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GIRIS

«Masinqayirma miisssisalorinin layihelendirilmasi ve
renovasiyas» fonninin dyrenilmasi praktiki isloerin-mesgolo-
lorin kegirilmasini teloeb edir ki, bu da telebslerin noazeri
biliklerinin  modhkemlendirilmesine, sexlerin  layihalen-
dirilmesinde hesablama metodikasinin menimsenilmasine
komak edir.

Bu sahadoe mosgolo derslerinin aparilmasi ilo masin-
gqayirma miiessisalerinin (sexlerinin) renovasiyasinin iistiin-
likleri praktiki olaraq miieyyenlesir ve onun hoyata
kegirilmasi yollart arasdirtlir.

Masinqayirmada ssas texniki nailiyystlorden biri ¢evik
istehsal sistemlerinin (CIS) mexaniki emalda ve yigmada
totbiqi hesab edilo biler. Lakin praktiki isler (mosgslolor)
aparmadan onun semoarali fealiyyetini ve totbiq sahesini
tosovviir etmak tolobaler ligiin bozi ¢otinlikler yaradir.

Aparilan mosgelolor masingayirma miiassisalerinin
layihslendirilmesinin ve renovasiyasmin ssas masalalerini
ohato edir. Burada her bir masale haqqinda izahat verilir ki,
bu da telebslers meselenin mahiyystini derk etmays komak
edir. Masalalerin halli niimunsleri ise praktiki islerin yerine
yetirilmosini asanlasdirir.

Biitiin masolelor axirda tapsiriglarla qurtarir ki,
tolebolor bu tapsiriqlarda verilon masalaleri serbost olaraq
yerina yetirmalidirler.



1. ISTEHSAL NOVUNUN SECILM®OSI

Mexaniki-yigma sexlerindoe istehsalin fordi, seriyali vo
kiitlovi novleri movjuddur. Seriyali istehsal 6z ndvbasindo
kicik, orta vo iri seriyali istehsala ayrilir.

Layihoalendirilmenin avvalinds bu ve ya diger istehsalin
noviinll toyin etmok bozi ¢otinliklerle slagadardir. Lakin,
seriyaliq emsali meyarindan istifade etmoaklo layihoalendir-
monin svvalinds ds istehsal ndviinii taqribi olaraq teyin et-
moak olar. Layihalondirmanin gedisinde iso istehsal ndvii bu-
raxilis proqramimim tohlili vo seriyalig emsalinin daqiq-
losdirilmasi natij esinde miisyyenlosdirilir.

Seriyalig smsai (Ks) miixtalif emsliyyatlarin bir isci
yerinde yerine yetirilmasi sayr ilo xarakterize olunur ve
mileyyon vaxt erzinds, masalen, bir ayda mexaniki sébade
aparilan biitiin texnolod smsliyyatlarin saymin (7)) hamin
sobadoaki isci yerlerinin (N) sayma olan nisbati ilo toyin
edilir [3].

Yoni,

Ko=— (1.1)

Masingayirma istehsalinin novii seriyaliq smsalinin
asagidaki1 qiymatlerile tesdiqlenir: Ks<l-kiitlovi istehsal;
1<Ks<10-iri seriyali istehsal; 10<Ks<20-orta seriyali
istehsal; 20<Ks<40-ki¢ik seriyali istehsal, Ks>40-fordi
istehsal.

Nimuns 1.1. Mexaniki sex sObssinde 22 isci yeri
movjuddur. Bir ay orzinde bu is¢i yerinde 182 miixtalif
texnolod amsliyyatlar yerina yetirilir.

Istehsal ndviiniin teyini ve onun xarakteristikasi tolob
olunur.

Halli. 1. Seriyaliq emsali (1.1.) diisturu ile toyin edilir.

182

Ky ="t =827
22



Demali, verilmis halda her is¢i yerinds orta hesabla 8,27
miixtalif texnoloa emsliyyat yerins yetirilir.

2. Seriyaliq emsalinin yuraxida qeyd olunan hadd
qiymatlerine 1<Ks<10 osasen, baxilan niimunade istehsal
ndvii iri seriyaya uygun golir.

3. Iri seriyali istehsalda hazirlanan memullar mehdud cesidi
vo boyiikk buraxihis hejmi ilo xarakterizo olunurlar, onlarin
istehsali periodik tekrar olunan boyiik dastalerle aparilir.

Iri seriyall istehsal seriyali istehsalin  miixtelif
novlerinden biri olmagqla, 6ziiniin texnolod, teskilati ve
iqtisadi gosterij ileri lizre kiitlovi istehsala daha yaxindir.

Tapsiriq 1.1. Orta seriyali istehsalda 35 is¢i yeri
movjuddur.

Bu is¢i yerlerinde bir ay orzinde yerino yetirilo bilon
texnolod amaliyyatlarin sayini tayin etmak tolob olunur.

Tapsiriq 1.2. Kiitlovi istehsalda 18 miixtslif texnolod
emoliyyatlar yerina yetirilir.

Bu emoliyyatlar1 yerine yetirmok {ii¢lin is¢i yerlerinin
sayini1 teyin etmak taleb olunur.

Tapsiriq 1.3. J adval 1.1.-de mexaniki emal sahasindaki
is¢i yerlorinin say1 (N) ve bu sahads do bir ay orzinde
aparilan texnolod omsliyyatlarin sayr (7)) miixtelif
variantlarda verilmisdir.

Istehsalin néviinii teyin etmok ve onun xarakteristi-
kasin1 gostermak teleb olunur.

J adval 1.1. Istehsal n6viiniin miixtolif variantiarda teyin
edilmoesi iigiin ilkin verilonlor

Variantlarin

; 1 {2134 |5]6|7|8[9|10/11(12]13]14|15
No-si

Isci yerlarinin

42 (29(31|17|18|35| 7 |19(27|49| 8 | 1022|1525
say1(N)

Texnolod
amoaliyyatlarm (1300209(520|816| 17]339|22 | 8 (820[833(420| 12 | 48 | 185|480
say1(n)




2. ISTEHSAL PROQRAMI

Mexaniki-yigma sexlerinin, mexaniki, yigma vo
mexaniki-yigma sahslerinin layihslendirilmesi daqiq, getiril-
mis ve serti proqramlar asasinda aparila biler.

Fordi, kicik vo orta seriyali istehsalda hisse lizre istehsal
programi niimuna hisseler iigiin tortib edilir.

Doaqiq proqram iizro hesablamada istehsal obyektinin
biitiin ¢esidlorinin normativ-texniki senadleri tayin edilir.
Daqiq proqram iizrs layihslendirme asasen daqiq hesabatlar
tolob edon kiitlovi vo iriseriyali istehsalin axin formasinda
apartlir.

Biitiin istehsal obyekti {iclin daqiq buraxilis proqgrami N
asagidaki asililiq tizre toyin edilir [6]:

N = N (3 Ny =Ny, + 1, J+ Ny + N + Ny

Burada, Np-moemulun illik buraxilisi, adadle; Ny@i—

moemul vahidindeki yigim vahidlerinin sayi, ededle; n,, -

her bir yigim vahidindeki hisselerin sayi, adadle; n, -

moemulun yigim vahidine daxil olan hisselerin sayi, adadls;
Nex. - sifarisciyo gonderilon komplektlosdiriji  y1gim
vahidindoki hisselerin illik sayi, oadadle; MNes-sifarisciyo
ehtiyat hisseleri soklinde gonderilen hisselerin illik sayi,
adadle; Nk - kooperasiya ilo basqa miisssiselorden alinan
hissalerin illik sayidir, adadle.

Hazirlanan moamullar coxlu sayda miixtalif ¢esidde
olduqda, yaxud, doqiq program mslum olmadigda, yalniz
nimund — mamul ilizre tam msalumat olduqda hesablama
gotirilmis proqram iizro aparilir. Gatirilmis proqrami toyin
etmok {i¢lin hissalor konstruktiv ve texnolod olamstlerine
gora qruplara boliiniirler. Her qrup hisseler ii¢lin niimunoe —
moamul (hisse) segilir vo biitiin sonraki hesabatlar bu memul
iizro apartlir.



Gotirilmis proqram AN, qrupundaki hesr meamulun
nimund hisseye yaxinlasma sorti daxilinde teyin edilir.
Bunun ii¢iin K gotirilme emsalindan istifade edilir.

N,=N-K (2.1)

Burada, N-niimuna hisselerin sayidir.

Umumi getirilme emsali asagidaki diisturla hesablanir.

K=K;-K>Kj3... K, (2.2)

K, K>, K-uygun olaraq kiitle, seriyaliq ve miirekkablik
iizro gotirilme omsallaridir. Qalan amsallar ise mamulun
hazirlanmasinin ve yaxud yigmanin xiisusiyyetlorini nazors
alan istonilon parametrik emsallardir.

Kiitlo emsali
2
K, - [Qg] .3
Q
Burada, Q, - getirilon memulun kiitlesi; Q-niimuna

moemulun kiitlesidir.

9

-nisbatinden asili olaraq kiitle tlizro gstirilmo
amsalinin qiymati jodvel 2.1.-do verilmisdir.

J advoel 2.1. Kiitlo lizre gotirilme emsalinin toyini j edveli

%g 0,5 (1,020 3050/ 70 |10,0]15,0]|20,0
Ki 10,63]1,001,59|2,08 |24 |292|4,65|6,08 7,38

Seriyaliq emsali

N )
KZ:[N—] , (2.4)

Ng- gotirilon memulun illik buraxilisi, adadls;
N - niimuns mamulun illik buraxilisi, edadls;



ai-qiivvet gosterijisidir. Yiingiil vo orta masinqayirma
iclin o1=0,15, agr masinqaymrma ii¢iin «,=0,20 qobul

edilir. l-nisbetinden asili olaraq ay-in miixtolif ifadsleri
g
iiciin seriyaliq amsalinin qiymsati jadvael 2.2-do verilmisdir.

J advel 2.2, Seriyaliq lizro getirilme emsalinin toyini j edvoli

N

N 031061 1,0]| 2 3 5 & | 12 | 16 | 25
Ng
K|oi=0,15 [0,8310,95|1,0 |1,14(1,20|1,28 |1,35|1,47|1,58|1,66

2 |a2=0,20 (0,78 1091 1,0 |1,16 |1,25|1,44(1,62|1,79 |1,88|2,14

Miiroekkebliys gore gatirilms amsali K3 qrupa daxil olan
moemullarin  konstruksiyasinm, niimuns® meamula nezersen
miirekkebliyini nezere alir. Miirekkeblik  gosterijisi
subyektiv amil oldugundan, adsten, vahide baraber
gotirilir (K5=1). Dwaqiq hesablamalarda miirakkablik
omsali asagidaki diisturla teyin edilir [6].

K,=(Ki)* K, (2.5)
Burada  (K:)* -miirokkeblik emsalinin  deqiqlik
kvalitetindon asililigin1 gdstoren ifadadir. Bu ifadenin
qiymati miixtalif deqiqlik kvalitetlori iiglin joadvel 2.3-do
verilmisdir.
J advol 2.3.(K,)* -ifadesinin (gotirilmo emsalinin)
miixtelif deqiqlik kvalitetlori ligiin giymetlori [8]

Orta doaqiqlik
kvaliteti 6 7 | 8 11213
(K,)% 1,3 1,2 1,1 1,0 0,9 0,8

Ko - konstruksiyanin oridnalligini nezere alan emsaldir.
Yigma sexlori vo sahaleri tigiin

10



K,= |— 2.6

° =B, (2.6)

Burada, B vo B - uygun olaraq oridnal hisselerin
niimuns mamuldaki vo getirilon memuldaki sayidir, adadls.

Mexaniki sexler vo sahsler tigiin
Ky =(R,)” 2.7)
Burada, (R, )" -emal olunan sethlerin orta hesabi kolo-
kotiirlilyiidiir. Kesmo ilo emalda (R, )* -in qiymetlerinden
asili olaraq joadvel 2.4-deo getirilme omsali Kp-in orta
qiymesatleri verilmisdir.
J odvel 2.4. Rs-dan asili olaraq getirilmo emsali
Ko-1n orta giymetlori [8]
Ra,mkm 20 10 5 2,5 1,25 | 0,63
K,=(R,)* | 0,95 | 0,97 1,0 1,1 1,2 1,4

Yuxarida gosterilon diisturlarla gotirilme amsalinin
yekun qiymatinin toyini qaydasi jadval 2.5-do verilir.

J advel 2.5, Getirilme programin hesablanmasi j edvoli

Momulun gostarij ileri
Orta Gotirilma
Momullarin | Kiitle, ik OI..ta. hésa}.bl.ka.l.a_ K| K[ Ks| K illik
adlari | Qg kq buraxili daqlqhk knotuElu}fuI"l proqram
& N, od. | kvaliteti | hiindiirliyi, N, ad.
Ra, mkm
1 2 3 4 5 6|17]18]9 10

Serti proqram tizro hesabat asasen fordi ve kigik seriyali
istehsalda aparilir. Layihslendirme {giin sorti niimuns
secilir. Serti niimuns {i¢lin aparilmis hesabatlar basqa
moamullara da aid edilir.

Niimuns 2.1. Istehsal olunan memulda 5 yigim vahidi
movjuddur.

11



| yigim vahidinde — N, =18 hisse
Il yigim vahidindoe - n, =25 hisso
Il yigim vahidinde - n, =8 hisso
IV yigim vahidinde - n, =12 hisse
V yigim vahidindae - n, =20 hisso

I vo III yigim vahidlerinden moemulda 2 adad,
qalanlarmdan ise 1 adaddir. Yigim vahidine daxil olmayan
hisselerin say1 32 adaddir.

Momulun I, II ve V yigim vahidlerinin 10%-i
komplektlosdiriji  yigim  vahidi soklinde  sifarisciyo
gonderilir. Eyni zamanda sifarisgciyo ayrija goéndarilon
ehtiyat hissalerin sayr memulun hisselerinin saymin 12%-ni
vo kooperasiya ilo ixtisaslagsmis miiessiselorden alinan
hissoler ise 8%-ni togkil edir.

Moamulun illik burixilisi — 2500 adaddir.

Daqiq istehsal proqramini tayin etmak toleb olunur.

Helli: 1. ©n ovvael memulun illik buraxilisi {izre
hisselorin sayr toyin edilir. Bunun tgilin verilon illik
buraxilist vo memul vahidindoeki yigim vahidlerine daxil
olan vo olmayan hissaleri nazers almaq lazimdir. Yeni,

D N, =2500(18+2-25+2-8+12+20+32) =

= 2500-148 = 370000 adad
2. Moamulun sifarisciye gonderilon komplektlosdiriji
yigim vahidlerindoki hissslerin say1 toyin edilir. Mesolenin
sortine gors bu hissalerin say1 I, IT ve V yigim vahidindaki
hissalerin saymin 10%-ni tagkil edir.
Nek.=2500(18+2-25+20)-0,1=22000 odod
3. Moemulun sifarisgiye gonderilen ehtiyat hisselorinin

say1 toyin edilir. Bu memulun hisselerin illik buraxilisinin
12%-ni tagkil edir.

12



Nes.=370000-0,12=44400 adad

4. Kooperasiya ilo basqa miisssiselorden alinan
hisselerin (memullarin) sayr toyin edilir. Bu mamulun
hisselerinin illik buraxilisinin 8%-ns barabardir.

Nk=370000-0,08=29600 adad

5. Memulun hisselerinin illik deqiq proqrami tayin

edilir.
N=370000+22000+44400+29600=446000 adad

Tapsiriq 2.1. Istehsal olunan memul 6 y1gim vahidinden
ibaratdir. Her y1gim vahidinds uygun olaraq 5, 12, 18, 14,
20 vo 8 hisso vardir. Yigim vahidlerine daxil olmayan
hissalerin say1r 25 adaddir. Memulun illik buraxilisi 6750
adaddir, yalniz ti¢linj ii yigim vahidi komplektlosdiriji kimi
sifarig¢iyo gonderilir vo onun sayi illik buraxilisin 5%-ni
togkil edir. Ehtiyat hisseleri miiqavile iizre sifarisciyo
gonderilmir. Basqa miiessiselerden kooperasiya yolu ile
alman hissalerin sayr memul vahidindoki hisselerin 8%-ni
toskil edir.

Daqiq istehsal proqramini teyin etmak toleb olunur.

Tapsiriq 2.2. Miisssiso layihoe istehsal buraxilisina
niimuna 2.1-ds verilmis gondaerijiler lizro tiglinj i moarhsalada
catir. Birinji merhelode memulun ililk buraxilisi, son layiha
morhalesinden 70%, ikinj i marhalada ise 30% azdir.

Birinji ve ikinji layihe merhaloleri lizre daqiq istehsal
proqramini tayin etmak teleb olunur.

Tapsiriq 2.3. Joadvel 2.6-daki variantlarda ilkin
gostorij iler verilmisdir.

Heor variant iizre miiessisenin doqiq istehsal proqramini
toyin etmak toleb olunur.

Nimuns 2.2. Joadvel 2.7-do orta seriyali istehsalda
hazirlanan val tipli hissalerin gosterij ileri verilmisdir.

J advelde verilmis vallar iigiin getirilme proqramini
hesablamagq teleb olunur.

13
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J advel 2.6. Doqiq istehsal programinin miixtolif variantlardi teyin edilmesi iiglin tapsiriq

2.3. tizre ilkin verilonlor

Variantlarin Ne-si

3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 | 13 | 14 | 15
[llik buraxilig, Nb odod 14500] 6750 | 8500 | 3620 {12890]15200|24000]18650|20530|26400| 3500 | 6500 | 8400 [16000| 2850
Momul vahidinde olan y1gim
. 6 8 5 3 4 2 7 9 6 5 4 3 3 4 5
vahidlerinin say1, Ny, odod
Momul vahidinde y13im
vahidina daxil olmayan 22 1 28 | 20 | 12 | 30 | 12 | 26 | 14 | 19 | 25 | 32 | 22 | 28 | 16 | 20
hisselerin say1 Nn, adad
Hor y1gim vahidindeki
10 6 12 | 15| 12 | 25 8 7 10 | 12 | 16 | 10 | 20 | 18 | 16
hisselarin say1 Nygn, odod
Sifaris¢iye gonderilon memul
vahidindeki komplekt y1gim 1 2 1 1 1 1 2 3 2 2 1 1 1 1 2
vahidlerinin say1 Ny, odod
Moamul vahidinds ehtiyat
. . . 5 8 6 12 3 5 4 7 10 4 2 6 8 7 3
hissslerin %o-i, fen.
Momul vahidinds basqa
miiassisalerden kooperasiya 6 5 3 8 4 6 7 6 2 3 3 8 6 3 5

ilo alinan hisselerin %o-i, fin.




Jadvel 2.7. Niimune 2.2. lizre gotirilme proqraminin
hesablanmasi j edvoeli

Momulun gosterij ilori

Goatirilmo emsallar1

- Goatirilma
Kitlo, |, Lk Orta Orfﬁ?ﬁ?:;?;ﬁk: ' illik
Momullarin adlari k’ buraxilig| deqiqlik hiindiirlivii. R Ki | K2 | K5 | K | program
Qe Ka 1 "ad |kvaliteti K| Mindurliyd, Ra, N, od
mkm
Niimune memul val 15,2 14800 11 5 1 1 1 1 14800
Getirilmis memullar
Araliq vali 25,5 10850 11 10 0,81(1,02{0,97{0,80| 8680
Girig vali 10,8 20530 10 5 1,25(0,92(1,07(1,23| 24666
Val-disli ¢arx 20,5 8250 11 10 0,67|1,080,97|0,70| 5775
Cixis valt 5,6 25800 10 5 1,4510,94|1,07|1,46| 37668
Otiiriijii val 8,2 12500 8 2,5 0,89]1,04]1,21|1,12| 14000

Halli. 1. ©n ovvel vallarin kiitlelerine gdére onlarin
gotirilmo omsallar1 jadvel 2.7-do verilonlere asasen (2.3)
diisturu ils toyin edilir.

Araliq vali iigiin

Giris vali ligiin

K [ 20530 2_125
' 14800 ’

Val-disli ¢arx ii¢lin

Cxis vali ligiin

Otiiriij ii val iigiin

K, =

15

2
K = 8250 =0,67
14800




2. Vallar iicilin seriyaliq iizre gotirilmo amsallar1 jadvel

2.7-da verilenlars ssasen (2.4) diisturu ile toyin edilir.

Araliq vali iigiin
K,=
Giris vali tiglin
K, =
Val-disli ¢arx ticiin
K, =
Cxis vali ligiin
K,=
Otiiriij ii val iigiin

K, =

3. Vallarin miurekkeblik omsallari

=102

14800 \°"
10850

=104

14800\°"
12500

jadvel

verilenlors asason 2.5 diisturu ilo tayin edilir.

Araliq vali iigiin

K3=1,0- 0,97=0,97

Giris vali tiglin

K

Cxis vali ligiin

K

Otiiriij i val iiciin

=1,07-1=1,07

=1,07-1=1,07

K=1,1-1,1=1,21
4. (2.2.) diisturu tizre har bir val ii¢iin imumi gstirilma

amsali hesablanir.
Araliq vali iigiin

K=0,81-1,02-0,97=0,80
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Giris vali tiglin
K=1,25-0,92-1,07=1,23
Val —disli ¢arx iigiin
K=0,67-1,08-0,97=0,70
Cixis vali iigilin
K=1,45-0,94-1,07=1,46
Otiiriij ii val ii¢iin
K=0,89-1,04-1,21=1,12

5. Her bir val {iglin gotirilms proqrami (2.1) diisturu ile
hesablanir.

Araliq vali iiglin

N=10850-0,80=8680 adad

Giris vali ligiin

Ng=20530-1,23=24666 odad
Val-disli ¢arx ii¢lin
N=8250-0,70=5775 odad
Cixis vali iigiin
N=25800-1,46=37668 odad
Otiiriij i val iiciin
Ng=12500-1,12=14000 =dad

Moamullarin gstirilme proqramimin yuxarida aparilmis
hesabatinin natijalori 2.7 jadveline kogiiriiliir.

Tapsiriq 2.4. Govde tipli memullarin  gosterijileri
variantlar lizre 2.8 jadvealinde verilmisdir.

Her bir variantdaki gosterijilor {izre memullarin
gotirilmo proqramini hesablamaq teleb olunur. Tapsirigi
nimuns 2.2-den istifade etmoklo hsll etmok maslohat
gorilir.
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Jodvel 2.8. Tapsiriq 2.4 iizro govdo tipli hissolorin gotirilmo programinin miixtolif variantlarda
hesablanmasi ii¢iin ilkin verilonlor

Varﬁ“ﬂ.arm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
0-S1

Niimuno

govdenin gekisi| 55 | 72 60 88 42 78 48 66 76 80 85 82 44 58 95
Q. kg-la

Gotirilon 75 | 95 50 95 35 72 68 78 95 70 72 92 58 a2 77
govdelorin 38| 55 85 68 68 95 40 86 42 42 98 | 100 | 65 77 68
gokileri 46 | 42 42 42 55 42 62 45 48 50 55 65 34 35 99
Qg kg-la 68 | 35 95 75 29 56 30 52 55 95 66 68 22 32 56
Niimuno

%3:;‘;31‘;1”11‘ 6320| 5500 | 4350 | 2500 | 3820 | 3200 | 2420 | 5000 | 2820 | 3500 | 2310 | 3250 | 4620 | 4000 | 2100
adadlo

Gotirilon 8350] 11250 | 2280 | 1500 | 5540 | 3800 | 3200 | 4320 | 1680 | 3800 | 1810 | 2620 | 3850 | 2520 | 2800
govdelerin illik [5670| 4340 | 3500 | 3600 | 6210 | 4500 | 3800 | 4210 | 2110 | 4200 | 2830 | 2210 | 5820 | 3110 | 4000
buraxilist 4300| 6720 | 8350 | 4350 | 2910 | 3500 | 1650 | 6520 | 4250 | 2800 | 3450 | 4020 | 2800 | 6200 | 3210
N, adadle 125000 16400 | 6500 | 2000 | 2700 | 5670 | 2250 | 5850 | 3800 | 4930 | 2010 | 3540 | 1950 | 5420 | 1710
Geatirilen

govdalorin 1| 10 11 10 10 11 9 11 9 10 11 10 9 9 10
emal olunan 10 | 11 11 9 10 10 10 10 11 10 10 10 8 10 9
sethlerinin orta | 11 10 10 9 8 9 10 9 10 9 11 8 11 11 11
deqiglik 9 9 9 11 9 10 11 11 10 11 9 11 10 10 9
kvalitetlori

Geatirilen

g&ﬁ?}fﬁﬁan 10| 25 10 5 2.5 10 10 5 10 | 25 5 2.5 5 10 10
sothlovinin orta |3 5 5 2,5 5 5 10 5 5 10 5 2,5 5 25 | 25
hesabi kol 10| 10 10 | 2,5 5 10 5 2,5 5 10 10 5 2,5 10 | 25
Korigivi Ra. | 23 10 5 10 10 10 | 25 10 | 25 11 10 10 10 5 5
otiirlityii Ra,

mkm




3. MEXANIKI YIGMA SEXLORI UCUN 9SAS
AVADANLIQLARIN SAYININ TOYINIi

Mexaniki sexin (sahenin) osas texnolod avadanligi
metalkason dezgahdir. Doazgahlarm taleb olunan sayini teyin
edorken ilk verilenlor meamul buraxilist iizro istehsal
programi vo dezgahin (avadanligin) heqiqi is vaxti
fondudur.

Miifessal layihslondirms {isulunda istehsal proqrami
kimi doqiq progqram nazerdo tutulur. Bu proqram iri seriyal
vo kiitlovi istehsalda sexlerin layihslendirilmasinds vajib
amildir.

Avadanhigin illik haqiqi (semarali) is vaxti fondu — Fp
nominal (hesab1) vaxt fondundan avadanliqlarmn planh
tomir aparilmasi vaxtini ¢ixmaqla teyin edilir. Haqiqi is
vaxtt fondu avadanlqlarin tipinden ve is novbsalerinin
sayindan asilidir (jadval 3.1).

J odvol 3.1. Avadanligin hoqiqi is vaxt1 fondu [1]

Novbslerin say1

1 2 3
Avadanhqglarin
aniq Vaxt Vaxt Vaxt
novleri o Fn, | ... Fn, o Fn,
itkisi, itkisi, itkisi,
o saatla | saatla | saatla
o-lo o-lo o-lo

Metalkason dezgahlar
(tomir  miirekkebliyi 2 2030 3 4015 4 5960
vahidi 30-a qoder)*

Toemir miirekkabliyi
vahidi 30-dan ¢ox ve

ya kitlovi 100t-dan | ~ | | © | 3%90] 105590

artiq
Avtomat xattler - - 10 3725 12 5465
Avadanhgsiz 51 12070 | - |4140| - | 6210
yerlari

* RPI (ad1, yarimavtomat, avtomat ve cox emoliyyatly) dezgahlar iiciin
gobul edilo bilar.
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Tolob olunan dezgahlarin saymni teyin etmok {icilin
istehsalin buraxilis taktini t ve emalin dezgah tutumunu
bilmoak lazimdir.

Istehsalin buraxihis takti ve ya tapsiriq iizre buraxihs
takt1 asagidaki diisturla teyin edilir [3].
_60-F, o

N

Burada, AN-verilmis illik programdir (ehtiyat ve
komplektlasdirij i hissalori nazars almaqla), adadls.

Buraxilan memullarin illik proqrami mixtelif N, N2,
N3,...Nyolarsa buraxilis takti asagidaki diisturla hesablanir

[6].

Ty

4 - 0B K, (32)
N, +N, + Ny +...+ N,
K, - bir memulun istehsalindan bagqa moemulun

istehsalina kegmak iigiin vaxt itkisini nezere alan emsaldir.
3.1. Axm istehsalinda dezgahlarin saymm teyini

Axin istehsalinda her bir dezgahda yalniz bir emaliyyat
yerind yetirilir. Ona gore do her emaliyyat liglin dezgahlarin
say1 ayriligda tayin edilir vo sonra axin xatti liglin imumi
dozgahlarm say1 tapilir.

Omoliyyat liglin dozgah tutumu, omsaliyyatlarin
texnolod xeritesinden gotiiriiliir vo adadi vaxta #q beraber
olur.

Doazgahlarin Stes say1 verilmis emsliyyat tigiin asagidaki
diisturla hesablanir.

g =lu (3.3)
T

hes
b
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S;ICS
hesab1 say1 — Shes toyin edilir. (3.3) diisturunda 1, fasilesiz
axin xotti liglin (3.1) diisturu ilo ve dayisen axin xatti ligiin
iso (3.2) diisturu ile toyin edilir.

Axin xoattindaki her bir dezgahin layihe ylikloams emsali

boyiik terofe yuvarlaqlasdirilaraq dezgahlarin

SV
K, = he 34
’ Shes ( )
Axin xottinin dezgahlarmin orta yiikloms amsali
T Z Sllles
K = (3.9

"D Sk

Bu hesabatda yalniz avadanligin temirine serf olan vaxt
itkisi nezere alinmisdir. (t,-nin hesablanmasinda). Bundan
olave dozgahlarin yan-yana iglomasinden vo miixtalif xariji
soraitin tesirinden bas veran olavs itkilor do mdévjuddur. Bu
itkiler olave istifade emsali K; vasitesilo dezgahlarin gabul
olunmus sayin1 — Sy hesablamaqla nazere alinir (jodvel
3.2). ©ger (3.4) diisturu ile hesablanan Kj jadvel 3.2-do
verilen Ki-nin buraxilabilen qiymstden kicik olarsa, onda K;
omsali hesabatda nezere alinmir, basqa sozle, K=1 gobul
edilir. Onda Sqob=Shes gotiiriiliir.

Verilmis emaliyyat liclin dezgahlarin gobul edilmis say1

S hes

Sqeb= (yuvarlaq gotiirmak) (3.6)

Heor bir dezgahin haqiqi istifade emsali
K, = Shes (3.7
Sqab

Axin xattindeki dezgahlarin orta istifade emsali

Ki — Z Shes
Z Sqab
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J advel 3.2. Avadanligin yiiklenme ve istifade emsallarinin
buraxila bilon giymotlori [2]

Istifade Avadanhgmn buraxila-
Avadanlgq omsalinin |bilen yiiklonms smsal Ky
qruplari bur'axﬂa 'bil?n on béyiik Qrup tlizre
qiymati K orta
Universal 0,90 0,95+1,00 0,80
dozgahlar
Birgpindelli 0,85 0,95+1,00 0,85
yarimmavtomat vo
avtomatlar
Coxspindelli 0,80 0,90 0,90
yarimavtomat vo
avtomatlar
Xlisusi aqreqat 0,80 0,90 0,90
dozgahlar
Sert slagaeli 0,75 0,95+1,80 0,90
avtomatik xotler
Proqramla idars 0,85 0,95 0,90
olunan dozgahlar
Emal morkozleri 0,85 0,95 0,90

Niimuns 3.1.1. Renovasiya olunmus mexaniki sexin
axmn xsttinds ilde 75000 odod val disli ¢arx emal edilir.
Omoliyyatlar iizro dezgahlarin tipi ve odadi vaxtlari
verilmisdir:

005 emsliyyati-R P frezlomo-merkezlome dezgahi-£4=2,5 deq;
010 emoliyyat1 — RPI ¢oxemaliyyatli dezgah - £4=8,2 deq;
015 emoliyyat1 — RPI goxemsliyyatli dezgah - £4=8,8 deq;
020 emoliyyatli — RPI disfrezlomo dezgahi — £4=10,8 deq;
025 emoliyyat1i-R PI dairevi pardaqlama dezgahi—£4=4,8 deq.

Is ndvbelerinin say1 2-dir.

Axin xottindeki dozgahlarin saymi teyin etmoak vo
mexaniki sexin (sahenin) renovasiya tadbirlerini gostermak
taleb olunur.
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Helli: 1. ©n ovval axin xsttinin buraxilis taktmni
hesablamaq lazim galir. (3.1) diisturu ile

__BOF, 604015 .
>N~ 75000 o O™

2. Her bir emaliyyat {i¢ii dezgahlarin yuvarlaqlisdirilmis
hesab1 say1 toyin edilir (diistur 3.3)

25

005 emeliyyati Giglin 'y = b _ 301 0,78
Tb y
. R A -
010 emsliyyat: ti¢iin S',,, 24 =—"—=255
21, 321
. o o t, 88
015 emeliyyati Gglin S',, == 301" 2,74
T, ,
020 emoliyyats iigiin S’ = = = :1302’81 _336
T, ,
025 emeliyyati tigiin S'y, = L g;i =133
Tb y

1) Hor bir emsliyyat ii¢iin dezgahlarin hesab1 say1 tayin
edilir. Bunun iigiin dezgahlarin kosr ilo toyin edilmis say1
boyiik terefo tam adads godor yuvarlaqlasdirilir. Onda,

Shes, =103 Speq, =35 Spes, =35 Stes, =4 Ses, =23 D Spes =13.

3. Axin xattindoki her dezgahin yiiklenmoa amsali (3.4)
diisturu ilo hesablanir.

hes,

SI
K, =" _078 _¢78
" She, 1
Sl
Ky — hesz — 2a55 — 0,85
’ Shes2
Sl
Ky — hes, — 2174 — 0191
’ Shes3
Sl
Ky _ hes, _ 3,36 _ 0,84
* S
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S
KyZAJEi=5§§=057.
: Shes5 2
4. Axin xottinin dezgahlarmin orta yliklonme emsali
(3.5) diisturu ilo hesablanir.

ol ZS'hes _0,78+255+2,74+336+133 10,76
TS, 143+3+4+2 13

5. Dazgahlarin her biri liglin onlarin gabul edilmis say1

toyin edilir. 015 emaliyyatindan basqa qalan dezgahlarin

yiklonma oemsali onlarm 3.2 joadvelinde verilen

buraxilabilen qiymstinden ki¢ik oldugundan bu dezgahlarin
gebul edilmis say1 onlarin hesabi sayina bearaber gotiiriiliir.

Sqebl = Shesl = 1; Sqabz :Shesz :3’ Sqab4 =S :4’
Sqab5 = Shess = 27

015 emsaliyyat1 iiglin dezgahlarin gebul edilmis say1
(diistur 3.6)

=083

hes,

Stes 3
b = Izi =085 352 =4 dozgah
6. Aximn xsottindoki doezgahlar qrupunun istifade
emsallar1 toyin edilir.
K, =K, =K; =K; =1
3

S
K=" =>=075
S 4

Doazgahlarn orta istifade omsal (3.7) diisturu tizra
D Spe  1+3+3+442
O30S, 143444442

7. Aparilmis hesabat 3.3. jadvelinde qeyd edilir. Bu
jodvelden istifade edersk avadanlglarin saymni joadvel
soklinds hesablamaq olar.

qob;

K 093
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J advel 3.3. Niimune 3.11 iizre axin xotti avadanlqlarmn toyini

Omoaliy-| Dazgah Ik Buraxilis Omaliy- t Dozgah- | Dozgah- | Dezgah- | Dazgah- istifade
yatlarm buraxihs takti yatlar |g __&d|  larm larmn larm larmn omsalinm
No-si N, ad 60 . F tizro hes T hesab1 | yiiklenmo | istifade qebul deqiqlesdi-
Tb = —— do¢ odedi say1 Shes emsali | emsali, Ki | edilmis say1 rilmis
N vaxt tw, iymeti
daq K. = Sheg S _ S hes qyms
i Shes qob Ki Ki — Phes
Sqab
RPI
005 | frezllomo- 2,5 0,78 1 0,78 1 1 1
morkazi
RPI
010 | ¢oxspind 8,2 2,55 3 0,85 1 3 1
elli
RPI
015 | coxspind | /2000 3,21 8.8 2,74 3 0.91 0.85 4 0,75
elli
020 | RPI 10,8 3.36 4 0,84 1 4 1
frezlomoa
RPI
025 | dairevi 4,8 1,33 2 0,67 1 2 1
pard.
o Ki = 2 Shed
1 S xS -
%S hes z hes Ky qeb Sqab
10,76 13 0,83 14 0,93




Baxilan axin xettinde biitiin dezgahlar RPI dezgahlari
oldugundan burada gevik istehsal sistemlorinden biri olan
cevik avtomatik xatlerin yaradilmasi miimkiindiir. Belo olan
halda miixtelif val tipli hissslerin emalin1 kompiiter
idaresile, kicik vaxt itkisile aparmaqla mexaniki sexin
(sobenin) renovasiyasina nail olunur.

Tapsiriq 3.1.1. Asagidaki verilonlore osasen axin
xottindo olan dezgahlarin sayini hesablamali ve bu axin
xotlorinin ~ bazasmnda  ¢evik  istehsal  sistemlorinin
yaradilmasini gostormali.

005 emaliyyat1 — RPI torna dezgahi — tq, =47 deq

010 emaliyyat1 — RPI ¢ox emeliyyath dezgahi — t,q, =6,2doq

015 emaliyyat1 — RPI emal merkezi — t,q, =5,8 doq

020 emaliyyat1 — RPI dis frezlomo dezgahi — T, =9,2deq

025 emaliyyat1 — RPI pardaqlama dezgahi — Ly, =42 doq

Is redmi iki ndvbelidir. Hisselerin illik buraxilis proqrama:
N=5000(1+0,02v)

Burada, v-variantin ndmraesidir.

v=(1...15)
Hesabati jadval 3.3-do oldugu kimi aparmali.

3.2. Qeyri-axm istehsalinda dezgahlarin saymin toyini

Qeyri axin istehsalinda (orta seriyali, kigik seriyali, fordi) bir
dozgahda bir ne¢o miixtalif hisselor emal edilir. Odur ki,
dozgahlarin sayini hesabladiqda her tip dezgahda emal edilon
biitlin hisseleri nezers almaq lazimdir.

Qeyri-axim istehsalinda adadi vaxt adadi kalkulyasiya vaxti
— tux ilo ovez edilir. Bu da 6z novbesinde istehsal olunan
destodo bir hissenin hazirlanmasinda dezgahmm yeniden
sazlanmasina serf olunan vaxti nezers alir.
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tar =ty + Tosam (3.8)
nh

Burada: 7jm~dostodaki hisselori emal etmak li¢iin hazirliq
tamamlama vaxti; np-desteds olan hisselerin sayidir.

Beloliklo, omaliyyatin dezgah tutumu adadi — kalkulyasiya —
tadx Vaxtina baraberdir.

Har tip — Olciinilin verilmis illik programmdan — N; asili
olaraq (3.1) diisturu ile buraxilig takt1 ti-hesablanir.

Daostoyo daxil olan her hisse li¢lin dezgah tipinin say1 -

t.
X toyin edilir. Bundan sonra biitiin dezgah tipleri tigiin
T.

1

tad.k.i

onlarm imumi say1 Z( jhesablamr. Almmig bu raqemi

boyiik terefo yuvarlaqlasdirmaqla dezgahlarin hesab1 say1
tapilir. Biitiin dezgahlarin hesab1 saylarini jemlemaklo ZS

hes ~
toyin edilir. Her tip dezgah iiglin hesabi yiiklomo omsal
asagidaki diisturla hesablanir.

Zted.ku

T
5. (3.9

Her tip dezgah ligiin toyin edilmis yiiklomo emsali jadvel
3.2-de verilon ylikloms emsalinin buraxilabilon qiymstinden
kicik oldugu halda dezgahlarin hesabi say1 — Shes onlarm Sy
olunmus sayma beraber gotiiriiliir. Yeni,

Shesztgqab

Bu halda dezgahlardan istifade emsali K=1 olur.

Ogor yikleme oemsali — K, jadvel 3.2-de verilen
buraxilabilon qiymstden bdyiik olarsa, onda dezgahlarin gabul

olunmus say1 istifade emsalinin komayils toyin edilir.

S:%

Kyz
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Qeyri axin istehsalinda dezgahlarin orta yiiklonmoe amsali
asagidaki diisturla hesablanir.
3 L)
Ti

z Sqab

Avadanhgn orta istifade emsali

Ki — Z Shes
zsqeh

Numuns 3.2.1. Saquli frezloms, radial burgulama, uzununa
frezloms, aqreqat — i¢ yonus ve aqreqat — burgulama
dozgahlarindan tegkil olunmus qeyri-axin xottinde asagida
verilen illik buraxiligla — N govda tipli hisseler emal edilir.

1. Asag1 govdo — N =36200 odad

2. Yuxar1 govde— N=16800 adad

3. Yarmm govda— N=45800 adad

4. Silindr govdesi — N=57300 adad.

Saquli frezlomo dozgahi lizre hissalerin adadi — kalkulyasiya
vaxt1 hisselerin nomralerine uygun asagidaki kimidir:

tad.k1 = 638 daq’ ta.d.k2 = 6,5 qu,
toax, =42doeq;t, 4, =56deq.

Radial burgulama dezgahi lizre ve adadi — kalkulyasiya
vaxti

tad.kl = 6,5 daq: tad,k2 = 6,7 qu,
toax, =9,8doq; t 4, =6,1deq.

Uzununa frezlomo dezgahi tizre adadi — kalkulyasiya vaxti
tax, =8,2doq; t 4, =108deq;

toax, =125deq; t 4, =118deq.

Aqreqat-i¢ yonus dezgahi iizre adedi — kalkulyasiya vaxti
ta.dkl =158 daq! ta.d.kz = 18,1qu,

ta.d,k3 - 21’6 deq’ ta.d.k4 = 1712 daq
Aqreqat-burgulama dezgahi {iz adadi-kalkulyasiya vaxti

Ky = (3.10)
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tadk1 =10,2 daq’ ta.dkz =175 daq,

toax, =192doq; t, 4, =11deq.

[s iki novbelidir.

Qeyri-axm xattindoki dezgahlarin saymi toyin etmak ve

istehsalin renovasiyasini arasdirmaq teleb olunur.
Halli: 1. ©n avvel govde hisselerinin buraxilis taktr (3.1)

diisturu ile hesablanir.

60-4015 60-4015

g 2004015 g e o t, = 22 2010 134 dog:

17 36200 ° 2= 6800 ™
60-4015 60-4015

_ 002015 _ o6 doq: t, = _ 420 dog:

2= 45800 °H = 57300 .

Zti =6,65+1434+526+4,20 =30,45daq.

2. Her bir dezgah tipli tlizre hisselerin ododi —
kalkulyasiya vaxtinin jomi hesablanir.

Dty =68+65+42+56=231deq

Dty =65+67+98+61=291 degq

Dty =82+108+125+118=433 doq

Ztecm =158+181+216+17,2=72,7 doq

Dty =102+175+152+11,0=539 doq.

3. Dazgahlarin say1 hesablanir:
Saquli frezloms dozgahi tigiin

t.
S, = Llos _ 281 g
Dt 3045
Radial-burgulama dazgahi tligiin
t
SHE 2L, R YT
Dt; 3045
Uzununa frezlomoe dazgahi tigiin

sl=zt“‘-k3 = B3 14
>t 3045
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Aqreqat-i¢ yonus dozgahi iiglin
Dtar, 722
Dt 3045
Agreqat-burgulama dozgahi iigiin
S; _ Ztad.ks _ 539 _177
>t; 3045
4. Dozgahlarin hesabi say1 toyin edilir.

S, = =237

Shes1 =1’ Shes2 =1’ Shes3 = 2' Shes4 =3' Shes5 =2.
5. Dazgahlarin yiiklenmo eamsali hesablanir.
1 1
K, = S _ 0.6 =076, K, = S _0% =0,96;
' Shes1 1 i Shes2 1
1 1
K,, = > :g:OJl; K,, = S =E=0,79;
’ Shes3 2 ) Shes4 3
1
K,, = S _LIT _ 0.89.
S 2

hesg

6. J adval 3.1-do verilonlere esasen radial burgulama veo
agreqat burgulama dozgahlarmin yiiklome emsallar1 onlarin
buraxilabilon qiymsetinden bdyiikdiir. Belo olan halda K
istifado emsalindan istifade edilir. J adval tizra radial burgulama
dezgahi (universal doezgahlara aiddir) iiciin Ki=0,90; aqreqat-
burgulama dazgahi iciin ise Ki=0,80-dir.

Onda bu dezgahlarin gebul edilmis say1 radial burgulama
dozgahi iiglin

s, = L9100
®: 090 090

Aqreqat burgulama dezgahi iigiin

Shes 2 o
S, = = =——-=25=3 qebul edilir.
5080 080
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Qalan dozgahlarin yiiklems amsallar1 jadvel 3.2-dekinden
kicik oldugundan onlarm hesabatdan alinmis gebul olunmus
saylar1 deyismaz qalir.

7. Dazgahlarin orta yiiklonmo smsali

K, = Zslhes _ 076+096+142+237+177 B 728
y quab 1+2+2+3+3 11
8. Doazgahlarm orta istifade emsali

i XS _ 141424342 9 o
DSy 1+2+2+3+3 11

Indi ise aparilmis hesabat 3.4 joedveline kociiriiliir. Bu
da hesabatin joadval seklinds aparilmasina komak edir.

Baxilan geyri-axin istehsalinda gévde hisselerin pestah-
lar1 kran stabeller vasitosilo is¢i yerlorine verilir. Onlarin
dozgahlara yiiklenmasi liglin senaye manipulyatorlarmdan
istifade edilir. Noaqliyyat robotlarinin tetbiqi ilo hisselerin
emal prosesi ardiyjilligr iizre bir dezgahdan basqasina
Otliriilmasinds renovasiya elementlorindon istifado etmok
olar. Universal yigma tortibatlarin vo alstlorin tezsazlama
sistemlarinin totbiqi hissslerin qrup seklinde emalinda vaxt
itkisini azaldir ve belalikls, mahsuldarligin artirilmasi tigiin
zomin yaranir.

Tapsiriq 3.2.1. Sex sahssinin joadvel 3.5-de gosterilmis
dozgahlarinda emal olunan miixtalif hisselerin dezgah
tutumlari qeyd edilmisdir. Hissalerin illik buraxilis
proqrami barabar gotiiriilmiisdiir:

N=20000 (1+0,025v)
v-variantlarin sirasidir,
v=1...15.

Jadvel 3.6-da variantlar iizro sex sahslerinde emal
olunan hissalerin siyahisi verilmisdir.

Miixtalif hisseler hazirlayan sex sahsasinde her bir
variant l¢iin dezgahlarin saymni teyin etmsli veo sahenin
renovasiyasi liglin texnolod tedbirleri gostermsali.

=0,66
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J advel 3.4. Niimune 3.2.1. iizro qeyri-axin istehsalinda
avadanliglarin sayinin hesablanmasi j adveli

Hissaler
izre
buraxilig Hissoler iizro adadi kalkulyasiya vaxti,
= o takti, tod ki, doq
% Hesabat b ik 60- F
o uraxilis _ h
| ardyillig i t =
— Nl, odadlo i . .
n Nj |[Saquli| Radial Aqreqat
- [Uzununa|Aqreqat -
frezle- | burgu- | . burgu-
mo lama | SYOMUS [ 1EYONUS | 1) A
deq dezgahi | dezgahi
dozgahi| dezgahi dozgahi
1| Hisselerin
adlan
Asagl govdo 36200 6,65 6,8 6,5 82 15,8 10,2
Yuxar1 gévde | 16800 14,34 6,5 6,7 10,8 18,1 17,5
Yarim govde 45800 5,26 4,2 9,8 12,5 21,6 15,2
Silindr gévdesi 57300 4,20 5,6 6,1 11,8 17,2 11,0
2 Pdadi
kalkulyasiya _ _
vaxtinin j emi ®Ni=15610q =t=30,45 | 23,1 29,1 43,3 72,7 53,9
Pt.od ki, dBq
3 Dozgahlarin
say1
S = ztad.ki 0,76 0,96 1,42 2,37 1,77
2t
4 Dozgahlarin
hesab1 say1, 1 1 2 3 2
Shes
5 Hesab1
yikloma
omsali,
. 0,76 0,96 0,71 0,79 0,89
K, =
s
I
6 Qobul olunan
istifade emsali 1 0,90 1 1 0,80
Ki
7 Dozgahlarm
gobul olunmug 1 2 2 3 3
say1, Sqob
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J advel 3.5. Tapgsiriq 3.2.1 iizre gebul olunmusg texnolod
avadanliglar ve bu avadanliqlarda emal olunan hisselorin
adlar1 vo onlarin dezgah tutumlar1

- Hissolorin adlari Dozgahlarin adi vo modeli
= - Torna Frezloma| Burgulama Dairovi
T pardaglama
é’ 16K20]16K25] IM63|6P11]6P81] 2H118 | 2H125 [3M 150]3M 153
Omoliyyatlarin yerins yetirilme vaxti, tedx, d
1 |Aparan val 7 9 - 7 6 5 8 - -
2 [Aparilan val 4 8 6 9 5 4 - 5 -
3 |Ox - 10 8 - 4 - 7 6 4
4 |Stok - 6 7 8 - 9 - 6 5
5 |[Stanqga 5 - 5 7 - 4 5 4 6
6 |Yarim ox 10 5 - - 8 3 6 7 -
7 |Siitun 4 - 7 5 6 - 4 - 9

J advol 3.6. Tapgsirig 3.2.1 iizro memullarin variantlar iizro

siyahisi
Var}f}ztslia““ 1|23 |4]s|6|7[8]9]10]11[12[13|14]15
sfrl3r[af|t[2t[2]1 [ [3[1]1
Memulun |4 |2 |4[2|5|2[4|3[4][4 |3 |2]4]2]|4
Nesi | S|S|6(3[6[3|5[5(6|5|5|4[5]|3]5
6l7]71s5]1]7l6]l7]7]6|7]6]7]6]7

3.3. Dozgahlarm saymin taqribi iisulla toyini

Bu tsuldan fordi ve kicik seriyali istehsal soraitinds
sexlorin layihalendirilmasindo istifade edilir.

Doazgahlarin say1 asagidaki texniki-iqtisadi gosterij ilerin
komayi ile teyin edilir:

1. Bir vo ya bir nego novbali is redminde bir dezgahm il
orzinde emal edojoyi hisselerin tonla ve ya adedle migdar:
ilo;

2. Bir vo ya bir ne¢o ndvbali is reaminds bir dezgahin il
orzinde buraxilis hejminin hisselerin pulla ifade edilmis
miqdart ils;
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3. Bir memul vahidinin hisselerini emal etmok ii¢iin
lazim olan dezgah — saatlarmin miqdari ils.

Okser hallarda tojriibbade doezgahin il erzinde bir
novbadoe emal etdiyi hissalerin kiitlesi 35-40 ton togkil edir
vo bir ton kiitlesi olan hisselerin emalina 57-60 dezgah —
saat sorf edildiyi gebul olunur [3].

Bir dezgahin il arzinde emal edsjayi hissalerin tonla (ve
ya ododle) miqdarma gore dozgahlarin say1r asagidaki
diisturla hesablanir.

Shes = i
g-m

Burada, Q-bir il arzinde emal edilen hissalerin tonla (vo
ya adadls) miqdart;

g-il erzinds bir dezgahda bir is novbasinde emal edilen
hissalerin tonla (ve ya adadls) miqdart;

m-sutkadaki ig novbalerin sayidir. Adston m=2 gabul
edilir.

Bir ton hisselerin ve ya bir memulun hisselerinin
emalina sorf olunan dezgah — saatlarinin miqdarma ssasen
dezgahlarin say1 asagidaki diisturla toyin edilir.

Shes = ! = tQ
F.-m F,-m

Burada, T-illik program {izre hisselerin emalina sorf
olunan dozgah — saatlarinin miqdari;

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

Bu iisullara hesablanmis dezgahlarin say1 Shes tam adado
qoder yuvarlaqlasdirilaraq, dezgahlarin istifade emsalini
nozoro almadan onlarin gsebul olunmus sayr Qg toyin
edilir.

K,-yiikklomo omsali toqribi hesablamalarda 0,8 gobul
edilir.
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Ge

J advel 3.7. Avtomobil zavodlarinin ayri-ayri mexaniki sexleri iizre, dezgahlarin imumi
sayindan,
onlarin tiplerinin teqribi faizi

Yiikgotiirma qabiliyysti 2+2,5

Yiikgotiirma qabiliyysti 4+4,5 ton

Azlitradi minik avtomobilleri

ton olan yiik avtomobilleri olan yiik avtomobilleri istehsali
Dozgahlarm tipi Miiherrikler| Sassi [AvtomatMiherrikler Sass1uva .. Otirmo Miiherrikler| Sassi |Avtomat
. . . . arxa korpii | qutusu . .

sexi sexi sexi sexi sexi sexi sexi sexi sex
Torna 11 25 49 22 26 24 16 24 53
I¢yonus 4 1 1,5 3 0,4 0,3 3 2 0,3
Burgulama 17 21 14 22 20 17 27 22 15
Aqreqat 7 10 4 9 13 3 10 5 2
Diizyonus ve iskens 0,5 - 0,1 - - - - - 1
Dart1 2 3 1 3 3 2 2 2 1
Dis emali 14 9 - 5 13 24 4 16 -
Frezloma 11 7 9 14 8 12 13 12 10
Pardaglama vo 20 12,5 5 21 12 17 20 13 8
jilalama
Yiv keson 0,1 1 2 0,2 3 0,6 0,6 1 9
Metalkoson
dezgahlarm terkibinde
avtomat vo 10 18 37 27 24 35 18 1| 34
yarimavtomat
dezgahlarm xiisusi
miqdar1 %-lo




Qobul edilmis dezgahlarm iimumi sayr tipleri lizre
boliisdiiriilir ve onlarin siyahisi tertib edilir. Burada
buraxilan memulun xiisusiyyeti nozors alinir.

Niimuns 3.3.1. Mexaniki sexdo illik kiitlesi 10000 ton
URB-25A gazma qurgusunun otiirtijii qutusunun hisseleri
emal edilir.

Is redmi iki novbelidir. Sexdeki dezgahlarin iimumi
saymn1 her bir dezgahin il erzinde emal etdiyi hisselerin
kiitlesine gore taqribi hesablamaq ve onlar1 dezgah tipleri
lizra boliisdiirmak toleb olunur.

Holli: 1. Teqribi hesablamalarda memulun q=35+40
tonunun bir il orzinde bir dezgahda emal olunmasi
gotiiriliir.

g=38 ton gabul edirik.

2. Mamulun illik buraxilis proqrami iizre hissaleri (tonla
kiitlesini) emal etmok iigiin dezgahlarin taqribi hesab1 say1
toyin edilir.

hes = 10000 =1316~132dozgah
38.2
3. Dazgahlarm gabul edilmis say1

qob = Ses 132 =165dszgah
K, 08

4. Toyin etdiyimiz doezgahlarda URB-2,5A qazma
qurgusunun Otliriiji qutusunun hisseleri hazirlandigindan,
dozgahlarm tipleri iizro bdliisdiiriilmesini 3.7 jadvelinde
verilon yilikqaldirma qabiliyyeti 4+4,5 ton olan yik
avtomobillerinin 6tiirijii qutusunun hisselerini hazirlayan
mexaniki sex lizro gostorilon faizler iizre hesablayiriq.

165-24 _ 40

1. Torna dozgahlari -

165-0,3:1

2. I¢ yonus dozgahlari -
¢ yonus dozg 100
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16517

3. Burgulama dazgahlar1 - 28
100
165-3
4. Aqreqat dezgahlari - =5
qreq 28 1 100

5. Dart1 dezgahlari - 165-2 =3
6. Dis emali dozgahlari - 165-24 =40

100
7. Frezloma doazgahlar - 165-12 =19

100
8. Pardaqlama ve jilalama dezgahlari - li%§7 =28
9. Yiv keson dozgahlar - 165-06 =1

100
10. Avtomat ve yarimavtomat dezgahlar - 16150'035 =58

Axirinj1 dezgahlar sexdaki o biri dezgahlarin terkibinds
oldugundan {imumi dozgahlarin hesablanmasinda nazere
alinmir.

Niimuns 3.3.2. il erzinde mexaniki sexde memulun 3500
ton hisseleri emal edilir.

Is redmi iki ndvbalidir.

Sexdoki dezgahlarin toqribi saymni bir ton hissenin
emalina sorf olunan dezgah-saatlarmin miqdarina ssasen
toyin etmak toleb olunur.

Holli: 1. Toqribi hesablamalarda memulun hisselerinin
bir tonunun emal ii¢iin t=57+60 saat vaxt sorf olundugu
gobul edilib. Bizim hal ii¢iin t=58 saat gotiiriilir.

2. Moamulun illik buraxilisin1 yerine yetirmok iigiin
dozgahlarm timumi hesab1 sayr asagidaki dusturla teyin
edilir.
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S = T _ tQ _58-3500 _ 51 dozgah
F.-m F,-m 4015
3. Dazgahlarm gabul edilmis say1
Sies 51
b = KL =08 64 dezgah

i

Tapsiriq 3.3.1. 3.8 joadvelinde memulun hisselerinin
kiitlasi miixtolif variantlarda verilmisdir.

Is redmi iki névbalidir.

J odvol 3.8. Tapsirig 3.38 iiciin ilkin verilonlor
Var}j(ftsliarm V|23 45|67 8|9 |1011]12|13]14]15
Mamulun bir
il arzinde

emal olunan
hisselerinin
kiitlosi

Q, ton

2500

2850

1500

4500

3250

6500

5000

4000

4250

2000

1750

6000

7200

6800

8000

Mexaniki sexds teleb olunanr dezgahlarin teqribi sayini
asagidaki iisullarla teyin etmak talsb olunur:
1. Bir dezgahm il arzinde emal edsjayi hisselerin tonlarla
kiitlasine gors;
2. Moamulun hissslerinin bir tonun emalma serf olunan
dezgah saatlarina gora.

3.4. Cevik istehsal sistemleri iigiin dezgahlarm saymin
hesablanmasi

Avtomatlasdirilmis istehsalin inkisafi masingayirmanin
miiasir onensleri ilo xarakterizo olunan ¢ox c¢esidli seriyal
istehsalin ~ xiisusi
soraitindo memulun buraxilis vaxtinin azaldilmasi, ¢evik
istehsal sistemlerinin (CIS) yaradilmasi ve tetbiqi iigiin serait
yaradir [7, §].

¢okisinin

artirilmasi,
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CIS - robotlasdirilmis texnolod komplekslerin (RTK),
cevik istehsal modullarinin (CIM) verilmis vaxt orzinde
avtomatik reamde fealiyyetinin teminat sistemlori ve
texnolod avadanhglarmm ayri-ayr1 vahidlerinin, mixtalif
¢esidlorde memulun istehsalinda avtomatik tokrar sazlama
xassesine malik olan RPI avadanhqlarin  miixtelif
slagslerinin toplusudur.

Cevik istehsal sistemlori tligiin her tip dezgahlarm sayi
asagidaki diisturla hesablanir [8].

Z Noi ’ toi
g - id
s~ 6OFh,, K,

Burada, Sicis -her bir tipden olan dezgahlarin say1 (tam

(3.11)

adadoe qadar yuvarlaqlasdirilir);

N,; -bir ¢esidden olan hissslerin illik hej mi;

toi-bir ¢esiddon olan hisselerin emalinin texnolod vaxti,
doq;

n-hissalerin ¢esidlorinin sayi;

Fn(;is -CIS isinde illik semerali vaxt fondu (is ndvbaelerini, il

orzindoaki is¢i gilinlerin sayimi, hamg¢inin, vaxt itkisini nazers
almaqla);

Ky-dezgahlarin gobul edilmis orta yiliklonmo smsalidir.

Molumdur ki, CiS-de esasen RPI dezgahlarindan istifade
edildiyinden, jadval 3.2 {izre dezgahlarin yiiklonms amsalinin
buraxilabilon qiymeti Ky=0,90-dir. Jadvel 3.1 iizro ise
dezgahlarm, o jiimleden, CiS-de istifade edilen dezgahlarm
iki novbali i redmi ti¢iin illik haqiqi semarali is vaxt1 fondu

F L= 4015 saatdir.

Nei

Niimunos 3.4.1. J advel 3.9-da c¢evik istehsal sistemindo

emal olunan firlanma sothi hisselorin adlari, onlarin illik

buraxilis proqrami, emal dezgahlarmimn tipi ve bu dozgahlar
lizro texnolod operativ vaxtlar gosterilmisdir.
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J odvel 3.9. Niimuno 3.4.1 iizre ilkin verilonlor

fllik buraxils Dozgahlarm tipi vo hisselerin
Hissolorin programi, emghmn t;xnolod Vaxt[arl, toi-daq.
adlart N - ododl RPI | RPI ¢ox RPI RPI
oi o ; 5
torna |emoliyyatliburgulamalfrezloma
Qapaq 12500 5,5 4.2 3, -
Flanes 26400 6,6 5,8 3,2 4,3
Oymaq 32500 7,6 - 2,2 -
Silindr 18500 - 4,5 - 34

C1S-deki dezgahlarin sayini hesablamagq teleb olunur.
Halli: Dazgahlarin sayini (3.11) diisturu ilo hesablayaq.
1. RPI torna dezgahi iigiin

2(12500 55+26400-6,6+32500-7,6)

60-4015-090
S, =3 qobul edirik.
RPI cox emeliyyatl dezgah iizre
>(12500-4,2+26400-58+18500)4 5
b 60-4015-0,90
3. RPI burgulama dezgahi iizre
2(12500 31+26400-3,2+32500-22
60-4015-090
S.., =1 gobul edirik.
4. RPI frezlomo emaliyyati iizre
D (26400-4,3+18500-34)
o 60-4015-0,90
Seb, =1 gobul edirik.
Tapsiriq 3.4.1. Jodvel 3.10-da wval tipli hisselerin
variantlar iizre illik buraxilis proqrami vo CIS-do emal

oldugu her bir dezgah tipi iizre texnolod dezgah tutumu
verilmisdir.

=226

qob;

qobs

=081
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Jadvel3.10. Ta

siriq 3.4.1 iizre ilkin verilonlor

o . Dazgahlar tipi vo hisselerin emalinin texnolod vaxti, deq
% ‘7| Hissolerin ik buraxll\? 4 ﬁRlP I R}f Tgox | RPI f.OX RPi slis | RPI dairevi
%2 adlar |PrOqraML N0, Irezioms | ohemiy= | oMol | g1 pardaglama
- adadle markezlemy  yetli yatlh dozeaht | dezeahi
dozgahi | dezgah | dezgah & &
1 Gllrls 20000(1+0’20) 2,5 4,8 5,2 3,8 3,2
vali
2 CIXIS 2500(1+0,3U) 2,5 4,6 5,0 - 3,6
vali
3 Arahq 3000(1_’_0’250 2,6 8,2 5,8 4,2 4,0
vali
4 Ox 4000(1+0,10) 2,0 3,8 - - 3,5
va
6 | Stk ls00001+03v) >3 35 ) ) 30
Splndel 12000(14_0530 3,3 5,2 6,8 - 6,2

v-variantlarm Ne-sidir; v=1...15
Variantlar {lizre memullarin siyahis1 jodvel 3.11-do

verilmisdir.

Jodvel 3.11. Tapsiriq 3.4.1-do veriloen variantiar iizre
momullarin siyahisi

Varﬁf{tslia“n 1| 2|3[4]5|6[7|8]9|10[11]12|13]14]15
U426 21|23t [2[t[r[2]3]1

Memulun |25 |3 |2 |4 [3|4[4[4]3|3|3[4]4]|2
Nesi 6] 6|1[1[5[5]5]|6[5[4[4[4d]6][5]4
71714131717]16]7]6]5]6]6]7]7]6

Verilmis variantlar iizre CIS-de olan dezgahlarin saymi
hesablamagq taleb olunur.

3.5. Yigmada ig yerlerinin veo stendlerin saymin teyini

3.5.1. Axin yigma xstlerinda is yerlerinin saymin tayini

Axin  yigma xstlerinds
layihslendirmade her bir yigma smsliyyatlar: liglin onun
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moezmunundan, adaedi vaxt normasindan t.s vo buraxilis
taktindan asili olaraq hesablanir [8].

- t
M =24 3.12
w = (3.12)
Burada, Mys-yigma movqeyinde is yerlorinin hesabi1

sayi;

P-verilen is yerinde ¢alisan fohlelerin sayidir.

Is yerlerinin kesirle alinmis hesab1 qiymeti yaxin bdyiik
torofo gqoder yuvarlaqlasdirilaraq, onlarin gsabul olunmus
say1 My toyin edilir.

Konveyer yigiminda konveyerin tipi vo onun siirsti
toyin edilir. Konveyerin fasilesiz herokstindeki onun siirati
asagidaki kimi hesablanir:

Vg .

Burada, L-konveyerin addimidir.

Fasilasiz horoket eden konveyerin siireti iri memullarin
(avtomobillerin, traktorlarm) imumi yigilmasinda adsten
0,5+5,5 m/deq ve aparaturanin vo jihahlarin, orta olgili
qovsaqlarinin yigilmasinda 0,3+1,5 m/deq teskil edir.
Yigma omsliyyatlarinin hejmi yigma taktma uygun teyin
edilir.

Periodik herskst eden konveyerlorde aparilan yigma
ambaliyyatlar1 is yerlorinin sayi, konveyerlo yigilan mamul-
larin slave herekstinin vaxt serfini nozere almaqla tayin
edilir. Ona gors ki, konveyerin bir addim heraksti biitiin is

yerlerinde emaliyyatlar qurtardiqgdan sonra bas verir.
Bu halda [6]

_ by

My'g_(tb-th)-P (3.13)

Burada, ty - konveyerin ilizerindeki memulun yerde-

yismasina sorf olunan slave vaxtdir. Memulun heraksti vaxti
konveyerin sliretindon asilidir, yoni
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vp-konveyerin periodik herekst siiretidir. Periodik
hoerokst eden konveyerlordo agir memullarin yigilmasi
zamani konveyerin siireti 5 m/daq ve kigik qovsaqlarm ve
moemullarin yigilmasi zamani 15+20 m/daq qobul edilir.

Axin yigma istehsalinda smaliyyatlara serf olunan vaxt
buraxilis taktindan boyiik olan halda, sinxronluq yaratmaq
moaqsadile paralel is yerlori nozerdoe tutulur. Paralel is
yerlorinin say1 asagidaki diisturla toyin edilir.

z= tﬂ;
tb
Konveyerdo is¢i yigma yerlorinin imumi say1
n
M imk — z M y1g1+Meh (3 14)
i=1

Burada, n-nozaret omsliyyatlar1 da daxil olmaqla
konveyerdaki yigma amsliyyatlarinin sayz;

Meh-xottin - golojokdo genislondirilmasini nazers alan
ehtiyat is yerinin sayidir. Adston ehtiyat is yerlerinin say1

D> M, -nn 5+10%-ni toskil edir.
i=1

Cox da boyiik olmayan yigim vahidlerinin yigilmasinda
adeten axim xattlerinden istifade edilmir. Bu halda lazim
olan is yerlerinin say1 asagidaki kimi tayin edilir.

tys N
Myg= Y8 3.15
"F,-60-P G-15

Burada, tyg-memul vahidinin yigilmasmnin oemsk
tutumu, doq;

N-illik buraxilis proqrami, ad;

Fiy-y1gma is yerinin illik semarsli vaxt fondu, saat;

Fiy-4140 saat joadval 6.3.

P-bir is yerindoki fohlalerin sayidir.
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Nimuna 3.5.1. Konveyerin fasilesiz heraketilo axin
xottindo 60000 odoed memul yigilir. Memulun yigma
amoaliyyatlarin adadi vaxti tes vo hor bir emaliyyatda istirak
eden yi1g1j1 — cilingerlerin sayr P asagida verilmisdir.
Moamulun konveyerdski is¢i yigma yerlerinin imumi sayint
toyin etmak toleb olunur.

005 emeliyyatr: t, =7,2deq; P1=1 nofoer

010 emeliyyatr: t, =6,8 doq; P2=2 nofor

015 emaliyyatr: t,; =11,8 deq; P3=2 nefer

020 emoliyyatr: t, =3,6 doeq; P4=1 nofor

025 emoliyyatr: t, =9,2deq; Ps=3 nofer

Halli: 1. ©n ovvel y1igma axim xattinin buraxilis taktini
hesablayaq

_60-F,,; 60-4140

t = =414d
6 N 60000 1ddeq

2. Her amoliyyat lizre yigma is yerlorinin saymi (3.12)
disturu ile hesablayaq
005 emaliyyat1 liglin

72
ERTT R
M, =2 qobul edirik.

K, = Lrd_ 082
010 smsliyyat1 y¢iin
638
g, = 414.2 =082
M., =1 goebul edirik.
_ 082 _ 082

Y2

015 emaliyyat1 li¢lin
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L= 118 =142
yig3 414 2
M., =2 qobul edirik
K _142

Y3

=0,71

020 smaliyyat1 li¢lin

3,6
' =—— =087
Ve 41401
M, ., =1 gobul edirik.

g
K = 087

Ya

=087

025 amoliyyat ligiin
5 = 9.2 =0,66
yigs 4,143

M, =1 gebul edirik.

005 vo 015 emoliyyatlar1 {iglin paralel iki is¢i yerlori
noazerda tutulur.

3. Bir nozaret emoliyyati daxil etsek, konveyerdoki isci
yerlorinin say1

6
Z:Mylgi =2+1+2+1+1+1=8is yeriolar.
i=1
4. Ehtiyat is¢i yerlorinin sayini Men (3.14) diisturu ile
hesablayaq. Ehtiyat is¢i yerlorinin say1 Z M, -nin 5+10%-i

godaer gotiiriiliir. Onda,
M en=8(0,05+0,10)=0,4-0,80
Men=1,0 is¢i yeri goabul edirik.
5. Umumi is¢i yerlerinin saymi teyin edek:

6
My, :Zl:Mylgl +M,, =8+1=9 is¢i yeri
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Tapsiriq 3.5.1. Konveyerin fasilesiz herokstile axin
xottindo 75000 aded mamul y1gilir. Memulun asagida yigma
omoliyyatlarinin odadi vaxti tsg vo her bir emsliyyatda
istirak eden yi181j 1-cilingorlerin say1 P verilmisdir.

005 emeliyyatr: t, =5,6 doeq; P=2 nofor

010 emaliyyat: t, =6,0deq; P=1 nofer

015 emoliyyat: t, =8,8deq; P=1 nofer

025 emsliyyat: t, =5,4deq; P=I nefer

5

t
t
020 emoliyyatr: t, =12,8 doq; P=3 nefer
t
t

030 emaliyyatr: t, =4,7deq; P=1 nofer

Moamulun konveyerdoki is¢i yerlerinin iimumi sayini
toyin etmak toleb olunur.

Tapsiriq 3.5.1.2. Tapsiriq 3.5.1-ds verilen illik proqram
iizre memulun illik proqrami yigma smsliyyatlarinin vaxt
normalar1 ve her bir amsliyyatda istirak eden yigyj1 —
cilingarlerin sayi ile konveyerin periodik herekstinds yigilir.
Moamulun yigma omsoliyyati qurtardigdan sonra onun
yerdayismesine sorf olunan vaxt t,=0,4 doeqiqadir.

Moamulun konveyerdoki is¢i yerlerinin iimumi sayini
toyin etmoak ve emseliyyatlarin sinxronlagsmasi maselasini
arasdirmagq taleb olunur.

3.5.2. Qeyri-axin istehsalinda ig yerlerinin saymin teyini

Qeyri-axin istehsalinda is yerlerinin (stendlerin) say1, bu
stendlorde yerine yetirilon yigma islerinin illik emak
tumumuna Ty, 1s yerlerinin illik vaxt fonduna Fpys ve bir
is¢i yerinde ¢alisan ¢ilingerlerin sayma P goro asagidaki
diisturla hesablanir [9].

T
Sy=— ¢ (3.16)
F, P

g’
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Yigma stendlerinds yerino yetirilon yigma islorinin illik
amak tutumu

Tﬁ:;E@Ni (3.17)

Burada, T , - i memulunun yigmasina serf olunan esmak

tutumu, saatla;

Ni-i memulunun illik buraxilisi, adadls;

N-yigilan mamullarin tiplerinin sayidir.

Nimune 3.5.2.1. Asagida yigim  vahidlerinin
yigilmasmimn emek tutumu T, ve onlarmn illik buraxihst N;

verilmisdir.
I'yigim vahidi: T, =1,02 saat; N1=4500 adad;

IT y1gim vahidi: Tylgz =0,85 saat; N,=8500 adad,;
III y1gim vahidi: Tylg3 =2,2 saat; N3=6800 aodad;
IV yigim vahidi: T, =0,92 saat; N4=10200 adad;
V yigim vahidi: T, =0,92 saat; N5s=7800 aded.

Her is yerinde 2 is¢i ¢alisir. Is redmi ikindvbalidir.
Qeyri-axim istehsalinda is yerlerinin (stendlerin) sayini
toyin etmaok taleb olunur.
Halli: 1. Momullarin illik buraxilislart {izre smak
tutumu (3.17) diisturu ils tayin edilir.
Ty=1,02-4500+0,85-8500+2,2:6800+0,92-7800=33951
saat
2. Is yerlerinin (stendlerin) saymni (3.15) diisturu ile
hesablayaq.
33951
“=a140.2
S«t=35 gobul edirik.
3. Stendlorin yliklomo emsali

K, =*_opg1
5
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Tapgsiriq 3.5.2.1. Asagida yigim vahidlerinin yigilma-
smm emok tutumu T, vo onlarm illik buraxilist Nj

verilmisdir.
I y1igim vahidi: T,s, =0,75 saat, N1=30000 odad;
IT y1gim vahidi: Tylgz =0,92 saat, N2=25000 aodad;
III y1gim vahidi: Tylgs =1,25 saat, N3=20000 adad;
IV y1gim vahidi: Ty1g4 =0,45 saat, N4=32500 odad;
V yigim vahidi: T, =0,85 saat, N5=42000 odod;

VI yigim vahidi: T, =0,32 saat, Ng=40000 adod.

Her is yerlorinde 3 is¢i ¢alisir. Is reami ikindvbalidir.

Qeyri-axin isitehsalinda is yerlerinin (stendlerin) saymni
hesablamagq teleb olunur.
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4. MEXANIKI-YIGMA SEXLORININ iSCi TORKIBI
VO ONUN SAYININ TOYINi

Mexaniki-yigma istehsalinda istehsal proseslerini yerino
yetirmoak liglin miisyyen is¢i torkibi nazerde tutulur. Sexin
is¢i torkibi istehsalat (esas) vo koOmokgi fohlelorden,
miihendis-texniki is¢ilerden (M TI), qulluggulardan ve kicik
xidmat is¢ilorinden ibaratdir.

Istehsalat fohlolori mexaniki-yigma istehsalinda bilava-
sito memulun hazirlanmasinin texnolod smaliyyatlarini
yerina yetirir. Kdmakgi fohlolor mexaniki-yigma istehsalinda
momulun istehsal proqraminin yerina yetirilmasi amaliyyat-
larinda bilavasito istirak etmir, onlar texnolod proseslerin
aparilmasina xidmat etmoaklo maggul olurlar.

Miihandis-texniki is¢ilori sexde miioyyen vozifolori tutan
ixtisasja mithendislerden, proqramgilardan, texniklerden ve
s. ibarat olub, istehsalatin idars olunmasi, toskili ve hazirlig
mosalolerile masguldurlar. Qulluqgulara istehsalin maliyye
vo hesabat iglerini aparmagq, sosial-moiset vo s. mesololeri
hall etmak iigiin uygun veozifoleri tutan isciler aiddirler.

Sexin ki¢ik xidmsat is¢ileri gozatcilordon, maiset vo idaro
binalarini toemizloyen xidmat¢ilorden ibaratdir.

Mexaniki ve yigma sexlorinde is¢ilerin terkibi ve
miqdart istehsalat proseslerinin xarakterinden, onun avto-
matlasdirma dersjesinden, kooperasiyanin vo ixtisaslas-
manin seviyyssinden ve istehsalin idareetms sistemlorinin
avtomtalasdirma dersj esinden asili olaraq toyin edilir.

Masingayirma miiossiselerinin renovasiyasinda iri-
seriyali ve kiitlovi istehsalda avtomatik xotlorden genis
istifade olunmasi, seriyal: isitehsalda RPI dezgahlarmm ve
CIS-in xiisusi ¢ekisinin artmasi, mexaniki-yigma sexlerinin
iscilorinin terkibinde istehsalat fahlelerinin miqdarinin
azalmasina gotirib ¢ixarir. Miisssisalerin renovasiyasinda
avadanliglarin miirokkebliyinin artmasi ile slagadar olaraq
miihoendis-texniki iscilorin vo komoke¢i fohlslorin islerinin
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xilisusi ¢okisi artir. Lakin hesablama texnikasindan ve
istehsalin avtomatlasdirilmis idareetms sistemloerinden genis
istifade olunmasi, miithendis emayinin mshsuldurliginin
yiksoldilmasine yonsalmis miiasir avadanliqlarin, avtomat-
lagdirilmig texniki diagnostika sistemlerinin tetbiqi biitiin
islerin saymin azalmasini temin edir.

Masinqayirma miisssiselerinin renovasiyasinda merkez-
losdirilmis anbarlarin, moarkezlogsmis temir alet xidmstlori
binasi, bozon zavod miqyasinda doaqiq idarssi kdmokgi
fohlalerin saymi azaldir. ©moek haqqmnin ve basqa islerin
EHM-ds yerinoe yetirilmasi hesabat-idare isgilerinin sayini
ixtisara salir.

Layiholondirme msarhslelerinin  §ziinemaxsus yerino
yetirilmasinden asili olaraq mexaniki-yigma sexlorinin is¢i
torkibi vo say1 enenavi metodika ilo hesablanir.

4.1. Istehsalat fohlelerinin saymnm teyini

Mexaniki-yigma sexlerinin xarakterinden asili olaraq
orada c¢alisan istehsal fohloleri dezgahcgilardan, yigyji-
cilingerlorden, sazlayijjilardan, sazlayiji-operatorlardan ve
s. ibaratdir.

Dozgahgilarin say1 il orzinds goriilen islerin doezgah-
tutumu, yaxud, sexin (sahanin) gabul olunmus dezgahlarin
say1 lizro hesablanir.

Birinji halda [4]

Ty
Pdaz - Ff . Kr (41)

Burada Ty-sexde yaxud sahads verilen tip dezgahlarda
emal olunan hissalerin illik dezgah tutumunun jemi, dezgah
saatla; F¢fohlslerin illik semarali vaxt fondu, saatla (joadval
4.1); K; ¢ox dozgahliq emsalidir.

K: emsali emal noviinden asilidir. Ol ile idare olunan
universal dezgahlar ii¢lin K,=1. Burada, boyiik olgiilii
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hisselori emal eden agir torna, torna-karusel dezgahlari
xiisusi hal teskil edir. Bu dezgahlar ii¢liin K,=0,3...0,5
gotiiriilir.

Cubuq torna ve torna revolver avtomatlarr {igiin
K.=3...8, ¢oxspindelli yarimavtomatlar ii¢iin K,=1...4, dis
emal eden avtomatlar iiglin K,;=2...4, aqreqat-burgu,
aqreqat-i¢ yonus dezgahlari igiin K;=1...3, proqramla idare
olunan dazgahlar iigiin K;=2...3 goebul edilir.

J advol 4.1. Fohlolorin illik semerali vaxt fondu

Is vaxtinm uzunlugu Fohlelerin
Is heftelerinin Osas moazuniyyaot semerali vaxt
say1 giinlori fondu, saatla
41 15 1860
41 18 1840
41 24 1820
36 24 1610
36 36 1520

Renovasiya olunmus sexlorde istehsal fohlslerinin say1
istehsal noviinden asili olaraq orta coxdezgahliq emsali tizre
toyin edilir. Kigik seriyali vo fordi istehsal igiin
K.=1,1...1,35, orta seriyal istehsal iigiin K.=1,3...1,5, iri
seriyali vo kiitlovi istehsal ti¢tin K;=1,9...2,2 [6].

Ikinji halda dezgahgilarin say1 dezgahlarm saymdan
(Sqeb) asili olaraq tayin edilir.

P, = S (4.2)
F; - K,
Burada, Fy, - avadanhigin illik somarali vaxt fondu,
(jodval 3.1);
K, - avadanligin yiiklenma amsali, (j adval 3.2);
K;- avadanhqdan istifade emsalidir, (jadval 3.2).
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Toqribi hesablamalarda fordi ve kigik seriyali istehsal
tciin  Ky-Ki=0,85, iriseriyali ve kiitlovi istehsal {iciin
K,-Ki=0,8 goebul edilir [§].

Yigij1 ¢ilingarlerin sayi is yerlorinin (stendlerin) sayina
My,s goro asagidak: diisturla toyin edilir.

b :Mylg-Ffi-Ki-P
yig Ff

Burada, Frgi-is yerinin (stendin) illik semersali vaxt
fondudur, saat; yigma emaliyyati tigiin K;=0,8 qobul edilir.

Iriseriyal ve kiitlevi istehsalda dezgahlara xidmat etmok
iigiin istehsal fohlalerinin terkibinde sazlayijilar nezerde
tutulur. Onlarin say1 her tip avadanliq iiglin teyin olunan
dozgahlara xidmet normalar: {izre toyin edilir [8]. Emalin
daqiqliyinden ve miirekkabliyinden asili olaraq bir sazlayij1
miixtalif sayda olan dezgahgilara xidmst edir: 11-18 torna,
5-12 aqreqat burgulama, 8+18 universal pardaqlama; 4-10
RPi torna, 8-16 RPI burgulama ve frezlomos, 3-6
coxmaqgsadli ve robotlasdirilmis texnolod komplekslera, 5-8
yigma ve avtomatlara ve yarimavtomatlarina.

Avtomtalasdirilmis istehsalda istehsal fohlelerine kiitlovi
istehsalin avtomatik xetlorinde vo c¢evik istehsal modul-
larmda (CIM) calisan operator — sazlayijilar aid edilir.
Mexaniki emalin bir avtomatik xottine xidmaet soraitinden
asili olaraq bir ve iki operator tohkim edilir.

Avtomatik yigma xotlerinde sazlayjilarm  sayi
avtomatik xsttin movqgelsrinin saymdan asili olaraq xidmat
normalar1 lizre toyin edilir. Mexaniki emalin avtomatik
xotlorinde sazlamanin miirekkabliyinden asili olaraq bir
sazlayij1 avtomatik xsttin 3+10 movqgeyina xidmat edir.

CIS operator-sazlayijilarin say1 onun terkibinde olan
CIM saymdan asili olaraq xidmet normalar1 {izre
hesablanir. Bir operator-sazlayij1 miieyyen sayda CIM-o
xidmat edir: 3+4 torna; 2 karusel; 2+3 frezlomoa-burgulama-
ic yonus; 2+3 pardaqlama; 3+4 dis emali 3-4 elektrofiziki-

(4.3)
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elektrokimyovi emal; 2-3 yuma. Kicik qiymetler CIS
terkibinde olan 5 CIM iiciin, bdyiik qiymetler CIM-in say1
S-den artiq oldugda gobul edilir.

Istehsal fohlolerinin ixtisaslasma dersjelerini is novbe-
lori lizro miitenasib bolmek olverislidir. Hal-hazirda iki
novbali ig redminde, birinji ndvbade calisan, istehsalat
fohlalerin say1 (istehsal fohlolerinin imumi sayina noezeren
faizle) fordi ve kigik seriyali istehsalatda 60%, orta seriyali
istehsalda 55%, iri seriyali ve kiitlovi istehsalda 50%-
gotiiriiliir.

Toqribi hesablamalarda CiM-o xidmet eden operator-
sazlayijilarinin  sayr novbsler iizro (fohlslerin  imumi
sayindan %-lo) belo bdliniir: birinji ndvbada 50%, ikinji
novbade 30% va liglinj i novbada 20%.

Nimuna 4.1.1. Jadvel 4.2-de renovasiya olunmus
mexaniki sex saholerindo hazirlanan hisseloerin illik buraxilis
proqrami Ni, hisselerin emal olundugu dezgahlarin tipi ve
bu doezgahlar lizro amsliyyatlarin adadi-kalkulyasiya vaxti
verilmigdir. Istehsal ndvii — iri seriyali.

Jodvol 4.2, Niimuno 4.1.1. iizre ilkin verilonlor

‘& Dazgahlarm tipi ve adadi kalkulyasiya vaxti, tax,
4 . d

é Hisselerin ik =

= buraxihis| RPI | Torna [RPI saquli Dairevi
= adlar1 ‘ . Frezlomo|

2 Ni,adad | torna |revolverburgulama doreah pardaqlama
= dozgahi| dezgahi| dezgahi & dezgahi
1 Flanes 25000 | 5,2 4.8 4.8 - 4,2

2 Oymag 3000, | 3.5 5,6 - 4,2 5,2

3 I¢lik 18500 | 6,2 3,1 3,6 4,8 3.9

4 Qapaq 45800 | 4,6 - 3,8 3,8 -

Doazgahgilarin sayini toyin etmak talab olunur.
Halli: 1. Hisselorin emalinm har tip dezgah iizrs illik
dozgah tutumunu teyin edak.
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RPI torna dezgahi iizre
Ty, = 6]6(5,2 -25000+2,5-30000 +6,2-18500 + 4,6 - 45800)

=0328 saat
Torna revolver dozgahi iizro

Ty, = 610( 48-25000+5,6-30000+31-18500) =5756 saat
RPI saquli burgulama dozgahi iizro

T, = 610( 48-25000+3,6-18500+38-45800) =6110 saat
Frezlomo dozgahi lizro

Tg, = 610 (4,2-30000+4,8-18500+3.8-45800 ) = 6480 saat

Ty, = 610( 4,2-25000+5,2-30000+39-18500) = 5553 saat

2. Dozgahgilarim semerali illik vaxt fondu joadvel 4.1
iizro secilir.

Fr=1840 saat

3. Niimunaenin sortine gors iri seriyali istehsal noazerde
tutuldugundan bu bélmads verilen izahat tizre K;=1,9...2,2.

K:=2 gqebul edirik.

4. Dazgahlarin saymi (4.1) diisturu il toyin edak.

RPIi torna dezgahlarmm say1

9328
471 1840-2

Torna revolver dezgahgilarin say1
_ 5756
218402
RPI burgalama dezgahgilarm say1
6110

- M0 5 dozgah
T YT R

~ 3 dozgahet

~ 2 dezgahgi
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Frezloayijilerin say1

6480
=———=2d h
‘i 18402 O EE
Pardaqlayijilarin say1
5553
o= ——~2d h
“os T 1g40.p B

5. Mexaniki sex sahasindoki dezgahgilarin imumi say1
Pio,=3+2+2+2+2=11 dozgahg¢i

Niimuns 4.1.2. Niimuns 3.2.1-de aparilmis hesablama-
nin natijesinde alinmis dezgahlarin sayina gore dozgah-
¢ilarm sayn1 teyin etmok teleb olunur. Istehsal ndvii — orta
seriyalt.

Niimunas 3.2.1-dsaki hesablamalarin natij slerine gore
dozgahlarm say1 beladir:

saquli frezloma dazgahi — Sqp, =1
radial burgulama dezgahi — Sqab, =2
uzununa frezlemo dezgahi — Sgp, =3
aqreqat i¢ yonus dozgahi — Sqb, =4
aqreqat burgulama dezgaht - S, =5

Healli: 1. istehsal fohlelerin saymin hesablamasinda dez-
gahlarm yiiklonms ve istifade emsallar1 onlarin gabul olun-
mus sayinin toyin edilmasindoki smsallara nisbaten forqli
gotiiriiliir.

Bolmo 4-doki izahata gore

K,-K~0,85 qobul edilir.

Niimunenin sortine gore dezgahgilarin say1 orta seriyali

istehsal ticlin hesablandigindan
K:=1,3+1,5 gotiirtliir.

Bizim hal ti¢iin K,=1,4 gobul edirik.

3. Dozgahgilarin sayr ¢aligdiqlar1 dezgahlarin sayma
goro (4.2) diisturu ile hesablanir:
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frezlayij ilerin say1

oy = 1-4015-085 =132 =~ 2 dozgahei
‘ 1840-14
saquli burgulayijilarin say1
_ 2-4015-085

_ —264~3 dozgah
4 = 184014 oraatiet

uzununa frezloayijilerin say1

= 2:4015-085 = 2,64 ~ 3 dozgahgei
’ 1840-14
i¢ yonuscularin sayi
~ 3-4015-085

_ ~397~4 dozgah
‘= 184014 orea

aqreqat burgucularin sayi
~ 3-4015-085
1840414
4. Doazgahgilarin imumi say1
P=2+3+3+4+4=16 dozgahgi
Niimuns 4.1.3. Nimuno 3.5.2-do verilmis yigmm vahid-
lorinin yigilmasi iigiin tayin edilmis is yerlorinin (stendlarin)
saymna goro ¢ilingar-yigijilarm sayin1 hesablamaq toelsb
olunur.
Niimunade aparilmis hesablamalar natijesinds is
yerlerinin say1 M,,¢=5 toyin edilmisdir.
Halli: (4.3) diisturu ils i yerlarindaki ¢ilinger-y1g1j larin
sayini hesablayaq
My, -F-Ki-P5.4140.08-2
e F, 1840

Niimuns 4.1.4. Renovasiya olunmus sexin ¢evik istehsal
sistemindoki (CIS) cevik istehsal modullarinin (CIM) say1
vo bu CIM-lerin her birindeki dezgahlarin terkibi ve say1
verilmisdir. Bu CIM-lerde calisan sazlayij1 cilingerlerin
saym1 teyin etmok telob olunur. Birinji CIM 3 ededdir. Bu

=397 ~ 4 doazgahgt

=18 c¢ilinger-y181j1
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CIM-lerde: 3 torna; 2 burgulama-frezlome-i¢c yonus dezgah-
lar1 nazerde tutulmusdur. Bolmadaki verilon izahata gors bu
dezgahlarin her birine 1 sazlayijji1-operator xidmet edir.
Umumi sazlayij1-operatorlarm say1 — 2 nafordir.

Ikinji CIM — 6 adeddir. Bu CiM-lerde: 4 — torna, 2-
karusel, 3 — dis emali, 4 — elektrokimyeavi; 3 — padaqlama
dozgahlar1 vo 3 — yigma magmlar1 fealiyyet gosterilir.
Yuxarida qeyd edildiyi kimi CIM-lerde gosterilen her bir
dezgah qrupuna 1 nofor sazlayiji1-operator xidmst etdiyin-
den onlarin say1 6 adad alinir.

9 aded CIM-lerden teskil olunmus renovasiya olunmus
sexin g¢evik istehsal sistemindeki (CIS) sazlayiji1-opera-
torlarin imumi say1 8 nafer toleb olunur.

Indi ise CiM-lero xidmet eden sazlayiji-operatorlarin
sayini1 is novbaleri lizre boliisdiirek. Bolmadas verilon izahata
gora birinji novbadoa sazlayij1 operatorlarin sayr onlarin
imumi saymin 50%-i, ikinji ndvbade 30%-i ve liclinji
novbade 20%-i goder gotiiriiliir. Onda birinji ndvbadoe 4,
ikinji ve Ucilinjii ndvbade toqriben 2 sazlayiji-operator
gobul etmok meslohat goriliir.

4.2. Komokei fohlslerin, qulluggularin ve kigik xidmaot
ig¢ilerinin sayinin teyini

Istehsalat sahelerine ve xetlerine texniki xidmati yerine
yetiron fohlaler komoakei fohlalore aiddir. Komakei fohlolor
tomir vo alst xidmstlerini, naqliyyat ve yiik-qaldirma
omaliyyatlarmi, istehsalat binalarinin temizlik, anbarlara
xidmet vo s. iglerini goriir. Toqribi hesablamalarda komakg¢i
fohlalerin say1 osas istehsal fohlslerinin saymndan miisyyen
faizle goebul edilir. J adval 4.3-do komakei fohlalerin istehsal
fohlolerine nezeren faizi verilmisdir.

Ogor tomir fohlaleri, itilayijiler ve ¢ilinger-alst¢iler sexin
torkibine daxil olarsa, onda 4.3 jadvelinde gosterilon
normalar1 4-5% artirmaq lazim galir.
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Istehsalin avtomatlasdirma derejesi buraxilis vahidine
goro bilavasite istehsal fohlslerinin sayindan asilidir. Ko-
mokei fohlolerin imumi miqgdarmm noévbsler iizro paylas-
masini asagidaki kimi gobul edilir: birinji névbads fordi vo
kigik seriyali istehsal sexlerinde 65%, orta seriyali sexlorde
60%, iri seriyali ve kiitlovi istehsal sexlerinda 50% [3].

J advol 4.3. Mexaniki vo yigma sexlorinin kémokgi
fohlolerinin sayi (istehsal fohlolerinin sayindan faizle)

Istehsal nov
Sexlor vo xatlor | Fordi Vo kicik O.rta iri seriyal Kiitlovi
seriyall seriyall
Mexaniki 20+25
sexlor 40-45% 20+25 20+25 20+25
Avtomat - - 30435 30+35
xotlor
Avtomatik -~ _ _ 30+40
xotlor
Yigma sexlori 20+25
40-45% 20+25 20+25 20+25

* normalar memulun kiitlesi 50 tondan artiq olan agir
masinqayirma sexleri ticiin nazerda tutulub.

Miihendis-texniki iscileri (MTI) kateqoriyasina sexe vo
onun struktur bélmalerine rehberlik eden soxslor (sex raisi,
onun miavinleri, sobslerin, saholerin, laboratoriyalarin
roisleri, ustalar), hamginin, miithendis-texnoloqlar, texnikler,
iqtisade¢ilar, normalasdirijilar, mexaniklor, energetikloer vo s.
aiddir.

Toqribi layihslendirmade mexaniki sexlerin miihoandis-
texnik iscilerinin (MTI) say1 sexin esas dezgahgilarinin
saymmdan asili olaraq miivafiq normalar {izre ve yigma
sexlorinin M TI-istehsal fohlolerinden asili olaraq teyin
edilir. J adval 4.4-do mexaniki ve yigma sexloerinin miithen-
dis-texniki is¢ilerinin hesablanmasi normasi verilmisdir [8].
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J advel 4.4. Mexaniki ve yigma sexlorinin M TI-nin saymin
toyin edilmosi normalari

Miixtelif istehsal ndviinde M Ti-nin say1
(mexaniki sex liglin sexin o@sas
dezgahgilarindan ve yigma sexi liglin sexin
osas istehsal fohlslerinin saymdan faizls)
Fordi ve kigik | Orta
seriyall seriyall
M exaniki 24-18 22-16 21-15 20-15
Yigma 12-9 11-8 10-8 10-7

Sexler

Iri seriyali | Kiitlovi

Otrafli hesablamalarda MTI-nin say1 layihelendirilen
sexin strukturuna ve onun idarsetma sxemino uygun daqiq-
legdirilir. Teqriben M TI-nin saymnin 70%-i birinji novboade
calisir.

Mexaniki vo yigma sexlerinin qulluggularinin sayi
istehsal fohlslerinin saymdan asili olaraq miisyyen norma
tizro toyin edilir. Fordi vo kigik seriyali istehsalda mexaniki
sexlor iiglin qulluggularin sayi istehsal fohlolerinin saymin
1,2+2,2%-ni, orta seriyali istehsalda 0,9+1,9%-ni, iri seriyali
istehsalda 0,6+1,4%-ni, kiitlovi istehsalda 1,1+1,4%-ni teskil
edir. Kigik qiymsatler istehsal fohlolorinin say1 700 naferden
cox, boyiik qiymsatler istehsal fohlolorinin saymin 75-den az
olmast halina uygun golir. Birinji ndvbade c¢alisan
qulluggularm say1 onlarin imumi saymin 70%-ni tegkil edir.

Kigik xidmst iscileri kateqoriyasina idare ve msaisat
binalarinda calisan xadimseler aiddir. Onlarmn sayr xidmaot
etdikleri binalarm bir nafors diisen 500+-600m?2 sahe normasi
tizro toyin edilir. Toaqribi hesablamalarda kigik xidmet
iscilorinin say1 mexaniki yigma sexinin dezgahcilarm sayinin
2+3%-1 qader qoabul edilir.

RPi dezgahlarindan ibaret olan renovasiya olunmus
mexaniki sex sahalerinin layihalondirilmasinds is¢ilerin say1
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bir dezgaha diisen is¢ilorin say1r normasindan istifade
edilmaklo tayin edilir:

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

Niimuns 4.2.1. Mexaniki-yigma sexinin mexaniki sobae-
sinde 150 metalkosen dozgah, 242 dezgahgilar, yigma sobo-
sinda iso 72 y181j 1-¢ilinger movjuddur.

Verilmis mexaniki-yigma sexi ligciin komakg¢i fohlalerin,
miihendis-texniki iscilerin (MTI), qulluqeularin ve kicik
xidmat is¢ilorin saymi hesablamaq ve onlari is novbsleri
iizro paylamaq teleb olunur. Is redmi — iki ndvbelidir.
Istehsal novii — iri seriyalidir.

Halli: 1. Komakei fohololerin sayr istehsal fohlalarin
sayindan 4.3 jadvslinds verilmis %-1o tayin edilir.

Mexaniki sobadoa

P =P,(02+025)=242(02+025)=484+605

P, =55 fohlo qabul edirik

Y1gma sobosindo
Pkylg =P (0,2+0,25)= 72(0’2_0'25)=14,4—18

yig

P, .= 16 gobul edirik.

y!

P = |:>kmcx + Pky.g =55+16=71 fohlo.

2. Miihendis-texniki iscilerinin (MTI) say1 jedvel 4.4
iizra tayin edilir.

Mexaniki sexlor (sobsler) iiglin iri seriyali istehsalda
MTI-nin say1 esas dezgahlarm saymm 15+21%-ni teskil
edir.

Puri, . = Sue(015+0,21) =150(015+0,21) =225 +315

MTi,,
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Puri =27 nofer gebul edirik.

MTI,,
Yigma sexlori (saheleri) iiciin iri seriyali istehsalda M Ti-

nin say1 yigmadaki osas istehsal fohlalerin saymnin 8+10%-ni

toskil edir.
Puri, =S

MTI,,

(0,08+010)=72(0,08+010)=5,76+7,2
P, =7 nafor qebul edilir.

MTI,,

Puti=27+7=34 nofor

3. Qulluqgularin sayi, bélmads verilmis izahata gore iri
seriyali istehsal liglin istehsal fohlalerin saymm 0,6+1,4%-1
godaer gotiiriiliir:

Pou=(Paozt Pyi5)(0,006+0,014)=(242+72)(0,006+0,014)=

=1,88+4,40

Pqui=3 noafer gebul edirik.

4. Kigik xidmat is¢ilorin say1 istehsal fohlelerinin saymin
2+3%-ni togkil edir.

P=(Paort Pyip)(0,02+0,03)=(242+72)(0,02+0,03)=

=6,28+9,42

P=7 nofer gabul edirik.

Sexin is¢i heyetini vo sayini jadvalde gostorak.

yig

Sexin is¢i heyoti Iscilerin say1

a) dezgahgilar 242
b) y181j 1 ¢ilingarlor 72
1. Istehsal fohlelerinin jomi 314
2. Komokgi fohlolor 71
3. Miihendis-texnik is¢ilor 34
4. Qulluggular 3

5. Kigik xidmat is¢ilari 7

Sexin limumi ig¢ilorinin say1 429

5. Sexin tayin edilmis iscilorinin saymi ndvbaler iize
bolisdiirak:
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a) bolmads verilmis izahata gore iri seriyali istehsalda
birinji ndvbade osas vo komekgi fohlslerin sayi onlarin
imumi saymin 50%-ni teskil edir, yoni

osas fohlaler — 157 nafer

komokei fohloler — 36 nofor

b) MTI ve qulluggularin birinji névbede say1 onlarin
imumi saymin 70%-i qodar qabul edilir.

MTI iiciin 0,7-34=24 nofor

Qulluggular iigtin 0,7-3 = 2 nafer

Nimune 4.2.2. Mexaniki sexin renovasiya olunmus
sahesinde 85 oded RPI doezgahlar1 foealiyyet gosterir.
Bolmede verilen bir RPI dezgahma diisen normalara gore
iscilorin sayini toyin etmak tsleb olunur.

Halli: 1. Operatorlar — 0,8-85~68 nafer

2. Tomir cilingerlori — 0,07-85=5,95~6 nafor

3. Elektriklor — 0,045-85=3,82~4 noafor

4. Elektrongular — 0,1-85=8,5~9 nofor

5. Proqramgilar — 0,25-85=21,25~22 nafer

6. Qulluggular — 0,01-85=0,85~1 nafer

Tapsiriq 4.2.1. J adval 4.5-ds variantlar iizre mexaniki-
yigma sexinin mexaniki sobesinde universal ve RPI dezgah-
larin say1 vo yigma sobesinde iso yigma is yerlerinin
(stendlerin) say1 verilmigdir.

Is redmi — iki ndvbaelidir. Istehsal ndvii — orta seriyalidir.

a) Her variant lizre mexaniki-yigma sexinin is¢i heystini
vo onlarin saymi hesablamali:

1. dezgahgilarin; 2. yi81j1 ¢ilingerlerin; 3. komokgi fohle-
lerin; 4. RPI dezgahlar: iiciin operatorlarin, temir cilinger-
lorinin, elektrongularmn, proqramgilarm; 5. miithendis-
texniki is¢ilorinin, qulluggularin ve kigik xidmat ig¢ilerinin.

b) Birinji ndvbade c¢alisan istehsal ve komokei
fohlalerinin, mithendis-texniki is¢ilorin sayini hesablamali.

j) iscilerin siyahisini tertib etmsli vo mexaniki-yigma
sexindo is¢ilorin imumi sayini hesablamali.
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J advel 4.5. Tapgiriq 4.2.1-in variantlari iizre ilkin verilonlor

Variantlarin| 1. Universal 2.RPI 3. Yigmada is
No-si dezgahlarin sayi|dezgahlarin sayi yerlorinin say1
1 250 90 40
2 200 70 35
3 150 60 25
4 270 100 42
5 120 50 20
6 320 110 52
7 280 102 45
8 180 75 38
9 380 125 55
10 110 50 18
11 350 120 55
12 220 80 36
13 100 50 15
14 240 95 40
15 400 130 60
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5. MEXANIKi-YIGMA SEX SAHOSININ HESABI
5.1. Sexin istehsal sahoasinin hesab1

Mexaniki-yigma sex sahosinin istehsal sahesi mamulun
hisselerinin mexaniki emal sobasinden voe yigma soboasinden
ibaratdir.

Sexin istehsal sahesindoe istehsal avadanliglari, stollar,
stendler, mexanikloesdirmo vo avtomatlasdirma vasitaleri,
naqliyyat qurgulari, anbar saholeri, nezarst yerleri, kegid
yollar1 yerlogmisdir.

Mexaniki-yigma sexlerinin renovasiyasinda g¢evik isteh-
sal sistemlorinden istifade olunmasinin memulun hazirlan-
ma keyfiyyetinin veo istehsal proseslerinin moahsuldarliginin
yiiksaldilmasinde boyiik shemiyyati vardir.

Yuxarida qeyd olunanlara osasen mexaniki yigma
sexinin sahasi F;

Fi= Fimex + Fiy‘g

Burada F - sexin mexaniki emal s6bosinin sahesi, m?;

Tmex

F. - sexin yigma sobesinin sahassidir.
yig

Mexaniki sexin (sobenin) istehsal sahasini tayin etmak
lglin osas gostoriji xiisusi sahadir. Xiisusi saho dedikde
kecidleri, gedisleri ve is yerlorini nazers almaqla bir dezgaha
diisen saho basa diisiiliir. Onda mexaniki sexin (s6benin)
istehsal sahasi asagidaki kimi toyin edilo biler.

F. =t Sgeb (5.1)

Burada, /7 - dezgahlar tizro xiisusi sahadir.

Adaten xiisusi saho kicik dezgahlar tligiin 10+12 m2, orta
dezgahlar ti¢lin 15+25 m2, iri dezgahlar iigiin 25+70 m?2,
nohang dazgahlar ti¢lin 70+200 m?2 gabul edilir [9].

Yigma sexinin (sobesinin) istehsal sahssini hesab-
layarken, xiisusi saho olaraq on ¢ox istehsalat fohlesi olan
novbado bir fohloye diisen orta sahs gobul edilir. Orta
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Olglili masinlarin (dezgahlarin, miiherriklerin, nasoslarimn,
kompressorlarin vo s.) seriyali istehsali {iglin xiisusi saho
24+32 m? [2] gotiiriiliir. Daha toqribi hesablamalarda yigma
sexinin sahasi mexaniki sex sahasine gore tayin edilir. Belo
ki, fordi ve kicik seriyali istehsalda yigma sexinin sahssi,
mexaniki sexin sahesinin orta hesabla 50+65%-i; seriyali
istehsalda 30+40%-1; kiitlovi istehsalda 20+30%-i; yaxsi
toskil olunmus axim istehsalinda 10+20%-1 gqebul edilir [9].

Nimuna 5.1.1. Mexaniki-yigma sexinin mexaniki
sobasindo 140 metalkoson dezgah ve yigma sobasindo 35 is
yeri vardir. Dazgahlarin 20%-i kicik, 50%-i orta ve qalanlari
iri 6lglilii dezgahlardir.

Mexaniki-yigma sexinin istehsal sahesini hesablamaq
tolab edilir.

Holli: 1. Sexin mexaniki sobesinds olan doazgahlarmn
Olgiilerine gora onlarin saylarini toyin edok.

a) kicik dezgahlar

Ry, =140-0,2=28 dozgah

b) orta dezgahlar
Ry, =140-0,5=70 dozgah
j) iri Olgiilii dezgahlar
Ry, =140-(28+70)=42 dezgah
3. Sexin mexaniki sobesinin istehsal sahosini (5.1)
diisturu ils toyin edak:
F._=28-(10+12)+70-(15+25)+42-(25+70)=
=(280+336)+(1050+1750)+(1050+2940)=
=300+1400+2100=3800 m2
4. Sexin yigma sobasinin istehsal sahasini hesablayaq:
R, =35(24+32)=840+1120=980 m2

5. Mexaniki-yigma sexinin istehsal sahasini tayin edoak:
F=F _+F =3800+980=4780 m?
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Tapsiriq 5.1.1. Mexaniki-yigma sexinin mexaniki sobo-
sinde 220 orta Olgiilii dezgahlar vardir. Yigma sobosinin
sahosi mexaniki emal sobesinin sahosine osason bdlmoade
verilen normaya uygundur. Istehsal ndvii seriyalidir.

Mexaniki-yigma sexinin istehsal sahesini hesablamaq
tolob olunur.

5.2. Mexaniki-yigma sexinin komokg¢i sahelerinin
hesablanmasi

5.2.1. Sexin anbar sistemi

Renovasiya olunmus mexaniki-yima sexinin anbar-
larin1 onlarin teyinatina gore asagidaki siniflere bdlmak
maqsadauygundur:

a) qobul anbarlar1 (materiallar, komplektlosdiriji
moamullar {liglin);

b) araliq istehsalat anbar1 (pestahlar, yarimfabrikatlar,
alatler, texnolod toj hizatlar tigiin);

j) kenara gonderma anbarlari (hazir memul ti¢iin).

Yiiklerin saxlanilma miiddstine gore asagidak: anbarlar
qrupu movjuddur [10]:

1. Bilavasite yiiklerin bosaldilmasi (saxlama miiddasti
Tsaxzo);

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

3. Kigik miiddetli saxlama (5<Tsx<20 giin);

4. Orta miiddatli saxlama (20<Tx<40 giin);

5. Uzun miiddstli saxlama (40<Tx<90 giin);

6. Daha uzun miiddatli saxlama (90<Ts.x<365 giin);

7. Coxillik saxlama (Tsx>365 giin).

Eyni vaxtda anbarda yerleson yiiklerin migdarina goérs
anbarlar1 asagidaki siniflers bolmak olar [10]:

1. Eyni tip yiikler anbar1 (yiiklerin say1 60-dan 100 ada
qoder olduqda);
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2. Coxgesidli yilikler anbarlari.

Yiklerin adlarmin say1 saxlanilma tisulunun seg¢ilmasina
shemiyystli deroj ade tesir edir.

1. Coxgesidli yikler anbarlarda nadir hallarda saxla-
nilir. Bunlarin avezine qafes sekilli stelladar nazerds tutulur;

2. Anbarlarda bir tipli yiikler blok seklinde saxlanilir
(stabellards, yaxud ¢ox kecidli gosj liklerds).

Yiiklerin saxlanilma hiindirliyiine gore bir martebali
anbarlar li¢ qrupa boliintirler:

a) alcaq (anbarm faydali hiindiirliyti — 5 m-o gadaer);

b) orta hiindiirlikli (anbarin hiindiirliyii 5 m-den
8 m-o qoadaer);

j) hiindiir (anbarm faydali hiindiirliiyii 8 m-den ¢coxdur).

Anbarlar mexaniklesdirms ve avtomatlasdirilma soviy-
yosine gors asagidaki tiplare boliniir [10]:

1. Mexaniklosdirilmamis;

2. Mexanikloesdirilmis;

3. Yiiksok mexaniklosdirilmis;

4. Avtomatlasdiriimaisg;

5. Avtomat.

Mexaniklesdirilmemis anbarlarda yiiklemados, ylikiin
herokst edilmasinde ve anbara yigilmasinda ol smayinden
istifads edilir.

Mexaniklesdirilmis anbarlarda yiiklerin saxlanilma
zonasma xidmet etmok iiclin ol ilo idars olunan mexa-
niklesdirma vasitalerinden istifade olunur.

Yiiksok mexaniklegdirilmis anbar emsliyyatlarinda
mexaniklogdirma vasitalerinin idare¢i ol ilo heayata kegiril-
mir. Bu omsliyyatlarda yiliklerin herekst etdirilmasi,
yiklonma ve bosaldilmasi mexaniklosdirilir.

Avtomatlasdirilmis anbarlarda yarimavtomat mexa-
nizmleri, klaviatura, yaxud EHM -nin komayilo komandalar
vermoaklo emaliyyatlarda yiiklerin hersketi, yaxud yuklerin
anbarlarda yerlosmasi aparilir.
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Avtomat anbarlarda komandalar EHM rabite kanallar1
vo yarimavtomatlasdirilmis mexanizmler vasitesilo hoyata
kegirilir.

Anbarlar islema texnologiyasi iizre komplektlogsdirma vo
yiiklerin paketlo ayrilmasi sistemlorins boliiniirler. Yiiklerin
yerlosmasine gors anbarlar stabellerli ve steladi olurlar.
Yiiklerin saxlama yeri ve ekspedisiyalar1 qarsiliqh
yerlogsmasine gors axin vo dalan anbarlarina ayrilirlar.

5.2.1.1. Yayma vo adoadi postahlar anbari

Fordi vo kicik seriyali istehsalda mexaniki sexler ii¢lin
yaymalar vo adadi pestahlar anbarlar1 tegkil edilir. Kiitlovi
istehsalda pestah anbarlar1 adeten pestah sexlerinde nazerde
tutulur. Mexaniki emal xstlorinin avvelinde iso postahlarla
taran1 yerlegsdirmak {iclin 2+3 m olan zonadan istifads
edilir.

Prokat anbari ve oadadi pestahlar mexaniki sexlerin
agiriminin ovvelinde, ya da, dezgah asirimlarina perpen-
dikulyar xtisusi asirimda yerlosdirilir.

Anbarlarin sahsasi pestahlarin, yarimfabrikatlarin ve
hazir hisselerin miieyyon ehtiyatla saxlanilmasi nozere
alinmaqla, anolod anbarlarin texniki-iqtisadi gosteri-
jilerden istifade etmoklo normativ materiallar osasinda
asagidaki diisturla toyin edilir

_omg -t
p.e.a D . q . KI (5'2)

Burada, my - bir il erzinde mexaniki sexdon (sahoaden)
kegon postahlarin, yarimfabrikatlarmn kiitlssi, tonla;

t{ — normativ ehtiyatla yiiklerin anbarda saxlanilma
middati (5.1 jadvali);

g — anbarin sahssinin orta yiiklenma gerginliyi, t/m2;

D - teqvim giinlerinin say1 (365 giin);

Iri 6lgiilii pestahlar {igiin ¢g=2+2,5 t/m2, kicik ve orta
Olgiilii pastahlar tigiin ¢g=0,7+1,5 t/m2 gabul edilir.

K;— anbar sahsasinden istifade emsali.
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Anbara dosemaiistii konveyerls xidmat edorken
K~=0,25+0,3
Anbara stelladarla ve korpiilii kran-stabellorlo xidmat
edorken
K~=0,35+0,4
Anbarm otrafli layihelondirilmasinde pestahlarmn ¢esidi,
yarimfabrikatlar, hisseler nazere alinir vo anbarin parametr-
lori: gozjlklerin sayi, seksiyalar, avadanligin planlasdiril-
masi yolu ila ig yerlori ve is¢ilorin say1 toyin edilir.
Anbarda ehtiyat saxlanilan her qrup pestahlarin kiitlesi
asagidaki diisturla hesablanir

mz t,
365

m2 - bir il erzinds sexo daxil olan pestahlar qrupunun
kiitlesi, tonla;

t; - postahlar qrupunun chtiyat saxlama middstidir,
giinlo (5.1 jadveline bax).

Q= (5.3)

J advel 5.1. Pastahin ve hazir memulun anbarda orta
saxlanma is giinlori

Hazir mahsul
anbari
Istehsal névii| Cubug, kigik Iri Orta Iri
vo orta Olgilii | Olgiili Olgiili | olcili
postahlar | pastahlar | hisselor | hissaler
Kicik seriyali 8 3,5 20 8
Orta seriyali 6 2,5 12 5

Iriseriyalive) -y g 122 | 0,5+1 |0,25:0.5
kiitlovi

Postah anbari

Toqribi hesablamalarda prokat ve oadadi pestahlar
anbarmin sahesi mexaniki emal (dezgahlar) sahssinin
10+15%-i qoder gotiiriliir.

Qeyd edilon anbar hazirliq sobesi ilo birlikde oldugda

onlarm sahasi dezgahlarin tutdugu sahenin 15+20%-ni toskil
edir.
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Hazirlig sobesinde ¢esidli  materiallar  dogranilir,
postahlar markezloms, diizeltme ve kobud emal omsliy-
yatlarma ugradilir. Kigik vo orta mexaniki sexlerde bu soba
anbar binasmin daxilinde yerlesdirilir. iri zavodlarda
hazirliq sobesi serbast fealiyyet gosterir. Hazirliq sobasinde
komplekt dezgahlarin sayr adeten 10 adod gotiiriiliir. Bu
sObenin sahssi, sobadeki dezgahlarm her birine 25+30 m?
sahoe diismak sertile toyin edilir.

Yiiklerin miiddastli saxlanilmasi iiglin anbar sébasinin
sahasi

_mg-K -t
" 253.9-K,

Burada, my - bir il arzinde sobaye daxil olan yiiklsrin
kiitlosi, tonla;

K, — yliklerin anbara qeyri-miintozom daxil olmasini vo
¢ixmasini nazers alan emsal;

ylukler geyri-miintozom daxil oldugda K,=1,3,
anbardan geyri-miintozom ¢ixdiqda ise K,=1,5 gobul edilir.

¢ — yiikiin sahade saxlanilma miiddati (2+3 giin);

q’- qobul ve buraxilis sahslerinin yiikloms gorginliyidir.

K/ =0,3+0,4 gobul edilir.

Niimuns 5.2.1.1.1. Orta seriyali istehsalda yayma vo
adadi pastahlar anbarinina il erzinds 11500 ton ¢iibiiq, kigik
vo orta Olgiili pestahlar, hemg¢inin 9600 ton iri Olgiilii
postahlar daxil olur. Anbara dosemaiistii konveyer xidmaot
edir.

Prokat ve ododi poestahlar anbarinin sahesini
hesablamagq teleb olunur.

Halli: 1. Anbara daxil olan pastahlarm illik kiitlesini
toyin edok.

(5.4)

ms=11500+9600=21100 ton
2. Jadvel 5.1-den istifade etmokle il orzinde anbarda
saxlama gilinlerinden asili olaraq pestahlarin kiitlesini teyin

edok.
ms-1=11500-6+9560-2,5=92900 ton
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3. Anbarda iri 6lgilii, kigik ve orta Olgiilii pestahlar
saxlanildigindan bolmadaki verilon izahata gére anbarin
ddsemasinin orta yliklenma gorginliyini

g=2 t/m? gobul etmak olar.
4. Anbara dosemaiistii konveyerin xidmst etmesini
qoebul etsok,
K=0,25+0,3 gotiirmok olar.
Ki=0,28 gabul edilir.
5. Anbarin sahssini 5.2 diisturu ile hesablayaq.
- 92900 455 m?
- 365-2-0,28

Niimuns 5.2.1.1.2. Prokat vo adadi pestahlar anbarina
geyri-miintezom olmaqla 3400 ton yiik yerlasdirilir.

Yiklerin miiveqqgeti saxlanilmasi {i¢iin anbar sobasinin
sahoasini hesablamaq teleb olunur.

Halli: Yiiklerin miiveqqgati saxlanilmasi ii¢iin anbar
sObosinin sahosi 5.4 diisturu ile hesablanir

F o 3400133 0
253-12-035

Tapsiriq 5.2.1.1.1. Iri seriyal: istehsalda prokat ve adodi
postahlar anbarina il erzinds 20450 ton ¢ubugq, kigik ve orta
Olgiili pestahlar, hemginin 12500 ton iri 6lgiilii pestahlar
daxil olur. Anbara korpiili kran-stabellor xidmet edir.

Prokat ve woadadi pestahlar anbarinin  sahssini
hesablamagq telab olunur.

Tapsiriq 5.2.1.1.2. Kigik seriyali istehsalda sahssi
620 m? olan prokat ve adedi pestahlar anbarina iri 6lgiilii
postahlar daxil olur. Anbara dosemaiistii konveyer xidmat
edir.

Anbara il erzinde daxil olan pastahlarin kiitlesini hesab-
lamagq teleb olunur.

Tapsiriq 5.2.1.1.3. Sahssi 250 m? olan prokat ve adadi
postahlar anbarina miiveqqeti iri Ol¢lili pestahlar daxil
olur. Sexin isinde pastahlar anbardan geyri-miintozem gixir.

Miiveqqati saxlanilan pestahlarin kiitlesini hesablamaq
toleb olunur.
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Tapsiriq 5.2.1.1.4. Prokat ve adadi pestahlar anbarma
qeyri-miintezem daxil olmagqla 4500 ton kigik ve orta ol¢iilii
postahlar yerlosdirilir. Yiiklerin miiveqqgeti saxlanilmasi
liglin anbar sobosinin sahsasini hesablamaq telab olunur.

Tapsiriq 5.2.1.1.5. Mexaniki sexds 150 orta ve 50 iri
dozgahlar yerlagdirilmisdir.

Bu sex ig¢lin prokat ve odadi pestahlar anbarmin
sahasinin toqribi hesablamagq telaeb olunur.

Tapsiriq 5.2.1.1.6. Prokat ve oadoadi pestahlar anbari
hazirliq s6baesi ils birlikds olduqda avvealki masslenin sertine
osasen anbar sahasini taqribi hesablamali.

5.2.1.2. Yarmmfabrikatlar vo hazir msmullar anbari

Bu anbarlar sistemine iimumi halda emsliyyatlararasi
anbarlar, hazir hisselor vo memullar anbari aiddir.

Omoliyyatlararast  anbar  qeyri-axin  istehsalinda
texnolod proseslerin miixtalif emsliyyatlarinda artiq yigisan
hisselerin saxlanilmasini temin etmak ii¢iin nazards tutulub.
Onlar:

a) moarkezi anbarm imumi strukturuna daxil olur;

b) naqliyyat-toplama sisteminin avtomatlasdirilmis his-
sosi ola biler;

j) hisselerin hazirlanmasi saholerde ayrija sokilde
yerlogo biler.

Bu ve ya basqa variantin se¢ilmasi six surstde sexin
naqliyyat sisteminden asilidir.

Omsoliyyatlararasi anbarin sahesi asagidaki diisturla
hesablanir [3].

S 1lmg -t
o.4a. D . q . KI
Burada, m; - bir il erzinde sexde emal olunan hisselerin

kiitlesi, tonla;

t - yarimfabrikatlarin saxlanilma middsti (t=2+3 giin
gebul edilir);

D — bir ildaki taqvim gilinlerinin sayi;

(5.5)
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g —anbarin sahssinin ylikleanmas gorginliyi;

K; —anbarn sahosinden istifade emsali;

K=0,4+0,5 gobul etmok olar.

7 — hissolerin anbara daxil olmasindan qabaq kec¢diyi
emoliyyatlarm orta sayidir.

1= 4=5 amoliyyat gotiirmak olar.

Emal olunmus hisselor nozarstden ke¢dikden sonra
hazir hisselor anbarina daxil olurlar. Burada hemginin,
kooperasiya yolu ilo alinmis hisselor ve qovsaqlar da
yerlasdirilir. Hazir hisseler anbar1t miieyyen miiddet yigma
sahesini fasilesiz tomin etmslidir. Bu miiddet istehsal
noviinden vo hissalerin 6lgiilerinden asili olaraq tayin edilir.

Hazir hisselor anbarinin sahesi asagidaki diisturla
hesablanir [9]:

_ mg-t
®-q-K,
burada, ¢’- hisselerin anbarda saxlanilma is giinlerinin orta
sayidir (jadval 5.1-ds verilib).
@ - il erzindaki i glinlerinin sayidir. ®=253 giin
g = 1+4 t/m?; K~0,25+0,3 gobul edilir.

Toaqribi hesablamalarda hazir hisseler anbarinin sahssi
dozgahlarm tutdugu sahenin 10%-i qoder gotiiriilir.

Niimunos 5.2.1.2.1. Mexaniki sexin qgeyri-axin istehsa-
linda il erzinds 8500 ton hissaler hazirlanir.

Sexin omsliyyatlararasi anbarmin sahssini hesablamaq
toleb olunur.

Holli: Masaleni hall etmak iigiin (5.5) diisturunda bozi
parametrlori doqiqloesdirak.

1. Yarimfabrikatlarin saxlanilma miiddati

t=2+3 giin; t=3 giin gobul edirik.
2. Hissolorin anbara daxil olmasindan qabaq kecdiyi
ambaliyyatlarin say1
1= 4+5 amaliyyat; 7 = 4 amaliyyat gabul edilir.
3. Anbarn sahssinden istifade emsali
K;=0,4+0,5; K;=0,4 gobul edirik.

(5.6)

F,
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4. (5.5) diisturu ilo smsliyyatlararast anbarm sahsasini
hesablayaq:
~11l-mg-t-i 11-8500-3-4
“ D-g-K, 365-15-04
Nimunse 5.2.1.2.2. Kicik seriyali istehsal seraitinde
mexaniki sexdo il erzinde 3200 ton orta Olgiili hisseler
hazirlanir.
Sexin hazir hisseler anbarinin sahssini hesablamaq teleb
olunur.
Halli: Masoloni hall etmak ii¢iin (5.6) diisturundaki boazi
parametrlori daqiqlosdirak.
1. Anbarin sahasinin yiiklenma goarginliyi
g = 1+4 t/m?2; g = 2 t/m? qobul edirik.
2. Hisseloerin anbarda saxlanilma ig giinlerinin say1 5.1
jodvelindaki verilenlere goro

=512 m?

' ¢ =20 giin.
3. Il erzindoki is giinlerinin say1
® = 253 giin

4. Anbarimn sahssinden istifade emsali
K:=0,25+0,3; K;=0,3 gobul edirik.

5. Sexin hazir hisseler anbarmi (5.6) disturu ilo
hesablayaq:
~3200-20

253-2-03

Tapgiriq 5.2.1.2.1. Mexaniki sexin qeyri-axin isteh-
salinda il arzinds 5500 ton hisseler hazirlanir.

Sexin emoliyyatlararasi anbarmin sahesini hesablamaq
tolob olunur.

Tapsiriq 5.2.1.2.2. Omoliyyatlararasi anbarin sahasi
420 m? olan mexaniki sexds il erzinde hazirlanan hissalerin
kiitlesini hesablamaq taleb olunur.

Tapsiriq 5.2.1.2.3. Orta seriyali istehsal seraitinde mexa-
niki sexdo il erzinde 6450 ton iri 6l¢iilii hisseler hazirlanir.

Sexin hazir hisseler anbarinin sahssini hesablamaq teleb
olunur.

! =421 m?
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Tapsiriq 5.2.1.2.4. Mexaniki sexin hazir hisseler anba-
rinmn sahosi 250 m2-dir. Sexde kiitlovi istehsal soraitinde iri
Olgiilii hisseler hazirlanir.

Mexaniki sexde hazirlanan hisselerin illik kiitlesini
hesablamagq telab olunur.

5.2.1.3. Texnolod toj hizatin ve komoek¢i materiallarin
saxlanilmasi vo paylanmas1 anbar1

Mexaniki yigma sexlorinin terkibinde xiisusi tertibat-
larin, aletin vo universal yigma toertibatlarmm (UYT)
saxlanilmasi ve yigilmasi sahasi ve xiisusi materiallar anbari
nazorda tutulur.

Oks halda bu sahe mdvjud olmadigda iimumi alstler ve
tortibatlar anbari yaradilir. Alst paylayan anbar (APA)
zavodun alst xidmeti terkibinde yerlesir, dezgahgilari ve
cilingorlori kosiji vo Ol¢ii alstlerilo temin edir. Bu anbar
geyri-axin istehsalinda hamginin tertibatlara xidmst etmak
tclin do istifade edilir. Alst paylayan anbarda sahsler
normast jadval 5.2-de gdsterilmisdir.

Anbargilarin say1 bir anbar¢inin xidmet etdiyi dezgah-
larin sayma gore qebul edilir. Istehsal ndviinden asili olaraq
bir anbar¢gmnin xidmst etdiyi dezgahlarin sayr asagida
verilmisdir:

a) fordi ve kigik seriyali istehsalda - 35+40;

b) orta seriyali istehsalda - 55+85;

j) iri seriyali istehsalda - 75+85;

e) kiitlovi istehsalda - 95+105.

Universal yigma tertibatlart  (UYT) sahssinin
layihelendirilmasinds sahade bir il erzinds yigilan-sdkiilen
tortibatlarin sayini1 Zyyr bilmak lazimdir.

ZuYT=Nom-m

Burada, Nem — sexdo universal yigma tertibatlarinda il
orzindo yerina yetirilon emsliyyatlarin sayi;

75



m — il erzinds emalda olan pastahlarin ¢esidir.

Bir ¢ilingor il arzinde 1000 komplekt UYT yigir. Bir
cilinger ii¢iin ayrilmis sahenin 20 m2-den az olmamasi sorti
ilo UYT soOboesinin sahasi toyin edilir. 9gor soboays iki ve
daha ¢ox cilinger xidmat edirss, bir ¢ilingars 1,2x20 m2 sahsa
ayrilir. Sahs tertibatlar anbarmin yaninda yerlosdirilir.

Niimuna 5.2.1.3.1. Mexaniki-yigma sexinin mexaniki
soboasinde 150 metalkesen dozgah fealiyyet gdsterir. istehsal
novii — iri seriyalidir.

Sexin alet ve tertibat paylayan anbar sahslerini hesab-
lamagq teleb olunur.

Masalenin hallini 5.2 jadvelinde verilmis normalardan
istifado etmoklo aparilir.

J advel 5.2. Alot vo tartibat paylayan anbarin saholor normasi
18]

Osas istehsalin metalkason dozgahlarina
diisen sahs, m?

Anbar Saxlama obyektlori Istehsal novii

orta kigik

kiitlovi |[iri seriyali . .
seriyali | seriyali

Kaesij i ve kdmakei alst |0,10+0,200,20+0,60|0,25+0,70/0,40+0,90

Alot Olgii aloti 0,10 0,10 [0,15+0,300,30+0,50
paylayan | Kaesiji, komekg¢ive [0,20+0,300,30+0,80]0,40+1,000,70+1,40
Ol¢ii aloti

Tertibat | Dezgahda yerlesen |0,05+0,2 |0,25+0,60/0,35+0,90| 0,60+1,2
hisse ii¢iin tortibat

Alat Taertibatlar ve biitiin (0,35+0,50/0,55+1,40(0,75+1,90|1,90--2,60)
tortibati alot novleri

Pardaq vejilalanma
daireleri (bir pardaq-
Abraziv |lama, ¢atdirma, yaxud|0,40--0,50(0,40--0,60/0,45+0,70/0,50+0,80
jilalama dezgahina
diison)

Koémakei [Silms, tesarriifat mate-
materiallar | riallar1 (bir istehsal 0,10 0,10 0,10 0,10
avadanligi izre)
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Qeyd: Presizion emali sexlori li¢iin jadval qiymetlorini K=1,27-yo
vurmagq lazimdir.

Halli: 1. Alst paylayan anbar sahasini kesij i, komake¢i vo
Olcii saxlayan anbar {i¢iin toyin edak

Fap.=150(0,30+0,80)=45+120 m?
Fap.=70 m? gabul edirik.
2. Dozgah tortibatlar1 saxlanilan anbar
Fr=150(0,25+0,60)=37,5+90 m?
Fier=50 m2 gabul edirik.
3. Alet tertibati (tertibatlar ve biitiin alet novleri)
F.:=150(0,55+1,40)=82,5+210 m?
Fa: =150 m2 gobul edirik.

4. Abraziv dairoleri saxlanilan anbar. Pardaqlama vo
catdirma dezgahlarinin saymni sexdoki biitiin metalkason
dozgahlarm 10%-i gaderini gebul edib, anbarmn sahssini
hesablayaq.

Spar=0,1-S40=0,1-150=15 par.dez.

Anbarin sahasi

Fp=15(0,4+0,6)=6+9 m?
F,=8 m2 gabul edirik.
5. Komoke¢i materiallar saxlanilan saho
F=150-0,1=15 m2

Istehsalin teskilinden asili olaraq hesablanmis bu
saholor ¢ox vaxt ayrija fealiyyet gostormir. Adsten alot
anbarinda abraziv dairsleri do yerloesdirilir. Doazgah
tortibatlar1 saxlayan anbar1 komoak¢i materiallar saxlanilan
anbarla birlegsdirmoaklo bu anbarlar serbest fealiyyot gostere
biler. Dozgah vo alet tertibatlar anbarlarinin kigik ve orta
sexlords birge fealiyyet géstermasi do maslahat goriiliir.

Nimuns 5.2.1.3.2. Mexaniki-yigma sexinin mexaniki
soboesinde 240 metalkeson dezgahlar vardir. Istehsal novii
orta seriyaldir.

Texnolod toj hizatlar ve komoke¢i materiallar saxlanilan
vo paylanilan anbarlarin imumi anbargilarinin saymi teyin
etmak taleb olunur.
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Hoalli. Bélmadas verilon izahata gdoro orta seriyal isteh-
salda mexaniki sex sahosinin her 55+65 dozgahma bir
anbar¢i lazim golir. Bunu ssas tutaraq anbarcilarin sayimni
hesablayaq:

_ 240
“ 55+65
P,, =4 nafor gabul edilir.

=(4,36+3,69)

Nozero alsaq ki, mexaniki-yigma sexin is redmi iki
novbalidir, onda anbargilarin imumi say1
P,=2P, =2-4=8 nofer olar.

Nimuns 5.2.1.3.3. Renovasiya olunmus mexaniki-
yigma sexinin CIS-inde universal yigma tertibatlardan
(UYT) istifade edilir. Bu tertibatlarda il erzinde yerine
yetirilon amoliyyatlarin say1 150 ve emal olunan pastahlarin
cesidi 26-dir.

UYT-lar yigilan saheni hesablamaq taleb olunur.

Helli: 1. Il orzindeki universal yigma tertibatlarmnin
sayini1 hesablayaq:

Suyr=150-26=3900 tortibat

2. Bir ¢ilingerin il arzinde 1000 komplekt UYT y1gdigin1

noazero alib, y181j 1 ¢ilingerlarin sayini toyin edok.
3900
Puyr 1000 3,9=4 nafer

Sobade bir neferden artiq ¢ilingsrlor calisdigindan

UYT-in y1gilib-sokiilmaesi sahssi belo olar:
Fuyr=1,2-20-4=96 m?

Tapgiriq 5.2.1.3.1. Mexaniki-yigma sexinin mexaniki
soboasinde 200 metalkesen dezgah fealiyyet gdsterir. istehsal
novii — kiitlevidir.

Sexin alet ve tertibat paylayan anbar sahslerini hesab-
lamaq ve anbar sahalerinin birlesdirilmasi hagqqinda miila-
hizsler aparmagq teleb olunur.

78



Masalenin halli 5.2 joadvelinds verilmis normalardan
istifado etmaoklo yerina yetirilir.

Tapsiriq 5.2.1.3.2. Mexaniki-yigma sexinin mexaniki
sobosinde 100 dezgah foaliyyet gosterir. Istehsal novii —
kigik seriyahdir.

Sexin alat tortibati (tertibatlarin ve biitiin alet ndvleri)
saxlayan anbarm sahasini hesablamagq talab olunur.

Tapsirigin hallini 5.2 jadvelinde verilen normalardan
istifado etmoklo yerino yetirmali.

Tapsiriq 5.2.1.3.3. Mexaniki-yigma sexinin mexaniki
soboesinde 320 metalkeson dezgahlar movjuddur. Istehsal
novi iri seriyalidir. Texnolod tojhizatlar ve komakei
materiallar saxlanilan anbarin imumi anbarc¢ilarinin sayimni
toyin etmak toleb olunur.

Tapsiriq 5.2.1.3.4. Renovasiya olunmus mexaniki-
yigma sexinin CIS-inde universal yigma tertibatlarindan
(UYT) istifade edilir. Bu tertibatlarda il erzinde yerina
yetirilon smsliyyatlarin say1 120 ve emal olunan pastahlarin
cesidi 12-dir.

UYT-lar yigilan sahoni hesablamagq taleb olunur.

Tapsiriq 5.2.1.3.5. Jadvel 5.3-deki variantlarda
verilenlers asasen asagidakilar tayin etmak toleb olunur:

I. Sexin alst ve tortibatlar saxlayan ve paylayan
anbarlarm sahslorini;

2. Anbarlardaki anbarg¢ilarin iimumi sayini;

3. Universal tortibatlar yigilan saheni.

5.2.1.4. Alstin y1gma, sazlama vo barpa sobolori
Alstin yigma veo sazlama sobosi komplekt alotlorin
yigilmasi vo sazlanmasi ig¢ilin, hemg¢inin, sazlanmig alati

istehsal sahosinin alet xidmoeti sObosine Otiirmok {igiin
nozords tutulub.
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08

J odvel 5.3. Tapsiriq 5.2.1.3.5 lizre ilkin verilonlor

Holl olunan

Variantlarin Ne-si

S o
£ 5
'S < S|moseloler iizre ilkin
zT8°” verilenler 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
T 8
Metalkason 115 | 140 | 280 | 230 | 280 | 250 | 160 | 168 | 120 | 285 | 315 | 270 | 268 | 300 | 320
1 dozgahlarin say1
Istehsal novii k o |kuat.| 1 |kut.| 1 0 0 k i | kut. [ kat.| 1 | kuit. | kit.
Metalkaoson 185 | 135 [ 250 | 200 | 320 | 180 | 140 | 125 | 240 | 245 | 128 | 150 | 280 | 300 | 320
2 dozgahlarn say1
Istehsal novii 0 k 1| kut. [ kat. | 1 0 k i i 0 0 1| kut. | kit.
UlIT-lerde yerino
yetirilon emaliy- 100 | 150 | 180 | 120 | 200 | 180 | 110 | 160 [ 250 | 190 | 115 | 95 | 190 | 125 | 115
3 ya'tlarm illik say1
UIT-do emal
olunan 15 12 10 16 | 15 14 | 18 12 10 18 12 | 10 16 15 18

postahlarin gesidi

Qeyd: k — kigik seriyali, o — orta seriyali, i — iri seriyali; kiit. — kiitlovi istehsal.



Alostin kosen tilinin dezgahdan kenar 06l¢ii sazlanma-
sinda tilin sazlayij1 tortibatin osas bazasina noazeron radial
vo ox istigamatinds tolob olunan dl¢iisii temin edilir.

Kasiji alotin yigma ve sazlama sobosi sazlama jihazlari
vo onlar1 yerlosdirmok iigiin stellada, texniki senadlerlo,
proqramlasdirijilarla, yoxlama Iovhslerle, verstaklarla,
arabajiqlarla, displeylerls temin olunurlar.

Alstin sazlanmasi {igiin jihazlarm sayr asagidaki
diisturla hesablanir.

N, = Ng-ng -t K, (5.7)
F.-K,

Burada, Ns —kssiji aloet xidmeti dezgahlarinin sayi;

F,—bir ndvba vaxti, F,=468 daq. goebul etmak olar;

ts — bir alotin sazlanmasina sert olunan vaxt, £s=5 daq
qoebul edilir;

n, — bir novbade alot xidmsti olan bir dezgahda
sazlanan alstlerin orta sayi;

K, —jihazin ylikleanms amsali, K,=0,8 qabul edilir;

K, — dozgah sazlamasinim avtomatlasdirma imkanlarini
nazord alan emsaldir, K,=0,5 gebul edilir.

Alstin sazlanmasi lizro ¢ilinger-alstcilerin say1 Ps,

Fe - Ng

F

a

Py (5.8)

F; — jihazlarin illik semersli is vaxti fondu,
Fr=2050 saat qobul edilir;

F, — alstgi-jilingoerlorin illik semarsli is vaxtr fondudur,
saatla, F,=1860 saat qobul edilir.

Alst sazlayijilarma ayrilan sahoe

Fs=Ny- 1y (5.9)

Burada, £;— bir jihaz ligiin xiisusi sahadir.

;=10 m2 gotiriilir.

Kasiji aletin bearpasi lizre s0bs mearkezlesdirilmis tokrar
itilemo vo sexdo istifade olunan kaesiji alstlerin jari temiri
tclin togkil olunur. Mexaniki sexde dozgahlarm say1
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150+300 adad olarsa, kosiji alstlerin berpasi liglin bir sobs
lazim olur. Dazgahlarin say1 gosterilonlerden artiq olduqda,
kasij i aletlerin barpasi iigiin iki-ii¢ s6bo nazerde tutula biler.

Alstin berpa sOboesi imkan daxilinde alst hazirhig:
sahosine yaxin yerlagdirilmalidir. Bu da alstleri istifade
sahosine maksimal yaxinlasdirmaga imkan verir. Oger
dezgahlarin say1 150-den az olarsa, onda alstin barpasi alot
sexlerindo aparilir.

[tilome sdbesinde universal itilome dezgahlarinin say1
(xidmat dezgahlarmin sayindan faizls) asagidaki kimi qoebul
edilir: axin istehsalinda 3+5%, geyri-axin istehsalinda 3+4%.
Itilome dezgahlarmm bdyiik faizi xidmet dezgahlarinin say1
500-den artiq oldugda gebul edils biler.

[tilome dezgahlarmnin serti mehsuldarliq emsali y-ni
nozere almagla, itilems dezgahlarinin sayr itilems xidmati
olan dezgahlarin sayinin (dezgahlarin gabul edilmis sayin-
dan Sy pardaqlama dezgahlarmin sayi S, ¢ixilir) 4+5%-ni
togkil edir. Bundan basqa itileme sobesinde catdirma
dezgahlar1 da yerlosdirilir ki, bunlar da itilems dezgah-
larinin 20+30%-1 qoder gotiiriiliir. Onda itiloamoe soboasindoaki
imumi universal itilomsa dezgahlarinin say1 asagidaki kimi
toyin edils biler [1].

S~(0,04+0,05)(1,2+1,3)-y(Sqeb— Sp)  (5.10)

Doaqiq hesablamalarda itilems s0basinin avadanlhg-
larmin say1 itilonen alstlerin illik miqdarina, alstin tam
istifadesi tli¢lin lazim olan itilemalerin sayina ve her bir
itilomayo sorf olunan vaxta gore toyin edilir.

Itilomo dezgahlarinin saymi yuxarida qeyd edilen
hesablama tisullarindan basqa jadvel 5.4 {izre qabul etmak
olar.

Bozi alstlerin itilenmasinde universal dezgahlarla yanasi
xiisusi itilomo dezgahlarindan istifade edilir. Bu dezgahlar
sonsuz vint frezlerinin, kaski basliginin, iskenslerin, darti-
larm, severlerin barpasinda totbiq edilir. Xiisusi itilomo
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dozgahlarm sayr her bir dezgaha 4+20 xidmet deazgahi
diismakle toyin edilir. Xiisusi itilome dezgahlarin yiiklen-
moesi az olduqda aletin barpasi zavodun alst sexinde
apartlir.

J advel 5.4. Itilome xidmeti gosterilen dezgahlarm sayindan
asili olaraq itilome dezgahlarinin sayi

Alst xidmati gostarilon Itilome dezgahlarinin say1
dezgahlarin say1
50-o qoder 3
100-o godor 4
200-s goder 9
300-5 goder 13
400-s goder 17
500-o qoder 21
600-5 goder 25

(5.10) diisturu ilo hesablanmis {mumi itileme
dozgahlarmin sayi itiloms dezgahlarn tipleri lizre istehsalin
xarakterinden asili olaraq boliisdiiriiliir. Maselon, iimumi
itilomoa dezgahlarinin say1 10+18 olduqda, universal itiloma
dezgahlarinin sayr 4+7, xiisusi itilome dezgahlarinin sayt:
tezkoson koskiler iigiin 1+2, bark xaliteli keskiler tigiin 1+3,
yast1 pardaqlama doazgahlar1 -1; kolonkalarda abraziv
yonma dozgahlar1 — 2 adoad gobul edilo biler. Bunlardan
olave aletlorin berpast sObosinde asagidaki komokei
avadanliqlar yerlesdirilir: kobud pardaqlama dezgahi,
stoliistii abraziv yonma dozgahlari, ol presi; disk sokilli
misarlar {iclin itileome dezgahlari, merkezloyiji burgular
iglin itilome doezgahlari, verstaklar, yoxlama I1ovbaleri,
yeyilmayo davamli 6rtiik ¢okan qurgu [1].

Kason alstlorin barpasi sobasinin bir dezgahina diisen
orta sahenin qiymseti iri memullar buraxan sexler ligiin
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12+14 m?2, orta momullar buraxan sexler {li¢iin 10+12 m?2,
kigcik memullar buraxan sexler liglin 8+10 m2 goabul edilir.

Alst vo texnoloa tertibatlarin tomiri {i¢iin emalatxa-
nadaki dezgahlarin sayr 100+200 adad oldugda ayrija sex
nozerds tutmaq olar. Dazgahlarin say1 az olduqda tertibatin
tomiri zavodun alst sexinds yerino yetirilir. 9gor mexaniki
sexde 160+400 dozgah ve yigma sexindoe 260+630 isci yeri
vardirsa, tortibatlarin temiri liclin osas istehsal proqra-
mindan asili olaraq 4+8 dezgah, o jiimleden 1-3 torna, 1-2
universal frezloms yaxud enine diiz yonus, 1 — vertikal
burgulama dsazgahi, 1 — universal pardaqlama, 1 — yasti
pardaqlama dozgahlar1 noezerds tutulur. Emalatxanin
komoke¢i avadanliqlari: kobud pardaqlama dezgahlarindan,
stollistii abraziv yonma dozgahindan, stoliistii burgulama
dezgahindan, ol ve hidravlik preslerden, yuvadan qirilmig
alsti ¢ixardan elektroerrezion dezgahindan, qaynaq apara-
tindan ve s. ibaratdir.

Tortibatlar1 tomir eden emalatxananin sahesi (gilinger-
lorin veo lekalgilarin islemo seraitinden asili olaraq) emalat-
xanada yerlogon her bir osas dezgaha 22+24 m? xiisusi sahe
diismasi sertinden toyin edilir.

Niimuno 5.2.1.4.1. Sexdoki alet xidmsoti dezgahlarinin
say1 180 ve novbe orzinde bu dezgahlarda istifads edilen
sazlanan alstlerin say1 orta hesabla 10-dur.

Sazlama jihazlarinin ve sazlayijilarin saymi, hamginin,
alat sazlama sobsasinin sahasini tayin etmak tolob olunur.

Halli. 1. Alstlerin sazlanmasi i¢iin jihazlarin sayini
(5.7) diisturu ilo hesablayaq.

_ Ng-n, -t K ~180-10-5
© 60-F-K, " 468-08

2. Aletlerin sazlanmasi iizre sazlayij1 — cilingorlerin

sayini (5.8) diisturu ile hesablayaq:

-05=12
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F.-N, 2050-12
F 1840

3. Alst sazlayjjilarina ayrilan saheni (5.9) diisturu ile

hesablayaq:

P, =

=134 ~14 sazlayij1

Fs=12-10=120 m?

Niimuno 5.2.1.4.2. Dazgahlarin say1 250 olan mexaniki
sex Uglin itileamoe sobesinin sahssini hesablamaq ve itiloma
dozgahlarmi onlarin tipleri tizre bolisdiirmak teleb olunur.
Umumi mehsuldarliq emsali y=1,08 gebul edilib.

Healli. 1. Itilomo xidmsti olan dezgahlarin saym1 hesab-
layaq. Bunun ii¢iin imumi doazgahlardan pardaqlama
dezgahlarinin sayini ¢ixmaq lazimdir. Pardaq dezgahlarin
saymi1 imumi dozgahlarm saymin 10%-o gaderini gabul
edirik, onda

Sqob — Sp =250 — 25 = 225 dozgah

2. Alst itilems dozgahlarinin sayini (5.10) diisturu ile
toyin edok.

85~(0,04+0,05)(1,2+1,3)-1,08-225=11,66+15,79
S~=14 dazgah qobul edilir.

3. Teyin edilmis Gimumi itileme dezgahlarini onlarin
tipleri lizre yuxarida verilon izahat iizre boliisdiirak:

- universal itilomo dezgahlar1 — 5 adad;

- tezkoson koskiler ii¢iin xilisusi itiloma dezgahlar1 — 1;

- berk xatiteli keskiler tiglin xiisusi itilome dazgahlar1 — 2;

- burgular iigiin itiloms dezgahlar1 — 2;

- universal dairevi pardaqlama dezgahi — I;

- yasti pardaqlama dezgahi — 1;

- kalonkali abraziv yonma dezgahi — 2;

J ami — 14 itiloma dozgahi.

4. Orta moemullar istechsal eden sex Tg¢iin itilomo
sObasinin sahasi har itiloms dezgahina 10+12 m? xiisusi saha
diismak serti ils toyin edilir

F;=(10+12)-14=140-+168 m2

Niimunos 5.2.1.4.3. Mexaniki sexin itiloma xidmati olan
dezgahlarin sayr 400 adoaddir. Bu dezgahlardan 85 adadi
xiisusi itilema xidmsati olan dezgahlardir.
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[tilome dezgahlarmin ve bunlardan xiisusi itileme
dozgahlarmin sayin1 taqribi hesablamaq teleb olunur.

Halli. 1. J adval 5.4-den itiloms xidmati olan dezgahlarin
sayindan asili olaraq itiloms dezgahlarin saymi teyin edak.
Joadvel tizro 400 itilome xidmati olan dezgahlar iigiin
toqriben 17 itiloma dozgahi teleb olunur.

2. Bolmade gosterilmis izahata gore xiisusi itiloama
xidmeati olan dezgahlarin saymi hesablayaq. izahata esasen
her 4+20 xiisusi itilome xidmati olan dezgahlara bir xiisusi
itilomoa dozgahi diisiir. Onda xiisusi itileme dezgahlarinin
say1 bels olar:
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Sy =8 gqabul etmak olar.

Tapsiriq 5.2.1.4.1. Joadvel 5.5-deki variantlarda
verilonlors asasen asagidakilari toyin etmak talab olunur:

1. Alatlerin sazlanmasi ti¢iin jihazlarin sayini;

2. Alst sazlayiji-¢ilingarlorin sayini;

3. Alet sazlama sahosini;

4. Itilomoe dezgahlarnin saymi;

5. Toayin edilmis itiloms dezgahlarinin sayini onlarmn
tiplori lizra boliisdiirmak;

6. Itilome dezgahlarinin, o jiimleden, xiisusi itilome
dezgahlarin toqribi sayini.

Sx. i—

~21+2,3

5.2.1.5. Mexaniki-yigma sexinin temir bazasi, elektrik
avadanhqlar1 ve elektron sistemleri temiri gobesi

Tomir xidmatinin asas masalalori movjud avadanlhqlara
qulluq ve nezarstden, biitiin texniki vasitelorin plan —
xobordarliq temirinden, hemginin, istehsalda olan bazi
avadanliglarin modernizo edilmasinden ibaretdir. Bu igler
zavodun mexaniki-tomir sexlerindo, istehsal sexlorinin temir
bazalarinda, elektrik avadanliqlar1 vo elektron sistemlori
sobolorindo aparilir.
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L8

J advel 5.5. Tapgsiriq 5.2.1.4.1 iizre ilkin verilonlor

Holl olunan moselolor iizro ilkin

verilenler

Variantlarin Ne-si

dazgahlarin say1

1234|567 8|9 [1011]12]13|14]15
. Alet xidmsati olan
150(200|240|140(280|160|250|135(300|320{220{100|275|315|210
dezgahlarin say1
. N6vbo orzinds her bir
dezgahda istifads olunan 8 |10 (1210 7 | 8 | 15|14 10| 8 |12 6 [10|12]| 9
sazlanan alatlorin say1
. Umumi mshsuldarlgq
1,08/1,10(1,12(1,06(1,15/1,20(1,18|1,07{1,10(1,15|1,12{1,10{1,08/1,06{1,10
amsal1 y
. Pardaqlama dezgahlarmn
15(20 (24 | 14|28 |16 (25|14 |30 (3222|1028 32|21
say1
- Xtisusi ttiloma xidmatiolan 1 5 1 o5 g0 | 5 | 90 | 52| 85| 42 [100[105| 70 | 30 | 90 | 105| 70




Iri masmqayirma zavodlarmda kiitlevi istehsalda temir
islorinin merkezlosmis togkilati formasindan istifade edilir,
burada biitiin n6v avadanliglarin temiri korpus (sex) tomir
bazasinda yerino yetirilir.

Dozgahlarin  say1 600 odadden kicik olduqda
avadanliglarin merkezlesdirilmis temiri bazasi tetbiq edilir.
Burada biitiin temir novleri zavodun mexaniki-temir
sexlorinde aparilir. Dazgahlarin say1 600-den 800-o qoder
olduqda temir iglorinin qarisiq teskilati formasindan istifade
edilir. Burada ssash temir mexaniki-temir sexlerinde, qalan
tomir novleri ise sex tomir bazalarinda yerina yetirilir.

Temir bazasinda avadanlhigin ve fohlalerin taleb olunan
saymin hesabi mexaniki temir sexlori ti¢iin tayin edilen kimi
apartlir:

a) tomir iglerinin emak tutumu tizrs;

b) sexde olan avadanhiginin temir miirekkebliyi vahidi
uzre.

Avadanhigin temir bazasinin dezgahlarmin sayi sexdoaki
osas dozgahlarin saymdan 2,0+2,6%-1 gader qobul edilir.
Gostarilen faizlerin boyilik qiymeti dezgahlarin say1 300-den
az oldugda ve kigik gqiymseti 500 ve ondan artiq olduqda
gebul edilir.

Temir bazasinda slave avadanliqlar da nazerds tutulur:
yast1 misarlar, elastik vali olan pardaq dezgahlari, hidravlik
vo ol preslori, alet itilomek {c¢iin dezgahlar, qaynaq
transformatorlari, stoliistii burgu dezgahlari.

Sex temir bazalarmda her bir dezgaha 22+28 m? sex
sahosi nazerdos tutulur [1]. Temir bazasinda ehtiyat hissaler
anbarindan istifade edilir. Bu anbar li¢lin olave saho osas
tomir bazasinin 25+30%-ni toskil edir.

Cilingorler ii¢iin temir bazasinda neazerde tutulan sahs
bazanin tutdugu asas sahenin 25%-ni tegkil edir.

Temir bazasindaki dezgahgilarin say1 esas dezgahlarin
sayindan asili toyin edilir. Burada ¢oxdezgahliq emsalindan
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istifads edilir. Yiiklomo amsali vo dezgahdan istifade emsali
0,7 oldugqda ¢oxdozgahliq emsali 1,05+1,1 gebul edilir.

Temir bazasindaki ¢ilingerlerin say1 oradaki dezgahgila-
rin saymin 60+100%-1, komakgi fohlolerin say1 ise dezgahgila-
rin vo gilingarlorin birgs saymnin 18+20%-1 qader gotiiriiliir.

Elektrik avadanligr sistemi sobesi elektrik miihoerrik-
lerinin vo sexin ventilyasiya sisteminin, elektroavtomatika
vo elektron sistemi qurgularinin periodik baxis1 ve temiri
liclin nazerdo tutulub.

Sobonin sahesi sexin tomir bazasinin 30+40%-1 goder
gotiiriliir.

Avtomatlasdirilmis sahelerin ve CIS yaradilmasinda
kompleks temir briqadalar1 teskil etmok nezerds tutulur.
Buraya ¢ilinger-temirgiler, elektromontyorlar, RPI qurgula-
rinin  sazlayijilar1 daxildir. Maselen, avtomatlasdirilmis
sahoenin torkibinds 107 adod metalkoson dozgah ve 43 adad
yiikqaldirma — neqliyyat avadanligi, o jiimleden 31 RPI
dezgah1 ve 21 manipulyator oldugu hal iiciin 4 RPI
qurgularinin sazlayijilarindan, 7 temir-¢gilingerlorden ve
elektromontyorlardan ibarst tomir briqadasi yaradilir.

Nimuno 5.2.1.5.1. Sexdoki wosas dezgahlarin say1
Sqob=450 adaddir. Avadanliglarin temir bazasinin sahssini
hesablamagq telab olunur.

Halli. 1. Temir bazasinin esas avadanliqlarmin sayini
hesablayaq. Yuxarida gosterilmis izahata osasen temir
bazasinin ssas avadanhqglarimin sayr mexaniki sexdoki
doezgahlarm 2,0+2,6%-1 qodar gotiiriilir. Gosterilen faizlerin
boyiik qiymeti dezgahlarin say1 300-den az oldugda ve kigik
qiymati 500 vo ondan artiq oldugda gebul edilir. Bizim
halda sexde 450 dezgahlar oldugundan temir bazasinin say1
interpolyasiya tisulu ile tayin edilir.

_ (0,026 -0,020)-150
SMTB ‘:0,026 200

} -450 =9,6~10 dozgah
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2. Sex toamir bazasmin osas sahasini toyin edok:
Fyrs, =Suts(22+28)=10(22+28)=220+280

Fyrs, =250 m? gebul edirik.

3. Ehtiyat hissaler ii¢lin temir bazasinin alave sahasi
Fyrs, =Fm18(0,25+0,30)=250(0,25+0,30)=62,5+75,0

Fyrrs, =70 m?2 qebul edirik.

4. Cilingorler iiclin temir bazasinda nozords tutulan
saho.
FMTBC =250-0,25~63 m?

5. Temir bazasinin imumi sahesi
Furs, = Furs, ¥ Furs, + FMTBQ =250+70+63=383 m?

Niimuns 5.2.1.5.2. Mexaniki-yigma sexinin mexaniki
sObasinds 300 dezgah fealiyyet gdsterir. Sexin is redmi — iki
novbalidir.

Asagidakilar1 toyin etmok taleb olunur:

1. Sexin temir bazasindaki dezgahgilarin sayini;

2. Temir bazasindaki ¢ilingerlerin sayini;

3. Temir bazasindaki komaokgi fohlolerin sayini.

Halli. 1. Sexin tomir bazasindaki dezgahg¢ilarm sayimi
toyin etmak li¢lin on avvel bazadaki esas avadanliqlarin say1
hesablanir:

Svute=0,026-300=7,8~8 dozgah gebul edirik.

Bazadaki dezgahgilarin say1r dezgahlarin saymdan asili
olaraq (4.2) diisturu ilo hesablanir.

P, = Surs Fy K, K _8:4015:08-08 =10,3~11 dezgahgt
F, - K, 1840-1,08
2. Temir bazasindaki ¢ilingerlerin say1 dezgahgilarin
saymin 60+100%-1 gaeder gotiiriiliir.
P.=Pier(0,6+1,0)=11(0,6+1,0)=6,6+11
P.=9 ¢ilingar qobul edirik.
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3. Komokgi fohlalerin say1 dezgahgilarin ve ¢ilingerlerin
birge saymnin 18+20%-i qader gotiiriiliir.

Pc=(Pyor+ P;)(0,18+0,20)=(11+9)(0,18+0,20)=3,6+4,0

P=4 gobul edirik.

Tapsiriq 5.2.1.5.1. Mexaniki-yigma sexinin mexaniki
sobasinde 350 dezgah movjuddur. Sobade avtomatlas-
dirilmis ve CIS sahelerinden istifade olunur. Dezgahlara
xidmat edon elektrik avadanligi ve elektron temir sistemi
sObasinin sahasini hesablamaq talab olunur.

Tapsiriq 5.2.1.5.2. Jadvel 5.6-da verilenlero osasen
variantlar lizre asagidakilar1 toyin etmak talab olunur.

1. Temir bazasmin asas avadanliqlarin sayni;

2. Temir bazasmin dezgahlar sahssini;

3. Temir bazasinin ¢ilinger sahasini;

4. Elektrik avadanlhigl ve elektron sistemi sobesinin
sahesini;

5. Temir bazasinin dozgahgilarinin, ¢ilingerlerinin ve
komakei fohlalerinin sayini.

Joadvol 3.6. Tapsiriq 5.2.1.5.2 tapsirig iizre ilkin verilonlor

Var]antl.al‘lll 1(213|14(5]6|7(8]9]|10|11[12]13|14]15
Ne-si

Mexaniki
sObadoki
dezgahlarm
say1

250(350/400(450{500|300[480(420(320|380[550(600|200[410(650

5.2.1.6. Nozarst gobesi vo nezarset-yoxlama menteqaleri

Mexaniki ve yigma sexlorinde zavod texniki nozarst
sObasinin ayrilmaz hissesi olan nazarst sahsleri yerlasdirilir.
Burada mesmulun keyfiyystine nazarstin biitiin funksiyalar1
nazors alinir.

Nozarat sobesinin birinji layihalendirme marhslesinds
struktur modellori tertib olunur. Struktur modellori
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sistemin bdlmoleri arasindaki qarsiliql slageni oks etdirir vo
bunlarin ssasinda sexde nozarst emaliyyatlarinin hojmi
toyin edilir.

CIS noezaret-6lgms masmlar: hem ol ilo idare olunurlar
vo hem de avtomatik redmde isleye bilerler. Olgiilere
nozarst noqte, yaxud fasilesiz nozarst lisulu ilo yerine
yetirilir.

Ol ile idare sisteminde nazarst li¢iin sethlerin qarsiliqh
voziyysti vo formasi bir obyekt kimi gotiirilir. Kigik
gabaritli, kigik destslerlo emala buraxilan mamullar bu
iisulla nezarsto ugradilirlar.

Noqte sisteminde avtomatik noazarstin trayektoriyasi
mirokkeb konstruksiyasi olan hissenin avtomatik dlgiilmaesi
liclin nozords tutulur. Fasilesiz avtomatik nozarst sistemi
mirokkeb foza sothlerinin o&lgiilerinin  avtomatik tayin
edilmasina qulluq edir.

Ogor momula nazarsti somerali tam avtomatik aparmagq
miimkiindiirso, onda EHM-in kdmsayilo insanimn istiraki
olmadan aparmaq lazim galir.

CIS-deo nezaret-6lgme jihazlarmm avtomatik xetlore
qosulmasi nozarstin semarsliliyini artirir ve zay mohsul-
larinin alinmasi ehtimalin1 tamamile azaldir. Avtomatik
O0lgma vaxtiin qisa olmasi nozaretin etibarligini artirir.

Mexaniki-yigma sexlerindo noazarst ii¢iin yoxlama
mantalagoleri nazerdo tutulur. Nozarot-yoxlama maontoqo-
lerindo asagidaki igler aparilir: periodik vo ndovbali yoxlama,
yeyilmis ve yararsiz 0lgms ogyalarini yoxlama islerinden
uzaqlasdirmaqla onlarin tadrij olunmasi, dlgme islerinda
tolimat kecma, alst teminati sisteminin yoxlanilmasi, zay
mohsulun almmasmin toehlili ve noezarot aletlerinin,
jihazlarinin, tertibatg¢ilarinin vo avtomatlarinin sazlanmasi.

Nozarat yoxlama mentagolerinin (NYM) sahoasi mexa-
niki sexds olan her bir dezgaha 0,1+0,2 m?2 sahe ayrilmaqla
toyin edilir. Bu sahe 25 m2-den az olmamalidir. Her bir
dozgaha 0,18+0,3 m?2 sahe ayrilmaqla mexaniki sexin
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nozarot mentoqolorindo kalibrlerin yoxlanilmasi vo temiri
nozords tutulur. Bu mantaqado nazarstgilorin say1r sexdoki
nezaratcilerin saymin 8+12%-ni togkil edir.

Mexaniki emala ugradilmis hisselare son nozarst nozarst
sObasindo aparilir. Qeyri-axin istehsali li¢lin nazaretgilarin
toqribi say1 esas dezgahlarin saymnin 7+10%-i, axin istehsali
ligiin iso 5+7%-1 gotiiriiliir. Nozarst sobosinin sahasi, adsten,
dozgahlar sahssinin 3+5%-ni tegkil edir.

Nimuna 5.2.1.6.1. Mexaniki-yigma sexinin mexaniki
sobasindo 350 dozgah fealiyyst gosterir. Nozaret-yoxlama
montagolerinin imumi sahasini tayin etmak talab olunur.

Halli. 1. Nozarst-yoxlama mantagalerinin sahasi

Fnym=(0,1+0,2)-350=35+70
Fnym=50 m? gobul edirik.

2. Nozarst-yoxlama  mentagslerinde  kalibrlerin
yoxlanilmasi vo temiri noazorde tutularsa, mentoagsalerin
sahasi

Faym, =(0,18+0,3)-350=63+105

Faywm, =85 m? olar.

Nimuna 5.2.1.6.2. Qeyri-axin istehsalinda mexaniki-
yigma sexindo 200 dezgah movjuddur.

Nozarot sobesindoki nozarotgilorin sayini ve nozarot
sObasinin sahsasini hesablamaq teleb olunur.

Halli. 1. Qeyri-axin istehsalinda nezaratgilerin say1 osas
dezgahlarin saymin 7+10%-ni tagkil edir.

P,=(0,07+0,1)-200=14+20
Ph=17 nafer gabul edirik.

2. Nozarat sobosinin sahasi dezgahlar sobesinin 3+5%-i
qoder gotirilir. Sexde hem orta vo hem de iri Slgiili
dezgahlar nozerde tutuldugundan her bir dezgah {igiin
xiisusi sahoni £#=30 m2 gobul ederok dezgahlar sahssini
hesablayiriq:

F3,=30-200=6000 m2
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Onda nozarst sobosinin sahosi belo olar:

F,=(0,03+0,05)- Fa:z=(0,03+0,05)-6000=180+300
F,=250 m? gobul edirik.

3. Nozarst mentagesindaki noazarstgilerin sayr sexdoki

biitiin nazarst¢ilorin saymin 8+12%-ni tagkil edir.
Pnym=(0,08+0,12)- P,=(0,08+0,12)-17=1,36+2,04
Pnym=2 nozaratei gobul edirik.

Tapsiriq 5.2.1.6.1. Mexaniki sexde 300 dezgah olarsa
nozarat-yoxlama mentaqalerin sahsasini kalibrlere nozarst ve
onlarin yoxlanilmasi sobasi ile birlikde ve ayriligda olan
hali tiglin hesablaym.

Tapsiriq 5.2.1.6.2. Axin istehsalinda mexaniki sexde 450
dozgah fealiyyst gosterir. Nozarot sobesinin sahssini ve
nozarot-yoxlama maentagoesindoki nozaratgilorin - sayini
hesablamagq teleb olunur.

5.2.1.7. Soyuduj u-yaglayij1 mayelorin hazirlanmasi vo
paylanmasi sobosi

Mexaniki sexlords soyuduju-yaglayij1 mayelorin (SYM)
paylanmasmin ii¢ {isulu moévjuddur: merksazlosmis dovr-
etmo, moarkozlosmis qrup ve fordi.

Morkazlosmis dovretmo lisulu ¢oxlu miqdarda dezgah-
lar1 olan sexlerde tetbiq olunur. Merkezi-dovrii iisulda
sistemin terkibine merkezi stansiya binasi aid edilir. Bundan
basqa sistemds her biri 70-80 dezgaha xidmat eden, bir neg¢o
morkoezi dovrii qurgular mayeni dezgahlara vermak ve onu
siiziib dovrii sistemod qaytarmagq ii¢lin boru kemeri sobokasi
movjuddur.

Moarkozlogsmis — qrup lisulunda maye moarkozi qurgudan
borularla paylayij1 krana verilir, oradan ise dozgah
qruplarma ve ya ayryja dezgahlara paylanir. Bu iisul
dozgahlarmm say1 ¢ox olan mexaniki sexlorde miixtolif
dezgahlardan istifade edildikde tatbiq olunur.
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Cox da boyiik olmayan sexlor ti¢iin fordi SYM paylama
iisulundan istifads olunur. Burada maye SYM sobasindon
dezgahlara xiisusi qabda verilir vo lazim olduqda istifade
olunmus maye koenara oOtiiriilir. Dezgahlarin  Gimumi
planlasdirma sistemina daxil olmasinda her bir dezgah {i¢iin
SYM ndviiniin ve serfinin teyin olunmasi vaj ibdir.

Bozi dozgahlar igiin ayrija siizge) qurgular1 nozerde
tutulur. Bu qurgularin tutdugu sahe ¢ox zaman dezgahlarin
tutdugu sahaden artiq olur. Miasir ¢coxemsaliyyath dezgah-
larda SYM-in is prosesinds tomizlonmasi ii¢iin xiisusi siizgoj
qurgulart nazerde tutulmusdur, c¢iinki, bu dezgahlarda tilli
alatlerle yanasi abraziv alstlerinden das istifads edilir.

Dozgahlarin sayr 50+400 oldugu halda SYM-lerin
hazirlanmasi ve paylanmasi sahasi 40+120 m?2 gebul edilir.
Onlarm siizmo vo toplama qurgulari sexin binasinin
zirzomisinda vo yaxud tunelloerds yerlosdirilir. SYM hazir-
lamaq tigiin yag anbarmin sahssi her bir dezgaha 0,1+0,12
m? sahs diismok sertils toyin edilir.

SYM  hazirlanmast  ve paylanmast sahslerinde
yaglardan istifade edildiyinden, yangmn hadiselerinin bas
vermamasi noqteyi-nozordon sahe sexden xarijde yerlos-
dirilir. S6bays su, onun qizdirilmasi iigiin buxar, hemg¢inin
mayenin qarigsdirilmasi ti¢iin sixilmis hava verilir.

Tapsiriq 5.2.1.7.1. Soyuduju-yaglayij1  mayelsrin
paylanmasi iisullarmni, bu tsullarin mahiyystini ve istifade
sahslorini gdstarmali.

Tapsiriq 5.2.1.7.2. Mexaniki-yigma sexinin mexaniki
sObosinde 250 metalkason dozgah vardir. SYM hazirlamaq
liglin yag anbarmin sahasini toyin etmak taleb olunur.

Tapsiriq 5.2.1.7.3. Bundan ovvealki masolonin sorti
daxilinde SYM hazirlayan sahani hesablamaq teleb olunur.
Hesabatda interpolyasiya iisulundan istifade etmak
moslohat goriiliir.

Tapsiriq 5.2.1.7.4. SYM-in hazirlanmasinda istifade
edilen qurgular1 ve asyalar1 gostarin.
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5.2.1.7.1. Yonqarm emal s6besi

Istehsal sahoelerinden yigilan yonqarlar yonqarm emali
sObasine gotirilir. Yonqarm emali texnologiyasi yonqgarin
materialindan ve onun veziyystinden (qurulugundan, namli-
yinden, qirmti vo burulan olmasindan) asihidir.

Bunlarla olagadar olaraq yonqarin emalmnm texnolod
prosesi asagidaki ardyjilliqla yerina yetirilir:

- polad burulan yongar Tligiin — yagsizlasdirma vo
briketlosdirma;

- polad xirda yonqarlar iigiin — yagsizlasdirma vo
briketlogdirms;

- ¢uqun quru yongqar ii¢iin — golbizloma, briketlosdirms;

- polad quru yonqarlar1 {igiin - qolbirlems,
yagsizlasdirma, briketlegdirms, slvan xirda yonqarlar iigiin
golbirlems vo briketlagsdirma;

- dlvan burulan yongqarlar ii¢iin — xirdalama, golbirloma
vo briketlosdirms;

- olvan nam yongqarlar ii¢iin — yagsizlagdirma;

- yiiksok legirlonmis poladlar, o jiimladen tez kasen veo
alst poladlarin yonqarlart liciin — xirdalama vo yagsiz-
lagdirma.

Yongarin emali sébasi kompleks vo geyri-kompleks sex
vo imumzavod sobslerine boliiniirlor. Kompleks sobolorda
yongar biitiin emal tsikllerinden ke¢ir vo briketlosmo ilo
qurtarir. Qeyri-kompleks s6bslords yongarin qismen emal
aparilir, masoalon, xirdalama ve yagsizlagdirma.

Postahlarin mexaniki emali prosesinds yaranan yonqar-
larin migdarindan asili olaraq merkazlesdirilmis, markozlos-
dirilmemis, qarisiq vo qeyri-kompleks yongar emal
sistemlori mévjud ola biler.

Morkozlosmis sistem zavodlarda, mexaniki sexlordoa
yongarin ¢iximi 1 ton/saata qoder oldugu halda gabul edilir.
Zavodda yonqar emali {iclin imumzavod kompleks saho
yaradilir.
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Boyiik mexaniki sexlori olan masingayirma zavod-
larinda yonqgar ¢iximi 1 ton/saatdan artiq olur, bu halda her
sexdo yonqar emali lizro kompleks sahsloer (yaxud sobaoler)
toskil edilir.

Iri zavodlarda qarisiq sistemlerden istifade edile biler.
Burada sexlerde yongqarlar1 qismen emal eden qeyri-
kompleks saholor yaradilir, briketlomo ise Uimumzavod
yonqgar sahslerinde aparilir. Qeyri-kompleks sistemlori ¢ox
da boyik olmayan masingaymrma zavodlarinda istifade
edilir. Burada yongarin ¢iximi az - 150 ton/il-den artiq
olmur. Bu halda iimumzavod qeyri-kompleks sahasinda
yonqarlar xirdalandigdan ve yagsizlasdirildigdan sonra
bazaya gonderilir. Yonqarm ikinji emali zavodlarin tokma
sexlerinds, yaxud diger zavodlarda aparilir.

Dozgahlarin ig¢i zonasindan yonqarlari kenar etmok
iiclin miixtalif tisullar movjuddur. Bunlardan biri mexaniki
transportyorlarin komayi ile yerins yetirilir. Dozgahlardan
¢ixan yongarlar tertibatin ve dezgahin maili novlar1 lizra
stiriisorok, dezgahlarin altinda olan transportyora yonalir.
Onlar emulsiya ile yuyulur, sixilmis hava ile yonqarlar irali
itelenir ve sonda elektromaqnitin kdmayile transportyor-
lardan ¢ixardilirlar.

Konveyerlor  dezgahlarda, avtomatik  saholerds,
avtomatik xotlerde ve ¢evik istehsal sistemlorinde, hemg¢inin
sexlorde istifade olunur.

Sexlorde yongarin yigilmasinda ve emal yerine naql
edilmesinde ¢ox halda lentli ve nadir hallarda hidravlik
konveyerler totbiq edilir.

Yongqarlarin emali sébesinin doqiq sahssi, sobade olan
avadanhqlarin yerlosmo plani1 iizro teyin edilir. Toaqribi
hesablamalarda yonqgarin emali sahoasi wosas istehsal
sahasinden miisyyen faizls toyin edilir.

Son=(0,03+0,04)- Sis

Burada, Sis— sexin istehsal sahosidir.
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Yongarin emali sobasi sexin binasimnin axirinda onun
xarij i divari terofdo yerlosdirilir.

Tapsiriq 5.2.1.8.1. Mexaniki emalda omoale golen
yongarin novlerini vo onlarin emali texnologiyasini
gostermali.

Tapsiriq 5.2.1.8.2. Yonqgarm emali hansi sébolarden
ibaratdir? Bu sobelords goriilen isleri geyd etmali.

Tapsiriq 5.2.1.8.3. Postahlarin  mexaniki  emal
prosesinde yaranan yonqgarin emali sistemlorini gostorin vo
onlar1 sgj iyyalendirin.

Tapsiriq 5.2.1.8.4. Yonqarin noaqlediji vasitalerini
gostorin ve onlarm tetbiq sahslerini qeyd edin.

Tapsiriq 5.2.1.8.5. Poastahlarin mexaniki emal sobasinde
200 orta Slgiili ve 150 iri 6lgiilii dezgahlar fealiyyet gosterir.
Toqribi hesablama ilo yonqarin emali sahssini toyin etmoak
toleb olunur.
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6. MEXANIKi-YIGMA SEXLORIND®O ISTEHSAL
VO KOMOBKCI SAHOLORIN
TORTIBETM®O PLANI, AVADANLIGIN
VO IS YERLORININ PLANLASDIRILMASI

6.1. Sexin istehsal vo komokg¢i sahslerinin tertibetmo
plani

Mexaniki vo yigma sexlori ¢ox vaxt bir sex kimi bir
binada (korpusda) sexler bloku seklinds yerlosdirilir. Belo
birj insli sexlorin bir binada birlesdirilmasi texniki vo iqtisadi
johoatden olverislidir. Bir ne¢o xirda vo ya kigik binanin
tikintisi ve onlara xidmst bir binaya qoyulan xorjlerden
daha baha basa golir. Bundan basqa, sexlerin bir binada
yerlogsmasi naqliyyat xorjlerini azaldir, temir isleri iigiin
vahid xidmetin ve anbarlarin, idare-moiset binalarin
birlesdirilmasi li¢lin yaxs1 imkan yaranir.

Sexin daxilinds istehsal sahoalorinin mévjudlugu mexa-
niki vo yigma saholerinin qarsiliqhi yerlosmasi sortini tolob
edir. Bu da 6z ndvbasinde mexaniki-yigma sexinin gabul
olunmus teskilati formasini toyin edir. Mexaniki ve yigma
sexlorinin  tortib  edilmesinin  sxemlori sokil 6.1-de
gostorilmisdir [8].

Kiitlovi-axin istehsalinda xiisusilesdirilmis asya qovsaq
yigiminin ig¢i istehsal sahosi mexaniki emal xattinin
sonunda yerlosir. Mexaniki-emal sexi burada fasilesiz,
yaxud deyigen axin xotlerinden, qovsaq yigimi xsttinden ve
sahosinden ve bir nego paralel yerlesdirilmis emal
sahelerinden teskil olunur. Umumi konveyer yigiminda
mexaniki-yigma istehsalinin sahslori bas konveyerds olan
memullarin, yigim vahidlerinin ve hissslerin herokati
ardijilligina uygun yerlossirler.
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Sokil 6.1. Mexaniki-yigma sexlorinin tortibetmo sxemlori

Umumi yigma sexini ve sdbesini binanm sonunda,
yaxud onun ortasinda qovsaq yigimindan sonra konveyerlo
emal xsttine perpendikulyar yerlosdirirlor (sok.6.1, a.,b).
Umumi yigmanin sexin ortasinda yerlosme variant: mexa-
niki emalin coxlu sayda qisa xstlori vo limumi yigimin
emaktutumu nisboten bodyiikk olmayan istehsal seraitinde
istifads edilir.

Seriyali vo fordi istehsalda mexaniki sexlerin, yaxud
saholorin asirimlarma, perpendikulyar vo ya paralel asirim-
larda yerlogon iimumi yigma sexinin ($0besinin) tertibetms
sxemloarinden istifade edilir (sok.6.1, j,d). Kicik seriyali vo
fordi istehsalda stasionar (heroeketsiz) axin yigimi tetbiq
edilir, ona gore ki, sahalerin garsiliql yerlasmasini, boyiik
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dersj ade emal olunan hisselerin ve istifads edilon naqliyyat
ndvlerinin bir jinsli olmasini temin edir.

Buna ssasen, bir agirimda qurasdirilmis korpiilii kran iri
baza hissalerinin emalina yonsldilir (sok.6.1 j). Asirimlarin
paralel yerlogdirilmasinds (sok.6.1,d) agir hissalerin yigmaya
verilmasini asanlagdirmaq iiglin baza hissaleri sahssini
yigma sexi asirimi yaninda yerlogsdirmok moagsedouygundur.

Sahelerin yerlogsmasi variantinin = se¢ilmasinoe, diger
torafden is seraiti vo istifade olunan avadanliglarin texnoloa
xiisusiyyati tosir edir. Bu ndqteyi-nezerden, doqiq emal
olunan hisseler sahesi yaninda qeyri-deqiq hisselerin
hazirlanmasi sahssini yerlegdirmoak maqgsadsuygun deyildir.
Zororli texnoloa proseslerin istifade olundugu sobsler
ayrij a yerlasdirilmalidir. Bu sahsler aradivari ile sexin basqa
saholerinden izole edilmoali vo fordi hava temizloms
qurgular1 ile tojhiz olunmalidirlar. Bunu ilk ndvbads
rongloma sahasine aid etmak olar.

Yerlogsmonin ssas prinsipine emal etmak liglin sahslarin
vo ya sexlorin elo yerlosmaosini tomin etmoak lazimdir ki,
postahin daxil oldugu yerden hazir mshsulun ¢ixmasina
goder olan yilik axini qisa bir yol gst etmis olsun. Bunun
ticlin material ve postah anbar1 sexin avvelinds, hazir hisse
anbar1 mexaniki sobo ilo yigma sobesi arasinda yerlasdirilir.
Iri sexlerde material anbar1 sexin binasindan kenarda ayrija
estakalarda yerlogdirilir. Axin istehsalinda bu anbar her
axin xottinin baslangijinda olmalidir. Nozarst sobesi hazir
hisselor anbarmnimn qarsisinda mexaniki emal gobesinden
sonra yerlagdirilir. Hazirliq sobesi okser hallarda material
vo postah anbari ile birlesdirilir ve sobenin doezgahlari
anbarm srazisinds yerlasdirilir.

Material vo postah anbari ilo dezgahlar sobesi arasinda
sexin eni istigamatinde Ol¢iisii 4 m olan kecid nozerds
tutulmalidir.

Hazir hisselor anbar1i her mexaniki emal sahssinin
axirinda noazarst soboasinden sonra yerlosdirilir. ©ger bu
sahslor dezgah tipleri (torna, frezloma ve s.) vo yaxud
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moamulun bazi hisseleri liglin planda ayriliqda gosterilerse,
onda istehsal sahssi ilo hazir hisseler anbarinin sahssini
toplamaq lazim gglir.

Diger komokei soboler istehsal saholorinin kenarinda
yerlosdirilir. Alst paylayij1 anbar xidmot etdiyi sObolero
yaxin yerlosdirilmelidir. Boyiik mexaniki-yigma sexlorinde
bir ne¢o alot paylama sdbolori nozerde tutulur. Burada
koson alst, 6l¢ii alsti vo tertibatlar anbari1 ayriliqda yerlos-
diriloe biler. Alst paylayan anbarm yaninda itilema sobasini,
alot vo tortibatlarin tomiri emalatxanasini yerlosdirmoak
lazimdir.

Yongar naqlediji transportyor sexin désemasinin altin-
da yerlesdirilir. Hoer bir dezgahdan bas naqlediji transpor-
tyora yonqarlar yeralt1 qurgular vasitssile verilmalidir.

Idare-meiset binasi mexaniki-yigma sexin yan ve bas
torofinds ve ya da ayrija bir xiisusi bina kimi tikilir. Binanmn
eni 12 m, siitunlarmin uzununa addimi 6 m, mortebslorin
hiindiirliyi ise 3,3 m gobul edilir. Bina 2, 3 vo 4 martobadon
ibarat ola biler.

Sexin istehsal vo komak¢i sahalerinin tertibetma plani
millimetrli kagiz iizerinde 1:500 miqyasinda sxematik
olaraq ¢okilir (sekil 6.2). Cokilmis bu plan ssasinda
mexaniki-yigma sexinin faktiki sahasi Frk toyin edilir.

Tapsiriq 6.1.1. Mexaniki-yigma sexlorinin gobolorinin
planinin tertib edilmssinde asas prinsip naden ibarstdir vo
onun strafli serhini verin.

Tapsiriq 6.1.2. Mexaniki vo yigma sexlerinin renova-
siyasinda onlarin bir binada sexlor bloku kimi yerlasdiril-
mosinin mahiyystini ve listiinliiklerini gosterin.

Tapgiriq 6.1.3. Sokil 6.1-do verilmis mexaniki-yigma
sexlorinin istehsal sahslerinin tertibetms planlarini istehsal
novlerinden asili olaraq miixtelif forqli variantlarda
gostorin.

Tapsiriq 6.1.4. Mexaniki emalin vo {imumi yigmanin
avtomatik xatlorde yerine yetirilmasinds istehsal sobalerinin
tortibetma planini1 gésterin ve onun izahatini verin.
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Sokil 6.2. Mexaniki-yigma sexinin istehsal vo komok¢i
saholorinin tortibetmo plani
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Tapsiriq 6.1.5. Mexaniki emalda veo yigmada CIS-den
istifade edilerken istehsal sobalerinin tertibetms plani hansi
prinsip iizra islenir.

Tapsiriq 6.1.6. Moamulun hazirlanmasinda texnolod
proseslorin xiisusiyystleri nezers alinmaqla tertibetms plani
nej @ islonilir?

Tapsiriq 6.1.7. Mamulun yigilmast axin seklinde yox,
ayri-ayri briqadalarla aparilarken qovsaq ve imumi yigma
sahslerinin yerlasma prinsipini arasdirin.

Tapsiriq 6.1.8. Sexin anbarlar sahslerinin yerlagdirilmasi
prinsipini izah edin.

Tapsiriq 6.1.9. Sexin temir bazalarmin yerlogsmasi
prinsipini izah edin.

Tapsiriq 6.1.10. Yuxarida qeyd edilmis izahati osas
tutaraq mexaniki-yigma sexinin istehsal ve komakei
sahslerinin bir nego forqli tertibetmo planlarini islayin.

6.2. Mexaniki emal sahosinde  dezgahlarin
yerlogdirilmosi  prinsipi ve i  yerlerinin
planlagdirilmasi

Mexaniki-yigma sexinin mexaniki emal sahssindo
dozgahlar1 yerlasdirerken, istehsal prosesinin togkilat
formasi, dezgahlarin sayi, sahenin Olglileri, emsliyyat-
lararasi naqliyyat novleri, yonqarm dasinmasi tisulu nazere
alinir.

Istehsaln axin tegkilati formasinda avadanligm xetti
prinsip iizre yerlegdirilmesinden istifade edilir. Dozgahlar
xotlor iizro yerlesdirilir ve burada texnoloa proseslsrin
yerino yetirilmoe ardijilligina jiddi amsal edilir. Axin xotlori
bir, iki vo ya bir neg¢o siralarda (sok.6.3 a) yerlasdirilo biler.
Mexaniklosdirilmis ve avtomatlasdirilmis axin xotlori
movjuddur. Avtomatlasdirilmis axin xatlori, esasen, kiitlovi
istehsalda istifads olunur.

Seriyali istehsalda sahenin formalagsmasinimn osya
prinsipinden (qapali sahe) istifade edilir. Sahoe, texnolod
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marsrutlarin  imumiliyi esasinda eyni tipli hissalerin
(vallarm, digli c¢arxlarin ve s.) hazirlanmasi {izroe
ixtisaslagdirilir. Bu halda dezgahlarin yerlogmasinin g
variantt mévjuddur:

a) xotti (fasilesiz vo fasiloli axin xotlori);

b) qrup - dozgahlar emsliyyatlararast olagaden asili
olaraq yerlagdirilir (sokil 6.3b). Burada eyni tipli hissaleri
emal etmak, kobud ve ya ¢atdirma emsaliyyatlarini yerine
yetirmak li¢iin dozgahlar toplu soklinde olurlar;

j) noqtevi — bir dezgahda emal edilirlor, burada
dozgahlar omsliyyatlararast olagelerle bir-birine bagh
olmadigindan ayrija yerlosdirilirler. Iri hisseler ii¢iin agir
dozgahlarm, coxmaqsadli dezgahlarin, sade hissaler igiin
dozgah avtomatlarm noqtevi variant lizro yerlosdirilmasi
nazorda tutulur.

Dozgahlarin xatti vo qrup yerlasdirma variantlarindan,
hemg¢inin doayisen axin xatlerinde do istifade edilir.

Fordi vo kicik seriyali istehsalda dezgahlar1 yerlos-
direrken, texnolod prinsip nezere alinir, sahe dezgahlarin
tiplerine gore toskil edilir (torna, frezlomo, pardaqlama ve s.
dozgahlar). Belo dozgahlar tipi sobelerinde yerlosdirilon
dozgahlar 6z novbesinde iri, orta ve kicik doezgahlar
soklinds qurasdirilirlar (sek. 6.3b).

Yuxarida qeyd edilen her bir halda pestah ve hissalerin
heroket diizxatliyi temin edilmali, geri qayitma hallarma yol
verilmemalidir. Dozgah sahalerinin her xatlerinin uzunlugu
35+50 m olmali vo onlar arasinda 4,5+5 kecidlor nezords
tutulmaldir.

Naogliyyat vo yonqardasiyan konveyerden istifads edi-
lerken, avadanliglarin xatti yerlosdirilmesi daha oalveriglidir.

Avadanhigin planlasdirilmast jizgisi 1:100 miqyas1 ils
yerino yetirilir. Planlagdirmada asagidakilar nezere alin-
malidir: istehsal prosesinde pestah vo hissslerin diizaxml
heroksati; is yerino sorbost daxil olmaq ii¢iin kegidlorin
movjudlugu; dezgahlarm slverisli is soraiti; pestahlarin,
hisselerin, alstlerin, yiikqaldir;j1 — naqliyyat vasitslerinin
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dezgahlara miimkiin gqoder yaxin yerlasdirilmasi, is yerinin
yaxsi isiqlandirilmasi .

Avadanligin ve is yerlerinin planlasdirilmasi belo yerina
yetirilir. Millimetrli j izgi veraqinds siitunlar toru qeyd edilir
vo istehsal axminin istigamati toyin edilir. Dazgahlarmn ve is
yerinin sayma goro, sahade 1:100 miqyasinda dezgahlarin
qabaritlori ve ya templetlori hazirlanir. Qabaritlor —
dezgahlarm planda sadslesdirilmis aksi olub, qalin kagizdan
kosilir. Templet — is yerinin plani olub, seffaf kagizdan
hazirlanir. Doazgahlardan divara ve binanm siitunlarma
goder, dezgahlararasi, hemg¢inin dezgahlardan kecidlere vo
ya gedislere qader olan mesafeler jadval 6.1 ve sakil 6.4-do
gostorilmisdir. Dozgahlarim yaninda, anbar sahesi, qaldi-
r1jilar, nezarst mentaqgaleri yerlosdirilerss, bu masafe uygun
olaraq artirtlir. ©ger, yan-yana miixtalif 6l¢iilii iki dezgah
yerlagdirilibso, onda masafe boyiik dezgaha gore secilir.

J advel 6.1. Dezgahlar sahesinin planiagdiriimasinda
istifado edilon normalar (sekil 6.4 iizro)

Maosafaler, Planda dezgahin an boyiik gabarit dl¢iileri, mm
mm 1800 4000 4000-den ¢ox
Divar ve
stitunlardan
dozgaha qoder:
a 1300 1500 1000
b 700 500 900
j 700 800 900
Dazgahlararasi
mosafo:
d 1300 1500 1800
e 700 900 1200
f 2000 2000 2500
p 700 800 1000
h 1300 1500 -
g 700 900 -
k 1400 1600 -
Kecidden
dezgaha qoder:
1 500 500 500

106




1000
500

1000
500

1000
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Sokil 6.5. Mexaniklosdirilmis emeliyyatiararasi neqliyyatla tojhiz olunmus dezgah xetlori
sxemi
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Omoliyyatlararast mexaniklosdirilmis naqliyyat vasitoe-
lorden istifade olunan dezgahlar xotti arasindaki masafs,
sokil 6.5 lizre gobul edilmisdir ki, burada A ve A1 — kegidin
vo piyada yollarinin eni; B — konveyerin eni vo ya asili
haraket eden yiikiin en boyiik qabariti 6lgiisii; ] — naqliyyat
vasiteleri arasindaki  mosafaler (300 mm-den kigik
olmamalidir).

Tapsiriq 6.2.1. Mexaniki emal saholerinde dezgahlari
yerlogdirerken hansi amiller nezers alinmalidir?

Tapsiriq  6.2.2.  Dozgahlarm  axin  xotlerinds
yerlagdirilmasinin mahiyystini aydinlasdirin ve dezgahlarin
belo yerlogsmasi isulunun hansi istehsala moexsus oldugunu
qeyd edin.

Tapsiriq 6.2.3. Dozgahlarin  ogya prinsipi  lizre
yerlosmesini izah edin. Osya iizro dozgahlarm yerlogsmasi
variantlarmi gosterin ve bunlarmn hansi istehsala moexsus
oldugunu qgeyd edin.

Tapsiriq 6.2.4. Dozgahlarm tipleri iizro yerlogmasi
mahiyyatini aydmlasdirm ve yerlesmenin hansi istehsal
noviine maxsul oldugunu gosterin.

Tapsiriq 6.2.5. Dozgahlarin biitiin yerlosms iisullarinda
ve variantlarinda nayi gozlemak vajibdir?

Tapsiriq 6.2.6. Avadanligin sex sahoesinde planlasdiril-
masinda asasen naloro fikir verilir?

Tapsiriq 6.2.7. Avadanligin ve is yerlerinin planlasdiril-
masinin yerina yetirilms ardij illigin1 géstarin.

Tapsiriq 6.2.3. Sokil 3.3-do gdsterilon yerlogsmo variant-
lar1 prinsipini saxlamaq sertile, dezgahlarin bir nago forqli
yerlogsma sxemlarini tortib edin.

6.3. Y1gma sahssinda i§ yerlerinin planlagdirilmasi

Yigma sahosinds is yerleri asason istehsal noviinden,
moemulun kiitlesinden ve onun formasindan asili olaraq
planlasdirilir.

Iri seriyali ve kiitlovi istehsal seraitinde axm vo
konveyer yigimindan istifade edilir. Bunun {ig¢lin yigma
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amaliyyatlar1 sinxronlasdirmali vo 1is yerinin yiiksak
ixtisaslagmasi tomin edilmalidir.

Qovsaq ve memullarin konveyer yigiminda, is yerleri
konveyerin uzununa istiqgametinde bir ve ya iki terofli
yerlogdirilo biler. Komplektlosdiriji hisselor ve yigim
vahidleri lazimi ehtiyatla is¢i zonasinda konveyerlorde
yerlogdirilir. Iri hisseler ve qovsaqlar anbarlardan eyni
zamanda saxlayyj1 rolunu oynayan asma konveyerleri
vasitesilo is yerine dasmir. Konveyerin har iki terofinde sex
naqliyyati iigiin kecidler nazerde tutulur.

=)

Divar

'B.1000

1500

it
1

d)
Sokil 6.6. Konveyer yigiminda is yerlorinin yerlosdirilmosi
sxemi
a,b —addimli konveyer, ] — asma konveyeri, ¢ — lentli,
yaxud I6vhey ikli konveyer; d — horizontal gapali konveyer.
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Yigma konveyerlori diizxstli vo qapali ola bilerler.
Burada mixtoelif tipli konveyerlordon istifade olunur.
Yigma konveyerlori totbiq edilen is yerlerinin plani sokil
6.6-da gosterilmisdir. Bu sxemlorde A ve A1 —uygun olaraq
gedis vo kecidlerin eni; B — konveyerin ve ya haraket
etdirilen qovsagin eni, L — iki qonsu is yerlerinds yigilan
momullarin  arasindaki mesafe olub, 900-1000 mm
gotiiriiliir.

Fordi ve seriyali istehsal sgoraitinde stasionar
(terponmaz) is yerlerinde ayri-ayri briqadalar terefinden
yerina yetirilon stend yigimindan istifads edilir. Stend y1gimi
konveyer yigimina nisbaten ¢evik olub, islerin daha miixtalif
xarakterliyi ilo forqlenir. Stend yigimi verstaklarda, stol
tizorinde, avadanliqla tojhiz edilmis stendlerde, yigma
dozgahlarinda ve s. yerina yetirilir.

Qeyri-axm yigma sahslerinde stendler ve is yerlori qrup
ve ndqtevi prinsip iizre yerlesdirilir. Is yerlerinin yerlesdirme
diizglinliiyiinlin qiymatlondirilmasi meyart memulun yigma
prosesinde yiik axmninin on kicik olmasidir. Yigma
stendlerinin vo stollarinin arasinda ¢atdirma smoliyyatlari
ticlin dozgahlar, qaldirij1 qurgular, pressler, qaldirij1 —
naqliyyat avadanliqlar1 ve s. yerloesdirilir.

Stasionar yigma vo is yerlerinin yerlasdirilmasinin
miimkiin olan variantlar1 sokil 6.7-do, moasafo normalari
joadval 6.2-do gostarilmisdir.

Son vaxtlar geyri-axin stend yigimindan iri seriyali vo
kitlovi istehsalda, mosolon, avtomobil ve avtomobil
miherriklerinin  yigilmasinda istifade edilir. Govda,
qovsaqlar ve hisselor yigma saholerine gatirilir ve bu
saholorin her birinds ayri-ayri brigadalar terefinden mamul
tam yigilir. Biitlin brigadalar paralel islayir.

Stend konveyer yigiminin istlinlilyiinii genis c¢esidli
yigmada da osaslandirmaq olar. Stend yigiminda is daha
mixtolif xarakter dasiywr, her memulu istehsal eden
brigadanin keyfiyystin yiiksaldilmasindo masuliyyeti artir.
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Sokil 6.7. Yigmada stasionar is yerlorinin yerlosmo sxemi

J advel 6.2. Yigma sahoelerinin planlasmasinda istifade
edilen normalar (sekil 6.7 tizrs)

Masafalear, Bir torofli is zonasi| Obyekt otrafinda is zonas:
mm Yigilan mamulun gabarit 6lgiileri
Divar vo
stitunlardan

yigma yerina
goder mosafo:

a 1300 1500 1500
b 0 750 900
] 750 750 750
Yigma yerleri

arasinda

mosafo:
d 1000 1700 1700
e 750 750 1200
el 0 750 1200
f 0 1000 1000
q 2000 2500 2500

Kegidlardan

yigma yerina
goder mosafo:

h 1000 1000 1500
1 500 750 900
k 1000 1000 1000
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Sokil 6.8-de ilde 110 min aded avtomobil miiharrikleri
istechsal eden binanin tertibetms sxemi gostorilmisdir.
Yigmada briqada is tsulundan istifade edilir. Burada
gozjiiklor arakesmolerle ayrihiblar, gozjiiklerde miiharrikin
iimumi yigmasini yerin® yetiron isci briqadalart caligirlar.
Miiharrikin yigma tsikli — 30 deqiqadir. Miiharrikler ayrija
xiisusi arabajiq peyklerde yigilir vo onlarla birlikde hereket
etdirilir.

Stendlerdoe brigada yigma iisulu konveyerdas sort takt isi
ilo miiqayisede {istiindiir ve burada iscilerin fordi
bajariginin gosterilmasi ii¢iin imkanlar yaranir.

SRR
alim
alinl
e o]
. ;j

Sokil 6.8. Miiherriklerin stend yigilmasi istehsali ii¢iin
binanin tertibetmo sxemi
1 — postahlarin vo komplektlosdirij i momullarin daxil
olmasi saholori; 2 — memullara nezaret zonasi; 3 — pestahlar
anbari; 4 — silindr bloklar1 bashqlarmm daxil oldugu
saholor;

3 —silindr bloklar1 bashqlarinin emal sahosi; 6 — emal
olunmus siirgii qollari sahosi; 7 — silindr bloklarmmn emali
saholori; § — dirsokli vallarin emali sahssi; 9 — qovsaq
yigiimasi sahosi; 10— komplektiosmo anbari; 11 —
miiherrikin stend yigilmasi, 12 — siaq sébosi ; 13 — hazir
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meoemullar anbari; 14 — miihorrikin kenara génderilmesi
sahosi [§].

Tapsiriq 6.3.1. Yigma sahssinds is yerlerinin planlas-
dirilmasinda nazere alinan amilleri arasdirin.

Tapsiriq 6.3.2. iri seriyal ve kiitlovi istehsalda memulun
yigilmasi dsulunun mahiyystini tohlil edin. Burada
konveyer yigiminin iistiinliiylinii gosterin.

Tapsiriq 6.3.3. Yigmada miixtslif nov konveyerlorden
istifade edilerken is yerlerinin yerlosdirilmasi sxemini tertib
edin ve onlarn tetbiq sahslerini gosterin.

Tapsiriq 6.3.4. Fordi ve seriyali istehsalda hansi yigma
isuluna ustiinliik verilir?

Tapsiriq 6.3.5. Qeyri-axin  yigma saholerinds i
yerlerinin yerloegdirilmasi prinsiplerini gdsterin vo onlarm
mahiyyatini arasdirin.

Tapsiriq 6.3.6. Sekil 6.7-de yigmada is yerlorinin yerlog-
dirilmasini gostaran sxemin basqa variantlarini tertib edin.

Tapsiriq 6.3.7. Yigmanin stendlerde ayri-ayri briqada-
larla aparilmasmin mahiyyati ve iistiinliikklerini arasdirm.

6.4. Cevik istehsal sistemlorinds avadanhqlarn yerlosmo
variantlar

CIS xetlerinin ve sahslerinin rasional planlasdirilmasi-
nin secilmasinde dezgah modullarinin ve optimallagdirma
meyarlarmim ¢oxlu imumi yaxinlasma hallar1 vardir. CiS
arasdirilmasi esasinda dezgah modullarini bir negs yerlogsma
variantlarma ayirmagq olar (sokil 6.9) [6]:

Serbest variant. Bir nego modullar — RPI dezgahlar1
sObenin sahesinde serbest yerlosdirilir (sekil 6.9 a). Bu
variantda naqliyyat marsrutlari xeyli ¢otinlesir ve uzun olur.
Dozgahlar bir hisse liglin istifade edilo biler. Lakin bir
dezgahda tam emal {i¢lin bu variant gqobul edile bilmaz.

Funksional variant. Dozgah modullar1 onlarm tayinati
iizro qruplasirlar (torna, frezloms, i¢ yonus, pardaqlama vo
s.) (sekil (6.9,b). Catismayan joheti miixtolif hissslerin
emalinda axinlarin qagilmaz iizbaiiz goriismaleridir. Bu tipli
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CIS vyaradilmasina baxmayaraq, qeyd edilen sxemi
perspektiv hesab etmoak olmaz.

Modul variant1 (sokil 6.9,j). Emalin oxsar texnolod
proseslerini paralel qruplu CIM yerinoe yetirir. Gdsterilon
tortibetmo tipi daha yiiksek etibarlig: ilo forqlenir. Bu va-
riant ehtiyatlar1 nazerde tutan prinsip iizre qurulub ve bd-
yiik hajmli eyni tipli hisselerin emalinda istifade edils biler.

b)

d)

Sokil 6.9. Dozgah modullarinin yerlosdirilmo variantlari
a — serbost; b — funksional; j — modul; e — grup,
d — avadanlig qrupu ils pilloli
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1 — baza sothinin illik emal ticiin, 2 — osas emal ti¢tin; 3 —
finis vo xiisusi emal tigiin; a,b,] — dozgah modullarinin
tiplori

Qrup variant1 (sokil 6.9 e). Gosterilen tip CiS-in tertib
edilmasi on perspektivlidir vo hisselerin tam hazirlanmasina
yonalmisdir. Bundan basqa modullarin her qrupu todrij
olunmus struktur teskil etdiyinden, ¢evik avtmoatlagdirma
sisteminin (CAS) merhsloe iizro yaradilmasi imkanini temin
edir.

Pilleli variant. Cox hallarda CiS-de pestahlarin emal
ii¢lin bazarlar hazirlamaq lazim gelir, masslen, miistavi
sothinin frezlenmasi vo iki baza yuvalarinin burgulanmasi.
Bu moqgsedle CIS yaninda dezgahlarda pestahlar1 ol ilo
yerlagdiren saho nezers almaq lazimdir.

Noqliyyat-anbar sisteminin istifade olunmasi noviinden
asih  olaraq CIiS-n ii¢ miixtelif yerlosmo sxemlori
movjuddur (sek.3.10):

- morkozi anbarla;

- noaqliyyat sistemi terkibinds anbar — toplayij1 ils;

- anbarin terkibinde hisselerin heraketinin naqliyyat
vasitaleri ils.

Meorkezi anbarla CIS planlasdirmasi sek. 5.10 a-da
gostorilmisdir. Pastah anbarindan pestah tarada noaqliyyat
sistemlo stasionar modullara otiirtiliir. Noqliyyat sistemi
xotti vo qapali ola biler. Bu sxem ¢ox universaldir.

Noqliyyat sistemi terkibinde anbar-toplayijisinda CIS
planlasdirmas1 sokil 6.10 b-de gosterilmisdir. Anbarin
rolunu naqliyyat sisteminin qapali tipli diyirjekli konveyeri
yerino yetirir. Oxsar planlagdirmani orta ve iri seriyali
istehsalda CIS ii¢iin de qebul etmek olar.
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a) b) j)
Sokil 6.10. CIS planlagdiriimasi
a — merkezlosmis anbar; b — neqliyyat sistemine daxil olan
toplayij 1, j — anbar sistemindo noqliyyat qurgulari;
1 — dozgah modulu, 2 — anbar noqliyyat sistemi;
3 —transportyor sistemi; 4 — transportyor-toplayij i,
5 —anbarin robot-stabellori.

Anbarmn terkibinde hissslerin heroketinin naqliyyat
vasitesile CIS planlasdirilmasi sekil 6.10 j-de verilmisdir. Bu
halda CIM-in bilavasite anbarla yanasi olmasi1 pestahlarin
catdirilmasi vo onlarm avtomatik yiiklenmasini asanlasdirir.
Bu variant pestahin sade yiiklomasini, yerdoyismasini ve
saxlanisini, CIS-m imkan daxilinde genislenmesini ve
avadanligin miiasirlosmasi moaqgsadile onun doayisdirilmasini
mohdudlasdirir. Bu miiqayisedo «a» varianti iistiinliik togkil
edir.
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CIS neqliyyat-anbar sisteminden basqa 6z terkibinde
foaliyystini temin eden basqa sistemlor: alst tojhizatina
avtomatik nozarst, pestahlarin peyk-tortibatlart voe s.
sistemlori moévjuddur.

Tapsiriq 6.4.1. CiS-de dezgah modullarin1 arasdirmali
vo onlarin yerlogsmo variantlarmi gostermali.

Tapsiriq 6.4.2. CiS-do dezgah modullarinin serbest
yerlogsmasi varianti sxemini tartib etmsli vo bels yerlasmanin
iistiin joshatlerini gdstormali.

Tapsiriq 6.4.3. CiS-do dezgah modullarmin funksional
yerlogmasi varianti sxemini tertib etmali vo belo yerlosmonin
catigmayan j ohatlerini gostormali.

Tapsiriq 6.4.4. CiS-de dezgah modullarmmm modul
yerlogsmasi varianti sxemini tertib etmoli ve onun tetbiq
sahslorini gdstarmali.

Tapsiriq 6.4.5. CiS-de dezgah modullarinin qrup
yerlogsmasi variant1 sxemini tortib etmaoli vo onun tatbiqinin
perspektivliyini gostarmali.

Tapsiriq 6.4.6. CiS-de avtomatlasdirilmis neqliyyat
anbar sistemi haqqinda malumat vermsli vo naqliyyat anbar
sisteminin istifade olunmasi ndviinden asili olaraq CIS-in
yerlogsma sxemlorini gdstarmali.

Tapsiriq 6.4.7. Morkezi anbarla CIS planlasdiriimasi
arasinda olan olagaleri arasdirilmali ve pastahlarin dezgah-
lara ¢atdirilmasini izah etmoli.

Tapsiriq 6.4.8. Nogliyyat sistemi terkibinde anbar-
toplayijist olduqda CIS planlasdirilmasini gdstermoli. Belo
planlasdirmanin tetbiq sahesini arasdirin.

Tapsiriq 6.4.9. Anbarin torkibinds pastahlarin naqliyyat
vasitesilo CIS planlasdirmasmin mahiyyetini izah etmali veo
bu sistemin iistiin johstlerini gdstormali.

Tapsiriq 6.4.10. CIS nogliyyat-anbar sisteminden basqa
onun foaaliyystini temin edon sistemlori gosterin ve bu
sistemlerden asili olaraq CiS-in planlasdirilmas: xiisusiyyet-
lorini aydinlasdirm.
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6.5. Cevik istehsal sistemlerinin planlagdirilmasi ve
tertibetmenin xiisusiyysetleri

CIS avadanlqlarin yerlesmesinin miixtelif yanasma
problemleri mdvjuddur. Bunlardan esast CIS tertibetmo
hallini gebul etmoazden avval onun strukturunu islemakden
lazzmdir. CIS netijelerinin en yaxsi nailiyyetlerini iize
cixarmaq maqgsadile onun layihslendirilmesinden hazir
moamulun sifaris¢iyo gonderilmasine qoder goriilon isloroe
bitmis bir sistem kimi baxmaq lazimdir. Tojriibode adston
ovvel bir CIS sahesi yaradilir, sonra ise onun biitiin
sisteminin  fealiyyet  gOsterijileri iliglin  planauygun
genislondirms igleri aparilir.

Mexaniki emalda CIS-e yalniz dezgahlar ve anbarlar
daxil olmur, buraya, hemginin, slave emaliyyatlari, masalon
yuma vo yonqarin kenarlasdirilmasini yerine yetirmak ii¢iin
avadanhqlar da daxil edilir. Bir qayda olaraq CIiS-i
dezgahlar, peyklor, sixma toertibatlari, pestahlar, alstler,
robot arabajiqlari, hazirhq ve alet sahsleri, anbar ve masin
zal toskil edirlir. Bezen ¢ox sade CIS-e, meselen, jemi iki
dozgah daxil olan halda, onun reallasmasi iigiin yuxarida
gosterilen biitiin komponentler lazim golmir, lakin onlarin,
bu ve ya basqa sokilds layihalondirmasini avvelj eden nazors
almaq lazimdir.

CiS emalindan sonra bezen bir nego alave
ambaliyyatlarin, masoalon, tablandirmanin vo pardaglamanin
aparilmasi lazim golir. Bu emoliyyatlar1 yerine yetiren
dezgahlar1 CIS-den ayrija yerlesdirmek meslohet goriiliir.

CiS-in fealiyyetinde ilkin, esas ve finis emali saheleri
lazim galir.

CIM neqliyyat magistralina nezeren uzununa (sokil 6.11
a), enino (sokil 6.11,b), bujaq altinda (sekil 3.11 j)
hamginin, dezgahlarin robotlarla yiiklonmasinde halgovi
(sokil 6.11 j) variantlar formasinda yerlogo bilerler. Yerlos-
mo variantinin secilmasi naqliyyat novii ile, pestahlarin
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dezgaha yiiklema, yonqgarin istigamsati vo dasinma tsulu ile
vo basqa amillerle toyin edilir. Maselon, pestahlarin ve
hisselorin kassetlorlo catdirilmasi tgiin relssiz naqliyyat
robotlarindan istifade edilmesi ve dezgahin arxa terafinden
yonqardasiyij1 konveyerin olmasi, dezgah modullarinin
bujaq altinda yerlosdirilmasini semarali sayir (sok.6.11 j).

Yongqgaryigan konveyerin istifadesinde dezgah modullari
naqliyyat maqazinlerinin uzununa ve enins yerlogsmasindon
istifads edilirler (sokil 6.11, a,b). Uzununa yerlosmao pastah-
larm CIS tertibat-peyklerde emal iigiin xarakterikdir.

2}
Sokil 6.11. Noqliyyat magistralina nozoron dozgah
modullarmin yerlosme sxemi.
a —uzununa, b — enins; j — bujaq altinda,; e — holgovi
strukturda; 1 — CIM; 2 — yongaryigan konveyer; 3 — yongar
lictin tutum, 4 — neqliyyat robotu, 5 — robot.

Layihelondirms tojriibasi gosterir ki, eni 18 m olan
asirimda firlanma sethli hisselerin emal: {igiin ii¢ sira CIS
avadanlig yerlosdirmak miimkiindiir. Bir-iki sira avadanhgi
olan CIS gdvde hisselerin emalina imkan verir. Eni 24 mm
olan asirimda firlanma sethli hisselerin emali tiglin dord sira
CIS avadanliglar1 yerlesdirilir, burada hemcinin gdvde
hisselori emal etmoak miimkiindiir.

Avtomatlasdirilmis naqliyyat-anbar sistemi (ANAS) ilo
beraber CIS tertibetme istehsalin fealiyyetine basqa
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sistemlorlo de tesir edir. CIS-in en lazzimi1 komponent-
lorindan biri alet teminati sistemidir. Bu sistem alst hazirlig
vo dozgah modulu maqazinlerinde alstin deyisdirilmasi vo
texniki vasitalore c¢atdirilmasi islerini Oziinde birlasdirir.
Alet teminati sistemi bir qayda olaraq CIS-de daxil
oldugundan, alst teminat1 sex sobasinds aparila biler.

Tapsiriq 6.5.1. CiS avadanliqlarmm yerlesmasi hoallinde
yanagsma tisullarin1 gosterin. Burada aparilan islerin
ardijilligmi vermak talob olunur.

Tapsiriq 6.5.1. Mexaniki emalda doazgahlar ve
anbarlardan CIS-o daxil olan basqa texnolod komplekslori
vo vasitaleri gosterin ve onlarin teyinatini aydmnlasdirin.

Tapsiriq  6.5.3. CiS-n  planlasdiriimasinda  elave
emoliyyatlar1 yerine yetiron avadanliqlarin yerlssdirilmasi
qaydasi naden ibarstdir?

Tapsiriq 6.5.4. CIS tertibetmo planinda nezerde tutulan
sahaleri hansilardir?

Tapsiriq  6.5.5. CIM nogliyyat magistralna ve
dezgahlarin robotlarla yiiklenmesine nazeren CIS yerlosmo
variantlarini arasdirin bu ve diger variantlarin segilmasinin
xiisusiyyetlerini gosterin.

Tapsiriq 6.5.6. Dozgah modullarinin  naqliyyat
robotuna nazeron bujaq altinda yerlesdirilmasinin
istlinliiklorini gostarin.

Tapgiriq 6.5.7. Hansi hallarda dezgah modullar1 naqliy-
yat magistralinin uzunu ve eni boyunja yerlosmosindon isti-
fade edilir. Uzununa yerlogmoenin xarakterik johstlorini
aydinlasdirin.

Tapsiriq 6.5.8. Dozgah modullarinin naqliyyat ma-
gistralina noazeron holqovi sokilde yerlogsmaosinin istlinlik-
lorini vo totbiq sahslerini arasdirin.

Tapsiriq 6.5.9. Alst teminati sisteminin sec¢ilmasinden
asili olaraq CIS-in planlasdirilmasi ve tertibedilme xiisusiy-
yatlerini gosterin.
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