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Hissalorin 6lgiilori onlarin hazirlanmasinda istifado edilon dozgahin xarakteristikasinin
toyin edilmasindo miihiim rol oynayir vo hissolorin emal prosesino miisbat tosir gdstorir.
Olgiilorino gdra hissalarin tasnifati, onlarn hendasi modellosdirilmasi vo tam hazirlan-
ma prosesi ti¢lin koordinat sisteminin qurulmasina baxilmigdir.

Acgar sozlor: sazlana bilon avtomat xott, roqomli proqramla idaraetmsa, texnoloji proses,
hissonin konstruksiyas1 v 6lgiilori.

Giris

Avtomatlagdirilmis dozgah sistemi (ADS) kompleksindo metalkoson avadanliqlar ¢oxge-
sidli istehsalin tolabatlarina daha ¢ox cavab verir [1-4, 8-11]. Eyni zamanda, aparilan islarin
totbiqi tacriibasi gostarir ki, bunlarin ¢oxu iqtisadi cohatdon alverisli deyildir. Lakin bu sahs-
ds kifayat qodar somarali istifadeolunma misallar1 géstoarmak miimkiindiir. ADS-in asag1 so-
maraliliyinin sobablori odur ki, milli masinqayirma sonayesinds uygun infrastruktur vo in-
zibati-texniki sortlor yaradilmamigdir.

Miiasir dovrds on aktual problem xarakterli masals tolab edilon avtomatlagdirma soviy-
yali coxgesidli dozgah sisteminin yaradilmasidir. Coxgesidli istehsalin somaraliliyinin yiik-
soldilmasi onun prinsiplorine cavab veran istehsalin togkili vo idaroetma talablorine uygun
olmasidir.

Texnoloji proseslarin layiholondirilmasi zaman1 ¢oxgesidli istehsal ti¢iin dozgah sistem-
lorindan istifadodo modul texnologiyalari prinsipi xilisusi shomiyyat kasb edir [5-12]. Modul
texnologiyasinin mahiyyati odur ki, mohdud ¢esidli modullar ailosindon modullar ¢oxlugu
secilo bilor Hor bir modulda bir nega tipik texnoloji proses islono bilir ki, bu zaman detalin
materialinin torkibinin miixtolifliyi, dl¢iilori, doqiqlik vo tomizlik toloblari, sothin keyfiyyati
va bir ¢ox diger parametrlori nozars alinir [1].

Modul va qrup texnologiyalarinin birlasdirilmasi, texnoloji avadanligin ayri-ayr1 qovsaq-
larinin icra edilmosi asasinda dozgah sisteminin yaradilmasina gorait yaradir Bu omoliyyatlar
naticasindas ela modul tiplari yaradilir ki, modul tiplari sistemi totbiq edilmokls biitiin masin-
gayirma kompleksinds tipik hissalorin istehsalini toskil etmoys imkan yaranir.

Masalonin qoyulusu

Avtomatlagdirilmig dozgah sisteminds texnoloji proseslorin timumi layihalondirms prin-
siplorinin islonilmasi vo asaslandirilmasi, hissalorin tasnifati vo tipik texnoloji proseslor ma-
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singayirma texnologiyasi nozariyyssinin inkisafinda mithiim mosslslordondir. Bels ki, avto-
matik xatlordo (AX) hissslarin hazirlanmas {igiin tipik texnoloji proseslor islonilmisdir.

Tosnifatlasma odur ki, hissalorin konstruksiyasi, 6l¢iilori vo onlarin hazirlanma prosesinin
texnologiyasina gora iimumi hesab edilon miiayyan qrup va sinif halinda birlasmasi basa dii-
stiliir.

Masin hissalorinin tipikliyi dedikdo, sazlanabilon avtomatlagdirilmis axin xotlorindo
(SAX) hazirlanacaq hissalarin alverisli texnoloji proseslarinin iglonmoasi {iglin asas sayilan va
homin sinfi shats edon biitiin detallarin hazirlig1 vo prinsipial texnoloji marsrut iizrs kegidlora
uygun detallarin sothlarinin emali prosesi basa diigtiliir.

Hissalorin hazirlanmasi tigiin texnoloji proseslarin islonmosinda holledici gorarlar agagi-
daki faktorlarla xarakterizo edilir: detallarin konstruksiyasi, sothlorin handasi 6l¢iilari va on-
larin doqiglik parametrlori, hissolorin 6lgiilorina goro parametrlorin qarsilight yerlogsmoasi, bu-
raxilis hacmi vo hazirlanma daqiqliyi [2, 3, 8-12]. Qeyd edilonlordon basqa, hissalorin pas-
tahlarinin alinmast isullart da osas shomiyyot kosb edir.

Hall iisullar:

Belo ki, masin hissalorinin tipik hazirlanma texnologiyasini miiayyan edon asas amillor
kimi hissalarin 6lgiilori, onlarin buraxilis hocmi, pastahlarin alinmasi tsullari, detallarin
formasi (konstruksiyasi) vo hazirlanma daqigliyi gobul olunmalidir. Bu amillarin hissalarin
hazirlanma texnoloji prosesine tosirini aragdiraq.

Hissalorin 6lgiilari bir ¢ox hallarda onlarin hazirlanmasinda istirak edon avadanligin
xarakteristikasinin toyin edilmosinds miihiim rol oynayir va hissalarin emal prosesins kifayot
godor ciddi tosir gostorir. Miixtalif 6l¢iili, lakin eyni formaya malik hissalorin sathlori eyni
kinematikaya malikdir. Lakin ol¢iilordo kifayot godor forglor olarsa, hissslorin sathlorinin
forma kinematikas1 bir-birindon forglonos bilor [1- 3, 9-12].

Cox da boylik olmayan govda tip detallar (su nasosunun gévdasi, sok. 1) coxspindelli
torna-karusel va ya ¢oxkoskili revolver va ¢ox da boyiik olmayan burgulama dozgahlarinda
tam hazirlanir. Frezloms ilo birlikds sothlor hamarlamir vo tomizlonir. Kifayst godar kigik
Olciili vo ¢okili detallarin istehsali istisna olmaqla, biitiin gévda tipli detallarin mexaniki
emalinda bazalagdirma iisullar1 vo amaliyyatlar ardicillig1 eynidir.
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Sakil 1. Su nasosunun gévdasi
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Avtomatlagdirilmig axin xattinin komayi ilo istehsalda tipik texnoloji proseslori yerina
yetirmok liglin miitloq sokildo bir ne¢o pastahalma iisullarindan tam sokilds imtina etmok
lazimdir. Ciinki milasir magingayirmanin inkisaf soviyyesi noqteyi nozardon bu is ham iqgti-
sadi, hom ds texniki cohotdon mogsadouygun sayilmur.

Detallarin texnoloji prosesinin hazirlanmasinin aparici faktoru onlarin konstruktiv quru-
lusudur. Eyni zamanda miixtslif xarici formalara malik detallar, hamiso onlarin hazirlanma-
sinda miixtalif texnoloji proseslori talob edir. G6vdas tip detallarin, krongteynlarin vo dayag-
larin xarici formalarinin miixtalifliyino baxmayarag, onlar tofsilatli hazirlanan texnologiya-
lara malikdir.

Omoliyyatlararasi nagletmos zamani detallarin formasi onlarin pastahlarinin bazalagdirma
sxemlarina ciddi siiratda tosir gostarir ki, bu da sonradan istifads edilacok yiikloma-bosaltma
qurgularmin kinematik sxemlarinds vo konstruksiyasinda 6ziinii gostorir. 9sas omoliyyatla-
rin ardicilhigim doyismodan yiiksok dogiglik vo tomizlik olds etmoak tigiin bir ¢ox slave amo-
liyyatlar aparilir. Dlave omoaliyyatlar naticasinde mexaniki emalda omok tutumu artsa da, ha-
zirlanan detallarin mexaniki emali texnoloji proseslorine uygun olaraq onlarin dagiglik sinfi-
nin artirilmasina imkan yaranir. Porsen barmaglar1 vo resorlar (sokil 2) tigiin texnoloji pro-
seslorin keyfiyyatli hazirlanmasi cadval 1-do géstorilmisdir [1].

Cadval 1. Porsen barmaglar va resorlarin xarici silindrik sathlorinin emalinin miiqayisasi

Resor tipli barmaq: d = 22mm, | = 112mm, diametral Porsen tipli barmaq: d = 22mm, | = 76mm, diamet-
miisaido 7 = 45mkm, kalo-kétiirliik R,= 1,25 ral miisaido T = 2,5 mkm, kolokoétiirlik R,= 0,16

T = 80 mkm miisaido ilo xarici diametrin yonma vo ya T = 80 mkm miisaids ilo xarici diametrin yonma va
stirtmo ilo emali. ya siirtmo emal1.
HRC56...62 borklik tomin edilmoaklo materialin termiki HRC56...62 borklik tomin edilmoaklo materialin
emalla méhkomlondirilmoasi. termiki emalla mohkamlandirilmasi.

Morkazsiz-pardaxlama dozgahinda xarici silindrik sothin Morkazsiz-pardaxlama dozgahinda xarici silindrik
pardaxlanmasi. Emal payr Ad = 0,3 mm, miisaido T =45 mkm,| sothin kobud pardaxlanmasi. Emal pay1 Ad =0,3 mm,
kalokétiirliik R,= 0,63. miisaide T = 30 mkm, kalokétiirliik R.= 1,25.
Moarkazsiz-pardaxlama dezgahinda xarici silindrik
sothin temiz pardaxlanmasi. Emal pay1 Ad = 0,15
mm, miisaido T = 15 mkm, kalo-kétiirliik R,= 0,32.
Moarkazsiz-cilalama dozgahinda xarici silindrik
sothin temiz cilalanmasi. Emal pay1 Ad =20 mkm,
miisaido T = 10 mkm, kalokétiirliik R,= 0,080.

Analoji farqi miistavi vo fasonlu sathlorin, yuvalarin daha dogiq emali prosesinds miisa-
hids etmak olar. Belslikls, analoji texnoloji proseslords istirak edan, dagiqliyine vo ayri-ayri
sothlorin cilalanma saviyyasina gors forglonon uygun tipli detallar tiglin yeni texnoloji proses
yaratmaq lazim deyildir. Sadacs olaraq tipik texnoloji prosess tamamlayici texnoloji kegidlor
aslave etmok lazimdir.

Istehsalda sazlanabilon texnoloji avadanliglar miixtolif emal iisullar1 soraitindo emal
tisullarinin ardicilligini tomin etmsli vo universalliq baximindan texnolojiliyi tam ohato et-
moalidir. Bu ndqteyi-nazorden hazirda istehsal olunan va ragemli programla idars olunan tor-
na gruplu emal markazlari tokrar sazlanabilon oldugu ii¢iin, bir amaliyyatda bir yerlosdirma-
do miixtalif formalara malik pastah sathlarini emal eds bilir. Bagqa s6zlo dessk, miiasir tex-
noloji avadanligin els bir unikal imkan1 vardir ki, onlar eyni ameliyyatda goxmdvgeli vo ¢ox-
spindelli avtomatlara moxsus hacmdas islor gors bilarlar.

Govda tipli hissalar, ayrica sinfo aid edilmisdir. Belo ki, bu genis istifado edilon hissalor
grupuna aiddir. Xarici formalarinin miixtalifliyina baxmayaraq, biitiin gévdas tipli hissalori
analoji proseslar asasinda hazirlanmaq olar. Oxsar proseslor asasinda dabanlari, dayaqlari,
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16vhalori va bucaqliglar: hazirlamaq olar. Bunlar da tosnifat codvsline gora govds hissalor
ailosina daxildir.

Tosnifat codvalinds “Dairavi ¢ubugqlar” sinfins adi vallar, oxlar, ¢akiclor, dairavi dayag-
lar, diiz vo yumrugvari vallar, konarlar1 ¢ixmntili disli ¢arxli vallar aiddir. Onlarin da xarici
goriiniiglorinin miixtslifliyine baxmayaraq, eyni hazirlanma proseslorinoe malikdirlor.

“Dairovi gubuqlar” sinifli hissalor “Vallar” ad1 ilo miiqayisads daha iimumi olan gox say-
da hissalar sinfini ohato edir. Ciinki “parlor” sinfi dedikds, yalniz firlanma harakatli yaylar
nazarda tutulur.

“Silindrlor” adlanan hissolar sinfina nainki oymaglar, hotta oymagqlara oxsar barabanlar,
porsenlar, toplar va s. daxildir.
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Sokil 2. Barmaq (6n resor, porsen)

“Disklar” sinfino daxil olan hissalor dedikds, diskin xarici diametrinin yarisina barabor
olan hiindiirliklii firlanan sothlor nezards tutulur.

“Dairavi olmayan ¢ubuglar” sinfino miixtolif tipli dostoklordon basqa, qisaldilmig formal
digor dairovi olmayan hissalor aiddir.

“Barkidici hissalor” sinfins boltlar, qaykalar, iggillar, sancaglar, vintler va s. daxildir.

Lakin bu tesnifat RPI dozgahlarinda hissalorin emal xiisusiyyatini nezers almir. RPI doz-
gahlariin idarsetms programina daxil edilan hissalar konstuktor sxemlari asasinda hazirlan-
mis hissalarin sathlarinin handasi 6l¢iilarina nazoron segilir. ©gar hissalorin handasi model-
larini texnoloji baza asasinda qurmaq miimkiin olarsa, onda artiq avvalcadan hissalarin kon-
struktor vo texnoloji bazalarini eynilogdirmoakls yol verilacok xatalari aradan qaldirmagq olar.
Yuxarida deyilonlardon belos notico ¢ixir ki, ragamli programla idars edilon avadanliglardan
istifado etmoklo ADS qurdugda miitloq hazirlanacaq hissalorin sinfini bazalagsdirma nozariy-
yasinin koordinatlar sistemini nozors almagla tortib etmok lazimdir [1].
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Hissalorin tosnifatinin asasim {i¢ toyinedici faktor toskil etmolidir: Hissalorin 6lgiilori,
hondasi modellogdirms tigiin koordinat sisteminin qurulma iisulu vo onlarin emal prosesi.
Pastahin alinma tisulunu vo onlarin buraxilig hacmini tipik texnoloji proseslorin yaradilmasi
zamani nazars almaq lazimdir.

Qeyd edak ki, moveiid tacriibays 95asan biitiin magin hissolorinin 6l¢iilarina gors qruplara
boliinmosi asasinda tosnifat hazirlamaq tigiin orta 6l¢iilii biitiin magsin hissalorin dérd qrupa
bolmoak gorara alinmigdir: boyiik, orta, boyiik olmayan va kigik 6l¢iilii hissalor.

Hissolarin 6lgiilorine gors boliinmasi miivafiq dezgahlarin tipik dlgiilorine gors boliinmo-
sino uygundur:

- boyiik 6l¢iilii hissolor dedikda, biitiin ndv boyiik dl¢iilii dazgahlarda emal edils bilon
hissaler nazarda tutulur;

- orta 6l¢iilii hissalor dedikda, orta 6l¢iilii dozgahlarda emal edils bilon hissalor nozards
tutulur;

- nisbaton kigik 6l¢iilii hissalor dedikds, ki¢ik modelli dozgahlarda emal edils bilon his-
salar nozards tutulur va s.

Do6rd qrupun har birina aid olan hissalarin tasnifat cadvaline miixtalif hissalori daxil et-
mok olar. Mosoalan, boyiik 6l¢iilii hissalarr sinfino gévda detallar, boyiik Sl¢iili vallar, disli
carxlar, silindrlor, nazimgarx va s. daxil edils bilor.

Qeyd edildiyi kimi, rogoamli programla idars edilon avadanliqdan istifads edilorss, hisso-
lorin diiziiliisiiniin koordinat sisteminin qurulma tsulu kifayat gadar shomiyyat kosb edir.
Basqa s6zlo koordinat oxlarinin vo ya koordinat miistovilorinin élgiilorinin toyini ti¢iin detalin
hansi sothlorindan istifads edilmasi praktik shamiyyot kasb edir. Ona gors do, detallarin soth-
larinin Slgiilarinin baza vaziyyatini bilmoklo qurulmus koordinat sisteminds, detallarin is¢i
cizgilarino asason biitiin detallarin boyiik hacmli handasi modelini qurmag olar.

Avtomatik axin tipli istehsalda onlar xiisusi tortibatlarin komoyi ilo emal edilir. Onda
tosnifat codvsline daxil olan miixtalif tipli detallar1 boyiik, orta, nisbaton bdyiik va kigik
6l¢iilii olmagqla 4 sinfa bélmak olar. Buradan ¢ixan natico ondan ibaratdir ki, hor bir detali 6z
olglisiine uygun yeni toshifat codvaline daxil etmok lazimdir.

Hissalorin tosnifata boliinmasindon asas magsad eyni tipli avadanliglarda onlarin emal
olunmasint nozards tutmaqdir.

Gostorilon faktorlar osasinda tosnifat codvali tortib edilarss, bu cadvalds dérd dlgiiys vo
dord sinfa moxsus detallar yerlogdirsok, onda bu cadval orta dlgiilii masin vo mexanizmlara
tolob edilon bir ¢ox detallarin adlarimi 6ziinds oks etdiracakdir. Orta 6l¢iilii masin vo mexa-
nizmlorin ¢oxlu sayda detallarim totbiq etdikdon sonra doérd odlgiiye va dord qrupa malik
detallar tiglin tosnifat codvali iglonilmisdir. Bu tosnifata 13 grupa maxsus detallar (codval 2)
daxildir. Biitiin borkidici detallar “xirda detallar” qrupuna daxil edilmisdir.

Miixtalif hondasi formali gévdas tip detallar silindrik formadan bagqa asas etibari ilo bi-
rinci sinif detallar ailosins daxildir.

Tortib edilon tosnifat cadvali masingayirma sanayesinin forgli sahslorinds istifads edilon
tipik texnoloji proseslorin iimumi sxemini yaratmaga imkan veracokdir. Bu halda masinga-
yirmanin har bir sahasi iigiin texnoloji proseslarin dagiqlosdirilmasi aparilmalidir. Bels ki,
masingayirma sonayesinin miixtalif sahalorindon asili olmayaraq texnoloji proseslorin qurul-
mast prinsipi vahid olmalidir. Aydin masaladir ki, maginqayirmanin sahalarinden asili olma-
yaraq texnoloji proseslorin qurulmasi prinsipi vahid olmalidir.
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Cadval 2. Detallarin tasnifat cadvali

Siniflor Detallarin 6l¢ii gruplart
Detallarin Qabarit dlgilori
siniflori Vo gokisi L, b, Detallarin hondosi 6lgiilori
h (mm), G-(xq)
1 ] 2 3
Iri (boyiik) B
L>700 mm
Leisiif | 03] 0000000 |
G>40kq
G
B 1520 R
Orta
L=360+700 mm
b>0,31
G=10+40 xq
Boyiik olmayan
1=150+370 mm
b>0,31
G=3+10«kq -
a
1-ci sinif
Kigik - LUl -t
1<150 mm X 0l =
b>0,31
G<2kq
Iri (bdyiik)
1>800 mm
d<051
2-cisinif | G=10+100 xq
2180
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Cadval 2 -nin davami

1 2 3
Orta 233
1=250-800 mm
2-cisinif | d<0,51 ;
s = =
H==3 -
OB B =008
e —— ) H
Boyiik olmayan oy
1=100-250 mm 1
d<0,51 T
2-cisinif | G=3+.0.8 kq
Kigik
1<100 mm ]
d<0,5 | o, 3
2-cisinif | G=0.8 kg _,——E: < =
p— o.. &
Y |
) [~ - ) -
N '
= =13
J =3
=
Iri (boyiik)
1>800 mm ww
b va h<0.51 1
3-cii sinif | G>20kq T—— e

L0l

-
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Cadval 2-nin davamu

1 2 3

Orta
1=300-800 mm
b va h<0.51
G=3-20 xq

d

134
156

Bayiik olmayan —
1=150-300 mm

3-cii sinif | b vo h<0.5] Q
G=1-3xq

-

202

-

Kigik
1<150 mm
d<0,51
G=10«q

WL we |

Iri (boyiik)

Orta -

Bayiik olmayan -

Kigik
4-cii sinif | |<150 mm
d<50 mml
GFO=8 kq

70




Avtomatlasdirilmis dazgah sisteminda hazirlanacaq hissalarin tasnifatlasdiriimast

Natica

Apartlmis todgigatlar texnoloji proseslorin miixtalif marholalorinds pastahlarin bazalas-
dirilmasi vo hazirlanan hissalarin handasi modellari ils slagolori, eyni zamanda istifads edilon
miiasir texnoloji avadanligin texnoloji imkanlarini nazors almaqla gostormisdir ki, biitlin
hissalor gabarit 6lgiilorine gors 3 sinfo Va 4 grupa boliine bilar.

Belo ki, aparilmus totgigatlar onu demoys asas verir ki, texnoloji avadanligin etibarlilig:
agag1 olduqca, texnoloji kegidlari bir mévqeds birlagdirmok daha effektlidir.
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Pe3rome

Amupos O.I'.

Kaaccuduxanus neraseii u3roraBjimBaeMbIx
B ABTOMATH3HPOBAHHOIl CTAHOYHOIi cHcTeMe

PaccMoTpeHs! crenyrommuye napaMmeTpbl TEXHOJIOTHYECKHUX MPOLEccoB 00paboTKu aera-
JIel: KOHCTPYKLUS IeTalel, FEOMETPUUECKUE MTapaMeTPhl U NOKa3aTENH TOYHOCTH IIOBEPX-
HOCTEH, ImapaMeTpbl B3aNMOPACIIOJIOKEHHS TI0 pa3MEpHBIM JaHHBIM JIeTajiei, 00beM BhIIyC-
Ka ¥ TOYHOCTbH U3TOTOBJIEHHUs. PaccMOTpeH crtocod moCTpOeHuUs CHCTEMBI KOOPIUHAT IS UX
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T€OMETPHUUICCKOTI0O MOJACIINPOBAHUSA U IMMOJTHOI'O U3rOTOBJICHUA, KﬂaCCI/I(l)I/IKaHI/II/I o pasMep-
HBIM JaHHBIM.

Knrouesvie cnosa: NepeHaIa)KMBacMasd aBTOMaTHUCCKasd JIMHUA, IIPOTPpaMMHOC YIIpaBJIiC-
HHC, TEXHOJIOTUYECKUI Mpouecc, KOHCTPYKIUA U pa3sMEpPbl JeTajeH.

Summary
Amirov F.G.
Classification of parts fabricated in automated machine system

The following parameters of technological processing parts are considered: design of
details, geometric parameters and indicators of the accuracy of the surfaces, the parameters
relative position on the dimensional data items, production volume and precision manufac-
turing. However, it is considered a method of constructing a coordinate system for their
geometric modeling and complete fabrication, dimensional data classification.

Key words: reconfigurable automatic line, digital control, technological process, design
and dimensions of parts.
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