtiyat sayda yerlos-
dirmak ii¢iin taralarin teleb olunan say1 toyin edilir:

, _Q
" Cti

Burada, J y-verilon tip taranin orta ylktutumudur,

tonlarla.
Ci =0 - Ky

Burada, qi-se¢ilmis taranmn maksimal yliktutumu,
tonlarla;

Kii-taranin haj mi iizro istifade emsalidir.

K:i=0,2+0,85 gabul edilir

Stelladarin seksiyalarinin say1

izni

Z :i=1
’ Z

Burada, m-anbarda saxlanilan qrup pestahlarin sayi;

Z-verilen tip stellaan bir seksiyasinda yerlogon tara vahi-
dinin sayidir.

Yiklerin miiveqqgeti saxlanilmasi ii¢iin anbar sobasinin
sahosi,

mq-Kn-t

" 253q"

Burada, mg-bir il erzinde soboaye daxil olan yiiklerin
kiitlosi, t;

K,-yiiklorin anbara geyri-miintezem daxil olmasini
(Kx=1,3) vo yiiklerin ve ¢ixmasmi (K,=1,5) noazers alan
omsal;

t-ylikiin sahads saxlanilma miiddsti (2-3 giin);

q'-qobul ve buraxilis sahalerinin yiikloms gorginliyidir.

Anbarmm orta yiliklema gerginliyi asagidaki diisturla
hesablanir.
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q— Zg 'Cti 'Zh
fS
Burada, Z4-bir gozjiikde yerloegen taralarin sayi;
Zp-stellaan hiindiirliik tizre yaruslarm sayz;

fs-stellaan bir seksiyasmin sahasidir, m2.

9.4.3. Yarimfabrikatlar ve memullar altsisteminin
layihslendirilmasi
Bu altsistems iimumi halda emsliyyatlararasi anbarlar,
hazir hisseler vo memullar anbarlar1 aiddirler.
Omoliyyatlararasi anbar geyri axin istehsalinda texnolo-
a proseslorin  miixtalif emsliyyatlarinda artiq yigilan
hisselorin saxlanilmasini temin etmok li¢iin nazerde tutulub.
Onlar: a) merkoezi anbarin imumi strukturuna daxil
olur; b) naqliyyat-toplama sisteminin avtomatlasdirilmis
hissesi ola biler; j) hisselerin hazirlanmasi sahelerde ayrija
sokildo yerlogo bilor. Bu ve ya basqa variantin segilmasi six
suratdo sexin naqliyyat sistemindoan asilidir.
Omoliyyatlararasi anbarm sahasi asagidaki diisturla he-
sablanir:
~11l-m-t-i
o.a D . q . KI
Burada, m-bir il erzindo sexdo emal olunan hissolorin
kiitlosi, tonla;
t-saxlama miiddst, giinlo;
i-yarimfabrikatlari, hisselri anbara aparmalarin sayi;
D-bir ildaki toqvim giinlerinin sayi;
g-anbarin yiiklome gerginliyi, T/m2(q~1,5);
Ki-anbarin sahssinden istifade emsalidir (K;<0,5).
Hazir hisseler anbar1 yigmaya 6tiiriilen, tam emal olun-
mus hissalerin toplanmasina ve saxlanilmasina xidmat edir.
Belo anbarin sahssi asagidaki diisturla hesablanir,

~1l-m-t
qg-ki

h.d
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burada, m-anbarda saxlanilan hisse ve qovsaqlarm illik bu-
raxilisinin kiitlssi, tonta;

t-saxlama miiddati, giinlo;

q-orta yiikklema garginliyi, T/m?(q=10+40);

K;=0,25+0,30.

Toqribi hesablamalarda hazir hissaler sahasi osas isteh-
salin dezgahlar sahasinin toqribon 10%-i qader gotiiriiliir.

9.4.4. Texnolod tej hizatin ve komaekli materiallarinin

saxlanilmas altsistemi

Mexaniki  yigma  sexlerinin  terkibindo  x{isusi
tortibatlarin ve alstlerin, universal yigma tortibatlarin
(MYT) saxlanilmasi vo yigilmasi sahasi vo xiisusi materiallar
anbari nazerdae tutulur.

Oks halda bu sahe mdévjud olmadigda iimumi alatler vo
tortibatlar anbar1 yaradilir. Alst paylayan anbar (APA)
zavodun alst xidmsati terkibinde yerlosir, dezgahgilar1 ve
cilingorlori kosiji vo Ol¢ii alstlerilo tomin edir. Bu anbar
geyri axin istehsalinda hemg¢inin tertibatlara xidmat etmoak
ii¢lin do istifade edilir. Alet paylayan anbarda sahslor
normasi jadval 9.3-do gosterilmisdir.

Anbarcilarin say1 bir anbargmin xidmet etdiyi dezgahla-
rin sayina goro qobul edilir.

a) fordi ve kigik seriyali istehsalda - 35+40;

b) seriyali istehsalda — 55+65;

e) iriseriyali istehsalda - 75+85;

d) kiitlovi istehsalda - 95+105;

Universal yigma tertibatlar1 (UYT) sahesinin layihslen-
dirilmasinde sahade bir il arzinds yigilan-sokiilen tertibatla-
rinin saymi Zys. bilmek lazimdair.

Zys=Nom'm

Burada, Nom- sexdo universal yigma tortibatlarinda
(UYT) il erzinds sexdo yerina yetirilon amaliyyatlarin sayi,

m-il erzinds emala buraxilan pestahlarin orta sayidir.

Bir cilinger il arzinde 1000 komplekt UYT yigir. Bir
cilingor liglin ayrilmis sahenin 20m2-dan az olmamasi satri
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ilo UYT sObsasinin sahssi toyin edilir. ©Oger sébays iki daha
cox ¢ilinger xidmet edirse, bir ¢ilingers 1,2x20m? sahe

distir.

Saho tertibatlar anbarinin yaninda yerlasdirilir.

9.3 Alst paylayan anbarda sahoaler normasi

Anbar

Saxlama
obyeklori

Osas istehsalin bir metalkasen dozgahma diisen
saho, m?

Istehsal novii

kiitlovi

iriseriyali

orta
seriyall

kigik
seriyasi

Alst
paylayan

Kasen alst vo
komokei alot
Olgii aleti
Kasiji,
komakei vo
O0dgi aleti

0,10-020
0,10
0,20-0,30

0,20-0,60
0,10
0,30-0,80

0,25-0,70
0,15+0,30
0,40+1,00

0,40-0,90
0,30-0,50
0,70-1,40

Tertibat

Dozgahda
yerlagon hisse
li¢iin tortibat

0,15+0,2

0,25-0,60

0,35+0,90

0,60+1,2

Alot
tortibati

Tertibatlar ve
biitiin alet
novleri

0,35+0,50

0,55+1,40

0,75-1,90

1,90+2,60

Abraziv

Pardaq ve
jilalama
dairsleri (bir
pardaqlama,
catdirma
yaxud
jilalama
dozgahina
diigen)

0,40+0,50

040-+0,60

0,45+0,70

0,50+0,80

Komokgi
materiallar

Silmo,
toserriifat
materiallar1
(bir istehsal
avadanligi
iizro)

0,10

0,10

0,10

0,10

Qeyd: Presizion emali sexleri ii¢lin jadvel qiymatlerini K=1,27-yo vurmaq

lazimdir.
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9.4.5. Hazirhq g6besi

Hazirliq sobesinde ¢gubuq materiallarinin dogranmasi ve
poastahlarin markoezlonmasi, gubuq pastahlarinin voe borula-
rin kobud yonulmasi yerine yetirilir. ©gor markozlogmis
imumi zavod hazirliq sexi (bir ne¢o mexaniki sex oldugu
halda) yoxdursa, hazirliq sobesi pestah vo material anbari
ilo birlikds olur.

Otrafli hesablamalarda hazirliq sébesinin taleb olunan
avadanliglarinin say1 pestah emsliyyatlarinin smsliyyat
xoritoleri asasinda tayin edilir.

Postah sexlorinde yast1 ve disk misarlari, dograma, mar-
kozlomo, torna-kobud, revolver, oxu diizeltmo vo hamarla-
ma dozgahlari, prizma {izerinde qisa pestahlarin
diizeldilmasi liglin press vo abraziv yonma dozgahlari
olmahdir. Dozgahlarin imumi saymin 10 aded olmasi
vajibdir.

Bir dezgah iigiin xiisusi sahe 25+30 m? gobul edilir, bu
halda biitiin sébonin sahasi 250+300 m2 olmalidir.

9.5. CAI anbar altsisteminin tertib edilmaesi

Masinqayirma miiassiselerin renovasiyasinda anbar sis-
temi movjud miisssiselerin anbar sistemlerinden koklii forq-
lonir. ©gar movjud zavodlarda tokmae, doymse, stamplama,
presslomo postahlarina istlinliik verilirdise, zavodlarin re-
novasiyasinda osasen boru ve g¢ubuq prokatlarindan
hisselerin hazirlanmasma Tstiinliik verilir. Yuxarida qeyd
edildiyi kimi, RPI coxmdvqeli, aqreqat dezgahlar avtomatik
xotlorin J IS sistemlorinin yaradilmasmnda bdyiik rol
oynayir. Burada texnoloa proseslorin idare olunmasi,
postahlarin  dozgahlarin is¢i zonasma verilmosi, emal
olunmus hisselerin is¢i zonasindan uzaqlasdirilmast EHM
komayilo  ve  informatika texnologiyasmin son
nailiyystlerinin istifadesilo hoyata kegirilir. Postahlar hazir-
liq sobesinde dogranilir, taralara yigilir, anbarin kodlasdi-
rilmig gozliikklerine verilir ve oradan iinvanl idare konveyer-
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lorile dezgahlarin isci zonalarma ¢atdirilir.

Bunlari temin etmoakdoen 6trii pastahlar liglin yeni anbar
sistemi islenib, renovasiya olunajaq sexlorin istifadasino
vermak lazimdir.

CIS anbarlarinin yerlosdirilmesi istehsalm tipinden ve
xarakterinden, istehsal proqrammin hsjminden, sexdaxili
vo sistemdaxili neqliyyat, CIS ve basqa sistemler yerlosen is-
tehsal binasinin insaat hissesinden asilidir.

20-den artiq CAI avtomatik anbar tertibetme sxemleri-
nin yerlosma névii movjuddur. Onlar bir-birindon anbarla-
rin sayma, onlarm texniki toj hizatina, tipine ve naqliyyat
qurgularmim konstruksiyasina, avtomatik anbarlarin qarsi-
liqh yerlogsmasino vo RTK-ya gore forqlenirler.

Avtomatik anbarlarin tertibetmosi asagidakilardan asili
olaraq islenilir:

I. Anbarlarin sayma goroe: bir, iki, ii¢ anbarh
(yarmmfabrikatlar, hazir memullar, tertibat ve aloet anbarla-
r1) vo dord anbarli (yarimfabrikatlar, hazir memullar, terti-
bat, alet vo istehsalat tullantilari anbarlar1) ve s.

2. Stabelerloyiji masinin 6z funksiyasmi yerine yetir-
mosine gore: yalniz saxlama seksiyasma xidmst eden
stabeler anbar; saxlama zonasi stellaana xidmst eden
stabeler ve CIS daxilinde yiiklerin neqlini yerine yetiren
(yarmmfabrikatlarin istehsal avadanhigina, istehsal sahasin-
den hisselerin anbara verilmasi vo s.) anbar.

3. Anbarlarm vo istehsal sahslerinin naqliyyat slagoleri
tizro: fasilesiz noaqliyyatla (dosemsiistii vo asma); diskret
noqliyyatla (relsli ve relssiz arabajiqlarla, arabajiq opera-
torlarla).

4. Istehsal sahelerine nezeren anbarlarmn yerlosmosi:
xotti — anbarin stelladar1 dezgahlar sahssile bir xetde onlarin
yaninda yerlssirlor, enino-anbar stelladar1 doezgahlara
perpendikulyar onlarmm yaninda yerlssirlor, paralel -
stelladar istehsal kompleksinin yaninda paralel yerlosirler.

Anbarmn iimumi tertibinin an ¢ox slamstdar xarakteris-
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tikasi yiikiin gebul ve verilmasi saholerinin osas saxlanilma
zonasina nazoaron yerlogsmasindon ibarstdir. Bu olamats gore
anbarm  asagidaki  mimkiin  Gimumi tertibedilmasi
miimkiindiir:

1. Birterofli (dalanvari), hansilarinda ki, gebul sahasi

vo ylikiin verilmasi saxlanilan zonanm bir torefinde yerlagir
(sok. 9.4).

1\ /2
)

¢¢¢¢¢¢¢¢¢

Sokil 9.4. Anbarmn bir torsfli tortibedilmosi
[-yiiklorin gobul sahssi; 2-yiiklorin saxianilima sahesi.

2. Ikiterefli uzununa (kegid), bura yiikler bir terofden
saxlama zonasma daxil olur, amma onlar zonanin o biri te-
rofinden verilirler (s0k.9.5).

2 3

1~ / /

[ —— R SE—— >

Sokil 9.5. Anbarmn iki toerofli uzununa tortibedilmosi
1-yiiklorin gobul sahesi; 2-yiiklorin saxlanilma sahosi;
3-yiiklorin verilmo sahosi.
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3. Iki terofli enine, burada yiikler saxlanilma yerinin
yan torafinden daxil olurlar, amma onlar yan terofo oks isti-
qamats verilirler (sok. 9.6).

1
A2 =1

et

/ 1

7 o — ' L e

Sokil 9.6. Anbarmn ikitorfli enino tortibedilmosi
(1,2 vo 3 sokil 9.5 iizradir)

Cox da boyiik olmayan CiS-de istifade olunan
tortibetmo morkozdo anbar robotunu, ondan bir terefdo bir
anbar stellaani, o biri terafds ise CIS istehsal sahssini 6ziin-
do birlesdirir.

Postahlarm ve aletin verilmesi, CIS-den hazir memulla-
rin ¢ixmasi konveyer toplayij1 ile aparilir. Belo yerlosma
varianti seikl 9.7-do gosterilmisdir.

l ?: I i | E !/’! 5\@»3 |
}-_nmammxg » . - »__.e.'
LAt o p bl T dad P14 1 T

3 [gd N2 N3

Sokil 9.7. CIS neqliyyar anbar sisteminin tipik
planlasdiriimasi
l-avtomatik stelladi kran-stabeler, 2-stellag 3-gobul vo
vermo konveyer toplayijisi, 4-artiq yiliklome qurgusu, 5-
robot

CIS uzunlugunun ve eninin kigik mehsuldarhiqda bo-
ylk, dezgah sayinin artiq vo hissslerin emal vaxtinin az
giymete malik olmasi ile qeyd olunan CIS tertibetmenin
catismazligi hesab edilir.

ki stelladi CIS avtomatik anbarin analod merkezi
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tortibetmasi sokil 9.8-do gdstorilmisdir. Belo tortibetma oalve-
riglidir, ¢linki, anbar texnolod avadanliga maksimal yaxin-
dir vo CIS olagesi ¢ox sadedir. Bu halda kran-stabeler
(naqliyyat robotu) anjaq anbarlasdirma funksiyasini yerine
yetirmir, hemginin istehsalat kompleksi ilizre materiallari,
aleti, pestahi paylasdirir, onlardan hazir memullar1 gotiiriir.
Nogliyyat sistemi daxilinde CIS funksiyas1 minimuna
endirilib, ona gore ki, istehsal komplekslori gabul
qurgularina yaxim yerlosiblor vo anbardan yiikii asanhqla
avtomatik gotiiriirlor. Bu tertibetmoa nsotijasinde daxili
sistem noaqliyyatindan tam imtina etmoayoe imkan verilir vo
yiiklerin anbardan bilavasite istehsal sahasine 6tiirme seraiti
yaradilir (sak. 9.8)
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Sokil 9.8. Avtomatik stellad: kran-stabelerli CIS anbarinn
merkozi tortibetmo sxemi
1-istehsal sahosi; 2-yiiklomo qurgusu, 3-giris nezarot sahesi;
4-avtomatik kran-stabeler, 5-anbar birliyi; 6-bos taraya pos-
tahin, alotin daxil olmasi; 7-hazir hisselorin ¢ixisi, §-texniki
nozarot sahosi

Istehsal sahasine yiiklerin qebul — tehvil qurgusu stellac
larda yerlsgdirile biler. Yiklema qurgularindan poestahlar
bilvasite dezgahlara otiiriirliir. Noqliyyat yarmmisistemi belo
tortibetmadas ylikloma qurgularina ve robotlara uygun golir.
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Verilon tertibetma istehsal saholorinden qenastlo istifade
etmoye imkan verir, CIS vyiiklerin heroket emoliyyat
xorj lorinin azalmasina, emak moahsuldarliginin artirilmasina
naqliyyat-anbar CIS sisteminin etibarliginin
yiiksaldilmasina sobab olur.

Lakin mévjud sex seraitinde CIS-in yaradilmasinda
merkezi CIS tertibetmosi hemise heyata kegirilo bilmez.
Istehsalat sahelerine miinasibet {izro xetti tertibetmo
anbarlar1 ona gore istifade edilir ki, stellac anbarlari
dezgahlar xsttinin axirinda yerlasirlor (sok. 9.9, sok. 9.10).
Burada anbarlar istehsalat sahsloerinin har iki yan terosfinde
yerloge biler; bir terofde istehsal sahssinin, o biri terafde
postahlarm, alstlorin vo hazir memullarin yerlagsmolori
apartlir (sok. 9.9).
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Sokil 9.9. CIS anbarlarinin xetti tertibetme sxemlori
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a) avtomatik stelladarla; b) anbar ve nogliyyat funksi-
yalarini yerino yetiron kran-stabellorlo
1...8-sokil 9.8-0 bax
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Sokil 9.10. CIS anbarmnin xotti tortibetmo sxemlori
a) avtomatik stelladaria; b) kran-stabelerlorlo vo alave nog-
liyyat sistemilo
1...8.-sokil 9.8-0 bax

Stellad1 avtomatik kran — stabeler boyiik yiik axininda
vo yiikleri az ehtiyatlarla saxlamada qebul edilir, amma,
korpili  kranlar-stabeler  yiiklori  boyiik  ehtiyatla
saxlamada, nisboaten ki¢ik yiik axinlarinda, pestahlarin ve
hazir memullarin 6lgiileri iri olduqda istifads edilir.

Daha bdyiik CiS-de, meselen J AS-da cox hallarda
avtomatik stellac anbarlarin enine tertibetmonin istifads
olunmasi moaqgsaduygundur (sek. 9.11). Qravitasiya
stelladarinin  vo avtomatik anbarlar1 poestahlarm ve
moemullarin miixtalif ¢esidlerinde istifade etmok maslahat
goriiliir. Belo tortibetmo sxemi gakil 9.12-da gosterilmisdir.
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Sokil 9.11. Istehsal vo nogliyyat sistemlorino
olagado avtomatik stellacanbarmin 9 enino

tortibetmo sxemi.
1...8.s0kil 9.5-0 bax
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Sokil 9.12. Noqliyyat sistemi vo istehsal saholori 1lo olagodo
avtomatik anbarin (stelladmn)

tertibetmeo sxemi
1...8-sokil 9.5-0 bax

C_iS asma avtomatik anbarlar o hallarda istifade olunur
ki, CIS-in sexdaxili yaxud sistem daxili naqliyyat1 avtomatik
invanli asma iteleyiji konveyer kimi xidmet etsin. Bu
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kiitlovi vo iri seriyali istehsalda, hemg¢inin istehsalin yiiksok
mohsuldarliginda maqgsadsuygundur (sek. 9.13).

CIS anbarlarin layihelendirilmeasinde bir nece texniki-iq-
tisadi gostorijilere gére miixtalif variantlar miiqayiso edilir
vo onlarin ij erisinden semarali tortibetms varianti segilir.
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Sokil 9.13. Sex daxili yiiklorin herokatini yerino yetiron
avtomatik asma anbarin, asma itoeloyij 1 konveyerlo 9
olagado tortibetmo sxemi
1...3, 5...8 sokil 9.5-0 bax

Sekil 9.14-de staberler bazasinda CIS iiciin avtomatlas-
dirilmis anbarm konstruksiyas1 ve esas parametrlori veril-
misdir. Stabelerin ylikgdtiirme qabiliyysti 20t, stelladarin
hiindirliyi H=4,4+10,4m ola biler; horizontal ilizro goz-
jiklerin say1 60, vertikal iizro — 30 odod istifade edilon
taranin qabarit Olciileri 800x600x300 mm-dir. Stabelerin
horokat siireti  3+100 m/dsq, platformanin qalxma
hiindiirliyii 3-20 m/daq.-dir. Elektroavtomatika sistemini
kabineden ol ile idare reamine kegirile biler, yarimm-
avtomatik ream dispetger pultundan idare olunur ve
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avtomatik redmi — EHM hayata kegirir.

Toplay1j1 gozjiiyiin addimi boliinen 760 seksiyadan iba-
rotdir. Stebelerin yiliklomo ve xidmst zonasinin uzunlugu
340 mm-dir. CIS neqliyyat sistemi ilo birlesme imkani
toplayyjinin her iki terefinden nazerds tutulmusdur, bu da,
iki avtomatlasdirilmis sahaye xidmet etmoyos imkan verir.
Anbardaki maksimal gozjiiklerin say1 2530 adad ve anbarin
uzunlugu L=41,8m-dir.

Tertibat-peyklerin saxlanilmasi iigiin CIS anbar-topla-
yijilar1 gozjiiklerinin sayini hesablayarken onlar1 nazers
almaq lazimdir ki, adam olmayan redmds doazgah
modullarinin  iki ndvbe vo peyklerin yerlosdirilmis
pestahlarla ehtiyati bir ndvbe, CIS 6zii ise iki ndvbe arzinde
isloys bilsin.
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Sokil 9.14. Yiikgotiirmo gabiliyyeti 0,25t olan stabeler
bazasinda CIS iiciin avtomatlasdiriimis anbar
1-elektroskaflar, 2-idare pultu, 3-yiiklomo movqeyi, 4-kran
stabeler
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Bununla barabaer pastahlarin yeni destelerini emal etmak
iiclin anbar-toplayijida tertibatlarla birlikde minimal peyk-
lor ehtiyat1 olmalidir. Bu peyklerin ehtiyati bir giine ¢catma-
lidir [16].

Zg.s_:(21+ZZ)Ke

Burada, Zg-tertibat peyklerin anbar — toplayijilarda
olan gbzjiiklerin sayz;

Z-giinliik tapsiriga uygun peyk-tertibatlarin sayi;

Z»-ikinj1i giindaki postahlarin emal tapsiriqlarini yerinoe
yetirmak ii¢iin peyk — tertibatlarin say1;

Ke-emaliyyatlarin miixtslif vaxtlarda yerine-yetirilmaosi-
ninazers alan emsaldir.

Ke=1,1

Layihoalondirms vaxti Z1=Z> gabul etmak olar. Onda Z;
bels toyin edils biler.

C,-F,
' 253-t

Burada, Cph-pastahla birlikde olan peyk-tertibatlarinin
sayl;

F o-dozgah modulunun illik semarali is vaxt1 fondu;

tor-hisselerin orta emal vaxtidir.

CiS-de J IM-in maqazin-toplayijilarla istifade olunursa
Z: dezgah toplayijmi — peyk movqelori sayr qoader
kiciltmoak, lakin yeni buraxilan pestahlar {iciin peyklerin
say1 Z>-n1 yuxaridaki asililiq lizre toyin edilon Z1-s barabaer
etmok lazimdir.

Unifikasiya olunmus tarada postahlar1 dezgahlarda
emal etmok figlin, destolorlo heroket etdirerken anbarin
gozj liklerinin say1 Zg bir ay erzinde emal dayanmamaq serti
daxilinde toyin edilmalidir.

Cn-F



burada, tn.or-dozgahda (¢cevik modulda) emal olunan pastah
destalerinin orta vaxt miiddatidir.
tn.or:tor'N n.or
Burada, Nn.or- dostedaki pestahlarin orta sayi;
Noro-CIS emal olunan pestahlarm orta sayidir.

Yoxlama suallar

1. Mexaniki-yigma sexlerinin anbarlart hansi siniflere
boliiniir?

2. Mexaniklogdirmo vo avtomatlagsdirma deroj osino go-
ro anbarlar hansi siniflere boliiniir?

3. Avtomatik stellacanbarinin terkibi naden ibarstdir?

4. Anbarlarin layihslendirilmasi ne¢o moerhslads apari-
lir?

5. Anbarm layihslendirilmasinin ilkin verilonlerine osas
hansit melumatlar daxildir?

6. Anbarlarin heystine hanst funksional altsistemlor
daxildir?

7. Prokatin ve adadi pestahlarin anbar sahaleri neco he-
sablanir?

8. Omealiyyatlararasi anbar sahssi nej o hesablanir?

9. Avadanlglar {iizer avtomatik anbarlarin tiplori
hansilardir?

10. CiS sistemi {igiin anbarlarmn xiisusiyyeti noden
ibaratdir?

11. Toplayij1 ne magsadls istifads olunur?

12. Toplayijilarm hansi novleri vardir?

13. Texnolod toj hizatlar {liglin anbar sahasi nejo hesab-
lanir?

14. Hazirliq sobasinds hansi igler goriliir?

15. Noqgliyyat altsistemlorine gora anbarlarin
tortibetmasi nej o yerino yetirilir?

179



10. Noqliyyat sisteminin renovasiyasi

10.1. Neqliyyat sistemi renovasiyasinin
toyinat1 vo tesnifati

Noqliyyat sisteminin toyinati agagidakilardan ibarstdir:

1. Anbardan taleb olunan vaxtda yiikiin lazimi istehsal
sahosino ¢atdirilmasi;

2. Postahlarin, yarimfabrikatlarin yaxud moemullarin
tolob olunan vaxtda lazimi avadanlhiga catdirilmasi, yonal-
dilmasi ve yerloasdirilmasi;

3. Yarimfabrikatlarin ve hazir memullarin avadanlg-
lardan ¢ixardilmasi ve onlarin névbati naqli ile nazerdes tu-
tulan invana gonderilmasi;

4. Yiiklerin toplayijiya gdnderilmesi ve onlarin topla-
yij1dan lazim olan vaxtda ¢ixardilmasi;

5. Yarimfabrikatlarin ve hazir memullarin istehsal sa-
holerinden anbarlara dasinmasi.

Noqliyyat sistemi 6z vaxtinda ve taleb olunan ardijillig-
la avadanligin, toplayijilarin ve anbarin biitiin ¢esidlorden
olan pestah, yarimfabrikat ve hazir memullarinin lazim
olan naqletms islorinin yerinoe yetirilmasine komak edir.

Noagletma lisulunun ve naqgliyyat sisteminin elementinin
secilmoasi yiiklorin vo naqliyyat sisteminin toesnifatina
istiqgametlonmolidir [16].

Yiiklerin naqliyyat-texnoloa gosterij ileri: kiitle, dlciiler,
forma, yiikloma iisulu, novii vo xassaleri ilizro tesnifatlanir-
lar. Noqliyyat sisteminin optimal se¢ilmasi maqsadile yiika-
xinmin daha otrafli gosterijileri ve onlarin qruplara boliin-
mosi asagidakilardan ibaratdir:

1. Naql edilen yiiklerin kiitlesi izre — ylingil 0,01-0,5
kqg-a dak; orta 0,5-den 16 kq-dok vo agir 16 kq-dan artiq.

2. Yiikloms iisuluna gore-tarada, tarasiz, yonslmis;

3. Formasi iizro - val tipi, govdeler, disk formali,
dendensvari (uzundogiili ve s.);

4. Materialin noviina gore — metal, geyri-metal vo s.;
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5. Materialin xassalerino gore — bark, kovrok, plastik,
maqnit.

Oz névbesinde neqliyyat sistemleri tesnifatlanirlar:

- toyinatina gore — sexdaxili ve emsliyyatlararasi;

- qarisiqhgina goroe — tara yiikleri, tarasiz vo topa so-
killi ytikler;

- heroekat prinsipi iizre — fasilsli veo fasilesiz;

- ig xottinin yerlosmoe soviyyssine géro — ddsemaiistil,
estekadali vo asma;

- 1g prinsipi lizre — aparan, iteleyon ve dartan;

- heroket sxemi ilizro — xatti vo qapali, ayrilan vo ayril-
mayan;

- konstruktiv ifadesine gore — relsli ve relssiz;

- marsrutun miirekkabliyi prinsipi lizre — mexaniki,
induktiv, hiroskopik, optiki-elektron ve radioidarsolunan.

Moamullarin naql edilmasi peyklords vo peyksiz ola biler.
Ikinji {isul esasen firlanma sethli hisseler iiciin tetbiq edilir.
Onlarin kontruksiyalar1 nisbeten sade oldugundan emal
vaxtl noql edilms nisbston asandir ve yonsldilmesi sadadir.
Basqa hissoler ligiin peyksiz poastahlarin naql edilmasi yiik-
sok mohsuldarliglt universal senaye robotlar:1 ilo miisayiot
oldugundan onlarin istifadesine ¢cox tesadiif edilir.

Cox hallarda yarimfabrikatlar deyisen stollarda yerlos-
dirilir. Belo yerlosmo iisulu iriqabaritli hisselerin CIS
emalinda istifads edilir.

Mexaniki-yigma istehsalinda vahid naqliyyat sistemi fo-
zada istigamstlenmenin yerine yetirilmosine imkan verir,
postahlarin, yarimfabrikatlarin ve hazir hisselerin mexaniki
emalda, heatta yigmada emsliyyatlar arasinda (mdvqelarde)
sarbost naql edilmasini xeyli asanlasdirir. Bu naqliyyat eme-
liyyatlariin sayini ixtisara salir, natij 8ds naql etmoanin mah-
suldarlig1 vo maya doayeri asagi diisiir.

Nogletmoa sisteminin layihsloendirilmesinde naqletmas
amoaliyyatlarinin avtomatlasdirilmasi seviyyesine fikir ver-
moak vo naql etmoni iqtisadi miilahizeler ssasinda segmak la-
zimdir.
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10.2. Noqliyyat sisteminin layihelendirilmesinin esas

istigamatlori

Nogliyyat sisteminin layiholendirilmasinde osas mosolo
noqliyyat-qaldirma emsliyyatlarinin, hemginin, ixtisara sa-
linmasimdan ve igin verilon haj minde emak xarj lorinin azal-
dilmasmdan ibaratdir.

Poastahin forma ve dlgiilerini hazir hissenin forma ve 61-
ciilorine yaximlasdirmagqla texnolod proseslorin layihoelondi-
rilmasinde naqliyyat-qaldirma islerinin  hajmini  xeyli
azaltmaq mimkiindiir [16].

Yiikaxmi hojminin azaldilmasina istehsal sahalerinin
formalasdirilmasi moerhslesinde vo tertibetmo hollerinin se-
cilmasinds nail olmaq mimkiindiir. Meselon mexaniki-y1g-
ma binalarinda yarimfabrikatlar anbarinin yerlosdirilmasi
nainki naqliyyat yollarini azaldir, hatta, naqliyyatin istisma-
rin1 yaxsilasdirir.

Mexaniki-yigma istehsalinin genis vo asya ixtisaslagma-
sinda (burada avadanliq ve istehsal sahaleri texnolod pro-
seslorin gedisi lizro yerlsagirler) yliklerin artiq ve geri qayitma
herokstlorinden qurtarmaga imkan yaranir, bu da yiiklerin
herokst marsrutlarmni xeyli qisadir.

Istehsal sahelerinde ve onlarin arasmnda eyni tipli avto-
matlasdirilmis naqliyyat vasitelerinin (asma italiyiji konve-
yerlerin, EHM-Is idars olunan 6zii haraket eden arabajiql
konveyerlorin, robokarlarin, msj buri firlanan konveyerlarin
vo artiq yiiklenmo qurgularinin, moesafoden idare olunan
asma kran-operatorlarm  ve s.) istifade olunmasi
naqletmonin  emoaktutumunu  azaltmaga ve  onun
samaraliyini xeyli artirmaga imkan verir.

Texnolod avadanlqlarin yiiklenms ve bosaltma qurgula-
rinin avtomatlasdirilmasi, hemg¢inin texnolod avadanligin
naqliyyat sistemi ilo birlegsmasi senaye robotlarindan ve avto-
matik birlesdiriji qurgulardan istifade etmays imkan yaradir.
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Konteyner yiikdagimalarmmin istifadesile noaqliyyat
sisteminin semarali isi naqletmo dastalerinin artimina serait
yaradir.

Momulun hazirlama  texnologiyasinin  islenilmesi
mosololori, istehsalin  togkili, sexin tortibetmosi vo
avadanligin planlasdirilmasi, yiik axininin xeyli azalmasina
vo bununla naqliyyat sisteminin sadslegsmasine ve onun
etibarliginin artirilmasma imkan verir.

10.3. Nogliyyat olagoeleri sxemi vo naqletmoanin
texnolod prosesi

Naogliyyat sisteminin layihslendirilmasinin asasin1 mexa-
niki-yigma istehsalinin naqliyyat elagaleri teskil edir, bura-
da texnolod avadanliqlar arasinda yiik axini, istehsal saho-
lori vo anbar toplayijilar: gosterilir. Nogliyyat sxeminin da-
ha otrafli islenilmesi tig¢lin onun yuxarida verilmis
tosnifatina uygun naqliyyat slagoeli sexdaxili ve istehsalat
saholorinin emsliyyatlararasi naqliyyat olageleri sxemlarini
yaratmagq lazimdir.

Naogliyyat olagsleri sexdaxili sxemlerini qurmaq {tgiin
momulun hazirlanma texnolod proseslorini bilmak laziidir.
Moamullarin hazirlanmasi istehsal saholori lizro yiiklerin
harakatinin ardijilligr sexin ilkin tertibetmasi, sex iizro yiik -
dovriyyesi, yiliklerin c¢esidi, qabarit Olciileri, kiitlesi ve
onlarm harakat sortleri talabini tayin edir.

Sex tlizro yliik dovriyyesini toyin etmok ii¢lin asas vo ko-
mok¢i materiallara, pestahlara, yarimfabrikatlara veo me-
mullara olan talebati (tonlarla) her bir istehsal sahasi iigiin
aydmlasdirmaq lazimdir. Oger noaqliyyat sistemi istehsal
sahesine lazim olan alst, texnolod toj hizat ¢atdirirsa, onda
imumi yik axinin teyininde bunlarmn kiitlesi de neazere
alinmalidir.

Sokil 10.1-de yigma sexinin naqliyyat olagosi sxemi gos-
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torilmisdir. Yiikaxini sxemi naqliyyat, texnoloa islemalarin
bazasi, hemg¢inin naqletmsa vasitolorinin ndvlerinin se¢ilmasi,
say1 vo osas texniki parametrloeri esasinda tertib edilir. Layi-
halendirmads ylikaxminin bir nego variant1 sxemlori iglonilir
vo onlarin i¢erisinden optimal olan1 segilir.

Optimal naqliyyat-texnoloa sistem asagidakilari tomin
etmalidir:

- heqiqi lazimi emaliyyatlarim minimal sayini;

- naqletmanin minimal masafssi ve yiiklerin dolduru-
lub-bosaldilmalarmimn saymi;

- her emoliyyati vo biitliin naqletmos prosesinin avto-
matlasdirilmasini;

- yik qaldirma-naqliyyat emaliyyatlarinin meamulun
hazirlanma smaliyyati ilo uzlasmasinin maksimal imkanini;

- avtomatlagdirma prosesi {li¢lin miiteroqqi yliksok
mohsuldarhiqli vasitalerin istifadesini;

- noaql prosesinin bir tipli avtomatlasdirimasini;

- keosigon vo ayrilan xotlerin minimal sayini;

- omok miihafizosi toloblerini;

- iqtisadi yararhgi;

- iqtisadi semarani.

Istehsal prosesinin neqliyyat slagelerini tertib etdikden
sonra naql etmenin texnolod prosesinin islenilmasins kegilir.

Nogletmoa texnoloa prosesi bir ne¢o omoliyyatdan
ibaretdir. Omsliyyatlar miisyyen ardijilliqla yerins yetirilir-
lor, masolon, yliklems, naqletms, bosaltma, yilikleri basqa
yera gonderms vo artiq ylikloma.

Adaten naqletmanin marsrut vo yaxud smseliyyatlar xerito-
si tertib edilir. Onun texnoloa prosesi asasinda secilmis naqliy-
yat avadanlig iiglin naqletma vaxti toyin edilir.
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10.4. Noqliyyat sisteminin, onun terkibinin vo osas

xarakterik elementlerinin toyini
10.4.1. Avtomatik xsttler ve CIS naqliyyat toplayij1

altsistemlori

Mexaniki-yigma istehsalinin renovasiyasmni togkil eden
avtomatik xatlor vo CIS boyiik sayda aletleri, ijra mexa-
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nizmlarini, nazarst qurgularini birlesdiren miirekkeb texniki
sistemlordir. Texniki sistemin ayri-ayri elementlorinin imti-
nalar1 natijesindo yaranan mohsuldarhq itkilerini azaltmaq
iiglin xstloer saholore ayrilir vo onlar arasinda toplayijilar
nazerds tuturlar.

Avtomatik xetlerin ve CIS miimkiin struktur sxemlerinoe
vo toplayij1 altsistemlorin tertibetmo hallerine baxaq.

Toplayij1 altsisteminin iki struktur sxemi miimkiindiir:
tranzit vo dalan (sek. 10.2). Tranzit toplayijilar1t Hy ve H2-
den emal olunan pastahlarm biitiin axinlar1 kegir, toplayij1-
lar avtomatik xottlerin saz veziyystinde foealiyyet gosterirler.
Lakin toplayymmin texniki geyri-saz olmasi natijesinde iki
qonsu saholerds isler dayanir.

H; vo H) dalan toplayijilart yalniz qonsu avtomatik
xott sahoalerinden biri dayandiqda ige qosulurlar. Buna gore
da bu tip toplayyj1 altsisteminin etibarligr yliksekdir.

()

Sokil 10.2. Toplayij1 altsistemin struktur sxemi
a-tranzit tipli toplayij1; b-dalan tipli toplayij1.

Tranzit tipli toplayijilar esasen sadsa, mesolen, firlanma
sothli hisseler ii¢iin istifade edilir. Govdo hisseleri xottindo,
hamginin peyklorin vo kassetlorin istifadesinds hisselerin
naql edilmasi ii¢lin dalan tipli toplayijilar tetbiq edilir.

Konstruktiv halline gore toplayijilar: konveyer-toplayi-
jilarina, anbar-toplayjjilarmma, maqazin toplayijilarina ve
bunker toplayijilarina boliintirler.

Konveyer-toplayyjilar sert slagsli avtomatik xotlerde ve
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CIS peyk-tertibatlarinda pestahlarin emali zaman1 genis is-
tifade  olunur.  Hisselerin, peykloerin, kassetlorin
toplayyjilarda heroksti stanqli, diyirjokli yaxud arabajiqh
konveyerlor vasitesilo hoayata kegirilir. Sekil 10.3-de iki
sahenin (1 ve 2) sert slagali tigsirali konveyer-toplayij inin
planlasdirma sxemi gostarilmisdir.

Sokil 10.3. Iki sahenin (1 ve 2) setr slageli ii¢ sirali konveyer
toplayy ili avtomatik xottin planlasdiriimas: sxemi

Avtomatik xattlorde ve CIS noaqliyyat toplayij1 sistemle-
rinde (NTS) genis istifade olunan avadanliqlarindan biri
konveyerlordir.

Asma italayij 1 konveyerlor asasinda toplayyjilarmn istifa-
do imkan1 onlarin hal-hazirda emsliyyatlararasi naqliyyat,
hamginin yiiksek mexanigloagdirilmis ve avtomatlasdirilmis
asma anbarlar1 kimi yigma axin xstlerinds tstbiqino serait
yaradir.

Mexaniklegdirilmis sahado kigik vo orta seriyal istehsal
tglin hissalerin  miioyyen ehtiyatla dovriyyedo olmasi
xarakterdir. Omnlar qonsu saholerin avadanliqlarinin
mohsuldarliginin  emal olunan poestah  dastslerinin
miqdarmin forqi ilo teyin edilir. Bu ehtiyatda olan hisseler
dezgahlardan ovvel saholorde yaxud omsaliyyatlararasi
anbarda yerlosdirilir.

Avtomatlasdirilmis naqliyyat — anbar (ANAS) yaxud,
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naqliyyat-toplayij1 sistemlor (ANTS) o halda xidmat edir ki,
avtomatik 6tiirms, gobul, saxlama ve pestahlarin invanlas-
dirilmasi, alatlerin istenilon is¢i yerina verilmasi miioyyon ar-
dijjilliqla yerina yetirilsin.

Dozgahlar sahssi toplayijinin her iki terefinde yerloso
biler. Belo tertibetmslor iiglin avadanliqla toplayijilarin
noqliyyat olageleri xarakterikdir. Toplayij1 sistemloer
hemginin alst ve tertibat komplektlorin saxlanilmasi {i¢iin
istifade edilir.

10.4.2. Noqlediji konveyerler
10.4.2.1. F asilosiz horokstli konveyerlor

On genis yayilanlar lentli (sok. 10.4a) vo zenjirli (sok.
10.4.b) konveyerlerdir. Belo konveyerlor nisbaten yiingiil
postahlar {i¢lin istifade edilir. Lentin (zenjirin) poestaha ne-
zoren siirlismasindon yeyilma bag verir.

Diyirjekli konveyerler gévdads 5 yerlogsmis vo oxlarda
berkidilmis diyirjeklerden 2 ibarstdir (sok. 10.4j). Diyirj ok-
lor firlanma hareksetini intiqaldan 1 qapali zenjir 6 ve diyir-
joklerin oxlarinda berkidilmis ulduzjuqlardan alir.

Poastahlarin 3 peyk-tortibatlarla herekseti siirtiinma qiiv-
vesi tesiri altinda bas verir. Siirtiinme qiivvesi diyirj aklerin
doguranlar1 ve postahlar arasinda basg verir.

Paylayij1 konveyer hissoni haroktetdiren yoneldijisiden
3, konsal berkidilen barmagqlarla 4, ulduzjuqlarda dartilmis
qapali zenjirden 8 ibarstdir (sok. 10.4 e). Poestahlar
konveyero goebul mexanizmi vasitesile verilir vo ¢ixardij1
mexanizm 6 vasitssile gotiiriiliir. Bels konveyerlerden diyir-
lonen pestahlar1 paralel isloyon dozgahlara boliisdiirmak
iiclin istifadoe edilir.

Iki oxlu konveyerlerds silindrik pestahlar 3 dayaqla he-
roket ederken firlanirlar. (sek. 10.4d). Pestahlarin markoazsiz
pardaqlama deazgahlarinda yiiklenma-bosalmasi iigiin qeyd
edilen konveyerdon istifado edilir.
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Oxlarin 5 formasindan asili olaraq oxlu konveyerler
miixtalif variantlarda ijra olunurlar. ©n genis yayilmis
konstruksiya konus bujagi 2° olan konik oxlu konveyerdir.

Vintli konveyerler postahlari enine vo uzununa istiqa-
moatdo noql etdirmoak ligin istifade olunur. Birinji halda
(sok. 10.4n) vintlerin 5 spirali 4 ortiikde 6 elo yerlasir ki,
postah 3 onlarin arasinda ¢ep veziyyet alir. Zenjir 6tlirmesi
1 ulduzjuqlar 2 vo vintlor vasitesilo intigal 7 sinxron
firlanma hoeroketi alir. Postahlarin uzununa hoeroketi ligiin
bir vintin ¢ixintt sethi o biri vintin girintisine daxil olur
(s0k.10.4n).

Titroyiji konveyerlerden (sok.10.4¢) o vaxt istifade
edirik ki, pastahi 3 basqa tisullarla hersket etdirmoak ¢otin
olur. Konveyerin osas ¢atismayan johsti qonsu dezgahlarda
titremaler yaratmaqdan ibarstdir.

Konveyer asasen altligdan 2, yaydan 1 ve oturajaqdan 6
toskil olunub. Altlig heraksati elektromaqnit vibratorundan
4 alir.

Pnevmatik  yarmozii herekst eden  konveyer
(s0k.10.4.z). Poastah 3 konveyerin govdesinde 4 siirtiinma
bujagindan kicik bujaqla maili yerlesib. Hearoket tozyiqi
0,01+0,02 MPa sixilmig hava ile hoyata kegirilir. Postahla
soth 4 arasinda hava boslugu 0,01+0,02 mm olduqda
sixilmis hava sirnagi tesirinden pastah govdoade harakst edir.

Novlu 6zii heroket eden konveyerlor (sok. 10.4u.k).
Poastahlarin diyirjokler lizra yellonmasile uzunlugu 2+5 m vo
daha artiq maili sethle siirlismasilo pestahin harokati
nozerds tutulub. Konveyerlerin maillik bujagi pestahin
horekot tisulundan, onlarin kiitlesinden vo materialindan
asili olaraq toyin edirler.

Her bir konkret pastah ii¢lin vo onun hearaket tisulundan
asili olaraq konveyerin maillik bujagi segilir. Diyirj ok tigiin
bir kiirgjikli yastigdan, yaxud, oymada preslosmis iki
kiirgj ikli yastiqgdan istifade edilir.
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Sokil 10.4. Fasilosiz horoketli konveyerlor
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10.4.2.2. F asilali harokstli konveyerler

Addimlayan konveyerlerin sn genis yayilani iki tipde
olur: yigjam dilgokli (sek. 10.5a) ve dénon tutgaj qurgusu
ilo (sek. 10.5.b). Birinji tip konveyerlorde postahlar 3
yonaldijiler iizre 2 herokst edirler. Stanqlar 7 yayl xir-xir
dilgayi 4 soklindo, tutqajmn oxlarma berkidilmis veziyyotde
hidravlik silindrin 5 kdmayils irali-geri herokst edir. Stanqin
iroli gedisinde diljekler pestaha sdykenirler ve onlar1 bir
addim ireli aparir. 9ks gedisde diljekler stanq pestahin
altindan ke¢cmoklo onlar1 herekst etdirmirler. Konveyerin
asas ¢atigmazligl xir-xir dilj ayinin iti pratibli olmasidir.

Ikinji tip konveyerlerde (10.5b sokline bax) pestahlar 3
yonaldijiler 2 iizre tutqaj qurgular1 dayaqlar 4 seklinda, he-
roketsiz berkidilmis dairssi stanqda 1 hidravlik silindlerin 5
vo 7, hamginin linqlerin kdmsayile firlanma ve irsli-geri
herokat edirler.

Stanqglarin ireli gedisinde dayaqlar pestahi bir addim
harakat etdirir. Sonra stanqlar miioyyen bujaq qoder doniir
(burada dayaqlar pestaha toxunmurlar) ve ilkin veziyyete
qaywdirlar. Daha sonra dayaqlar asagi disir ve tsikl
yeniden davam edir. Dayaqlara yonqarlarim dolmasi
ehtimali bu konveyerdoe az dergj esindadir.

Tamasa konveyeri adoten pastahlari 3 herokst etdirmak
iglin istifads edilir, burada yonaldijilerle 2 siiriismade emal
olunan sothin zadelonmasine ijaze verilmir (sok.11.5j).
Postahlarin yonaldijiler lizre ardijil basqa yero qoyulmasi
ilo tamasalar 1 eksentrikin 4 firlanmasindan herokste galir-
lor.

Migarvari konveyerler val tipli pestahlari enina g¢evir-
mokle herokst etdirmok iigiin nazerds tutulur. Konveyerlor
bir tesirli (sek.10.5.¢) iki misarvari harokst etmoyon tamasa-
dan 2 ibaret olub, onlarin arasindaki iki horeketli tamasa 1,
yumrujuqlu mexanizm vasitesile 4 yuxari-asagi horokot
edir. Bu herskstin notijesindo tamasalar pestahlar1 3
heroketsiz tamasalarin iizerinden tullaywr. Iki tesirli
konveyerlorin mohsuldarligint artirmaq maqgsedilo (sok.
5.4.d) heroket eden tamasalar 1 herakst etmoayon 2 tamasa-
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lara nisbsaten yarim addim siiriisiibler.

Daraqvari konveyerler (sok.10.5n) ¢iyinleri olan pestah-
lar1 hereket etdirmoek {i¢lin nezerde tutulub. 8-10 mm
amplituda ile daraq intiqal mexanizmi kdmeayile yuxari-
asagl horoket eden yonoldiji 1 daraqlar arasinda yerlosir.
Herskot prosesinde siirgiiqolu 3 boyiik bashg ilo hamar
yonoldij ilers 1 sdykenir.

Daragin qalxmasinda siirgiiqolu maili terafe boylik bas-
ligin yonsldijisi lizre siliriisiir. Daragm asagi diismeasinde
siirqiiqolu kigik basligla hemin terefe yerdeyisme alir,
natij ode slirgqiiqolu1 gabaga harakat edir (sok. 10.5¢).

Idare dilj eklerile addim konveyer-toplayij1 (sek. 10.5¢).
Yuxarida baxilan addim konveyerlori ehtiyat pestahlarin
istifade edilmasini temin etmir, ona gors do onlar toplayij1
rolunu oynaya bilmazler.

Konver idare diljeklerilo hisseleri harsket etdirmaden
slave toplayij1 funksiyasini yerins yetirir.

A |

wk. ’W’h‘
lﬁ‘ \—4‘ l

Sokil 10.5. Fasilosiz horeketli konveyerlor
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10.4.3. Yiikloma-bosaltma sistemlori

Yiklomo qurgularinda RTK-dan istifade edildikds
onun osas rolu pestahlarm ve hisselerin  yonaldilmis
voziyyetinde senaye robotlarinin tutqajlarma vermoakden
ibaratdir.

RTK on miixtslif konstruksiyali ylikloms qurgularinda
0z totbiqini tapib. Qurgular asas ii¢ sinifo boliiniirler: maqa-
zinli, bunkerli vo vibrasiyali.

Magqazinli yiiklema® qurgular1 senaye robotlar ilo
birlikde pestah ve hisselerin toplanmasini ve onlarin basqa
yero  Ortiilmesini temin edon kompleks foaliyyot
mexanizmlerindoen ibaratdir.

Hojmli pastahlarin ve firlanma ssthli hisselerin (hamar
silindrlerin, ¢ubugqlarimn, pillsli vallarm, konik diyirjeklsrin
vo s.) toplanmasi vo basqa yers verilmasi ligiin ¢ox novlari
olan maqazinli yikloma qurgularindan istifade olunur.
Novun formasindan asili olaraq maqazin qurgulari
dizxstli, ayrixetli, spiral, ilanvar1 ve s. konstruksiyalara
boliintirler.

Umumi halda yiikleme-bosalma qurgulari pestahlari
toplamaq {i¢lin tutumdan: bunker vo maqazinden, tutqaj-
yonaldiji mexanizmden, tutma qurgulardan, goénderijiden,
qarigdirmadan (lazzm olduqda), ayrijidan, hoerekste
gatirij iden ve 0tlirme mexanizmindan ibarst ola bilar.

Sokil 10.6-da yiiklems qurgularinin tipik mexanizmleri
gostorilmigdir. Sekil 10.6a-da tesvir olunan bunkerds pos-
tahlarin 1 tutulmasi, qabda 2 toplanmasi ve onlarin lotoka
5 verilmasi (yonoldilmis veziyystds), firlanmanin konusla 3
vo ¢ixintilarla 4 hayata kegirilmosi, qapali lentlo 7 latoka 5
verilmasi, ¢ixint1 gubugqlar 6 vasitesile pastahlar diskin 8 yu-
valarindan xarij olanmasi isleri yerine yetirilir. Toplanmis
postahlarin 1 istigamotlonmis veziyyetde maqazinden
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(s0k.10.5q) vo kassetdon 10 is¢i zonaya verilmasi
qidalandiryj1 siberlo 11 hoayata kegirilir. Poestahlarm 1
toplanmasi vo herokst etmasi is¢i zonasindan maili novda
postahin 6ziidiyirlenmesi ilo, ovvel diizxstt boyunja (sok.
10.6¢) vo sonra spiral 9 tizro (sokil 10.6d) harsket edir. Nov-
dan 5 is¢i zonasma pestahlarm verilmasi siberli 11 (sok.
10.6¢), yaxud, diskli 12 (sok.10.6,z) qidalandiryj1 ilo hoyata
kegirilir. Veriji novdan 13 pestahlarin (sek.10.6k) dezgahin
patronlarma 17 ve oksine nova 14 verilmasi robot tutuju
qurgusunun tutqaj1 ile yerins yetirilir. Tutuju qurgu geri
firlanma heroksati etmakls, hemg¢inin, ox15 boyunja birlikde
iroli-geri horokst alir. Pestahlarm 1 is¢i zonasinda isgi
movgeine  verilmesi  {igiin emal olunan hisselerin
bosaldilmasi bas verir (sek.10.6m). Bunun {igiin robotun iki
tutuju qurgusundan 18 ve 19 istifade edilir. Pastahlarin
novdan 23 basqa nova 24 herokati firlanma oli 22 vasitesilo
yerina yetirilir (sok.10.6n). Pastahin digirlenmasi ii¢iin gqobul
edij ilerile hidrosilindr 20 tamasa otiirmaesi 21 vasitesilo yel-
loma harakati edir.

Ankerlorde ve yumrujuqlu ayrijilarda (sok.10.61) iki
stiftin 25 toesirilo pestahlar ndvbe ile bir-bir buraxilir,
novdan 5 g¢ixan biitiin pestahalr1 ikinji stift saxlayir
(sek.10.61,t). Disk ayrijilar: (sok. 10.6. 1) pastah liglin girinti
sothleri olan disklerden 27 ibarstdir. Diskin bir nego derojo
donmessile o pestahi tutub-saxlayir, onu nova 5 verir vo eyni
vaxtda qalan pestahlar1 saxlaywr. Xir-xir mexanizminin
komayilo diskin firlanmasi fasilesiz (10.6t sokline bax),
yaxud periodik ola biler.
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Sokil 10.6. Yiiklome qurgularinin tipik mexanizmlori
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10.4.4. Novlu yiiklema sistemleri

Novlu yiiklema qurgular1t miirekksb formali cox da boyiik
olmayan govde hisselerinin, kronsteynlerin, linglerin,
timumiyyatle, yasti oturaj aq sethleri olan hisselerin yiiklonma-
sindo istifade edilo biler. Bu halda nov rolganq soklinde
hazirlanir.

Novun uzunlugu RTK verilon mshsuldarliqgdan asili ola-
raq hesablanir, burada, pastahlarin ve hisselerin bir defolik
yiikklomads lazimi say1, onlarin hendesi 6lgiileri nazers alinir.

Novlarm 16vhaleri 8,9 (sek. 10.7. a, b) sort xatti qaynaq,
elastik diizxetli (sak. 10.7.z, ¢ u), ayilmis (sok.10.7a, e, z), agiq
(sek. 10.7, j, ¢ u) vo bagh (sek. 10.7, a, e, z) konstruksiyalara
boliintirler.

Maili dayaq sethleri olan novlar 16vhe 6 (sek. 10.7 a, b, ¢),
divar 20 (sek. 10.7, e.z), cubuq 16 (sek. 10,7, j), kiirejikli
yastiqlar 24 (sok. 10.7 u) yaxud diyirjokler 22 (sek. 10.7.e)
soklinde ola biler. Hisselerin novlarda hereketinde tez-tez
onlarm dénmssi bas verir (sok. 10.7.e,z).

Dairovi hissalerin (halgaler, diskler ve s.) xariji sethleri tizro
diyirlenmasinds novlarin dénms bujaqlart 10+150 teskil edir.
(sok. 10.7, a, b,¢. Klapanlarin 17 ve basqa hissalerin (porsenler,
gilizler) novlarm dayaq l6vhelerids diyirlenmasinde maillik bu-
jag 25+30 (sek. 10.7, j) gebul edilir.

Diyirjoklerde yaxud kiirgjikli yastiqlarda yasti1 hisselerin
novlarda hereketinde (sek. 10.7, d,u) maillik bujag 3-5%-yo
qader azaldilir. Spiral sakilli elastik novlarda maillik bujag
adaten 20+300 artirilir. Elastik nov adsten polad lentlerden
hazirlanir. Lentds svvelden birlesdiriji sanjaqlarin 2 kegidi
tiglin yariglar 3 stamplanib. Novlarda (sekil 10.7 a,¢ 16vhe 6
yan divarlarla 4,8 araliq oymaqlarin 7, sanjaqlarin 2 qaykala-
rin 5 ve qoruyuju saybalarin kdmayile birlesdirilir. Hisselerin
novlardan diismssinin qarsisin1  almaq {i¢lin  yuxaridan
qgoruyuju lovhe (sek.10.7a) yaxud divar 19 (sek. 10.7 e,z-o
bax) nazerds tutulur.

Bu novlarn yan tersfleri bir-birile uzun oymaqlarm 25 va-
sitesile barkidilirler.
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Sokil 10.7. Maili noviar
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10.4.5. Yiiklenmas qurgularin bunkerleri

RTK magqgazin vo bunker yiliklomo sistemlori basqa
qurgugularla miiqayisade 6z tetbiqini az tapmisdir. Hisselor
bunkero qarisiq sokilde tokiilir vo onlarm ovvolden
yonaldilmesi nezerde tutulmur. Bunker yiikloms qurgulari
komayile diyirjeklerin, kolpaklarm, gilizlerin, halgalerin,
saybalarm, oymaqlarin, borujuqlarin, kicik vallarin ve s.
miimkiin sade formalar1 ve nisbaten ¢ox da boylik olmayan
qabariti hisselerin avtomatik verilmesi hoyata kegirilir.
Bunkerli yiikloms qurgular1 asagidaki funksional mexa-
nizmleri 6zlinds birlesdirir: bunkeri, tutma ve yonaltmo me-
xanizmini, artiq hisselerin kenarlagsmasi mexanizmini,
hissalerin ilkin veziyyete getirmak {i¢iin novu, ayirij mni.

RTK-nin fasilssiz igini miioyyen vaxt erzinde aparmaq
ticiin bunkerdo lazimi miqdarda hisseler yerlogsmalidir. Cox
zaman bu vaxt momulun buraxilis tempina boliinen olur,

yaxud E,Z is ndvbasi vaxtini temin edir. Bunkerin hojmi

asagidaki diisturla hesablanir.
v, -T

t, K

\

V=

Burada, vp-bir pastahin hajmi, sm?3,

T1-bunkerin bir doldurulmasindaki pestahlarin fasilesiz
is vaxt1 miiddati, deq;

tod-emalin adadi vaxt normasi, deq;

Ky-haj mi doldurulma amsalidir, postahlarin
formasindan vo bunkerin veziyystinden asili olaraq. Ky-
0,5+0,63 gobul edilir.

Bunker yiikloma qutulart konkret ¢esidli hissaler iigiin
layihalendirilir vo hazirlanir. Hisselerin bunkerden intensiv
verilmasi  onun is¢i  sothini tezlikle korlayir. Bu
catismazliglar maqazin bunkerlorinin RTK-da az istifade
olunmasina gatirib ¢ixarir.

Avtomatik bunker (sok.10.8a) oturajaqdan 1, yuxari
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hissesi agiq olan finjandan 2, maili qaldirijilardan 3,
hisselori 6 veren latokdan, hisseleri finjana qaytaran
novdan 4 ibarstdir. Qaldirijida iki qapali zenjir 5 nezerds
tutulmusdur. Yuxar1 dartilmis ve asag ulduzjuqlar
jutinden qgapali zenjirin 5 yuxar1 dartilmig jiti ile
ulduzjuqa firlanma harakati elektrik mitharrikden reduktor
12 vo zenj ir 6tlirmasi 10 vasitssils verilir.

Qaldiry inin 3 dénma bujagi qaykalarin 9,18 vasitesi ilo
oxun 13 donmsasi natijesinds dayisile biler. Finjandan ¢ixan
hissaleri tutmaq ve onlart verma latokuna qaldirmaq ligiin
zonj irlorde 5 maili I6vheler barkidilir.

Porsenler, iri hoelgeler, gilizler ii¢iin spiral novlu avto-
matik magqazin (sok.10,8b) svellera 13 qaynaq edilmis kar-
kasdan, oturajaqdan 14 ve iki disklerden 1,8 ibarstdir.
Diskler kronsteynlerle 11 vertikal dartilara 2 sort
barkidilerak, bir ve bir nego maili girisli spiral nov 7 tagkil
edirler.

Sekil 13b-de birgirisli novlu maqazin gosterilib. Porsen
hissalerinin 9 adadi sokilde verilmasi ligiin novda ayrij1 12
nazords tutulub.

Kiirgj ikler, barmagqlar, saybalar ii¢iin disk tutuju qur-
gulu avtomatik bunker (sok.10.8d), yuxar: hissesi agiq di-
binde oxda yerlegen diskden 4, hisseni 3 tutmaq igiin
finjandan 2 ibarstdir. Disk sonsuz vint otiirmasi vasitasile
heraketi elektrik miiherrikinden alir. Diske hisseleri
qarigdirmaq ti¢iin qarigdiryj1 1 berkidilmisdir. Finjanin 2
hissaleri diskin 4 yarigindan veriji boruya 6 otliirmak {i¢iin
yuvalar nazerde tutulmusdur.

Diyirjekler iiglin bujaqli qurgulu avtomatik bunker
(s0k.10.8¢), yuxart hissesi agiq vo yanlar1 maili divar1 olan
finjandan 3, maili divarlar arasinda yerlogen prizmatik di-
vari sothe malik olan bujaqlidan 6 ibarstdir. Bujaqli oxa 7
barkidilib ve finjana 3 nazeren intiqaldan 2 yelloms harakati
alir. Bujaqlinin yuxari veziyyste qalxmasile bir ne¢o diyir-
jokler bujagqlinin uzunlugu boyunja onun prizmatik
girintili sethins daxil olurlar.
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Valikler iigiin baraban tutqajli avtomatik maqazin
(sok.10.8¢), divarlar1 merkazle kesisen finjan 6, kigik valin 7
cevresi Uzre yerlogon 1i¢ uzununa yariqlar araliginda
baraban 8 yerlosib. Finjanin sol ¢op divarinda kicik vallarin
7 kegmasi ligiin yuva nazords tutulub.

Yuvanin oks torofinde qapayij1 S, siberin asagi
voziyyetde oldugu halda finjandan hisselerin diismasinin
qarsisint  alir. Lazim oldugda barabana 8 (hissaleri
ylkladikds) intiqaldan 9 firlanma hearsksti verilir.
Magqazinden kenarlasdirj1 konveyere 10 kicik vallarin
verilmasi barabanin 8 donmsasile hayata kegirilir.

10.4.6. Titrayij i yiikkloms qurgular:

Titrayiji yliklema qurgular: sade konstruksiyasi univer-
sallig1, etibarlig1 vo gonaatli olmas ile forqlenirler. Bu qur-
gularda hisselerin heroketi liglin bunkerin yaxud novun
titromasi miisyyen qanunauygunluqla temin edilir,
yonoltmoe ise — xiisusi kontakt ve kontaktsiz iisul ve
vasitalerle hayata kegirilir.

Titroma natij asindo pastahlarin ve hisselerin bunkerdsn
tutujusuz asanliqla diismesine imkan yaranir: pastahlar ve
ya hissalerle qurgunun sethleri arasindaki slirtiinms qiivvesi
azalir; sethlerin zodelenmaesini aradan qaldirir. Burada
yiiklonmenin avtomatlagdirilmasi bu maeselenin halli ii¢iin
vahid miimkiin iisuldur.

Titrayiji yiklomsa qurgularinin hadd texnolod mshsul-
darligr Q¢ diizgiin yonsldilmis sixaxinla bir-birinin ardinja
herokat edon pestahlarin hereket seraitinden toyin edilo
biler.

Q - 60 IvOr

Burada, Vor-poestahlarin  orta naqletmo siiretidir,

mm/san;

201



l-pastahin uzunlugudur, mm.

Kigik hisseler (saybalar gapaqjiqlar ve s.) iigiin titroyij i
bunkeri (sok. 10.9) 16vhaden 12, li¢ maili gubuqlarda yuxari
2 vo asag 14 yastiglarm komoyile acilmis finjandan 8
ibarotdir. Lovhade cubuglar arasinda elektromaqnitlorin
dolagindan vo icliyinden ibaret titrayiji 4 qurasdirilib.
Alyliminium 16vhesinin 3 kdmsayils finjan dibli iglikle 9 vo
oymagqla 10 slagadadir. Finjanin daxilinds spiral latok 7,
yuxarida ise hissenin verilmesi li¢in gobulediji 5 vardir.
Bunker ii¢ yaylarda 15 {i¢ rezin amortizatora soykenmis
althq 13 tizerindo yerlosib.

Bunkerin ise salinmasi ils finjan titrayij inin tesiri altin-
da titrems (dairevi) herakati edir, natij ads finj ana tokiilmiis
hissaler 6 veriji qebuledijiyo 3 spiral nov 7 iizre haraket et-
mayo baslayir.

Poastahin vo hissenin yonsldilmasi tesiri xarakterine gora
kontaktli ve kontaktsiz yonsltme iisullarina bdliiniirler.

Kontaktli tisulda poestahin ve hissenin toleb olan
voziyyeti yonaltmo orqanina bilavasite mexaniki tesir yolu
ilo aldo edilir. Kontaktsiz yonaltma tisulunda pastah vo hisse
yonaldiji orqanla (jazibs ile ve elektromaqnit giijii sahssi-
na, pnevmatik vo hidravlik qiivvelerle) vasitasiz sert kontakt
tosiri altinda olur.

Postahlarin ve hissslerin yonoeldilmesi messlsleri avto-
matlasdirilmis texnolod proseslorin miixtalif marhalolerinds
hall oluna biler:

- bilavasite yiiklema qurgusunda;

- sonaye robotunun ilkin tutma marhsolesinds;

- omoliyyatlararasi nagletms prosesinds;

- senaye robotu ile tutma marhslesinda;

- sonaye robotu ile pestahin yaxud hissenin
horoekotinde;

- isci mdévqgeyinda.
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Sokil 10.9. Totroyij 1 bunker

10.4.7. Nogliyyat robotlar:

Konveyerlorin totbiqinin problemlsrinden biri yiikloma
vo bosaltma proseslerinin avtomatlasdirilmasindan ibarst-
dir. Konveyer sistemi istifadesinin boyiik shemiyysti yiikiin
harokstini tomin edon robotlarm payina diisiir. Robotlarin
basqa naqliyyat vasitelerilo miiqayisede asagidaki
ustiinliikleri vardir:

- azqabaritli olmasi;

- mohsuldarhigin tenzimlenmasinde bodyiik diapazona
malik olmasi;

- noqliyyat robotlarina kecdikden sonra basqa nov
naqliyyat ii¢iin gedis yollarinin tam azad olmasi.

- heroketlerin ayrija olmasi.

Sokil 10.10-da naqliyyat robotlarinin tesnifati sxemi ve-
rilmisdir.
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Naqliyyat

robotlar1
Stoliistii Asma
v N VR v
Relsli Relssiz Monorelsler Konsonlu Portal
kranlar
Dart1 Yiikdastyij1 avtomatik

(qosqular) arabajiqlar

Senaye robotlar1 Qaldiryj1 stolla Herakatedon

quragdirmaqla

stolla

v

v

v

Do6nms stolu ilo

Lentli
konveyerlo

Rolgang stollu
intiqalla

Sokil 10.10. Nogliyyat robotlarinin tesnifati sxemi

CIS-de en genis tetbiqini relssiz avtomatik yiikaparij1ve
dartij1 arabajiqlar tapmisdir. Yiikaparij1 avtomatik araba-
jiglar yeni naqliyyat yollarinin yaradilmasma gore boyiik
ohomiyyat kesb edirler. Noagliyyat yollar1 yiklome -
bosaltma emsliyyatlarinin avtomatik arabajiq qurgular: ilo
tomin olunublar,bu da ixtisaslasmada 06z tosirinin oks

etdirir.

Son zamanlarda naqliyyat robotlar1 hereketlori marsrut-

lar1 tiglin ¢oxlu sistemlor yaradilmigdir (sokil 10.11).
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Noqliyyat robotlarmin
marsrut sxemlari

Mexaniki Induktiv Radioidarali
(istigamatlondij i
diyirj oklerle yaxud
olave garxlarla)

J ihazlarda yiiklome Optoelektronlu
olagolerilo

v v \

Ultro-bendvsayi Isiglanan Qara hasiyo, ag
spektorlarla metallagdirilmis zolaqla, iki renglorin
isloyon verij ilor qiitbler kontrast verilmasilo

Sokil 10.11.Noqliyyat robotlarmmn marsrut sistemlori

Is1q oksetdiren zolaqla heroket eden vo induktiv sistemli
naqliyyat marsrut robotlar1 istehsalatda en  genis
yayllmisdir. Induktiv sistemler aktiv ve passiv olurlar. Son
zamanlarda istifads olunan sistemlardo dongslerde vo daya-
najaqlarda hoerokst istigameti barssinde informasiya
idareediji hesablama magsmmindan (EHM) arabajigin
haroksti boyunja induktiv kabello 6tiiriiliir.

Optoelektron sistemi marsrutu sexin tavaninda jiddi ar-
dij1lliqla yerlesen iki isiqg mayakindan ibaretdir. is1q mayak-
larmin verijileri arabajiqda yerlogsmis yliklonmis olagali ji-
hazlarda qurasdirilib. Arabajiq hereket vaxti isiq
mayaklarma  yOnoldilir, = mdvqgenin  daqiq  yerino
yetirilmasindo avadanliqlara (dezgahlara, anbara, noazarst
stansiyalarmma ve s.) ¢okilen xiisusi nisanlar arabajiqlari
dayandirir.
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Polad qurgularmin ¢oxlu migdarda olmasi ilo slagodar
radiotexniki sistemlerden nadir hallarda istifade olunur,
c¢linki polad qurgular1 verilon signallarda pozuntular
yaradirlar.

Moemulun amsliyyatlararasi naqli {iclin monorelsli naq-
liyyat robotlar1 tetbiq olunur. Onlar xiisusi sin maftil inti-
qalli elektroabajiqdan ibarst olub, monorels iizro horokat
edir, texnolod amoliyyat1 yerina yetiron senaye robotu (SR)
iso onun lizerinde yerlogir.

Nogliyyat robotlarmin yerine yetirilon texnoloa
ambaliyyatlar1 asagidakilardir:

- yOnsltmy;

- dizms;

- proqramlasdirimis traektoriya iizre basqa yers ko-
¢clirma va yerini doyisma;

- texnoload avadanligin yiliklenmasi.

Konsol-kran tipli qaldiriji-naqliyyat manipulyatorlar1
mohdudlagdirilmis hersket zonasimna malikdirler, onlardan
komakei vasitaler kimi istifade edilir.

Portal qaldiryj1-naqliyyat robotlar1 genis diapazonlu
islori gdrmek imkanma qadirdir. Onlar CIS dezgahlarma,
mexaniki emal vaxti poestahlarin  emoliyyatlararasi
otliriilmasing, texnolod toj hizatlara ve alstlers xidmat edir.

10.5. Noaqliyyat vasitelerinin saymin hesabi

Sexdaxili naqliyyat ndviiniin segilmasi vo naqliyyat siste-
minin planlasdirimasi asagidak: faktorlardan asilidir:

1. Istehsal xarakterinden ve ndviinden;

2. Istehsal proqramindan;

3. Istehsalat korpusunun insaat hissesinden;

4. Istifade olunan texnolod avadanliqlardan ves.

Naogliyyat eamsliyyatlarinin masin tutumundan T asil
olaraq her naqliyyat vasitelerinin say1 asagidaki diisturla to-
yin edilir:
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T Q'Tt .

m.t qd . 60 !
yaxud
Toe = 21, )
Z,-60
Burada, Q-illik yiik axini, t;
Ti-naqliyyat vasitesinin bir reysinin vo bir tsiklinin orta
yerino yetirilmo vaxti, daq;
gd-orta naqletmos destesi, yoni, bir reysde naqledilon
yuklerin kiitlssi, t;
Z¢-tara vahidinin ylik axini, t;
Z! ,-tara vahidinin naqliyyat destesinin miqdaridir, t;

Zti = Qi
C.

Burada, Z-miisyyon qrup moemullarin tara vahidinin
miqdart;

Qi-miisyyen qrup iizrs yiik axini, t;

J i-taranin orta yiikyerlesdirma qabiliyyatidir, t.

T vaxt1 asagidaki neqliyyat emsliyyatlarinin yerine-ye-
tirilmoesini nozere almaqla hesablanir: yiiklemeni yerine
yetiron noaqliyyatin heroksetini; yiikle herokseti; yiikiin
bosaldilmasini; naqliyyat vasitesinin yiikle horeksti vaxtmin
0,15 hissesinden boyiik olan gej ikmalari.

Naogliyyat vasitesinin haroaketi vaxti naqliyyat yolunun
uzunlugundan vo yliklerin yerdeyismae siiretinden asili ola-
raq toyin edilir. Bu siiret dosemalistii naqliyyat iiciin 80 vo
asma naqliyyat ti¢iin 50m/daq-den artiq olmamalidir.

Nogliyyat vasitelerinin say1 asagidaki diisturla hesabla-

nir:
iTm.t ) Kt
-1

N =11
T F,-K,
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Burada, K;-telebat smsali (vahid vaxtda yiik aximnin

geyri-miintezem daxil olmasini nazars alir);
Kt:1,2+1,6

Kenaqliyyat vasitelerinin yliklema smsali;

Fo-gobul olunmus naqliyyat vasitesinin semarsli illik
vaxt fondu, saat,

m-verilon naqliyyat ndviiniin yiik axinin sayidir.

Eyni adli tara vahidlerinin imumi say1 asagidaki kimi
toyin edilir

Zt.ﬁzl,lS(Zt.V+Zt.i§+Zt.e)

Burada, 1,15-naqliyyat sisteminde olan taranmn temiro
dayanma vaxtini nazero alan emsal;

Zv-sex anbarlarinda olan taralarin sayz;

Zis-1§ yerlorindoe olan taralarin sayi;

Zic.-sahenin emoliyyatlararasit ve anbarlarda artiq pos-
tahlarin, yarim fabrikatlarm ve hisselerin saxlanilmasi {i¢iin
tara vahidlerinin sayidir.

Nogliyyat fohlolerinin say1 naqliyyat vasitalerinin miq-
darindan asili olaraq tayin edilir.

Yoxlama suallar

1. Naoqliyyat vasiteloeri hansilardir?

2. Noaqliyyat sisteminin toyinati neden ibarstdir?

3. Yiiklerin naqliyyat texnolod xarakteristikalar1 han-
silardir?

4. Naoqliyyat sisteminin ndvii naden asili olaraq segilir?

5. Naqliyyat noviiniin tesnifatini sdyloyin.

6. Naogliyyat sisteminin layihalendirilmasinin ssas prin-
sipleri naden ibarstdir?

7. CIS neqliyyat slageleri nej odir?

8. Nogletms texnolod proseslerini gosterin.

9. Avtomatik xetlorde ve CiS-de neqliyyat toplayij1
altsistemlori ne maqsoedle istifade edilir?

10. CIS toplayij1 altsistemlerinin hansi névleri mévjud-
dur? Onlarm istifade saholeri hansilardir?
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11. Avtomatik xettlerde ve CIS-de konveyerler ne maeq-
sad iiciin istifade edilir? Is {isuluna gdre hans1 novleri var-
dir?

12. Konveyerloarin konstruktiv halleri ve onlarin tayina-
tin1 sdylayin.

13. Yiikloms qurgularinin tipik mexanizmleri hansilar-
dir?

14. Yiikloms qurgularin bunkerlorinin tsyinatini voe on-
larin konstruktiv hallerini séylayin.

15. Titrayij i yiikloma qurgular1 ve maqgsadle istifade edi-
lir?

16. Pastahlarin ve hisselerin yonoaldilmesi avtomatlasdi-
rilmis texnolod proseslerin hansi merhslesinde aparilir?

17. Nogliyyat robotlar1 nadir, hansi maqsadle istifade
olunur? Onlarin tesnifatu.

18. Sexdaxili naqliyyat noviiniin se¢ilmasi vo naqliyyat
sisteminin planlasdirilmasi naden asilidir?

19. Noqgliyyat vasitelerinin say1r hansi amillorden asili
olaraq teyin edilir?

20. Noqliyyat fohlalerinin say1 nej o tayin edilir?
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11. Alst teminat1 sistemi

11. 1. Alet teminat1 sisteminin funksiyasi ve strukturu

Alet teminati sistemi ovvelden hazirlanmis aletlorle
sexin biitlin texnolod avadanligina xidmast etmoak, hamg¢inin
onun diizgiin istismarina noazarst etmoak {i¢lin nozerdo
tutulub.

Alet teminatinin  sisteminin  teyinatindan onun
funksiyasini tertib etmok olar: [14; 23].

- alot teminati sistemdaxili alstlerin naqlinin teskili;

- aletlerin vo onlarm terkib hissslerinin anbarda saxla-
nilmasi;

- aletlerin sazlanmasi;

- alstlerin bearpasi;

- berk xeritali [ovhalerin deyisdirilmasi;

- aletlerin tomizlenmeaesi;

- alstlerin y181lmasi ve sokiilmasi;

- alotin yerdoayismasine ve voziyystine nazarsti;

- aloatin koasen tillerinin voziyystine nazarat.

Sexin alet teminati sistemi zavodun alst teserriifatinin
torkib hissesidir. Zavodun alot teserriifatina bundan oalave
daxil olur: alet sexi; iimumzavod merkozi alst anbari
(M AA) ad morkozi abraziv anbar1 (MAbA); zavodun biitiin
tortibat novleri izre normal istehsalat foaliyyetini temin
eden imumzavod planlagdirma orqanlari.

Alst teminati sisteminin layihslendirilmesinde mévjud
alat doyisdirma tegkilati tisullarini nazers almaq lazimdir.

CIS olan aletlerin telob olunan saymnin teyininde
asagidakilar nazors alinir:

- emal olunan hisselerin ¢esidi;

- hisselerin miirakkabliyi;

- hisselerin emektutumu;

- alatlerin istismar goraiti;

- alotin davamligi.
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Alet tominati sistemi emal olunan hisselerin ¢esidinden
asili olaraq segilir:

- kigik ¢esidde (20-den az) alst teminati sistemindaen isti-
fade olunur. Burada biitiin aletler CIS dezgahlarmm alet
magqazinlerinds olurlar;

- orta ¢esidde (20+150) aloati fordi vermakls alat tominati
sistemindon istifade edilir;

- genis c¢esidlerds (150-den artiq) aleti alet magqgazinin
vasitasile vermaklo alst teminati sistemindan istifade olunur.

Bir qayda olaraq, 3-4 miixtslif pastahlarin emalinin bir
dezgaha aparilmasi planlasdirilir. Bu halda CIS sekil 11.1-
do gostarilon sxem lizra qurasdirilir.

Sokil 11.1. Kigcik cesidde emal olunan hissolorin alot teminati
sistemi (ATS)

A-RPI dezgahlarr;

B-postahlarin dezgahlara ayrija noaqliyyat izre verilmesi
vo emal olunan hissallerin ¢ixardilmasi;

J -pastahlarin ve peyklerin anbar — toplayijilari;

D-moarkszi EHM

Biitin  lazzim  olan  aletlor  dezgahlarin  fordi
magqazinlerinds yerlasirlor.
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Emal olunan orta ¢esidli hisselorin alst teminati sistemi
alotlorin fordi verisilo alot teminati sistemloari adlanir.

A ve D avadanliglarindan basqa CIiS-o basqa avadan-
liglarda emal olunan orta g¢esidli hisselor do daxildir
(sok.11.2).

Sokil 11.2. Orta ¢esidlo emal olunan hissolorin alot teminati
sistemi
A-RPI dozgahlari; B-pestahlarin dozgaha
avtomatlasdiriimis neqliyyat iizre verilmesi ve emal olunan
hissolorin ¢ixardilmasi,J -pestahlarin ve peyklorin anbar
toplayij ilari,E-alot anbari (toplayij1);D-morkozi EHM,

Belo CIS alet teminat1 sistemi iki iisulla teskil olunur:

1. Alstlerin anbarlar (toplayijilar, slave maqazinler)
sistemlori har bir dezgah sisteminin yaninda yerlosir;

2. Alst anbar1 — biitiin dezgahlar sistemi tiglin imumidir

Alst tojhizati sisteminin terkibine alet sazlanmalarin
toplayijilari, iki aqreqat — alst kasseti, iki robot avtoopera-
toru daxil edirler. Iki sirali merkezi alet sazlayijis1 140 alet
yuvast olan ayri-ayr1 blok-kassetlorden ibaroatdir. Birinj1i si-
rada toplayijilarm alst yuvalarinda kodlarm oxunmasi qur-
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gusu qurasdirilmisdir. Biitiin alet anbarlar1 hiindiirliyi 2m
vo ya daha ¢ox olan estokadada qurasdirilib. Avtooperator
robotunun komayils harekst edon kassetlore qaldirilmis alst
sazlamasi, yuvada yerlssdirilir, burada EHM informasiyani
gondarmoakls sazlama kodunu oxuyur, ondan sonra EHM-
dan komanda iizro alet sazlamasi ii¢lin alst robot-operator-
la tutulur, teyin olunmus tinvana gondserilir ve toplayij i
sarbost yuvasinda yerlagdirilir. Robot-operator noql etmo
aximi1 izro qirilmis vo yeyilmis alstlori dezgahdan herokot
eden kasseto catdirmaq iiciin, hemcinin alet sazlamasmi CiS
dozgahinin yiiklome yarimavtomatindan ¢ixarmagq iigiin no-
zordoe tutulub. Sazlamalarin birinji sira toplayijidan ikinji-
yo Otlirmak vo geriys qaytarmagq robotla aparilir.

Genis ¢esidlords alet teminati sistemindo alst maqazin-
lorinin avtomatik deyismesi hayata kegirilir. Alot maqazin-
lori ya her bir dezgah sisteminin yaninda toplayijida ehti-
yatda saxlanilir, ya da imumi anbardan alst maqazinleri
Otliriij i mexanizmlor vasitesilo dezgaha verilir vo istifads
olunmus magqazinlor tozelori ile avez edilir.

Kasiji aletin ¢esidi liglin memulun hazirlanmasmin tex-
noloa doévriyye fondunun Hf minimum qiymsti asagidaki
diisturla hesablanir.

H=A1+A2+A3

Burada, A1 - is yerindaki alstlerin komplektlerinin sayz,
od;

A — kosiji alotlorin barpa ve sazlama komplektlarinin
say1, ad;

A3z —alst taminati sistemindo sigorta ehtiyati, od.

Minimal dovriyye fondunu (jadval 11.1) normativ {izre
alst deyismalerin saymdan asili olaraq ndvbe arzinds eyni
vaxtda iglayon alstlor tagkil edirler [16].
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11.1. Alstin minimal dovriyye fondu, ad

Bir is yerindo verilen ¢esid
Borpa K'egan sirasinda eyni vaxtda islayen
Alstlor porma tilin . alatlorin say1, aded
vaxtl |davamlig
1 2 3 4 5 6
saat
Keskiler; burgular, 4,0 1,0 10 | 10 | 28 | 28 | 45 | 54
rayberlar, zenkerlor, 1,5 8 15123 |29 | 36 | 43
yiv burgulari; frezler; 2,0 6 11|17 | 22| 27 | 32
ti¢ frezleri; qanov 4,0 5 9 14 | 18 | 22 | 27
frezlori. 8,0 4 7 11 | 14 | 18 | 22
Vo artiq
Fasonlu 16vholi 8,0 1,5 14 | 27 | 40 | 50 | 63 -
keskiler; pillali 2,0 10 | 19 | 28 | 36 | 45 -
burgular; miirekkab 4.0 6 11 | 17 | 22 | 27 -
zenkerler; yigma 8,0 4 7 11 | 14 - -
rayberlari; silindrik vo artiq
frezlor
I¢ yonus bloklari, 12 2,0 14 | 27 | 30 | - - -
taxma dis¢i frezler 4,0 8 15| 23 - - -
(©300mm-»o goder), i¢ 8,0 5 9 4 - - -
yonus basliglar1 vo artiq

Alstin maksimal dovriyye fondu
H=Hf+Hn

Burada, Hn- se¢ilmis araliq vaxtinda alstin serfi norma-
s1, od;

Daqiq hesablamalarda her tip 6l¢iilii alstin illik say1, ho-
min alstin verilon dezgahda isladiyi vaxtin, itilomslers serf
olunan vaxti1 da nozore almagqla, alstin tam yeyilmo kimi
imumi davamliq vaxtina bolmaokloe alde edilir.

m
2. tdi N
N, ==L
A Td ‘n-y

Burada: m-bir tip olciilii alstin il srzinde emal etdiyi
hissalerin ¢esidlerinin sayi;

todi-hor tip Ol¢lili hissenin emalinin adadi vaxti normasi,
dag;

Ni-har tip 6l¢iilii hissenin illik migdari, ad;
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T g-har tip 6lgiilii alotin davamligi, deq;

n-har tip dl¢iilii alstin tam davamligi middstinda itile-
moalerin say1, ad;

y-itilemaleri nazers alan vaxt itkisi emsalidir.

v=0,05+0,1 gabul etmak olar.

Alstlerin sayinin toyini liglin taqribi hesablamalar {isulu
movjuddur. Burada birinji iisulla her dezgahda bir il
orzindoe istifade olunan alotlorin kiitlesi toqribi normalarla
hesablanir. Ikinji {isulda aletlerin say1, onlarimn bir il erzinde
emal etdiyi hissalerin tonlarla kiitlesi ile hesablanir. Burada
toqribi normalardan istifade edilir.

Sexin alst tominati sistemi adsten alet hazirligi sobole-
rindan tayin olunub.

Bunlara: avadanhigin alot xidmati seksiyasi, alotin yigma
vo sazlama seksiyasi, nozarst-yoxlama maontagasi (NYM),
tortibatin temiri sobosi vo aletin merkazi berpa sobosi aid-
dir. Sokil 11.3-do alet teminati sisteminin togkilati sxemi ve-
rilmisdir.

Alot tominat1 sistemi

v v v \’

Alstlarin Tortibatin Is yerlerinde Alstin Nozarat
barpa tomiri alate xidmat yigilmasi vo yoxlama
sObosi sObosi sObosi sazlanmasi maontaqoesi

sobaosi

v
v v \’

Alotin Alatin is Islonmis
komplektlosmo vo yerlerine alatlorin
texniki senadlerin catdirilmasi sortlara

saxlanilmasi zonasl ayrilmasi
zonast zonast

Sokil 11.3. Alot teminati sisteminin toskilati sxemi
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11.2. CIS alet teminati sistemi

Masingayirma miiassiselerinin mexaniki-yigma istehsa-
linin alet teminatnin CIS avtomatik xatlerds taleb olunan
deqiqliyin, mahsuldarligin temin olunmasinda bdyiik ohe-
miyyeti vardir.

Aletler RPI, ¢oxmévqeli, aqreqat dezgahlarina verileno
kimi ¢ox morhalelerden kegir. Anbardan onlar avtomatik
idare olunan konveyerlorlo alot itilemoe vo sazlama sobasine
gotirildikden sonra, bu aletler CIM, avtomatik xotlere ve
basqa avadanliglar sisteminin is¢ci mdvqgelorine avtomatik
iinvanlh konveyerlerilo ¢atdirilirlar. Hoer bir alst kodlasdirilir
vo yeyildikden sonra senaye robotlari ve Dbasqa
mexanizmlorle doyisdirilir. Yeyilmis alstlor mearkoezlogmis
sokilde itilenir vo sazlanir. Alstlori ¢ox vaxt alet
toplayijilarinda yerlegdirilirlor. Alstin qeyd edilen alet
tominati fiziki vo menavi kohnalmis mdévjud masingayirma
miiessiselerinin  alst teminati sisteminden tamamile
forqlenir.

CiS-e daxil olan RPI dezgahlarinin semerali isi osasen
dozgahlarm alst maqazinlerindaki alstlerin vaxtinda dayisil-
maosinden ¢ox asilidir.

CIS kesiji aletlerinin istismarmm teskili asagidakilari
0zlinds birlegdirir:

- goebula daxil olan kasiji vo komakei alstleri;

- komekei aletle yigmada onun komplektlosdirilmasi
vo Ol¢iiye sazlanmasini;

- alet sazlanmalarmin CIS dezgahlarma ¢atdirilmasmi;

- hisselerin emalinda alstin veziyysetine baxig ve onun
vaxtinda deyisdirilmasini;

- aletin sistemlosdirilmis saxlanilmasi vo hesabatinin
aparilmasini.

Alstlerin avtomatlasdirilmis naqliyyat-toplayij1 sistem-
lori asagidaki funksiyalar1 yerine yetirmak ii¢iin nazords tu-
tulub:

- aletlerin dezgah kompleksleri iizro avtomatik naql

216



edilmasi vo paylanmasi;

- basga hisselerin emalina kegdikde ve hisselerin
morkozi toplayijida saxlanilmasinda, dezgahlarm alet ma-
gazininden alstlerin avtomatik yiiklenmasi ve bosaldilmasi;

- aletlerin avtomatlasdirilmis dezgah komplekslerin-
den tokrar sazlama vo itilema {li¢lin ¢ixardilmasi;

- yeni alatler destinin avtomatik dezgah komplekslori-
no daxil edilmssi.

Alst toj hizati sisteminin (ATS) semarali togkilatina tayin
edon amiller bunlardir:

1. Alstin ve alst maqazinlerinin dezgahdan ¢ixardilma-
s1 vaxtinin azaldilmasi;

2. Onlarmm hazirlanmasi vaxti ve emoktutumu;

3. Hoer alstin iggérma qabiliyysti vaxtinin (davamligin)
artmasi,

4. Aletlo olagedar olaraq dezgahlarm ve biitiin CIS bos
dayanmalarin qisaldilmasi ve tam oradan qaldirilmasi.

11.3. Aletin morkoszi anbardan verilmssinin togkili

Aletin merkezi anbardan RPI, CIS, coxmdvqeli, aqre-
qat dozgahina verilmesi ii¢lin {i¢ prinsipial tegkilati sxem
movjuddur:

1. Alstin sazlanmasi ligiin A moarkoazi anbarindan B sa-
hesine (sek. 11.4), buradan da bilavasite dozgahlara
verilmesi (yol 1). Merkezi anbarmn xidmet etdiyi CIS-in
boyiik sayda olmasi naqliyyat emsliyyatlarinin tezliyini
artirr; bu sxem CIS birinji merhslelerinde miiveqqaeti
istifade ili¢lin maslehat goriiliir;

2. Alstin merkozi anbardan fordi olaraq, yaxud dayisen
magqazinlerle CIS terkibindoe olan J alet sazlama sahesinden
ayrija CIS alet sahslerine verilmesi. Belo sxem (yol 2) 6z
totbiqini genis tapmisdir;

3. Biitiin dezgahlar {i¢lin imumi olan EM (emal maroe-
zi) tipli dezgahlara alstin J alot sahasinden araliq anbara D
verilmoasi vo dozgahlarda olan stasionar magqazinlers
anbarm J stellaandan robotla yiiklenmasi.
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EM EM EM

Sokil 11.4. Alotin anbardan dozgaha verilmosinin
toskili sxemi

Bilavasite merkozi anbardan alotlerin EM -0 ¢atdirilmasi
CIS-in ayrija olmasmi mehdudlasdirir. Segim praktik
olaraq ikinji ve {i¢linjii sxemlor arasinda olmaldir,
bunlardan har birinin ham {stiinliiyli ve hem do ¢atismazligi
vardir. Ikinji sxem yeni EM yaratmasmi, yaxud movjud
EM-in ohemiyyetli modernizasiyasin1 teleb edir. Ugiinjii
sxem robotlarla alet maqazinlerinin ham teze ve hem do
movjud EM-ds avtomatlasdirilmasina imkan verir.

Umumi stellacdan yiiklemenin {istiinliiyii EM-in ¢ox da
boyiik olmayan maqazino malik olmasindan ibarstdir. EM
magqazinlerinin miixtalif konstruksiyali olmasi1 biitiin
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dezgahlarin deyisen magqazinlerinin eyni olmasi gerakdir.

Dozgahin 6z maqazininden alstlerin verilmasinin avto-
matlagdirilmas:t  ¢otin  oldugundan, alst maqazinin
dayanmalarinin ehtimali artirrr. Umumi alet stellaanin
olmas1 dovriyyadoe olan alstin sayini azaldir.

Lakin bir CIS-doe ¢oxlu sayda EM iimumi alet stellaanin
vo aletlerin yiiklenmesi iiciin robotlarin olmas1 CiS avadan-
liglarmin ~ ve  dezgahlarin  serbast  yerloesdirilmasini
cotinlegdirir, burada slave maqazinlerin qurasdirilmasi ola
bilsin ki, alverigli hesab edilsin.

Tojriibo gosterir ki, alstlorin dezgahdan kenarda sazlan-
mast vo avtomatlagdirilmis is¢i  yerinde onlarin
magqazinlerinin yerlogsmasi ¢ox vaxt toleb etmir.

11.4. Alstin saymin vo gesidinin toyini

CIS normal isi {igiin esas mesaele kesiji aletin saymm ve
cesidinin rasional olmasidir. Bu is asagidaki istiqamatler {iz-
ro aparila biler.

- keosiji alstin deyisdirilmasi tezliyi vo istifade miiddsti
lizro biitlin ¢esidlerin statistik analizi;

- kesiji alstin on ¢ox istifade olunan novleri ve 6l¢iileri
atrafinda tip Olgiiler vo biitlin ¢esidlorin novleri lizre qrup-
lagdirma;

- emal olunan hisselerin ¢esidleri haqqinda ve biitiin
texnolod kecidlerin statistik analizi, bu kecidleri yerino yeti-
ron alstlerin miiqayisesi ve tesnifati;

- stolun, spindelin vo bunlarin birlikde miirekkeb tra-
ektoriya herskatlorinin proqramlasdirilmasi hesabina bir
alstle aparilan miixtolif texnolod kecidlerin yerins yetirilmo-
si imkaninin arasdirilmast;

- miixtolif alstlerin miixtalif dezgahlarda oturtma yer-
lorinin arasdirilmasi vo daha mehdud oturma konuslarmin,
silindrik saganaqlarin ve basqa alet gdvdslerinin istifade
olunmasi;

- universal standart alotlorle kombinoa edilmis alstlerin
(masalen, kombins edilmis listyonus, yan yonus vo i¢ yonus
koskileri) yaradilmasi imkanlarinin arasdirilmasi;
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- on ¢ox istifade olunan hisselerde berkidiji yivlerin
yerlorinin diametrlarinin voe dlglilerinin arasdirilmasi, miix-
tolif qanovlarm ve onlarin 6l¢iilerinin yan disli frezlerin dia-
metrlorinin azaldilmasi néqteyi-nazerinden arasdirilmasi;

- nadir istifade olunan alstlerin tez-tez istifade olunan
alstlerls avez olunmasi ve ya diger hisselerin dl¢iilerinin arti-
rilmasi (azaldilmasi) yolu ile, onlarin funksional xasselerine
tosir etmadon doyisdirilmasi imkanlarinin arasdirilmasi.

Cox shemiyyetli RPI dezgahinin xarakterik xiisusiyyeti
alstlorin xiisusi toplayij1 — maqazinlerinden lazimi ardyjil-
ligla dezgahm spindeline vo onlarin oksine verilmasinden
ibaretdir. Sekil 11.5-de RPI dezgahlarmnin alet magqazinleri

gosterilmisdir.

a) b)

5 000 Joooo}l
— 40000 |
1
j) e)

5 ]

Sokil 11.5. R PI dezgahlarinin alot magazinlori
a-birsirali disk sokilli; b-ikisirali disk sokilli; j-birsirali bara-
banli; e-kassetli; d-ikisirall barabanll.
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Cox ohemiyystli dezgahlarin alet maqazinleri, adsten,
cox da bdyiik olmayan alset tutumlarindan ibaret olur: 12-
den 60-a kimi alatler.

Alstlorin say1 12-den az olduqda revolver basliqlarindan
istifado edilir. 12+30 adad tutumu olan alst maqazinlorini
baraban (disk) formasinda yerina yetirirlor. 50 alotden ¢ox
tutumu olan maqazinler zenjir konstruksiyasi seklinds ha-
zirlanirlar.

CIS aletler sistemi noeqliyyat-toplayijilari baraban ya-
xud zenj ir tipli aletler maqgazini ligclin bufer toplayij1 rolunu
oynayir. Bunlar her dezgahlarin ve ayri-ayri alet saxlamala-
r1li¢lin markazi toplayij inin yaninda yerlosirlor.

11.5. Alstin y1gma ve sazlama seksiyasinin
layihslendirilmasi

Alstlerin yigma vo sazlama seksiyast komplekt alstlorin
yigilmasi ve sazlanmasi ii¢iin, hemg¢inin, sazlanmis alsti is-
tehsal sahoesinin alot xidmati seksiyasina 6tiirmak li¢iin ne-
zordo tutulub.

Miiasir masingayirmada istifade olunan kosiji vo ko-
mokei alotlorin xiisusiyyatlori ondan ibaratdir ki, onlarin yi-
gilmasimni unifikasiya elementlerindon istifade etmoaklo apar-
magq olar. Bu alstin ¢esidini ve imumi saymin azaldilmasma
imkan yaradir. Kémaokgi aletlerin alet saganaqlarin unifika-
siyasi onlar1 avtomatlasdirilmis kompleksloro daxil olan
coxlu dozgahlarda istifade olunmasma imkan verir.

Alotin kosen tilinin dezgahdan kenar 6l¢ii sazlanmasin-
da tilin @sas bazaya nozeron radial ve ox istigamatinda talab
olunan 6l¢iinii temin edir.

Kasiji alotler sazlanmasi iigiin torna qrupu dezgahlarin-
da hal hazirda 2010, 2010PN-50 modelli horizontal konst-
ruksiyali jihazlardan istifads edilir. Cilingar-alet is¢i yerinin
2010 modelli jihazla alet sazlamasi niimunasinin
planlasdirilmasi sokil 11.6-da gosterilmisdir. Verilen 6l¢iiya
sazlamada alotin alst blokuna nazoren siirlismasindo xoatlor
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iist-listo diiserok ekranda 1 kasisir. Burgu-frezlama-i¢ yonus
qrupu dezgahlar iigiin 2015, BV-2027 modelli vertikal
konstruksiyali jihazlar istifade olunurlar.

Yigilan — sokiilen alstlerin ayrilmaz hissesi-komakei
alstlor kompleksidir. Onlara taxma kesiji alstlerin
saganaqlarini, konik quyruqlu alstler {i¢lin ke¢id oymagqlari,
silindrik quyruqlu alstler ii¢lin patronlari, i¢ yonus saga-
naqlari, keskitutanlar: ve s. aid etmok olar. Alet teminati
sistemindo aletin ilkin tenzimlenmoesi, tokrar tenzimlenmosi
vo borkidilmasi igleri goriile biler. Kasen alstin tez doyisdiri-
lo bilmasi vo onun Olgiiye dezgahdan kenar ilkin sazlanmasi
he¢ bir slave sazlanmalar istifade etmaden alstin dezgahda
istismar soraitini yaxsilagdirir. Ona goro do alet sazlamasi-
nin keyfiyystli yerine yetirilmssi emaldan sonra daqiq
hisselerin alinmasi liglin zemin yaradir. Cox gpindelli alot
bashqlarmin istifade edilmasi emal daqiqliyini ylikselmakla
borabor, onlarin yigilmas: ve sazlanmasi zamani standart
elementlardon istifade etmayo imkan verir. Son zamanlarda
istehsalatda Olgiiyo  tenzimlenen ¢ox spindelli alot
basliglarindan istifade edilir. Onlar istehsalin ¢evikliyini
artirr, istifade olunan alstlerin saymi azaldir ve emsak
mohsuldarlhigmni yiikseldir.

Kasiji alotin yigma ve sazlama seksiyasi sazlama jihaz-
lar1 ilo ve onlar1 yerlesdirmak {i¢lin stelladarla, texniki so-
nadlerle, proqramdasiyijilart ils, yoxlama Iovhalerils, vers-
taklarla, arabajiqlarla vo displeylerloe temin olunurlar.

Alstlerin sazlanmasi {igiin jihazlarin sayr asagidak: diis-
turla hesablanir.

_ Ng -ng -tg K,

F- Ky
Burada, Ng-xidmat dezgahlarmin sayz;
F»-bir ndvbo vaxtr;
ts-bir aletin sazlanmasina serf olunan vaxt;
ts=5 daq qobul edilir.

N¢
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n,-bir ndvbadoe sazlanan alstlerin sayi;
K,~0,8-j ihazin yiiklome amsali;
K,~0,5-dozgah sazlamasinin avtomatlagdirma imkanla-
rin1 noazero alan smsaldir.
Alstin sazlanmasi lizro ¢ilinger-alstcilerin P;j sayi,
pc=Fe Nd
Fa

F/-jihazlarin illik semerali is vaxti fondu, saatla;
F.-alotgi-¢ilingarlorin somarali is vaxti fondudur, saatla.
Alst sazlayijilarmna ayrilan sahs

Fn=Ncf,
Burada, /,=10m2-bir jihaz iigiin xiisusi sahadir.

W

Sokil 11.6. Alot¢i-gilingorin 2010 modelli j thazia alotin
sazlanmasinda is¢i yerinin planiasdirilmasi
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11.6. Istehsal sahelerinin aletlere xidmat seksiyasmm
layihslendirilmasi

Alotlore xidmet seksiyasi istehsal saholorini vaxtinda is-
tehsal proqramima uygun sazlanmis alstlerle temin etmok-
den ibarstdir. Seksiya terkibins alstin saxlanilma altseksiya-
s1, aletin komplektlosdirilmesi vo texniki senadlerin, hemgi-
nin, alstlorin is¢i yerlorine dasimmasi ve islenmis alotlerin
sOkiilmesi altseksiyasi aiddir.

Istehsalin idare edilmaesinin avtomatlasdirilmasinda tex-
nolod avadanligin alstle tojhizatinin biitiin mesalalerini
EHM hall edir.

Avadanlhigim alst xidmsati altsisteminin fealiyysti
istehsalin texnolod hazirligi avtomatlasdirilmis idare siste-
mile (THAIS) ve asagi ranq idare sisteminin — diagqnoslas-
dirma informasiyasi avtomatlagdirma altsistemile ve alot to-
minatinin idaro sistemilo hoyata kegirilir. Alot xidmati
altsistemin verilon hissesi ve biitliin elementlarin garsiliqh
tosirinin  razilagsmasi  operativ-istehsal  planlasdirmasi
altsistemilo yerina yetirilir.

Komplektlosdirmoanin plan tapsiriqlarinin verilmssini,
yigma, sazlama ve alstin alet saxlanilma seksiyasinda yerlos-
dirilmesini avadanhigin xidmsti altsistemi yerino yetirir.
EHM torofinden verilon tapsiriqlar osasinda, alst
komplektlorin hazirlanmasi tizre kompleks islerin, istehsal
saholorine xidmot seksiyalar1 hoyata kegirir. Alst tominati
idare altsistemine avtomatlasdirilmig informasiya, verilon
aletlerin sayinin hesab1 axirinj1 hisse — emaliyyatlarda istifa-
do olunan hear tip 6l¢ili aletlerin davamliginin hesablanma-
st ilo yerina yetirilir. Bu bir ne¢o hisse - smoliyyatlarinin
yerdoyisme olmadan olave sazlanmayan  alstlerle
aparilmasini tomin edir.

Saxlama zonasinda, alstlorin komplektlosmoasindo vo
texniki senadlords asagidaki igler goriiliir: alotlorin alinmasi
vo onlarin morkezi alet anbarinda (MAA) yerloesdirilmasi;
texniki senadlerin stelladar tizro diiziilmesi; dovriyyo
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fondlarinin maksimum ve minimum qiymstler haddinde
saxlanilmast; kosiji, komakei vo 6lcii alotlorinin secilmasi;
tapsiriga uygun sazlama ve alotlorin is¢i yerloerine
catdirilmasi texniki senadleri; se¢ilmis alstlerin verilmaosi;
sazlama xaritesinin tertibi; yigma vo sazlama seksiyasinda
sazlama tapsiriqlari.

Istismar iigiin yararl olan biitiin aletleri stellacda senad-
lor ilo birlikda dl¢iilerin artmasi ardij illig1 tizre saxlamaq la-
zimdir. Her bir alet qruplari, altqruplar, ndvler, miixteliflik
iizre ayrija diiziiliirler. iri ve agir aletler stellaan asagi ye-
siklorinds, yilingiillor vo az istifade olunanlar yuxar1 yesik-
lords yerlosdirilirlor. Alstlerin saxlanilan yeri aloet teminati-
nin idars sisteminin EHM yaddasinda yerlagdirilir.

Alatleri onlarmn toyinatindan istifads olunan is¢i yerlo-
rinden ve emaliyyatlarin ndviinden asili olaraq komplektlos-
dirirler.

CiS-de komplektlosdirijiler sazlama xeritesi osasinda
stelladardan EHM komayi ils kasiji ve komakgi alstlori se-
cirlor, onlar1 arabajiga qoyurlar vo sazlama xoritssile
birlikds yigma ve sazlama sobssine gdndarirler.

Yigma vo sazlama seksiyasindan komplektlosdiriji saz-
lanmis alstlori vo onlarm 6l¢ii aletlerini is¢i yerlorinin ¢at-
dirma zonalarma gonderilir vo EHM alstin hazir olmasi
haqqinda informasiya verir.

Alst texnolod avadanliqlara asagidaki kimi ¢atdirilir ve
geri qaytarilir: naqliyyat fohlslerile; sexdaxili naqliyyatla; is-
tehsalat sahasinin naqliyyat sistemilo; xlisusi asma naqliyyat
sistemilo. Bu naqliyyat ndvleri dezgahin alet maqazini ile
slagadadir.

Kasij i alstlerin ¢atdirilmasi adadlo, blokla ve komplekt-
lerle, biitdv alet maqazinleri ile aparila biler. is¢ci mévqeyino
alot blok soklinde tarada, jiddi fikse olunmus sekilde gon-
derilir.

RTK sisteminden senaye robotu alst blokunu gotiiriir
vo onu araliq stolu iizerine qoyur. Sonra onu deazgahdan
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cixartb  tarada yerlosdirir. Berkidilen alst blokun
voziyyetinin diizglinliiyli dezgahin idare sistemi ilo nozarst
edilir. Dozgahdan c¢ixardilan blok unifikasiya tarasinda
alotin arasdirma sObesine sexin naqliyyat sistemi ilo
gonderilir.

Coxspindelli bashqlardan istifadede onlar dezgahlar
arasinda yerlogon alst maqazinlerine ¢atdirilir. Maqazinler
anbar hiijjrolerinden ibarst olur vo hiijreler arasinda
naqliyyat arabajiqlar1 mikroprosessor idarssilo horakat
edirler. Coxspindelli basliqlar herekst eden ve saxlanilan
rolganqglarin majburi firlanmasi ilo hereksts golir ve lazim
olduqda saxlanilir.

Taleb olunan alstlerls texnoloa avadanhqlara xidmat ve
lazimsiz, yeyilmis yaxud qirilmis alstlerin ¢ixardilmasi avto-
matlasdirilmis istehsalda miixtalif iisiillarla hayata kegirilir.

Birinj i iisulun mahiyyeti ondan ibarstdir ki, alst maqa-
zinlerinin alsttutumu hisseleri bir nego yerlosmoado emal et-
moyo imkan verir, sahado ¢alisan is¢ilerin say1 az olur,
bundan basqa, maqazinds ehtiyat vo avezediji alstlerin lazi-
mi miqdarda olmasi temin edilir. Sadaliyine ve etibarligina
gbro bu iisul genis yayilmisdir.

Ikinji {isulda avadanlglarin isinde alstlerin migdarimn1
artira bilen doyisilon alet maqazinlorinden istifade edilir.
Burada bir magazine bir adda olan pastahlar1 emal eden
alotlor yerlosdirmak miimkiindiir.

Ugiinjii iisulda avtomatlasdirilmis maqazinden aletler
adadi sokilde, texnolod prosesi aparan dezgaha, alstin qiril-
mast natijesinde vermoakdoen ibarstdir. Bunun {i¢lin qirilmis
alet dezgahdan ¢ixardilir ve o bunun avezins dezgaha hemin
kodda avtomatlasdirilmis maqazindon yeni alot berkidilir.
Sekil 11.7-ds ligiinj i xidmsat iisulu ilo reallagdirilan ¢oxmaoq-
sodli dezgahlarda avtomatlasdirilmis alst teminati sxemi
gostorilmisdir.
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Sokil 11.7. Morkozi alot magazininden coxmdovqell dozgahin
alot maqgazinine verilmeasinin avtomatlasdirilmis sxemi

Kodlasdirilmis alotin markszi alet maqazininda 1 veril-
mis yuvada diizgiin yerlogsmaosini avtooperatora 2 komanda
veron EHM yoxlaywr. EHM-dan komanda iizre
avtooperator toleb olunan aloti gotiirlir ve yliklomo
yuvasinda 4 yerlosdirir.

Oxunulan kodlarla temin olunmus qurgu ile alstin 3 ko-
dunun tekrar yoxlanilmasi ve onun ¢dxmdvqeli dezgahin
yiikloms yuvasinda yerloegdirilmesi daxil olan pastahin emali
iiglin sorait yaradir. ©ger poastahin nomrasi tesdiq olunursa,
onda dazgahin yerlegon yuklenmoe maqazini EHM-den goalon
komanda alir, bu zaman alst saquli veziyyotdon iifiiqi
voziyyete kecir vo manipulyatorun komaeyils o yliklema yu-
vasindan dezgahin 7 alet maqazininin 6 serbest yuvasina ve-
rilir. Dazgahin maqazininds serbest yuva yoxdursa, onda
manipulyator maqazininin yuvasindan ovval isde olmus
aloti c¢ixardir, onun yerine gotiiriilon alot yerlosdirilir.
Islenmis aletin yiikleme qurgusu ile dezgahdan ¢ixardilmasi
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oks qayda ilo yerina yetirilir.

Alstin merkozi alst maqazinine verilmasi ilizerine alot
kassetlori yerlosdirilmis galdirij1 qurgularin komayile hoya-
ta kecirilir. Kassetlorin yuxarida bosaldilmasini ve yiiklen-
mosini, hemginin  alstlerin  dezgah  magqazinlerine
Otiirtilmasini avtooperatorlar aparir. Avtooperatorlar alsti
bir tutgaj ile, yaxud eyni vaxtda iki alsti naql eda bilen iki
tutqajla gotiire bilir. iki tutqajmn olmasi avtooperatorlarin
konstruksiyasini miirekkoeblosdirir, lakin onlarin
mohsuldarhigini artirir vo basqa alet yerlegon yuvada alsti
deiysdirmayo imkan verir.

Alstlerin boyiik tezlikle deyisdirilmasinds etibarligin ar-
tirtlmast maqgsadile iki eyni kassetin olmast magsadsuygun
hesab edilir. Bu halda kassetlorin biri bosaldilma
movqeyinda olduqda, basqasi asagida yliklams movqeyindo
olur voe kassetlordon biri isden ¢ixdigda kompleks
fealiyyotdon qalmair.

Dozgahlara alet xidmsti ii¢lin avtooperatorlarin ilkin
sayin1 toyin ederken dezgaha pestahin verilmesi ardyj illiging;
hor addan olan pestahlarn emali ligiin alstlerin sayini;
pohtahlarm verilon ardijil emal iigiin lazimi alstin dezgah
magqazininde yerlosmo komplektini, hisselerin ayliq buraxi-
lis proqrami1 ve buraxilis destaleri migdarini; her alstin her
dezgahda islomesi vaxtini; avtooperatorlarin texniki
xarakteristikasini bilmak lazimdir.

Isde olan aletlerin sokiilmesini aletgi-gilingerler yerine
yetirir. Burada alstin mexaniki barkidilen yeyilmis ¢oxtipli
16vhaj ikleri deayisdirilir. Yararliliq dersj esine gors sokiilmiis
alst veziyyeti lizre lazimi seksiyalara gondarilir (yoxlamaya,
berpaya, tomirs ve s.). Alst¢i-¢ilingerlerin sayi, texniki
layihelondirmads alet sazlayijjilarmm saymnin 40%-ni; alet
komplektlagdirmada 50%-ni taskil edir.

Anbar-komplektlagdirijiler ii¢iin, alotin sdkiilmasins la-
zim olan sahe bir ndvbade calisan iscilerin sayma goro,
hemginin bir anbar komplektlagdirijiye ve alot¢i-gilingoro
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diisen xiisusi sahays (5m2) gore toyin edilir. Kosiji alotin
saxlanilma sahasi
Fk:Nd-KS-fo

Burada, K=0,5-hiindiir stelladarda aletin
saxlanilmasini nezers alan emsaldir:

f,=0,7+2,2m?2 -bir dozgah li¢lin alstin saxlanilma sahasi-
dir. (Buraxilisin seriyaligindan vo avadanligin ndviinden
asili olaraq segilir) [16]. Dozgahlara xidmet edon alstler sek-
siyasinin sahasi saxlama zonasi vo alatlerin komplektlasdi-
rilmosi vo texniki senadler, hemg¢inin islonmis alstlorin s6-
kiilmasi zonalarinin jeminden ibarastdir.

Alstin  komplektlogdirilmasi vo texniki senadlerin
saxlanilmasi alstpaylama anbarinin (APA) zonasmda
nazorda tutulur ve burada abraziv ve c¢ilingser-yigma alstleri
anbar1 yerloesir. Sexdo pardaqlama, dograma, itilemo yaxud
jilalama dezgahlari olduqda abraziv alotler anbar1 yaradilir.

Alst paylama anbarinin sahssi yuxarida qeyd edilen bir
doezgaha axin istehsalinda 0,4+0,5m?2, gqeyri-axin istehsalinda
0,5+0,8m?2 sahs ayirmaqla toeyin edilir. Hor anbargiya 30+40
vahid dezgah diismokle alet anbargilari Gi¢lin imumi sahasi
toyin edils biler.

Cilinger-yigma alstlorin anbar sahasi asas istehsalin y1g1-
j1-¢ilingarlerin her birine 0,15 m? xiisusi saha hesabi ilo tayin
edilir.

11.7. CIS alstlo slagadar hisseler axinin strukturu

CIS hisselerin axininin strukturu shemiyyetli derejede
hisselorin  alstloe olagedar olan emali marsrutunun
toskilinden asilidir. Emal margrutunun  seg¢ilmasino
asagidakilar tesir edir.

1. Doazgahlar: biitév vahid seklinde slagslendiren naq-
liyyat toplayij 1 sistemi (NTS);

2. Emal olunan sethlerin terkibi ve sayi;

3. Emalm tsleb olan daqiqliyi;

4. Hissslerin bir, iki ve daha artiq yerlesdirms imkani;
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5. CIS daxil olan dezgahlarmn sayi, onlarin texniki
imkanlari;

6. Alst maqazinlerinin haj mi;

7. Qrup emali prinsiplerinin istifadesi;

8. Dozgahlarn isinin garsiligh evezolunma ve qarsiliq-
l1 alagoler reaminda togkili;

9. Hissenin hazirlanmasinin texnolod marsrutunun qo-
bulunda kason alstin secilmasi prinsipi;

10. CIS teskilinda alstin rolu.

Ogor hissenin alottutumu alstlor maqazini haj mini as-
mirsa, onda potensial olaraq hisse bir yerlegsdirmade tama-
mile emal edilo biler. Bu halda hissenin emal marsrutu ta-
mamile sade olur, hissenin axmmin formalasdiriimasi ve
idarasi masslesi xeyli sadalosir.

Ogor texnolod sistemin biitiin dezgahlar1 eyni alstlerin
maqazin komplektlorilo toj hiz olunublarsa, onda qrup emal
ideyas1 tam reallasir. Bu soraitde dezgahlar qarsiliqh
ovozolunma redminds isloye bilerler, hor bir hisse birinji
bosalmis dezgahda emal oluna biler.

Ogor hisse bir texnolod bazada bir yerlosmadoe emal olu-
na bilmazss, onda emal prosesinds onu peykds yeniden yer-
losdirmak lazim golir. Bunun {i¢lin peyk hisse ilo birlikds bir
nec¢o dofo yigma-sokms zonasina daxil olur. Hisso yeniden
yerlasdikden sonra emal prosesini aparmagq liglin pestahlar
dezgahlara verilirler. Yenidon yerlogsmo prosesi vo hissalorin
dezgahlara qayitma prosesi onlarin destslerinin tam emali-
na kimi davam edir. Bu halda hisselerin axini tsiklik xarak-
ter dasiyir.

Bir texnolod bazadan hisselerin emali miimkiin olmazsa
vo dozgahin aletlor maqazininin hisselerin alettutumunun
azalmasi ilo onlar1 ardij1l bir ne¢go dezgahda emal edilirler.
Ogor biitiin CIS dezgahlarmimn alet maqazinleri tutumunun
joemi hissenin tam emali {iglin yetorlidirse, onda emal mars-
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rutunun tsiklleri olmayajaq, yoni emal xatti xarakter dasi-
yajaq.

Hoemginin hissenin herekst marsrutu onun emali
prosesindo xeyli ¢otinlesirse, onda hisse bir texnolod
bazadan tam emal oluna bilmez ve CIS biitiin dezgahlar
iiclin alotlor maqgazinlerinin tutumu tam emal {igiin kifayst
etmoaz. Bu halda hisse emal prosesinde bir nego dofo tokrar
yerlogdirilir. Bundan basqa onun tam emali {i¢liin alstlor
magqazinini doeyisdirmak olar. Bu dezgahlarin arzuolunmaz
dayanmalarma getirib ¢ixarir ve onlarin istifade emsalini
azaldir.

11.8. Kssiji aletin barpasi vo tertibatin
tomiri lizre soboler

Kosiji alotin barpasi lizre sobs markezlesdirilmis tokrar
itilomo vo sexdo istifade olunan kosiji alstlorin jari temiri
ticlin togkil olunur. Mexaniki sexds dozgahlarm say1
150+300 adad olarsa ola bilsin ki, kesiji alstlerin barpasi
ticin bir sobs lazim olsun. Dazgahlarin say1 bundan artiq
olarsa, alstlerin barpasi li¢iin iki-li¢ sobe nazerds tutula
biler.

Alstlorin barpa sobosi imkan daxilinds alset hazirlig sa-
hesine yaxin yerlogdirilmalidir. Bu da alstlerin istifade sahe-
sine maksimal yaximlasdirmaga imkan verir. 9gor dezgahla-
rin say1 150-den az olarsa, onda alotlerin barpasi alst sexlo-
rinds apartlir.

Istehsalatda qarisiq ve qarasiq-qrup iisulla kesiji aletle-
rin doyisdirilmasinde onlarin barpasit majburi aparilir. Kaesi-
j1 aletlerin barpasi lizre sobenin layihalendirilmasinds ssas
istigamatlore aid etmoak olar: berk xaritali alstlorin almaz
dairslerle elektrokimyoavi itilomenin istifadesini;
tablandirilmis alst tertibatlarinin elementlorin emali iic¢lin
elektroimpuls dezgahlarinin istifadesini; yeyilmays davaml
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ortiiklerin alinmasi iiglin qurgularin tetbiqini.

[tilome sobesinde universal itilome dezgahlarmm sayi
(xidmat dezgahlarmin saymndan faizle) asagidak: kimi goebul
edilir: axin istehsalinda 3-5%, geyri-axin istehsalinda 3-4%.
Itilome dezgahlarmm bdyiik faizi xidmet dezgahlarinin say1
200-s goder, kicik faizi xidmat dezgahlarmim sayr 500-den
artiq olduqda gebul edils biler.

[telomo dezgahlarinin serti mehsuldarliq emsali y-n1 ne-
zoro almaqla, itileme xidmeti olan dezgahlarin saymin
(dezgahlarin gebul edilmis saymmdan J 4w, pardaqlama doz-
gahlarinin say1 — J , ¢ixilir) 4+5%-ni togkil edir. Bundan
basqa itilomo soboesindo ¢atdirma doezgahlari da yerlegdirilir
ki, bunlar da itiloms dezgahlarinin 20-30%-i qoder gotiirii-
liir. Onda iteloma sOboasindaki imumi universal itilomoa doz-
gahlarmin say1 asagidaki kimi teyin edile biler [2].

J i=(0,04+0,05)-(1,2...1,3) -y(J qeb-J p)

Daqiq hesablamalarda itilome sobasinin avadanliqlarmin
say1 itilenen alstlerin illik miqdarma, aletin tam istifadesi
iiglin lazim olan itilomslerin sayma ve her bir itilomays sorf
olunan vaxta gore toyin edilir.

[telomo dezgahlarin sayini yuxarida qeyd edilen hesab-
lama tsullarindan basqa jadval 11.2 {izro toqribi gabul et-
moak olar.

Bozi alstlerin itilomasinde universal dezgahlarla yanasi
xiisusi itilome dozgahlarindan istifade edilir. Bu dezgahlar-
dan sonsuz vint frezlerinin, kaski basliglarinin, iskenslerin,
dartilarm, severlerin berpasinda tetbiq edilir. Xiisusi doz-
gahlarin say1 her bir dezgaha 4+20 xidmet dezgahi diismokle
toyin edilir. Xiisusi dezgahin yiiklenmasi az olduqda alstin
barpast zavodun alst sexinde aparilir.

11.2. Itileme xidmeati gdsterilon dezgahlarin saymdan
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asili olaraq itilomo dozgahlarinin say1

ﬁf;g:;i??;f;l}? [telome dezgahlarinin say1
50-yo qador 3
100-o qoder 4
200-o godor 9
300-s godor 13
400-o goder 17
500-s goder 21
600-5 godor 25

Hesablanmig imumi itilema dezgahlarinin sayi itiloma
dezgahlarmn tipleri lizre istehsalin xarakterinden asili ola-
raq bolisdiiriliir. Massalen iimumi itiloms doezgahlarinin sa-
y1 10-18 olduqda universal itilomoa dezgahlarinin say1 4-7;
tezkosen materialli kaskiler {i¢lin 1-2, universal-pardaq dai-
rosi liglin 1, miistovi pardaq dairsleri liclin-1, abraziv yonma
(itilemo) dozgahlari iiglin — 2 gobul edilir. Bunlardan slave
alstlerin bearpasi sobssindo asagidaki komekcoei avadanliqlar
yerlasdirilir: kobud-pardaqlama doazgahi; stoliistii abraziv
yonma; ol pressi, disk sokilli misarlar ti¢iin itilomoa dezgahi
ve merksazlayiji burgular igiin itiloms dezgahi, verstaklar,
yoxlama lovhaleri; yeyilmoys davamli ortiik ¢eken qurgu
[16].

Kasen alstlerin berpasi sobesinin bir dezgahina diisen
orta sahssini iri memullar buraxan sexler liglin 12-14m2;
orta moemullar buraxan sexler tgin 10+12 m?2, kigik
moamullar buraxan sexler liglin 8+12m? gobul edirler.

Alstin barpasi sobasinde avadanlhqlarm planlasdirilma-
simnda sobse lizre ventilyasiya qurgular1 nezerds tutulmalidir.
Bundan olave ¢ox tozlu olan yerlerds fordi ventilyasiya qur-
gular1 nazero alinmalidir.

Alstlerin barpasi sobesinin hiindiirliiyii 5-6 m-den az ol-
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mamalidir. Iri aletlerin berpasinda berpa sobesinde
asagidan idaro olunan asma kranlar1 nezerde tutmaq
lazimdir.

Alotin  berpa  sObssinde  alstlorin  dasmmmasini
asanlasdirmagq tg¢iin alst paylayan anbar (APA) bu sobays
yaxin olmalidir. Kosen alste nozarsti diizgiin aparmaq ve
onlarin barpasini teleb olunan seviyyade yerine yetirmak
licin noazarst-yoxlamalar montoqoesi nozerds tutmaq
lazimdir.

Kosiji alstin berpasi sobesinin layihslendirilmasinde
miimkiin qader alstin barpasi prosesloerinin avtomatlasdiril-
masina ¢alismaq lazimdair.

Alat ve texnolod tertibatin tomiri ilicliin emalatxanani
dozgahlarm sayr 100-200 aded olduqda sexde nazerde
tutmaq olar. Dozgahlarin say1 az olduqda tertibatin temiri
zavodun alst sexindo yerine yetirilir. Tortibatin tomiri tizra
emalatxanada kicik tomir isleri aparilir.

Ogor mexaniki sexde 160-400 dozgah ve yigma sexindoe
260-630 yigma sexinin is¢i yeri vardirsa, tertibatin tomiri
ticlin osas istehsal proqramindan asili olaraq 4-8 dezgah, o
jumladen 1-3 torna, 1-2 universal frezloms yaxud enins diiz
yonus, l-vertikal burgulama  dezgahi, 1-universal
pardaqlama, l-yasti1 pardaqlama dezgahi nozerds tutulur.
Emalatxananm komoake¢i avadanliqlari: kobud-pardaqlama
dezgahlarindan, stoliistii abraziv yonma doezgahindan,
stoliistii burgulama dezgahindan, ol vo hidravlik presslerden
yuvadan qirilmig alsti ¢ixardan elektroerrezion dezgahdan,
gaynaq aparatindan vos. ibaratdir.

Tortibatlar1  temir eden  emalatxananin  sahosi
(¢ilingerlerin ve lekalgilarin islomo goraitinden asili olaraq)
emalatxanada yerlogson her bir osas dezgaha 22+24m?

iimumi sahoe diismasi sertinden toyin edilir.
Yoxlama suallar
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1. Alet tominati sisteminin funksiyasi naden ibarstdir?

2. Alst teminati sisteminin strukturu nejadir?

3. CIS aletlerinin say1 nej o toyin edilir?

4. Hissslerin ¢esidlerindon asili olaraq alst teminati sis-
temi (ATS) haqqinda na bilirsiniz?

5. ATS kesiji aletlerin dovriyye fondu nej s toyin edilir?

6. Kasen alstlore olan talebat nej o tayin edilir?

7. Alot tominati sisteminin togkilati sxemi nadir?

8. CIS kesiji aletlerin teskilati moselelerine neler aiddir?

9. ATS semarali isini noaler toyin edir?

10. Aletin merkezi anbardan CIS dezgahlara verilmesi
ticlin hansi tegkilati sxemlor movjuddur?

11. CIS kesij i aletlerin saymin ve onlarm g¢esidlerinin te-
yini hansi istigamatlerds aparilir?

12. CiS emaliyyatli dezgahlarin maqazininde alet tutu-
mu nej d secilir?

13. Alstin sazlanmasi {igiin toleb olunan jihazlarin ve
sazlayij 1-¢ilingarlerin say1 nej o hesablanir?

14. Alstin sazlama sahasi nej o toyin edilir?

15. CIS alet teminati sisteminin layihslendirilmesi hansi
ardijilligla aparilir?

16. Alet CIS texnolod avadanhqlarma nej o ¢atdirilir?

17. Alstlerin maqazinlerden gotiiriilmasi ve dezgaha ve-
rilmasi vo oksins, nej o apartlir?

18. Kason alstin saxlanilma sahasi nej o tayin edilir?

19. Aletlo elagedar olaraq hissenin emali marsrutu CIS
dezgahlarinda nej o segilir?

20. Alstin barpasi nejo aparilir?

21. Kasiji aletin barpasi ve tertibatlarin temiri iizre han-
st soboaler mdévjuddur?

22. Itileme dezgahlarnin say1 nej o toyin edilir?

23. Itileme sébesinin sahesi nej o toyin edilir?

24. Alet tominat1 sistemi hansi sobolerden ibarstdir?
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12. Mexaniki-yigma sexlerinin renovasiyasmda temir vo
texniki xidmet sistemlerinin layiholondirilmesi

12.1. Temir ve texniki xidmet masslaleri ve strukruru

Mexaniki-yigma istehsalinin tomir vo texniki xidmat sis-
temi texnolod avadanliglarin i qabiliystinin temin
olunmasii, naqliyyat — yiikqaldirma avadanhqlarini ve
istehsalin basqa texniki wvasitalerinin tesirini, yongarin
daginmast ve emalini, is yerlerini soyuduju-yaglayij1
mayelorlo tomin edilmsasini, elektrik enerdsina, sixilmis
havaya toalebatin toyini maselalerini, lazimi mikroiqlimin
yaradilmasi ve havanin sexde temizliyini nazerde tutur. Bu
maqsadle sexin, yaxud, binanin terkibinde temir bazasi
yaradilir.

Hal-hazirda bir ne¢o mexaniki vo mexaniki yigma sexlo-
rinin bir binada yerloegdirilmasi, bina miqyasinda gdsterilmis
xidmatlerin markozlesdirilmasine imkan verir vo binanin s6-
bolerin temir isleri ve texniki xidmatlari bir nec¢o sex {igiin
eyni olur.

12.2. Sex temir bazasinin, elektrik avadanhqlarmin ve
elektron sistemi temiri gébaesinin layihslendirilmaesi

Toemir xidmetinin @sas masalaleri mévjud avadanlqlara
qullug ve neazarstden, biitliin texniki vasitelorin plan-xabaer-
darhq temirinden, hamginin, istehsalda olan bazi avadanliq-
larin modernizoe edilmeasinden ibaretdir. Bu isler zavodun
mexaniki-tomir sexlorinde, istehsal sexlerin temir bazalarin-
da vo elektrik avadanliglar1 ve elektron sistemlori sobslerin-
de apartlir.

Iri masingayirma zavodlarinda kiitlevi istehsalda temir
islorinin markozlogmis toskilati formasindan istifads edilir,
burada biitiin n6v avadanliglarin temiri korpus (sex) tomir
bazalarinda yerins yetirilir.

Dazgahlarin say1 600 adadden kigik olduqda avadanhq-
larim morkozlosdirilmis temiri formasi tatbiq edilir. Burada
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biitiin tomir ndvleri zavodun mexaniki-tomir sexlerinds apa-
rilir. Doazgahlarin sayr 600-den 800-o goder olduqda temir
islerinin qarisiq toskilati formasindan istifade edilir. Burada
osash tomir mexaniki tomir sexlerindo, qalan temir novleri
iso sex toamir bazalarinda yerine yetirilir.

Temir bazasinda lazimi miqdarda komplekt avadanlhq-
lar olmalidir. Biitlin temir iglorini gérmak ii¢lin bazada ava-
danliglar ii¢iin lazimi serait yaradilmahdair.

Avadanlhigin vo fohlalerin tsaleb olunan saymin hesabi
mexaniki tomir sexlori {iglin toyin edilen kimi aparilir:

a) tomir iglerinin smaktutumu lizrs;

b) sexds olan avadanliqlari temir miirekkebliyi vahidi
uzre.

Toemir bazasinin dezgahlarinin say1 sexdoki osas dezgah-
larinin sayindan 2,0...2,6%-1 qader qoebul edilir. Gdstarilen
faizlerin boyiilk qiymsti dezgahlarin say1r 300-den az
olduqda vo ki¢ik giymsati 500 vo ondan artiq oldugda gabul
edilir.

Temir bazasinda slave avadanliqlar da nazerds tutulur:
yast1 misarlar, elastik vali olan pardaq dezgahlari, hidravlik
vo ol pressleri, alati itilomak ii¢iin dezgahlar, qaynaq trans-
formatorlari, stoliistli burgu dezgahlari.

Sex tomir bazalarinda her bir dezgaha 22,0...28,0m?2 sex
sahesi nozerde tutulur [19]. Temir bazasinda echtiyat
hisselori anbar1 nezerde tutulmusdur. Bu anbar ii¢iin slave
saho osas tomir bazasinin 25+30%-ni toskil edir.

Cilingerler {li¢clin temir bazasinda noazerde tutulan sahs
bazasinin tutdugu osas sahenin 25%-ni toskil edir.

Temir bazasindaki dezgahgilarin say1 esas istehsal
sahosinds yerlogon doezgahlarin sayindan asili toyin edilir.
Burada ¢ox dezgahliq emsalindan istifade edilir. Yiikloma
omsali ve dozgahdan istifade emsali 0,7 olduqda
coxdazgahliq emsali 1,05+1,1 gebul edilir.

Tomir  bazasindaki  c¢ilingorlerin  sayr  oradaki
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dezgahgilarin saymin 60+100%-i, komekg¢i fohlalerin say1 ise
dozgahgilarin ve ¢ilingerlerin birgs saymnin 18-20% qader
gotiiriiliir.

Elektrik avadanligi ve elektron sistemi sobosi elektrik
miitharriklerinin ve sexin ventilyasiya sisteminin, elektroav-
tomatika ve elektron sistemi qurgularm periodik baxis1 ve
tomiri liglin nazords tutulub.

Sobenin sahesi sexin temir bazasmin sahossinin 30+40%-1
goedaer gotiiriiliir.

Avtomatlasdirilmis sahelerin ve CIS yaradilmasinda
kompleks tomir briqadalar1 teskil etmak nezerde tutulur.
Bura cilinger-temirgiler, elektromantyorlar, RPI qurgulari-
nin sazlayijilart daxildir. Masslen, avtomatlasdirilmis sahe-
nin terkibinds 107 vahid metalkesen dozgah ve 43 vahid
yiikqaldirma-neqliyyat avadanhg, o jiimleden 31 RPI
dezgah1 ve 21 manipulyator oldugu hal iigiin 4 RPI
qurgularinin sazlayijilarindan, 7 temiri-¢ilingerlorden vo
elektromantiyorlardan ibarst temir briqadasi yaradilir.

12.3.Yongarin emah gobesinin layihelendirilmasi

Istehsal sahalerinden yigilan metal yonqarlar yonqarm
emali sobasine gotirilir. Yongarm emali texnologiyasi yon-
qarin materialindan ve onun veziyystinden (qurulugundan,
namliyindan, qirintili ve burulan olmasindan) asilidir.

Bunlarla slagadar olaraq yonqarin emalinin texnolod
prosesi asagidaki ardiyjilliqla yerina yetirilir:

- polad burulan yonqar {igiin — yagsizlagdirma vo briket-
losdirma;

- polad xirda yonqarlar {i¢lin — yagsizlasdirma vo briket-
losdirma

- guqun quru yongar ii¢iin - galbirloma, briketlagsdirma,

- polad quru vyongarlar1 {i¢clin — qolbirloms,
yagsizlasdirma, briketlegdirms; slvan xirda yonqarlar iiciin
goelbirloema, vo briketlasdirms;
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- olvan burulan yongqarlar ii¢iin — xirdalama, goalbirloma
vo briketlosdirms;

- dlvan nem yonqarlar ii¢lin — yagsizlasdirma;

- yiiksak legirlenmis poladlar, o jiimladen tez koasen vo
alet poladlarin  yonqarlart {g¢iin - xirdalama ve
yagsizlasdirma.

Yongarm emali s6basi kompleksli vo geyri-kompleks sex
vo limumzavod gobslerine boliintirler. Kompleksli sobalerda
yonqar biitiin emal tsikllerinden kegir ve briketlasms ilo qur-
tarir. Qeyri kompleks sobslerde yonqarin qismen emali apa-
rilir, moasolon, xirdalama vo yagsazlasdirma.

Postahlarin mexaniki emal prosesinde yaranan yonqarla-
rin miqdarindan asili olaraq merksazlesdirilmis, maerkozloes-
dirilmamis, garisiq vo geyri-kompleks yonqgar emali sistem-
lori movj ud ola biler.

Meorkazlogmis sistem zavodlarda, mexaniki sexlerde yon-
qarin ¢iximi lton/saata qoder oldugu halda gebul edilir. Za-
vodda yongar emali tiglin iimumzavod, kompleks saho yara-
dilir.

Boyiik mexaniki sexleri olan maginqayirma zavodlarinda
yonqar ¢iximi 1 ton/saatdan artiq olur, bu halda har sexde
yonqar emali iizro kompleks sahslor (yaxud sobeler) yaradi-
lir.

Iri zavodlarda qarisiq sistemlerden istifade edile biler.
Burada sexlerde yongarlar1 qismen emal eden qeyri-
kompleks sahslor yaradilirlar, briketlogsms ise imum zavod
yonqgar sahslerinde aparilir. Qeyri-kompleks sistemlori ¢ox
da boylik olmayan masingayirma zavodlarinda istifade
edilirler. Burada yonqgarmn ¢iximi az — 150 ton/il olur. Bu
halda tmumzavod qeyri-kompleks sahoasinde yongqarlar
xirdalanmadan vo yagsizlasgdirmadan sonra bazaya gon-
derilir. Yonqgarm ikinji emali zavodlarin tokma sexlorinds,
yaxud, diger zavodlarda aparilir.

Sentrifuqanin periodik yaxud fasilesiz herokstinde yon-

239



qarin yagsizlasmasi hoayata kecirilir. Yagsizlasmanin tam
aparilmasi sentrifuqalarda desiklerinin tutulmasima getirib ¢1-
xarir. Bunun ii¢iin yonqar gaynar su golovi qarasigi ile xiisusi
yuma masinlarinda, yongar konveyerdo yuyulur ve sonra
qurutma barabanlarinda 300-350°] temperaturda qurudu-
lur. Yonqgarin xirdalanmasi vallt ve ¢okijli yonqar-xirdalayi-
jilarda apartlr.

Dozgahlarin is¢i zonasmndan yongarlar1 yigmaq tglin
mixtalif tisullar movjuddur. Bunlardan biri mexaniki
transportyorlarm  komayilo  yongqarlarin  yigilmasidir.
Yongarlar tertibatin vo dezgahin maili novlar1 {izro
siirlisiirler vo sonra dozgahlarm altinda olan transportyora
disiirler, onlar emulsiya ilo yuyulur, sixilmig hava ile yon-
garlar gabaga italenir vo elektromaqnitin komayilo
transportyordan c¢ixardilirlar.

Qasimma tipli konveyerler yonqarin elementinin yigilmasi
liclin xatti magistral naqletmo vasitesidir. Onlarin tatbiqi is-
tehsal sahalerini yonqardan temizlayir, istehsal madeniyystini
yiiksoldir ve naqliyyat vasitelerinin semaersliyini artirir.
Konveyerin uzunlugu — mshduddur; Moehsuldarhiq — 0,2
t/san; horoket siiroti — 0,2 m/san.-dir.

Joadval 12.1-de yongar konveyerlorin  hissenin
materialindan asili olaraq tiri ve onlarmn eni gosterilmisdir.

12.1. Yonqar konveyerlorinin tipi vo onlarin eni

. Magistral
Yongarin Xatti konveyerlor konveyerlar
novu Tipi Eni, mm Tipi Eni,
mm
Polad Lo6vhej ikli

. 400+500 | Lovhejikli 800
vo vintli

Cuqun Qastyan 180-500 Qasiyan 800
Alyuminium Qagiyan 250-450 | Lovhejikli 800
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Vintli konveyerlar iki ndvde buraxilir:

- bir snekli (vintli);

- iki snekli.

iki snekli konveyerlerin snekleri paralel yerlosibler, sag
vo sol spiralli olurlar.

Bir sinekli konveyer xirda metal yonqarlar1 naql etmak
ticiin nazerds tutulub (mshsuldarhgi 4 ton/saat, uzunlugu 80m).

Iki snekli konveyerler xirda yonqarlar1 neql edir
(mohsuldarlig1 7 ton/saata, uzunlugu 100 m-o gaderdir).

Lo6vhsjikli ve 16vhej ikli-iynavari konveyer xstti vo ma-
gistral naqliyyat novii kimi istifade edilir. Bu konveyerin
diiz seksiyasinin uzunlugu 1,5+2 m tegkil edir, onu istenilon
uzunluqda, 0,5 m intervalda qurasdirmaq olar.

Konveyerlor dezgahlarda, avtomatik sahoalerde, avtoma-
tik xotlorde vo ¢evik istehsal sistemlerinds, hamginin sexlor-
do istifade olunur. Dazgahlarda yonqarin ¢atidan yigilmasi
vo ¢ixardilmasi tigiin vintli (nadir hallarda 16vhsjikli) kon-
veyerlar, sahoalorde — adeten vintli yaxud gqasima konveyerlo-
ri, avtomatik xetlerde ve ¢evik istehsal sistemlorindo — vintli,
qastyij 1, nadir hallarda vibrasiyali ve hidravlik konveyerlori
vo onlarin sistemlari istifade olunurlar.

Sexlorde yonqarin yigilmasinda ve emal yerine
naqledilmasinds ¢ox halda lentli ve nadir hallarda hidravlik
konveyerlorden istifade edilir. Yonqgarlar ¢ox vaxt
doezgahlardan uzaq masafoye gonderilir (70100 m ve daha
COX).

Sokil 12.1-de dezgahlardan yongarlar1 uzaqlasdirmaq
iiciin konveyerlor gostorilmisdir.
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Sokil 12.1. Dozgahlardan yonqarmn uzaqlasdirilmasi iiciin
konveyerlor
a) snekli konveyer; b) lentli konveyer
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Istismarda en elverisli snekli konveyerdir (sokil 12.1.a).
Konveyer dezgahm 7 gatisina barkidilen qutusundan 2,onda
dayaqsiz sorbast yerlagon bir snekden 3 ibarestdir. Sneks fir-
lanma heroksti mufta 5 vasitesils intigaldan 6 verilir. Yon-
qar ¢at1 lizerinds acilmis boslugdan konveyero 4 daxil olur.
Konveyerden yigilmis yonqarlar ya yigiji1-qutuya tokiiliir
(eger dozgah sexyonqgar dasima sistemilo xidmst olunmur-
sa), ya da yonqarin uzaqlasdirilmasi iiglin sex konveyerina
otiirtilir.

Lentli konveyer (sok.12.1b) tutujularla 4 berkidilen re-
zinlegdirilmis yaxud polad lentle 3 dartilan vo iki kicik
vallar 2 yerleson qutudan 1 ibarstdir.

Yongarin emali sdbesinin doqiq sahssi, sobade olan
avadanhqlarin yerlesma plani iizre toyin edilir. Toqribi he-
sablamalarda yonqarin emali sahasi asas istehsal sahasinden
miisyyen faizle tayin edilir.

Syon=(0,03+0,04)Sis

Burada, Sist-sexin istehsal sahesidir.

Yongarin emali s6basi sexin binasinin axirinda onun
xarij i divari terofdo yerlosdirilir.

Yongart lentli konveyerlo dasimaq tiglin mahsuldarhgi
imumi sokilde asagidaki diisturla hesablayirlar:

Q=F-K-V, m3/daq
Burada, F-konveyer qutusunun enina kosiyi sahasi, m2;

V-lentin hearokat siirati, m/daq;

K-yonqgarin qutunu doldurma smsalidir.

K=0,4+0,5 gobul edilir.

Vintli (snekli) konveyerlorin mahsuldarhig

Qv=F-n,-K-P,, m3/daq
Burada, ny-vintlerin firlanma tezliyidir, dovr/daq.
ny<10, (dovr/daq)

Burada, Vy-vintin firlanma siireti, m/daq;
Py-vintin addimidir, m.
Qasiyan konveyerlorin mahsuldarligi
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_ F-VyLg-K
2L,
Burada, nq-konveyer milinin deqiqadaki iki gedislerin sayz;
L ¢-milinin gedisinin uzunlugudur, m.
Vq
N, =——"
2L,

Qq:F-nq.K

12.4. Soyuduju-yaglayij1 mayelerin hazirlanmas 1ve

paylanmasi sisteminin layihslendirilmesi

Mexaniki sexlerde soyuduju-yaglayij1 mayelerin (SYM)
paylanmasinin  ii¢ Uisulu  mdvjuddur: merkezlogmis
dovretmoa,markazlemis-qrup ve fordi.

Morkozlogsmis qovretms {isulu ¢oxlu miqdarda
dozgahlar1 olan sexlerde tetbiq olunur. Miixtalif materiall
postahlarin emalnm miixtelif tisullarinda istifade olunan
SYM-in on universali Ukrinol 1M-dir. Ukrinol 1M suya
qarigdiriimaqla alinan emulsiyalarmim istifadesi merkezi-
dovri tsulun genis istifadesini toemin edir. Maorkazi-dovrii
iisulda sistemin torkibine merkezi bina stansiyasi aid edilir.
Bundan basqa sistemdoe bir nego merkozi dovrii qurgular
(70-80 dozgaha xidmat edan), mayeni dezgahlara vermoak vo
onu siliziib dovri sisteme qaytarmaq {i¢lin boru kemsari
sobokoasi movjuddur (sokil 12.2).

%__L__ 2 :?4 ¥ '.5 7

A
Sokil 12.2. Dozgahlari soyuduju-yaglayij 1 mayelorlo
teminat sisteminin merkezi-dovretme sxemi

1-dozgah; 2-bak, 3-I6vhey ikli konveyer, 4-soyuduj u-

yaglayiy 1 mayenin zenginlosdirilmesi iigiin gebulediji; 5-
nasos, 6-stizgej (siizgoj den sonra mayedo olan hissej iklorin
Ol¢tilori 10+30 mkm-den boyiik olmamalidir), 7-mayeni
temizlemaok tictin bak.
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Morkozlosmis- qrup iisulunda maye merkozi qurgudan
borularla paylayij1 krana verilir, oradan ise dezgah qrupla-
rina ve ya ayrija dezgahlara paylanir. Bu iisul dezgahlarin
say1 ¢cox olan mexaniki sexlorde miixtalif dezgahlardan isti-
fade edildikds tetbiq olunur.

Cox da boyiik olmayan sexlar ticiin fordi SYM paylama
isulundan istifade edilir. Burada maye SYM s6boesinden
dozgahlara xiisusi tarada verilir vo lazim olduqda istifade
olunmus maye kenara verilir.

Is prosesinde SYM get-gedo cirklonir. SYM iimumi de-
yisilme davamiyysti mayenin terkibinden, dezgahlarn is re-
dmindon, doldurulma tezliyinden asilidir. Soyutma siste-
minde mayenin hajmi na qadar ¢ox olarsa, bir o qoder ma-
yeden istifade miiddati artiq olar. Ona gdroe de merkezi-dov-
rii dsulda SYM doyisdirilmaden daha g¢ox istifade
miiddetine malik olur.

Texnoloq-layihagi layihe vaxti soyuduju — yaglayij1 ma-
yelorin hazirlanmasi ve paylanmasi sistemi ti¢iin layiho tap-
sirig1 hazirlayir. Dozgahlarin imumi planlagdirma sistemine
daxil olmasimda her bir dezgah iiciin SYM ndviiniin ve
serfinin teyin olunmasi vaj ibdir.

Miixtelif avadanhglar ii¢iin soyuduju-yaglayij1 mayelo-
rin istifade normasi [19]-da verilmigdir.

Bozi dozgahlar ii¢lin ayrija slizgej qurgular: nezerds tu-
tululur. Bu qurgularm tutdugu sahe ¢ox zaman dezgahlarin
tutdugu sahaden artigq olur. Miasir ¢oxmovgeli
dozgahlarda SYM-in is prosesinde temizlonmasi iigiin
xiisusi siizgoj qurgulart nazerds tutulmusdur, ona gors ki,
bu dezgahlarda tilli aletlerle yanasi abraziv alstlerinden do
istifade edilir.

Doazgahlarim say1 50-400 oldugu halda SYM hazirlan-
masi vo paylanmasi sahoesi 40+120 m2 gebul edilir. Siiziilmiis
maye qurgulart sexin binasinin zirzemisinds ve yaxud
tinellorde yerlogdirilir. SYM hazirlamaq i¢iin yag
anbarinin sahssi her bir dezgaha 0,1+0,12m?2 sahs diismak
sortile tayin edilir.

SYM hazirlanmasi ve paylanmasi sahoalerinds yaglardan
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istifade edildiyinden, yangin hadisslerinin bas vermoamasi
noqteyi-nozarden sahe sexden xarijde yerlasdirilir. Soboayo
su, onun qizdirilmasi tiglin buxar, hemg¢inin mayenin qaris-
dirilmasi tigiin sixilmig hava verilir.

12.5. Mexaniki-y1gma sexlorinin elektrik eneradsi, su,
sixilmis hava vo buxar tominati altsistemlori
12.5.1. Elektrik tominat: altsistemi

Masinqayirma istehsalat miisssisona 110 kV gerginlikloe
elektrik jorayani verilir. Adston 5000 m? istehsal sahosi
malik olan sexde transformator stansiyalari nazerde tutur.
Transformator stansiyalari bir-birinden 75-100 m araliqda
yerlogdirilmalidir.

Istehsalat miiessiselerinda elektrik enerdsinin serfi iic
tisulla tayin edilir:

a) sexdaki elektrik gebuledijilerinin toyin olunmus jem
giij i vo talebat emsali tizrs;

b) memul vahidine diisen elektrik enerdsinin orta serfi
izre;

j) maksimal yiikloma ndvbasinds orta ylikloma iizra.

[llik elektrik enerdsi serfi {igiinjii iisulla asagidak: diis-
turla hesablanir:

Aktiv elektrik enerdsi ligiin:

Wa=Pem-o- Ty

burada, Pjm —maksimal yiiklonmis novbadoa orta aktiv ylik-
lomo, kvt;

a- illik elektrikden istifadenin emsali (sahe avadanliqla-
rindan asili olaraq goebul edilir);

Tr-avadanligin illik semarali is vaxt1 fondudur.

Reaktiv elektrik enerasi ti¢lin

W, =Q¢m-o- Ty
Burada, Qjm - on ¢ox yiiklonmig névbads orta reraktiv
yiiklomadir.
Maksimal yiiklomsa novbasinds orta aktiv ylikloma Pjm
Pim=Pa-Kj

K-istifade smsalidir.
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On cox yiiklenmis ndvbade orta reaktiv yiik
Qjm=Pem-tg,
Burada, tg,-jereyan gebuledijilerinin uygun qruplari
tiglin jadvel 8.3 [19]-den toyin edilir.
Toqribi hesablamalarda elektrikden istifade emsali o
maksimal hesab1 ylikloms vo maksimal yiikiin istifadesinde
illik saatlarinin sayi iizre toyin edils biler [19].
Aktiv elektrik enerasi ligiin
Wa=P - Ty

Reaktiv elektrik enerdsi ii¢iin
W:=QmTmp

Burada, Pn-maksimal hesabi aktiv yiiklomadir
Pn=P.-K¢

Burada, Pn-jereyan gebuledijilerinin nominal (tayin
olunmus) giij i;

K;-telobat emsalidir.

Maksimal hesab1 reaktiv yiiklomoa

Qm=Pm-1g,

Tm vo Tmp — uygun olaraq aktiv ve reaktiv yliklomada
illik istifade olunan saatlarin say1 (jedvel 8/4 [19]).

J odvel 8.4. [19]-da qiymetler aktiv yiikler tigiin verilib.
Reaktiv yiikloms {i¢lin jadvel qiymatlerini 10% artirmaq la-
zimdir. Isiglanma enerdsinin illik serfi

Wisch'Pnis'Tm

Puis-isiglama elektrik gebul edijilerin taleb olunan jem

giijidir.

12.5.2. Sixilmig hava tominati altsistemi

Sixilmis hava 0,4...0,6 MPa tezyiqinde miixtalif meq-
soadlor Uglin istifade edilir: tertibatlarda hissslerin berkidil-
moasinde; yonqarlarin vo tozun dezgahdan temizlenmasinds;
dezgaht pnevmatik qaldir;j1  mexanizmlorde temin
edilmasinda vo s.

Istehsal obyektinin layihelendirilmesinde sixilmis hava-
nin miqdarini hesablamaq lazim galir. Sixilmis havaya bu
moaqsadle illik tolebat asagidaki diisturla hesablanir:
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Qsto'anb'T]n'noq

Burada, F ,-dezgahlarin semarali illik vaxt fondu;

Iki novbali is redminde F ,=4015 saat qebul edilir.

J geb-mexaniki sexds olan ssas dezgahlarm gobul olun-
mus sayli;

Nn-dozgahlardan istifade emsali; konkret hal iiglin
jodvael 8.4. [19] lizre segilir.

Umumi halda nn=0,7 qebul etmak olar.

No-eyni vaxtda igloyen avadanliqlarin sayini nazers alan
omsal;

g-sixilmis havanin verilon avadanhqlar {i¢iin saatliq ser-
fidir, m3.

Toqribi hesablamalarda sixilmis hava temin eden ava-
danhqlarm (kompressorlar vos.) tutdugu sahs

F=(0,06+0,08)-Fis

Burada, F is — sexin istehsal sahosidir.

Kompressor stansiyasinda olan kompressorlar eyni tipli
goebul edilir. Belo olan halda kompressorlardan birinin isden
¢ixmasi istehsalin dayanmasina menfi tesir etmir. Kompres-
sorlarm isinde titromaler ve ses yarandigindan kompressor
stansiyasini ayrij a yerlosdirmak lazimdir.

12.5.3. Su teminat1 altsistemi

Su mexaniki-yigma sexlorinde istehsal, sanitar, tosorrii-
fat, yangin sleyhino vo basqa maqsadler li¢lin istifado edilir.
Migot moaqsadleri liglin suyun tazyiqi 0,2+0,3 MPa olur.

Soyuduju-yaglayij1 mayelor hazirlamaq li¢iin suyun il-
lik sorfi Qs asagidak: diisturla hesablanir.

Q _ Jsu ‘anb ' I:oKy _m3
. 1000 ’

Burada, qsu.-bir dezgahin bir saatda serf etdiyi su, litr;

J ¢eb-mexaniki sexdoki dezgahlarm gabul olunmus sayz;

Ky-dozgahlarin yliklomoa smsalidir.

Orta hesabla her dezgahda 0,6 litr/saat su serf olunur
[19], yeni qsu=0,6 litr/saat.

Tesorriifat — igmali suyun miqdar1 her adambasina giin-
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do 25 litr, dusxanalarda 50 litr hesabindan teyin edilir.
Onda tesorriifat igmeli suyun illik miqdart Qis, m3-lo
asagidaki diisturla hesablana biler.
Qris.=D-(25R+50Ry) -107;

Burada ®-il erzinda is giinlerinin sayz;

®=253 giin goabul edilir.

R-sexin is¢ilerinin sayi;

R t-sexin osas vo komakgi fohlolerin sayidir.

12.5.4. Buxar teminati altsistemi

Buxar istehsalat maqgsedleri, sexin qizdirilmasi ve
ventilyasiyasi iigiin istifade edilir. Buxardan istifade maqse-
dinden asili olaraq tezyiqi 0,15+0,4MPa-dir. Buxarimn illik
sorfi Qu-asagidaki kimi tayin edilo biler.

Qb=Qq+Qy+Qi

Burada: Qq-sexin qizdirilmasina serf olunan buxarin il-
lik serfi;

Qy-yuyuju mayelorin isidilmesine serf olunan illik
buxar sorfi;

Qi-soyuduju-yaglayi;j1 mayelorin hazirlanmasma llik
buxar serfidir.

Sexin qizdirilmasi ti¢lin lazim olan illik buxar serfi asa-
gidaki diisturla hesablanir

_g-H-V
@ = 1000
Burada, qi-1lm3 binanin qizdirilmasma sorf olan istilik

miqdart;

qi=15-20 kkal/saat;

H-binanin qizdirilmasi mévslimiinds lazim olan saatla-
rin miqdarti;

Orta qiitbde qizdirilma movsiimii;

H=180x24=4320 saat

V-binanin haj mi; m3

i-buxarlanma istiliyidir.

1=25+35 kkal/saat.
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12.5.5. Mikroiqlimin ve mihitin lazimi temizliyinin
tomini

Hava miihitinin mikroiqliminin vo temizliyinin temini
ticlin sex ventilyasiya qurgusu (sorma ventilyasiyasi) ilo toj -
hiz edilir. Abraziv tozu ¢ox olan pardaqlamada, hissalerin
yuyulmasi zamani ayrilan buxar, rengloms prosesinde vo
basqa hallarda yaranan zererli hava ventilyasiya sistemi vo
yerli sorma ponj aralerle sexdon kenarlasdirilir.

Cirklenmis hava atmosferse tullanmazdan svvel, filter-
lorle ve xiisusi qurgularla temizlenir. Havani ventilyasiya
sistemi ilo kenara verendo fikir vermoak lazimdir ki, sexin bi-
nasi kiilek tutan tersfds olmasin.

Mexaniki-yigma istehsalinin sex asirimlar: fanarlarla
stini isiqlandirma, tobii isiglandirma ve havanin temizlen-
masile tomin olunmalidir. Sexin havasinin temizlenmasinde
framuqalardan istifade ederken, onlarin acilib-baglanmasi
ticlin mosafoden idars sistemlerin totbiqi maslehat goriliir.
Iri binalarda bu azlq etdiyinden, temiz hava iimumi bina
ventilyasiya sistemi ilo olde edilir. Kicik binalarda
ventilyasiya qurgular1 ayrija xariji divarla izole edilmis
binada yerloesdirilmalidir. Nezere alinsa ki, ventilyasiya
sistemlorinde giij li elektrik mitherriklerinden istifads edilir,
bu halda ventilyasiya qurgularinin elektrik miiharriklerini
elektrik transformatorlarina yaxin yerlesdirmak lazimdir.
Bu enerad itkilerini azaltmaga imkan yaradair.

Soyuq fesillorde sexin binasini qizdirmaq ii¢lin kalori-
ferlordon istifade etmok lazimdir. Bunlardan slave hom to-
miz vo hem do isti havani binanm biitiin yerlerine beraber
vermak li¢lin ayrija qurgulardan istifads edilir.

Layihagi-texnoloqlarin qoydugu maesolaler esasinda sa-
nitar-texniki hissenin miitexassisleri sexin binasinm ventil-
yasiya sistemini layihoalendirir. Burada sexin plani, onun en
kasikleri, zerorli qazlarin xarakteristikasi gosterilmalidir.

Ventilyasiya kamerasmin imumi sahasi

2Fwn=(0,05...0,075) Fis.
burada, Fis-sexin istehsal sahasidir. Temperaturun sabitliyi
tolob olunan sexlerds (yiiksek doqiqlikli memullar istehsal
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edon mexaniki-yigma sexlerinde) havanin mikroiqliminin
tomin edilmasi ii¢lin kondisioner sistemli qurgulardan
istifads etmok lazimdir.

Yoxlama suallar

1. Temir ve texniki xidmat sistemi mexaniki-yigma sex-
lerinin hansit maseloelerini hall edir?

2. Mexaniki-yigma sexlerinin tomiri vo texniki xidmaet
sistemi hansi sahsleri ve soboleri 6ziinds birlesdirir?

3. Sex tomir bazasinin asas masololeri hansilardir?

4. Temir bazasinda avadanligin teleb olunan fahlslerin
say1 nalori asas tutaraq hesablanir?

5. Temir bazalarindaki dezgahlarmn teqribi say1 nej o to-
yin edilir?

6. Temir bazasinin sahasi nejo toyin edilir?

7. Avtomatlasdirilmis sahelerin ve CIS yaradilmasinda
avadanliglarin vo elektron sistemloerinin tamir maosslaleri ne-
jo hall olunur?

8. Yongarin emali soboasinds hansi isler goriiliir?

9. Yongarin emali hansi texnolod proses lizro aparilir?

10. Yongarin naqledilmasinin hansi iisullart mévjuddur?

11. Yongarin naqledilmasinde hansi qurgulardan istifa-
do edilir?

12. Tweqribi hesablamalarda yonqarin emali sahasi nejo
toyin edilir? Bu sahenin harada yerlogsmasi maslahoat goriilir?

13. Yonqar konveyerloerinin moehsuldarligt nejo toyin
edilir?

14. Soyuduju-yaglayij1 mayelerin (SYM) paylanmasi
hansi tisullarla aparilir?

15. SYM hazirlayan sébenin sahssi nejo toyin edilir?

16. Mexaniki-yigma sexlerinds elektrik enerdsinin sorfi
hansi tisullarla toyin edilir?

17. Texnoloa avadanhqlarin serf etdiyi elektrik enerasi
nej o hesablanir?

18. Sexin isiqlandirilmast ii¢iin elektrik enerasi sorfi
nej o tayin edilir?

19. Mexaniki yigma sexlerinde sixilmis havadan hansi
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maqsadler ii¢iin istifado edilir?

20. Illik sixilmis hava serfinejo hesablanir?

21. Tweqribi hesablamalarda sixilmis hava temin eden
avadanliqlarin sahasi nej o toyin edilir?

22. Mexaniki yigma sexlerinds su ne maqsadle istifads
edilir?

23. SYM hazirlamaq iiglin suya olan illik telebat nejo
toyin edilir?

24. Teserriifat-igmali suya olan illik telebat nejo hesab-
lanir?

25. Buxar mexaniki-yigma sexlerinde na maqsadls isti-
fado edilir?

26. Sexin qizdirilmasi tigiin illik buxar serfi nejo hesab-
lanir?

27. Sexin binasinin mikroiqlimi ve onun havasinin
tomizliyi nej @ temin edilir?
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13. Moamulun keyfiyystine nozaret sistemi

13.1. Mamulun keyfiyyetine nazarstin teyinati ve névleri

Moamulun keyfiyyetine nazarst sistemi tolob olunan de-
qigliyi vaxtinda teyin etmokle mexaniki — yigma
istehsalinda memulun keyfiyyst parametrlorini noazerde
tutur. Bununla slagadar olaraq sistems asagidak: funksiya-
larin yerine yetirilmasi talebleri qoyulur [15]: memulun
(onun konstruksiyasinin, onlara qoyulan texniki taleblerin
vo s.) hazirlanmasi haqqinda informasiyanin saxlanilmasi;
nozarot-0lgmao, sazlanmasmin aparilmasi; askara ¢ixardilmais
zay momulun vaxtinda todrij edilmasi; jizgilore ve texniki
tolobloro  uygun  gelmesini  yoxlamaqla  memulun
keyfiyystine gabul ve emsliyyat nazarsti; memulun keyfiyyos-
tin® noazarstin natij slerino goroe informasiyanin verilmasi.

Mexaniki-yigma istehsalinda zavodun texniki nozaret
sObosi (TNS) vardir. Texniki nezarst sobesi 6ziindo merkozi
6lgmo laboratoriyasini (MOL) birlesdirir. Merkezi 6l¢gme la-
boratoriyasina tabe olan vo istehsalat sexlerinde yerloson
nozarot-yoxlama mantagalerinin  (NYM), sex nozarst
mentagslerinin vo sinaq sobalerinin sxemleri ve planlari
islenilir.

Sexlerde mamulun keyfiyystinin miixtslif nezarst novle-
rinin togkili asagidaki amilloerden asili olur:

- hall olunan masslalerden — gebul, profilaktika, mii-
hafizo;

- obyektlerin qarsiliglt tesirinden - aktiv (diiz ve
dolay1), passiv (her emsliyyatdan vo bir neco amsliyyatdan
sonra), parametrik (kemiyyot, buraxila bilen), funksional;

- konstruktiv hellden — daxili (6ziinenazarst), xarij i;

- vaxtin reallasdirilmasindan — fasilssiz (hazirlama pro-
sesinda), periodik (test).

Hal hazirda emal prosesinde aktiv nezarstin tetbiq
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olunmasima xiisusi fikir verilir. Passiv nazarstden forqli ola-
raq aktiv nazarst zay mohsul alinmasinin garsisini sistemds
korrektoediji qurgunun vaxtinda ise diismesi hesabma alir.
Osas masalolorden biri de nazarst islorinin emaktutumunun
azaldilmasidir. Nozarotde emektutumunun azaldilmasmin
perspektiv vasitosi aktiv nazarst qurgularmin genis tetbiqi-
dir.

Sokil 13.1-de memulun keyfiyyatinin yiliksoldilmasi ligiin
avtomatik (aktiv) nazarst qurgularinin tasnifati verilmisdir.

Olcii jihazlari, o jiimleden nezaret-6l¢ii qurgulari, dii-
zling, dolayi, yaxud, kombins edilmis 6l¢ma iisullarina bo-
lintrler.

Diiziine tisulda 6l¢ii jihazinm uglugu hemise pastahin
emal olunan sethi ile kontaktidadir. Lazimi 6l¢ii alinan kimi
jihaz dezgaha emalin qurtarmasi, yaxud redmlerin dayisdi-
rilmasi haqqinda signal verir.

Dolay1 6lgmo iisulunda jihaz pastahin emal olunan sot-
hi ile kontaktda olmur. Burada emal olunan ssth lazimi 61-
cliye catan kimi proses qurtarir.

Nozarot qurgularinin konstituksiyalarinda elektrokon-
takt verijilerinden basqa, pnevmatik, induktiv, tutum vo
lazer verijilerindon istifado edilir.

Qeyri-axin istehsalinda avtomatik 6lgma sistemleri genis
totbiqini tapib. Burada Gl¢iiye emal vaxti nazarst edilir vo
Ol¢iiniin lazimi miisaids daxilinde alinmasi ii¢iin, xlisusi ne-
zarst qurgusu vasitasilo sistemdo kompensasiya aparilir.
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Momulun keyfiyystine aktiv
nezaret qurgulari

Diiz tisula
osaslanan nozaret

qurgusu

Kombins edilmis
prinsipo asaslanan
nozaret qurgulari

Dolay1 yolla
nozaroto
osaslanan qurgu

Momula nozarst

Texnolod
Aletin veziyyetine avadanlhigin is¢i
nozarot organinin

voziyyetine nozaret

Kontakt qurgular:

Kontaktsiz qurgular

Lingli qurgular

Lingsiz qurgular

Emala yaxud yigmaya

godaer nozaret

Emal vo yigma
prosesinde nazarat

Emaldan yaxud
yigmadan sonraki

nozaret
L il
[ | [ [
Verilmis keyfiyyot . .
parametrine nail olduqda Alt sazlayij1 Adaptiv
sistemlar

texnolod prosesi
saxlayan qurgu

Sokil 13.1. Avtomatik nezaret qurgularinin tosnifat
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13.2. CIS-li mexaniki-y1gma sexlerinde memulun keyfiyysti-
na nazarstin togkili ve strukturu

Nozaret-dlgii  sistemi CIS-in  en vajib  terkib
hisselerinden biridir. CIS ve avtomatlasdirilmis istehsalda
bu sistem asagidaki masalalori hall edir: [21]

- layihoelendirilon obyektin xassolori, onlarin texniki
voziyyeti vo fozada yerlogsmasi, hemg¢inin texnolod miihit ve
istehsal seraiti hagqinda informasiyanin alinmasi ve taqdim
edilmesi,

- parametrlorin faktiki vo verilon qiymsatlorinin miiqa-
yisosi;

- CIS idaresinin miixtelif seviyyelerde qerarlarin qebu-
lu Giglin istehsal modelleri ilo razilagdirilmayan informasiya-
larin verilmeosi;

- nozarst-0l¢li sistemi (NOS) funksiyasmin istifadesi
haqqinda informasiyanin alinmasi ve toqdim edilmasi mose-
lelerini temin etmalidir:

- nozarst obyektlorinin verilmis ¢esidleri haddinde ne-
zarat vasitalerinin avtomatik yenidenqurulmasi imkanmni;

- nazarst-0l¢ii sisteminin dinamik xarakteristikalarinin
nozarot obyektlarinin dinamik xasselerine uygunlugunu;

- nozardtin tam olmasi ve dogrulugunu;

- nozardt vasitolesinin etibarligini.

Texniki nazarst obyektine mamul, onu yaradan proses-
lor, istifads, noaqletmo, saxlama, texniki xidmet vo temir,
hemg¢in uygun texniki senadler aiddir.

CIS-de istifads edilen iki anlayis mévjuddur:

- texniki voziyysto nozarat;

- texniki diagnozlasdirma (qiisurlarin agkar edilmasi)

Texniki nazarat boliiniir:

- istehsal nozaretine;

- istismar noazarstino.

Istehsal nezareti memulun keyfiyyetine nezaretden iba-
retdir. Oz novbesinde memulun keyfiyyetine nezaret
boliintir:
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- komokei hazirliq istehsalin memuluna nazarsts;

- osas istehsalin momuluna nezaroto;

- giris nozarsting;

- amoliyyat nozaroting;

- gobul-tahvil smagina;

- periodik smaga.

Texnolod proseslere nezarst 6z novbasinds boliiniir:

- 9sas texnolod proseslere nazarots;

- texnolod prosesin hazirligina nazarsts;

- texnolod miihite nezaroto;

- fasilosiz nozaroto;

- periodik nazarsts;

- geydiyyata.

[stismar nezareti ayrilir:

- istismar ve tomir senadlorine nozarsto;

- texniki veziyyete noezarsto vo qiisurlarin askar
olunmasi lizro diagnozlasdirmaya.

Avtomatlasdirilmis idare sistemi vasitesine nozarot
(A1S) ibaretdir

- parametrik noazarstden;

- funksional testlogsdirmoadoen.

Nozaret — 6lgmo sisteminin (NOS) yaradilmasinda layi-
hagiyo lazimdir:

- nezaret-6l¢ma sistemine (NOS) daxil olajaq esas prin-
sipleri toyin etmak (morkezi nozarst, onun avtomatlasdirma
dergjesi vo emalla birlogsmasi, statistik tisullarin istifadssi,
nazaratin biitovliyi ve s.).

- lgiilon memulun xarakteristikasi, CIS elementlerinin
isi, avadanlhigin isgérmo qabiliyyati, tortibatlarin, alstlerin
miioyyenlasdirilmasi vo optimallagdirilmasi;

- informasiya siyahisini tayin etmoak ve onun noazarst 61-
¢ii sisteminda (NOS) formasi ve tesviri, hemginin nazarst 61-
¢ii sistemindan ¢ixib CIS idara sistemina daxil olmasi;

- toleb olunan deqiqliyi ve CIS fealiyyetinin etibarligini
toyin edon Ol¢ii vasitolorini segmak;
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- avadanligin, tertibatlarin ve alstlerin etibarligini, ham-
¢inin noazarstin fasilaliyi vo isgdérme qabiliyyatini toyin et-
moK;

- CIS idaressinin iimumi sisteminde nezarst-6lgms siste-
minin (NOS) funksional elagelerinin teyin etmak.

Nozarot-6lgmo sisteminin ve g¢evik istehsal sisteminin
(CIS) tipik strukturu ii¢ seviyyeni dziinde birlesdirir: yuxari
soviyye avtomatik gozjlkler toplusunun iimumi nazarstini,
onlarm qarsiliqli herakst koordinasiyasini, yenidenqurmani
ve temiri, CIS idare pultuna informasiyanin verilmesini vo
asagidaki meselolerin hallini temin edir:

- asagl saviyyaden (gozjliklerden) daxil olan informasi-
yanin alimmasi, emali ve yayilmasimni;

- hojmin nazarsti vo memulun keyfiyyoti vo material-
texniki tominatini (materialin, alstin vo s.);

- gbzjiikls yerina yetiron emoaliyyatlarin ijrasinin toplu-
suna noazaroti;

- asagida dayanan seviyyenin fealiyystine 6ziine nazare-
tin vo nazaratin toskilini.

Orta saviyye ayrij a avtomatik gozj liklers nazarati temin
edir ve yoxlanilan obyektlorin foza yerlosmalori vo
gozjiiklorin teskilediji hisseleri haqqinda iimumilesmis
informasiyan1 yuxari saviyyaye toqdim edir.

Burada asagidaki maselaler hall edilir:

- obyektin nezarst olunan parametrlori, gozjiiklerin fo-
aliyyet parametrlori vo onun elementleri, texniki miihitin
parametrloari haqqinda informasiyanin alinmasi ve emaly;

- informasiyanin yuxar1 seviyyayo verilmasi;

- gbzjiiyo daxil olan elementar avtomatik sistemlarde
emal obyektinin hazirlanmasinin keyfiyyetine nozarat;

- amsliyyatin ijrasina nazarat;

- asag1 soviyyenin fealiyystine §zlinenazarst vo nezaraet.

Asag soviyyo emal obyektlorine, texniki veziyyete vo
elementar avtomatik sistemin (RPI dezgahm, yiikleme isle-
rin vo s.) togkilediji hisselerinin fozada yerlagmasi voziyyseti-
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no noazarsti tamin edir. Bu soviyyade asagidaki massloler hall
olunur:

- nozarst parametrlori vo emal obyekti funksiyasi vo ele-
mentar sistemin togkilediji hisseleri haqqinda informasiya-
nin alinmasi, emali ve informasiyanin orta soviyyaye oOtiiriil-
masi;

- kegidlerin ijrasina nazarat;

- elementar sistemin toskiledij i fealiyystine nazarst;

- alet vo avadanlhqlar hagqinda moalumatlandirma tii¢iin
informasiyanin texniki xidmat sistemino taqdim edilmasi.

Yuxar1 seviyyenin noezarst obyekti tipik gozjiiklerin
(emal, naqlediji, anbar sistemi, nazarst-Ol¢ii, sinaq) toplu-
sundan ve operatorun isci yerinden, nezarst vasitesi iso -
EHM xstti bazasinda idareediji hesablama kompleksinden
ibaratdir.

Elementar sistemlor toplusundan ibarat olan gozjiik ob-
yektin orta neazarst seviyyesine xidmaet edir, nozarat vasitosi
iso — EHM xott bazasinda idarsediji hesablama kompleksi-
dir.

Nozarst obyektinin asagl seviyyesinin elementar sistemi-
nin togkilediji hissaleri: idarsediji orqan, 6tiiriij i bend, ijra
organi, emal obyekti, nezarst vasitoloridir (masalon miixtalif
verij ilor).

Nozarat 6lcii sistemi bes reamdo foaliyyet gdsters biler:

- buraxilis;

- ig¢i (nominal);

- sazlama (yeniden sazlama);

- planli dayanma;

- goza voziyyeti.

CIS-in biitiin elementleri ve sistemlori yoxlanildiqgdan
sonra redamin buraxilis1 baglayir. Burada onlarin texniki vo-
ziyyotinin diaqnostikas1 aparilir, biitiin sistemin ilkin
voziyyet almasi {iglin ¢ixis komandast verilir, bu
komandanin ijrast yoxlanilir, alstlorin ve postahlarin
kodlarmmin olmasi ve kodlar yoxlanilir. Bu reamds biitiin
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nozarot soviyyoleri islok veziyystds olurlar.

Nozarot-6l¢gmo sistemi is¢i reamindo memulun hazirla-
ma keyfiyystine nazarst, memullari aximlari, aletler, enera,
informasiyalar, komekgi sistemin foaliyyeti tomin edilir, CIS
elementlorinin ve sisteminin texniki seviyyssi periodik yox-
lanilir.

Sazlama reaminds idarsediji informasiya EHM-in
yuxar1 saviyyoesine daxil olur, bu halda nezaret sistemleri
lizro orta vo asagl soviyyolords gorar qobul edilir.

Planli dayanma reaminds, sistem dayanana kimi
buraxilan moemullar, sistem ise diisdiikden sonra nozoro
alinir.

Qoza reami nazarst-6lgmo sisteminin istenilen saviyyo-
sinde ortaliga ¢ixa biler.

13.3. Nozaret sdbelerinin ve nezarst-yoxlama
montoqalerinin layihelendirilmesi

Mexaniki ve yigma sexlerindo zavod texniki nozaret $0-
bosinin ayrilmaz hissesi olan nozarst sahsleri yerlosdirilir.
Burada mesmulun keyfiyystine nezarstin biitiin funksiyalar1
nazors alinir.

Nozarat sobolerinin birinji layihslendirme marhslesinds
struktur modellori tertib olunur. Struktur modellori
sistemin bdélmoleri arasindaki qarsiliqli slageni oks etdirir vo
bunlarin ssasinda sexde nozarst emaliyyatlarmnin hojmi
toyin edilir.

CIS nozaret-6lgme masinlar1 hem el ile idare ve hem de
avtomatik redmdao isloye bilerler. Olgiilere nezaret ndqte ya-
xud fasilesiz nezarst iisulu ile yerins yetirilir.

Ol ils idare sisteminds nazarst ii¢iin sathlerin qarsiliqh
voziyyati vo formasi bir obyekt kimi gotiriilir. Kigik
gabaritli, ki¢ik destalerlo emala buraxilan memullar bu
iisulla nezarsto ugrayirlar.

Noqte sistemindo avtomatik nezarstin trayektoriyasi,
hissenin avtomatik 0Gl¢iilmasi miirekkeb konfiqurasiyasi
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olan memullar ii¢clin nezoerde tutulur. Burada orta destali
hisselor nozarste ugradilir. Fasilesiz avtomatik nozarst
sistemi miirokkeb foza sothlorinin Olciilerinin avtomatik
toyin etmasina qulluq edir.

Olgme masmlarmm konstruksiyas: asagidaki telebleri
yerino yetirmolidir: memula serbast yaxinlasa bilmali, here-
katlorin yiiksok salistliyini, lazimi statik ve dinamik sertliyi,
minimal kiitloye malik olmag. Burada dord nov
konstruksiya miimkiindiir: konsol, portal, horizontal
spindelli vo stitunlarda yerlogon.

Konsol konstruksiya ¢ox da boylik olmayan masinlar
iiglin tipik xarakter dasiyir, onlara nezarst yiiksek deqiqlik
tomin etmir. Belo konstruksiyanin {istiinliiyii az kiitleye ma-
lik olmasindan, ¢evik olmasindan, mamula tez yaxinlasa
bilmssinden ve ujuz olmamasmdan ibarstdir.

Olgmoe masinin portal konstruksiyasi orta qabaritli kigik
miisaideli memullarin 0Olgiilmasi {igiin slverislidir. Belo
konstruksiyanin ¢atismayan johstine mahdud nazarat islori-
nin goriillmasinden ve onun &lgiilerinin mehdud qabarite
malik olmasindan ibaretdir.

Siitunlarda olan konstruksiya bdyilik 6lgme zonasinda
noazardt islerinin aparilmasina imkan verir. Onun istiinliyii
sort konstruksiyaya malik olmasindan, konstruksiyanin yig-
jam olmasindan, yoxlanilan hisselere serbest yaxinlagma-
dan, masinin qabirit zonasindan kenarda nozaret islorinin
aparilmasindan, ¢cox da boylik olmayan doyerinden ibarat-
dir.

Ufqi spindelli konstruksiya hissenin cetin yerlerinde
olan sethlerin 6l¢lilmasinden ibarstdir. Onun istiinlilyli me-
mulun yan terafinde yerlogon yuvalara neazarst etmoak ii¢iin
asan yaximlagsmadan, avtomatik xatto vo naqliyyat sistemino
asan qosulmasindan, ujuz olmasindan ibaretdir. Catisma-
yan johoatine memulun yuxari terafine ¢atin yaxinlagmasini
aid etmak olar.

Mikroskoplar ve elektron jihazlar1 daha deqiq sethlere

261



nozarst etmok li¢lin nazerdos tutulur.

Ogor momula nazarsti semarali tam avtomatik aparmaq
miimkiindiirse, onda neazarsti EHM-in komayils insanin
istirak1 olmadan aparmagq lazim galir.

Hal-hazirda lazer verijjilerinin layihalendirilmasile
Olgliye nozaret iizro genis islor goriiliir. Lazer verijilerloe
nainki memulun 6l¢iisiine, hetta sethin ksle-kotiirliyline ve
berkliyine nezarst miimkiindiir.

CIS sisteminde nezaret-dlgme jihazlarmm avtomatik
xotlore qosulmasi noazarstin semaraliyini artirir vo zay mah-
sullarinin alimmasi ehtimalin1 tamamile azaldir. Avtomatik
reamde 6l¢gms vaxti qisalir, nozarstin etibarligi artir.

Sex nazarst sobasinde memulun keyfiyystino nazarst xa-
riji baxigla aparilir. Xariji baxig memulda xariji qiisurlarin
olmasini: c¢ati, teboaqo soklinde qopmani, tilisksleri,
ozilmaleri, ji1zilmalar1 vo s. qiisurlar1 askara c¢ixarir. Bu qii-
surlarim askar olunmasinda lupadan, mikroskopdan vo
basqa boyiidiijii vasitoelorden istifads edilir.

Biitlin hallarda nazarst emaliyyatlar1 iigiin texnolod xe-
ritalor islenilir. Texnolod xseritelorde 6lgme tsullari, 6lci
alstleri ve vasitaleri vo nazarst vaxti gostarilir.

Mexaniki-yigma sexlorinde nozarst 6lgmo maentaqgsleri
(NOM) nezerde tutulur. NOM asagidaki nezaret isleri
aparilir: periodik ve ndvbaeli yoxlama, yeyilmis ve yararsiz
O0lgmoe ogyalarmi1 yoxlama islerinden uzaqlasdirilma vo
onlarin tadrij olunmasi, 6lgms islerinds tolimat kegmo, alst
tominati sisteminin yoxlanilmasi, zay mahsulun alinmasnin
aydinlasdirilmasi vo nezarst alstlerinin, jihazlarnin,
tortibatlarin ve avtomatlarin sazlanmasi.

Nozarst yoxlama mantagesinin sahasi mexaniki sexdo
olan her bir dezgaha 0,1+0,2m?2 sahs ayrilmagqla toyin edilir.
Bu sahe 25m2-den az olmamalidir. Mexaniki sexlorin
nezarst  moantoqgelerinde  kalibrlerin  temiri  nezerde
tutulduqda, onda her bir dezgaha 0,18+0,3m?2 sahe ayirmaq-
la tomir mentoqgoesinin imumi sahasi toyin edilir. Burada
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isloyen nozarotgilorin say1r sexin biitiin noezarstgilerinin
saymin 8+12%-ni togkil edir.

13.4. Smaq s6bssinin layihslendirilmaesi

Yigilmis memullar ¢ox hallarda sinaqdan kegmalidirler.

Moemulun mexanizmlerinin ayri-ayr1 parametrlori, dina-
mik xarakteristikalar1 sinaqdan kegirilir. Bu sinaqlar smaq
stendlerile sinaq sobeasinds aparilir.

Sinaq soboleri adsten sexlorin ayrija sahslerinde yerlos-
dirilir. Sinaq sobslerinds avadanligin terkibi ve say1 sinagin
texnolod prosesinden ve istehsal proqramindan asili olaraq
qoebul edilir.

Stendlerde bir tersfli sinaq aparildigda onlarin sayr N
asagidaki diisturla hesablanir,

_ Qt, +t, +t))
: F,-60

Burada: Qi-sinaga ugrayan memullarmn illik buraxilisi,
od;

ts — smaq vaxti, daq;

tq -memulun stends yerlagdirilmasi vaxti, daq;

ty — smaqdan sonra memulun stendden gotiiriilmasi
vaxti, daq;

F o-stendlerin illik semerali i vaxti fondudur, saat.

Iki terofli stendlerds

Nét — Qi ts
F -60

Tokrar smaqlar1 nozers almaqla imumi stendlerin say1
onlarin hesabatla toyin edilmis saymni 1,1-1,2-ye vurmagqla
toyin edilir.

Boyiik sayda simaq stendleri taleb olunduqda planlas-
dirmada sobonin uzunlugunun boyik alimmamasi {giin
stendleri iki sira yerlosdirmak moaqgsadouygundur. Stendlarin
her iki tersfinden divarboyu kegidler nazerde tutumaq la-
zimdir. Siaq sobesi adoton sexin son asiriminda
yerlosdirilir.
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Avadanhglarin planlasdirilmasindan sonra simnaq s6bo-
sinin daqiq uzunlugu ve eni tayin edilir. Sokil 13.2-do sinaq
sObasinin plani gosterilmisdir.
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Sokil 13.2. Sinaq sobesinin yerlosmo plani
1-asma konveyeri, 2-transformator altstansiyasi; 3-yag an-
bari; 4-yanajaq sisterni; 5-qobul lyuki, 6-paylayij1 nozarot
qurgusu, 7-demir yolu, §-veriji klapan, 9-dayisilon hissolor
anbari, 10-¢ilingor-yigma alotlori anbari, 11-s6bo roisinin
kabineti; 12-elektrotali; 13-stend; 14-tarazlama stendi, 15-
donme stolu, 16-¢ilingor verstaklari; [7-yuma masmni, 18-
arabajiq; 19-renglomo konveyeri; 20-ronglomo kamerasi,; 21-
qurutma kamerasi, 22-yigma asiruni, 23-tutuj u elektrotali;
24-paylayy 1 qurgu.

~

Son zamanlarda sinaq sobolerinde harekst eden stendler
yerlagdirilir. Belo stendlor dairovi firlanan platformada qu-
rasdirtlir ve halgoavi kollektorla toj hiz olunurlar.

Sinaq aparmagq tgiin fehlalerin say1 sinaq vaxtindan, si-
naq proqramindan, hemginin istifade olunan avtomatik si-
naq vasitolorindon asilidir.

Masinin tipinden ve konstruksiyasindan asili olaraq si-
naq yigma sexinin smaq s0bosinda, yaxud, bu maqgsad ii¢iin
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ayrilmis sinaq stansiyasi binasinda aparila biler.

Sinaq stansiyalar1 vo sobsleri etibarli ventilyasiya siste-
mine malik olmalidir. Binanin havasinin soyudulmasi, yan-
mis qazlarin ve yanajaq buxarlarinin sébaden ¢ixarilmasi ve
s. tomin edilmalidir. Ventilyasiya sisteminin layiholondiril-
mosinde binadaki qazlarm buraxila bilen konsentrasiyasi
nozors alinmalidir.

Yoxlama suallar

1. Mamulun keyfiyyotine nazarst sisteminin funksiyala-
r1 hansilardir?

2. Memulun keyfiyystine nezarstin togkili hansi
amillerden asilidir?

3. Mamulun keyfiyyetine nazarst — 6lgmoa qurgulari ve
vasitoleri hansilardir?

4. Moamulun keyfiyyotinoe nazarast tisullar1 hansilardir?

5. CIS keyfiyyeto nezaret sisteminin dzellikleri naden
ibaratdir?

6. CIS keyfiyyeto nozaret iisullar1 ve avtomatlasdiriimis
nazarat ndvleri ve vasitaleri hansilardir?

7. CIS nozaret-6lgme strukturu ve seviyyeleri naden
ibaratdir?

8. Olgmo masmlarinin hansi konstruktiv novleri vardir?

9. Nozarst-yoxlama mantaqesinin noazaratgilorin say1
nej o tayin edilir?

10. Sinaq stendlerinin say1 nej o toyin edilir?
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14. Iscilerin emek miihafizesi sistemi

14.1. Omak miihafizesi sisteminin toyinati ve strukturu

Iscilerin emok miihafizesi sistemi sex is¢ilerinin tohliike-
siz isini tomin etmoak vo istehsal soraiti vo madeniyyetinin
imumi soviyyesinin  yliksoldilmasi lizro tdvsiyelerin
islenilmasi iigiin nazards tutulub.

Umumi formada sex is¢ilerinin emek miihafizesi struk-
turu sokil 14.1-ds gosterilmisdir.

Iscilerin tehliikesiz isini temin eden altsistem tohliikesiz
istismar1, avadanhgin xidmsti profilaktikast ve yangmimn
aradan qaldirmaq, hemg¢inin onun natijslerinin mahdudlas-
dirlmasi tiglin boylik shemiyyst kesb edir. Avtomatlasdiril-
mis istehsalda qeyd olunan altsistemin rolu daha da artir,
ona gore ki, EHM-lo istehsalatda isloyen avtomatlasdiriimis
vasitalerin ¢ox olmasi isciler liclin alave tehliikksler yaradir.

Mexaniki qurgulardan istifade olunmasinda is¢ilerin
mithafizesi daha boyiik shemiyyst dasiyir. Avtomatik sahe-
lorirn planlasdirilmasinda ssas vo komokc¢i avadanhqlar
iiciin miidafio ¢operlerinin  nozorde tutulmas: osas
mosslolerden biridir.

Asma naqliyyatmin isinds kecidlerdo, gedislords ve is
yerlerindoe tehliikesiz is soraiti yaratmagq tg¢iin bu yerlorde
torlar yaxud basqa qoruyuju ssyalar nezerds tutulmalidir.
Bels olmadiqda asma naqliyyatindan diisen esyalar isciler
iiclin miiayyen tohliike yarada biler.

Senaye robotlarinin proqramlasdiriimasinda ve onun
manimsonilmasinds tohliikesizlik ndqteyi-nazerindon
onlarm siireti 0,3m/san-den artiq olmamalidir.
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Iscilorin amok
mithafizesi sistemi

Isgilerin tohliikesizliyini Sanitar is seraitini Iscilore xidmat
tomin eden altsistem temin eden alt- edon altsistem
sistem
Yangn tohliikosi — Qida xidmati
| | Binanin temizleyino
nozarot Yerli
Tohliikesiz istismar
vo avadanliga xidmet || Hava miihiitiine
nozarot — Sexin
Mexaniki
| qurulardan — Sesden miidafie
istifade | Tibbixidmat
. — Isiqlanmaya nozarst Giindolik
|| ongardan vo yerl
SYM miidafie L] istehsal
estetikasinin tomini
| | Elektrik Sexin
tohliikesizliyi L_| Titlemeden miidafio
Moiset xtdmeti
Yerli
Sexin

Sokil 14.1. Is¢ilorin emok miihafizesi strukturu sxemi

Manipulyatorlarin biitliin tutgaj sistemleri elektro- vo
hidroenerd menbslori kosildikde memulun a¢ilib diismemesi
iiciin geyd edilon qurgular blakirovka olunmalidirlar.

Avtomatlasdirilmis sahenin miihafize is¢i zonasinda
miixtalif kontakt qurgularindan, ultra ses, induksion, isiq-
sac1j1ve basqa verijilorden istifade edilmaklo aparilir.
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Bundan slave tehliikesizliyi yiikseltmak {i¢lin haroket
edon dayaqlardan istifade edilir. Bununla qoza hallarinda
qurgularm avtomatik hereketinin garsist alinir.

Iscileri elektrik jereyaninin tesirinden qorumaq osas
masalalerden biridir. Elektrik jorsyanindan iscileri qorumagla
berabar, onlar1 elektrik qovsiinden, elektromaqnit sahesinden
vo statik elektrik yiiklorinden miihafize do esas teleblerden
sayilir.

Yangm tohliikesizliyini yangin profilaktikasi ve aktiv yan-
g miidafissi ilo qarsisini almaq olar.

Bu moqgsedle yangin profilaktikast iiglin  kompleks
tovsiyyoler islenilir. Burada yangmin bagverms sobableri,
onlarin aradan qaldiridmasi ve yaxud onun tesirinin
azaldilmasi masalaleri 6z oksini tapir. Yanginla aktiv mithafize
onunla miibarizenin miiveffoqiyyetle aparimasina serait
yaradilir.

Mexaniki-yigma sexlorinin layihslendirilmasinde yangimnla
aktiv miibarizo aparmagq li¢lin yangin su kamaeri, avtomatik vo
ol ile idars olunan stasionar yangn qurgulari, yanginsondii-
ronler, yangm oleyhine ¢oparler, qum figiin yesiklor nazerdo
tutulmahdir.

Omoyin sanitar tominati altsistemi hava miihitinin tomiz-
lik normasi, isiqlanmasi, binanin temizliyi, titromadan, sesden
qorunma, hamginin istehsal estetikasi tiglin tovsiyyaler isloyib

hazirlayir.
Sexin tobii vo siini isiqlanmasinin normada olmasi sexdo
hazirlanan  hisselerin ~ doaqiqliyini  ylkseldir,  smsak

mohsuldarhigini artirir ve badbaxt hadiselerin bas vermasini
xeyli azaldir.

Sex binasmin temizliyi istehsalin madeniyyetini yiiksaldir
vo miixtalif xestaliklorin amale gelmasinin qarsisini alir.

Ses insan orqanizmin® manfi tesir etmaklo borabar onun
mohsuldarhigini azaldir. Sesden operatorun tez yorulmasi nati-
josinde is prosesinde qiisurlarin amolo goelmasine vo istehsal
zadelerinin yaranmasina ssbeb olur.
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Istehsalat estetikasi insana psixolod tesir edir, onun moh-
suldarhgmi artirir. Ona goro do istehsalat estetikasi ligiin tov-
siyyelerin iglonilmasine mexaniki-yigma sexinin layihslondiril-
mesinda xiisusi fikir vermak lazimdir.

Iscilere xidmat altsistemi is vaxt1 onlarm normal gidalan-
masini va tibbi xidmat mesalelerini ohate edir.

Xidmst nodviine ve maiset obyektinin yerlogsmasine goro
moiget xidmati li¢ qrupa boliiniir:

- 50-90 m radiusda sanitar qovsaqlari, papiros ¢akmak
iiglin yerlar vo maye gabulu qurgulari;

- 200+400 m radiusda sex, sexlerarasi kompleks gardirob-
lar, ol-liz yuyanlar vo dus otaqlars;

- 500+800 m radiusda imumzavod paltaryuma, paltar to-
miri vo bagqa obyektlor.

14.2. Omok miihafizesi igiin osas vasitoler

Avtomatlagdirilmis komplekslorin istismarda tohliikesizli-
yina onlarim rasional planlasdirilmasinin teminati yolu ile, toh-
likesizlik texnikasina vo avadanliqlarin qoezasiz isinds, hemgi-
nin xidmat isgilerinin tehliikkesizliyinin temininde xiisusi
qurgulardan istifade edilmssile nail olunur. Sahslerde
avadanligin planlagdirilmasinda sahenin heystine daxil olan
avadanlqglarin vo mexanizmlerin qoza agilmalar1 zamani vo
onlarin idars orqanlarma avadanliga xidmat is¢ilerinin serbaost
alverisli vo tohliikssiz yaxinlagmasi tomin edilmalidir.

Avtomatlagdirilmis sahslerin planlasdirilmasinda normal
isiglanma seraiti nazerde tutulmalidir. Avtomatik tehliikesizlik
orqanlar1 is¢ilerin, robotlarin ve basqa mexanizmlerin isci
zonasinda olduqda onlarn isini avtomatik dayandirir ve xo-
bardarliq tiglin lazimi signallar verilir. Burada hemg¢inin avto-
matik blokirovka sistemlerinden ds istifade edilir.

Tohliike zamani verilmis signalin dayandirilmasini opera-
tor yerins yetirir. Avtomatik sahslerin idare pultlar1 idars zo-
nasindan kenarda yerlosmslidir, neqliyyat esyalarmin isino
yaxs1 va alverigli surotds baxis kecirmak teminati olmalidir. Bu
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avtomatlasdirilmis sahade yarana bilsjek tehliikenin aradan
qaldirilmasi iiglin boyiik shemiyyst kasb edir. Qoaza blokirov-
ka diiymaleri avtomatik sahade operatorun is¢i zonasinda bir-
birinden 4m masafadoe yerlogsmalidir.

Sahenin planlagdirilmasinda operatorun haroket etdiyi
yollarla naqliyyat vasitelerinin kesismasi olmamalidir.

Yangmlarin askara ¢ixardilmasinda avtomatik vasitslerin
totbiq edilmasi yangm tohliikssizliyinin tomin edilmesinds osas
sortlorden biridir. Bu ndqteyi-nezerden tiistii xabarverij ilori
nazerds tutulmalidir. Bir tiistii xebarveriji 60-70m?2 sahs iiglin
istifade edilir. Yangin zamani evakuasiya cixislart ortada
yerlegdirilmalidir.  Evakuasiya yollarimm eni  lm-daen,
evakuasiya qapilarmin eni ise 0,8 m-den az olmamalidir.

Sexde hava miihitinin temizliyine nail olmaq ii¢lin ¢oxlu
toz emalo golen pardaq, jilalama, itilomo dezgahlarinda sexin
asas ventilyasiya sabokasi ilo birlagen sovuruju fordi ventilyasi-
ya qurgulari nozerds tutmaq lazim golir.

Moisat binalar1 sexin binasma bitisik, onun kenar terafin-
doa bir nece martebaden ibarst olaraq yerloesdirilir. Maiget bina-
sinin asagr martobslerinde komakei sdbsler, sanitar qovsaqla-
r1;, daha hiindiir mertebslerde qarderoblar, dusxanalar veo
idare otaqlar1 yerlosdirilir.

Papiros ¢okmak iiclin otaqlar on uzaq isci yerinden 100m
masafoden ¢ox olmamahdir. Bu otaqlar stollarla, stullarla, kiil-
gabilarla maiget binasinin interyerina uygun temin olunmalidir.

Yoxlama suallar

1. ©mak miihafizesi sisteminin toyinati naden ibarstdir?

2. Omak miihafizesi sisteminin strukturunu soyloyin.

3. CIS ve avtomatlasdirilmis sahelerde smak miihafizesi
strukturunun 6zellikleri naden ibarstdir?

4. Sanitar is seraitinin tomini altsistemi hansi masalaleri
hell edir?

5. Xidmesat isgilerinin tehliikssizliyini temin eden hansi va-
sitalori bilirsiniz?

6. Iscilere xidmat altsistemi heyetine hans1 xidmet novleri
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daxildir?
15. Istehsalin renovasiyasinda idare ve hazirhq isleri

15.1. Istehsalin idare olunmasi sistemi, teyinati, prinsip
vo metodikasi

Istehsalm idaresi ve hazirhgr sisteminin esas meselosi is-
tehsal prosesinin voziyysti keyfiyyotine fasilosiz nezaratden,
istehsalin planlasdirilmis gedisindoe sapmalarin emalo galmo-
sinde ona tesirden, hemg¢inin, texnolod ve plan
sonadlerinden, texnolod tojhizatin hazirhigindan, miixtelif
materiallarla, yarimfabrikatlarla, komplektlasdirij i
momullarla, istehsal prosesinin hazirhqr tzre teskilati
tadbirlerin goriilmesinden ibarstdir.

Istehsalin idare olunmasi iizre meseleleri sexin idare sis-
temi hall edir. Sexin idars sistemi istehsalin idars sistemi tor-
kibina daxil olur ve 6zli do kompleks informasiya idaro sis-
temi tosovvirii yaradir. Bu maseloler planlasdirma, hesaba
alma va dispetger islorinin halline yonslmisdir.

Istehsalin hazirlig meseleleri istehsalin hazirligmin tex-
niki sistemi ilo hall olunur ve istehsalin texnolod ve teskilati-
material hazirligi sistemlarine boliiniir.

Istehsalm idare sisteminin qurulmasini asagidaki esas is-
tigamatlers yonoaltmak lazimdir: imkan daxilinds avtomatik
hallin biitiin maselelerini EHM komayile aparmaga; istehsa-
lin goza hali liglin idare dispetger morkozi yaratmaga; isteh-
salin idaresinin avtomatlagdirilmis sisteminin®; bir qayda
olaraq, sexin biitiin istehsal proseslorini temin eden, iki
paralel isloyon merkezi EHM (biri-isdadir, basqasi-ehtiyat-
dadir) yaratmaga; biitiin messloelorin EHM kdmsayile riyazi
hallinin temin olunmasina (alqoritm teminati, alqoritmlarin
yazilmasi vo onlarin ayri-ayri funksional halli, alqoritmlerin
foaliyyeti); imkan daxilinde proqram noezaratgilerini ve
mikro EHM-lori istehsal avadanhqlarina qosulmasina.

Istehsalin idare olunmasi sistemini layihelendirerken
onun yaradilmasinin ssas ii¢ prinsipine fikir vermek lazim-
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dir:

- hor idaro altsistemi 0z zonasi daxilinds obyektlorin
idaresine nazaret edir vo onu hoayata kegirir;

- her idars olunan altsistem onun tabeliyindo olan asagi
soviyyadaki sistema sorbast baxir vo onun iglerine qarigsmir;

- hor idareediji altsistem 6z isinin natijoleri haqqinda
informasiyan1 birlesdirir ve onu daha yiiksek seviyyadoki
sistemse Otiirtir.

Istehsalin avtomatlasdirilmis gox seviyyeli sistemi, qis-
mon avtomatlasdirilmis inzibati idareni ohato edir vo ¢evik
inteqrallagsma sistemi adlanir. Lazim olan hallarda asag: sis-
temin isini tomin edir.

Isci layihenin islenilmesinin birinji merhselesinde avto-
matlasdirilmis idare struktur sistemi her idare seviyyesinde
yerind yetirilon funksiyanin serhadlers ayrilmasina yonalir.
Funksional strukturunun islenilmasi informasiya axinlari
sxeminin tortibini basa ¢atdirir.

Mexaniki-yigma istehsalinda informasiya axinlarindan
basqa material vo enerd axinlart mdévjuddur. Bunlar uygun
olaraq naqliyyat ve enerd rabitalerini togkil edir.

Istehsal sistemi modellerinin tertibi ii¢iin yuxarida gos-
torilon olagelerden basqa, istehsal sisteminin her bir
material obyektine informasiyanin material vo enerdnin
daxil olmasi aninda miiveqqati slagaleri bilmak lazimdir.
Miivaqqaeti slagoler istehsal sistemi avadanhigina informasi-
ya, materiallarin ve enerdnin daxil olmasi qaydasi ardij illig1
iizre yaradilir, ardijilliq qaydasi paralel, ardyjid yaxud mii-
ayyen siiriisma ilo ola biler.

15.2. Cevik avtomatlagdirilmig texniki sistemin
(CATS) idars strukturu
Istehsalin idare olunmasmin esas moselelerinden biri
CATS voziyystino fasilesiz nozarstden ve istehsalin faktiki
gedisine uygun yeni istehsal proqrami hazirlamaqdan iba-
rotdir [21].
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CATS idaresinin texniki altsisteim masolesi texnoloa
informasiyanin idaresine sdykenir. Bundan basqa, CATS
idaresinin togkilati altsistemi mosolosi ise biitlin sistem
daxilinds istehsal prosesi eyni vaxtda hazirlanan hissalerin
idareetmasinin reallagdirilmasindan ibarstdir.

Texniki idaro altsisteminin funksiyast:

1. Emali aparan avadanligin intiqalinin reqemli proq-
ramla idaresi;

2. Texnolod sisteminin ayri-ayri hallarda dezgahlarin
avtomatik sazlama ve tokrar sazlama sistemi (ASS)

3. Avtomatik idare sistemi (AIS) dezgahlarinda ema-
lin adaptiv idarasi;

4. Kosmoreamleri, t, S, V;

5. Kesmenin qlivve parametrlori V; M; P;

6. Kosmanin istilik parametrlori: TO.

Toleb olunan formalasmani temin eden CATS sistemi
elementlarinin texniki diagnostlagsmasi;

1. Dozgahin ise hazirligimma nozarst;

2. Operativ tsiklik diagnostikasi;

3. Operativ qovsaq diagnostikasi;

4. Xiisusi diagnostika iisulu;

5. Emalin natij asi lizre diaqnostika.

Idarenin teskilat: funksiyasmnin altsistemi asagidakilar-
dir: hisselerin vo pastahlarin veziyyetinin hesaba alinmasi ve
onlara noazarsti, pestah, hazir hisseler, alet, tertibatlar,
material axmin idaresi; alinan veziyyot iizro emal
marsrutunun optimallagdirilmasi; idarsediji proqramlarin
toplanmasi ve redakte olunmasi; CATS daxilinde texnolod
proseslorin gedisinin hesaba alinmasi ve nozarati.

Hal-hazirda istehsalin idarssinin iki sistemi moévjuddur:
markezlogsmis vo geyri-morkoazlosmis.

Meorkoazlogsmis idare sistemi istehsalin majburi idaresini
yuxaridan asagiya olmasini teleb edir, burada yuxari
soviyyade qobul olunmus hsll, ndvbeti asagl seviyyoyo
oturiiliir, islenilmis asagl soviyyadoki hall ise ndvbati yuxari
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soviyyadoe 0z tesdiqini tapir. Daha asag1 soviyyayo kegdikdoa
miixtolif gosterijilorin  informasiyalarinin  hojmi artir;
burada daha yuxari seviyyade goebul olunmus holler daha
asagl idaro soviyyaosils list-listo diistir.

Belo jiddi ierarxik idars ¢ox vaxt istehsal prosesinin de-
yisdirilmasinds optimal olmur ve istehsalin ¢evikliyini moh-
dudlagdirir. Bu ndv c¢ox soviyysli idars asagi seviyyoado
fasilesiz doyisen veziyyeto gore yuxari soviyyads nozaroti
tomin etmir.

Cevik istehsal tiglin buna gore idarenin temiz veritkal
bolgiisii gebul edilmazdir, ¢linki, istehsalin biitiin idare me-
solaleri hellini yens do ilifqi aparmaq lazimdir. Belo idare
sistemi melumatlarin markazi banklardan informasiya
miibadilssine saquli vo iifqi verilmasi imkanin1 yaradir.

CIS seraitinde hissenin konstruksiyasina yeniden
baxilmasi haqqinda hsllin gebulu praktik olaraq tezlikle
biitin  memulun  konstruksiyasina novbati  baxisi
gozlomeden reallasir. Buna cevik istehsal sistemi (CIS)
avtomatlasdirilmis layihelondirmae sistemi (ALS) ve istehsa-
lin avtomatik texnolod hazirliq idare sistemi (IATHIS)
saquli ve lifqi slaqesi birgs tesir edir.

Informasiya hejmi CIS-de ¢ox bdyiikdiir, bunun iigiin
onun vaxtinda emali EHM kd&mayilo aparilir.

Birinji nesil CIS merkezi idare olunmaqla EHM kéme-
yilo ierarxik idare prinsipi tizre isloyir. Hal-hazirda qeyri-
markezlogsmis idars genis yayilmisdir.

15.3. Diaqnostlagdirma altsistemi, avadanlhigin, naqliyyat vo
anbar sistemlorinin idars olunmasi

Texnoloa avadanliqlarin diagnostikasi ve idarssi infor-
masiya — avtomatlasdirilmis altsistemlorin ilkin verilenlarini
texniki tapsirigda gostormoak lazimdir: avadanhigin idarosi
ilo slagadar olan altsistemin funksiyasini; avadanligin isinin
lazimi redmlerini; avadanligin isden sapmasi hallarimdan
cixardilma dsullari;; avadanligin naqliyyat, anbar, alet
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tominati va s. sistemlarlo qarsiliqh slagelorini.

Texnoloa avadanhiqlarin idare altsistemlerini isledikda
avadanlqlarm idare proqramlar1 (IP), onlarm redakte
olunmasi ve saxlanilmasi masalalerinin teskiline xiisusi fikir
vermoak lazimdir. Buna gore texniki tapsiriqda asagidak:
molumatlar olmalidir: memulun verilmis ¢esidlerinin hazir-
lanmasi liclin lazim gelen idars proqramlarinin sayi; onlarin
avadanliqgda yoxlanilmasi; RPI qurgularinda islemek iiciin
kadrlarla elagadar olan gejikmsaler; idaraediji kadrlara olan
orta tolobat.

Texnoloa avadanliglarin avtomatik idare olunmasi ya-
rimsistemlorinin toskilediji elementlori avadanlhigin veziyye-
tinin diagnostlagdirma vasitaleridir. Texniki diaqnostlagdir-
ma funksional ve statistik {isiillara boliintirler.

Funksional diagnostlasdirmada ayri-ayr1 parametrlarin
Olciilorine nazarst edilir vo bununla avadanligin texniki vo-
ziyyoti xarakterizo olunur, onun signaqllagdirma sistemi
yoxlanilir. Statistik diagqnostlasdirmada texnoloa avadanl-
gin veziyyetinin dayismasi qeydiyyat1 apariir ve onlarin is-
tismar gosterijilorinin hesabi yerina yetirilir [16].

Texnolod avadanliqlarin veziyystinin texniki diagnost-
lagdirilmasi asagidaki moaqgsadler {liglin aparilir:

1. Texnolod avadanligin ise buraxilmasi hazirligina av-
tomatik nazarst vo onun isd buraxilmasi ili¢lin gorarin veril-
mosi;

2. Qiisurlu yerin avtomatik axtarigi vo imtinalarin so-
bobi, yaxud tsikl iizro isden ¢ixmalar, bosdayanmalar sayi-
nin ve vaxtinin hesaba alinmasi, tsiklin pozulmasi haqqinda
signalin verilmasi ve alstin dayisdirilmasi;

3. Qovsaqlarin nasazligi sebobinin toyini, onlarin
voziyyatine operativ-profilaktik nezarst vo temir xidmatinin
aparilmasi ligiin signallarin verilmsasi;

4. Yavas gedon proseslorin aydinlasdirilmasi vo texno-
lod avadanliglarin is qabiliyysti ehtiyatlarinin toyini;

5. Zay mohsulun qarsisinin alinmasi, avadanligin hen-
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desi daqiqliyine nazarst vo son period orzindo onun proq-
nozlasdirilmasi.

Birinji masaleni hall etmak iigiin texnolod avadanhiga
xobarverijilor qoyulur. Bunlarin vasitosile asagidakilar oy-
ronilir: verilmis peykin pestahla birlikde, yaxud, ayrija pes-
tahin olmasina nazarst; onlarin veziyysti ve barkidilms qiiv-
vosi taleb olunan kasiji alstin dezgahm spindelinde olmasi;
onun barkidilme qiivvesi ve emal olunan pastahin bazalari-
na nazarsat vo onun vaziyyati; hidravlik sistemds tazyiqin ol-
masi; soyuduj u-yaglayij1 mayelorin mévjudlugu; magistral-
da sixilmis havanin olmasi; avadanlhigin qovsaqlarina yagla-
rin verilmasi.

Ikinji meselenin helli maqsedile asagidaki parametrler
yoxlanilir: tsiklin yerina yetirilmasi vaxt1 ve onun elementlo-
ri; alatin kasen tilinin veziyyati; togkilati sebablerden bos da-
yanmalar vaxti (pestahin, alstin, idarsediji proqramin, ope-
ratorun vo s. olmamasi).

Uciinj i mosele nazarst yolu ile hall olunur: veris intiqa-
linda moment; hidrosistemdaki tezyiq; mitharriklerin qizma
temperaturu; tortibatlarda sixma qiivveleri; koordinat siste-
mindae xatalar; mitherrikin intiqal vallarmin firlanma tezliyi;
idare bloklarinda signallarin formalari; izolyasiyanin miiqa-
vimati, yaglama sistemindo yagin tozyiqi vo saviyyosi.

Dordiinj it maseleni hall etmak {iglin nazarat olunur: in-
tiqallarin hereket zonalarina; movqe daqiqliyine; tezsiiratli-
yo; alotlorin yerlasma doqiqliyine; qovsaqlarin birlesen yerlo-
rinin sertliyine ve onlarin qarsiliqh yerlosmasina.

Axirinj 1 masslede emal olunan sethlerin nisbi veziyyati,
kole-kotiirlitk parametrlori, onlarm 6lgiilerinin vo formalari-
nin meyillonmasi hall olunur.

Diagnostika informasiyasi @sasinda texnolod avadanli-
gin voziyyetino vo onlarin idars olunmasina qiymst verilir.

Avadanligin etibarh isini temin etmok maqsadilo avto-
matlasdirilmis istehsalda nazarst-blakirovka qurgularindan
istifads edilir.
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Hal-hazirda texnolod avadanliqlarda RPI sistemler,
mikroprosessor texnikasi, aktiv nazarst vo adaptiv sistemlor
0z genis tetbiqini tapib. RPI sistemlori ve mikroprosessor
texnikasi bir tip 6l¢iilii memuldan basqa tip 6lgiilii memula
kegmak ii¢iin avadanliga ¢eviklik verir.

Adaptiv idare sistemlerinden istifade olunmasi forma-
lagdirmant optimallasdirmaqla moemulun maya deaysrini
asagl salir, alinan mamullarin keyfiyystini yliksaldir, texno-
lod avadanliqlarin etibarligini artirir ve bozi hallarda fohle
olmadan islemok miimkiin olur [3].

Adaptiv idare sistemlerle (AIS) ¢oxsayli parametrlerin
vo strukturun idaresi ¢ox vaxt EHM kdmayils hayata kegiri-
lir. Burada periferik qurgular xebarverij ilore tosir edir.

Naogliyyat ve anbar sistemlerinin avtomatik diaqnoslas-
dirma sistemi yiikqaldirma avadanligmm dayanmadan fea-
liyystini, kritik vo goeza veziyyetlerinds operativ qiisurlari
askar etmok yolu ilo istismar etibarligini tomin edir. Bu me-
salaler naqliyyat vo anbar sistemlerinin en masul qovsaqlari-
nin veziyyeti haqqmnda informasiyanm yigilmast yolu ilo,
hemginin idars sistemlari elementlari vo verilen alqoritm iiz-
ro bu informasiyalarm emali ilo hall olunur.

Qeyri axin istehsalinda naqliyyat idare sisteminin ilkin
verilon malumatlar kimi diagnostlagsdirma altsisteminin isle-
nilmasi liglin texniki tapsiriqda hissslerin emal marsrutunu
toyin edon meyarlar1 miisyyonlogdirmak lazimdir.

Naogliyyat sistemi avadanliginin texnoloa idare ve anbar
sistemi ilo birbasa slagoesi vardir. Ona gors do, texniki tapsi-
riqda bu sistemlerin tesir zonalar1 haqqinda malumat verilir
vo bir sistemden bagqa sistems Otliriile bilon informasiyalar
gostorilir.

[lkin melumatlar esasinda altsistemlerin modelleri yara-
dilir; altsistemlorin informasiya strukturu teyin edilir;
massivlerin uzunlugu miisyyenlosir; bir ne¢a ijraediji eyni
qurgular oldugda funksiya ve tesir zonasi paylanilir.

Birinj i reamds biitiin kompleks avadanligin isin baslan-
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g1jina hazirhi@ toyin edilir. Bura elektrik qida seboakasine
nozarst ve idaresi, naqliyyat ve anbar sistemleri ayri-ayri
qovsaqlarinin ilkin veziyysti, ilkin signallarin veziyyst ve
iinvanlagdirma xebarverij ilerinin diizgiinliiyli daxildir.

Test diagnostlasdirilmasinin maeselslerine (ikinji redm)
test proqramlarinin tesirinden naqliyyat ve anbar sistemlori-
nin osas torkib hissalerinin is qabiliyystinin yoxlanilmasi,
hemginin sistemin nasaz qovsaqlarini aydinlasdirmaq maq-
sadils profilaktik nazarst aiddir.

Noqliyyat ve anbar amsliyyatlar1 idare altsistemloerini is-
loyorken asagidaki masaloler hall olunur: veziyyetin analizi;
naqlediji obyektin qurgusuna ve ndmroasine moaxsusi xidma-
tin toyini; hareket eden qurgular ti¢iin idarsediji informasi-
yanin hazirligi; qoruma sisteminin togkili ve sapma VBZlyyB-
tinden ¢ixma. «Burax1h§» 19 «Planli dayanma» redminin
togkili; toplayyjilarda, gozjiiklerde ve anbarda secilmis ob-
yektin axtarigi.

15.4. Diagnostlagdirma altsistemi, alet tominati,
moamulun keyfiyystino nozarst, tomir vo texniki
xidmet idare sistemi

Diagnostlagdirma altsisteminin ve alst teminati idare
sisteminin texniki tapsiriginda ilkin mslumatlar kimi asagi-
dakilar1 gostermak lazimdir: altsistemin funksiyasini, istifa-
do olunan alstin ¢esidini, aletin davamlig1 {izro normativ
molumatlari, alstlerin hereketinin miimkiin marsrutlari, alt-
sistemdo miibahiseli mosolalerin holli, modullasdirilmis mas-
sivlerde informasiya olciilerini teyin eden altsistemin para-
metrlorini, bagqa altsistemlerle alageda olan sertleri. Bun-
dan basqa, texniki tapsiriqda altsistemin daqiq funksiyasini
mohdudlagdirmaq ve altsistemler arasinda slagaler
parametrlorini sortlosdirmak lazimdir. Texniki tapsiriq alqo-
ritmlorin islenilmoesi ve alst tominatinin idars altsistemi
proqrami li¢ilin asasdir.

Istehsal sahelerinin alet teminati prosesinin modelini
qurmagq lgiin ilk ndvbade alstin kesma gabiliyyatini qiymat-
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londirmoak masslesini hall etmak lazimdir. Alstin kesma qa-
biliyyetini qiymatlandirmak ii¢iin ii¢ isul movjuddur: for-
malasma prosesindo enerd parametrlorin lgiilmasi; alstin
davamligi periodunun qabaqjadan verilmesi ve statistik
moalumatlar osasinda alstin faktiki islomasi masslesinin
aydinlasdirilmasi, yeyilmenin bilavasite 6l¢iilmasi.

Formalasma prosesinds kasiji aletin kesma qabiliyystini
xaborverij ilorden istifade etmokls, bas haraket intiqal j ere-
yaninin giij iinii 6lgmaklo qiymatlondirmak olar.

Alstin doayisdirilmesi vaxtint Oyrenarken ovvalden
aparilmis boezi statistik gostorijilerden istifade etmak
lazimdir. Burada alstin vaxtdan asili olaraq yeyilmo
ganunauygunlugu tayin edilir.

Alstin yeyilmssini bilavasits is yerinda, yaxud xiisusi ne-
zarot saholorinde toyin etmoak olar. Alstin yeyilmasino
nozarsati texnolod avadanliqda apardiqda induktiv, lazer,
yaxud infraqirmizi xebarverijilerden istifade etmoak lazim
golir.

Alst tominati sisteminin (ATS) proqram teminatini igle-
yorken onun dord redmi nazerde tutulub: isesalma, is¢i, saz-
lama, planli dayanmalar. ATS idaro altsisteminin veziyyati
her an istehsal prosesini idare edon displeyin ekraninda oks
olunur.

Is névbesinin sonunda proqramla idare olunan sistem
planl dayanma reaminds islayir. Bu redmda sistem alst va-
sitosilo dozgaha o vaxta kimi xidmat edir ki, dezgahin planh
dayanmasi bas vermasin. Alet tominati sistemilo isloyon doz-
gah 6z isini dayandirarken, aletlerin verilmasi dayanir ve
alet sistemdoen ¢ixardilir vo dezgah dayanmaga hazirlasir ve
biitiin qurgular ilkin veziyyets qayidir. Bu andan isi yenidon
berpa etmak iiglin biitiin informasiya EHM yaddasindan
verilir.

Axin vo qeyri-axin istehsalinda metrolod xidmat masolo-
lori bir-birine ¢ox oxsardir. Burada hisseni zay mohsula
ceviren amiller iki qrupa bdliiniir. Birinji qrupa tertibatin
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baza elementlorinin vo dozgahin elementlerinin yeyilmasi
aiddir. Bu emal olunan sethlerin hendesi formasma ve
sothlerin qarsiliqh yerlesmoa daqiqliyine tesir edir. Onlarin
yeyilmesi yavas getdiyinden nezareti tez-tez aparmagin
monast olmur. Nazarati hoaftede bir defe aparmaq kifayst
etdiyinden onu avtomatlasdirmaq maqsedouygun deyildir.
Ikinji qrupa aletin 6l¢ii yeyilmesi, hemginin, tesadiifi amil-
lor aiddir (pestahlarin berkidilma xatalari, barkliyin dayisil-
mosi, kesma derinliyi, dezgah-tertibat-alst-pestah texnolod
sistemin sortliyi vo s.). Bu amiller tez deyisendir vo onlarin
daqiqliye tesirini azaltmaq liglin miixtalif avtomatlasdirma
vasitalerinden istifade edilmasi taleb olunur.

Konkret istehsalin imkanlarindan ve seraitinden asili
olaraq, memulun keyfiyystine nozarst sisteminin idarasi vo
diagnoslasdirma altsisteminin islonilmasinds ii¢ idars proq-
rami yaradirlar:

1. Texnoloa avadanligin is¢i zonasinda aktiv nezaret
programi smbaliyyatlarin avtomatik, adaptiv, tokrar sazla-
ma, yaxud texnolod proseslerin reamleri idaresini temin
edir.

2. Mamulun keyfiyyotinin statistik nozarot proqrami
destoys, yaxud memulun destesindon secilmis ayri-ayri
hisselerin parametrlerine nozareti, nezarstin natijoesi zro
texnolod avadanligin idaresi seviyyesini tomin edir.

3. Qwbul nazarsti proqraminin iki variantt moévjuddur:
tam ve se¢ms nozarsti. Birinji variantda proqrama mamu-
lun yararligi haqqinda sertifikat vermoaklo asas parametrlo-
rin avtomatik, ikinji variantda deste ile hazirlanan
momullarin ~ keyfiyyoti  haqqinda  biitin  noazarst
omaliyyatlarindan informasiya toplamagi ve noazarstin
tezliyini toyin etmayi noazerde tutur. Novbsti destenin
nozarotinde ovvelki destonin nozarstinin natijesine goro
nozarst hojmi korrekto olunur. Natijede {i¢ nozaret
reaminden biri segilir: giij lendirilmis, normativ, zeiflamis.

Nozarst yoxlama mantagasinin (NYM) isi asagidak ki-
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mi togkil oluna biler:

- bilavasite N YM 06l¢ms vasitelerinin yoxlanilmast;

- nlimuna vasitalerinin is¢i yerino ¢atdirma yolu ils isci
yerinde yoxlama, basqa sdzle heraket eden yoxlama mante-
gesinin yaradilmasi;

- yoxlama sistema daxil olunmus vasitalerin kdmayilo
yoxlamalari miisyyen intervalla, imkanveriji proqramla
idare etmak ve yoxlamanin netijesine goro avtomatik
diizelis aparmaq, rabito kanali {izro masafaden yoxlama, o
jumladan, etalon signalinin 6lgma vasitssi olaraq is¢i yerino
gotirilmasi vo onun istifadssi;

Avadanligin veziyystinin qiymatlondirilmasi ¢ox vaxt
avtotitramd vo soskegirtmoe proseslorinin osasinda hall
olunur. Biitiin qeyd olunan funksiyalar diagnostika
altsisteminin idareediji modeline ve mexaniki-yigma
istehsalinin temir sistemi xidmatins daxil edilmalidir.

Mexaniki-yigma istehsali diagnostlagdirma altsistemi vo
texniki xidmet idaresi yonqarin kenarlasdirilmasi ve emali
altsistemina, soyuduju-yaglayij1 mayelerin paylanmasina,
elektrik enerdsinin vo sixilmig havanin verilmesine hamise
nozarst etmolidir. Gosterilon altsistemlorin isi haqqinda
informasiya EHM ve terminala daxil olur, sonra o yeniden
molum alqoritmler iizre islenilir ve altsistemin veziyysti
tomin edilir.

Omoak miihafizesi sisteminin diagnostlagdirma ve idare
altsisteminin isi xeberverijilerin test yoxlamasmda toplanir,
natijodo xidmat iscisinin foaliyystinin tohliikesizliyine ve
miixtalif blokirovka qurgularina nazarat edilir.

15.5. Istehsalin texnolod hazirhig altsistemi
Qeyri-axin istehsalinin avtomatlasdirilmast texnolod
proseslerin layihslendirilmasine yeniden baxilmasini teleb
edir. Proqramli noezarstcilerlo avadanligin istifadesinde
istehsalin texnolod hazirligi biitiin mentiqi vo hesab1
elementlorinin daqiq islemasini vajib bilir.
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Qeyri-axin istehsalinin texnolod hazirligmin ssas maqso-
di memulun buraxilis proqraminin deyismasinds onun ¢evik
olmasmin tomininden, verilon miiddotde vo teleb olunan
keyfiyyotde memulun hazirlanmasinin istehsal prosesinin
yiiksok semarsliyinden ibarstdir.

Istehsalin texnolod hazirhigi meseleleri asagidak: funksi-
yalara boliiniir: konstruksiyanin texnolodliyinin temini; tex-
nolod proseslerin layihalondirilmasi; texnolod toj hizatin la-
yihalondirilmasi vo hazirlanmasi, poastahlarin hazirlanmasi
ve avadanlq ii¢iin idaraediji proqramin iglenilmasi.

Qeyri axin istehsalinin texnolod hazirligin mesolsleri
texnolod-konstruktor hallerin ardijilligi sayesindoe, stan-
dartlagdirma, texnolod-konstruktiv olamstlorine gore
moemullarin tesnifatin1 xeyli asanlasdirir. Bu texnolod
hazirliq miiddstini xeyli azaldir ve texnolod ixtisaslasma
ticlin sorait yaradir. Texnolod hazirliq masslelerinin geyri-
axin avtomatlasdirilmis istehsalinda healli EHM tetbiqi
olmadan proqramlasdirilmis noazarotgilor istifade olunan
avadanligda miimkiin deyildir.

Istehsalin texnolod hazirhigmm avtomatlasdirilmasi yeni
funksiyalarin ortaliga ¢cixmasina gatirib ¢ixarir, ya da avval
movjud olan funksiyalarla serbest qiymatler aldo edilir.

Informasiya xidmeti sistemi texnoloqun, operatorun ve
program sisteminin informasiyasmin tomin olunmasi ii¢iin
istehsalin texnolod avtomatik hazirliq sistemi (ITAHS) ve
istehsal prosesindo istirak eden proqram sistemlerinin togkili
iiclin, texniki senadlerin formalasmasi operatorla ve
proqram sistemi arasinda olverisli olagoalerin toskiline
xidmat edir.

Istehsalin texnolod hazirligmin proqram sistemleri, av-
tomatlasdirilmig layihslendirme ve sazlama sistemi texnolod
masalalerin hallinin diizgiin aparilmasi hesabma amok tutu-
munun azalmasina imkan yaradir ve ITAHS adaptivliyini
tomin edir. Qalan sistemlor istehsalin texnolod hazirliginin
enonavi analod funksiyalarini yerina yetirir.
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Texnolod proseslorin layihslendirilmesinde imumi vo
istisna toskil edilen meseloler ortaliga ¢ixir. Umumi mesolo
bir optimallig meyar1 yaxud onlarin toplusu olan optimal
texnolod proseslerin islenilmesinden ibaretdir. Istisna
mosololerine texnolod proseslerin etibarliginin proqnozlas-
dirilmasi, material sorfinin azaldilmasi, adodi vaxt lizro
emoliyyatlarm sinxronlugu, kssiji alstlerin davamliginin
artirilmasi, memulun hazirlanmasinda minimal naqliyyat
horoketlori, maksimal memul buraxilist ve s. aiddir.

Toqribi layihslendirms prosesi i¢ marhsaloys boliniir:
marsrut vo amaliyyat texnologiyasinin layihelendirilmasi ve
idars proqrami.

Texnolod proseslorin layihslendirilmasini mixtalif tisiil-
lara hoyata kecirmok olar. Sekil 15.1-de gosterilen layihe-
londirms Gisullarmin ¢atinliyi soldan saga artir.

Texnolod iinvanlama unifikasiya prinsipina
osaslanmigdir, burada qrup ve tipik proseslerin istehsalatda
totbiqi miimkiin ola biler. Bu vo basqa texnolod prosesda
miimkiin iinvanlanma yaxud onun elementleri: gedisleri,
kecidleri, emaliyyatlart memulun hazirlanmasinda ola bilsin
istifado olunmasin, ¢iinki onlar unifikasiya olunmus
texnolod proseslerde nazers alinmayiblar.

Sintez tisulu fordi, tipik ve qrup texnolod proseslerin la-
yihalendirilmasinde istifads olunur. Bu iisulun hayata kegi-
rilmasinds sintez strukturun bir ve biz nego merhololeri la-
zim golir. Avtomatik formalagmani ve strukturun qiymsat-
londirilmasini oger her hansi mogsedle heyata kegirmoak
mimkiin deyilso, onda layihslendirmays texnoloq jolb
olunur. Texnoloq hesablama sistemilo dialoq redminde
isloyir. Texnolod prosesin layihsloendirilmasini asanlas-
dirmaq ig¢lin texnolod proses — prototipinden yaxud bir
neco texnolod proseslerin — prototiplerinden istifade etmoak
olar.
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TP layihelendirme

iisullar1
Unvanlasdirma Sintez
Texnolod Texnolod Prototipsiz
proses-prototip Prosesler-prototipler

Sokil 15.1. Texnoloa proseslorin avtomatik
layiholondirme sxemi

Prototipde birlikde sintez isulu {invanlasdirma
isulundan asagidakilarla  ferqlenir. Birinji  segilen
prototipler texnolod prosesin (emsliyyatm, kecidlerin,
gedislerin) biitliin elementlorinin terkinde olmur. Ona gore
de prototipin texnolod prosesi ilo memulun texnolod prosesi
bir-birinden forqlenir. ikinjisi ise memulun hazirlanmasi
ticlin  texnolod prosesin layiholendirilmesinde onun
strukturunu sintez etmak lazim golir. Bu texnoloq vasitesile
yerina yetirilir (en asagl avtomatlagdirma seviyyesi), yaxud
hesablama sistemilo (on yiliksek avtomatlagdirma dorojosi)
aparilir. Ugiinjii, bazasinda yalniz qrup, tipik hemginin
fordi texnolod prosesler haqqinda mslumatlar saxlanilir.

Fordi, tipik ve qrup texnolod prosesler layihslendiriler-
ken bu isul ile texnolod layihelondirme istehsalatda
toplanmig tojriibaden maksimum istifade etmsayo imkan
verir.

Texnolod prosesin layihslondirilmasile memulun paralel
hazirlanmasi liciin lazim gslen texnolod tojhizat islenilir.
Qeyri axin istehsalinda unifikasiya olunmus dezgah
tortibatlarindan istifade edilir, belo tortibatlar memulun ha-
zirlanma daqiqliyini temin etmoklo baraber sade sazlayij1
elementlos genis ¢esidli hissalerin berkidilmasine imkan verir.
Texnolod tojhizatin  layihslendirilmasinde  asagidaki
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ardyjilhiqdan istifade edilir: toj hizatin xidmsati teyinati for-
malasdirilir vo konstruksiyanin prinsipial sxemi segilir,
deqiqlik ve qiivve hesab1 apartlir.

Istehsalin hazirliq merhelesinde esas vo komekgi ava-
danlq ii¢iin islonmis texnolod proseslerin asasinda mexani-
ki yigma istehsalinin idare proqramui islenir.

15.6. Operativ-istehsalin planlagdirilmasi altsistemi

Operativ-istehsal planlasdirilmasi avadanligin fasilesiz
yiiklenilmasinde memulun miintezem buraxilmasinin temin
edilmasi magsadile i vaxtinin tam istifade olunmasini, is-
tehsal tsiklinin qisaldilmasini ve sifarig¢ilerin telebinin 6de-
nilmasini hayata kegirir.

Operativ-istehsal planlasdirilmasi istehsalin hazirligi vo
material-texniki toj hizat merhslesinden memulun mexaniki-
yigma sexinden ¢ixmasina gader onun hazirlanmasinin bii-
tlin tsikllerini shats edir [5].

Istehsalin tipinden ve teskili iisullarindan asili olaraq
operativ-istehsal planlagdirilmasi sisteminin miixtelif vari-
antlari istifads edilir. ©n soj iyysvileri asagidakilardir:

a) birbasa tsikl qrafiklerinin hazirlanmasi ve her
sifarigin basqa sifarige uygun yerino yetirilmasi. Burada,
qrafiklerin hazirlanmasma gosterisler verilir, belo sistemin
fordi ve kigik seriyali istehsalda tetbiqinin miiayyen
istiinliiyii vardir;

b) har avvael gelon merhalo isin qabaqlanmasi ilo yerine
yetirilmesi osasinda qabaqlama iizre qurulan seriyaliq,
istehsal tsiklinin uygun hissesi miiddstine beraber sonraki
vaxtin uzunlugu ile miiqayise olunur. Bu sistemin seriyali is-
tehsalda tetbiqi tistiinliik gatirir, burada memulun ¢esidinin
nisbi dayaniqli olmasi asas sertlerden biridir;

1) anbarin planlasdirilmasi; bu sistem
yarimfabrikatlarin anbar ehtiyatlarinin yigilmasi prinsipine
osaslanmisdir, hansi ki, istehsalin axirinj1 merholesinde
onlarla qidalanma beraber temin olunur ve toyin olunmus
destolorle  yarimfabrikatlarin  hazirlanmasi ehtiyatlarin
yerind yetirilmasi ilo hoyata kegirilir. Belo sistem seriyali
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istehsal geraitinds totbiq olunur, ssasen miixtolif mamul
novleri hazirlanmasinda istifade edilen unifikasiya olunmus
yarimfabrikatlarin hazirlanmasinin tegkili ti¢iin lazim golir;

e) tsikli komplekt {izro; yarimfabrikatlarm istehsali tsik-
lin uzunlugundan asili olaraq onlarin qruplagmasini, isteh-
salin  nOvboti morholesine verilmesi vaxtini, ehtimal
texnolod marsrut sxemlerini miiayyenlesdirir. Bu serait
yarimfabrikatlarin her ndviinde istehsal proseslerinin
mixtelif merhslelerinde onun aparilmasi vaxtini tayin edir.
Belo sistem orta ve iriseriyali istehsala memulun ¢esidinin
dayaniqli ve tekrar olmasinda genis totbiq olunur;

d) kompletlosdirms siralar1 {izre; bu sistem avvelkinden
onunla ferqlenir ki, onun istifadesinde yarimfabrikatlar
momulun hazirlanmasma daxil olmasindan asili olaraq
qruplasirlar;

¢) yarimfabrikatin hazirlanmasi miiddstinden asili
olaraq, istehsalin miixtalif merhalelori iizre teqvim
vaxtindan komplektin herekstinin qabaqlamasi vaxti teyin
edilir. Burada istehsalin tsikli boyiikdiir. Bu sistemin
istifadesi iriseriyali istehsalda moahdud ¢esidlerle hazirlanan
mamullar {li¢lin alverislidir;

h) artig memul iizre; burada her yarimfabrikatlar
noviine gore her istehsal merhslesi licin memulun sayi
normativ iizre toyin edilir vo bu normativ daimi saxlanilir.
Belo sistem kiitlovi istehsalda vo ona yaxin olan iri seriyali
istehsalda da 0z tetbiqini tapir;

o fasilali deste; ndvbali istehsal moerhslesi ritminds istifa-
do olunan deste yarimabrikatlarin hazirlanmasi daimi jad-
voalde gosterilen ardijilligla yerins yetirir. Bu sistem axn is-
tehsalinda istifade olunur.

k) buraxilis ritmi izre; burada istehsalin biitiin marholo-
lorinds yarimfabrikatlarmn hazirlanmast memulun buraxilig
ritmin® uygunlasdirilir. Bu sistem istehsalin biitiin marhsale-
lerinda, daimi toskilat seraitdoe semaralidir.

Axin istehsali sexlerinds istehsal memulu novlerini sahe-
lor {izre daimi béliisdiirmade vo ¢atin tayin olunmus doyisil-
moz ritmle proqram saat, novbe, hofte (yaxud dekada) vo ay
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arzinds har sahadaki ritme uygun tayin olunur.

Sexlara vo sahslers operativ tapsiriqla illik planin uygun
hissesi tokrar verilmir. Onlar istehsalin jari gedisinden asili
olaraq miisyyenlasdirirler.

Novba erzinds buraxilan beraber miqdarda mesmulla sa-
atliq buraxilisin axin istehsalinda toyin edilmasi genis totbi-
qini tapmisdir. Operativ-istehsal planlagdirilmasinin toyini
qeyri-axin  istehsalinda xeyli miirekksabdir. Burada,
istehsalinin gedisinin jari voziyyatini nozers almaqla ndvboe-
giin planinin hesabi aparilir. Bunun esasinda kesiji alstin
kompletlogsmasi aparilir ve texnolod tertibatin yigilmasi
ii¢lin tapsiriq verilir.

Hesablama altsistemi funksiyasi novbeti amilin qeyds
almmasmdan ibaratdir: istehsal prosesinin fiziki gedisinden,
miixtelif resurslarin istifade olunmasi faizinden ve buraxilan
moemullarin keyfiyystinden. Gosterilon funksiyalar1 sistem
belo hall edir:

1) Texnolod tertibatlarin hazirlanmis komplekslorinin
hesaba alinmasi ilo;

2) Hazirlanmis alotlerin hesaba alinmasi ils;

3) Yarimfabrikatlarmn emsliyyatlardan keg¢masinin
hesaba alinmasi ilo;

4) Novbe tapsiriglarinin yerino yetirilmasinin ve hazir
momullarin  miqdar1  ve dezgahlarm bosdayanmalari
haqqnda ayri-ayr1t sahslorden yigilan melumatlarin
toplanmasi vo onlarin hesaba alinmasi ils;

5) istehsal is¢ilerine tapsiriglarin verilmesilo: anbar ope-
ratoruna; yiilkloma stansiyalarina, hamginin alst hazirlig: sa-
holerine;

6) EHM daxil olan signallarin funksiyasinin deyisdiril-
mosile vo onlarin jari veziyysti haqqinda hesablamanin apa-
rilmasi ils;

7) Anbarmn veziyyeti ilo: hazirlanan mamulun veziyyseti
ilo; alot komplektinin olmasi ve ondan istifadasils; yigilmis
texnolod tertibat, hemgcinin, giin, ay orzinde dezgahlarin
bosdayanmalar1 ve onun seboblerile; istehsalin giin arzinds
voziyyaetila, hor bir dezgah vahidi lizre bosdayanmalarin jo-
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mis (sahs lizre, biitovliikle) ils;

8) Anbarin formalagma modeli ilo;

9) Avadanligin veziyyseti vo formalagma modeli ils;

10) Yiikloma-bosaltma stansiyasinin voziyyeti ve forma-
lasma modeli ils;

11) ITHIS asag: seviyyesinin informasiya miibadilesilo
anbarm operatoruna komandanin verilmssi, avadanliqdan
signalin gobulu ile idarsediji proqramin iglenilmasi ve bun-
dan sonra hazirlama smsaliyyatinin névii haqqinda naqliy-
yat sistemine melumatin catdirimasi, yarimfabrikatlarin
marsrutunun idare sistemils, dest hissalerin hazirlanmasinin
qurtarmast  haqqmnda  texnolod avadanligin  idare
altsistemine xeborin verilmosi;

12) NoOvbe-giin tapsiriqlart melumatlar1  esasinda
texnolod avadanlqlarm yiiklonmesi haqqinda operativ
planlasdirma yolu ile altsistemlere informasiyasinin
verilmosi;

13) Yarimfabrikatlarin emsliyyatlardan keg¢masinin
hesaba alinmasi, toplayjjilarda, sahslerde yarimfabri-
katlarin ve zay moehsulu da neazero almaqla her smaliyyat
tizro hazirlamani kegon onlarin saymi toyin etmaklo, her
yarimfabrikat iizre melumatlarin basqa idare altsistemloarin
yaxud operatorun sorgusu osasinda verilmesi, aparilan
emoliyyatlarm, yararli ve zay memullarin saymnin tayini.

Istehsal sisteminin fealiyyeti haqqinda biitiin yigilmis
sistematik statistik malumatlar miisyyen teleb olunan vaxt-
da hesablama altsisteminden dispetger altsistemino daxil
olur. Hesablama altsistemi istehsalin real gedisine vo
planlagsdirma arasinda meyllonmslerin aradan qaldirilmasi-
na yonoaldilmis operativ haller qebul edir.

15.7. Istehsal prosesinin proqram teminati
Avtomatlasdirilmis reamdo istechsalat sisteminin isi
iiclin texniki vasitaleri toplamagq, informasiyanin otiirtilme-
sini vo emalin1 segmak, hemginin avadanligin idaresi iigiin
program tominati islomoak lazimdir. Proqram teminati torki-
bino real vaxtin emaliyyat sistemi, proqramlasdirma sistemi
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vo ylksok soviyyaden ola bilen, baza moalumatlar: ilo idars
sistemi daxildir.

Istehsal prosesinin proqram teminati esas {i¢ kompo-
nentden ibaratdir: imumi, imumi sosial ve xiisusi proqram.

Umumi proqram teminat1 hesablama masinina verilon
standart riyazi teminatdir. Buna smoliyyat sistemi, baza
moalumatlar1 ilo idars olunan sistem ve lokal sebokenin
proqram teminati daxil olur.

Umumi proqram teminati mini — EHM seviyyesinde
proqram teminatindan, mikro — EHM soviyyesindo proq-
ram tominatindan, konkret istehsal tapsiriginin xiisusiyyot-
lorinden asili olmayan proqram teminatindan ibarstdir.

Xiisusi proqram teminati maqsadli tetbiqi proqramlar-
dan tegkil olunub, adaten, sade modullar seklinds reallasir-
lar,bunlardan her biri bir funksiyani yerina yetlrlr

Umumi ve xiisusi program teminat1 asagl soviyyslere
tabe olmaq prinsipi lizre qurulur ve sn azi iki seviyyesi —
mini — EHM ve mikro — EHM soviyysleri vardir.

Avadanlhigim isini idare etmoak {iclin proqram
tominatinin iglenilmesine texniki tapsiriq tertib ederken,
asagidakilar gosterilmelidir: koordinatlarin say1 ve onlarin
isarssi, intigalin novii, buraxila bilen yerdayisma, siirot vo
tojil, xeberverijilerin tipi ve xarakteristikasi, hamginin
interpolyasiya tipi. Hem avtomatik, elsjo de ol ile idare
redminde (operatorun pultundan) avadanligin is reami
izahin1 tertib etmek lazimdir. Inteqrallama informpsiya
soraitinde  EHM yuxar1 seviyyesinden informasiyanin
miibadilesi reamini vermek teleb olunur. EHM ve
avadanlhigm biitiin reqemli (diskret) signaqllarinin miibadi-
losi hesaba alinirlar.

Mexaniki-yigma sexinin idare sistemi on ovval 0z torki-
bine asagidaki texniki vasitolori daxil edir: hesablama siste-
mini, informasiya sistemini, telefon sistemini, radio sebake-
sini, informasiyani géstormak ii¢iin tablonu, malumatlarin
daxil olmasi pultunu, avadanligin avtomatik sisteminin
progqramlasmis nazarstgilor kompleksini, daxili ve xariji ka-
bellor vo kabel xatlori kompleksini.
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Operatorun informasiyani oks etdiron isiqglanma tablosu
istehsal sahslerinde yerlosdirilon siqnal skaflari ilo seboke
vasitesilo olaqededir. Istehsal sahelerinde avadanligin
yararsizligl, isci yerlori (mdvqeleri), omsliyyatlararasi
toplayijilar, anbarin gozjiiklerinin yiliklonmaesi, xidmst
is¢ilorinin olmasi, avadanliq, sahslerin giris vo ¢ixiglarinin
yiikklenmasi haqqinda signallarin verilmasi nazerds tutulur.
Belaliklo, operator hesablama texnikasinin igden ¢ixmasi
halinda, istehsal prosesloerini ol ilo idare etmok imkani
movjuddur.

Hesablama  sobokesi  teskili onun  hesablama
texnologiyasindan ve EHM-in qarsiligh slage sxemindan
shemiyyatli dersj ado asilidir.

Idare sisteminin qurulmasinda ii¢ toplayijidan genis is-
tifads olunur: 1) ulduz-biitin EHM markezi EHM informa-
siya miibadilesinds olur; 2) hslgoe-xabarler ardijil olaraq bir
qovsaqdan basqasina otiiriiliir; 3) sin-menboaden xeber eyni
vaxtda biitlin qalan EHM -o iki istiqgamstdas verilir.

Istehsalin idaresi {iciin texniki vasitelerin tipi bunlardir:
prosessorlar, informasiyani hazirlayan qurgu, informasiya-
nin giris ve ¢ix1s qurgusu, xariji toplayyjilar, informasiyanin
yigilmasi, Otiirlilmesi vo g¢oxaldilmasi qurgusu (informa-
siyanin g¢evrilmesi vaxtindan asili olaraq segilirler), qurgu-
nun tutumu, gozjiklerin derojelonmesi, hesablama,
tinvanlama, informasiyanin haqiqsate uygunlugu ve istismar
etibarlig sistemlari.

Texniki vasitaler onlarin texniki xarakteristikalarina ve-
rilon tolebler yolu il segilir. Texniki vasitaler istehsalin ha-
zirhigr vo idarssi maselalerini hell edir ve bu vasitslerin
secilmosi onlarm xarakteristikalarimdan asili  olaraq
senayenin buraxdigi perspektiv texniki vasitolor, hamg¢inin,
istehsalatda olan texniki vasitelor nezero alinmagla
(istehsalin tamamile yenilesdirilmasi ve yeniden qurulmasi
halinda) yerine yetirilir. Istehsal vasitelerinin son secilmesi
xorj lerin minimum olmasi daxilinde aparilir.

Informasiya axmlarmm sxemlerinden istifade etmokls,
istehsalin informasiya giijiiniin hesablanmasi ssasinda he-
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sablama vasitolerini segirlor. Hesablama vasitalori kimi
mikro-EHM soviyyesi 1li¢iin «Elektronika-60» onunla
program olagesi olan EHM, mini-EHM soviyyesi li¢iin
(UVK) SM EHM ve ASVT-M idareediji hesablama
kompleksleri, aqreqat modullarindan tertib etms sistemi,
proqram oalagsli ve onunla birlikde EHM istifads edilir.

Baza idare sistemi kimi UVK SM-4-lo reallagsan «Kvant-
M» komplekslerinden istifade etmak olar.

Sex idareediji kompleksin tutdugu sahe adston 30m?2 qo-
bul edilir.

Yoxlama suallar

1. istehsalin idare ve hazirliq sisteminde hansi mosele-
ler hall olunur?

2. lstehsalin idare sisteminin layiholendirilmesinde esas
istiqametlori sayin.

3. Informasiya aximnlari sxemindo no gosterilir?

4. lidare sisteminin qurulmasi sxemini sdyloyin.

5. Texnolod avadanligin texniki diaqnostlagdirma sis-
teminin hansi funksiyalar1 vardir?

6. Osas vo komakei bolmelerin idare olunmasmnin layi-
helendirilmasinds ilkin melumatlarda naler gostorilir?

7. lstehsalin texnolod hazirhig sisteminde hansi mesele-
ler hall olunur?

8. Operativ-istehsal planlagdirilmasmin siz hansi mase-
lelerini bilirsiniz?

9. Hesabaalma altsisteminin hansi funksiyalar1 vardir?

10. Program teminatinin islenilmasinda texniki tapsiri-
gm torkibine hanst malumatlar daxildir?

11. Mexaniki-yigma istehsalinin idars sistemi 6z terkibi-
ns hansi texniki vasiteleri daxil edir?
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16. Mexaniki-yigma sexlerinin renovasiyasinda
tertibetmo-planlagdirma maeselerinin helli

16.1. Binanin tertibetmo planinin iglonilmasi

Mexaniki-yigma sexlorinin tertibetme planmin islenil-
mosi liclin sexo daxil olan biitiin bdlmslerin yerlogmasi
masololorini, bdélmeler arasindaki texnoloa slagsleri ve
insaat texnikasi toaleblerini hesaba almaqla sahslerin on
rasional garsiliqh veziyyetini tomin eden binanin asas ilkin
parametrlorini hall etmoak lazim galir.

Mexaniki-yigma sexlorini yerlesdirmak {iiciin on genis
yayilmis konstruksiya bir martabsli ¢ox asirimli diizbujaql
formali binadir. Bu beton asasli désemaden, sexin asirimini
togkil eden siitunlar sistemils saxlanilan jatidan ibaratdir.
Siitunlar insaat ve ferma ¢atilari ile birlasdirilir vo iizerileri-
no sexin dami qoyulur.

Belo binalarin asas Olgiileri bunlardir:

L-asirimin eni (slitunlarin uzununa oxlar1 arasindaki
moasafo);

S-siitunlarin addimi (siitunlarin enins oxlar1 arasindaki
moasafo);

H-dosemadon yiikdasiyyjist Ortiiyii konstruksiyasinin
asag1 hissasine qader olan mosafadir.

Cox hallarda bir martebsli senaye binalarinin bir-birin-
den siitunlar sirasi ile ayrilan paralel asirimlar vardir.

Sokil 16.1-de tam karkasla bir moertsebsli istehsal binasi-
nin asirimlarinin konstruktiv sxemi gostorilmisdir. Karkas
siitunlardan 2, catilardan 3 ve catialtliqlardan 7, fermalar-
dan, kranalti tirlerden 6 ve Ortiiylin 16vhslerinden 4 tagkil
olunub. Siitunlar 6ziillerde yerlogirlor.
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Sokil 16.1. Bir mortabali istehsalat binalarinin asirimlarinin
konstruktiv sxemlori: a-kran asirimlari; b-kransiz asirimlar;
J -kransiz asirumlar, I-divarlarmm paneli; 2-siitunlar, 3-¢cati
fermalari; 4-ortiik Iovhelori; 5-fanarm polad ¢orgivesi; 6-
kranalti tir; 7-¢catialt ferma, §-6ziil; 9-6zil tiri; 10-is1q
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plafonlarmn yeri.

Binanin planda esas 0lgiileri onun planinin hendasi osa-
sin1 toskil eden oxlararasi Ol¢iilerdir. Asirimin uzununa bo-
yunja geden oxlarina uzununa oxlar deyilir vo hariflerls isa-
ro olunurlar. Asirimlari kesen oxlar enins oxlar adlanir vo
rogemlerle isars olunurlar (sekil 16.2).

Oxlarin isarslori dairgj iklerde gostaerilir.

Siitunlar toru ve asirimlarin hiindirliyl texnolod pro-
ses voa istehsalin yerlosmasi lizro toyin edilir.

® m M faal s
=1 tH e 152,
o |
® th
L& ]
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Sokil 16.2. Siitunlar toru

Binalarin konstruktiv sxemleri li¢iin daxili siitunun
addimi 12 m, binanin perimetri iizro yerlogon siitunlarin
addmmai ise 6, yaxud, 12 m gabul edilir. Unifikasiya olunmus
asirimlarin  Olglileri  ve  yiikqaldirma  vasitolerinin
yiikqaldirma qabiliyysti jodval 16.1-ds verilmisdir.
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16.1. Unifikasiya olunmug agirimlarm 6lgiileri ve yiikqaldir-
ma-naqliyyat vasitelerinin yiikqaldirma qabiliyyseti

F . Kran relsinin Yiikqaldirma naqliyyat
A . _rermanin asagl bashigindaki xatto vasitosi
sirimin eni, mfhissasine qader sexin odor hiindiirliik Yikaaldirma
hiindiirliiyii, m |4 | Kranm tipi | * 23241
m qabiliyyati, t

18 6,0;7,2; 8,4 6,15
24 7,2;8,4 6,95 Asma 0,25;5,0
30 7,2; 8,4 8,16
18 8,4;9,6 6,15; 6,95 Korpiilii 10; 20/5
24 10,8 8,16 elektrik 30/5
18 10; 20/5
24 12, 6;14,4 9,65; 11,45 hemg¢inin 30/5
30
30 12,65; 14,45
36 16,2; 18,0 12,0 13.8 - 30/5
30 16,2; 18,0 12,65; 14,45 30/5
36 19,8 12,0; 13,8 ) 50/10
30 16,2; 18,0 .
36 19.8 12,0; 13,8 - 100/20
30 11,2; 13,0
36 19,8 14.8 - 150/30

Sexler iiglin binanin tipi, konstruksiyasi vo Ol¢iileri asa-
gidaki amillerden asili olaraq segilirler:

a) istehsal obyektinin adindan;

b) istehsal obyektinin xarakterinden ve Olgiilerinden,
hazirlanan memulun hej minden, texnolod prosesin xarakte-
rindaen, istifads edilon avadanligin tipinden;

j) kranlarin ve naqliyyat qurgularinin tiplerinden, 6lgii-
lerindan ve ylikqaldirma qabiliyystinden;

e) isiqlandirma, qizdirij1 ve ventilyasiya sistemine qoyu-
lan toleblorden;

d) atmosfer ¢okiintiilorinin temizlenmasi seraitinden;

0 binanin golsjakds genislondirilmasi imkanlarinin he-
saba alinmasindan;

q) insaat materialindan.

Istehsalat binasi bir martebali ve coxmartabali ola biler.
Masingayirma sexlorinin bir mertaboali olmasina iistiinlik
verilir, ona gore ki, burada agir avadanhgqlardan istifade
edilir, mamul ¢ox vaxt agir vo qabariti boylik olur. Oger
avadanligin vo buraxilan memulun xarakterine gore imkan
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varsa coxmoartabali binalardan istifade edilir.

Bir martabali bina ¢ox hallarda bir nego asirimlardan
ibaret olur. Belo binalarin formasi sade olmahdir
(diizbujaqli yaxud kvadrat formali), ¢iinki miirekksab for-
mali binalarm tikintisins xarj ler artiq olur.

Sexlerin imumi Slgiileri vo sahsleri avadanligin ve sexin
biitliin sobslerinin planlasdirilmasi ssasinda teyin edilir. Bi-
nanin Glgiileri agirimlarin dlgiileri vo say1 lizre hesablana bi-
lor.

Binanin  ayri-ayrt asirimlarinmm  eni  avadanhgin
planlasdirilmast ve naqliyyat vasitelerinin ndviinden vo
Olciistindoen asili olaraq teyin edilir.

Sexin agiriminin uzunlugu asirim boyu ardijil yerlosmis
istehsal vo komakgi sobslerin 6l¢iilerinin jomils toyin edilir.
Asirimin uzunlugunu tayin eden asas 6l¢li asirimin uzunlu-
gu boyunja dazgahlarin texnolod xattinin uzunlugudur.

Sexin agirimimin hiindiirliyii hazirlanan mamullarin 61-
ciilerinden, avadanligin qabarit dl¢iilerinden, korpiili kran-
larin dlgiilerinden ve konstruksiyasindan, hemginin sanitar-
gigiyenik tadbirlerden asili olaraq tayin edilir.

Asirimin osas lazimi Olgiileri — (eni, hiindirliyi ve
siitunlarin addimi), hamginin istehsalin hsjmi vo texnolod
avadanhqlarm lazimi sayinda verilen istehsal soraitine uy-
gun golen binanin {imumi eni vo uzunlugunu tayin edir.

Korpiili kranlari olmayan binanin hiindiirlilyii agirimin
eninden asili olaraq asagidaki kimi gabul edilir:

12 m-s goder olan asirimlar iiciin — 3,6m; 4,2m; 4,8m;
5,4m; 6,6m

18 vo 24 m olan asirmmlar {igiin — 5,4m; 6,0m; 7,2m;
8,4m; 9,6m; 10,8m; 12,6m

Yiiksek hiindiirliikklii binalarm istifade edilmasini lazim
goldikde binanin hiindiirliylinii gebul etmak olar:

12 m-a gqoder olan asirimlar {igiin — asirimin enini 1,2-yo
(hiindurlik 10,8m-o qgoder oldugda)ve 1,8-0 bolmakle
(boyiik hiindiirliklerds);

18 m vo daha boyiik asirimlar {ligiin — 1,8-0 boliinen ol-
malidir.
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Korpiili kranlar oldugu halda binani hiindirliyl kran-
larin yiikqaldirma qabiliyystinden asili olmayaraq jadvael
45-den [11] segmak olar.

Orta vo kenar siralar iigiin siitunlarin addimini texniki-
iqtisadi gosterijilerden asili olaraq 12 m yaxud 6 m
gotiirmek lazimdir. Siitunlarin addimmi 12 m-den artiq
gobul etdikde onu 6-ya boliinen gotiirmak vajibdir.

Binanin teyinatindan, onun 6l¢iilerinin ve kran avadan-
liginm yiikqaldirma qabiliyystinden asili olaraq istifade olu-
nan materialinin ndviine uygun binanin konstruksiyasi me-
tal, demir beton ve qarisiq ola biler.

Metal konstruksiya metal slitunlardan ve kranalt1 yol-
lardan, teskil olunur. Belo konstruksiyalar boyiik asirimlari
(30 m) vo boyiik yiikqaldirma qabiliyystli kranlar1 (30 ton)
olan binalar {i¢ilin istifads edilir.

Doemir-beton konstruksiyali binalar demir beton siitun-
larindan, onlar1 birlesdiren ¢ergivelerden, tirlerden, binanin
kranalti1 elementlerinden ibarst olur. Demir-beton konst-
ruksiyalart monolit ve yigma ola bilerler.

Istehsal binalarmmn divarlar1 demir betondan ibarst ol-
malidir: panellorin hiindirliyi 1,2 m ve 1,8 m goebul edilir.
Korpij horgiiden binalarm 6lgiileri kicik oldugda (5000 m?3-
o qoder) istifade edilir.

Domirbeton siitunlardan, kranatl tirlerden, metal fer-
malardan ibarst olan qarisiq konstruksiyali binalar isti ve
soyuq emal sexlerinds totbiq olunur.

2-5 mertoba olan binalar, adsten, kicik vo ylingiil
momullar istehsalinda mexaniki vo yigma sexlori {g¢iin
istifade edilir, masalen, kosiji vo nozaret alstleri, jihazlar ve
s. istehsal eden sexlor iiglin ¢ox mortabali binalarin
dosomesinin faydali normativ yiiklonmasi kigik ve orta
Olgtilii dezgahlar tigiin 500; 1000; 1500 kq/m2-dir. Daha iri
sexlor liglin désemoenin yiiklenmasi 2000 kq/m2-den ¢ox ol-
mamalidir. Coxmartabali binalarm eni cox da boyiik olmur,
clinki sexlorin yan terofden isiqlanmasi pislosir.

Buna gore ¢oxmertabaoli binalarin eni 18 m, 24 m, 30 m
goebul edilir. Yuxar1t martebolerin hiindiirliyi 3,6 m; 4,8 m;
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6,0 m, birinj i martebo iliclin — 7,2 m-o qoder gotiiriiliir.

Cox martobali binalarin an sads vo alverisli formasi diiz-
bujaqlidir. Burada adi unifikasiya olunmus gqabaritli sxem-
lorden istifade olunmaq imkani vardir.

Sekil 16.3-de istehsalat binasinin kransiz ve kranl asi-
rimlarmin, hemginin istehsal binasinin yaninda tikilmis inzi-
bati-maiget binasinin eninad kasikleri verilmisdir. Sekil 16.3a-
da ise is1q aerasion fonar1 kransiz binanin enins kosiyi
gosterilmisdir.

Is1q aerasion fonarsiz asma tavanl binalar sabit tempe-
ratur temin olunduqda istifade olunur (sek. 16.3, b). Burada
fermalararasi bosluq hava yollar1 ve filterleri iiglin havanin
kondisilesma rolunu oynayir.
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Sokil 16.3. Binalarin eninoe kosiklori:
a-isiq-hava fanarlari ilo kransiz bina, b-yasti dam ortiikli vo
asma tavanli kransiz bina, j-kranli bina, e-istehsal binasi ilo
yanasi tikilmis inzibati ve moisot binasi
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16.4 soklinde VAZ zavodunun bas korpusunun daxili ti-
kintisinin enina kasiyi gostarilmisdir. Daxili tikili sexin sor-
hadleri lizre asirimin biitiin uzunlugu boyunja yerlagir. Da-
xili tikintinin eni 36 m ve siitunlar toru 12x12m-dir. Daxili
tikintinin zirzemi hissesinde, hemg¢inin birinji mertabenin
orta asiriminda sexin enerd va ventilyasiya qurgulari yerlos-
dirilmisdir.

Sexin inzibati — texniki xidmat vo maiget binalar1 isteh-
salat binalari ilo yanasi, yaxud basqa binalarda yerlosdirile
biler.

Inzibati-maiset binalar1 iiciin siitunlar torunun olgiisii
6x6m togkil edon unifikasiya olunmus seksiyalar nazerdo tu-
tulmusdur. Inzibati-meiset binasinin eni 12 m, ayrija tikilen
binalar iiciin ise 18 m nezerde tutulur. Inzibati-moiset
binasinin unifikasiya olunmus uzunlugu 36m; 48m; 60m
gebul edilib

Iki, iic vo dord mertebali istehsal binasma bitisik ve
ondan ayryja tikilmis inzibati-maigot binalarinin variantlari
movjuddur. Burada birinji martebade kdmakg¢i bolmslerin
yerlosmoesi  miimkiindiir. Inzibati meiset binasinin
martobslerinin birinji martabaden basqa hiindiirliyt 3,3 m
qoebul edilir.

Binanin yeriistii hissesinden yiikii gebul eden onun ye-
ralt1 hissesine 6ziil deyilir. Oziiliin derinliyi torpagin nemli-
yinden, qrunt sularmmm seviyyesinden ve qruntun
derinliyinden asilidir.

Biitiin avadanliglar sexds ssasen {imumi beton yastiq
iizerinde yerlosdirilirler. Beton yastiglar toru 25x25 sm cu-
buq prokatlari ilo toj hiz olunmus 250+300 mm qalinliginda
hazirlanir. Is prosesinde dinamik yiikler yaradan ve kiitlesi
7 tondan artiq olan dezgahlar ayrija yastiglar iizerinde
oturdulurlar.
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Sokil 16.4. Sexin daxili tikintisinin enino kosiyi
1-yemokxana zallar1 vo moisot sahesi; 2-avtomobil vo demir-
yolu negliyyatiari ligiin kegidlor; 3-avtomobil kegidlor vo
transformator yarimstansiyasi tli¢iin ventilyasiya qurgulari
sahosi; 4-tomiz hava yollary; 5-limumi ventilyasiya sexlorinin
hava yollari
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A vo ] daqiqliyi olan dezgahlarin ve nazarst qurgulari-
nin istismarinda hetta kigik amplitudali titremslerin mov-
jud olmasi yolverilmazdir. Belo dozgahlar ve qurgular vib-
roizolediji 6ziillerde yerlogdirilirlor. Bu gebilden olan 6ziil-
lorin iizerinde deqiq memullarin yigilmasi iiglin yigma
stendlari do yerlagdirilir.

Konstruktiv slamstlerine gore binanin divarlar1 yiikda-
sty1j1 vo karkas (karkas binalarinda) olurlar. Yiikdasiyij1
xariji divarlar kerpijlorden, tebii yaxud beton daslardan
horilir. Onlarm yikdasima ve shateetmo funksiyalari
sorhadlers boliinmayib.

Karkas binalarinda yilikdasiyyj1 funksiyani siitunlar ve
tirler, ehate funksiyani ise divar doldurujular1 yerino yetirir.

Daxili arakesmaler binanin toyinatindan asili olaraq
miixtolif novlerds olurlar:

a) suvanmis agaj;

b) asagi agaj hisseden ibarst siisebond;

j) asagi agaj hissaden ibarst metal tor;

1) kerpij ;

d) demirbeton.

Hal-hazirda asan sokiile bilen yiingiil materiallardan
hazirlanmis karkas arakesmalerin istifadesi maslohat gorii-
lir.

Mexaniki yigma, alot vo basqa soyuq emal sexleri ii¢iin
beton ssasi olan bork agaj novli dosome Ortliyili istifade
edilir. Agiq beton dosemalerden nadir hallarda istifads olu-
nur [19].

Asfalt dosemsler sex naqliyyat: liclin slveriglidir, amma
¢otin tomizlenir, dosema soyuq olur. Burada dezgahgilar
iiciin ayaqaltilar nozerds tutulmalidir.

Mexaniki sexlorin désemaleri tigiin plastik kiitle-sement
garisiqlt materialdan istifads etmok olverislidir. Belo dose-
moler lazimi méhkemliyse malikdir ve nisbaten asan temizle-
nir. Yigma sObslerini ve sexlorini do plastik kiitle-sement
qarisiqli dosemalerden hazirlanmasi meslohat goriiliir.
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Sinaq sobaleri liclin keramik 16vhalerden diiziilmiis do-
somadon istifade etmok olverislidir.

Mormer qirmtidan hazirlanmis 16vhalerle désemenin
alverigli Ortliyiinii alde etmak olar. Bas magistral yollarinin
cuqun vo beton Iovhaleri ilo drtiilmasi do yerina yetirilir. Bu-
rada ¢uqun lovhalerinin mdohkeamliyi daha artiqdir.

On uzaq is¢i yerindon sexin xarij in® ¢ixmagq li¢lin masa-
fo birmaerteboali binalar ii¢clin 50-100 m vo ¢ox maortabali
binalar {i¢lin 30-75 m haddinds olmahdir. Evakuasiya
qapilarinin say1 ikiden az olmamalidir. Evakuasiya iigiin
kegidlorin hadd eni 1m-den az olmamali, dshlizlerin eni 1,4
m, qapilarin eni 0,8+2,4m arasinda olmalidir. Sexin
qapilarinin eni naqliyyat vasitslerinin an boyiik eninden 600
mm ¢ox olmaldir.

16.2. Mexaniki-yigma istehsalinin
tertibetms hollerinin esas prinsipleri

Mexaniki-yigma sexleri binalarinin tertibetmo plani her
moartabs {liclin ayrija yerinoa yetirilir, burada ssas divarlar,
sexlor vo sahslor arasindaki serhadler, slave qurgular
(transformator yarimstansiyalari, nasos ventilyasiya kame-
rasi vo s.); asas yikqaldirij1 — naqliyyat qurgular: (kranlar,
kran-tirler, konveyerlar) vo onlarin yollari, ssas yiikaxmlar,
asas gedisler vo kecidler, demir yol naqliyyatlarinin kegirij i
yollari, zirzemilerin, antresollarin, tunellorin, osas martabo-
lorin dosemslerinin seviyyesine nazeren vertikal gosterijileri
qeyd etmaklo magistral yonqar yigma kanallar1 gosterilir.

Tortibetmo planlart 1:200 ve 1:400 (ayri-ayri1 hallarda
1:800) miqyasinda memar-insaat jizgisi esasinda yerina yeti-
rilir. Burada siitunlarin oxlarinin, divarlarin vo basqa insaat
konstruksiyalarinin bolglisii vo markalanmasinin saxlanil-
masi gobul edilib.

Tartibetms planinin islonilmaesi {i¢lin ilkin verilenler ki-
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mi sobolerin torkibi ve sex xidmatlori, onlarin sahsleri haq-
qinda mslumatlar, gabaqdan se¢ilmis tertibetmo sxemi,
hemginin binanin osas parametrlori istifade olunur.

Sexlerin tertibedilme planinin secilmasini toyin edon
prinsipler asagidakilardir:

1) Istehsal proseslerinin diiz axinligmin temin edilmaesi;
yiiklerin geri qayitmasi harsketlorine imkan daxilinds yol
vermomak ;

2) On ¢ox iqtisadi miiteraqqi naqliyyat ndvlerinin istifa-
dosi;

3) Mamullarin istehsal prosesinds naqliyyat amoliyyat-
larinda onlarin hersketlorini minimuma endirmok;

4) Moemulun keyfiyystine qarsilighh tesir ndqteyi
nozerinde qonsu saholorde ve sexlerde yerino yetirilon
texnolod proseslorinin birlegdirilmasi;

5) Yeni texnolod proseslerin dayisilmasi yaxud tetbiqile
olagade olan avadanliqlarin yeniden planlasdirilmast ve is-
tehsalin ndvbati genislondirilmasi imkanlari;

6) Unifikasiya olunmus sojiyyovi seksiyalardan
binalarin tertibetmanin rasional istifadesi.

Tartibetma sxemlorinin se¢ilmasindo baslija ssas texno-
lod yiik axinlar1 (pastah ve yarimfabrikatlarin hazir memul
almadsak) yolunun qisa olmasini temin etmokden ibarstdir.
Texniki, temir ve alet xidmati bélmaleri, bir qayda olaraq,
osas texnolod axinlar torsfden ya binanin periferiyasi iizro,
ya da iri binalarin sexlerinin daxili serhadleri lizre yerlosdiri-
lirlor.

Istehsal sahaleri arasinda, adeten, arakesmeler nozerde
tutulmur, burada sabit temperaturlu vo yangin tshliikasi
olan binalar istisna tagkil edirler.

Istehsal sahslerinin ve sexlerinin serhadleri, adsten, uzu-
nuna vo enind gedislordir. Gedislor arasindaki mesafe nor-
malagdirilmayib. Onlar axin xattlerinin ve agya-qapali sahe-
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lorin rasional yerlosmesi sortilo toyin edilirlor. Sahslerin
uzunlugu adston 35-50m gobul edilir.

Mexaniki-yigma istehsalinin gebul olunmus teskilati
formas tertibetms ilo ayrilmaz suratds slaqadardir. Burada
istehsal sistemind® informasiya axinlar1 formalasirlar ve
idars vasitelerinin yerlori toyin edilirlor.

Komoke¢i sobaler vo temir xidmsati sistemlori @sas texno-
loa axinlardan kenarda yerlssirlor vo funksional teyinati iiz-
ro (alst paylama anbarlar1 ve itilema sobesi, binanin temir
bazasi, markezi alet ve abraziv anbarlar1 ve s.) qruplasiblar.

Cox vaxt kicik veo orta pestahlarin ve hisselerin
sexlerarasi otlirmalorinin biitiin emaliyyatlarinda avtomatik
invanlagdiran asma elektrik yilikdasiyyilardan istifade
edilir. Bunlar enli gedislor tolob etmirler. Stellac tipli
avtomatlasdirilmis naqliyyat toplayij1 sistemin stabeler —
operatorlarla yaxud arabajiq — operatorla istifadssi,
emoliyyatlararasi Otiirmslerin  avtomatlasdirilmasini  ve
postahlarin  emsliyyatlararasi anbarlasdirilmasmi temin
edir.

Emalin axin xatleri xarakterik olan kiitlovi ve iri seriyali
istehsalda diizaxinliq prinsipi vo naqliyyat eamseliyyatlarinin
minimuma endirilmasi osas gostorijidir. Ona goro do sexin
vo binanin tertib edilmasinds emal xatleri elo yerlasdirilir ki,
onlarin qurturmast yigma konveyerinin uygun yerinde
olsun. Bu yerde emal olunmus hisss vo y1gim vahidi memul
sahesinde yerlesdirilir. Umumi yigma konveyeri, burada bir
qayda olaraq mexaniki emal xstlerine perpendikulyar olur
vo axirda qovsaq yigmasi yerlasdirirlor. Sakil 16.5-de 200000
illik buraxilisa hesablanan yiik avtomobillerinin miitharrik-
lorinin istehsali iclin mexaniki-yigma binasinin tertibetmoa
plani gosterilmisdir. Binanin {imumi sahasi 260.000m3, asas
istehsal avadanhqlarinin sayr 1177 vahiddir, o jiimladen,
328 dezgahdan, 35 avtomatik xatden ibarstdir.
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Sokil 16.5. Avtomobil miiherriklorinin istehsali tizre binanin
STB-sex tomir bazasi, APA-alot paylayan anbar; SQ-sanitar



Bina eni 18 m vo siitunlarin addimi 12 m olan paralel
asirimli unifikasiya olunmus tipik seksiyalardan ibarstdir.

Binanin ortasinda yigma konveyeri ilo tortibetma sxemi
variantt1 vo konveyero perpendikulyar olan iki torafde
yerlogon emal xatleri istifade olunur. Avtonsqliyyat ilo cat-
dirilan pestah zonasi yan gedisler boyu yerloasiblor. Axin xat-
lori on ¢ox emoektutumu olan hisseler — silindrler bloku, dir-
sokli var, gilizler vo blok basliglar1 — ziqzaq sokilli yerins ye-
tirilir, xotlorin avveali gedisler zonasinda, sonu ise — yigma
konveyerino birlegon zonadadir.

Miiharrikin mexanizmleri osas yigmadan sonra asma
konveyerin komayile rengleme sobesine otiiriiliir, sonra bu
konveyerlo do konveyerin ikinji sahesine verilir. Bu sahado
elektroavadanhigr yerlegdirmokle miiharrikin son yigilmasi
yerina yetirilir. Yigilmis miiherrik sinaq sobesine ve sonra
gablasdirma sébasine daxil olur ve lazim olan yeroe gondari-
lir.

Emal prosesindo emoliyyatlararast Otlirmsa, hemginin,
sahadon sahayo 6tiirmoe asma konveyerlorilo hayata kegirilir.
Burada, yonqari hisselerin emal sahesinden yongqarlarin
emal sahosine noaql etmoak iiglin avtomatlasdirilmis sistem
nozerde tutulmusdur. Inzibati-meiset binasmm birinji mer-
tobasinds komakei xidmat sahsleri yerlosdirilir.

Binanin inzibati-maiset otaqlar1 ikinji ve ili¢linj i marto-
balerinda nazerde tutulur.

Mexaniki-yigma istehsalinda xeyli modelli vo modifika-
siyali avtomabil miitherriklerin, 6tiiriij i qutularin, arxa kor-
piilerin, gabaq asqilarin, siikan idarssinin, kardan vallarin
buraxilist jemlenmisdir. Arakesmalerin bas korpusda olma-
masi texnolod istehsala miisyyon ¢eviklik verir. Hazir qov-
saqlarin buraxilmasi onlarin konveyerlorde yerloson sahsle-
rinde aparilir. Hazir hissslerin ve yarimqosqulari anbarlara
verilmasi demir yolu naqliyyat vasitsleri ile yerina yetirilir.
Burada yarmmqosqularin yiiklams ve bosaltma qurgulari
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nozords tutulur. Bununla zavodun daxili naqliyyat novi
kimi demir yolu vo avtomobil qosqularinin bdyiik
somaraliyine nail olunur. Emal xotlori asirimlara
perpendikulyar, hamginin, aqreqatlarin yigma konveyerlori
asirimlarin uzunluqglar1 boyunja bas yigma konveyerino
perpendikulyar yerlosirlor. Bununla istehsal proseslerinin
diizaxinligt ve naqliyyat omsliyyatlarinin minimuma
catdirilmasi temin edilir. Emal xotlori bir yigim vahidina
daxil olan hisseler lizre qruplasirlar. Hissslerin ve yigim va-
hidlerinin bir sahaden basqasmna, hemg¢inin, miiherrikin ve
avtomobilin imumi yigilmasi agma iteloyiji konveyerlsrin
istifadesile hoayata kegirilir. Asma itoloyiji konveyerlor
yiikdasiyyj1 dosemaiistii konveyerls birlikde vahid naqliyyat
sistemini togkil edirler.

Yiik avtomobillerinin miiherriklerinin mexaniki-yigma
istehsalinin tertibetms sxeminin daha deqiq fragmenti sokil
16.6-da gosterilmisdir. Istehsal proseslerinin esas neqliyyat
slagaleri asma italayij 1 vo dosemaiistii doyilinen konveyerlor-
lo istifadesi reallagdirilib. Asma itoloyiji konveyerin 11
komoyilo mexaniki emal xattinden 22 hisseler avtomatlagdi-
rilmig stellacanbarlarina 20 ve 21 stabelerin komayilo daxil
olurlar. Iri hisseler (bloklar, blok bashqlar1 ve s.) ii¢iin
italayij i konveyerin bazasinda asma anbar1 14 nazerds tutu-
lub. Tara ve kassetleri titroyiji qidalandirijilara doldurmaq
iiciin komplektlosmo anbari zonasinda, kigik qovsaqlarin
yigilmasi iiclin avtomatlar 17 vo stendler 16 jemlonmisdir.
Sahads 15 siirqiiqolu — porsen qrupunun yigilmasi aparilir.
Komplekslosdirilmis hissaler, yigim vahidleri ve iri hissaler
yigmaya asma italiyiji konveyerlorda 13 vo 11 verilir.

Iri hisselerin yigilmasi esas yigma konveyeri boyunja
yerlosmis stendlerde 8 aparilir. Blok bashigmin yigilmasi
iiclin avtomatik xatt 5, dirsekli val qovsagi ii¢lin ise — mexa-
niklesdirilmis xott 12 nezerde tutulmusdur. Miiherrikin
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imumi yi1gilmasi {i¢ adad dosemaiistii doyilinen konveyerlor-
de 10, 6 ve 4 aparilir. Ug konveyerin istifadesi yigma prose-
sinde mitharrikin gonderilmasi ve her li¢ terefde miitherrikin
hissalerle ve qovsaqlarla yigilmasindan ibarstdir.

Asma italayij 1 konveyer nagletmo funksiyasindan basqa
toplayyj1rolunu da yerins yetirir.

Yigilmis mitherrikler agma konveyerinin 2 komoyils si-
naq stendindoe 3 simmaqdan kegmok ligiin Otiiriiliir. Burada
agma konveyeri yigilmis mitharrikler liclin agma toplayij ila-
r1 kimi istifade edilir. Sinaqdan kegon miiharrikler sonra
ronglomo sahesine 9 daxil olurlar. Smmaq zamani askar
olmus qiisurlar aradan qaldirildigdan sonra ii¢ stends 7
tokrar sinaq aparilir.

Sexdo slave presslomo isleri 24, qaynaq 23 vo qaynaq
qovsaqlarinin 25 rengloms saholori nezerde tutulub. Bela
tortibetmado fasilesiz-axin istehsalinin prinsipleri 6z oksini
oyani surotdoe tapmigdir. Burada biitiin sahsler eyni buraxi-
lig takt1 ve vahid naqliyyat sistemlerilo oalagadadir. Biitiin
sistemin etibarligini yilikseltmak {i¢lin agma itoloyiji konve-
yerlorin asasinda ayri-ayri sahalers toplayijilar daxil edilib.

Biitiin emsliyyatlarin sinxronlugunu ifads eden axin yi-
giminin Ustlinlilyline baxmayaraq, her is yerinde yiiksak
ixtisaslasma natijosinde artiq yarimfabrikatlarmn, hisselerin
emali vo yigim vahidinin yigismasi c¢oxluq teskil etmir.
Bundan olave axin istehsalina moexsus c¢atismazliglar
movjuddur. Her is yerindoe is¢ilorin hemise olmamasi,
yaxud, isde meyllenmaler, biitiin axin xsttinin dayanmasina,
yigma islerinin yeksenak olmasina, fohlelerin yorulmasina
vo natijode mehsuldarligin ve daqiqliyin asagi diismasine
gotirib ¢ixarir.
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Sokil 16.6. Désomeaiistii ve agma konveyerlori bazasmda
miiherrik istehsal edon mexaniki-yigma sexinin
tortibetmado sxemi

Bununla olagadar olaraq stend yigiminin ayri-ayri bri-
qadalar tersfinden yerine yetirilmasi stasionar is¢i yerinde
vo seriyall istehsal li¢iin ensnavi olan mamulun geyri-axin
yigimi diqqati jolb edir. Aparij1xariji firmalar kiitlovi isteh-
sal soraitinde bunun tetbiqine baslayiblar. Massalon
avtomobil firmalar1 «Volvo», «SAAB-Skaniya» (isveg),
«Mersedes» (Almaniya) axin yigmadan imtina edib, 10-15
nofor brigadalarla stend yigimina kegiblor.

Dam, qovsaqlar ve hisseler robot-arabajiqlarda yigma
sahasine gatirirlor ve 9 neferden ibarst olan briqada avto-
mobili 1 saat arzinds yigirlar. Konveyer yigimindan, hemgi-
nin, «Dcneral motors» (ABS) firmasi1 Saturn layihssils yeni
zavodun tikilmasinden imtina edib.

Stend konveyer yigiminin ustiinliiyiinii genis c¢esidli
yigmada do izah etmak olar. Stend yigiminda is daha miix-
tolif xarakter dasiyir, hear memulu istehsal eden brigadanin
keyfiyyetin yiiksaldilmasinde masuliyysti artir.

Sokil 16.7-do ilde 110 min adad avtomobil miiherrikleri
istehsal eden binanim tertibetms sxemi gostorilmisdir. Yig-
mada brigada is {sullarindan istifade edilir. Burada

309



gozjiikler arakesmolerle ayriliblar, gozjliklerde miiharrikin
imumi yigmasini yerind yetiren is¢i briqadalari calisirlar.
Miiharrikin yigma tsikli — 30 deqigadir. Miitharrikler ayrija
xiisusi arabajiq — peyklorde yigilir ve onlarla heraksat
etdirilirler.

Stendlerdo brigada yigma iisulu konveyerdo sort takt
isilo miiqayisede istiindiir ve burada isgilerin fordi
bajariginin gosterilmasi iigiin imkanlar yaranir.
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Sokil 16.7. Miiherriklorin stend yigilmasi istehsalr iigiin
binanin tertibetmo sxemi
1-pastahlarin ve komplektlosdirij 1 moemullarin daxil olmasi
saholori; 2-momullara nezarst zonasi, 3-postahlar anbari,; 4-
silindr bloklar1 bashqlarinin té6kmelorinin daxil oldugu
saholor; 5-silindr bloklari bashqlarmin emali sahssi; 6-emal
olunmus siirgii gollari sahesi; 7-silindr bloklarinin emali
saheolori; 8-dirsokli vallarin emalr sahasi; 9-qovsaq yigilmasi
sobasi; 10-komplektlosmo anbari, 11-miihorrikin stend
yigiimasi; 12-simaq sobeosi; 13-hazir memul anbari, 14-
miiherriklorin kenara gonderilmesi sahesi.
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16.3. Mexaniki vo yigma sexlerinde avadanhglarin ve
i yerlerinin planlagdirilmasi niimunaleri

Avadanhgqglarin planlasdirilmast jizgisi adsten 1:100
miqyasinda yerino yetirilir. Planlasdirmada asagidakilar
nozoro alinmaldir: i yerine serbest daxil olmaq iigiin
kecidlerin vo gedislorin mdvjudlugu; dezgahlarmn slverisli is
soraiti; pestahlarmn, hisselerin, memullarin, aletlerin
yiikqaldirij1-naqliyyat vasitelerinin dezgahlara miimkiin
goder yaxinlagmasi; ig yerlorinin slverisli isiqlandirilmasi [4].

Avadanliglarin vo is yerlerinin planlasdirilmasi sxemi
asagida geyd edilen kimi tortib edilir.

Millimetrli jizgi veraqinda se¢ilmis siitunlar toru qeyd
olunur ve istehsal axmnin istigamati toyin edilir. Dozgahlarin
vo i yerlerinin sayma goro, sahade 1:100 miqyasinda ava-
danhqlarm gabaritleri ve ya templetlori hazirlanir. Qabarit-
lor — avadanlhglarin planda sadslesdirilmis oksi olub galin
kagizdan kosilir. Templetlor — is yerinin plant olub, soffaf
kagizdan hazirlanir.

Qabaritleri vo ya templetlori dozgahlarm yerlosdirilmasi-
nin gobul edilmis variantlar: lizerinds sofaf yapisqanla, ya-
xud, soffaf lentls yapisdirirlar. Doazgahlardan divara ve bi-
nanimn siitunlarina qoder, dozgahlararasi, dezgahlardan ke-
cidlere vo ya gedislera qoder olan masafaler jadval 8.5-do vo
sokil 8.10-da gosterilmisdir. Dazgahlarin yaninda anbar sa-
haleri, qaldirijilar, konveyerlor, nozarat sahslori yerlasdiri-
lorso, jodveldo gostorilon masafsler artirilir.

Sexin keg¢idleri diizxstli olmalidir. Yonqar naqledilen
qanovlar kegidler hiiddudunda yerloagdirilir.

Seriyali istehsalda mexaniki vo yigma sexlerinin tipik
planlagdirma sxemloerine baxaq. Burada bazi planlasdirma
sxemlarinds avtomatlasdirilmis naqliyyat-toplayij1 sistemloe-
ri nazerds tutulmusdur.

Sokil 16.8-do sonsuz vint reduktorlari istehsal eden me-
xaniki-y1gma sexinin saholorinds avadanliqlarm
planlasdirilmast gosterilmisdir. Reduktorlarin mexaniki vo
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yigma istehsali bir binada yerlasdirilmisdir. Sex diizbujaql
sokildo gebul edilib, o iki asirimdan ibarstdir, asirimlarin
eni 18 m ve siitunlarin addim1 6 m-dir.

Belo olan halda siitunlar toru 18x6 Ol¢iisiinde alinir,
yerlosma planini tertib ederken asasen poestahlarin sexo daxil
oldugu yerden hazir mahsulun sexden ¢ixmasina qader olan
yiikk axmim qisa bir yol gst etmasina fikir verilir.

Reduktorun govdssi, val, disli ¢arx, qapaq ve oymaq
tipli hisseleri ayri-ayri sert axin xstlerinde emal edilirler.
Material ve pastah anbarini har bir xattin svvalinds yerlosdi-
rirlor. Axim xatlorinin sonunda nazarst mentaqgaleri nezerde
tutulmusdur. Burada noezarste ugradilmis hisseler araliq
(hazir hisssler) anbarina yigilir.

Sexin komoke¢i saholori istehsal saholoerinin kenarinda
yerlasdirilir. Alet paylayan anbar mexaniki sobaye yaxin no-
zordo tutulmusdur. Alet paylayan anbarin yaninda itoloma
sObasi, alot vo tertibatlarin temiri emalatxanasi yerlosdiril-
misdir [18].

Reduktorun hissalerinin mexaniki emali prosesinde ya-
ranan yonqarlari sex sahasinden uzaqlasdirmaq iigiin kegid-
lorde sexin dosemasinin altinda yerlssdirilon yonqar trans-
portyorlar1 29,30 ve 31 nazerdoe tutulmusdur.

Reduktorlarin yigma s6besi araliq anbarindan sonra se-
xin agirimimin enind yerlagdirilib. Yigma sobssinin yaninda
reduktorlarin ssas vo tokrar sinaq sObasi nezerde tutulub.
Sinaqdan kegen reduktorlar rengloms sobasine, oradan da
zavodun hazir memul anbarina dasinir.

Inzibati-moiget binasi sexin binasma bitisik olmaqla ke-
narda yerlasdirilir. Sexin inzibati-maiset binasi iki martabe-
den ibarstdir. Binanin birinji martaboasinds inzibati sdbenin
otaqlari, ikinji mertabasinde ise fohlaler ii¢iin soyunub-ge-
yinma vo sanitar-gigiyena otaqlari nezerds tutulmusdur.

Reduktorun hisselerinin mexaniki emali axin xatlorinde
aparildigindan, dezgahlar bu hissslerin texnolod ardijillig:
tizro diiziilibler.
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Reduktorun goévdesinin mexaniki emali {igiin nozords
tutulmus axm xsttinin uzunlugunu azaltmaq meqsadile, bu-
rada iki sirali xott nozerde tutulub. Govdenin hazirlanma
prosesinda naql edilmasi liglin agma konveyerdon 28 istifade
edilir. Asma konveyer 28 vasitesilo govdenin tokma pestah-
lar1 pastah anbarindan onun mexaniki emalinin axin xsttine
verilir vo emal prosesinde bir dezgahdan basqasma otiirii-
lir. Mexaniki emala ugradilmis govdoler nozarst s6basine
dasmir. Noazarstden kegon govdsleri araliq anbarinda yerlos-
dirmak ti¢iin donmos kranindan 23 istifade edilir.
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Sokil 16.8. R C-120-2 sonsuz vint reduktorlarini istehsal
edon mexaniki yigma sex sahosi
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Q
:g Dazgahlarm ad: Modeli |Miqdari Glzl ji, | Qabarit Slilori,
s vt mm
1 2 3 4 5 6
1. | Saquli frezlomo dozgahi 6560 2 20 3785x5300x3960
2. |Uzununa frezlomo dezgahi 6605 2 14 5200x3520x2330
3. |Ufiigi iyonus dezgahi 2620A 4 10 5700x3200x3000
4. |Radial burgulama dezgahi 2M 353 2 3 2175x1025%x2900
5. |RPI burgulama-icyonus 2254VMF4 5 6,3 5000x4900x3800
dezgahi
6. |Frezlomo-markazloma MP71 1 10 2630x1830x1720
yarmmavtomat
7. | Coxkeskili torna 1H713 7 5 2450x1250x1980
yarimavtomati
8. | Univiersal torna vint kasen 16K20 4 11 3195x1190x1500
dezgahi
9. |Saquli burgulama dezgahi 2H135 4 4 1245x815x2690
10. | Saquli frezlomo dezgaht 6P12 2 7,5 2305x1950x2020
11. | Slist frezlomo dezgah 5350 2 7 2345x1550x1650
12. |Dairavi pardaxlama dazgaht | 3A161 3 7,5 4100x2100x1560
13. | Slist pardaqlama dezgahi 3451 2 3 2600x1513x1900
14. |RPI torna dezgahi 16K20F 3 4 10 3360x1710x1750
15. | Ufiiqi dart1 dezgahi 7B520 1 22 6340x1525x1370
16. | Dis frezlomo dozgahi 5K32 2 7,5 2650x1510x2000
17. |RPI torna revolver dozgahi | 1P416F3 2 6,3 1970x1150x2040
18. | Addim yigma konveyeri 2 12000x1400x850
19. | Hisseler iigiin stol 12 1100x900x850
20. |Diiyiin yigma stendi 2 3000x1600x1750
21. |Smagq stendi 2 2600x1800x1100
22. | Cilinger verstaki 1 2000x1000x800
23. |Donmokrani 1 7000x430x3000
24. | Korpiilii kran 2 18000x2800x1630
25. | Lovhgj ikli konveyer 1 64000x700x850
26. | Lovhgjikli konveyer 1 41000x700x850
27. | Lovhgj ikli konveyer 1 48000x700x850
28. | Asma konveyer 1 230000x1000x800
29. | Yongqar transportyoru 2 65000x800x1000
30. | Yongar transportyoru 1 22000x800x1000
31. | Yongar transportyor 1 8000x800x1000

Sokil 16.9. R C-120-2 sonsuz vint reduktorlari istehsal edon
mexaniki yigma sexi avadanliqlarinin siyahisi
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Nozordos tutulmus donmo krani 23, hamginin, govdaleri
araliq anbarmmdan yigma so6bosine verir.

Reduktorun vallarinin, digli ¢arxlarinin ve oymaqlari-
nm axin xottinde Otiirlilmasi naqlediji qurgu olaraq
16vhajikli konveyerlorden 25, 26 ve 27 istifade edilir.
Burada dezgahlarin bir sirali diiziiliisii nezerds tutulub.
Axm xstlorinin sonunda yerlosdirilmis araliq anbarmndan
yigma sObosinin reduktorun val, disli ¢arx, oymaq ve qapaq
tipli hisseleri xlisusi qablarda korpiilii kranlarla 24 yigma
sObosino dasinir.

Yigma sObssi sonsuz vint ¢arxinin qovsaq yigma vo re-
duktorlarin imumi y1igma sahslerinden ibarstdir. Bu sahsler
bir-birine paralel yerlosdirilmisdir. Sonsuz vint g¢arxinin
qovsaq yigimi xiisusi stendlerde 20 aparilir. Umumi yigma
konveyerin 18 periodik heroketi ilo axm xsttinde yerine
yetirilir. Bunun ii¢iin axin xsttinde addim konveyeri 18
nezerde tutulmusdur. Is yerleri konveyerin her iki terefinde
yerlasdirilib, bu da yigma axin xattinin qisa olmasini tomin
edir.

RC-120-2 reduktorlarimni istehsal eden mexaniki-yigma
sexinin oasas vo komok¢i saholerinin vo avadanliglarinin
planlasdirilmasi sokil 10.8-de ve avadanliqlarin siyahisi sokil
16.9-da gosterilmisdir.

Seikl 16.10-da ORQ-2 avtomatlasdirilmis naqliyyat-an-
bar sisteminin istifadssile hisselerin hazirlanma sahslerinin
planlagdirma sxemi gosterilmisdir. Sistem minimal kapital
xarj lerini toleb edir, yiiksak etibarligla sgjiyyalenir ve al ilo
idare olunan dazgahlarin modernlasmasi ve onlarin gismen
RPI dezgahlari ile evez olunmasi miimkiindiir.
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mexaniki emal sahssinin planlasdirma sxemi

Sahe ii¢ qrup axin xatlerinden ibarst olub firlanma seth-
li hisselerin, hemginin kigik gdvde ve miistovi hisselerin
emalinda istifads edilir. Pastahlar, yarimfabrikatlar vo alat-
lor modernize olunmus komplektlasdiriji anbari 1, avtomat-
lasdirilmis kran-stabelerli 3 yigma coxyarus stelladar1 2
0zlinds birlegdirir. Her bir xott ii¢iin alstler ve tertibatlar-
dan otrii lazim olan pestah destelerini, hemg¢inin texnolod
sonadleri (hisselerin jizgileri, marsrut-emaliyyat xaritaleri vo
s.)  komplektlosdiren  sahe nezerde  tutulmusdur.
Avadanligin komplektlogdirma sahasi tarani pestahla gobul
eden vo veron donms stolundan 5 rolgangdan 4 vo xsttin
is¢i yerlarilo elaga tigiin dispetger moantogasinden 6 ibaratdir.

Avtomatlasdirilmis kran-stabelerin idarssi {i¢iin naza-
rot-dispetcer mentagesi 7 nazerds tutulmusdur. Bu zonada
anbarm goabul-buraxilis meydangasi yerlogir. Postahlarin
tortibatla birlikde komplektlogmis destesini ve lazim olan
alotlorin is¢i yerino ¢atdirilmasi dispetger pultu 6 komandasi
ilo teleskopik stollu arabajig-operatorla hayata kegcirilir.
Hoer is¢i yeri bos yerli gobul stolu ile 9 ve konsol-haraket
eden seksiya ilo 10 toj hiz olunub.
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Verilon sxemdon goriindiiyl kimi eni 18m olan iki asirimda
ii¢ emal xotti yerlogir. Postahlarin, tortibatlarin vo alstlorin
komplektlosmo anbar1 zonasina catdirilmasi désemaiistii trans-
portyorla hayata kegirilir. Pastahlarin, hazir hissalerin ve yarim-
fabrikatlarin emsliyyatlararasi saxlanilmasi iiglin anbar nazerde

tutulub [18].

16.4. Cevik istehsal sistemlerinin planlagdirilmasi vo
tertibedilmesinin xiisusiyyetlori

CIS avadanlglarinin yerlosmesinin miixtelif yanasma
problemleri mdvjuddur. Bunlardan esast CIS tertibetmo
hallini gebul etmaden svvel onun strukturunu islemoak la-
zimdir. CIS netijelerinin on yaxsi nailiyyetlerini {ize
cixartmaq maqsaodile onun layihalendirilmesinden hazir
mamulun sifarisciye gondorilmesine gqoader goriilon islore
bitmis bir sistem kimi baxmaq lazimdir. Tojriibodo adston
ovvel bir CIS sahesi yaradilir, sonra ise onun biitiin
sisteminin foaliyyst gostorijilori licliin planauygun genislon-
dirilms isleri aparilir. Onun istismarda bir hissesinin islome-
sinden amalo golen cetinliklers baxmayaraq layihelondirme-
do onun biitiin sisteminin hesabatini aparmaq lazimdir.

Mexaniki emalda CIS-e yalniz dezgahlar ve anbarlar
daxil olmur, burada hemginin slave emaliyyatlari, maselon
yuma vo yonqarin kenarlasdirilmasini yerine yetirmak ii¢iin
avadanlhgqlar da daxil edilir. Bir qayda olaraq CIS-i birinji
dezgahlar, peyklor, sixma tortibatlari, pestahlar, alotler,
robot arabajiqlari, hazirhq ve alet sahsleri, anbar ve masin
zal togkil edirler. Bezen ¢ox sade CiS-o, meselen, jemi iki
dozgah daxil olan halda onun reallagdirilmasi igiin
yuxarida gosterilon biitiin komponentlar lazim golmir, lakin
onlarm, bu ve ya basqa sokilde layihslendirmaesini avvalj o-
den nazero almaq lazimdir.

Cox hallarda, maselen, yast1 pastahlarda an avvel onun
baza miistovi sethinin frezlonmasi vajibliyi emale galir, bu
postahin berkidilmasini sonraki emaliyyatlarda
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sadalasdirmak {i¢lin bir ne¢o texnoloa yuvalarinin emalinin
lazim olmasini toleb edir. Bu maqsad {li¢iin movjud frezlomo
vo radial-burgulama dezgahlarindan istifade etmok
olverislidir, c¢iinki CIS operatorlar1 pestahi peyklorde
yerlesdirma fasilsleri arasinda onlar1 yiikleys bilsinler.

CIS emalindan sonra bir nego slave smeliyyatlarin, me-
solon, tablandirmanin ve pardaqlamanin aparilmasi lazim
golir. Bu emoliyytalar1 yerine yetiren dezgahlar1 CIS-den ay-
r1ja yerlosdirmoak maslohat goriiliir.

Burada tig: ilkin, asas vo finis emali sahsleri lazim golir.

CIM yerlosme variantlarmni teyin eden esas amillere is-
tehsalin fealiyyetinin temin olunmasi sistemine (IF TS) daxil
olan, istehsal sistemi vo texniki vasitalars baxaq.

IFTS esas teskiledijilerinden biri avtomatlasdiriimis
neqliyyat-anbar sistemidir (ANAS). ANAS CIiS teskilat1
osasi olub, istehsalin planlasdirilmasi imkanmni temin edir vo
istehsal daxilinde yaranan hadisslere reaksiya verir. ANAS
istehsalin avtomatlasdirilmis idare sisteminin kémoyile CIS
mixtolif avadanlqlarinin qarsiliqhi herskstini temin edir.
Ona gore CIS tertibetme sxeminin segilmaesindo ilk névbade
CIM ve ANAS yerlosmaleri bir-birile slagelendirmek lazim-
dir.

CIS ve ANAS yerlosmalerinin biitiin miimkiin variant-
larmi sakil 8.6-da gdsterilen ii¢ prinsipial sxemlardo jeamlos-
dirmak olar.

CIM neqliyyat magistralina nezeren uzununa (sekil
16.11a), enina (sokil 16.11b), bujaq altinda (sokil 16.11j),
hemg¢inin doezgahlarmn robotlarla yiiklenmesinds halqevi
(sokil 16.11e), variantlar formasinda yerlogo bilerler.
Yerlosmo variantin se¢ilmasi naqliyyat novii ils, pestahlarin
dezgaha yiikleme, yongarin istigamsati vo dasinma tsulu ile
vo basqa amillerle toyin edilir. Masolon, pestahlarin ve
hisselorin kassetlorlo catdirilmasi tigiin relssiz naqliyyat
robotlarindan istifade edilmasi vo dezgahin arxa tersfinden
yonqardasiyij1 konveyerin olmasi, dezgah modullarinin
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bujaq altinda yerlagdirilmasini somarali sayir (sok.16.11j).

Yongaryigan konveyerlerin istifadesinds dezgah modul-
larmin naqliyyat magistralinin uzununa boyunja ve enin®
yerlosmasindon istifade edirler (sokil.16.11 a;b). Uzununa
yerlosmo pestahlarin CIS tertibat-peyklorde emal: iiciin xa-
rakterikdir.

Layihoelendirma tgj riibesi gosterir ki, eni 18 m olan asi-
rimda firlanma sathli hisselerin emali ii¢iin ii¢ sira CIS ava-
danlig1 yerlesdirmak miimkiindiir. Bir-iki sira avadanliq
olan CIS govde hisselerinin emalina imkan verir. Eni 24m
olan asirimda firlanma sethli hisselerin emali li¢lin dord sira
CIS avadanliglar1 yerlesdirilir, burada hemcinin gdvde
hisselori emal etmoak miimkiindiir.

ANAS ile beraber CIS tertibetmoyo istehsalin foaliyyaeti-
ni temin eden basqa sistemler de tesir edir. CIS-in en lazimi
komponentlorinden biri alst teminati sistemidir. Bu sistem
alot hazirligi ve dezgah modulu maqazinlerindo alstlerin
dayisdirilmasi ve texniki vasitalers ¢atdirilmasi islerini 6ziin-
do birlesdirir. Alet teminati sistemi bir qayda olaraq CIS
daxil oldugundan, alst xidmsati sex s6basinds aparila biler.

Adamsiz redm uzun miiddstli islomayi temin etmakls
daha miiasir sistemlorde alstin avtomatik ¢atdirilmasimni ve
yeyilmis alotin doyisdirilmasini tomin edir. Bu maqsad ii¢iin
ANAS noqliyyat islerini ve dozgah manipulyatorlarini
(sok.8.7-yo bax), yaxud, ayrij a naqliyyat sistemini nazero alir.

Sekil 16.12-de «Varner-Kolba» firmasi (Almaniya)
FFS500-3 CIS sxemi gdsterilmisdir. Burada coxmeqsedli
dezgahda aletin avtomatik deyisdirilmasi liglin avtomatlis-
dirilmig alet teminati nozarot sistemi (ATNS) noazerde
tutulmusdur. ATNS alotlorin 2 anbar toplayij1 sistemini, 4
alotlori maqazinlorsa vermoak ii¢iin robot ve arabajigr 3,
alotlorin ilkin sazlanmasi {giin anbar-toplayjmi ve
stansiyani 5 o&ziinde birlesdirir. Pestahlarin CIS naql
edilmasi liglin relssiz aparajiq 9 ve toplayij1 10 nazerde
tutulub.
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e
Sokil 16.11. Noqliyyat magistralina nazoren dezgah
modullarinin yerlosmesi sxemi
a-uzununa, b-enins; j-bujaq altinda,; e-holqovi strukturda;
1-CIS; 2-yongaryigan konveyer; 3-yongar iigiin tutum;
4-noegliyyat robotu, 5-robot

Uciinj ii ndvbede xidmetsiz is ii¢lin toplayijinin 10 ehti-
yat1 kifayet qederdir. CIS evvelinde yiikloms zonas1 8, pes-
tahlarin ve hisselerin bosaldilmasi ve yuyulmasi zonasi 6
nozerde tutulmusdur. CIS sahesinde idareediji EHM 4 veo
idaro pultu 7 yerlesdirilmisdir. Yongqarlar1 dezgahlardan
uzaqlasdirmaq ti¢iin konveyer 11 nezerde tutulmusdur ki,
onun vasitesilo yongqgarlar 12 tutumuna noaql edilir.
Konveyer sexdaxili neqliyyata xidmat etmsak iigiin alverisli
zonada yerlesdirilmisdir. CIS kiitlesi 500 kq olan 200 adli
govde hisselerinin emali nezerds tutulur.

Peykleri dezgahlara ¢atdirmaq iigiin CIS toplayij1-neq-
liyyat sisteminden istifade olunur.

Postahlar1 emal etdikden sonra peykler yuma aqreqati-
na daxil olur, ondan sonra naqliyyat robotu peyki hisselerin
cixardilmasi mdvqeyine gonderir. Oger pestahlar destesi
tam emal olunubsa, peyk tertibatla birlikds ilkin mdvqeyoa
oturiiliir, yaxud plan tapsirigina uygun universal dezgah
toj hizatinin elementlorinden yeni tertibatin yigilmasi iigiin
sokme-y1igma séboesine gondarilir.
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Sokil 16.12. Alet tgf hizat1 vo yonqar yigimi avtomatlasdirimis
sistemilo gévde hissolorinin hazirlanmasi tigtin CIS

Taortibat-peyklerin yiiklomo ve bosaltma movqelorinin
sayl Mmsv peykdo bir berkidilmade emal olunan hissalerin
emal vaxti, pestahin yerlagdirilmasi vo hissenin ¢ixardilmasi
vaxti ile toyin edilir. CIS miixtelif hisseler hazirladigimdan,
dozgahda hissalerin hazirlanmasi vaxtinin orta qiymstinden
istifade etmaok olverislidir.

Com Fo K, 4
mov t X F

or mov

Burada, J ¢n-CIS ¢oxmaqsedli dezgahlarmimn sayr;

Fo-avadanhign illik semarali vaxt fondu;

Ky-dozgahlarin yiikloms emsali;

Ky=0,85 gobul edilir;

tk-hissalerin yerlosdirilmasi ve peykden ¢ixardilmasi
vaxtidir;

tor-dozgahin tertibat-peykinds berkidilen hissalerin ema-
lina serf olunan orta vaxt;

F msv-sahenin is redmins uygun (bir ve iki ndvba) terti-
bat-peyklorde yiiklome vo bosaltma avadanhiglarinin ilik
somorsli vaxt fondudur;

Tortibat-peykde postahin  yerlegdirilmasi vo onlarin
dezgahdan ¢ixardilmasina serf olunan vaxt bazalasdirmanin
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vo berkidilmenin miirekkebliyinden, hemginin bir peykds
eyni vaxtda emal olunan poestahlarin saymdan ve
borkidilmenin  mexaniklogsdirms dergjesinden  asilidir.
Tertibatlarin, hemg¢inin, emal olunmis yarimfabriktalarin,
yaxud, hisselerin avtomatlasdirilmis anbara unifikasiya
olunmus taralarda gonderilmasi {iclin onlarn yiiklenmsasi,
fohlaler terefinden yerina yetirilir.

Tartibat-peyklorin yiiklonmasi ve bosaldilmasi mévqeyi-
no qulluq eden fohlalerin say1 Py asagidaki diisturla hesablanir:

M M

Py — ovF ov

Burada, F ¢-fohlenin illik semoreli vaxt fondudur.

F =1860 saat qobul edilir.

Tertibatlarin yigilmasi ve sokiilmasi ile masgul olan foh-
lalerin sayini, bir il erzindo yigilan tertibatlarin sayindan asi-
l1 olaraq asagidaki diisturla hesablamaq olar.

N Com Fo- 114
Yot Ny
burada, IT4-dasts poastahlarin emalinda istifads olunan terti-
bat — svezedij ilerin orta sayi;

N 4-emal olunan hisselerin destadoki orta sayidir.

Bir yigiji-cilinger bir ilde orta miirsekkseblikli 1000
komplekt universal yigma tortibat1 (UYT) yigir.

UYT yigilmast sobosindoki ¢ilingerlerin say1 2,3 vo 4
fohloe oldugda bir fahlaye diisen saho uygun olaraq 20;15 ve
12m2 gobul edilir.

Nozaret-6lgme qurgusu, CiS avtomatik nezaret sistemi-
no daxil olub, ya dezgah modullarinin yaninda, ya da
istehsal foaliyyetinin temin olunmasi sisteminin (IFTS)
torkibinde yerlogir. Birinji variant orta seriyali istehsalda
CIS terkibinde robotlasdirilmis torna texnolod kompleksler
iigiin xarakterikdir. Burada hissslerin 6l¢gme mdvqgeyindo
yerlosmasi dezgaha xidmet eden ayrija dayaq ve portal

f

or
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robotlar1 ile yerine yetirilir, nezaret-6lgms jihazi is
zonasinda yerloesdirilir. Sistematik yaxud qanunauygun
doyisilon xstalarmm agkar edilmesile vo alotin sazlama
Olgiilorinin korrekto yolu ile emal daqiqliyinin idarasi ii¢iin
0lgmo natij slerinden istifads olunur.

CIS-do kigik seriyali istehsalda firlanma sethli hisselerin
emalindan, hamginin gévde hisselerinin emalinda, bir qayda
olaraq texniki-nezaret sObesi yaradilir, soboe naqliyyat
sisteminin  vo avtomatlasdirilmis anbar zonasinda
yerlagdirilir. Rusiyanin VE-155 ve VV-200 koordinat 6lgma
masinlari, Almaniyanin «OPTON» ve Italiyanin «DFA»
olgme masmlarinin  istifadesile CIS  nezaret-dlgme
gozjiikleri yaradilr. CIS sisteminde nezaret-6lgme
masinlari asasen gévdas hisselerinin hazirlanmasi iigiin tatbiq
edilir. Peyklor hisselerle birlikde nezarest mdvqgeyine
yumadan sonra daxil olurlar. Koordinat-6l¢gme masminda
O0lgmenin natijolorile birlikde avtomatik olaraq hissenin
pasportu ¢ap olunur.

Movjud istehsalin miiasirlegdirilmasi t¢iin islenilon
ASB tipli CiS variantlarindan birinin planlasdirma sxemi
sokil 16.13-de verilmisdir. Bu tipli CIS kicik seriyal: istehsal-
da firlanma sethli hissslerin hazirlanmasi ii¢iin nozerdo tu-
tulub. Gostarilen variantda CIS tertibins iki 2206M F 4 mo-
delli burgu-frez-i¢ yonus doezgahi 1 ve yiiksek daqiqlikli on
1P756F 3 modelli patron yarimavtomatlh 2 daxil edilmisdir.
Avtomatik naqliyyat anbar sistemi konveyer-toplayij i 3
bazasinda yaradilmigdir. Konveyer-toplayyj1 dord tip peyki
aparir: burgu-frez-igyonus dezgahlar1 {iciin ujlu alstleri,
postahlar iigiin altligi, texnolod tojhizat kompleksini vo
yonqgar tli¢lin tutumlari. Yonqarlarin manipulyatorlarla 8
dasmmasi ve pastahlarin, tertibatin ve alstlerin ¢atdirilmasi
iiclin iimumi konveyer is¢i movqelari vo yerleri naqliyyat
arabajigi ilo slagolendirilir.

Nogliyyat-toplayij1 sistemi serbest ritmli hoerokstlers
malikdir, biitiin yiik axinin1 hoayata kegirir vo sahalerin her
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movqelorinds lazim olan isi yerino yetirir. Masolon, naqliy-
yat manipulyatoru periodik olaraq dezgahlara yaxinlasir,
tutumu yonqgar ile platformaya bosaldir. Sonra
manipulyator iimumi konveyerlo haraksti yerino yetirir vo
tutumu konveyerin serbest mdvqeyine bosaldir. Bundan
sonra Umumi konveyerin ve enine manipulyatorun
komskliyi ile tutum yonqar yigan sobenin 4 asiridyjilarma
otiirtlir.

CIS terkibinde asagidakilar nezere alnib: pestahlarmn
gebulu sobasi 5 vo hisselerin nazarst mentagosine verilmasi;
kosiji alstin vo texnolod toj hizatin sazlanmasi, alst vo torti-
bat liclin donmsa stelladar1 10 vo 11 ve alsti sazlamaq tigiin
optik jihazlar. Agir hisseler igiin ¢oxdezgahli xidmastde
oynaq tarazlayij1 manipulyatorun 6 istifadesile dezgahlarin
al ile yiiklenmasi miimkiinliyi yaranir.

CIM takt stollar1 ile istifadesinin variantlar1t mévjud-
dur. Istehsalin texnolod hazirhginin idaresi ii¢iin SM 1420
EHM bazasinda idarsediji hesablama komplekslori nozerde
tutulmusdur. Hisselerin unifikasiya olunmus konstruktiv
elementlerinin emal proqramimin istifadesile, idarsediji
proqram hazirligi vo tipik texnolod proseslerin bazasinda
texnolod proseslerin layihsloendirilmasinin avtomatlagdiril-
mas: yiiksek seviyyesi (AYS) tipli CIS-de nail olunmusdur.
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Sokil 16.13. Firlanma sothli hissolorin emalt
iiciin AYS tipli CIS
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Daosto postahlarin emali igiin torna emsliyyatinin texno-
lod hazirliq vaxtinin jemi 60 daqiqge teskil edir (jizgilerls ve
emal marsrutu ilo tanigshq — 10 daq, ilkin malumatlarin xori-
tolo doldurulmasi — 15 deq, EHM hesablama — 10 daq, hesa-
batlarin natij olorine baxis ve sonadlerin komplektlasdirilmo-
si— 15daq ves.).

Robotlasdirilmis texnoloa komplekslor RTK sexlarinin
avtomatlasdirilmis sahslere ve xetlere, o jiimleden CiS daxil
ola bilerler. Senaye robotlar1 (SR) burada komaoakg¢i amaliy-
yatlar1, masolon, «GOTUR-QOY» bozen esas emaliyyatlar:
—yigma, qaynaq, rongloma vo s. yerina yetirir.

RTK planlasdirilmasi asagidaki kimi ola biler:

- Xotti;

- dairovi;

- xotti-dairovi;

- haj mli (bir neco martabs).

Xatti planlasdirmada RTK (sokil 16.14) amsliyyatlara-
rasi naqliyyat sistemini, istehsal asyalarmim bir dezgahdan
basqasma verilmasini bilavasite ona daxil olan SR hoyata
kegirilir. Belo RTK ham markoazlogmis idars ve hem do qeyri
morkozlogmis idare sistemi kimi fealiyyet gostore biler.
Biitiin doezgahlar vahid ritmde sinxron islemakle verilmis
progqramla is¢i emoliyyatlarin vo bos gedislor ardijilligini
tomin edir. Belo xatlorin dezgahlarla diiz sert slaqesi sadadir
vo tatbiqi ¢cox xarjler toleb etmir. Lakin onlar ssas texnoloa
avadanligm jiddi teyin olunmus qarsiliqh yerleasmasini tolob
edir.
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Texnolod avadanhgqlar

O] M) (]

SR SR SR SR

Sokil 16.14. R TK xetti planlasdiriimasi

Sekil 16.15-16.17-de RTK xstti planlasdirmanin daha
miirakkeb variantlari gosterilmisdir. Texnoloa avadanliqlar
arasindaki olage, emsliyyat naqliyyat vasitelerinin kdmayi
ilo heyata kegirilir. Onlar ayri-ayr1 dezgahlarin srazilerini
ayrmaga imkan verir vo bununla da biitiin kompleksin
tortib edilmaesini asanlasdirir. Ayri-ayr1 dezgahlarmn isi bir-
birinden asili olmur.

Sokil 16.15 ve 16.16-da gostorilon RTK xatti planlasdir-
malarinda  omoliyyat naqliyyat  vasitelori  noazerde
tutulmusdur. Sokil 16.15-de texnoloa avadanliqlarin bir
torofli xotti RTK planlagdirilmasi gosterilmisdir. Poastahlar
amoaliyyat-naqliyyat qurgusunun SR kdmayile bir-bir birinji
texnolod avadanliga (dezgaha) verilir. Bu dezgahda emal
olunmus hisselor hemin SR wvasitssile ikinji naqliyyat
qurgusuna verilir, oradan iso ndvbsti emoaliyyat ikinji
dezgahda aparildigdan sonra ikinji SR wvasitasilo novbati
dezgaha verilir. Belaliklo, har bir dezgah bosaldiqgdan sonra
poastah naqliyyat qurgularindan miivafiq dezgahlara verilir.
Bu ardjjilligla biitiin dezgahlarda emal qurtardiqdan sonra
axirinj1 (liclinjii) Sg axirinj1 naqliyyat qurgusu vasitesile
emal olunmus hisseni sexin lazim olan sahesine gdondarir.
Postahlar1 yaxud emal olunmus hisseleri dezgahlara senaye
robotu (SR) vasitssilo bir-bir vermak iiglin naqliyyat qurgu-

326



sunun iizerinde xiisusi mexanizm nazords tutulmusdur.

Sokil 16.16-da gosterilon RTK xotti planlagdirmada tex-
nolod avadanliglar naqliyyat qurgusunun her iki tersfinde
yerlagorak, iki sirali xott togkil edir. Sxemdo nazerde tutul-
mus SR-ler avval bir xatte xidmat etdikden sonra 180° donarsk
ikinj i xotto xidmat edir. Burada har bir xatt gokil 16.15-do goste-
rilon R TK xattino tam uygun sokilds fealiyyet gdsterir.

Seokil 16.17-de SR elektrik arabajig1 vasitesile texnolod
avadanliqlarin diiziiliisii boyunja harakst edir. On avvel SR
poastahi texnolod xottin birinji maqazininden gotiiriir vo
birinjitexnolod avadanhga verir. Bundan sonra SR elektrik
arabajig1 vasitesilo ireli heroket edorok ikinji ve ili¢linji
avadanhgqlar1 yiikleyir. Daha sonra ise SR elektrik arabajigi
komeyile geri qayidaraq ardijil olaraq emal olunmus
hisselori dezgahlardan c¢ixardir ve onlarin yerlorine
postahlar1 dezgahlarda yerlosdirir. Sokil 16.17 {izro emal
paralel, sokil 16.15 vo sokil 16.16 iizre emal ardijil, paralel
vo hem do paralel ardijil aparila biler.

Sokil 16.18 ve sokil 16.19 RTK dairevi planlagdirma
sxemlori gostorilmisdir. Sakil 16.18-de SR pestahlar1 noaqliy-
yat qurgusundan gotiirersk firlanma hereketi etmaklo doz-
gahlar1 bir-bir yiiklayir. Hisselerin emal olunma ardijillig
iizro onlar robot vasitesilo naqlediji qurguya qaytarilir. Bii-
tliin hisselor desto gosterilon plani lizre emal edilir vo sonra
ise onlar1 naqliyyat qurgusu sexin lazim olan sobssine iin-
vanlayir.

Sekil 16.18 ve sokil 16.19-da gosterilen RTK dairovi plan-
lagdirma sxemloerinin forqi sokil 16.19-da naql etmoa qurgusunun
iki oded olmasidir. Bunlarm birinde dozgahlara verilon
pastahlar, ikinjisinde ise dozgahlardan ¢ixan emal olunmus
hisseler yerlosdirilir.

Sekil 16.16-dak1 sxem RTK xatti planlasdirma adlandiril-
magina baxmayaraq ikinji dezgahi yliklamak {i¢iin onun 1800
donmaesi, bunu RTK xstti-dairevi planlasdirma adlandirmaga
imkan verir.
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naqliyyat

qurgusu 'rp T&] T@

e
SR SR SR
Sokil 16.15. Bir siralt R TK xotti plaglasdiriima sxemi

T4 TA

Sokil 16.16. Iki sirast R TK xetti planlasdirma sxemi

———1

herokotedon robot
(el.arabajiginda)

Sokil 16.17. Horakot edon senaye robotlu R TK xotti
planlasdirma sxemi

Sokill6.18. Bir negliyyat Sokil 16.19. Iki naqliyyat
qurgulu R TK dairevi qurgulu R TK dairevi
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planlasdirma sxemi planlasdirma sxemi

Yoxlama suallar

1. Binani tipi, konstruksiyasi vo Olgiileri hanst amil-
lorden asilidir?

2. Siitunlar toru nadir, onun hansi él¢iileri mévjuddur?

3. Binanm ssas parametrlerini gostorin?

4. Konstruktiv olamatlerine gore binanm divarlar
hansi materialdan olur?

5. Mexaniki-yigma sexinin arakesmolerinin hansi ma-
teriallart movjuddur?

6. Mexaniki-yigma sexlorinin désemaloeri hansi materi-
allarla ortilir?

7. Sexin tertibedilmd sxeminin se¢ilmasini toyin eden
asas prinsipleri soylayin.

8. Istehsalat sahelerine ve xetlerine nezeren sexin ko-
mok¢i sobalerini nej o yerlosdirirlor?

9. Axin va geyri-axin istehsali sertlori liclin mexaniki-
yigma sexlerinin toertibetmo hsllerinin niimunslerini goste-
rin?

10. Stend ve axim yigma tisullarmi miiqayise edin?

11. Mexaniki-yigma sexlerinin planlasdirilmasinin osas
prinsipileri nadir?

12. Avadanlhqlarin planlasdirimasinin deqiqlesdirilme-
sinde hansi amillars fikir vermak lazimdir?

13. CiS avadanhglarinin yerlesdirilmesinin xiisusiyyet-
lori neden ibaretdir?

14. CIS foealiyyetini temin eden xidmet sistemleri nejo
yerlagdirilir?

15. CIS xidmet eden tertibat-peyklorin yiiklonmesi vo
bosaldilmasi mdvqelerin say1 nej o toyin edilir?

16. CiS planlasdirma hallinden niimuneler getirin.

17. RTK planlagdirilmasinin xiisusiyystleri vo novlori.
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17. Layihenin iqtisadi hissesi ve texniki-iqtisadi
gosterij ilori

Mexaniki-yigma sexlerinin renovasiyasi ilo layihslendi-
rilmasi sexin texniki-iqtisadi gosterijilorinin osasinda opti-
mal variantinin secilmasi ilo bitir.

Sexin optimal variantin1 segorken minimum gotirilma
xarj lori olan layihaye istigamatlonmak lazimdir.

Goatirilme xarj leri (J ¢) minimum maya dayaerils (J ), ka-
pital goyulusunun (K) semarali getirilms qiymatinin (Ky) j o-
mins beraberdir.

J ¢=J +K,
Kapital qoyulusunun semarsli getirilme qiymsti
asagidaki diisturla teyin edilir
K.=K-E,
Burada: K-kapital xarj lori;
En-kapital xorjlerinin semerali istifadesinin normativ

gotirilme emsalidir.
E.=0,12 gobul edilir.
Onda
J g=J] +K-En
olar.

Kapital qoyulusunu teyin ederken naqliyyat-hazirhq ve
qurasdirma islerini nazers almagqla, biitiin asas ve komokei
avadanliqlarin qiymstini, sexin imumi xarj lerini, bitmeamis
istehsalda dovriyye vasitalerinin qiymatini, yasayis vo mado-
ni-maiget tikinti xarj lorini vo s. nazere almaq lazimdir.

Avadanliglarin qiymstlerinin jemi Kim asagidaki diis-
turla toyin edilir.

Ky, :Z:l:'Qi o - Ng;

Burada, Qj-har tip avadanhigin qiymati;
a-avadanhigin neqliyyat-qurasdirma xarjlerini nozers
alan emsaldir
a=1,1
Ngi-tor tip dozgahin doayeridir.
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Sexin binasinin imumi qiymati onun har 1m2 xiisusi sa-
hesinin qiymetinden istifade edilmaklo toyin edilir.

Momulun hazirlanmasinin maya doyeri imumi sokilde
asagidaki diisturla hesablanir.

J =M+0+I+A+ [, +1+S+U

Burada; M-material yaxud pestah xarj lori;

O-istehsalat fohlslerinin emoak haqq xarj lori;

[-osas avadanliglarinin istismari iizre xerj ler;

A-osas avadanliglarin amartizasiya xaorj lori;

[.-kesen aletin istismar1 xerj lori;

Ii-texnolod toj hizatin istismar xerj lori;

S-alstin sazlama xarj lori;

U-iimumi sex xerj loridir.

Material vo postah xorjlerinds tullantinin qiymstlerini
nozero almaq lazimdir. Istehsal proseslerinin miiqayise
edilon  variantlari,  oger  hisselerin  pestahlardan
hazirlanmasinda onlarmm xerjleri nozere alinibsa, onda
texnolod maya dayerine axirmj1 xorjleri daxil etmemak
olar.

Ogor bozi variantlarda miixtelif pestahlardan istifade
edilirse, onda onlarin deyerlerini nezere almaq lazim gsolir.
Poastahin deyeri zavodun uygun sexinin hesabat gosterij ileri,
yaxud pestahin kenardan alinmasi halinda kiitleden ve pos-
tahin miirekkabliyinden asili olaraq qiymat jadvali iizro te-
yin edilir. Qiymst jadveli verilenlerine 5+10% neqliyyat-
postah isleri xarj lerini alave etmoak lazimdir.

Istehsalat fohlelerinin emek haqqi xerjleri verilmis emo-
liyyatin vaxt normalari, fohlenin ixtisaslagsmasi (dersj osi) vo
saatliq taarif qiymati esasinda tayin edilir:

O=R doz-tedk-Kn

R 4o.-fohlonin dorsj esindoen asili olaraq saatliq taarif qiy-
mati;

tod k-omaliyyatin adadi-kalkulyasiya vaxti;

Kai-normanin yerine yetirilmasi faizini nazers alan em-
saldir.

Kn=1,5...1,7 qebul edilir.
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Doazgah avadanhglarinin istismari xorjloerine elektrik
enerdsi xarj lori, soyuduj u-yaglayij1 mayelor xorj lori aiddir.

Toqribi hesablamalar iigiin iqtisadi arasdirmada bir
deqigo masm vaxt: orzinds elektrik enerdsi xorjlerini
asagidaki sadslesdirilmis diisturla hesablamagq olar.

Ee
Cel = Ke.i. ’ Nt &'

burada, K¢-elektrik miitherrikinin istifade emsali;

N-avadanlhigin elektrik miitherrikinin tayin olunmus giij Ui;

Ec-1 kvt/saat elektrik enerdsinin daysridir

Avadanligin temirinin plan-profilaktika vahid norma-
tivler sistemindaen istifade etmoklo tomirin maya dayerini te-
yin etmak olar.

Avadanhigm bir deqigadaki isi erzinds onun temirinin
maya doyeri hesabini asagidaki diisturlarla teyin etmok
olar:

- ylingiil vo orta dezgahlar tligiin J] n=R/147,6f3;

- iri vo agir dezgahlar tigiin J 1=R/80p;

- xiisusi agir vo unikal dezgahlar ti¢iin J h=R /99,83

Burada, B-is tisulunu nazers alan emsaldir; axin istehsali
tiglin B=1, geyri axin istehsali tiglin ise f=1,3...1,5.

R-temirin miirekkeblik emsalidir.

Avadanligin amartizasiya xarj lori

A=ag-tad
burada, ag¢-bir deqiqe adadi vaxt (ted) lizro avadanlhigin
amartizasiya ayirmalaridir. Universal avadanlhqlar {igiin
amartizasiya xorjlori normalar iizre, xiisusi avadanliqlar
tigiin ise hisselerin illik proqramlarindan asili olaraq tayin
edilir.

Bir amsliyyatda kesiji aletin istismar xarj lori

S, +I1, A1C,;
T (M, +)
burada, Sa-alstin ilkin dayari;

I[Tii-alotin tokrar itilomalerinin sayz;
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J ti-alotin har tekrar itilomasinin doayeri;

T¢-alotin iki itilemaler arasindaki faktiki maya dayeri;

ti-bir amsliyyat vaxti erzinds alstin itilenmasina serf olu-
nan vaxtdir.

Cox alstli sazlamada har bir alet lizro istismar xorj lorini
toyin etmoak vo alinan natij sleri toplamaq lazimdir.

Texnolod tej hizatin istismarinin maya dayeri texnolod
toj hizat illik xerj lerini iki il erzinds istehsal olunan meamul-
larin maya dayerine alave etmakls hesablanir.

Taortibatlarin temiri {izrs illik xorjleri onun doayserinin 8-
10%-1 qadar qobul etmak olar, amma xiisusi tertibatlarmn is-
tismarinin illik xarjleri onlarm illik deyerinin 58-60%-ni tos-
kil edir.

Texnolod tojhizatda istifade olunan sixilmis hava ve
elektrik enerasi xarj lori nozers alinmaya biler.

Universal toj hizatlarin xidmet vaxtlari xeyli coxdur, la-
kin onlarm bir emaliyyata diisen istismar xarj lori ¢cox kigik-
dir, buna gore do texnolod maya daysrin bu hissesini nazere
almamagq olar.

Avadanhigin sazlanmasi xorjleri asagidaki diisturla he-
sablanir:

_ 8std.s ) Ka
av H
burada, Os-vahid vaxt erzinds sazlayij i smak haqqi xarj -
lori;

ta.s-dozgahin sazlama vaxti;

Ks-normanin yerines yetirilmasini, sosial sigorta xorj lori-
ni vo mazuniyyet iizro ddemsaleri nazers alan emoak haqqi
omsali;

[1-bir sazlamada yerins yetirilon emaliyyatlarin sayidir.

Qeyd etmoak lazimdir ki, avadanliqlarin tokrar sazlama-
larmin say1 il arzinde 6-24 olduqda, sazlamaya serf olunan
xarj lor cox da boyiik olmur. Axin istehsalinda har bir doz-
gahda bir emsliyyat yerine yetirildiyinden avadanligin saz-
lanma xarj lerini nazers almamagq olar.

J
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Umum sex xorj lorine sexin kdmakgi sistemlerinin islerile
olagadar olan xorj lor aiddir.

Hesabatda qeyd olunan gosterijilerin  normativ
qiymsatleri miiqavile iisulu ilo tayin edildiyinden, onlar
moemulun maya doayerinin texnolod hesabinda 6z oksini
tapmamigdir.

Aparilmis hesablamanin terkibi renovasiya olunmus
mexaniki-yigma sexloerinds istehsal olunan memulun texno-
lod maya doayerilo movjud enenavi sexlorde istehsal olunan
moamulun texnolod maya doeyeri haqqinda boezi miiqayise xa-
rakterli miilahizaler soylomak olar.

Molumdur ki, istehsalin renovasiyasinda RPI dezgahla-
rinin, ¢goxmaqgsadli dezgahlarin, aqreqat dezgahlarinin, ro-
bot komplekslorinin, avtomatlasdirilmis alst, anbar, naqliy-
yat sistemlorinin, elektron hesablama masinlarinin ve infor-
masiya texnikasinin ve s. birgs istifadesinden yaranan g¢evik
istehsal sistemloerinden genis totbiq edilir. Qeyd olunan ava-
danliglarinin ve idars sistemlerinin dayeri adi masinqayirma
miiossisesindo istifade olunan avadanliqlara nisboten xeyli
bahalidir. Bu ndqteyi nazerden istehsalin renovasiyasinda
avadanhqlarm amartizasiya xorj lori artiq olur. Lakin isteh-
sal proseslerinin avtomatlagdirilmasi ve memulun hazirlan-
masinda miixtalif idare sistemlerinin tetbiqi asas fohlslerin
sayini vo bununla olagadar olaraq onlarin emak haqq1 xerj -
lorini azaltmis olur. Minimal emal paylarina malik olan pos-
tahlarin CIS emali istehsal prosesini intensivlesdirir, adodi
pastahlarinin kiitlesinin azalmasi hesabma material xorj lori
asagl diisiir. CIS alet teminati sisteminin movjud olmasi
alotin vaxtinda dayisdirilmasi, onun imumi davamlig miid-
detinde itilomalorin saymnin artirilmasi vo itelema vaxtmin
azalmasi hesabina kosen alstin istismar xorj lerini asagi salir.

Molumdur ki, avtomatik xetlerde ve CiS-de slalxiisus
govda tipli hisselerin emalinda tertibat-peyklorden istifade
edilir. Adi universal tertibatlara nozoren tertibat-peyklorinin
uzunOmiirlilyli xeyli artiq olur, bu da tertibatin istismar
xorj lerini azaldir. Yuxarida qeyd edildiyi kimi, il arzinde
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sistemin sazlamalarinin az olmasi illik sazlama xorjlerini
minimuma endirir ve istehsalin renovasiyasmmda CIS
sisteminin sazlanma xarjleri nezers alimmir. Bundan basqa
sazlamanin EHM masmnlarmin  komayile aparilmasi
avadanlhiqlarin tokrar sazlama vaxtlarini azaldir. Bu néqteyi
nezorden de avadanlhglarim sazlama xorjleri nezers
alinmaya biler.

Yuxarida qeyd edilen xarjlerin asag: diismasi ve bazile-
rinin nazera alinmamasi imumi sex xorjlerinin azalmasi
liclin zomin yaradir.

Bu gosterilon miiqayiselerin ssasinda sminlikle demsak
olar ki, istehsalin renovasiyasinda hazirlanan memulun ma-
ya doyeri movj ud istehsala nozeren xeyli asagi olur.

Istehsalin renovasiyasmda avtomatik xetlerde, CIS sis-
temlorinde avtomatlasdirilmis nezarst sisteminin mdvjud
olmasi emal ve yigma daqiqliyini artirir, zay mahsulun alin-
masinin qarsisini alir. Biitiin bunlar buraxilan mamulun eti-
barligini artirir vo bununla slaqadar olaraq istehsal xarj lo-
rinden slave istismar xarj lori do azalir.

Layihenin keyfiyyotini qiymstlendirerken layihenin
verilen texniki tapsiriginda nezerde tutulan osas gosterijilo-
rin yerine yetirilmasi teminatinin yoxlanilmasi aparilir vo
texnolod layihalendirmenin normalarina uygun texniki layi-
hads gobul olunmus hall, emayin elmi tagkili, emak miihafi-
zosi vo otraf miihitin talableri nazerden kegirilir. Layihanin
keyfiyyotinin ~ qiymsetlendirilmesinde  istifade  edilen
gostorij ilerin terkibinoa daxildirler:

Osas texniki-iqtisadi gosterij ilor:

1. Momulun illik buraxilisi (natural ifadeds ve topdan
satig qiymatindo);

2. Osas vo kdmokei fohlelerin, MTI, qulluggularm ve
xidmat is¢ilerin sayi;

3. Osas istehsal-senaye fondlari;

4. Buraxilan memulun smoaktutumu;

5. Istehsalin texniki, texnolod, mexaniklesdirme vo av-
tomatlasdirma seviyyesi;
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6. Osas avadanligin sayi;
7. Miiteraqqi, az material tullantili pastahlar ndviinden
istifads faizi.
8. Fohlolerin fondlarla silahlanmasi;
9. Materialdan istifade emsali;
10. Istehsal proseslerinin mexaniklesdirme ve avtomat-
lagdirma deraj asi (%) asagidak: diisturla hesablanir.

U, == .100%
ST,

burada, XT_-il erzinde yerine-yetirilon biitiin emsliyyatlarin

masin vaxti, dezgah/saatla;
2T , -l erzinds yerina yetirilen biitiin emsliyyatlarin ade-

.di vaxtidir, saatla.
Istehsalin ve idarenin emeyin tegkili seviyyesi gosterij ileri:
11. Bir is¢i tizro emak mahsuldarlhigi;
12. Avadanligin névbaolik emsali
K _ ZRal
nov ZRaZ '
Burada, %R, -birinji ndvbado isloyen esas fohlolorin sa-

yi,

IR, - ikinjindvbado isloyen osas fohlelerin sayidir.

13. Fondverimi (illik buraxilan memulun dayerinin osas
fondlarmn doeyirine olan nisbaeti);

14. Istehsalin kooperasiya smsali Ki;

Kk &,
M

burada, Mg-vahid memul iizre kooperasiya yolu ilo alinan
postahlarin, hissalerin vo qovsaqlarin doayeri;

M -buraxilan memul vahidinin satis qiymatidir.

15. Istehsalin idare olunmasmda ve teskilinde istifade
olunan hesablama texnikasinin doayeri;

16. Sexin idars sisteminin movjudlugu;
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Layihenin semerslik seviyyesi gosterij ileri.

17. Mamulun tam maya dayeri;

18. Miithiim mamullarin maya dayaeri;

18. Rentabellik;

19. Kapital goyulusunun 6denilms miiddati;

20. Layihenin totbiqinin semaraliyi;

Sosial amiller vo i geraiti gosterij ilori:

22. Tohliikesiz ve slverigli emak soraitinin temini hallinin
movjudlugu;

23. Ol amayilo masgul olan fohlslerin xiisusi ¢okisi;

24. M 6vj ud istehsalla moaggul olan ixtiragilarin sayi;

Layihenin tertib olunmasi gosterij ileri:

25. Senadlerin komplektliyi vo normativ senadlerin isloe-
nilmasi vo tosdiq olunmasi qaydalarina uygun galmasi;

26. Senadlerin tertib olunmasmin normativ senadlerin
tolobloerine uygunlugu;

27. Her bir qrup gostarij iler tizre shemiyyetlik emsalini
nazord almagqla ball sistemi iizre layihenin keyfiyyst kateqo-
riyasi tayinin aparilmasi.

Texnolod sobsler torsfinden layihenin izahat yazisina
avadanhqlarm imumi siyahisi slave olunur, sonradan ise
gostorilmis siyahi {izro sifaris olunan avadanliglarin siyahisi
tortib edilir.

Yoxlama suallar
1. Texnolod maya dayere hansi xarj lor daxildir?
2. lIqtisadi hesablamalar iizre istehsalin renovasiyasi ilo
movj ud istehsalin miiqayisesini gostarin.
3. Sexin layihssinin osas texniki-iqtisadi gosterijilori
hansilardir?

4. Layihenin izahat yazisinda noaler 6z oksini tapmali-
dir?
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OLAVOLOR
1. Bolmsler uizro test suallari

Bolme 1.

1.1. Fennin tadrisinin asas maqsadlerinden biri:

A) Daha keyfiyyotli mamul hazirlanmast;

B) Masingayirma miisssiselorinds ixtisaslasmanin vo
kooperasiyanin toskili;

J ) Tolob olunan avadanligin sayinin hesablanmasi;

E) Ragabat gabiliyystli memullarin hazirlanmasi;

D) Masingayirma miisssisalerinde istehsalin renovasiyast.

1.2. Funksiyasina gore masinqayirma miisssisalarinds
istehsalin renovasiyasinin aparilmast maqsadlerinden biri
hansidir?

A) Istehsalin yenilesdirilmesi;

B) Mshsuldarligin artirilmast;

J ) Istehsal proseslerinin intensivlesdirilmaesi;

E) Istehsalin genislendirilmasi;

D) Daqiqliyin artirilmasi.

1.3. Renovasiyanin hayata kegirilmasi tisullardan biri
hansidir?

A) Miisssisado ixtisaslasmanin tetbiqi;

B) Coxdoazgahliq xidmatinin tetbiqi;

J) Ayri-ayr1 emak vasitelorinin dayisdirilmasi;

E) Osas fondlarin azaldilmast;

D) Pastahlarin daqiqliyinin yiikseldilmasi.

1.4. Layihenin iqtisadi meselesini gostorin.

A) Mamulun konstruksiyasinin texnolodliys islenilmasi;
B) Mexaniki emalin texnolod prosesinin iglonilmasi;

J) Zavodun ve sexlerinin strukturunun islenilmasi;

E) Osas vo dovriyye fondlarinin deysrinin hesablanmas;
D) Alst teminati sistemi.
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1.5. Layihenin texnolod masalasini gosterin.

A) Istehsal proqrammin hesablanmast;

B) ©Omaliyyatlarin emaktutumunun hesablanmasi;

J ) Omayin elmi togkilinin islenilmasi;

E) Miiessisonin materiala, xammala, yarimfabrikatlara
olan telebinin tayin edilmasi;

D) istehsalin gedisine nozaret.

1.6. Layihoenin tegkilat1 moasslesini gdstorin.

A) Texnolod proseslerin layihalondirilmasi;

B) Osas ve dovriyys fondlarinin daysri;

J ) ©Omaliyyatlarin dezgahtutumunun hesablanmasi;

E) Sexin tertibetms plant;

D) Sexin sobaleri vo ayri-ayri vezifali soxsler arasinda
funksional slagoler.

1.7. Layihenin texnolod olmayan mesolesi hansidir?
A) Mamulun maya doeyerinin hesablanmast;

B) Texnolod proseslorin layihslendirilmasi;

J ) Avadanlhgqlarm sayinin hesablanmasi;

E) Sexin is¢i torkibi vo onun sayi;

D) Avadanhigin planlagdirilmasi.

1.8. Layihenin iqtisadi olmayan masalesi hansidir?
A) Osas vo dovriyyoe fondlarinin dayeri;

B) Buraxilisin rentabelliyi;

J ) Mamulun maya dayerinin tayini;

E) Kapital goyulusunun hesablanmasi

D) Moamulun keyfiyystine nazarst sistemi.

1.9. Layihenin tegkilati olmayan maselesi hansidir?

A) Istehsalin gedisine nozaret;

B) Sexin tertibetmasinin vo planlasdirilmasinin
islenilmasi;

J ) Zavod tiglin segilmis sahanin ssaslandirilmasi;

E) Mamulun kalkulyasiyasinin tertibi;

D) Konstruksiyanin texnolodliye tohlili.
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1.10. istehsalin layihelendirilmesinde ve renovasiyasin-
da tegkilati olmayan masele hansidir?

A) Diaqgnostlasdirma avtomatik-informasiya sisteminin
islenilmasi;

B) Proqram teminat1 sisteminin togkili;

J) Temir ve texniki xidmst idare sistemi;

E) Avadanliglarin saymin hesablanmas;

D) Texnolod avadanligin idaro sistemi.

1.11. Buraxilis destesi nadir?

A) Konstruktiv elamstlerine gére bir-birine yaxin olan
hissoler;

B) Texnolod slamsatlerine géra bir-birine yaxin olan
hissoler;

J ) Eyni vaxtda is¢i yerlerine buraxilan pastahlarin sayi;

E) Qrup seklinds emal olunan hissoler;

D) Fasilesiz axin xattinde emal olunan hissalerin sayi.

1.12. Istehsal giijii nadir?

A) Eyni vaxtda memulun an ¢ox buraxilisini temin eden
istehsal soraiti;

B) Texnolod avadanliqlarin sayi;

J ) Istehsalin avtomatlasdirilma derej osi;

E) Avadanhgqlarin giij U;

D) Moamullarin illik buraxilist.

1.13.Masmgayirma zavodlarinin vo sexloarin layihoelondi-
rilmosi ne¢o morhslsli ola biler?

A) Bir marhalali;

B) iki merhalali;

J) Cox merhslali;

E) Bir ve ya iki marhalali;

D) U¢ merhalali.
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Bolme 2.

2.1. Istehsalin yeniden qurulmasinda layiheqabag isler
na maqsadle aparilir?

A) 1lkin verilenlerin deqiqlesdirmaesi;

B) Layihaenin toqribi kapital qoyulusunu tayin edilmasi;

J ) Goriilen islorden sonra buraxilajaq memulun maya
deyerinin hesablanmasi;

E) Layihalondirme marhalslerinin toyini;

D) M6vjud istehsal seraitinin dyrenilmasi vo texnolod,
iqtisadi vo tegkilati materiallarin toplanilmasi.

2.2. Yeni istehsalin layihslondirilmesinds layihaqabagi
islor ne maqsadle aparilir?

A) Layihenin texniki-iqtisadi esaslandirilmasmin aparil-
masi;

B) Layihs ardij illiginin deqiqlesdirilmasi;

J ) Mamulun ilkin maya dayerinin tayini;

E) Istehsalin strukturu ve bélmeler arasindaki qarsiliqh
slagslerin yaradilmasi;

D) Otraf erazide is¢i qiivvesinin olmasmin daqiqlesdiril-
maosi.

2.3. Layihoa gabagi isler nego moarhslade aparilir?
A) Bir merhalads;

B) U¢ merhalada;

J ) Bir, yaxud, iki merhsleds;

E) iki merhelede;

D) D6rd merhslads.

2.4. Layihaqabagi islorde texniki-iqtisadi esaslandirma
nd maqsadls yerina yetirilir?

A) Zavodun tikinti srazisinin asaslandirilmasi;

B) Otraf miihitin ekolod temizliyinin tedqiqi;

J ) Istehsal sisteminin yaradilmasi;

E) Kapital qgoyulusunun 6dema miiddstinin tayini;

D) Layihs tapsiriginin asaslandirilmasi.
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2.5. On layihe noyin esasinda aparilir?

A) 1lkin verilenler esasinda;

B) Layihs tapsirigi esasinda;

J ) Layihanin texniki-iqtisadi asaslandirilmasi asasinda;
E) Layihenin avvelden gabul edilmis strukturu ssasinda;
D) Layihonin maqsadi esasinda.

2.6. On layihadoe hansi masale oldugu kimi qalir?
A) Marsrut texnolod prosesin iglonilmasi;

B) Poastahin segilmasi masalalori;

J ) Istehsalin teskili moseloleri;

E) Istehsal sisteminin ekolod mesaleleri;

D) Sexdoki avadanliglarin planlagdirilmasi islerina.

2.7. Istehsal sisteminin yaradilmasinin sifarisi neyin osa-
sinda islenilir?

A) On layihslendirmenin;

B) Sifaris¢inin toloblori;

J ) Layiha tapsirigs;

E) Texniki-iqtisadi esaslandirmasi;

D) Osas texniki-iqtisadi gosterij ilor.

2.8. Istehsal sisteminin yaradilmasr sifarisinde hansi me-
selalere baxilmir?

A) Layihslondirma iiglin osasa;

B) Layihanin ilkin verilenlering;

J ) Layihenin osas ijragilarina;

E) Obyektin qisa xarakteristikasina;

D) Maliyys manbalerina.

2.9. Verilmis layihs tapsirigi ne maqsoadle islenilir?
A) Istehsal giij iinii toyin etmok;

B) Texniki-iqtisadi masaloleri tartib etmaok;

J ) Istehsalin renovasiyasi;

E) istehsalin ndviiniin teyin edilmesi;

D) Texniki sifarisin iglenilmasi.
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2.10. Layiha tapsiriginda hansi masslaler 6z oksini tap-
mayir?

A) Postahlarin kenardan alinmast;

B) Layihenin texniki-iqtisadi masoeloleri;

J) Layihalendirma marhalsleri;

E) Maliyyo massloleri;

D) Otraf miihitin miihafizesi.

2.11. isci layihede hansi meseleler hall edilir?
A) Umumi izahat maesolesi;

B) Bas plan;

J ) Texnolod masolaler;

E) I1kin kapital qoyulusu;

D) Alst teminat1 masalolori.

Bolme 3.

3.1.Zavodun terkibins va istehsalin tsikline gére onun
novlerinden biri hansidir?

A) Tam tsiklli zavod;

B) Natamam tsiklli zavod;

J ) Orta tsiklli zavod,;

E) Axm istehsalli zavod;

D) Qeyri axin istehsalli zavod.

3.2. Zavodun va istehsalin terkibine gére zavodlar hansi
nove boliinmiir?

A) Pastah zavodlarina;

B) Tam torkibli zavodlara;

J ) Mexaniki emal zavodlarma;

E) CIS zavodlarina;

D) Yigma zavodlarma.

3.3. Masinqayirma miiossisalerin tesnifatlarina aid
deyildir.

A) Buraxilig seriyasina goro;

B) Mamulun ¢akisine gors;

J ) Mamulun daqiqliyine gors;

E) Mexaniklesdirma vo avtomatlasdirma dersj esine gors;

D) Moamulun miirakkablik derajasine gora.
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3.4. Zavodun sex qruplarina aid deyildir.

A) Yigma sexleri;

B) Kémokei sexlor;

J ) Emal sexlori;

E) Anbar, energetik, naqliyyat, sanitar texniki qurgular;
D) Nozaret sexlori

3.5. Masinqayirma zavodlarinda materialin, yarimfabri-
katin, hissenin vo memulun istehsal-texnolod heroekot sxemi
deyil?

A) Saquli harakatli;

B) Diizxaetli harakatli;

J) Ufiiqi hereketli;

E) Dayisen herokatli;

D) Kombins edilmis harakatli.

3.6. Masinqayirma zavodlarinda materialin, yarimfabri-
katin, hissenin vo memulun istehsal-texnolod horokot sxemi
deyil.

A) Sads ¢ongolvari harokatli;

B) Dairoavi harakatli;

J ) Bujaqaltinda harakatli;

E) Diizbuj aqli herakatli;

D) Miirokkab ¢engslvari harakatli.

3.7. Zavodun bas planinda noa goésterilmir?
A) Orazisinin relyefi;

B) Bina va tikililer;

J) Abadliq yerleri;

E) Sexlorin tortibedilmasi;

D) Naqliyyat yollari.

3.8. Masinqayirma zavodlarinin bas planin tertibinin
osas prinsiplerinds hanst massle 6z oksini tapmir?

A) Avadanligin planlasdirilmasi;

B) Texnolod proseslerin diiz axinli olmas;

J ) Planin y1gj amhigy;

E) Tikinti ugun sraziden minimum istifads edilmasi;

D) Kommunikasiyalarin uzunlugunun qisaldilmasi.
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3.9. Masinqayirma zavodunun bas planinin tertibinin
osas prinsipi hansidir?

A) Sexlorin binalarinin kvadrat seklindo olmasi;

B) Sexlerin ayri-ayri yerlogdirilmasi;

J) Yiiklerin diizaxinli olmasi;

E) istehsal proseslerinin avtomatlasdirilmasi;

D) istehsalin renovasiyast.

3.10. Zavodun bas plani iizro isti sexlor harada yerlasdi-
rilmalidir?

A) Zavodun bas girisine yaxin;

B) Zavodun bas girisinden uzaq;

J) Yanajaq anbarina yaxin;

E) Metaloritmo sexlorine yaxin;

D) Agaj emali sexlerins yaxin;

3.11. Zavodun bas plani iizre yigma sexi hansi sexo ya-
xin olmalidir?

A) Mexaniki emal sexing;

B) Mexaniki-tomir sexing;

J ) Hazirliq sexlerins;

E) Termiki sexs;

D) Qazan-qaynaq sexina.

3.12. Zavodun bas planiiizro enerd qurgulari harada
yerlagdirilmalidir?

A) Mexaniki sexo yaxin;

B) Material vo pastah anbarmin yaninda;

J) Yanajaq anbarina yaxin;

E) Kiilek tutmayan yerds;

D) Idare-meiset binasma yaxin.

3.12. Zavodun bas plani iizre mithendis-kommunikasi-
yas1 harada yerlasdirilmalidir?

A) Yerin altinda;

B) Yerin iistiinds;

J ) Havada;

E) Sexlerin binalarma yaxin;

D) Sexlerin binalarma perpendikulyar.
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3.13.Zavodun bas plani lizre zavod orazisi magistral de-
mir yoluna nazeren nej o yerlosdirilmalidir?

A) Damir yoluna perpendikulyar;

B) Damir yoluna nazeren bujaq altinda;

J ) Zavod erazisinin igerisinds;

E) Domir yoluna paralel;

D) Doamir yolundan uzaqda.

3.14. Miisssisoxarij i naqliyyat slagoleri nejo apartlir?
A) Hava yolu ils;

B) Avtoarabajiqla;

J ) Elektroarabajiqla;

E) Ensiz demir yolu ils;

D) Portal kranla.

3.15. Zavoddaxili naqliyyat novii hansidir?
A) Enli demir yol naqliyyati;

B) Zenj irli konveyerler;

J ) Addimlayan konveyerler;

E) Elektrik arabajiqlari;

D) Hava yollari.

3.16. Hans1 sexdaxili neqliyyat névii deyil?
A) Konveyerler;

B) Elektrik arabajigt;

J ) Maili novlar;

E) Korpiili kranlar;

D) Avtomobil naqliyyati.

Bolmo 4

4.1. Seriyaliq emsalini toyin eden amil hansidir?
A) Is iisullar;

B) Avadanliqlarin tipi;

J ) Istehsal novii;

E) Mamulun ¢oakisi;

D) Sexdaki, sahadoki is¢i yerlarinin say1.
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4.2. Seriyaliq emsali nayi toyin edir?
A) Istehsal ndviinii;

B) Dazgahlarin sayini;

J ) Istehsal proqraminz;

E) Dastoadaki hisselerin sayini;

D) Hissolerin miirekkablik dersjesini?

4.3. Seriyaliq emsali Ks=1 hansi istehsal néviine aiddir?
A) Orta seriyali;

B) iri seriyaly;

J ) Fordi;

E) Kiitlavi;

D) Kigik seriyali.

4.4. CIS adsten hans1 dezgahlardan istifade edilmir?
A) RPI dezgahlarindan;

B) Universal dezgahlardan;

J ) Aqreqat dezgahlardan;

E) Avtomatlardan;

D) Cox maqsadli dezgahlardan.

4.5. Avtomatik xotlorde hansi avadanligdan istifade
olunmur?

A) RTK-dan

B) Universal dezgahlardan;

J ) Xiisusi dozgahlardan;

E) Avtomat dezgahlardan;

D) RPI dezgahlarindan.

4.6. Omaliyyatin bir i yerinds konsentrasiyasi li¢iin
hans1 dezgahlarin segilmoesi magsoeds uygundur?

A) Yarimavtomat dezgahlarin;

B) Universal dezgahlarin;

J) Cox magsadli dezgahlarmn;

E) Avtomat dezgahlarin;

D) Aqgreqat dezgahlarm.
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4.7. CIS-in esas semaraliliyi neden ibarstdir?

A) Mshsuldarliqdan;

B) Daqiqlikden;

J ) ©l emayinden az istifade olmagindan;

E) Cevik olmasindan;

D) istehsal proseslerinin avtomatlasdirilmasmdan.

4.8. CIS idare olunmas: ali sistemi nadir?
A) Naqliyyat sistemi;

B) CIS fealiyyetinin temin olunma sistemi;
J)EHM;

E) RTK sistemi;

D) Adaptiv sistem;

4.9. C1S fealiyyetinin temin olunma sistemi heystine da-
xil deyildir?

A) Avtomatlasdirilmis naqliyyat vo naqliyyat-anbar sis-
temi (ANAS);

B) Texnolod proseslerin avtomatlasdirilmis idars sis-
temleri (TPAIS);

J) Avtomatik idare sistemi (A1S);

E) Alst teminatinin avtomatlasdirilmis sistemi (ATAS);

D) Avadanligin temir sistemi (ATS).

4.10. Ceviklik {izre CIS hansi sistema boliiniir?
A) Yiiksak ceviklik;

B) Tam ¢eviklik;

J ) Natamam ceviklik;

E) Yiingiil ceviklik;

D) Yarim orta geviklik.

4.11. RTK fealiyystinoe daxil deyildir.

A) Doazgahlarin ve basqa qurgularin yiikloenmasi;

B) Doazgahlarin ve basqa qurgularin bosaldilmasi;

J) Postahlarin, hisselerin ve memullarin CIS bir qurgu-
sundan basqasina Gtiiriilmasi;

E) Alstlerin dezgah maqazinlerinde yerlogdirilmasi;

D) Hissenin 6lgiisiine nozarset.
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4.12. Mexaniki-yigma sexlorinin hansi istehsal programi
deyildir?

A) Teqribi;

B) Daqiq ve getirilma;

J) Getirilms;

E) Daqiq;

D) Serti;

4.13. Mexaniki-yigma sexleri deqiq proqram tizre hansi
istehsal noviinds hesablanir?

A) Kigik seriyali;

B) Kiitlovi ve iri seriyaly;

J ) Orta seriyals;

E) Iri seriyaly;

D) Orta ve iri seriyali.

4.14. Seriyali istehsala mexaniki-yigma sexlori hansi
proqram iizro hesablanir?

A) Daqiq;

B) Serti;

J ) Daqiq ve serti

E) Gatirilms;

D) Daqiq ve gatirilma.

4.15. Mexaniki-yigma sexlorinin getirilme proqrami
tizro hesablanmasi hansi istehsalda yerina yetirilir?

A) Kiitlavi;

B) Seriyali;

J ) Fordi,

E) Iri seriyaly;

D) Kiitlavi ve iri seriyali.

Bolmse 5.

5.1. Buraxilig takti naden asili olaraq tayin edilir?
A) illik buraxihisdan;

B) Istehsal giij iinden;

J ) Axin xattinin nominal illik is vaxt1 fondundan;
E) Mamulun smak tutumundan;

D) Moamulun ¢akisinden.
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5.2. Bunlardan hansi mexaniki emalin togkilati formasi

deyil?

der

A) Avadanligin novii lizrs;

B) Osyalar tizrs;

J ) Fasilali axin iizrs;

E) Fasilssiz axin {izrs;

D) Axin-seriyali.

5.3. Bunlardan hansi yigmanin tegkilati formasi deyil?
A) Y1igma amaliyyatlarinin qisman xirdalanmasi;
B) Fordi y1igma;

J) Yigma smaliyyatlarinin tam xirdalanmast;

E) Diiylinlerin ve mexanizmlerin yigilmast;

D) Osya ilizro yigma.

5.4. Axin istehsalinda emaliyyat vaxtinin qiymati na qo-
olmalidir?

A) Buraxilig taktindan 20% boyiik;

B) Buraxilis taktina boliinen;

J ) Buraxilig taktindan ¢ox kigik;

E) Buraxilig taktina béliinmayen;

D) Buraxilis taktinin yarisi qadaer;

5.5. Axin istehsalinda amoliyyatlarin sinxronlasdirilma-

sin1 hansi tedbirle gérmoak olmaz?

A) Cox alstli emal tisulunun tatbiqils;
B) Bir neg¢o hissoni eyni vaxtda emal etmakls;
J ) Omaliyyatlari avtomatlasdirmaq vo mexaniklosdir-

mokle;

E) Optimal redmlarden istifade etmakls;
D) Moamul buraxiligini artirmagla.

Bolmse 6.

6.1. Coxdoazgahliq emsali nadir?

A) Sexds olan ¢oxmovqeli dozgahlarm sayz;
B) Avtomat doezgahlarin sayzi,

J ) Bir fohlenin qulluq etdiyi dezgahlarin sayi;
E) Eyni tipden olan dezgahlarin sayz;

D) Eyni modelden olan dezgahlarin sayi.
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6.2. Dozgahtutumu nadir?

A) Dozgahda bir hissenin emalina sorf olunan vaxt;
B) ©dadi vaxt;

J ) ©dadi kalkulyasiya vaxti;

E) Operativ vaxt;

D) Osas vaxt.

6.3. Omaktutumu nej o toyin edilir?

A) Osas vo komakgi vaxti hesablamaqla;

B) Alstin isds olma vaxtini toyin etmakls;

J ) Dostads olan hissenin har birine serf olunan vaxti he-
sablamaqla;

E) Dazgahtutumunu ¢oxdazgahliq emsalinin bdlmakls;

D) Hazirhg-tamamlama vaxtini nazers almaqla.

6.4. Miiteraqqi dezgahlardan istifads etdikde illik
dezgahtutumu asasen naden asili olaraq hesablanir?

A) Niimuno hissenin dezgah tutumundan;

B) Gotirilen hissenin emok tutumundan;

J) Zavodun movjud vaxt tutumundan;

E) ©dadi kalkulyasiya vaxtindan;

D) Hissenin miirekkeblik dersjesinden.

6.5. Gatirilen hisselerinin emaktutumu naden asili ola-
raq hesablanir?

A) Gotirilmos amsalindan;

B) Niimuns hissenin operativ vaxtindan;

J ) Niimuno hissenin adadi-kalkulyasiya vaxtindan;

E) Miiteraqqilik emsalindan;

D) Mohsuldarligindan.

6.6. Istehsalin renovasiyasinda miitereqqilik emsali no
goder gabul edilib?

A) 4+6;

B) 1,5+3;

1) 1,5+2;

E) 5+8;

D) 2+3.
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6.7. Torna goxmaqsadli dezgahlar ii¢iin miiteraqqilik
amsali ne qadar gabul edilib?

A) 6+8;

B) 2+5;

J)0,5+1;

E) 2+3,5;

D) 4-+5.

6.8. Fasilosiz istehsalda axin dezgahlarin ve is yerlerinin
say1 naden asili olaraq hesablanir?

A) 9dadi vaxtdan;

B) ©dadi kalkulyasiya vaxtindan;

J) Getirilme smsalindan;

E) Buraxilig taktindan;

D) Miiteraqqilik emsalindan.

6.9. Dozgahlarin yiiklonmo amsal nej o toyin edilir?

A) Doazgahin miiherrikinin yiiklenmasils;

B) Dazgahlarin mahsuldarligi ils;

J ) Dozgahin giij i ilo;

E) Gatirilon hissalerin sayi ils;

D) Doazgahlarin hesabi sayinin gebul olunmus sayma
nisbatils.

6.10. Dayisen-axin vo qrup axin istehsali ti¢iin dezgahla-
rin say1 hansi vaxt iizre hesablanir?

A) Odadi vaxt;

B) ©dadi kalkulyasiya vaxti;

J ) Buraxilig takti;

E) Operativ vaxt;

D) Osas vaxt.

6.11. Dayisen axin istehsalinda tokrar sazlama emsali no
goder gabul edilib?

A) 0,95;

B) 0,72;

J) 0,85

E) 0,80;

D) 0,62;
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6.12. Axin vo geyri-axin yigma istehsalinda is yerinin
sixlig1 nadir?

A) Mexaniki emakls maggul olan fohlalerin sayi;

B) istehsalin intensivliyi;

J ) Axin istehsalinda galisan biitiin fohlalerin sayi;

E) Bir is yerindo ¢alisan fohlslerin sayi;

D) Sazlayijilarin say1.

6.13. Paralel is yerloerinin say1 hansi halda gebul edilir?
A) 1llik buraxilis cox olduqda;

B) Ehtiyat doezgah teleb olunduqda;

J ) ©Omaliyyat vaxti buraxilis taktindan ¢ox olduqda;

E) Is yerlerinin sixlig1 az oldugda;

D) Axin xsttinde avtomatlasdirilmis dezgah olmadiqda;

6.14. Axin yigmada konveyerin fasiloli haroketinda is
yerlarinin saym1 hesablayarken nayi naezere almaq lazimdir?

A) Konveyerin siirstini;

B) Paralel is yerlorinin saynt;

J) Mamulun kiitlesini;

E) ©dadi kalkulyasiya vaxtini;

D) Konveyerin tizerindeki memulun yerldoayismasino
sorf olunan vaxti.

6.15. Seriyali istehsalda dezgahlarmn say1 nayi nazers al-
magqla hesablanir?

A) Doazgahlarin mahsuldarhgini;

B) ©dadi kalkulyasiya vaxtini;

J ) Operativ vaxti;

E) Coxdazgahliq emsalin;

D) Dozgahlarin illik semarali is vaxti fondunu.

6.16. Qeyri axin yigma istehsalinda is yerinin hesablan-
masinda nayi nazors almirlar?

A) Mamullarin yigilmasinda mexaniklasdirma
dersgj esini;

B) Yigma avadanligin semarali is vaxti fondunu;
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1) Is névbalerinin saymi;
E) Is yerlerinin sixligini;
D) Moamulun miirakkabliyini.

6.17. Toqribi hesablamalarda dezgahlarin say1 neden
asili olaraq toyin edilmir?

A) Gatirma proqramindan;

B) illik buraxilisdan;

J ) Korrekts olunmus dezgah tutumundan?

E) Doazgahlarin haqiqi semarali illik vaxt fondundan;

D) Sexdoki dezgahlarin orta yiikloms emsalindan.

6.18. Dazgahlarin texniki-iqtisadi gostarijiler iizro he-
sablanmasinda hansi gosterij iden istifads edilir?

A) Dazgahlarm illik semarali vaxt fondundan;

B) Osas fohlslerin sayindan;

J) Sexin istehsal sahesinden;

E) Osas fondlarin deysrinden;

D) Bir dezgahin bir il erzinde emal etdiyi hisselerin kiit-
lesinden.

6.19. Bir il erzindoe bir dezgahin emal etdiyi hisselerin
kiitlesi orta hesabla na qoderdir?

A) 50+55;

B) 35+40;

J) 15+20;

E) 30+45;

D) 60+75;

6.20. Bir ton orta 6lgiilii hisselerin emalina teqriban na
qoder dezgah-saat lazimdir?

A) 40+45;

B) 60+75;

J) 35+45;

E) 57+60;

D) 30+35.
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6.21. Avtomatik xotde dezgahlarin say1 hansi diisturla
hesablanir:

At gy s gy g e p) ey
b b 9d tk tb
Burada: - tog-edadi vaxt; ty-buraxilis takti; toq x-odoadi
kalkulyasiya vaxti; tx-kdmaoke¢i vaxt; top-operativ vaxtdir.

6.22. CiS iigiin her tip dezgahlarm say1 hansi diisturla
hesablanir?

Z'Noi'toi Z'Noi'toi N -t

A) ; B) i=1 ; ] ) oi__-oi
60 Fois K 60F, i 60F, - K,
Z'Noi‘topi Z'NOi 'tOi

) i=1 ) i=1
60F, i - K, 60F - K,

Burada: n-CIS emal olunan hlssalerin cesidlorin sayi;
Noi-bir ¢esidden olan hissslerin illik proqramai;

toi-bir ¢gesidden olan hissalerin emali vaxt normasi;

F ncis-CIS isinde onun illik semarsli vaxt fondu;
Ky-dazgahlarin gobul edilmis orta yiiklome amsali;
F-dozgahlarm illik semarali vaxt fondu;

topi-har ¢esidden olan hissalerin operativ vaxt normasidir.

Bolma 7.

7.1. Seriyali istehsalda dezgahg¢ilarin say1 nejo toyin
edilir?

A) Buraxilis desti izra;

B) Bir asas fohlenin istehsal etdiyi memullarin miqdari
lzro;

J ) Dozgahlarin iimumi sayma gors;

E) CIS dezgahlarin sayt iizre;

D) Umumi iscilerin saymdan %-le.
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7.2. RPI dezgahlari ii¢iin ¢oxdezgahliq emsali ne qeder
goebul edilir?

A) 3-5;

B) 2-4;

J)6-8;

E) 2-3;

D) 4-6.

7.3. Kiitlovi istehsalda ¢oxdezgahliq emsali ne qederdir?
A)1,1-1,35;

B) 1,9-2,2;

J) 1,3-1,5;

E) 1,4+1,8;

D) 2,0+2,4.

7.4. CIS sazlayijilarm say1 nej o toyin edilir?

A) Osas fohloalerin sayma goro;

B) Osas ve komekgi fohlolerin imumi sayma gors;
J ) Dozgah tiplerine gors;

E) CIS dezgahlarmn {imumi sayindan %-lo;

D) CIS esas fohlolerin sayina gore %-le.

7.5. Komakgi fohlalerin say1 nejo toyin edilir?
A) Dozgahlarin sayma gore;

B) Iscilerin iimumi sayma gore;

J) 1llik buraxihisa gors;

E) CIS istehsal modullarma gore;

D) Osas fohlalerin sayina gore.

7.6. Miithendis texnik is¢ilerinin say1 yigma isleri ti¢iin
nej o tayin edilir?

A) Yigma stendlerinin sayma gors;

B) Mexaniki sobanin miithendis texniki is¢ilorin sayma
goro;

J) Y1igma sobosindaki imumi fohlalerin sayma gors;

E) Yigma sexinin istehsal fohlalerinin sayma gore;

D) Mexaniki sobadoki dezgahlarin sayma gors;
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7.7. Qulluggularin say1 nejo toyin edilir?

A) Istehsal dezgahlarinin sayina gore;

B) istehsal fohlolerin sayina gore;

J ) Istehsal ve komokgi fohlolerin sayma gore;
E) Miihandis-texniki is¢ilorin sayina gors;
D) Sazlayjjilarin sayma gora.

7.8. Qulluggularin sayi istehsal fohlsalerinin negs faizini
togkil edir?

A)0,6-1,4

B) 1,0+1,5

1)0,4+0,8

E) 0,8+1,5

D) 0,2+0,6.

7.9. RPI dezgahlarindan ibaret olan sdbede her bir ixti-
sasdan olan iscilerin say1 nejo hesablanir?

A) Mexaniki sexdaki is¢iloerden miisyyen faizls;

B) Her bir RPI dezgahina diisen normalar iizre;

J) Yigma sexindaki is¢ilorden miisyyen faizls;

E) Mexaniki-y1gma sexindaki is¢ilorden miiayyon %-l1s;

D) CIS is¢ilerine uygun.

Bolme 8.

8.1. Seriyal1 vo fordi istehsalda imumi yigma soboasi me-
xaniki sobays nisbaten nej o yerlasdirilir?

A) Bir agirimda;

B) Mexaniki sobays paralel;

J ) Mexaniki sobays perpendikulyar;

E) Ayrijja asirimda;

D) Mexaniki sahs ilo bir yerde.

8.2. Konveyer yigiminda yigma soboasi emal xatlorine no-
zaran nej o yerlagdirilir?

A) Paralel;

B) Perpendikulyar;

J ) Bujaq altinda;

E) Bir asirimda;

D) Ardinja.
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8.3. Agir baza hisselerin emali harada nazerdo tutulur?
A) Mexaniki séboenin avvelinds;

B) Mexaniki sébonin ortasinda;

J ) Mexaniki sobenin axirinda;

E) Komplektlosdirij i hisseler sahasine yaxin;

D) Yigma s6besine yaxin.

8.7. Toqribi hesablamalarda sexin mexaniki sobasinin
sahosi osas hansi amilden asili olaraq hesablanir?

A) Her bir dezgaha diisen xiisusi sahaden;

B) Doazgahlarin 6z saholerinden;

J ) Emal olunan hissenin qabarit 6lgiilerinden;

E) Hissolorin ¢okisinden;

D) Dozgahlarin ¢okisinden.

8.5. Dozgahlarin xiisusi sahasine tesir edon amil nadir?
A) Doazgahlarin imumi sayi;

B) Dozgahlarin giij ii;

J ) Dozgahlarin o6lgiileri;

E) Emal olunan hissalerin qabarit 6lgiileri;

D) Mexaniki soboenin texniki imkanlart.

8.8. Gostarilen xiisusi sahaler hanst dezgahlar tigiin dog-
rudur?

A) Orta doazgahlar {iglin - 15+23m?;

B) Kigik dezgahlar iigiin - 17+18m?;

J ) Iri 6l¢iilii dezgahlar {igiin - 30+-50m?;

E) Daha iri 6lgiilii dezgahlar iigiin - 60+100m2;

D) Unikal dezgahlar iigiin - 70+-200m?2.

8.7. Mexaniki emal s6boesinds dezgahlar hansi prinsip
tizro yerlagdirilmirler?

A) Istehsal prosesinin toskilat: formasma gore;

B) Dozgah saholerinin formasina gore;

J ) Dozgahlarin ¢gakisine gors;

E) ©Omaliyyatlararasi naqliyyat ndviine gors;

D) Yonqarlarmn uzaqlasdirilmasma gore.
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8.8. Noqliyyat vasitelorine nazeren dozgahlarin hansi
yerlasma sxemi movjud deyildir?

A) Uzununa;

B) Ening;

J ) Bujaq altinda;

E) Helgavi;

D) Kombinas edilmis.

8.9. Hansi tip dezgahlarin bujaq altinda yerlosmasi alve-
riglidir?

A) Saquli burgu;

B) itilems;

J ) Universal torna;

E) Cubuq avtomatlarin;

D) Emal markazlorinin.

8.10. Mexaniki sexlords hissalerin axin emalinda xatler
bir-birine nazeran nej o yerlagirlor?

A) Bir-birinin ardinj a;

B) Bujaqaltinda;

J ) Paralel;

E) Perpendikulyar;

D) Hoalgovari.

8.11. Qovsaqlarin vo memullarin konveyer yigiminda is-
¢i yerlori nej o yerloagir?

A) Konveyerin eni boyunja;

B) Mexaniki axin xattlorine paralel;

J ) Konveyerin uzunu boyunja;

E) Mexaniki emal xsttlerine perpendikulyar;

D) Konveyers yaxin.

Bolme 9.

9.1. Istehsal miiessiselerin anbarlar teyinatma gdre han-
st novleri mévjuddur?

A) Qobul anbarlarg;

B) Kigik 6lgiilii hissaler {i¢iin anbar;
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J ) Boyiik 6l¢iili hissaler tigiin anbar;
E) Daqiq hisseler anbari;
D) Olvan metallar anbari.

9.2. Yiiklerin saxlanilma miiddstine gére hanst anbarlar
movjud deyil?

A) Miivoaqqeti saxlama anbari;

B) Kigik miiddastli saxlama anbari;

J ) Orta miiddati saxlama anbari;

E) Miiddstsiz saxlama anbarti;

D) Coxillik saxlama anbarsi.

9.3. Eyni vaxta anbarlarda yerlagon yliklorin ¢esidino
goros anbarlarin hansi névii movjuddur?

A) Kigik ¢esidli anbarlar;

B) Agir poastahlar anbari;

J ) Dasto postahlar anbart;

E) Orta ¢esidli anbarlar;

D) Eyni tip pestahlar anbari.

9.4. Hans1 anbar mexaniklosdirmo vo avtomatlasdirma
dergj osi qrupuna aid deyildir?

A) Mexaniklagdirilmis;

B) Yiiksek mexaniklasdirilmis;

J ) Az mexaniklogdirilmis;

E) Avtomatlasdirilmis;

D) Avtomat.

9.5. Nagedilen yiiklerin néviine gére anbar taralariin
hansi tesnifatt mévj uddur?

A) Yiiklerin materialina gors;

B) Yiiklerin kiitlesine gors;

J) Yiiklerin haj mins gors;

E) Yiiklerin sayina gore;

D) Yiiklerin daqiqliyine gora.
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9.6. Anbarlarin layihslendirilmasinin ne¢o marhalasi
movjuddur?

A) Bir marhalali;

B) U¢ merhalali;

J ) 1ki merhalali;

E) Bir, yaxud, iki marhalali;

D) iki, yaxud, ii¢ merhalali.

9.7. Anbarlarin is¢i j izgileri hans1 merhsloedo islenilir?
A) Ugiinj ii merhselada;

B) Birinj i marhslads;

J) Ugiinj i ve yaxud ikinj i merhelede;

E) Ikinj i merhalede;

D) Birinji vo yaxud ikinj i marhslada.

9.8. Anbarin hansi altsistemlari movjud deyildir?

A) CIM anbary;

B) Prokat vo adadi pastahlarin saxlanilmasi anbarlari;

J ) Yarimfabrikatlar vo memullar anbart;

E) Texnolod toj hizatlarin ve kdmek¢i materiallarin sax-
lanilmas1 anbar1?

D) CAI anbar1.

9.9. Anbarda hansi texnolod smaliyyat yerina yetirilmir?

A) Bosaltma;

B) Dograma;

J) Yiklams;

E) Sortlasdirma ve saxlama ii¢iin gobul;

D) Pastahlarin kompleklosdirma ve saxlanilma yerinden
kenara verilmasi.

9.10. Omaliyyatlararasi anbar harada yerloagir?
A) Postahlar saxlanilan anbara yaxin;

B) Postahlar saxlanilan anbarin igerisinds;

J ) Mexaniki emal sobasinin avvelinds;

E) Mexaniki emal sdbasinin ortasinda;

D) Mexaniki emal sobesinin sonunda.
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9.11. Hansui istehsalda emaliyyatlararasi anbar lazim ol-

mur?

A) Fordi istehsalda;

B) Orta seriyal istehsalda;

J) Kigik seriyali istehsalda;
E) Qeyri axin istehsalinda;

D) Axin istehsalinda.

9.12. Toqribi hesablamalarda hazir hisssler anbarinin

sahosi nej o toyin edilir?

A) Dozgahlar sahssinin toqriban 15%-1 qadar;
B) Doazgahlar sdbasinin toqribon 10%-i qadaer;
J) Yigma sahasinin teqriben 25%-i qadaer;

E) Sexin iimumi sahasinin taqriban 8%-i qadar;
D) Dazgahlar sahasinin taqriban 20%-i qodar.

9.13. Alst paylayan anbar¢ilarm say1 naden asili olaraq

toyin edilir?

A) Bir anbar¢min xidmat etdiyi dezgahlarin sayma gors;
B) Osas fohlalerin sayma gors;

J ) Osas vo komakgi fohlalerin saymna gors;

E) illik buraxilisdan asili olaraq;

D) Umumi avadanlglarin sayindan asili olaraq.

9.14. Seriyali istehsalda bir alet paylayan anbar is¢isi

neg¢o dezgaha xidmet eds bilir?

A) 75-85:
B) 40-45;
J) 30-40;
E) 20+30;
D) 100+120.

9.15. Hazirliq s6basinds az1 neg¢o dezgah nazerds tutul-

malidir?

A)S;
B) 12;
1) 15;
E) 10;
D) 6.
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Bolme 10.

10.1. Sexin naqliyyat sisteminin tayinatma aid deyildir?

A) Anbardan taleb olunan yiikiin lazimi istehsal sahosi-
no catdirilmasi;

B) Postahin, yarimfabrikatlarin yaxud memulun taleb
olunan vaxtda lazimi avadanlga ¢atdirilmasi, yonsldilmasi
vo yerlasdirilmasi;

J ) Hazir memullarin zavod anbarina c¢atdirilmast,

E) Yiiklerin toplayijiya gonderilmasi;

D) Yarmmabrikatlarin vo hazir memullarin istehsal saho-
lerinden sexin anbarlarina dasinmasi.

10.2. Yiiklerin naqliyyat texnoload xarakteristikasina
aiddir?

A) Kiitls;

B) Miirakkablik;

J) Ilik buraxils;

E) Daqiqlik;

D) Avadanligin tipi.

10.3. Noqliyyat qurgulari hansi slamat iizro se¢ilmir?

A) Nogl edilen yiiklerin kiitlosi;

B) Yiikloma iisulu;

J ) Mamulun formasi;

E) Yiiklerin sayni;

D) Materialin néviine gors (bork, kovrak, plastik,
maqnit).

10.4. Noqliyyat sisteminin asas moasalesi naden ibaratdir?

A) Yiikleri zodelonmaden sahslers dasimaqdan;

B) Biitiin dezgahlar sistemina eyni vaxta yiikleri ¢atdir-
magqdan;

J ) Nogliyyat isglerin xarj lerini azaltmaqdan;

E) Texnolod proseslerin layihslendirilmasinden;

D) Sexin tortibedilmasinin islonmasinden.
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10.5. Optimal naqliyyat-texnolod sistem nayi temin etmir?
A) Haqiqi lazimi emoliyyatlarin minimal saymi;

B) Hazirlanan hisselerin daqiqliyini;

J ) Nogetmoanin minimal masafosini;

E) Nogletmanin avtomatlasdirma prosesini;

D) Kasigen vo ayrilan xatlerin minimal sayini.

10.6. Avtomatik ve CIS sistemlerinde toplayij mnimn vezi-

fosi naden ibarestdir?

A) Xotlor arasinda ehtiyat pastah, hisse ve hazir memul-

lar1 6ziindo toplamaqdan;

B) Nagletmo qurgularna hisselerin naqlinde komak et-

mokdon;

J ) Xatlorin normal ig seraitini temin etmakden;
E) Nogletmanin togkilati masslelorine komak etmokdan;
D) Hissaleri ¢esidlore ayirmaqdan.

10.7. Toplayij1 yarimsistemin hansi struktur sxemi

movjuddur?

A) Yuva;

B) Kombina edilmis;
J) Saquli veziyyaetli;
E) Tranzit;

D) Asma.

10.8. Nogliyyat sistemins aid deyildir?
A) Toplayyjilar;

B) Konveyerler;

J) Bunkerlor;

E) Senaye robotlart;

D) Hazirhiq s6baoleri.

10.9. Fasilesiz konveyerin novii hansidir?
A) Maili novlar;

B) Lentli konveyerler;

J ) Monorelsler;

E) Addimlayan konveyerler;

D) Stabelerlor.
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10.10. Novlu yiiklems sistemlerin konstruksiyasi asas
nays gora secilir?

A) Mamulun forma ve 6lgiisiing;

B) Mamulun materialina;

J ) Mamulun daqiqliyinag;

E) Isin teskiline;

D) Senaye robotuna osasen.

10.11. Novlarin hansi konstruksiyast mévjud deyil?

A) Serti xatti;

B) Oyilmis;

J) Aciq;

E) Bagly;

D) Dovrii;

10.12. Diyirj oklerds yaxud kiirgj ikli yastiqlarda yast1
hisselerin novlarda harakstinde novlarin maillik bujagi ne
qoder azaldilir?

A) 4+69;

B) 3+50;

J) 6+89;

E) 2+30;

D) 4+50.

10.13. Yiikloma bunkerlerinin vozifesi naden ibarstdir?

A) Nisbaton boylik hisselerin verilmasinden;

B) Hissslerin yonsldilmasinden;

J ) Toplu seklinds olan nisbaten kigik hissalerin yonal-
dilmesinden;

E) Hisselorin birden verilmasinden;

D) Emal olunmus hissalerin toplanmasindan.

10.14. Bunkerlorin hansi konstruksiyasi mévjud deyil-
dir?

A) Avtomatik;

B) Spiral novlu;

J ) Asma;

E) Disk tutuju qurgulu;

D) Bujaqli qurgulu.
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10.15. Titrayij i yiikloma qurgunun iistiinliiyii nedon iba-
rotdir?

A) Hissoalorin bunkerdon asanligla diismasi imkanindan;

B) Hissoelerin maniyssiz verilmasi imkanindan;

J ) Iri hisselerin bunkerden verilmesi imkan1 yaranir;

E) Hissolorin bir-bir yox, birden verilmasi imkanindan;

D) Cixintisi olan hisselerin bunkerden verilmasi
imkanindan.

10.16. Bunkerdaon istifadeds avtomatlasdirilmis texnolo-
d prosesin hanst merhslesinds yonaldilmaesi maselosi
miimkiin olmur?

A) Yiiklema prosesinds;

B) ©Omaliyyatlararasi naqletma prosesinds;

J ) Senaye robotu ilo tutma maerhalesinds;

E) Is¢ci mévqeyinde;

D) Emal prosesinda.

10.17. Senaye robotlar1 hansi magsad ii¢iin istifade
olunmur?

A) Avadanligin yiiklenmsasi ve bosaldilmast;

B) Yarimfabrikatlarin, hissalerin bir-yerden basqa yers
naql edilmasi;

J ) Hissolerin anbar kimi saxlanilmasi;

E) Hissolorin yonaldilmasi;

D) Hissolerin konveyerin {izerine qoyulmasi.

10.18. Senaye robotlarmin tesnifatina daxil deyildir?
A) Stoliistii;

B) D 6somaiistii;

J ) Asma;

E) Relsiz;

D) Relsli.

10.19. Nogliyyat robotlarinin marsrut sxemi deyildir?
A) Induktiv;
B) Radioidarsli;
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J ) Optoelektronlu;
E) Elektromaqnitli;
D) Mexaniki.

10.20. Monorelsli sonaye robotu hansi texnolod emaliy-
yat1 yerina yetirmir?

A) Yonoltma;

B) Bunkerlorin yiiklonmasi;

J ) Dénderms;

E) Qaldirma;

D) Konveyerden gotiirmsa.

10.21. Sexdaxili neqliyyat ndviiniin secilmasi ve naqliy-
yat sisteminin planlasdirilmasi naden asili deyil?

A) Istehsalin xarakterinden ve ndviinden;

B) istehsal proqramindan;

J ) Hazirlanan mamullarin keyfiyyoat gostorij ilorinden;

E) istehsalat korpusunun insaat hissesinden;

D) istifade olunan texnolod avadanhqlardan.

10.22. Noqliyyat avadanhqlarinin say1 asason nadan asili
olaraq teyin edilir?

A) Mamullarin gabarit 6l¢giilerinden;

B) Naqliyyat emoaliyyatlarinin magintutumundan;

J ) Hissolerin mexaniki emalinin emoektutumundan;

E) Hisssalorin mexaniki emalinin dezgahtutumundan;

D) Hissalorin, memullarin deqiqliyinden.

10.23. Nogliyyat fohlaloerin say1 naden asili olaraq toyin
edilir?

A) Naqliyyat islerinin masin tutumundan;

B) Noqliyyat vasitelerinin miqdarindan;

J ) Dozgahgilarin saymdan;

E) Osas avadanliglarin sayindan;

D) Sexin is¢ilerinin iimumi saymdan.
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Bolma 11.

11.1. Alst teminat1 sisteminin funksiyasi naden ibaratdir?
A) Sexin biitiin avadanliglarini alstle temin etmokdaen;
B) Alstlerin davamligini yiikseltmakdan;

J) Sexi bork xslitoli alstlerlo temin etmoakdon;

E) Alstleri dezgahlar sobesine noaql etdirmakden;

D) Xiisusi alstlerin layihslendirilmesi ve tatbiqinden.

11.2. CIS {igiin aletlerin saymi teyin etdikde ne nozere

alinmir?

A) Emal olunan materialin ¢esidi;
B) Hissenin miirakkabliyi;

J ) Hissenin smaktutumu;

E) Alstin istismar seraiti;

D) Doazgahin universalliq dergj osi.

11.3. Hissalerin hansi ¢esidindo alotlerin say1 20-den ar-

tiq olmur?

A) Orta ¢esidds;
B) Genis gesiddoe;
J) Kicik ¢esiddo;
E) Boylik ¢esidds;
D) Fordi gesidda.

11.4. CIS alet teminati sistemi teskil olunma {isullarin-

dan biri.

A) Alatlerin anbarlar sistemi har bir dezgah sisteminin

yaninda yerloagdirilir;

B) Alstler anbarlar1 dezgahlar sisteminin ortasinda yer-

losdirilir;

J ) Her bir anbar iki dezgah sistemins qulluq edir;
E) Alet anbar1 biitiin dezgahlar tigiin imumidir;
D) Alstler anbari dezgahlar sisteminin sonunda yerlosir;

11.5. Aletlerin minimal dévriyye fondu ne demokdir?
A) Il arzinda istifade olan alstlerin minimal sayz;
B) Il erzinde dévriyyede olan alstlerin minimal sayz;
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J ) Alatlerin il arzinds istifade edilon normativ sayi;
E) Giin arzinds dovriyyads olan alstlorin minimal sayi;
D) Novba erzinds eyni vaxta isloyen dezgahlarin sayi.

11.6. Bir tip 6l¢iili alstlerin illik say1 hansi amilden asili
olaraq teyin olunmur?

A) Dozgahlarmn tipinden;

B) ©dadi vaxt normasindan;

J ) Hissalerin illik migdarindan;

E) Alstin davamligindan;

D) Alstin davamligi miiddstinds itilomalerin saymdan.

11.7. Toqribi hesablamalarda alstlers olan telebat nejo
hesablanir?

A) Emal olunan hissenin illik emoaktutumu iizrs;

B) Hisselorin daqiqliyi izrs;

J ) Hissalerin illik buraxilisi izrs;

E) Bir dezgahda bir il arzinds istifads olunan alstlerin
kiitloesi lizre;

D) Doazgahlarin sayi tizre.

11.8. Alet tominati sisteminde hansi sébaler mévjud de-
yildir?

A) Avadanlhigin alot xidmati sobasi;

B) Alstin yigma vo sazlama sobaesi;

J ) Alstin siaq sobaosi;

E) Tertibatlarin temiri sdbosi;

D) Alstin markazi barpa sobaesi.

11.9. CIS kesiji aletlerinin istismarinin teskili islerine
daxildir.

A) Alstlerin miqdarinin tayini;

B) Alstlerin tipolgiilorinin aydinlasdirilmas;

J ) Emalda olan alstlerin veziyystine baxis;

E) Alstlerin davamliginin yiikseldilmasi;

D) Alstlerin mdhkamliyinin yiiksaldilmasi.
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11.10. Alstlerin naqliyyat-toplayij1 sisteminin funksiya-
sina daxil deyildir.

A) Alatlerin avtomatik naql edilmasi ve paylanmasi;

B) Alstlerin avtomatik yliklenmasi vo bosaldilmasi;

J ) Alstlerin tokrar sazlanma va itilenmesi ti¢iin
dezgahdan ¢ixardilmasi;

E) Yeni alotlorin avtomatik dezgah kompleksino daxil
edilmosi;

D) Emal moahsuldarliginin artirilmasi.

11.11. Alst toj hizat1 sisteminin semaerali togkilini temin
edon amil hansidir?

A) Har bir aletin davamliginin artirilmasi;

B) Hissenin emal vaxtinin azaldilmasi;

J ) Alstlerin qirilmasmin garsisinin alinmast;

E) Alstlerin anbardan dezgahlar sistemine vaxtinda gat-
dirilmasi;

D) Yeyilmis alstin dezgahdan tezlikls ¢ixardilmasi.

11.12. Alstlerin say1 hansi hadds olduqda baraban tipli
alet magazinindaen istifade edilir?

A) 20+35;

B) 10+15;

J) 12+30;

E) 40+50;

D) 35+45.

11.13. Aletin sazlanmasi {i¢iin j ihazlarin say1 hansi pa-
rametrden asili olaraq toyin edilir?

A) Sexds olan asas vo komokg¢i dezgahlarm sayindan;

B) Bir alstin sazlanmasina sorf olunan vaxtdan;

J ) Dozgahlarin illik semarali vaxt fondundan;

E) Hissolorin dezgahtutumundan;

D) Sazlayjjilarin saymdan.
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11.14. Alstin sazlanmasi iizro ¢ilingor-alot¢ilorin say1 no-
den asili olaraq teyin edilmir?

A) Alst sazlanmasi xidmeti dezgahlarinin sayindan;

B) J ihazlarin illik semarali is vaxti fondundan;

J) Alstgi-gilingarlerin illik semarali is vaxti fondundan;

E) Y1g1j 1-¢ilingorlorin illik semerali vaxt fondundan;

D) Doazgahlarin yiiklomos emsalindan.

11.15. Bir jihaz ti¢iin xiisusi saha nejo m?2 gobul edilib?
A) 6;

B) 20;

J1)8;

E) 10;

D) 15.

11.16. Alst texnolod avadanliqlara nej o ¢atdirilir ve
nej o geri qaytarilir?

A) Istehsalat sahelerinin naqliyyat sistemile;

B) Elektrik arabajiqlarla;

J ) Robotlarla;

E) ©l arabajiqlart ils;

D) Korpiili kranlarla.

11.17. Kasiji aletin saxlanilmasi sahasi esasen nadon asi-
l1 olaraq toyin edilir?

A) Doazgah sistemindoki dezgahlarin iimumi saymdan;

B) Alst sazlayijilarin sayindan;

J ) Alstlerin xidmsat etdiyi dezgahlarin sayindan;

E) Alstlerin imumi sayindan;

D) I1lik buraxilisdan.

11.18. Kaosiji alstlerin saxlanmasi sahasini hesablamaq
tigiin alotlorin xidmat etdiyi dezgahlara diisen xiisusi sahe na
goder gabul edilir?

A) 2+4;

B) 1,5+3,5;

1)0,5+1,5;

E) 1,2+2,0;

D) 0,7+2,2.
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11.19. Doazgahlarm say1 150+300 adad olduqda kasij i
alstlerin barpasi ligiin ne¢o s6bs lazim golir?

A)2;

B) 1;

J)3;

E) 4;

D)S5S.

11.20. itilemoe dezgahlarm say1 naden asili olaraq
hesablanir?

A) Osas vo komake¢i avadanhqlarin saymdan;

B) Doazgahlarin ve yigma stendlerinin saymin jemindan;

J ) Mexaniki emal sahosindon;

E) Itileyij ilerin saymdan;

D) Alstlerin xidmat etdikleri dezgahlarin sayindan.

11.21. Alstlerin barpasi sobasinin her bir dezgahina orta
Olgtilii memullar buraxan sexler li¢lin no qoder xiisusi saho
noazorde tutulur?

A) 25+30m2;

B) 8+12m?;

J) 15+18m2;

E) 10+12m?2;

D) 15+25m?2.

Bolmae 12.

12.1. Mexaniki-yigma sexinin temir va texniki xidmat
mosalalerine noalor aiddir?

A) Yongarin dasinmasi ve emali;

B) Binanin temiri;

J ) Sanitar qurgularinin temiri;

E) Nozaret jihazlarina xidmsat;

D) Proqram teminatina xidmat.
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12.2. Tomir vo texniki xidmet strukturuna daxil deyildir?
A) Texnolod avadanlhgqlar;

B) Noqliyyat yiikqaldirma avadanhqlars;

J) Yongarin daginmasi vo emali;

E) Lazimi mikroiqlimin yaradilmast;

D) inzibati-maiset binalar1.

12.3. Sex tomir bazasmin funksiyasina aid deyildir?
A) Movjud texnolod avadanhqlara qulluq ve nazarat;
B) Olg¢ii aletlerinin temiri;

J ) Biitiin texniki vasitelerin plan-xabardarliq temiri;
E) Yiikqaldirma-naqliyyat vasitalerine qulluq;

D) Elektrik avadanliqlarinin temiri.

12.4. Tomir bazasinda avadanligin ve fohlalerin say1

hansi gdsterij i lizro toyin edilir?

A) Osas vo komoke¢i avadanhqlarinin sayi;
B) Sexin binasmin hsj mi;

J ) Yiikqaldirma-naqliyyat vasitoleri;

E) illik buraxilis;

D) Temir islerinin emak tutumu.

12.5. Toqribi hesablamalarda temir bazasinda olan doz-

gahlara nejo m?2 sahs ayrilir?

A) 10+15;
B) 30+40;
J)22+28:;
E) 15+25;
D) 20+30.

12.6. Elektrik avadanligi vo elektron sistemi funksiyasi-

na aid deyildir.

A) Elektrik miitharriklerinin tomiri;
B) Sexin ventilyasiya sisteminin tomiri;
J ) Elektrotexnika qurgularinin temiri ve onlara perio-

dik baxis;

E) Yikqaldirma-naqliyyat qurgularina baxis;
D) Elektron sistemli qurgularina periodik baxis.
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12.7. Avtomatlasdirilmis sahelerin ve CIS yaradilmasmn-
da temirls slagadar olaraq nayi nazerds tutmaq lazimdir?

A) Kompleks tomir briqadasini;

B) Avadanligin temiri bazasini;

J ) Elektrik avadanhqlarm temir sdbaesini;

E) Elektron vasitelerine periodik baxisi.

D) Yiikqaldirmanaqliyyat vasitelerinin tomiri brigadasi.

12.8. Yongqarlarin hansi novii iizre naqletms transport-
yoru segilir?

A) Spiral;

B) Burulqan;

J ) Lentli;

E) Yigimais;

D) Disli.

12.9. Yonqarmn emalinda hansi emsliyyatdan istifade
edilmir?

A) Yuma;

B) Qrutma;

J) Yaglama;

E) Brekitloms;

D) Sortlara ayirma.

12.10. Hans1 yonqar emali sistemi movjud deyildir?
A) Moarkazlasdirilmis;

B) Morkoazlesdirilmomis;

J ) Fordi;

E) Qarisiq;

D) Kompleks.

12.11. Vintli konveyerlar ne¢o ndévds olurlar?
A) Bir novds;

B) U¢ novde;

J ) Dord novds;

E) Bes novds;

D) iki ndvde.
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12.12. Taqribi hesablamalarda yonqgarin emali sahasi
nej o tayin edilir?

A) Istehsal sahesinin 3-4%-i;

B) Istehsal sahasinin 5-6%-i;

J) Sexin temir bazasmin 45-55%-i;

E) Sexin temir bazasinin 35+40%-i;

D) Sexin tomir bazasinin 50-60%o-i.

12.13. Vintli konveyerin moahsuldarligini toyin eden pa-
rametrlorden biri hansidir?

A) Yongarimn formast;

B) Vintin firlanma tezliyi;

J) Iki gedislerin sayr;

E) Vintin uzunlugu;

D) Yonqarin g¢akisi.

12.14. Soyuduju yaglayij1 mayelorin paylanma iisulla-
rindan biri hansidir?

A) Ayrijja;

B) Morkazlosmis dovretms;

J ) Tezyiq altinda;

E) Qarisiq dovretms;

D) Catdirma.

12.15. Hanst hallarda soyuduju-yaglayij1 mayeloerin for-
di paylanma tisullarindan istifade edilir?

A) Boyiik mexaniki-yigma sexlsrinds;

B) Agir memullar istehsal edon mexaniki-yigma sexlo-
rinde;

J) Ki¢ik mexaniki-yigma sexlorinda;

E) Orta mexaniki-yigma sexlorinds;

D) Orta ve ki¢ik mexaniki sexlorindo.

12.16. Soyuduj u-yiglayij 1 mayelerin yag anbarmin sa-
hasi nej o tayin edilir?

A) Doazgahlar tutdugu sahenin 2-3%-i qader;

B) Dozgahlar tutdugu sahenin 3-5%-i qodaer;
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J ) Sexin iimumi sahasinin 1-2%-i qadaer;
E) Har bir dezgah iigiin 0,1+0,12m?2;
D) Her bir dezgah ii¢iin 0,15+0,2 m2.

12.17. 1llik aktiv elektrik enerdni teyin eden

parametrlarden biri hansidir?

A) Ventilyasiya qurgularinin giij ii;

B) Yiikqaldirma-naqliyyat avadanhglarmin gij ii;

J) Qizdiryjilarm giij i;

E) isiqlama ii¢iin lazim olan giij;

D) Orta aktiv yiiklomsa.

12.18. Mexaniki yigma sexlarinde sixilmis hava hansi
maqsadle istifade olunmur?

A) Tertibatlarda hisselerin barkidilmasi {igiin;

B) Doazgahlarn iifiiriilmakls temizlenmasi li¢iin;

J ) Senaye robotlari iigiin;

E) Dazgahlarin pnevmatik qurgular1 tigiin;

D) Piiskiirma ile rengloma tigiin.

12.19. Sixilmis hava temin eden avadanliqlarin
tutdugu sahs istehsal sahasinin ne¢o faizini togkil edir?
A) (6+8)%;

B) (10+12)%;

1) (5-8)%;

E) (3+5)%;

D) (8+12)%.

12.20. Su mexaniki-yigma sexlorinds ne magsad
tigiin istifade edilmir?

A) Istehsal;

B) Sanitar;

J) Toserriifat;

E) Yangm sleyhins;

D) Hidravlik qurgularda.
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12.21. Soyuduju-yaglayij1 mayeloer hazirlamaq {iglin su
sorfinin hesablanmasinda istifads edilen asas parametr.
A) Istehsal sahesi;

B) Istehsal avadanliglarinin say;

J) Suyun tezyiqji,

E) Osas fohlslerin sayi;

D) Osas vo komakei fohlalerin sayi.

12.22. Mexaniki-yigma sexlerindo buxar ne maqsadlo is-
tifade olunmur?

A) Sexin qizdirilmasi;

B) Yuyuju mayelsrin isidilmasi;

J ) Soyuduju mayelorin hazirlanmasi;

E) Toserriifat;

D) Yigma stendleri iigiin.

12.23. Ventilyasiya kameralarinin iimumi sahssi nej o to-
yin edilir?

A) Sexin imumi sahasinin (3-5)%-i;

B) Sexin istehsal sahasinin (5-7)%o-i;

J ) Sexin istehsal sahsasinin (8+10)%-i;

E) Mexaniki-emal sahasinin (6+7)%-1;

D) Mexaniki-emal sahssinin (5+9)%-i.

Bolme 13.

13.1. Mamulun keyfiyystine nozarst sisteminin funksi-
yalarmdan biri hansidir?

A) Mamulun hazirlanmasi haqqinda informasiyanin
saxlanilmasi;

B) Nozarst vasitelerinin daqiqliyinin artirilmast;

J ) Hissolorin emal mahsuldarhigmin yiikseldilmaesi;

E) Nozarot-6lgma vasitolorine dziinoe nozarst;

D) Avadanligin is seraitine nazaraet.

13.2. Mamulun keyfiyystine nazarst sisteminin 6lgmo
tisullarmdan biri hansidir?

A) Daqiq 6l¢gma tisulu;

B) Mahsuldar 6l¢gms lisulu;

J ) Avtomatik 6lgma iisulu;
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E) Diiziine 6lgmo tisulu;
D) Mexaniklogdirilmis 6l¢ma Gisulu.

13.3. Avadanlhqglarin idarssino goro nazarst qurgularmin
hansi névii mévjuddur?

A) Avadanlqlarin is seraitine nazarst qurgusu;

B) Avadanligin daqiqliyine nazarat qurgusu;

J ) Avadanligin avtomatlasdirilmasia nazarst qurgusu;

E) Avadanligin dinamik xarakteristikasina nazarst qur-
gusu;

D) Aktiv nazarst qurgusu.

13.4. Sexdo mamulun keyfiyystine nezarst ndviiniin tos-
kilins hansi amil tesir etmir?

A) Hall olunan masalsler;

B) Hissenin konstruksiyasi;

J ) Obyektin qarsiliql tesiri;

E) Konstruktiv hall;

D) Vaxtin reallagsmasi.

13.5. CiS avtomatlasdirilmis istehsalda memulun key-
fiyyotine nazaraet sisteminin hall etdiyi masalolorden biri han-
sidir?

A) CIS fealiyyetine nezarat;

B) Alst toj hizatina nozaret;

J ) Parametrlorin faktiki vo verilon qiymatinin miiqayi-
sosi;

E) Aktiv nazarst qurgusunun yaradilmasi.

D) Postahlarin avadanliqlara verilmasine nozaraet.

13.6. Texnolod proseslere nozarats aid deyildir?
A) Adaptiv nozaraet;

B) Texnolod prosesin hazirligina nazarat;

J) Texnolod miihite nozarat;

E) Osas texnoloa proseslors nozarst;

D) Texnolod proseslers fasilesiz nozarat.
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13.7. Orta soviyye avtomatik nazarst hansi mosalaleri
hall etmir?

A) Obyektin nozarst parametrlorini;

B) Informasiyanin yuxari seviyyede verilmesini;

J ) Aktiv nazarat sisteminin layihalendirilmasini;

E) Emal obyektinin hazirlanmasm keyfiyyetine nozarstini;

D) ©Omsliyyatin ijrasina nazarati.

13.8. Mamulun keyfiyyotino nazarstin avtomatlasdiril-
masimin hansi seviyyeleri movjud deyildir?

A) Asagi soviyys;

B) Yuxar1 seviyys;

J ) Orta soviyys;

E) Orta ve yuxar1 saviyys;

D) Yiiksoek soviyya.

13.9. Nozarst-0l¢ii sisteminin hansi reamdo faaliyyati
miimkiin deyildir?

A) Buraxilis;

B) isci;

J ) Sazlama (tekrar sazlama);

E) Planli dayanma;

D) Serbaost.

13.10. Olgmo masinlar1 konstruksiyasina hansi teleb qo-
yulur?

A) Yiiksok moehsuldarhgq;

B) Mamula serbast yaxinlagsma imkani;

J) Yiiksek 6l¢ma siirati;

E) Dazgahm konstruksiyasi ilo uzlagsmasi;

D) CIS qosulma imkani.

13.11. Olgmoa masinlarinin hansi konstruksiyast mévjud
deyildir?

A) Konsol;

B) Portal spindelli kolonnalarda;

E) Saquli spindelli kolonnalarda;

D) Konsol ve portal.
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13.12. Smaq stendlerin sayinin hesablanmasinda hansi

amilden istifade edilir?

A) Smaga ugradilan memullarn illik saymdan;

B) Smaq stendlerinin giijiinden;

J ) Eyni vaxtda sinaqdan kegon memullarin saymdan;
E) Mamulun hazirlanmasinin tutumundan;

D) Tokrar sinaga sorf olunan vaxtdan.

Bolme 14.
14.1. Iscilerin tehliikesizliyini temin eden altsistem

hansi meselsleri hall etmir?

A) Avadanlhigin tohliikesiz istismarini;

B) Yangmm aradan qaldirimasini;

J ) Yanginin yaranmasinin mahdudlasdirilmasini;
E) Avadanligin xidmat profilaktikasini;

D) Avadanligin yonqardan temizlenmsasini.

14.2. Senaye robotlarinin proqgramlagmasinda ve onun

tonzimlenmasinds onlarin siireti ne goder olmalidir?

A) 0,7+0,5 m/san;

B) 0,3m/san-den ¢ox olmamaldir;
J) 0,4+0,6m/san;

E) 0,35+0,4 m/man;

D) 0,38+0,42m/san.

14.3. Omoayin sanitar tominati yarimsistemina daxil de-

yildir.

A) Hava miihitinin temizlik normasi;

B) Sexin vo sahslerin isiqlanmasi;

J) Iscileri elektrik tohliikesinden qorumag;

E) Binanin temizliyi;

D) Istehsalin estetikasi iigiin tovsiyyelerin verilmasi.

14.14. Tohliike zamani1 verilmis siqnali kim dayandira

biler?

A) Saha raisi;
B) Sex raisi;
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J ) Operator;
E) Doazgahgt;
D) Yangina masul soxs.

14.15. Bir yangin xabarverij isi ne¢o m? sahs li¢iin nozer-
da tutulur?

A) 60+70m2;

B) 50+55m?2;

J) 30+40m2;

E) 80+100m2;

D) 70+80m2.

Bolms 15.

15.1. Istehsalin idaresi ve hazirlig1 sisteminin osas mose-
lelorine daxil deyildir?

A) Istehsal proseslerin keyfiyyetine fasilesiz nozaret;

B) Texnolod toj hizatin hazirligina nazarat;

J ) Texnolod ve plan senadlerinin hazirligina nazarset;

E) Kompleks informasiyalarin idaresine nazaraet;

D) Fohlalerin ige ¢ixmasina nazarat.

15.2. Istehsalin idare sistemlerinin yaradilmasmin esas
istigamatlarinden biri hansidir?

A) Operator idare sisteminin toagkili;

B) informasiyalarin yuxari sistemlere dtiiriilmesi;

J ) Biitiin maselslerin EHM komayile hallinin riyazi te-
min olunmal;

E) Osas is¢ilorin idare olunmasi;

D) Osas vo komake¢i qurgularin idare olunmas.

15.3. Istehsal sistem avadanligma informasiyanin daxil
olmasmin hansi ardijilliq qaydasi vardir?

A) Paralel;

B) Perpendikulyar;

J ) Miixtalif;

E) Uzununa;

D) Gejikmails.
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15.4. CAS texniki idars altsisteminin funksiyasina hansi
aid deyildir?

A) Alstin tominati sisteminin idare olunmasi;

B) Dazgahlarda emalin adaptiv idarasi;

J ) Kesmo reamleri;

E) Operativ tsiklik diagnostikasi;

D) Dozgahlarin ise hazirligina nazarat.

15.5. Texnolod avadanligin diagnostikasi altsisteminin
layihslendirilmasi ti¢iin ilkin verilonlerden biri hansidir?

A) Avadanligin texniki toj hizatlarina nozarst;

B) Informasiyanin gebulu ve emals;

J ) Avadanlq ve informasiya qurgularmin qarsiliqli ola-
qosi;

E) Avadanligin isden sapmasi hallarindan sistemden
cixmasi hallari;

D) Nozaroat-6l¢msa islori.

15.6. Texniki diaqnoslagdirmanin hansi isullart mov-
juddur?

A) Dinamik;

B) Statik;

J) Fasilosiz;

E) Fasilali;

D) Funksional.

15.7. Texnolod avadanliqlarin vaziyyetinin texniki diaq-
nostlasdirilmasi hansit maselo ii¢iin yararlh deyildir?

A) Avadanligin ige buraxilmasi li¢lin qorarin verilmasi;

B) Alstlerin yeyilmasinin qarsisinin alinmasi;

J) Qisurlarin avtomatik askar olunmasi;

E) Qovsaglarin nasazliginin sebabinin gostorilmasi;

D) Zay mahsullarin garsisinin alinmasi.

15.8. Texnolod avadanligin diagnostlasdiriimasinin
moaqsadlerinden biri hansidir?

A) Texnolod sistemdoe imtinalarin sebablerinin askar
edilmesi;
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B) EHM vo texnolod avadanliglar arasinda informasiya
alagaleri;

J ) Tsikl izro isdon sapmalar, bosdayanmalar saymin ve
vaxtinin hesablanmasi;

E) Tsiklin pozulmasi haqqinda signallarin EHM veril-
masi;

D) Avadanligin veziyystine operator-profilaktik nozarat
vo tomir xidmatinin aparilmasi ii¢lin signallarin verilmasi.

15.9. Diagnostlagdirma altsistemi vo alot teminati idare
sisteminin texniki tapsiriginda ilkin melumat kimi asagida-
kilardan hansi verilmir?

A) Altsistemin funksiyasi;

B) Istifade olunan aletin ¢esidi;

J) Alstlerin harakstinin miimkiin marsrutu;

E) Altsistemin miihafizesi masslalerinin halli;

D) Doazgahlarin tipi vo sayi.

15.10. Diaqnostika texniki altsisteminds alotin davamli-
g1 qiymatlondirmak iigiin hansi iisul mévjuddur?

A) Alat materialina nazaret tisulu;

B) Emal olunan sethin daqiqliyinin tayini iisulu;

J) Alstin davamlig1 periodu tisulu;

E) Emal olunan sathin kale-kotiirliytile;

D) Prosesin gedigine nazaraet.

15.11. Diagnostlasdirma altsisteminin iglonmasindo
hansi idare proqrami yaradilir?

A) Texnolod avadanligin is¢i zonasina aktiv nozarst
proqrami;

B) Texnoloa proseslerin gedisine nezarst proqramt;

J ) Anbar sisteminin idare proqrami;

E) Mamulun yiik axinina nezarst proqrami;

D) Informasiya miibadilesinin diizgiin yerine yetirmasi-
no nazarst proqrami.
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15.12. Qeyri-ax istehsalinda texnolod hazirliq yarim-
sisteminin yaradilmasinda maqsad naden ibarstdir?

A) Axin xoattinin mahsuldarhiginin artirilmasindan;

B) Mamulun daqiqliyinin yiikseldilmasinden;

J ) Nogliyyat qurgularmin ritmik isini temin etmakdan;

E) Taleb olunan keyfiyystde moahsul buraxilisina nail ol-
magqdan;

D) Informasiya texnikasmim normal igini teyin etmok-
den.

15.13. Texnolod proseslerin layihalondirma tisulu asagi-
daki gosterilenlerden hansidir?

A) Sintez;

B) ALS;

J) Qrup layihslendirms;

E) Segj iyyovi layihalondirms;

D) Normativ materiallar asasinda layihalondirma.

15.14. Operativ-istehsalin planlasdiriimasinda maqsed
nadir?

A) 1llik buraxilisin temin edilmesi;

B) istehsal programmnin temin edilmaesi;

J ) Mamulun bearaber buraxilisinin temin edilmasi;

E) Xiisusi sifariglerin vaxtinda yerina yetirilmasi;

D) istehsalin imkanlarmdan maksimum istifade olun-
masi;

15.15. Istehsal prosesinin proqram teminati hansi kom-
ponentdan ibarstdir?

A) Miijerrad proqramdan;

B) Umumi proqramdan;

J ) Vahid proqramdan;

E) Daqiq proqramdan;

D) Fordi proqramdan;
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Bolme 16.

16.1. Mexaniki-yigma sexlorinin tertibetma planinin ter-
tib edilmasi no moaqsad dastyir?

A) Sexin istehsal vo kdmakgi bélmalerinin garsiliqh yer-
losmasini gostarmak;

B) Istehsal avadanliglarinin yerlesmo planimni tertib
etmok;

J) Yikaxinini aydinlasdirmag;

E) Bas planin tertibine komaok;

D) Sexin naqliyyat yollari gdstermak.

16.2. Mexaniki-yigma binasinin tipi ve konstruksiyasi
nadon asili olaraq segilir?

A) Buraxilan mamulun konstruksiyasindan;

B) istehsal obyektinin xarakterinden;

J) 1llik buraxilisin hej minden;

E) Nagliyyat vasitalerinin tipindaen;

D) Istehsalin avtomatlasdirma derej esinden.

16.3. Hans1 6l¢ii sexin asirimin eni deyildir?
A) 36m;
B) 12m;
J) 24m;
E) 18m;
D) 28m.

16.4. Sexin binasmin yiik dasiyan divarlar1 asas hansi
materialdan hazirlanir?

A) Siiso materialindan;

B) Domir konstruksiyasindan;

J ) Koerpij materialindan;

E) Doamir-beton konstruksiyadan;

D) Gipsdaen.

16.5. Tertibetma planin tertibinds hansi ilkin verilonlera
aid deyil?

A) Sobalerin terkibi ve sex xidmatlori;

B) Sobslerin sahsleri haqqinda malumat;
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J ) Insaat materiallarinin ndvii;
E) Ovvalden se¢ilmis tortibetms sxemi;
D) Sexin binasmin ssas parametrlori.

16.6. Avadanligin planlasdirilmasinda asas nezers ali-
nan amil hansidir?

A) Avadanlhgqlarin ¢okisi;

B) Is yerlerine serbest daxil olmaq;

J) 1llik buraxilisin hej mi;

E) Asirimda korpiili kranin mdévjud olmasi;

D) Hazirlanan memullarin daqiqliyi.

16.7. Dozgahlarin templeti no demakdir?
A) Is yerlerinin plan;

B) Doazgahlarin planda goriiniisii;

J ) Avadanhigin planda serhadlenmis halli;
E) Dazgahm sahesi;

D) Doazgahlarin qabaqdan goriiniisii.

16.8. Inzibati-maiset binasin1 harada yerlesdirmek mes-
lohatdir?

A) Sexin binasinin igerisinda;

B) Sexin binasina bitisik onun kenarinda;

J ) Sexin binasinin svvalinds;

E) Sexin binasinimn sonunda;

D) Sexin binasindan ayri ona bitigik olmayan yerda.

16.9. CIS tertibat-peyklerin yiiklome-bosaltma movqe-
lerinin sayinin hesablanmasinda hansi parametrden istifade
edilmir?

A) CIS goxmogsadli dezgahlarmn saymdan;

B) Doazgahlarin yiiklonmo samsallarindan;

J ) Dozgahlarda emal olunan hisselerin emalina serf olu-
nan vaxtdan;

E) Avadanlign illik vaxt fondundan;

D) Is yerinin sixligindan.
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16.10. Universal yigma tertibatlarinin yigilmasi ile mos-
gul olan cilingerlerin say1 esasen naden asili olaraq hesabla-
nir?

A) Hissenin tertibatda yerlagdirilmoa vaxtindan;

B) il erzindo istifade olunan tertibatlarm saymndan;

J ) Hissalerin tertibatlardan ¢ixardilma vaxtindan;

J) Cilingarlerin mehsuldarligindan;

D) Tertibatlarm miirekkeblik dersjesinden.

16.11.CIS nozarst 6lgms qurgular1 hansi sisteme daxil
olur?

A) Sexin nazarst mantoqosing;

B) Avtomatik diagnostlagsdirma sisteming;

J) CIS avtomatik nezaret sistemins;

E) Sexin kdmakg¢i qurgular sisteminsg;

D) Keyfiyysto nozarst sistemina.

16.12. RTK planlasdirilmasi nejo olur?
A) Xatti;

B) Qeyri-xatti;

J ) Oyrixatli;

E) Cevrovi;

D) Diiziina.

16.13. Sexin dosemsasi tigiin on slverigli material hansidir?
A) Asfalt dosems;

B) Cuqun I6vhalerden ibarst dosems;

J ) Marmar qirintilarindan hazirlanmis désema;

E) A¢iq beton dosems;

D) Plastik-kiitle sement garisiqli dosoma.

16.14. CIS qovsaq y1gma sahesi harada yerlosdirilir?
A) Mexaniki emal s6basinin svvalinds;

B) Mexaniki-emal soboasinin sonunda;

J ) Mexaniki emal sobssinin yaninda ona paralel;

E) Mexaniki-emal sdbasinin igorisinda;

D) Osas konveyerin yaninda.
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16.15. Osas yigma konveyer dozgahlar sobasine nazeren
nej o yerlogir?

A) Doazgahlar sobesine perpendikulyar;

B) Doazgahlar soboasinden avval;

J ) Dazgahlar soboasine mail;

E) Dazgahlar sobssinin sonunda ve ona perpendikulyar;

D) Mexaniki emali sovesinin yaninda.

Bolme 17.

17.1. Layihenin igtisadi hesabin1 aparmaqda magsed
naden ibaratdir?

A) Layiho xarj lerinin hesablanmasimdan?

B) Mamul buraxilisinin maya dayerinin hesablanmasin-
dan;

I ) iqtisadi semerenin teyininden;

E) Istehsal xerj lerinin hesablanmasindan;

D) Rentabelliyin toyinindan.

17.2. Kapital qoyulusunun semarali gotirilmoa qiymsati
hansi emsaldan asili olaraq tayin edilir?

A) Seriyaliq emsalindan;

B) illik buraxilisin getirilme emsalindan;

J ) Dozgahlarin istifade emsalindan;

E) Osas fondlarin amartizasiyasi emsalindan
(normasmdan);

D) Kapital qoyulusunun semarali getirilme emsalindan.

17.3. Mamulun sex maya doayerina daxil deyildir.
A) Material yaxud pastah xorj lori;

B) istehsal fohlelerinin emek haqqs;

J ) Osas avadanliqlarin istismar xarj lori;

E) Umumzavod xaerj leri;

D) Komokgi avadanhigin istismar xorj lori.

17.4. Dozgahin istismar xarj lorine hansi xerj lor aiddir?
A) Tertibat xerj lori;

B) Kasiji alet xorj lori;

J) Elektrik enerdsi xarj lori;
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E) Fohlalerin asas emak haqqi xarj lori;
D) Doazgahlarin temir xorj lori.

17.5. Alstin tokrar sazlama xarj lori nayo gore nazers
alinmir?

A) Doazgahin istismar xarj lorils iist-iiste diisdiiylinden;

B) Cox kigik oldugundan;

J ) Alstin xarj lerine daxil oldugundan;

E) Amortizasiya xarj lerine daxil oldugundan;

D) Olave xarj lore daxil oldugundan.

17.5. Renovasiya olunmus istehsalda maya doayerin ter-
kib hissesinds hansi xarj lor ¢oxluq teskil edir?

A) Avadanliqlarin amartizasiya xarj lori;

B) Avadanligin istismar xorj lori;

J ) Fohlalerin emak haqqi xarj lori;

E) Umumi sex xerj lori;

D) Texnolod toj hizatin istismar xorj lori.
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	Ахын йыьма просесинин ики формасы мювжуддур:
	1. Щярякятли стендлярдя йыьма просеси. Буна щярякятли ахын йыьма просеси дейилир;
	KRgR-нязярдя тутулан щиссянин вя мямулун эятирилмя ямсалыдыр.
	Механики – йыьма сехляринин реновасийасында мямулун щиссяляринин емалынын вя йыьылмасынын ямяктутуму, йахуд дязэащтутуму лайищяляндирилмиш истещсалда истещсал просесляринин автоматлашдырма вя механикляшдирмя васитялярини нязяря алмагла тяйин ед...
	Мялумдур ки, машынгайырма мцяссисяляринин серийалы истещсалда реновасийасы РПИ дязэащларындан, щямчинин чохмягсядли дязэащлардан, емал мяркязляриндян вя чевик истещсал модулларындан эениш истифадя едилмясини тяляб едир.
	Йени шяраитдя щиссялярин щазырланмасынын ямяктутумунун тяйин едилмяси цчцн мювжуд технолоэийа иля щиссялярин щазырланмасынын дязэащтутуму щаггында мялуматлардан истифадя етмяк лазым эялир. Бурада даща мящсулдар аваданлыгларда емал олунан щисс...
	Шякил 6.1. Конвейер йыьымында иш йерляри
	Бунун цчцн мювжуд истещсалын аваданлыьынын щеййяти тяйин едилир вя нятижяляр жядвял 6.5-дя эюстярилир. Бурада истифадя олунан аваданлыгларын йени нювляри ялавя графа 1-я кючцрцлцр, 3 графасында ися щяр аваданлыьын йени вариант цзря сайынын дязэащ...
	Дязэащлар:




