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[bookmark: _GoBack]21.1. Payvandlash ishlab chiqarishini loyihalash masalalari 
 
Korxona ishlab chiqarish samaradorligi ishlab chiqarilayotgan mahsulot hajmiga bog ‘liq bo‘lib, ishlab chiqarish konsentrasiyasini yuqori darajasi ishlab chiqarish maydonlari va texnologik jihozlardan yuqori samaradorlik bilan foydalanish imkonini beradi. Payvandlash ishlab chiqarishi metallurgiya, quymakorlik, temirchilik-shtamplash, mexanikyig ‘uv ishlab chiqarishlari bilan bog‘liq holda ish olib boradi. Bularni bir-biriga yaqin joylashuvi detallarni tashishga sarf etiladigan vaqtni kamaytiradi. Zamonaviy payvandlash ishlab chiqarish korxonalari ikki xil shaklda tashkil etilsa yaxshi natija beradi. Birinchi shakl bo‘yicha kuchli konstruktorlik, texnologik va tadqiqot bo‘limlariga ega payvand konstruksiyalar ishlab chiqarish korxonasi. Ikkinchi shakl bo‘yicha esa yirik hududlarni payvand konstruksiyalar bilan ta‘minlovchi payvandlash markazlari.  
 
21.2. Payvand konstruksiya ishlab chiqarish korxonasi tuzilishi 
 
Payvand konstruksiya ishlab chiqarish korxonasi quyidagi sex yoki  bo‘limlardan tashkil topadi:  
· metall ombori 
· tayyorlash ishlab chiqarishi (komplektlash ombori) 
· zagotovkalar oraliq ombori (komplektlash ombori) 
· konstruksiya qismlarini yig ‘ish va payvandlash bo‘limi 
· konstruksiyani umumiy yig ‘ish va payvandlash bo‘limi 
· tayyor mahsulot ombori 
Bu bo‘limlar har bir ishlab chiqarish sharoitlaridan kelib chiqib, mustaqil bo‘lim ko‘rinishida yoki bir sexning ichida joylashgan bo‘lishi mumkin. 
Metall omborida korxonaga keltirilgan metall alohida prokat turlari bo‘yicha saqlanadi. Ko‘tarish va tushirish ishlarida ko‘prikli krandan foydalaniladi. Shuningdek metallni tozalash, tekislash ishlari ham bajarish ko‘zda tutiladi. 
Tayyorlov ishlab chiqarishida listli va profilli prokatni mexanik va termik kesish, payvandlash uchun chetlariga ishlov berish, bukish, jo‘valash, shtamplash, teshiklarni ochish ishlari bajariladi. Bu ishlarni bajarishda maxsus transport, avtomatik va oqimli liniyalardan keng foydalaniladi. Ishlov beriladigan metall sortamentiga qarab bo‘limlar tashkil etiladi. Ko‘p miqdorda payvand konstruksiyalar ishlab chiqaradigan korxonada zagotovkalar miqdori 10000 donadan ortiq bo‘ladi. Shuni hisobga olib zagotovkalar tranzit yoki oraliq omborlar orqali payvandlashga uzatiladi. Tranzit uzatishni avtomobilsozlik, qishloq      xo‘jaligi mashinasozligi, asbobsozlik ishlab chiqarishlarida qo‘llash mumkin. Komplektlash ombori (oraliq ombor)da zagotovkalarni saqlash, yig‘ish-payvandlash sexiga uzatishga tayyorlash amalga oshiriladi. Bunday bo‘limning mavjudligi zagotovkalarni bir maromda uzatishni ta‘minlaydi. Komplektlash ombori universal yoki maxsus ko‘tarishtushirish jihozlari bilan qurollangan maxsus bo‘limlar tashkil etiladi. 
a) listli yoki profil prokatdan tayyorlangan mayda detallar bo‘limi 
b) ko‘p qavatli stellajlar joylashtirilgan uzun detallar bo‘limi 
d) katta o‘lchamli uzun zagotovkalar bo‘limi 
Konstruksiya qismlarini yig‘ish va payvandlash bo‘limi ish joylari maxsus yoki universal yuk ko‘tarish qurilmalari, yig‘ish-payvandlash moslamalari bilan jihozlanadi. Bunday bo‘limlarda avtomatik payvandlash qurilmalari, robototexnik majmualar, har xil konveyerlarni qo‘llash yaxshi natija beradi. Payvand konstruktsiyalarni umumiy yig‘ish-payvandlash bo‘limi ishlab chiqarishni o‘ziga xos jihatlarini, payvand konstruksiyani murakkabligini, payvandlash usulini, ish unumdorligini hisobga olgan holda tashkil etiladi. Bundan tashqari nazorat qilish, bo‘yash, tashishga tayyorlash ishlari ham bajariladi.  
 
21.3. Sexlarda jihozlarni joylashtirish turlari 
 
Ishlab chiqarish sexlarini loyihasini tayyorlashda ishlab chiqarish maydonlarini ishlatish samaradorligi, ehtiyot qismlari, zagotovkalar, konstruksiyalarni tashish qulayligi sifat mezoni bo‘lib xizmat qiladi. Payvandlash sexlarini loyihalash tajribasidan kelib chiqib bir qator namunaviy tuzilmalarni keltirish mumkin. 
Bo‘ylama yo‘nalishli ishlab chiqarish oqimiga ega payvandlash sexi tuzilishi. Nisbatan sodda metall konstruktsiyalarini mayda seriyali va seriyali ishlab chiqarishda bo‘ylama yo‘nalishli ishlab chiqarish oqimiga ega sexlar tuzilishi qo‘llaniladi (21.1-rasm). 
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21.1-rasm. Bo‘ylama yo‘nalishli ishlab chiqarish oqimiga ega payvandlash sexi tuzilishi 
 
Bunday ko‘rinishdagi sexlarda proletlar metall sortamentiga ko‘ra alohida tashkil etiladi. Tayyorlov bo‘limidan o‘tgan zagotovkalar yig‘ish-payvandlash bo‘limiga uzatiladi. Payvandlash sexini bunday ko‘rinishda tashkil etishda yuk oqimi texnologik oqim bilan to‘g‘ri keladi, yuklarni orqaga qaytishi ro‘y bermaydi. Oraliq omborda zagotovkalarni saqlash, hisobga olish, tashish va bir proletdan ikkinchi proletga o‘tqazish amalga oshirish imkoniyati uning afzalligi hisoblanadi. Bunday ko‘rinishga ega sexlar tuzilishi temir yo‘l vagonlarini ishlab chiqarish korxonalarida tashkil etilishi mumkin. 
Murakkab konstruksiyalarni ishlab chiqarish payvandlash sexi tuzilishi. Murakkab payvand konstruksiyalarni yirik seriyali ishlab chiqarishda quyidagi namunaviy tuzilmani keltirish mumkin (21.2rasm).  
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21.2-rasm. Murakkab konstruksiyalarni ishlab chiqarish  payvandlash sexi tuzilishi 
 
Bu ko‘rinishdagi payvandlash sexi tuzilishini oldingisiga qaraganda farqi shundaki, bunda umumiy yig‘ish-payvandlash ishlari tayyorlov va qismlarni yig‘ish-payvandlash bo‘limlariga nisbatan ko‘ndalang joylashib, payvand konstruksiyani tashkil etuvchi qismlar to‘g‘ri ketmaketlikda umumiy payvandlashga kelib turadi. Payvand sexini bunday tuzilishi yirik seriyali va ko‘plab ishlab chiqarishda, oqimli, avtomatlashtirilgan va robotli texnologik liniyalarda transport muammosini hal qilishga yordam beradi. Umumiy yig‘ish bo‘limida asosiy yig‘ish konveyerini joylashtirish imkoni mavjud bo‘lib, bunday ko‘rinishdagi joylashtirishni avtomobilsozlik korxonalarida qo‘llash maqsadga muvofiq bo‘ladi.  
Aylanma yo‘nalishli ishlab chiqarish oqimiga ega payvandlash sexi tuzilishi. Bunday ko‘rinishga ega sexlarda bo‘limlar ixcham joylashtirilib, omborlar sex chetlarida tashkil etiladi. Aylanma yo‘nalishli oqimga ega sexlar asosan katta o‘lchamdagi baland konstruksiyalar ishlab chiqarishda qo‘llaniladi (21.3-rasm).  
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21.3-rasm. Aylanma yo‘nalishli ishlab chiqarish oqimiga  ega sex tuzilishi 
 
21.4. Sanoat binolarini qurilish konstruksiyalari 
 
Sanoat binolari karkaslari asosiy va o‘rab turuvchi konstruksiyalardan iborat bo‘ladi. (21.4-rasm).  
Asosiy konstruksiyalar, bularga kolonnalar, stropila va stropila osti fermalar, kran osti balkalar, bino tomini boshqa konstruksiyalari kiradi. 
O‘rab turuvchi konstruktsiyalar, bularga ichki va tashqi devorlar, ajratib turuvchi devorlar, bino tomlari kiradi.  
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21.4-rasm. Sanoat binosi karkasi 
21.4-rasmda bino karkasi asosiy elementlari va ko‘rsatkichlari keltirilgan. Kolonnalar bino karkasi, qorlar, ko‘prikli kranlar hosil bo‘ladigan yuklanishni o‘ziga qabul qiladi va uni fundament orqali yerga uzatib beradi. Kolonnalar o‘qlari orasidagi masofalar chegaralangan bo‘lib, sex imkoniyatlarini aniqlab beruvchi ko‘rsatkich sifatida qabul qilingan. Bir qatordagi kolonnalar o‘zaro stropila osti fermalar bilan bog‘lanadi, o‘z navbatida stropila fermalari bu fermalarga tayanadi. Kolonna o‘qlari orasidagi masofa sex prolyoti enini tashkil etib, 13, 24, 30 va 36m bo‘ladi. Katta o‘lchamga ega prolyotlar sexning ishlab chiqarish imkoniyatlarini kengaytirib, bino metall konstruksiyalari massani ko‘payishiga olib keladi. Bir qatordagi kolonnalar orasidagi masofa kolonna qadami deb qabul qilingan bo‘lib, 12 m yoki 6 m bo‘ladi. (21.5rasm).  
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21.5-rasm. Prolyot balandligini aniqlash  
 
      Kolonnalarni bog‘lab turuvchi aloqalar kranni tormozlanishidan va shamol hosil bo‘luvchi yuklanishlarni qabul qilib, uni fundamentga uzatadi. Prolyot balandligi Hz bilan belgilanib, bino polidan stropila fermasi pastki nuqtasigacha bo‘lgan masofani tashkil etadi. Sex balandligini tanlashda tayyorlanadigan konstruksiya o‘lchamlari, o‘rnatiladigan ko‘tarish-tushirish jihozlari, konveyerlar o‘lchamlarini hisobga olish kerak (21.1-jadval). 
21.1-jadval 
Bir qavatli sexlar prolyotlari o‘lchamlari 
	Prolyot o‘lchami, m 
	Kolonna qadami, m 
	Poldan asosiy konstruksiyalargacha bo‘lgan balandlik, m 
	 
Kran relsigacha bo‘lgan balandlik, m 

	
	Ko‘prikli kran bilan 
	

	13, 24 
	6; 12 
	10,8 
12,6 
16,2 
	8,15 
9,65 
12,65 

	30 
	6; 12 
	16,2 
13,0 
	12,65 
14,45 

	
	Kran bo‘lmaganda 
	

	13, 24 
	6; 12 
	4,8 
6,0 
7,2 
	- 

	
	12 
	8,4 
	 


 
21.5. Jihozlarni bo‘limlarda joylashtirish rejalari 
 
Payvandlash sexi loyihasi tayyorlashda ishlab chiqarishni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirishni hisobga olgan holda texnologik jarayon ishlab chiqiladi. Texnologik jarayon asosida ishlab chiqarish jihozlari, transport vositalari aniqlanadi. Mahsulot ishlab chiqarish hajmini oshirish bilan qo‘llanilayotgan jihozlarni yuqori darajada va bir tekis yuklanishini ta‘minlash bilan birga murakkab va qimmatbaho maxsus texnologik jihozlarni ishlatish samaradorligini oshiradi. 
Jihozlarni joylashtirish rejasida quyidagi talablarni bajarish kerak: 
1) ishlab chiqarish maydonini to‘liq ishlatish 
2) ishlov beriladigan qismlar va detallar harakatlanishini qisqartirish 
3) jixoz va qurilmalarni ta‘mirlash va ko‘chirishda qulaylikni ta‘minlash 
Jihozlarni joylashtirish rejasi quyidagi ketma-ketlikda bajariladi. 
1) asosiy yurish yo‘llari belgilanadi; 2) asosiy jihozlar joylashtiriladi; 3) yordamchi jihozlar joylashtiriladi. 
Payvandlash va mashinasozlik sexlarini loyihalash bo‘yicha metodik va me’yoriy materiallar asosida tavsiya etiladigan va majburiy bo‘lgan yo‘laklar eni, jihozlar orasidagi masofa, qulay va xavfsiz bo‘lgan ish zonalarini o‘lchamlarini belgilash mumkin. Bu ishlarni bajarishda texnolog kompyuter xotirasiga kolonnalar, devorlar joylashuvi aks ettirilgan sex rejasi grafik tuzilishini kiritadi. Asos sifatida qabul qilingan sex rejasiga kompyuter programmasi yordamida elektr energiyasi bilan ta’minlash tizimi, suv-oqava, havo va tabiiy gaz bilan ta‘minlash tizimini ham kiritish imkoni mavjud. Quyida tayyorlov va yig‘ish-payvandlash ishlarini bajarish uchun jihozlarni joylashtirish namunaviy rejalari keltirilgan. Rasmda listlarni to‘g‘rilash mashinasi (1) tasvirlangan bo‘lib, uning unumli ishlashi uzatuvchi (2) va qabul qiluvchi (3) rolganglar vositasida amalga oshadi. (4) va (5) stollarda to‘g‘rilanadigan va ishlovdan o‘tgan listlar joylashtiriladi. Ikki portal manipulyator listlarni rolgangga qo‘yish va undan olishni ta’minlaydi (21.6-rasm). 
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21.6-rasm. List to‘g‘rilash mashinasi jixozlarini joylashtirish tuzilishi 
 
Rasmda har xil turdagi asosiy va yordamchi jihozlarga ega kontakt payvandlash mashinasi joylashuvi ko‘rsatilgan. Nuqtali kontakt payvandlash mashinasi ish zonasini rejasi uch ko‘rinishda tasvirlangan. Bu tasvirda nuqtali payvandlash mashinasini unumli ishlashi uchun rolganglar (2), zagotovka va tayyor detallar uchun yashiklar (3) va (4), konsol kran (5), telfer (6) yoki osma konveyerlar ko‘rsatilgan (21.7rasm). 
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21.7-rasm. Kontakt payvandlash mashinasi ish zonasini tashkil etish Nazorat savollari 
 
1. Bo‘ylama yo‘nalishli ishlab chiqarish oqimiga ega payvandlash sexi tuzilishi qanday kamchiliklarga ega? 
2. Aylanma yo‘nalishli ishlab chiqarish oqimiga ega payvandlash sexi tuzilishi qanday afzalliklarga ega? 
3. Loyihalanayotgan sex prolyot balandligini tanlashda qanday qiyinchiliklar mavjud?  
4. Jihozlarni joylashtirishda avtomatlashtirilgan grafik loyihalash tizimi qanday afzalliklarga ega? 
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