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Giris. Fonnin magsadi va asas masalalari.

Tamir dedikda, biz asasen muassisalardaki tamir xidmatini, faaliyyatini
nazerde tuturug. Masinin ve dazgahlarin texniki saviyyasi gundan-guna
artdigindan, mutaraqgi emal rejimlarindan va yuksak mahsuldar alstlerdan
istifade edildiyindan, habele gabaqcil muassilerimizin kollektivleri igin
ahangdar getmasi Ucun mubarize apardiglarindan temirin ahamiyyati da
durmadan artir. Avadanligin istismari zamani onlarin qovsaqlarinda texniki
istismar asasli nasazliglar meydana ¢ixir. Bu nasazliglar tedricen bag verir
va onlarin na vaxt magin ve aparatlarin zay mahsul buraxmasina, yaxud
umumiyyatla, dayanmasina sabab olacagini prognozlasdirmaq ¢ox ¢atindir.
Texnoloji avadanliglar o zaman tamir olunur ki, artiq onlarin is qabiliyyatini
tonzimlamakla avaz olunmasi telab olunur. Muassisaler texniki cahatden
yaxsl techiz edildikde da tamirle maggul olan iglerin baslica vazifasi
avadanhgin mehsuldarliginin ve gucunlin azalmasina sabab olan asas
meyarla mubarize aparmaqdir. Avadanlida ne gader yaxsi xidmat edilss
da, masin va dazgahlardan detal ve qovsaglarin get-geds yeyilmasina, is
daqigliyinin tadricen azalmasina va demali, buraxilan mahsulun
keyfiyyatinin pislegsmasina sabab olur. Bazan ise har hansi bir detal
gaflatan sindigindan masin dayanir.

Masinda yaranmis nasazliglari, baezan de ¢ox ciddi ndgsanlari temir yolu
ile aradan qaldirirlar. Yeyilmis detallari barpa edir ve ya yenisi ile dayigdirir,
cilingerlik amaliyyatlari aparmagla detal ve qovsaqglarin avvalki daqiglikla

govusmasina nail olurlar.



Sonaye avadanhqlarinin, tomir islorinin toskili.

Detallarin vaxtindan avval xarab olmasi hesabina masin ve dezgahlarin
bosdayanmasi naticasinda teserrufatlara har il milyonlarla manat zarar
dayir. Bu itkini mUmkin qader azaltmaq Ugun gabaqcil muassilerin
istehsalat ve temir iscilari avadanligin temirarasi muddatda islema vaxtini
artirmaq ugrunda inadla mubarize aparirlar.

Avadanligin uzun muddat va arasikasilmadan islemasi Ugun har seydan
avval istismar va xidmaet gaydalarina riayat olunmalidir.

Hamin gaydalar esasan asagidakilardan ibaratdir:

1) avadanligdan tayinatina ve texniki xarakteristikasina muvafiq suratde
istifade olunmalidir;

2) masin ve dazgahlar silib ve yigigdirarken, mexanizm va detallar
tomizleyarken movcud talimatlara tam amal edilmalidir;

3) masin va dazgahlari musayyan edilmis markall yaglardan istifade
etmoakle, ham ds yaglama cadvalindse goOstarilan muddstlerds yaglamaq
lazimdir;

4)  mexanizmlerdeki nogsanlari vaxtinda agkar edib, tez aradan
galdirmaq ugun tadbirlar gorulmalidir;

5) masinlari ancaq muayyan edilmis muddatlerds tanzimlamak lazimdir.

Masin ve aparatlarda tez-tez rast galinen nasazliglarin sabablari:

1)  keyfiyyetsiz yerina yetiriimis balanslasdirma, yigim, qaynaq islari;
2) qurasdirma, temir ve isasalma qusurlari;
3) istismar-texniki xidmatin geyri-kafi apariimasi.

Qeyd olunan qusurlar konstruktiv, istehsal ve istismar sabablerden

meydana c¢ixa biler. Bu qusurlar dolay! yolla va birbasa texniki diagnostika

ile melum etmak olar. Bir cox muassiselorde masinlarin yaninda
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govsaglara qullug edilmasini xatirlamaq tgun talimat asirlir. Her masinin bir

yaglama sxemi olmalidir.

Sanaye avadanhqglarinin tomir istehsalatinin taskili strukturu.

Mexaniki-yigma istehsali mamulun hazirlanmasi Ugun istehsal
proseslarinin  aparildig1  istehsal sahslari ve komakgi bdolmalar
kompleksinden  ibaratdir.  Buraxilan  mamulun  konstruksiyasinin
murakkabliyindan, c¢esidinden va onun istehsal prosesinin xarakterinden
asili olarag mexaniki-yigma istehsali murakkab dinamik sistem teskil edir.

istehsal va kémakgi sahaler.

Tagkilati noqteyi-nazarindan bir negs isciyeri birlegarak, istehsal sahasini
togkil edir. Isciyerlori toskil eden sex sahslerinin mieyyen bir hissesine
istehsal sahasi deyilir. Sex zavodun xususi istehsalat-tasarrtufat bolmasi
olub daha iri taskilati vahiddir. Sex o0zunda istehsal sahalerini, kOmakgi
bolmalari, xidmat va maiset binalarini, hamcinin ictimai teskilat binalarini
birlasdirir.

Komakci bolmalar istehsal sahalerine xidmat edir ve onlarin fasilasiz
isini tamin edir. Kdmakci bolmaya kesen aletin itilenmasi ve barpasi,
nazarst va tamir gdbalerini, yongarin ilkin emali sébasini va s. aid etmak
olar.

Istehsalin taskilati formalar.

istehsalin axin ve geyri-axin togkilati formalari mdévcuddur. Axin
istehsalinda pestahlar, hissaler va yaxud yigilan mahsullar, onlarin
hazirlanmasi prosesinda daimi takta uygun harakat etdirilir. Burada birinci
amaliyyata daxil olan pastah amaliyyat biten kimi ikinci amaliyyatdan sonra
uguncu amaliyyata va bu ardicilligla axirinci amaliyyata oturulur. Qeyri-axin

istehsal prosesi dedikde els istehsal basa dusullr ki, burada hissaler va



yaxud yigim vahidleri, onlarin hazirlanmasi prosesinde amaliyyatlara sorf

olunan muxtalif vaxt arzinda harakat edirlor.

Istehsal taskili.

Malumdur ki, mamulun hazirlanmasi muayyen vaxt aparir. Mamulun
hazirlanmasinda istehsal prosesinin baslangicindan sonuna gadar olan
toqvim vaxtina istehsal tsikli deyilir. Masalan, masinin hazirlanmasinin
istehsal tsikli istehsala ilk pastahin daxil olmasi ile hazir mamulun
mexaniki-yigma sexinden g¢ixmasina gadar sarf olunan teqvim vaxtina

barabardir. Tsikl hesabi va faktiki ola biler.

Istehsal avadanhglar.

Yerina yetirilon isin xarakterine goroe istehsal avadanhglari asas
(texnoloji) va komakgi olur. ©sas istehsal avadanliglari bilavasite mamulun
hazirlanmasinda texnoloji proseslarin  amaliyyatlarini  yerina yetiran
avadanliglar aiddirler. Komakgi avadanliglari texnoloji proseslarda

bilavasits istirak etmirlar, lakin onlar esas avadanliglara xidmat edirler.

Sonaye avadanhqlariin tomir miiassisalarinds ixtisaslasmanin

va kooperasiyanin novloari.

Masingayirma sanayesinin inkisafinda istehsalin merkazlesmasi,
muassisalerin ixtisaslasmasi ve kooperasiya islerinin guclandirilmasi,
tosarrufatlar arasinda slageslerin méhkemlandiriimasi son derece bdyuk
ahamiyyaet kasb edir.

Masingayirma musassisalarinin ixtisaslagmasi dedikda konstruksiya ve

texnoloji prosesine gore yaxin olan, hazirlanan mamullarin ¢egidlarini
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mahdudlasdirmagla, mehsul istehsalinin nezerda tutulan muassisade
cemlanmasi basa dusulur.

ixtisaslasmis senaye miiessisalerinde miitereqqi texnoloji proseslerden
istifade edilir, burada istehsalin texniki saviyyesi yuksak olur, istehsal
proseslarinin mexaniklasdirilmasina, avtomatlasdiriimasina )
robotlasmasina genis yer verilir. ixtisaslasma memulun buraxilis hacminin
va istehsalin samaraliliyinin artirilmasina sarait yaradir.

Masinqayirma muassisalerinds ixtisaslasmanin iki ndvi movcuddur:

1) esyavi ixtisaslasma
2)  hisse ixtisaslasma
3) texnoloji ixtisaslasma

Osyavi ixtisaslasma dedikde muassisa konstruksiya birtipli  ve
texnologiyasina gore oxsar, mahdud c¢esidli mamulun istehsalin bir
muassisada cemlanmasi nazards tutulur. Bsyavi ixtisaslasma mabhiyyatce
muassiseda mahsullarin  g¢egidlerinin  azaldilmasinda ibarat olmayib,
muxtalif adli ¢esidlerin azaldilmasindan ve umumi texnologiya ile slagali
mamullarin markazlesmasinden ibaratdir.

Osyavi ixtisaslagsmaya misal olaraq avtomobil, traktor ve s. zavodlarini
gOstarmak olar.

Hissa ixtisaslasmasi-birtipli hissalerin hamginin ddyum, qovsaq ve
mexanizmlarin ve s. meamullarin xususilagdiriimis ve markazlesdiriimis
istehsalidir. Hisse ixtisaslagmasi kutlavi va iri seriyali istehsalda genis
totbig edilmalidir.

Texnoloji ixtisaslasma — pestah istehsalinin tokms, doyma va
stamplama hamginin ayri-ayri texnoloji proseslorin yerina yetiriimasini
O0zunda birlasdirir.

Kooperasiya va onun novleri.



Kooperasiya dedikde memulun istehsali dgun lazim olan xammalin,
pastahin, detalin ixtisaslagsmis muassisalerden hazir sekilde alinmasi basa
dasular.

Kooperasiyanin iki novu vardir:

1) istehsalat kooperasiyasi
2) taserrufat kooperasiyasi

Istehsalat kooperasiyasinin sahadaxili, sahelerarasi, orazi Ulzro ve
dovlstlerarasi novleri movcuddur.

Sahaslerarasi kooperasiya 2 grupa bolunar:

1) xammal Uzra (metal, plastik kutla)
2)  pestahlar, detallar Uzrs

Kltlavi istehsalatda orazi Uzre kooperasiyasinin boyluk shamiyyati
vardir. Orazi Uzro kooperasiya eyni arazida yerleson istehlakgilar arasinda
aparilir.

Taserrufat kooperasiyasina elektrik enerjisinin, istilik, su tachizati va s.
zavodlar Uzre bir yerds teskili daxildir. Tesarrufat kooperasiyasi bir negs

muassisanin bir yerde yan-yana yerloesdirdikde asan hayata kegirilir.

Sonaye avadanhqlarinda tomir istehsalati vo onun Xiisusiyyatlori.

Temirin 3 novu vardir. Bunlara cari, orta ve asasli tamir aiddir.

Cari temir. Bu tamir zamani ayri-ayri qovsagqlarin is qabiliyyati barpa
edilir. Bu temirda aparilan amaliyyatlarin nisbatan az, heam ds sads olur.

Cari teamir bir gayda olaraq agreqgatin qoyuldugu yerda aparilir. Bu tamir
saha ve ya sexdaki tamir brigadasinin cilingarleri tersfindan brigadir ve ya
saha mexanikinin rahbarliyi ile yerina yetirilir. Cari tomirin muddati har sex
ugun avvalcadan hazirlanmis planli-xabardarhgli tamir grafiki ile muayyan

edilir. Bu zaman nazerde tutmaq lazimdir ki, cari temirin muddati is



vaxtindan kenara ¢ixmasin, avadanlig mutleq bog dayanmali oldugda ise
bosdayanma muddati norma ile nazardas tutulmus haddan artiq alinmasin.

Orta temir. Nogsanlar siyahisina uygun olaraq yerine yetirilon orta
temirde masin ve aparat 6zuldan goéturmadan gisman sokullr. Orta tamir
hamin agregatin tehkim edildiyi temir brigadasi tersefindan aparilir.

Orta tamir zamani yeyilmis detallar yenisi ile avez olunur, mexanizmlari
tonzimlayir, aqgregatdan mauxtslif hissalarin qarsiligl islema daqigliyini
yoxlayir. Bu temir, igleama muddati iki orta temir arasindaki muddate
toxminan bearaber ve ya bundan az olan detallardan aparilir. Orta temirin
hacmi asasli temir hacminin 50-60%-i gadar olur.

islore  sex mexaniki rehberlik edir. Orta temirde avadanhigin
bosdayanma muddati norma ile nazards tutuldugundan artiq ola bilar.

9sasli temir. Bu, planh temirde agregat tam sokulmakla yerina yetirilir.
Osasli tamir zamani aparat ve ya masinlarin yeyilmig detallari, o cimladan
baza detallari dayisdirilir va tamir edilir, agreqat yidilir ve tanzimlanir. Bu
temir zamani aqgreqatin ilkin daqiqliyi, gucu ve mahsuldarligini barpa etmak
Ucln butiin handssi koordinatlar da yoxlanilir. isin hacmi avvelcadan tertib
olunmus qusurlar siyahisinda gosterilir. ©sasli temir zamani avadanhgin
bosdayanma muddati norma haddinda olmalidir.

Osasli temir zamani bir cox hallarda aqgregati 6zulden goétururler. Bu

temir zamani avadanligi tam va ya gisman modernlesdirmak olar.

Sonaye avadanhqglarimin tomir miiassisasinda istehsal va texnoloji
prosesi.
1. istehsal prosesi.

Yarimfabrikatlardan, materiallardan hazir mamul alinmasi ugun gorulen
bltlin islerin toplusuna masingayirmada istehsal prosesi deyilir. istehsal
prosesinin asas masalaleri asagidakilardan ibaratdir: psstahin alinmasi,

anbarlarda yerlagdiriimasi ve onlarin is¢i moévqgelarine ¢atdiriimasi, muxtalif
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emal usullari, yarimfabrikatlarin va hissalerin is¢ci movqelar Uzre nagl edil -
masi, keyfiyyate nezarat, memulun yigiimasi, sinagdan c¢ixariimasi,
ranglanmasi, gablasdiriimasi va sifariggiya gondarilmasi.

istehsal prosesinin miixtalif marhalsleri ayri-ayri sexlorde aparila biler.
Birinci halda mamul hissalera ve qovsaglara boliunur ve onlar muxtslif
sexlerde hazirlanir. ikinci halda istehsal prosesi kompleks soklinds yerine
yetirilir.

2. Texnoloji proses.

Texnoloji proses — istehsal prosesinin asas hissasi olub, amak cisminin
halini deayisdirean ve sonra muayyan edsn maqgsadyonll harakatlerin
toplusudur. Texnoloji prosesin pastah istehsali, mexaniki emal, termini
emal va yigma kimi novleri var.

Pastahalma ile mamul hissalerini istehsal etmak Ugun pastah hazirlanir.
Pastahalmanin  c¢esidli  materiallardan  dograma, dodyms, tokms,
gaynagetmsa va s. novlarindan istifada olunur.

Mexaniki emal vasitesile pastahin va hissalaerin konstruksiya ve
Olcularinde dayisiklik aparilir. Mexaniki emal zamani pastahdan — istehsal
agyasindan yongar halinda material ¢ixarilir. Mexaniki emala tornalama,
frezloma ve s. daxildir.

Termiki emal vasitesile pastah ve hissalerin materiallarinda struktur
dayismalari aparil.

Yigma prosesi vasitesilo hissalarin va yigma vahidlarinin garsiligh
dayanaql — terpsnmez ve talab olunan ganunauygunlug nisbi hearakat

imkanlari temin edilir.
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Sonaye avadanhqlarmin tomir miiassisasinin tarkibi.
Senaye muassisalerinde temir emalatxanalarinin terkibine asagidaki

bolmalar daxil olur:

a) Dezgah bdlmasi — burada metallarin mexaniki emali, yeni ve temir
olunmus detallarin dezgahda emall, silindrlerin ve igliklarin daxili yonusu,
yivlerin kasilmasi, desma, genislandirma amaliyyatlari, disli carxlarin
frezlonmasi ve s. iglar yerina yetirilir. Bu islori icra etmak Ugun bu bolmadas
torna-yiv kasen, universal frez, pardaglama ve yonma dazgahlari qoyulur.
Burada olave olarag metal ovuntusunu yigmaq ucgun qapaqgli qutular
goyulur.

b) Cilingar bdlmasi — burada temir islerinin ¢ox hissasi yerina yetirilir.
Har bir gilingarin mangana barkidilmis demir stolu ve alst saxlamaqg ugun
xususi dolabi var. Burada stollarin kenarinda boru symak ugun tartibati,
aragati kesmek uglUn dazgah, metal kasmak Ucgun qaygl, geydetma
mexaniki tamizlema I6vhaleri, detallarin yagdan yuyulub temizlanmasi tgun
layan qoyulur.

c) Damirgi-qaynaq bolmasi — burada demirdoyma zindani, demir stol, su
va yag ile dolu ¢allekler, yuxari hissade sovurucu ventilyator goyulur.
Elektrik vo gaz oynagi, elece da metalkesma Ugln tartibat ve avadanliq
qurasdirilir.

d) Elektrik temiri bdlmasi — burada elektrik muharriklari, transformatorlar,
idara pultlari, isiq ve ventilyasiya avadanliglarn tamir oluna biler. Bu
bolmada desikagma dezgahlari, balanslasdirma qurgusu, ucgfaza carayan
verilan elektrik siti ve s. avadanliglar olur.

e) Ehtiyat hissaler ve alatler anbari — burada muassisenin talabatindan

asili olaraq ehtiyat hissaler, metal ve materiallar, aletlor saxlanilir.
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Sonaye avadanhqlarmin tamir prosesi.

Toamir istehsall muassisalerda verilon programla avadanliglarin temirinin
aparilmasi prosesidir.

istehsal prosesi buraxilan memulun hazirlanmasi ve temiri Uglin
muassisalara insanlarin ve istehsal alstlerinin va qurgularinin gorduklari
lazim olan buatun iglerin vahdatidir.

istehsal prosesi 6ziinde nainki yalniz avadanh§in sokilmasini,
yigilmasini va hissalerin barpasini, hamginin keyfiyyata nazarati, mahsulun
nagl edilmasini va saxlaniimasini, elektrik enerjisinin foaaliyyatinin digar
elementlarini 6zunda birlesdirir.

Hissanin tamiri onun Olgularinin barpasi serti ile resursunu, temir texniki
normativ sanadlerinde gostariloan saviyyeye catdirmagla, sazligini va is
gabiliyyatini temin edan kompleks texnoloji emaliyyatlardir.

Texnoloji proses istehsal prosesinin bir hissasi olub, istehsalin asyavi
dayismasi tarkibini ve ardiciligl veziyyastini xarakteriza edir. Yigiimanin
texnoloji prosesi istehsal prosesinin bir hissasidir.

Oz ndvbesinds texnoloji proses de bir sira texnoloji emsliyyatlara
bolunarler.

Bir is¢i yerinda har hansi bir mahsulun hazirlanmasinin fasilesiz yerina
yetirilmasi, texnoloji prosesina texnoloji amaliyyat deyilir.

Yigmada ve sokulmade ve ya emall tagkil edan sath ve alstlerin
totbiginin daimiliyini xarakterize edan basa catdiriimis texnoloji amaliyyat
hissasina texnoloji kegid deyilir.

Texnoloji prosesin aparilan amaliyyatlarinin ve ya amaliyyatlarin
kecidlerinin ardicil tesvirine texnoloji xerite deyilir. O samarali ardicilligla
amaliyyatlarin ve ya kecidlerin yerina yetiriimasi, texniki talablari, igin

rejimlarini, avadanhqglari, alstleri, materiallari, nezarast Usullarini, isin yerina
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yetirilma vaxtini va s. malumatlari 6zinda camlayir. Texnoloji xarite igtisadi
hesablamalarin, istehsalatin tagkili ve planlasdiriimasi ugln asas senaddir.
Xeritanin mazmunu avadanligi layihalendirmani ve ya segmani, alsti,
tortibati, isin hacmini va icracilarin sayini hesablamagi, avadanhgin
yerlagdiriimasini hayata kegirmayi yerina yetirilon isin keyfiyyatine ham
ayrica is¢i yerinda, sObada, sexda ve s. nazarsti nezarde tutmaga imkan

Verir.

Tamir edilan hissalora qoyulan texniki talablor. Hissalarin barpa
prosesinin strukturu.

Barpa olunan hissalerin bir sira xtsusiyyatlari normativ senadlerle tayin
olunur. Onlarin sayr mahduddur ve tsze hissenin temirden sonraki ig
resursunun 80%-a qadarini taskil edir. Bu senadde tayin edilmisdir:
tomizlik ve sethin kale-koturluyt, olgu daqiqliyi, govda tipli hissalarin
divarlarinin butovluyu ve s.

Normativ senadlere barpa olunan hisse materialinin strukturu ve
qurulusu, parametrleri yeyilmaya davamliliq gostaricileri, elementlarin
mohkamlik va yorulma davamliligi hagginda gostariciler teyin edilarak daxil

edilmalidir.

Hissalorin barpa prosesinin strukturu.
Temir fondundan olan vyeyilmis hissa yararli hissaya ¢evrilmade

asagidaki marhaleleri kecir: ilkin pastah, temir pastahi, barpa olunmus
hissa.

Ikin pastah emal paylarini nazara almagla barpa edildikden sonra tamir
pastahina gevrilir. Tomir pastahi ise mexaniki ve kimyavi-termini emalin

naticesinda hissaya ceuvrilir.
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Barpa olunan hissaya texnoloji tasirlor amsliyyatlar bloku yaradir. Bu
bloka asagidaki amaliyyatlar daxildir: yeyilmis hisse sathlarinin Uzarina
ortik gekmays va ya elave temir hissasinin (9TH) yerlasdiriimasi Ugln
hazirlanmasi: alave temir hissesinin vyerlasdiriimasi; c¢atlarin gaynaq
edilmesi; ortuyun g¢ekilmaesi ve ya materialinin  hacminin plastiki
deformasiya yolu ile yeniden paylanmasi; elementlarin dlgu va strukturunun
sabitlasdirilmasi; termiki emal; kobud va tamiz mexaniki emal; sathi plastiki
deformasiya; tamamlama; tarazlama; texnoloji cirklarden temizlems;

nazarat va saxlama.

Sonaye avadanhqlarimin tomir texnologiyasinda barpa istehsalinin
yeri. Masinlarin is¢ci voziyyatindo saxlanilma sisteminda onlarin
tomiri.

Senaye avadanliglari ilkin istehsal materiallarindan ve yarimfabrikatlardan
hazirlanir. Lakin magingayirma sanayesi sonradan 6z mahsullarini temir
etmir. Texnikadan istifade edilmanin movcud praktikasi gosterir ki, tamir
funksiyasini esasen texnikani istismar eden muessisaler yerine yetirir. Oz
novbasinde avadanliglarin tamiri igtisadi asaslandiriimis imtinalarin aradan
qaldiriimasi ve onlarin uzunmuddatli istismardan sonra resursunun barpa
edilmasindan ibaratdir.

Sanayenin bir ¢ox sahalarinde masinlarin saz saxlanilmasi ugun Olgu
meyarlari sistemi vardir ki, bunlar da asasen profilaktiki yonda olub
masginlarin yeyilma ganunauygunluglarini nazars alir.

Bu sistem planli-xabardarligedici xarakter dasiyir ve 0Ozunda icrasi
texnoloji avadanliglar, texniki tachizat ve texniki sanadler toplusunu
birlagdirir. Bu sistem iki tesir novuna malikdir.

Birinci tasir noévld planh yonde avadanliglarda bas veren
catismamazliglarin vaxtinda agkar edilmasi ve hissalarin yeyilma
intensivliyinin ~ azaldilmasi istigamatinde  yerine  yetirilir. Real
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catismamazliglar avadanliq ve mexanizmlera baxis, nezaret va
mexanizmlarin isinin yoxlaniimasi naticasinde agkar edilir.

ikinci tesir névi  yeyilmis hissalerin vo ya yigim duydnlarinin
dayisdiriimasi va ya berpasi yolu ile avadanlhglarda imtinalarin aradan
galdiriimasi tgun istifade edilir.

Bu isler temir adlandirilir. Temir isleri aksar hallarda teleb olunduqda,
yani avadanliglarda imtina bas verdikde ve ya diagnostikanin naticalarine
asason aparilir.Tamirin planh diagnozlagdirilmis sistem Uzre aparilmasi
daha mutereqqgi hesab olunur. Bu temir sistemi diagnostik parametrlarin
Olcllmasi, imtinalarin ve agregatlarin qaliq resursunun tayin edilmasi va
temir iglerinin  hacmi, muddati haqqinda qerar gabul edilmasina
asaslanmisdir. Temir sanayesinin baglica vazifesi hissalerin qgaliq
uzunomurluliydndan tam istifade etmak naticesinde avadanhgin

etibarliginin iqtisadi cehatdan samarali barpa olunmasi.

Sonaye avadanhqlarim tamir prosesinda hissalarin barpasi.

Hissalarin barpa olunmasinin amak tutumu avadanhglarin temiri
prosesinin Umumi amak tutumunun 30 ... 50%-i tegkil edir. Hissalorin
barpasi masinlarin Gmumi temir prosesinin bir hissasidir. Masinlarin temir
prosesinin amak tutumunun an boyuk hissasi, onlarin yeyilmig hissalarinin
barpasinin payina dusur. Temir istehsal prosesi texnikanin tamiri ile masgul
olan xususilesdirilmis ve muassisalerin mustaqil istehsal sahalarinin Gmumi
comindan ibaratdir. Onun istehsal sahasinin bir hissasi yeyilmis hissalarin
barpasi ile masguldur.

Barpa istehsali (hissalarin barpa istehsall)) — temir fondunu vyararli
hissealar halina salmaq maqgsadi ile hayata kegirilir. Bu istehsal texnoloji ve
toskilati senadlerden, istehlak istehsalat ehtiyatlarindan ibarat qurgular

sistemindan teskil olunmus istehsal prosesidir.
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Qoyulmus magsada uygun olaraq yeyilmis hissalarin barpa istehsalinin
asas masalalari asagidakilardir:

- barpa olunacaq hissslerin  verilmis hacminin  ve onlarin
nomenklaturasinin alinmasi;

- hissalarin parametrlarinin ¢oxlu sayda tslebleri Uzre normativ ve
texnoloji senadlarle temin edilmasi;

- an kicik talab olunan istehsal xarclarinin temin edilmasi.

Bir sira texnoloji prosesler ancaq tamir istehsalinda olur. Bels
proseslere temir fonduna aid olan hisse sathlarindan istismar cirklarinin
ayrilmasi, onlarin uzunmuddastli istismarindan sonra aqreqatlarin
sokulmasi, yorulma mohkamliyinin barpasi, hissalarin hermetikliyinin
yaradilmasi va s. daxildir. Barpa zamani boyuk miqgdarda ilkin ve temir
pastahlari yaranir. Burada hissalarin texnoloji islonma marhalasi olmur ve
ona gore da mahsulun cizgileri gisminde muayyan dayigikliklor etmakla
masingayirma istehsali layihalerinden istifada edilir.

Temir — berpa musssisalari 60z funksiyalarini yerina yetirmak ugun
torkibinde asas, kdmekc¢i ve xidmetedici istehsali va zavodu idareetme
sObasina birlagdirir. ©sas istehsal — bu butin texnoloji tachizat vasitalari,
fohlalar ve tachiz edilmis bir gcox ayri-ayri istehsal sahalarindan ibarst olub
hissalarin tamir fondundan barpa olunmus mahsula ¢evrilmasina birbasa
tosir gosterir. ©sas berpa istehsal sahasine texnoloji alamatlara gore
asagidaki sexlar daxildir: sokma-temizlema, zadaloenmalarin va mahsulun
galiq resursunun tayin edilmasi, tamirden sonra diagnostikadan kegirma va
qusurlarin aradan galdiriimasi ve s.

Koémakgi istehsal tamir zavodunda esas istehsalin hayata kegirilmasi
ucun istifade olunur. O asas istehsala telasb olunan texnoloji levazimatlari
hazirlayir, alinmasi mumkin ve ya maqgsadauygun olmayan tachizat
vasitalerini istehsal edir, esas istehsal resurslarla istilik, soyuq, su, sixiimig

hava va s. tamin edir.
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Istehsal xidmeti asas ve kdmakgi istehsali materiallar, yarimfabrikatlar
va nagliyyat vasitalari ila temin edir. Zavodun idaraetma sistemina zavodun

rohbarliyi diger vezifali saxslar, sobaler ve laboratoriyalar daxildir.

Cirklonmanin xiisusiyyati va tasnifati.
Sokulma ve temizlenma igleri muayyan ardicilligla eyni bir istehsalat

sahasinds vyerina vyetirilir. Sokulma-temizlanma prosesi asagidaki
amaliyyatlardan ibarstdir:  daxil olunmug aqgreqatin xarici ve daxili
sathlarinin  tamizlenmasi, onun sokulmasi, sokulmus aqreqatlarin
temizlanmasi, hissalerin ve yigim vahidlerinin umumi temizlenmasi, ayri-
ayri hissalarin mohkam c¢irklonmadan temizlenmasi va c¢esidlanmasi.
Hissalarin sathlarinin  keyfiyyatli tamizlanmasini ¢ox amaliyyatll proses
temin edir.

Tamire daxil olan masinlar 6z hissalerinin sethlerinde 100 kg gader
istismar ¢irkloeri dasiyir. Onlardan tam tamizleanma istehsalat madaniyyatini,
hisselarin obyektiv ¢esidlanmasini ve nazarsti, onlarin barpasinin
keyfiyyatini ve agregatlarin sonradan galen tamirdan sonraki igini tayin edir.

Xarici vo daxili sethlerde yerlesan istismar cirklari muxtalif olur. Xarici
sothlerds yag ve surtkuler, yag-cirk ¢okuntulari, korroziya mahsullari ve s.
olur. Daxili sethlerde ¢irklenma yaglayici materiallar yeyilma
mahsullarindan, hamginin metal divarlarla soyuducu mayelarin qarsiligl
tosirinden yaranan arpdan ibarat olur.

Tamir prosesinin avvalinda hissalarin istismar c¢irklarindan tamizlanir va
hissa barpa edildikdan sonra girkler yeniden temizlanir.

Cirklanmanin novlarinin muxtalifliyi ve onlarin eyniadli xususiyyatlerinin
muxtalif manasi bu cirklarin har biri tgun texnoloji tasirin tayin edilmasinda

forglandiriimis yanasma talab edir.
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Hissa sathlorinin ¢irklordan tamizlanmasinin fiziki asaslari.

Tamizlanma materiallarini, prosesi mugayet edan asas texnoloji effekte
go6ra hall edanlar, emulsiya yaradanlar (¢eviranler) va dispersiya edanler
(parcalayanlar) novlarina bolunurlar. ©n genis yayllmig birinci iki nGv maye
saklinda, axirinci ise maye va ya bark vaziyyatinds istifads olunur.

Tamizlanma tasirlori arasinda asas hadisaleri gartlondiranlere daxildir:
hall olma, islatma, emulsiya yaratma, dispersiya etma va cirklonmani
stabillesdirma.

Hall olunma prosesi zamani iki maddenin birinin digari igarisinds
barabar paylanmasindan bircinsli sistem yaranir. Eyni quruluglu ve xassali
maddalar an boyuk qgarsiligh hall olunma ile xarakterize olunurlar yani
“oxsarlar onlara banzarlerda hall olunurlar”.

Sularin, spirtlerin, tursularin, gelavilerin ve muxtalif kimyavi elementlor
qutbludurlar, yani dinol momentlera malikdirlor.

Bazi maddalerin molekulalarinin dinol momentleri eks qutbu molekula ila
gorusdukda istigamatci ola biler. Bele maddsalera misal olarag aromatik
asasli karbohidratlari gostermak olar.
1-halledicinin molekullar
2-hallolunan maddanin molekullari.

Molekullar arasi qarsiligh tasir xarakterini mayelarin qarsihigl hall

olunmasini tayin edir.

Texnoloji tamizloma miihiti.
Uzvi hallediciler ve texniki yuyucu vasitaler ssasinda texnoloji maye

muhitda hissalarin temizlenmasi tetbiq edilir. Lakin bu vasitaler butin ndv

19



cirklerden hissalarin lazimi mahsuldarligla temizlenmasini apara bilmir,
odur ki, temirds diger vasitalardan ds istifada olunur.

Uzvi hellediciler. Uzvii halledicilar kigik sathi gerilmays va sethlorde
yerlasan cirklari hall etmakla dayigan tarkibli mahlul yaratmaq qgabiliyystine
malikdirler.

Tarkibine ve yangin tehlUkasizliyine gore uzvu hallediciler 2 qrupa
bolunur:

Birinci qrup teskil edir: neftdan alinmig alifatik karbohidratlar (ag neft,
benzin), das komur gatranindan alinan aromatik karbohidratlar (benzol) va
s. Bunlarin hamisi zahaerlidir ve yangina tehltkalidir.

ikinci grupa xlorlasdirilmis karbohidratlar daxildir. Demak olar ki, onlarin
hamisi yanmir, lakin zaherlidirlar. Su, isiq ve istilikle qarsiligl tasirde
xlorlasdiriimis karbohidratlar otag tempeturunda islayirler.

Xlorlagdiriimig karbohidratlar ~ hissalerin  yuksek  keyfiyyatde
temizlenmasini temin edir, lakin tahllikasiz amak geraitini yaratmaga boyuk
xarclar talab olunur.

Halledici emulsiyalasdirici vasitalar. Uzvi halledicilorde cirklonma
konsentrasiyasi haddina ¢atdiqda temizlema prosesi dayanir. Bu nogsan
halledici emulsiyalagdirici vasitaler (HEV) tatbiq etmakle gisman aradan
gotaralar.

Halledici emulsiyalasdirici vasitelar baza ve slave hallediciler, SFM va
kicik miqgdarda su salavesindan ibaratdir. Baza halledicilarine ksilol va
xlorlasdiriimis karbohidratlar daxildir. ©lave halledicilor emulsiyalasdiriimig

cirklar mahlulunun eynicinsliliyini ve stabilliyini temin edir.

Texniki yuyucu vasitalarle tamizloma intensivliyi.
SFM va galavi maddalari mahlullar ssasinda temizlema mubhiti.
SFM va qelavi elektrolitlori asasinda texniki yuyucu vasitslarin (TYV)
yaradilmasi texnikasinin sahasinda an boyuk, vacib naliyyatlerden biridir.

20



Qolavi elektrolitter TYV-de SFM-In faalligini artirir. Mahlula ham qgalavi,
ham da galavi duzlar alave edirler. Muayyan materialdan olan hissalerin
verilen c¢irklarden tamizlenmasinin konkret texnoloji prosesi ugun TYV
torkibini segirlor.

SFM - sathi-faal maddaler.

Sonaye avadanhgqglar hissalarinin tamizlonmasi vasitasi va proseslari
(tamizlama prosesinin sxemi).
Yaxsi temizlenmis temir obyekti daha asan sokulur ve ham de az

zadalanir. Hissanin vahid sathina dusen qaliq cirk kitlesinin buraxilan kutle
miqdari sathin kala-koéturliyundan asihidir.

Masinin keyfiyyatli tamizlanmasini bes oamaliyyath proses tamin edir.
Buraya aqgregatlarin daxili bosluglarinin buglandiriimasi ile xaricinin
tomizlenmasi, yigma vahidlarinin tamizlanmasi, hissalarin  Umumi
temizlanmasi va hissalerin mdohkam cirklarden tamizlenmasi daxildir.

Tamizlanmanin birinci amaliyyatinda aqreqatdan 80% qadar cirklor
temizlenib, sokmak Ugun hazirlanir.

Novbati temizlenma amaliyyatlarina bu aqreqatlarin yigim vahidlari
maruz qalir.

Agreqgat sokuldukden sonra hissaler umumi tamizlenmadan kegir,
mohkam girklari olan hissaler xususi texnoloji masinlarda ayrica temizlanir.
Beloaliklo, sonraki temizlema emaliyyatlari daha mohkem girklarin
goturulmasindan ibaratdir.

Hissalorin tamizlanmasi keyfiyyatine nazarat.

Sathlarin qaliq cirkliyinin nazarstine muxtslif Usullar tatbiq edirlar: su ile
islatma, caki ile va lUminessentle ve surtulma ile.

Sathin girklanmalardan azad oldugu halda, islatma Usulu metal sathinin

fasilesiz su gatini saxlamaq xUsusiyyetine osaslanir. Ssthde mineral
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yaglarin migdari 0.01 mg/sm2-dan boylik olanda su qgati derhal parga-parca
olur, 0.005 mg/sm? halinda 4...7 saniyadan sonra parcalanma baglayir.
islatma Gguin distille edilmis su istifads edilir.

Caki usulunu istifada etdikda ¢irklari hall etma yolu ile tamizlayir ve ya
onlar1 qasiyib ¢akirlar va sathin sahasins aid edirlar.

Silinmani filtr kadizi, kadiz salfetka ve ya pambiq tamponla aparirlar.
Cirklarin migdarini tarazide ¢akmakls tayin edirlor.
Ultrabandvsayi isigin tasiri altinda yaglarin isig verma xuUsusiyyatinin

asasinda luminessent usulu durur.

Sonaye avadanhqlarinin hissd materiallarinin qeyri-biitovliiyiinii
aydinlasdirma vasitalari vo iisullari.

istismarda olmus hissalerin materiallarinin bitév olmayan qusurlarini
sorti olaraq 2 qrupa bolmak olar: agkar ve gizli. Askar qusurlar — catlari,
sinmalari, degiklari, azilmalari, korroziyalari teskil edir. Onlari tez-tez xarici
baxisla 5...10 defs boyutmakls lupanin kbmayi ile va ya al ile yoxlayib Uzas
cixarirlar. Gizli qusurlari Uzs ¢ixartmaq ugun asagidaki nazarst Usulu tatbiq
olunur: gaz ve mayenin axmasi ile Uza g¢ixan kapilyarl.

Noahang temir muassisalerinda hissalarin istehsall prosesinda yaranan
istehsalat qusurlarinin tapilmasi Ugun radiasiya, rentgen va s. istifads
edirler.

Kapilyar Usulun maqgsadi muxtalif materiallardan hazirlanmig (istiliye
davamli, allUminium, sUsaden), hissslerin (catlar) sath qatlarinda
batovilylun pozulmasini aydinlagsdirmaq ucgundur. Hemin Usulla ham da
istehsalat qusurlarinin (pardaglama ve termini c¢atlarin ve s.) tayin
olunmasinda istifade edilir.

Bu usul nazarat texnologiyasinin sadaliyini ve yuksak hissiyatini 6zunda

comlasdirir. Onun mahiyyasti asagidakindan ibarstdir. Hissanin temizlanmis
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sethina xUsusi maye ¢akirlar va mayenin qusurun bosluguna daxil olmasi
ucun bir muddest saxlayirlar. Sonra hissedan artiq mayeni goétururler va
qurudurlar. Maye yalniz qusurun boslugunda qalir. Mamulun seathina onu
Uze c¢ixarmaq ucun agskarlayici material c¢oakirlor. Cakilon material
boslugdan (catdan) mayenin ¢ixmasina kdmak edir, naticeda askarlayan
madda adsorbsiya olunur ya da ona diffuziya edilir.

Diffuziya Usulda hissenin sathina xususi ortuk ¢akirlar, hansi ki, qusurun

boslugundaki mayeyas diffuziya etmakle garisir.

Qiisurlarin tasnifati, hissalorin samarali barpa iisullarinin se¢ilmasi.

Her bir qusurun aradan qaldiriimasi Ugun ayri-ayriligda muayyan
texnoloji fandlari yerine yetirmak lazimdir. Bunlardan basga onlara muxtalif
birlesmalar saklinds rast galinir, bu da hissanin barpasinin tagkilini, onlarin
ixtisaslagmasini, hamginin vacib intensifikasiya amillarini murakkablagdirir.
Bu proseslerin tipiklasmasi ile girllmaz surstds alagalidir. Hissaleri gohum
gruplarda materialin novu va qgiymati, hazirolunma Gsullari Uzra
birlesdirirlor.

Hissalarin seamarali barpa Usullarinin segilmasi.

Tamir istehsalatinda yeyilmig hissalarin barpasi Ggun bir ¢ox Usullar ve
vasitalar vardir. Eyni qusurlari bir negs Usullarla aradan galdirmagq olar.

Rasional Usulun segilmasine hissenin materiali, onun yeyilmasi,
yuklanmanin xarakteri, barpanin giymsati ve s. tesir edir. Bununla slagadar
olaraq V.A. Sadricov tarafindan U¢ meyarin ardicil asaslandirilmis segma
metodikasi igleanmisdir:

- hissanin muayyan sethinin bearpasinda muxtslif dsullar istifade
etmaya imkan veran, texnologiya;
- barpa olunmus Ty, ve teze Tm hissalerin resurslarinin nisbatini teqdim

edan ve uzundmurllulik amsali ile xarakterize olunan Kg, uzun émurlulik,
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yani Kq=Tu/Tm; minimum nisbatle Su/Kg-nln, burada Sp -hissanin
barpasinin dayaridir;
- hissenin barpa iqtisadiyyati ile onun uzunomurltliyunu alagalendiren
va asagidaki asliligla ifade edilan, texniki igtisadi;
Sb £ KgSh

Burada Sp ve Sn uygun olarag hissanin barpasinin ve tezs hissanin

hazirlanmasinin dayaridir.

Uzunomiirlialik meyari.

Bu meyari Kq =To/Tm dusturu ile hesablayirlar. Onun kamiyyat giymati
ugun Ty ve Tm resurslar Uzrs informasiyaya malik olmaq lazimdir. Masginin
istismar prosesinds bu malumatlarin alinmasi ¢ox vaxt alir. Bundan basqa
onlarin dmur uzunlugunu teyin edan, barpa olunmus ve teza hissalarin
asas fiziki-kimyavi  xUsusiyyatlarinin  aydinlagdiriimasi  imkaninin
mumkunlayu taqdim edilmir. Tacriubada godsterilon parametrlerin alinmasi
ucun etibarlihg Gzra laboratoriya- stend sinaglarinin suratlandirilmis Usullari
totbiq olunur. Haqigi informasiyalar almaq udgun, uygun hissalerin ve
birlesmalarin eyni yuklenma rejimlarinda nisbi slrigsma suratlerinds, isci
sethlerin temperaturlarinda ve yaglama materiallarinda sinagin aparilmasi

vacibdir.

Texniki — igtisadi meyar.

Bu meyari kamiyyatco Sp<Kq Sn geyri-barabarliyinden giymatlendirirlar.
Onun tacrubi magsadlards istifadasi Ugun Sy ve Kq haqqinda informasiya

talab olunur.
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Baxilan masaloenin halli 4 merhalanin apariimasinin birlesdiriimasina

gatirir:

- hissenin ig saraitinin tahlili va onun yeyilmasi;

- hisselarin is¢i sethlarinin yeyilmays, istiiys davamlliq ve emal
olunmasi noqteyi-nazardan giymatlendirilmasi;

- hissalarin suratlagdiriimis stend sinaglarinin yerina yetirilmasi;

- hissalerin  secilmis berpa Usullarinin istismar seraitinde son
giymatlandirilmasi.

Hissalarin barpa olunma usullarinin ilkin segilma mumkunliyl onlarin
xarakteristikalarindan, hissenin Olculeri ve kutlesinden; sethin kale-
koturliyundan; qusurlar ve yeyilmalarin novlarindan asilidir.

Muxtalif musllifler terefinden toklif olunmus barpanin moévcud rasional
usullarinin secgilmasinin apariimig tshlili sayssinde bu masalanin hallini
uygun olaraq konkret temir muassisasine ve tagkilata, uygun galen region
(rayon, vilayst, respublika) Ugun hissalarin barpa Uusullarinin rasional
secilmasina gatirmak olar.

Birinci halda secilon texnologiya verilon tamir muassisenin vea ya
toskilatin texnoloji seraitina uygunlasdirilir ve alt marhalalerden ibarat olur:

- yigma vahidi (agreqati) terkibinde barpa olunan hissanin xarakterik
qusurlarini gostermakls;

- temir cizgisi, hissanin hazirlandigi material;

- yeyilmalar Uzra informasiyanin alinmasi.

ikinci halda regionun xisusiyyatini nezare alirlar va birinci yers tagkilati
tadbirlari 6na ¢akirlar. Bunlara asagidakilar aid olunur:

- hisselerin temir fondu ile temin olunmasi, mdvcud tamir
muassisalerinin gabakasini ve s. gostarmakls regionun xarakteristikasi;

- verilon regionda barpaya gabul olunmus iglarin saraitinin tahlili;

- uygun gelen hissalerin  yeyilmasi Uzrea (qusurlar) statistik

informasiyanin alinmasi.
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Hissalorin komplektlosdirilmasi.

Hissaeleri stelajlarla, harekat edan arabaciqlarla, qutularla, konteynerlarla
va universal olgma alstleri ile techiz olunmus xUsusi sobaelarde
komplektlesdirirlor. Qusurlarin askarlanmasi sdbasinden oraya vyararli
hisseler, anbardan barpa olunmus hissaler va ehtiyat hissalar anbarindan
toza hisselar daxil olur.

Komplektlasdirma isleri 6zunda birlasdirir: hissalerin gagidlanmasini,
texniki sartlore uygun movqgelarine va aqreqatlara sayina uygun yigmada
birlegdirilmasi ugun onlarin toplanmasi; yigima movqgelarina ve agregatlara
saylina uygun maxsuslugu va nomeklaturasi Uzre komplektlagdirmasi;
taralara yerlesdirma; aqgreqatlarin yigilma taktina uygun olaraq yigma
movaqgelarine komplektlerin ¢atdiriimasi. Bu, temir olunmus mamulun
keyfiyyeting, istehsal tsiklinin uzunluguna va yigmaya, yigma movqgelarinda
buraxilan mahsulun ritmina tasir edir.

Komplektlosma effektivliyini  yUkssltmak dclin komplektlagdirma
prosesini (toplama, ¢esidlama, komplektlasma) yaxsi bilmak lazimdir.

Yigma movqgelarinin ritmik islemasi Ugun hissalari toplayirlar. Hissalarin
agregat ve yigim vahidlarine uygun c¢esidlemak lazimdir. Aqgreqat
hadlarinde har bir markali hisseni 0ol¢cu qruplari, kutle, merkezlerarasi
masafa ve diger gostariciler Uzra gegidlayirlar.

Hissalarin dl¢l gruplarina boliunmasi onlarin gesidlenmasindan gabaq
apariilmasi murakkab ve masuliyyatli prosesdir. Bu, yigiima keyfiyyatinas,
istismarda birlegsmalerin Omur uzunluguna ve yigmanin taskiline tasir edir.
Bu halda asagidaki qaydalara emal etmak lazimdir: gruplarin sayl besden

artig olmamalidir; gruplarda hissalarin sayl imkan daxilinds eyni olmalidir.
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Cesidloma Ugun universal Olgcme vasiteleri, xususi cihazlar ve
tortibatlardan istifade edirlor. Olglilor ve kutlsler Uzro cesidlonmis grup
hissalarini yigma Ugun segirlor. Tomir muassisalarinda hissaleri adadi ve
selektiv (qrupla) secma ile komplektlesdirirlar.

9dadi segmanin mahiyyeti ondan ibaratdir ki, har hansi hissade dlgcma
naticasinda onun alinmig haqiqgi dlgistina hamin birlegsmanin ikinci hissasini
yigmada onlarin araboglugu va ya garilma Uzre buraxila bilen giymatindan
asili olaraq segirlor.

Selektiv (qrup) secma onunla xarakterize olunur ki, birlesan hissalar
onlarin emalindan va nazarstinden sonra Olcu qruplari Uzra ilkin
cesidlayirler, regamls, haerfle nigsanlayirlar va ya rangli boyalara

nisanlayirlar.

Hissalarin, yigim vahidlarinin, aqreqatlarmm yigilmasi.
Yigilma axirinci amaliyyatdir. Yigmada masinin yigiimasina qabul

edilmig tipik texnologiya amaliyyatlarinin ardicil yerine yetiriimasina ciddi
amal edilmalidir. ©vvalce hissalerdan birlegsmaleri yigirlar, sonra onlar
muayyan ardicilligla yigim vahidinds birlegdirirler va tanzimlayirler. ©n
nahayat yigim vahidlari ve hissalarden masini yigirlar.
Yigma zamani universal montaj alatleri, xususi tertibatlar, cixaricilar,
qurgular ve stendler istifade edirler. Hissalar yigmadan qgabag saligali
yuyulmahdir, qurudulmalidir, sonra nazik yag qati ¢akilmalidir. Hissalarin
geyri-is¢i  sathleri, hansi ki, qurasdirmadan sonra renglenmasi qeyri-
mumkundur, onlar yigmaya qader astarlanib ve ranglanmamalidirlor.
Komplektliyi dagilmamis hisselari sokulmade vurulmus nigsan Uzra cut
saxlayirlar.

Boru kemarlarinin  yigilmasinda va diger flansh birlegsmalerde
hermentikliyi diggatle izlemasi lazimdir, yanacagin yagin, suyun axmasina

va havanin sorulmasina icaza verilmir.
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Yigma zamani hissalerin  ve duyunlarin yerleasma vaziyyatinin
tonzimlenmasi aparilir. Hamginin handasi formanin duzgunliylina nazarst
olunur.

Gorilma ile oturdulan yirgalanma yastiglari vala oturduimadan gabaq su-
yag vannasinda 80...90 °C qgadar qizdirilir. Yastiq vala oturduldugda qlvve
daxili halgays tetbiq edilmalidir. Bu hallarda yalniz xUsusi tertibatdan
istifade etmak lazimdir.

Cox hissalerin va yigim vahidlerinin (dirsakli vallarin, disklarin,
barabanlarin ve s.) muvazinetsiz kutlenin olmasi hesabina markazdan
gagma quvvaesi yaranir. Hissalarin ve yigilma vahidlarinin muvazinatsizliyi
onlarin hazirlanmasinda olan qgeyri-daqigliyin hesabina, yigilmanin geyri-
daqigliyi, sathlarin geyri-barabar yeyilmasi va s. naticasinda ortaya cixir.
Muvazinatsizlik gox zarerlidir, clnki titrema yaranar, hissays va butoviukds
magina kaskin sakilde yuk artir, naticeda yastiq duyunlerinin va boyuk

miqdar hissalarin slratla yeyilmasina va dagilmasina gatirir.

Sonaye avadanhqlarinin sinaqlari, istismar sinaqlaru.

Masinlarinin istismara baglamasindan qabaq istismar sinagir vacib
amaliyyatdir. Masginlarin  yigilmasina galen hissalerin ig¢i sathlari,
mikrokala-koturlukler saklinde mexaniki emalin izlerine malik olurlar.
Kontaktin Umumi sahasi ehtimal olunan sathlerin gérismasindan an Kigik
olur. ©ger bu halda magina boyuk yuk verilerss, birlesan sathlarin gorusma
noqtalerinds yuksak temperatur yaranir, o da siyrilmalara, pazlanmalara ve
yuksak yeyilmaya gatirir.

Her bir surtunan sathlar cutunun 6zinamaeaxsus optimal kalekaturluyu
vardir, bu halda en Kkicik yeyilma musahida olunur, hissalerin nisbi
harekatinde surtinmaya an Kigik itkiler olmasi va istismar yuklarinin

gabuledilma gabiliyysti yuksak olur.
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Belaliklo, muharrikin istismar sinagi prosesinde alave islamanin
magsadi, ¢ox qisa muddatds yeyilmanin ¢ox kigik giymatinds optimal ksle-
koturllyl ve surtinen sethlerds digar lazimi fiziki-mexaniki keyfiyyaetlari
alde etmakdir.

Materialin xususiyyastindan Vo yaglanmadan, muharrikin

konstruksiyasindan, isin rejimindan asili olaraq alave islenmis sathlarin
keyfiyyotine telablar dayisir. Odur ki, rejimlari va istismar sinaginin
muddatini an ¢ox yuklanan sathlerin tamamile slave islanmasinin lazimi
gader temin olunmasi sgeraitine gore secirlar.Har bir masini stend va
istismar sinagina maruz goyurlar.
Stend sinagi. Stend sinaginin maqgsadi: surtunan sathlarin  slava
isleonmasi ele olmalidir ki, asas texniki-igtisadi gostaricilerin dlgllmasinin
kOdmayi Uzre onun qgisa vaxt muddatinds (5 daqg. gadar) nominal guca gadar
yuklanmasinda muharrikin temirinin keyfiyyatini yoxlamaqg mumkudn olsun.

Stend sinaginin texnoloji prosesi 3 marhaladan ibaratdir.

1)  Soyuq stend sinagi
2)  Yuksok isti stend sinagi
3)  Yukls isti stend sinagi

Soyuq stend sinagi — bu stend sinaginda hansi ki, muharrikin dirsakli
valina kenar intigal qurgusundan firlanma harakati verilir.

Yuksek isti stend sinagi — bu stend sinaginda hansi ki, muharrikin 0zu
islayir, firlanma Ugun kanar manbalardan enerji taloeb olunmur. Butin ener;i
daxili mugavimatlarin aradan galdiriimasina sarf olunur, semarali guc sifira
barabardir.

Yukle isti stend sinagi — bu stend sinaginda hansi ki, muharrik ener;ji

hasil edir ve onu termoza ve ya digar har hansi yuklayici qurguya verir.
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Sinaqlarm névlari va magsadi.

Muaharrikin temir muassisalarinde gabul — tehvil va qisa muddatli dovru
suratde sinaglara mearuz qalirlar.

Qabul — tehvil sinaglarini tamirin, yigiimanin, muharrikin ve ayri-ayri
mexanizmlarin tenzimlanmasinin keyfiyystine nazarst, onun texniki-igtisadi
gOstaricilarini yoxlamagq ugun aparirlar.

Dizellerin gabul — tehvil sinaqglarn asagidakilarin tayin olunmasini
O0zunda camlayir: bos hearakatde oan boyuk firlanma tezliyini; nominal
firlanma tezliyinde guclu ve yanacagin tam verilmasine uygun galen
firlanma tezliyini idare edan nizamlayici Uzvin vaziyysti, nominal gucds
yanacagin sarf edilmasi, isa salma keyfiyyatlari.

Qabul — tehvil sinagina tamirdan ¢ixan har bir muharrik maruz qalir.
Qisa muddaetli dovru suratde sinaglari muharriklerin istehsalina ve ya
temirina olan texniki senadlars onlarin asas is gostaricilarinin uygunluguna
nazarat Ugun Kegcirirlor. Sinagin magsadi tenzimlayici xarakteristikasinin
cixarilmasina, an kicik dayanatli firlanma tezliyinin, yagin itkiye sarfini va s.
toyin etmakdir. Sinagl oradan-buradan goturmakle aparirlar: hazir

mahsul anbarindan istenilon muharriki gotururler.

Tamirdan buraxilan muharriklerin dovru suratds sinagi.

Qabul — tahvil — qisa muddatli dovru suratde

Her bir dizel: 1) Ug¢ ayda bir adad 2)uc ayda iki aded

9gar nazarat olunan gostaricilor muharrikin temir texniki sanadlarinin

telablarine uygun galmirsa, onu sinaga gatirmayan sayirlar.

Sonaye avadanhqlarinin ranglanmasi.
Senaye avadanliglarinin bazi tarkib hissalarini onlarin temirinden ve

yigilmasindan sonra avadanhga yerlasdirmamisdan gabaq ranglayirler,
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masaloan, c¢ercgivani, muharriki ve s. Ranglenmanin texnoloji prosesi
asagidaki amaliyyatlardan ibarstdir: sethin hazirligi, astarlanmasi,
zamaskalama, rangin hazirlanmasi, renglema, qurutma. Zamaskalamani
asason avtomobillarin temirinda tatbiq edirlor.

Kéhna rangi bir nega Usulla goturarler: mexaniki (maftilli sotka ile
muxtalif cUr qaslyicilarla), kimyavi va halledicilarls.

Kimyavi Usullardan an genig tetbiq edilon, kohna rangin 0.5 saat
middstinde 10...15%-li kaustik soda mshlulunun 70...80°C qader
gizdiriimasi geraitinde gaynadilmasidir. Bu halda aluminium arintilarindan
olan hissaler, tekstil ve kagiz-karbon materiallar yuyulan duylndan
goturulmalidir. Gostarilen mahlulda gaynatmadan sonra qalan sismis
rongleri sotka ve s. temizlayirlor. Sonra hissaleri diggstle gaynar suda
yuyurlar.

Yuxarida gosterildiyi kimi kohna rangi goturmak ugun muxtalif
halledicilor masslon, 646, 647 halledicileri va muxtslif markali yuyucular
totbiq edilir.

Korroziyani sumbata ve kadizi ve polad sotkalarla alle, mexaniki alstle
va kimyavi Usulla, yani tursularda asindirma ile temizlayirlar. Sonra hisse
mutleq suda yuyulmahdir. Kohna rangi ve pasi gotirdukdan sonra
ronglanan sathi aseton va ya digar Uzvi halledicilarlo yagdsizlasdirirlar va
sonra oOrtuyu ¢akirlar. Ranglanan sathi korroziyadan gorumaq ve rangla
sothin yapismasini yukssltmak Ugln birinci lak rengin ¢akilmasi
astarlanmani tegkil edir. Astar ranglerinin ¢akilma Usullari asas lak-rang
ortuklarinin ¢akilmasi ile analojidir.

Zamaskalama amealiyyatini astar ¢akildikden sonra, ranglenan sathlori
de c¢okaklikleri ve kela-koturliklari  hamarlamaq uUglun aparirlar.
Zamaskalamaya meruz qalan hisselarin sathleri renglenmadan sonra
tamamile duz ve parlag olmalidir. Zamaskalamani xususi zamaska ile

yerina yetirirlor.
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Sathin zamaskalanmasindan sonra xirda kale-katurluklarin va ayriliklarin
aradan galdiriimasi Ugun sumbata kagiz ile quru va ya su ils isladilan suya
davamli sumbata kagiz ile pardaglanir.

Lak — rang ortuklarinin keyfiyyati xarici gorunusu ve ortiyun galinhgi ils
giymatlandirilir.

Xarici gorunusunu Ortuyun eynilik daracasi, ayriliklarin, cizgilerin

olmamasi, sathin kala-koturltklarinin daracasi ve s. Uzra giymatlendirirlar.

Sonaye avadanhqlarmin tamiri vo hissalarin borpasimin texnoloji
sanadlari.
Fordi, kicik seriyali, seriyall va kutlavi masingayirma mahsullarina

tomirin ndvu Uzre ayrica texnoloji senadler hazirlayirlar. iriseriyali ve kiitlavi
tomir istehsalati Ggun texnoloji senadlerde da istehsal formasi nazearde
tutulmahdir ki, onlarin kdémayi ila hissealarin garsiligh evez olunmasi
asasinda va hissslerin nominal Olglys qadar barpasinin iqgtisadi
magsadauygunlugu olsun. Fardi ve kicik seriyall istehsalat Ggun tamir
Olcularinin ve yeri Uzre uyusdurulmagla asas hissalarin kanarlasdiriimasi
asasinda stasionar- movqge tagkilat formasi tatbiq edilir.

Texnoloji senadler DUIST 2.101. DUIST 3.1109, DUIST 14.004 va
DUIST 18.322 telableri ssasinda tertib olunur.

Texnoloji xarite dedikds texnoloji senad basa dusulur ki, asagidakilari
0zunda aks edir, yani temir texnoloji proses amaliyyatinin izahi ve ya emal
prosesinin bir novu Uzra butin amaliyyatlarin texnoloji ardicilligi ila
mamulun barpasi va ya texniki tachizat vasitaleri, material ve ya texnoloji
rejimlar ve kegidlar gdsterilmadan ayrica emaliyyatin izahi olunan ve amak
xarcleri malumatlari verilir. Texnoloji prosesloerin avtomatlagsmasi Ugun
“Istehsalatin hazirlanmasinin vahid texnoloji sistemi” qullug edir. O,
texnoloji proseslarin tipiklagsma, unifikasiya ve standartlagsma saviyyasinin

yuksalmasina komak edir.
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Texnoloji sanadlarin tartibine qoyulan iimumi qaydalar va talablor.

Prosesle ohato olunan (DUIST 3.1109) memullarin sayindan asili olaraq,
asagidaki prosesler tayin edilmigdir.
istehsalatin tipinden asili olmadan bir adli, tip 6lcili mamullarin temir
texnoloji prosesinin yerina yetirilmasi fordi prosesdir; Umumi konstruktiv ve
texnoloji elamatli memullar, grupunun tamir texnoloji prosesi qrup
soklindadir.
Texnoloji proseslarin ndvleri va onlarin texnoloji xaritads izahi.

Proses Prosesin novu Texnoloji xariteds prosesin izahi
Tamizlema Qrupla, ferdi Tekstlo

Sokulma Fordi Qrafiki — tekstlo

Qusurlarin agkarlanmasi Fordi, tipik -

Yigma Fardi -

Sinaq - Tekstlo

istismar sinagi - Tekstlo

Ranglama Qrup, fordi -

Hissalarin barpasi Tipik, fordi Qrafiki — tekstla

Texnoloji prosesler tayinatlari Uzra ig¢i vo galacayi olana baolunurlar.

Olda olan avadanhgi, tachizati va alstleri naezara almagla konkret tamir
muassisasi, emalatxana tesarrufati Ugln iggi proses hazirlanir.

Muasir elmin, texnikanin ve gabaqcil tacribani nazera alaraq gslacayi
olan prosesi hazirlayirlar.

Emal kecidlarinin va rejimlarinin gostariimemasi ile mazmunun qisa
izahi ile verilmasi marsrut xeritesinda yerina yetirilir. ©maliyyatin tesviri
ixtisarla verilan marsrutlu adlanir.

Marsrut xaritesinde ve ya texnoloji prosesin xaritasinda yerina yetirilon
amaliyyatin qisa tasviri, hansi ki, onlarin igarisinda aksariyyat hissanin
mazmunu qisa izah edilir, hatta emalin kegidlari va rejimlar atrafli verilir.
Belo proseslar marsrut - emaliyyath adlanir.

Butln amaliyyatlarin izahi, kecgid va rejimlerin gdsteriimasile onlarin
yerina yetiriimasinin ardicilligi amaliyyatli proses adlanir.

Sanadlarin hazirlanmasi gabul edilmis texnoloji hallarin texniki-igtisadi
gostaricilarinin giymatlendirilmasi ile qurtarir.
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Tamirds texnoloji  senadlorin  névlari, komplektliyi  va
rasmilosdirilmasi.

Texnoloji senadlara grafiki ve tekst sanadlari aiddir, hansi ki, ayriliqda
va ya cami temir prosesini ve ya hissalerin barpasini teyin edir. Texnoloji
senadlers Umumi teleblor DUIST 3.1104 informasiya bloklari saklinds
verilir.

RTM (rahbar texnoloji masinlar) 1.0024 uydun olaraq temir istehsalat
ucun, texnoloji senadlar komplekti temira va ya hissalarin barpasina tertib
edilir.

Tamirda texnoloji senadlar komplekti agsagidakilari 6zinds cemlamalidir:
titul vereqi; texnoloji senadlar siyahisi; izahat yazisi; temizlemaenin,
mamulun ve onun yigim vahidlarinin sokulmasi, esas hissalerin
qusurlarinin  askarlanmasi, yigiima, tsnzimlame, yigim vahidleri ve
mamulun sinagi ila istismar sinagi ugun texnoloji xaritaler; yigim vahidi va
mamulun ranglanmasi; yigim vahidi v mamulun konservasiya olunmasi;
avadanligin va tachizatin siyahisi.

Hisselerin barpasini texnoloji senadler kompektina titul veraqi, temir
cizgisi, barpa texnoloji xeritasi, eskizler xaritesi, avadanliglar ve tachizat
siyahisi daxil olur. Butun texnoloji senadlari standarta uygun tertib edirler.

Fordi texnoloji proseslarin hazirlanmasinda sanadlerin gorti isaralonmasi
va texnoloji proseslarde an ¢ox istifade olunan kodlarin gosterilmasi ile
senadlarin komplektliyi ve asas novleri cadvalds gosterilir.

Yerine yetirma Usulu Uzre texnoloji proses novinin kodu DUIST
3.1201-da verilir. Mamulun tamiri va hissalerin barpasina gore yerina
yetirma Usulu Uzra texnoloji proses novlarinin an tez-tez istifade olunan
kodlari asagidakilardir: 02-temir; 02-1-sokulma, 02-2-1 tamizlenma; 02-3-
qusurlarin agkarlanmasi; 02-4-Ustina metal aritma; 02-5-barpa; 03-texniki

nazarst; 40-mexaniki emal; 50-termiki emal; 71-kimyavi, elektrokimyavi
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ortuklarin g¢akilmasi; 74-6rtUklerin ¢akilmasi; 88-yigma, sinaq; 91-qovsle

gaynaq; 92-qazlav gaynaq; 93-kontaktla gay

Sonaye avadanhqlarina baxis.
Bu isi masin istismar olunan muassisada yerina yetirirlor. Masinlarin

diagnostlasdiriimasi Gg¢lin avadanliglar vardir. Onlar masinin vaziyyatine
sokulmadan obyektiv giymeat vermaysa imkan verir va lazim olan temir
iglorinin  hacmini tayin edir. Stasionar (temir muassisalari va avtomobillarin
va traktorlarin texniki qullug stansiyalari ugun) ve sayyar (texniki qulluq
apardiqda) qurgular vardir. Onlar masinlarin texniki vaziyyatlarini
diagnostlasdirmaq tc¢un istifada olunur.

Texniki baxisin ve diagnostlasdirmanin naticaleri masinin  zavod
pasportuna (formulyara) qeyd olunmalidir. ©ger aksariyyet aqgreqatlar
tamamile sokulmani, tarkibin butiin nasaz hissaciklarinin, o cumladen baza
hissalarinin temiri ve ya dayisdiriimasi, teleb olunursa, bu halda masin
asasli tamire gondarilmalidir. ©ger cari temirde va ya texniki qullug
dovrunda masinin aqreqatlarinin va duyunlarinin is qgabiliyyatini barpa
etmak mumkundursa, onu asasli tamire gondarmirlar.

Masini temire tehvil vermamisden qabaq musssiseda onun zavod
pasportunu hazirlayirlar. Pasportun uygun bdlmaleri doldurulur. Magini
temire pasportla birlikda verirlor.

Avadanligin saxlanma vyerinden emalatxanaya catdirmaq Ugln
bucurgaddan, xUsusi tertibatdan va ya trosla istifads olunur.

Bucurgad emalatxana dosemasinin altina ele yerlagdirilir ki, masin

yuyulma ve sokulma yerlarine qoydugda ona mane olmasin.
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Sonaye avadanhqlarimin gabulu.

Avadanhqglart  temir muessisasine tehvil verdikde teserrufat
numayandasi tarafindan iki nlisxe gabul — tshvil akti tertib edilir. Akt
sifariscinin nimayendasi va gabul edan terafinden imza edilir.

Aktda avadanhgin istirmarin baglangicindan va axirinci tamirdan sonra
islediyi saatlarin miqgdari, duyln ve aqgreqatlarin texniki veziyysati,
avadanhgin komplektliyi, hamginin sifaris¢inin giinahi Uzre siradan ¢ixmig
duyunlar va hissalar gostarilir.

Tamir muassisasina ayrica aqreqatlar da tahvil verile bilar.

Avtomobiller tgln iki komplektlik teyin olunmusdur: birinci — bu tam
komplektli butiin agreqgatlari, cihazlari ve aparatlari ile birlikda tahvil verilen
masgindir; ikinci — yuk masinlari ugun — platforma furgon ve gergivaya
onlarin barkidilma hissalarinin olmamasi ile xarakteriza olunur.

Traktorlar temira tam komplektlesmis sokilde tahvil verilir. ©gar temir
muassisaesinda rezin ve akkumlyatorlarin temiri Uzra xUsusilosmis sex

yoxdursa, onlari masinla gabul edib, temirsiz da tehvil verirler.

Sonaye avadanhqlarinin yuyulmasi.
Avadanligin  yuyulmasindan qabaq elektrik  avadanhglarinin,

gidalandirma sistemi avadanliglarini, hava temizlayicisini, nazaret
cihazlarini, oturacagi, soykenacayi, qoltuqaltini ¢ixarirlar ve onlari tamir va
yigma isci yerlarina gondarirlor.

60 KH (6T) gedar tirtilli traktorlar sinfini va 14 KH(1, 4T) qadar takarli
traktorlar sinfinin xarici sathlarinin yuyulmasi Ugun temir muassisalerinda
OM-8036 sirnaq kamerall tipde ddvra vuran xUsusi yuyucu masin istifade
olunur. K-700, K-701, T-150, T-4, DT-75 ve MTZ traktorlarinin yuyulmasi
Ucun désema konveyerli OM-5535 yuyucu masinin va ya harakatli hidrant

olan OoM — 1438 yuyucu masinin totbiq edirlor.
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Hamcinin masinlarin xarici yuyulmasi uglin batirma avadanhglar da
istifade olunur. Yuyucu msahlulun temperaturu 75...90°C olmahdir.
Stasionar masinlarda eyni zamanda yuyulma ile karter va gdvdalerin daxili

bosluglarindan yaglar axidaraq buxarla temizlayirler.

Sonaye avadanhqlarinin va aqreqatlarin sokiilmosi.
Sokmani texniki senadlerda nazarde tutulan ardicilligla ciddi suretds

yerina yetirmak lazimdir.

Avadanliglarin xarici temizlenmasindan sonra digar musassisalards temir
olunacag aqgreqgatlar ve yigim vahidlari ¢ixarilib ve uygun komplektlikda
anbara, sonra daste ila temira gondarilir.

ixtisaslasdiriimis temir miiessissloerindse esasl temir zamani masinlari
agreqgatlara ve uygun vahidlere, aqreqatlari va yigim vahidlarini hissalara
ayirirlar.

Boazi aqreqatlari va yigim vahidlarini bilavasite umumi sokma yerlarinde
sokurler, hamginin onlari temizladikdan sonra temir yerlarinde yigirlar.

Masin hissaleri birlegsmalarini konstruktiv slamsatlerine gora harakatli,
harekeatsiz, sokulen va sokulmayan, parcimlenmis, lehimlanmis,
yapisganlasmiglara ayirirlar.

Avadanhgin soOkulmesi Ugun avadanhqglar, aletler ve tartibatlar.
Asagidaki avadanliglar ve alstler istifada olunur: stendlar, presler, acgarlar,
cixaricilar Vo tortibatlar. Stendleri aqreqatlarin konstruktiv
xususiyyastlerindan, onlarin Olgularinden, kutlslerindan ve prosesin taskil
olunma Usulundan asih olaraq istifada edirler.

Stendin konstruksiyasi isin rahat yerine yetirmasini ve tahlukasizliyi,
agreqgatin yerlasdirilmasi ve goturilmasine minimum vaxt sarfini, hamginin
agregatin telab olunan alverigli vaziyystda c¢evriima imkanini tamin
\etmalidir. Agreqatin 0z-6zUna c¢evriimasini aradan qaldiran stopor

qurgusunun stendda nazards tutulmasi ¢ox vacib problemdir.
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Stendler maqgsadlarine gora universal va ixtisaslasdiriimig olurlar.
Birincilerin maqgsadi muxtalif modellerin eynitipli agregatlarinin ve ya bir
modelin muxtalif tipli agreqgatlarinin yerlesdirilmasi tGg¢uindur.
ikincilor milayyan model masinlarin eyni tipli agregatlarinin sokilmasine
qullug edir. Adetan onlardan boyuk programl ixtisaslagdirilmis temir
muassisalerinds istifads edirlor.

Sonaye avadanhglarmin tomir miiassilorinds avadanhqlar saymin
amoak tutumuna, texnoloji amaliyyatin miiddatine gora tayini.

Mexaniki sexin avadanliglarinin tayini usullart.

Mexaniki sexin avadanliglarinin say1 2 Usulla tayin edilir: daqig va tagribi
usulla.

Daqiq usulda ilkin verilanlar agagidakilardir:
1. Sexin daqiq illik istehsal programi, yani detallarin siyahisi
gOstarilmakls illik buraxiligi
2. Istehsali buraxilis takti — T
3. Detallarinin emalinin dezgah tutumu — tqe:.
4.  Avadanliglarin haqiqi illik is vaxti fondu — Fn

Taqribi hesabat Usulunda daqiq program avazina gatirilmis (serti)

istehsal programindan istifada olunur.

Dazgah tutumu — tg¢sz. Dazgahla verilmis amaliyyati yerina yetirmak Ugun
sorf olunan vaxt.

Dazgah tutumu — t4sz. @mak tutumuna — ts+. olan nisbatine ¢ox dezgaha
xidmatetma amsall va ya ¢ox dazgahgiliq emsali deyilir. Yoni, K¢s = tat
(kasrda da t olur)

Mamulun yigilmasinin emak tutumu — tyig..t. ilkin yigilan qovsaglarin tqov.
va mamulun Umumi yigiimasina serf olunan vaxtin tUm cemina barabardir.

Yoni, Tyig.at =tqov. + tam
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Sexler ve sahsler kutlevi ve iri seriyall istehsalatda daqiq program uzra
layihalandirilir. Bu Usulda texnoloji proseslar har bir hissa yaxud har bir
yigim vahidi Ggun ayrihgda atrafli islenir va texniki normalasdirilir. Burada
bir mamulun hissalar komplektinin emali.

Tat = tat Ko

Sonaye avadanhglarmin tomir miiassilorinin istehsal sahalarinin
tayini.

Masingayirma muassisalerinin terkibine asasen buraxilan mamulun
Olgulari, texnoloji proseslarin xarakteri, mamulun keyfiyystina qoyulan
tolablarin xUsusiyyeti va basqa istehsal amillari teyin edir. Muassisanin
torkibindan ve istehsal tsiklinin marhalalarindan asili olaraq masingayirma
zavodlart 3 ndve bolundr. Birinci nove tam istehsalat tsikline malik olan
muassisalor daxildir. Burada mamulun butin pastah hazirlidi, hissalerin
emali va mamulun yigiimasi marhalaleri aparilir.

lkinci név masingayirma misessisslerinde memullarin hazirlanmasi
Ucun yalniz pastahlar buraxilir. Bele muassiselar diger masingayirma
muassilerini tokma, doyma, stamplama pastahlari ils techiz edir.

Ugtincli ndv miiessisade basqga zavodlardan alinmis pastahlar mexaniki
emal olunur ve yaxud basga zavodlardan alinmig hissalar, qovsaglar,
aqreqatlar yalniz yigihirlar.

Mamulun kuatlasinden asili olaraq kran asirimlarinin eni, kranlarin
yukqaldirma qabiliyyati, hemginin sutunlarin dlgisu va onlarin toru segilir.

Sada hazirlanan mamullarin kutlesine gora sexler bolunarlar:

- yungul masinqayirma sexleri, yigilan memulun yaxud emal ediloen
pastahin kutlesi 10 kg-a gader;
- orta masingayirma sexlari - memulun kutlesi 10 kg-dan 100 kg-a

gadar;
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- agir masinqayirma sexlari - memulun kutlesi 100 kg-dan 1500 kg-a
gader;
- daha agir masingayirma sexlari - mamulun kutlasi 1500 kg-dan

artiqdir.

Sonaye avadanhqlarimin tamir miiassisasinin asas istehsal sobalari va
onlarin avadanhqlarimin, is¢i yerlorinin saymin tayini va sahanin
yerlasma planinin tartibi.

Zavodun istehsal fsaaliyysti ona daxil olan sexlerin ve komakgi

bolmalerin tarkibi ile saciyyalendirilir.

Sexlor istehsal, kémakgi ve xidmat sexlarine ayrilirlar. Oz névbasinds
istehsal sexleri asas ve ikinci deracali sexlere bolunurlar. Mamulun
hissalarinin emalini ve onlarin yigilmasini yerine yetiran sexlara asas
istehsal sexleri deyilir. Bu sexler hazirhg, emal va yigma sexlarina
bolunurler. Hazirhq sexlerine material ve ¢esidli pestah sexlari, tokma,
doyma stamplama ve s. sexler aid edilir. Emal sexlari, mexaniki termiki,
presleama, metal konstruksiyalar, metal ortuk, ranglame, agac emali va s.
ayrilirlar. Yigma sexlarina gaynag-yigma, diyun ve Umumi yigma, hamginin
sinaq stansiyasi ve sinaq sexleri aiddirler.

Ikinci deracali istehsal sexlerinde ssas istehsal sexlerinde hazir
mamulun buraxiimasini temin etmak Ugun lazim galen mahsul hazirlanir.

Osas istehsal sexlarinin ve butovlikda zavodun normal igini temin edan
sexlero komakgi sexlor deyilir. Bunlara alet, mexaniki-temir, temir-tikinti,
tocruba, sinaq, model ve s. sexlar aiddirler.

Xidmat sexleri va qurucular zavodun tasarrufat xidmati ve bazan texniki
xidmat funksiyasi ile masgul olur.

a) Nagliyyat qurucusu (nagliyyat vasitasi)
- damiryol qovsagi, depo ila yol idara qurgusu;

- avtomobil yollari va avtomobiller Ggun qaraj;
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- elektrik arabacigi naqgliyyatinin qaraji ve elektrikle doldurma
mantaqesi;
- fasilesiz konyer ugun asql yolu va estakadalar
b)  Energetik qurgular
- istilik energetik stansiyasi iri zavodlar Ug¢ln, gqazanxana orta va kigik
zavodlar,
- gaz generator ve gaz paylayici stansiya — magistral kemarden az
goturub bolusdurmak ugun;
- elektrik manbayi, buxar, qaz, hava va yanacaq borulari
c)  Umumi zavod anbarlari:
- metal anbar;
- pastah ve yarimfabrikatlar anbari, kooperasiya yolu ile kanardan
alinan mamullarda daxil olmagla;
- markazi alat anbari kenardan alinanlarda daxil olmagla
- hazir mamul anbari;
- asas istehsal Ggun ehtiyat hissalar anbari gablama sahasi ils;
- yanacaq, yaglayici vae kimyavi materiallar anbari;
- mesga anbari, agac materiallari ve s.
d) sanitar texniki qurgular:
- qizdirma, ventilyasiya, su tachizati va kanalizasiya sistem
- yuxaridaki sistemler Ggun tikintiler (nasos stansiyasi, su saxlama
vasitaleri, temizlama qurgusu ve s.)
Sanaye avadanliglarinin temir muassisesinin istehsal sahasinin yerlosma
planinin tortibi.
istehsalin 8l¢lisiindan ve sahanin formasindan asil olaraq materiallarin,
yarimfabrikatlarin ve mamullarin bir ne¢a harakat sxemi movcuddur.
Duzxatli harakatda binalar bir-birinin ardinca demir yoluna paralel, bir, iki
va daha ¢ox cargelarle yerlagdirilir. Bu sxem boyuk yuk dovriyyasi olan iri
zavodlarda tetbiq edilir.
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Materiallarin, yarimfabrikatlarin zavod daxilinde harskestin an sades
sxemi duzxatli hereketdir. Burada binalar duzbucaqli sahada bir-birine
paralel olan duzxatler Uzra yerlasirlor.

Dizbucagli harakstde sahenin formasi duzbucaqglh olur. Bu halda
materiallarin, yarimfabrikatlarin, hissalerin ve meamullarin harakati xeyli
asnlasir.

Dairavi herakatde binalar dairevi yerlagirlor. Burada saha uzunlugu
boyunca mehdud ve formaca kvadrata uygun gslir. Bu halda binalar
sahanin konturu Uzra kenarlari boyunca yerlosdirilir.

Sade ¢angelvari saklinda olan hearekat gapanmayan konturdan ibarat
olur. Emal prosesina material 3 istigamatda daxil olur.

1. sxemi Uzra pastah emala daxil olur va eyni tarafden hazir mamul gixir.

2. sxemi uzra material bir tarafden iki paralel axinla daxil olur, o biri
terafdan bir axinla hazir memul kimi gixir.

3. sxemi Uzra material bir terefden Umumi axinla daxil olur ve sonra emal
prosesinda iki paralel axin kimi harskeat edir, hazir mamul o biri terefdan iki

axinla cixir.

Sonaye avadanhqlarinin tomir miiassisasinin bas plani.
Zavodun butun binalari ve qurgularini, relsli ve relssiz naqliyyat yollarini,

yeraltl va yerustu sabakalarinin yerlagdirilmasini, onun arazisinin relyefini
va abadliq yerlarini gostaran cizgiysa zavodun bas plani deyilir.

Senaye qovsagina daxil olan muassisslerin bas plani layihasi kimi
layihalandirilir. Burada ilkin verilanler kimi asagidakilar nezera alinmalidir;
vahid senaye qovsaginin bas plani sxemi; rayonun tikinti ugun segilmis
sahalarini saciyysloendiran malumatlar; layihalendirilen zavodun tarkibi;
istehsalin texnoloji sxemi; nagliyyat novler ile birlikde muassisenin yuk
axini. Bas plan layihasinde muassisanin binalarinin va tikililerinin Gfuqgi va

saquli halli olmahdir. Zavodun bas planinin layihalendiriimasinda onun
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torkibini tayin etdikden sonra sexler, bdlmaler ve xidmat strukturlari
arasinda funksional alagaler yaradilir. Bu masalenin hallini sadslasdirmak
ucun istehsalin texnoloji sxemi tartib edilir. Sxem mamulun hazirlanmasinin
istehsal prosesi ardicilligi haqqinda ayani tassevvur yaradir, zavodun
binalarinin ve tikililarinin rasional yerlagmasine komak edir ve onun asas

yuk axini kimi tayin edir.

Sonaye avadanhqlarimin va is¢i yerlarinin yerlogsma planimin tartibi
ardicilhig
Zavodun bas planini tartib edarken istehsal prosesinin semarali toskili

asasinda ve mutaraqqi naqliyyat novlarindan istifade edilmasile damiryolu,
avtomobil, su va hava yollari ile slagesi tamin edilmalidir.

Binalarin ayrica qruplar geklinde, xUsusan, isti emal sexlarini, zarorli
istehsal sexlarinin ve enerji qurgularini uydun zonalarda camlasdirmak
alveriglidir. Bela sexlar zavod erazisinin bas girecayindean uzaqda
yerlasdirilmalidir.

Zavodun giracayi sahara va ya yasayls mantegasina yonaldilmasi ve
onun yaxinlhiginda inzibati-ictimai binalar yerlagdirilmalidir.

isti sexler zonasinda cubug, polad, slvan metaloritmea, demirgi-press ve
termiki sexler vo hamginin onlarin xammal anbarlari yerlaegdirilir. Bu zona
arazisinda olan demir yoluna yaxin olmalidir.

Emal sexloeri zonasinda mexaniki ve yigma sexleri; hazir mamul
anbarlari ve demir yolu yerlagdirilir.

istehsal sexlarini ve anbarlari texnoloji sxemlarin gedisi ardiciligi tzrs
yerlasdiriimali.

Komakgi sexlari ve sahalari an ¢ox avadanlhglar olan sexlarin yaninda

yerlasdiriimali.
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Agac emall sexleri zonasinda agac emal eden tara sexlari, agac
gurutma yeri va agac anbari yerlagdirilir. Yanginlardan muhafize magsadila
onlari isti sexlerden uzaqda yerlesdirmak lazimdir.

Enerji qurgulari zonasinda elektrik stansiyalari, qazanxana, qaz-
generator stansiyasi, hamcinin onlara qullug edan yanacaq anbarlari
yerloesdirilir. Bu qurgularda is prosesinda ¢oxlu gaz, toz yarandigindan,

onlari digar binalara nisbatan kulek tutmayan tarafde yerlesdirmak lazimdir.

Umumzavod qurgulari zonasinda inzibati-ictimai, tedris madeni-maisat
va tasarrufat binalari yerlasdirilir. Bu binalar zavodun bas girecayina yaxin
olmalidir.

Xammali, yanacagi, yarimfabrikatlari, agir c¢ekili yukleri va s. uzaq
rayonlardan gatirmasi ugun damiryol nagliyyatinin zavodun arazisina daxil
olmasi nazars alinmalidir.

Zavoddaxili yollar istehsal sexlari ve anbarlari arasinda an qisa va
alverigli alagani temin etmalidir.

Mudhandis — kommunikasiya sabakalari layihalondirma normalarina
uygun yerin altinda binalardan musyyan masafeds ve darinlikde onlara

paralel yerlasgdirilir.

Tomir miiassisasinin elektrik enerjisi.
Masingayirma istehsal muassisasine 110 KV garginlikla elektrik cerayani

verilir. Adsten 5000m? istehsal sahasi malik olan sexds transformator
stansiyalari nazards tutur. Transformator stansiyalari bir-birindan 75-100 m
araliqda yerlosdiriimalidir. Istehsalat musssisslerinde elektrik enerjisinin
sorfi 3 Usulla tayin edilir:

a)  sexdaki elektrik gabuledicilerinin tayin olunmus cem gucu uzrs;

b)  mamul vahidina dugan elektrik enerjisinin orta sarfi Uzrs;

c) maksimal yuklama ndvbasinda orta yuklema Uzre.
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illik elektrik enerjisi sarfi Uclincl Usulla asagidaki dusturla hesablanir:

Aktiv elektrik enerjisi Ugun: Wa=Pcm a T2

burada, Pcm — maksimal yUklanmis ndvbada orta aktiv yuklama, kvt

a —illik elektrikdan istifadenin emsali

T> — avadanhgin illik semarali is vaxti fondudur.
Reaktiv elektrik enerjisi tgin W2=Qcm a T>

burada Qcm - en ¢ox yuklanmis novbads orta reaktiv yuklamalidir.
Maksimal yuklema ndvbasinds orta reaktiv yuklama

Pem = Pn Kn

Kn — istifade amsalidir.

©n ¢ox yuklanmis ndovbada orta reaktiv yuk

Qcm = Pcm tgf

burada, tgf —cerayan gabuledicilarinin uygun qruplari tugun tayin edilir.

Yeni vo tamirdon ¢cixmias texnikanin keyfiyyat saviyyasinin
giymatlandirilmasi tisullar: vo keyfiyyat gostaricilari.

Keyfiyyatin muntazem olaraq artirilmasi basg vermayan muassissada
effektiv igtisadi faaliyyata nail olmaq ve onu saxlamaq mumkun deyildir.

Standartlasdirma Uzre Beynaelxalq tagkilat, keyfiyyot dedikds, mahsula
goyulmus va ya nazarda tutulmus tsaleblari temin edan xususiyyatlerin va
xarakteristikalarin macmusunu nazarda tutur.

Mahsulun har bir novlu, 6z nomeklaturasi ile keyfiyyat gostericilerini
xarakterize edir ki, bu da hamin mahsulun tsayinatindan asili olur.
Masingayirma zavodlarinin istehsal etdiyi yeni texnikaya gore, keyfiyyatin
torifinde adi g¢akilon xUsusiyystlor macmusu, ayri-ayri  keyfiyyot

goOstaricilarinin 6 grupunu 6zunda birlagdirir.
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Tayinat gostaericilari (TNG) obyektiv asas funksiyalarini muayysan edan
xususiyyatlarini xarakterize edir ki, heamin obyekt, bu funksiyalari yerina
yetirmak U¢un nazards tutulmusdur.

Etibarhiliq gostaricilari (EG) istismar prosesinda obyektin is gabiliyyatini
saxlamaq ve barpa etmok xiisusiyystlorini xarakterize edir. istehlakciya elo
mamulatlar lazim olur ki, onlarin alinmasi aninda yuksak keyfiyyat
goOstaricilarine malik olsun va bunlari uzun muddat sabit saxlaya bilsin.

Texnoloji gostericileri  (TG) konstruksiyasinin  hazirlanmasina ve
istismarina uygunlasma qabiliyyatini xarakterize edir. TG-den birincisi
istehsal texnoloijiliyi, ikinci ise istismar texnolojiliyi adlanir.

Naglolunma gabiliyyat gostericilori (NQG) obyektin naglolunmaya
uygunlasma qabiliyyatini xarakterize edir.

Burada, masalen, nagliyyat vasitalerinin i zamani harakst etmasi deyil,
onun damir yolu ile dasinilmasi, yaxud uzaq masafelara aparilmasi
nazards tutulur.

Standartlagsdirma ve unifikasiya gostaricileri (SUG) mamulatin standart
hisselarine - dovlet, yaxud saha standartlari Uzra istehsal olunan tarkib
hisselar aiddir. Unifikasiya olunmug terkib hissaler muassisasinin
standartlari Uzre istehsal olunur, yaxud hazir vaziyyatde komplekt detallar
yaxud quragdiriima vahidlari kimi alinir.

Tahlukasizlik gostaricileri (TSG) obyektin istismari zamani onun xidmat
tohlUkasizliyini temin edan konstruksiyalarinin xususiyyatloerini xarakterizae
edir. Bunlarin nazara alinmasi, mexaniki, elektrik va istilik tasirlori, eloca do
akustik sas-kiy movcud oldugu zaman insanin tahlikssiz is saraitinin tamin

olunmasi ugun vacibdir.
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Tomir miiassisalorinda sanaye avadanhqlarimin keyfiyyatinin
idaraetma sistemi va tackilati asaslari.

Yeni avadanliglarin etibarligi va diger keyfiyyat gostaricilarinin va temir
fondunun vaziyyatinin istismar prosesinda Oyranilmasi naticasinds,
temirdan ¢ixmis avadanliglar ugun keyfiyyat Uzre plan tapsiriglart muayyen
olunur. Bundan sonra istehsalin konstruktor va texnoloji hazirligina
baslanilir.

Tamirdan ¢ixmis avadanhglarin temirinin icrasi ve istismari prosesinde
faktiki keyfiyyat hagda malumati keyfiyyot Uzroe plan tapsirigi ile muayyan
dovrden bir muntezem olaraq mugayise edirler. Onlar arasinda farq
meydana cixarsa, muayyan tadbirler iglenib hazirlanir ki, bunlar da faktiki
keyfiyyatin planlasdiriimis keyfiyyatdan fergli olmasini toredan sabablarin
aradan qaldiriimasina yonaldilir.

Belalikle, avadanhglarin temirinin keyfiyyotini idarsetma dedikds,
keyfiyyoatin sistematik sakilde yoxlaniimasi va tasiredici sartlere va amillars
maqsadyonlu garsiligh tesiri zamani masinlarin istehsal texnologiyalarinin
islonib hazirlanmasi ve tamirin icra edilmasi, onlarin saxlaniimasi,
naqglolunmasi ve istismari zamani keyfiyyatin optimal saviyyasinin miuayyan
edilmasi, taminati va muhafizesi basa dusulmalidir.

Tamirin keyfiyyatinin artiriimasi problemina kompleks yanasdiqda,
tomirdan ¢ixmis avadanliglarin keyfiyyat gostericilarine tasir gostaran asas
amillera asagidakilar aid edirlar; tamir fondunun, texnoloji avadanhgin,
tochizatin, alstin, 6lgma ve nazarst vasitelerinin, sinaq avadanhginin
vaziyyaeti, ehtiyat hissalerinin, komplektlagdirici mamulatlarin  va
materiallarin keyfiyyati, temizlama, sokulma, detallarin barpasi, yigilma,

hamarlama, sinaglar va ranglemanin texnoloji proseslarinin tagkili.
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Moahsulun keyfiyyatina texniki nazarati.
Texniki nazarst — mahsulun keyfiyyatini idarsetma sisteminin

ahamiyyatli elementlarinda biridir. Onun asas magsadi normativ-texniki
sanadlerin tsaleblerine uygun olmayan mahsulun istehsalinin buraxilisinin
garsisini almaqdir.

Tamir musssisalerinde tatbiq olunan temirin keyfiyyatine nazarst
asagidaki novler uzra tasnif olunur:

- texnoloji prosesin marhalalari Uzrs - giris, emaliyyat, qabul ve teftis;
- ahata saviyyasi Uzra - butunlukle ve secms;
- aparilma vaxti Uzre - tacili, aramsiz va dovri;

Girig nazareti — istehlakgiya, yaxud sifariggiye gsalib gatan mahsulun
temiri vo yaxud istismari zamani istifade olunmasi Ugun nazards tutulmus
mahsula nezaratdir. Bu nazareta ehtiyat hissalar, materiallar ve
komplektlesdirici malumatlar maruz galir.

Omaliyyat nazarati — texnoloji amaliyyatin yerine yetiriimasi zamani,
yaxud amaliyyat bitdikden sonra mahsula, yaxud emaliyyata nazaratdir.

Qabul nazarsti — meahsula ele nazarstdir ki, onun naticalerine gora
mahsulun istifadeys yararli olmasi hagda gerar gabul olunur.

Toftis nezareti — xususi salahiyyatli sexsler terafindan aparilan
nazarsatdir ki, bunun da magsadi, avval yerine yetiriimis nazaratin
effektivliyinin yoxlaniimasidir.

Butunlukda nazaret — partiyada olan har bir mahsul vahidinae nazaratdir.

Segma nazarat — mahsulun partiyasinin keyfiyyatinin bir ve yaxud bir
nege segcmanin yoxlanmasi naticalerine gora giymatlendirilon nazaratdir.

Tacili nazarat — tasadufi vaxtda aparilan nazaratdir.

Aramsiz nazaret - nazarst edilan parametrlar hagda malumatin aramsiz

daxil oldugu nazaratdir.
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Dovri nazaret - nazaret edilon parametlar hagda malumatin mutayyan

olunmus zaman intervall arasinda daxil oldugu nazaratdir.

Moahsulun keyfiyyatinin sabitliyinin tamin edilmasi.
Texnoloji prosesin, hazirlanan mahsulun keyfiyyat gostaricilarini

muayyan vaxt orzinde verilmis hududlarda saxlaya bilmasi xUsusiyyati
sabitlik adlanir.

Mahsulun keyfiyyatinin sabitliyine asagidaki tsullarla nail olurlar:

- avadanhgin ve tachizatin vaxtasir olaraq texnoloji daqigliysa
yoxlanilmasi ve bu avadanhgin vaxtli-vaxtinda planehtiyat temirinin
aparilmasi;

- texnoloji intizamin temin olunmasi ve riayat edilmasi;

- temirden ¢ixmig mamulatin keyfiyyatinin vaxtasiri giymatlandiriimasi.

Avadanligin va tachizatin texnoloji daqigliys yoxlaniimasi. Avadanhgin
texnoloji daqigliyi dedikda, onun tachiz olunmus vaziyystinds, gabaqgcadan
muayyan olunmus zaman muddastinde keyfiyyat gostaricilarinin
giymatlarinin  sepalenma sahasinin yol verilan musaide sahasina
uygunlugunu temin etma qabiliyysti basa dugulir.

Keyfiyyatin sabitliyine avadanligin sistematik yoxlaniimasi sayssinda
nail olunur.

Baza emealiyyatlari, daqiq amaliyyatlar, bazak va son amaliyyatlarin
yerine yetirilmasi ile masgul olan butin avadanliglar texnoloji daqgigliye
yoxlaniimalidir. Uzerinde qurulmus alstler olan avadanliglar, hokmaen
dazgaha tehkim edilmis amaliyyatlarin yerine yetiriimasi daqiqgliyini
bilavasite muayyan edan parametrloarle kompleks sakilda yoxlanilir.
Texnoloji daqiqliyi deqiqglik emsalina gora giymatlandirirler.

K2 =W/d
burada, w — sapsaloenmani faktiki sahesi, yaxud yoxlanilan parametrin
muayyan olunmus iglema ugun maksimal va minimal giymatleri forqgi; & —

texniki senadlere gora yoxlanilan parametrlerin miusaidasidir.
49



Tamirden ¢ixmigs mamulatin  keyfiyystinin  sabitliyine nazarat.
Mamulatlarin keyfiyystinin sabitliyine nazarst va onlarin texniki tslablars
uygunlugu Gcun onlarin keyfiyyetinin yarim ilde bir defaden gec olmayaraq
dovri qiymatlandirilmasini aparirlar. Bu giymatlendiriima, temir texniki va
konstruktor senadlarinin normativ-texniki senadlarin taleblarina uygun olub-
olmamasini; temirdan ¢ixmis mamulatin partiyasinin  temira texniki
telablara uygunlugunu yoxlamaq maqgsadile ¢esidlere ayrilmasi va texniki
ekspertizasini; mamulatin keyfiyyatinin temin edilmasi islerinin vaziyyatinin
analizini; temirdan ¢ixmis mamulatin qisamuddatli sinanmasini nazards
tutur. 9Osas texnoloji prosesler Uzra texnoloji intizama riayst edilmasina

xususi diqgat yetirilir ki, tamirin keyfiyyati de bu proseslardean asilidir

9mayin keyfiyyatinin giymatlondirilmasi.

Yuksak keyfiyyatli mahsul istehsalinda is¢ilarin masuliyyatini artirmaq ve
maraglandirmaq ugun onlarin fealiyyastini giymatloendirmak lazimdir ki, bu
da maddi ve manavi havaslendirmanin asasini teskil edir.

omayin keyfiyyasti, amaliyyatlar Uzro texnoloji intizama riaystin segma
yoxlanmasi; zavoddaxili gixdas ve reklamasiyalar hagda malumatin analizi;
detallarin, yigim vahidlerinin va masinlarin parametrlerinin tamirdan sonra
butoviukde olgulmasi; temirin  keyfiyystinin artirlmasi planlarinin  va
keyfiyyatin artiriimasina gore maddi ve manavi havaslaendirma tadbirlerinin
yerina yetirilimasinin analizi yolu ile giymatlandirilir.

icragilarin smayinin giymatlandiriimasi (igiin amayin keyfiyystli smsali
Kem adlanan gostericisi gabul edilmisdir. Onu asagidaki ifadeys gore
muayyan edirlar:
Kom = 1+Y Kyi- > Ky
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burada Ky -emayin keyfiyyatli amsalinin ylksaldici gostaricisi; Ky - @amayin
keyfiyyat amsalinin algaldici gostaricisi; n va m — tasabbls gosteriimasi
saylari ve igsda buraxilis noégsanlardir.

icragilarin emayinin keyfiyyatinin giymatlondirilmesi zamani askarliq ve
ayanilik Ucln keyfiyyot ekranlari toertib edib, gértiinan yerde asmagq tovsiyyos
olunur.

Tamirin keyfiyyatinin yaxsilagdirilmasinda temir muassisalarinin igcilarinin
maragini guclandirmak tUcun maddi ve manavi havaslendirmanin muxtalif

novlarini, masalan, haveaslendirici tadbirlar tatbiq etmak lazimdir.

Miiassisanin su tachizati.
Senayenin ele bir sahasi yoxdur ki, orada sudan istifade olunmasin.

Butun canlilarin yagsamasi, sanayenin, xususile kimya sanayesinin inkigafi
Ucun suya cox boyuk ehtiyac vardir. Senayeds su xam madds, eneriji
gaynagi, eyni zamanda soyuducu, halledici, aparat ve cihazlarin
qizdiriimasinda genis istifade olunur.

Senaye c¢irkab sulari su ehtiyatlarinin asas c¢irklenma manbayidir.
Senayenin suratls inkisaf etmasi ¢irkli sularin hacmini ¢oxaldir ve bu da 6z
novbesinde su manbaelarine atillir. Senaye muassisalarindan kagiz
senayesi, kimya, mesa kimyasi, masinqayirma, neft ve gaz sanayesi
muassisalerini gostermak olar.

Senaye su techzizatin texnoloji proseslerde sudan istifadeetma
normalari ve gaydalari gozlenilmalidir. Bundan slavae, istifade olunan suyun
harterafli azaldilmasi, girkab sularin su ehtiyatlarina otardlmasinin tam
kasilmasi ugun yollar axtariimalidir. Buna yalniz dovri su techizati sistemi,
susuz texnoloji prosesler, tullantisiz texnologiya ve s. saraitlerds nail olmaq

olar.
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Kanalizasiya va toamizlayici qurgular.
Kanalizasiya sistemlari agagidakilara ayrilirlar:

1) ayrnilmig

2)  yarimayriimig

3)  Umumiaxinh

4)  kombina edilmis

Atmosfer sularini kanarlasdirmaq tug¢lin miayyan olunmus sabaka yagdis
sabokasi, maisat sularini kenarlasdirmag ucgun muayyan olunmus
kanalizasiya sebakasi ise maigat sebakeasi adlanir. Cirklanmis istehsalat
suyu maisat kanalizasiyasina zarar getirmirsa, ora axidilir. 9ks halda iss
bu sulari xarici etmak Ug¢un xususi senaye kanalizasiya sabakasi ¢akilir.

Yarimayriimig sistem iki gabakadan ibaratdir. Bunlardan biri maiget va
senaye cirkli sularin, digari ise atmosfer sularin axidilmasi ugunddr.

Bunlardan basqa istehsalat cirkli sularinin terkibinde zsharli maddaler
va muayyan qadar bakterioloji girklandiricilords ola bilar.

Kanalizasiya layihalendirilerkan ¢irkli suyun tarkibi vacib shamiyyaet kesb
edir. Cirkli suyun tarkibinin tayini asagidakilara imkan verir:

1) kanalizasiya saboakasini va qurgularini tikmak ve onlari korroziyadan
gorumaq ugun duzgun material se¢cmays;
2)  cirkli suyun tamizlanma usullunun muayyan edib segmak.

Sonaye avadanhqlarmin tomir miiassisalarinin asas texniki — igtisadi
gostaricilarinin giymatlandirilmasi.

Texniki — igtisadi asaslandirma (TI8) — tikintisi nazerds tutulan igtisadi
rayonun inkisafina, muassisanin yerlasmasi va inkisafinin cari planina
asason islenmis layihagabagi senaddir.

TiB-de tikinti ticlin sahe secilir, miiossisenin yerlosmasi ve inkisaf sxemi
daqiglesdirilir. Obyektin istehsal gucu va mahsulun nomeklaturu
daqiglesdirilir, xammal, yarimfabrikat, yanacaq, elektrik enerjisi ve su ila
teminati manbalari muayyen edilir.

TiB-do hemginin texniki — igtisadi gdstericiler: amek tutumunun ve
dezgahtutumunun azaldilmasi, amak mahsuldarhidinin yuksaldilmasi,
istehsal tsiklinin uzunlugunun qisaldilmasi ve s. 6z aksini tapmalidir.

Mexaniki — temir sex sahasinds yerlagdirilon asas temir avadanhglarinin

say! asagidaki dusturla tayin edilir.
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Ches = tiay N/Fam

burada: tiay —layiha Uzrs har bir amaliyyat ugcun vaxt normasi, saat

N — 1 ilde temir olunan ¢ixig vali diyunlarinin sayi, adad

Fn — 1 ndvbali is rejiminda avadanhgin illik haqiqi is vaxti fondu, saat
m — is novbalarinin sayi.
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