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Xiilasa. Maqalads> RPI dozgahlarinda miirakkab profilli masin hissalorinin kontur emalinin
ham idaraetma programimin igslonma morhalasinda, ham do amoaliyyatin yerina yetirlmasi zamani
formaamalagatirma prosesinin va kasma rejimlorininin idaraedilmasi yolu ilo somaraliliyini artir-
magq maqsadila talob olunan daqigliyin tamin edilmasi morhalolori arasdirilmisdir. Bu zaman RPI
dozgahlarinda emalin sapmalarinin meydana galmasi va mahsuldarliginin asagi diismasina sabab
olan amillorin miiayyan edilmasi, sathlorin yerlosdirma, texnoloji sistemin statik va dinamik
sazlanmast marhalalarinda bag veran sapmalarinin yaranma mexanikasinin oyranilmasina xiisusi
digqat yetirilmisdir. Noaticada, program-texnoloji hallori miiayyanlagdirmak vao hom idaraetma
programlarimin islanmasi marhalasinda, ham da adaptiv idaraetma sistemlari do daxil olmagla kor-
reksiyaedici sistemlor tatbiq etmaklo miirakkob handasali gomi detallarinin konturlarimin emalinin
daqiqliyina vo mahsuldarligina nail olunmasi prosesini idara etmaya imkan veran tovsiyalorin ig-
lanmasi tigtin nazari baza yaradilmigdir.

Abstract. The article discusses the stages of achieving the required accuracy in order to im-
prove the efficiency of contouring of complex shaped machine parts on CNC machines by control-
ling the shaping process and cutting modes, both at the stage of developing the control program
and during the operation. At the same time, special attention was paid to identifying the factors that
determine the causes of the formation of deviations and the loss of processing productivity, the
study of the mechanics of the formation of surface deviations arising at the installation stages, stat-
ic and dynamic adjustment of the technological system on CNC machines. As a result, a theoretical
basis was created for defining software and technological solutions and developing recommenda-
tions for managing the process of achieving accuracy and productivity of complex geometric parts
of vessel, both at the stage of developing control programs and in the cutting process by applying
corrective correction systems, including adaptive control systems.

Annomauyun. B cmamve paccmampusaromes smansi 00CmudiceHusi mpeoyemot mouHoCmu ¢
Yenvio nosvlueHUs 3PpexmusHocmu KOHMYpHOU 00pabOMKU CLONCHBIX NPOPDUIbHBIX Oemaell
Mmawun Ha cmankax ¢ YI1Y nymem ynpaenenus npoyeccom popmooopazosanus u pexcumamu pe-
3anuUs, KaK Ha smane paspadomxu ynpasiaouel npoepammel, max u 8 npoyecce 8blNOJIHEeHUs one-
payuu. Ilpu smom ocoboe enumanue 6vi10 YOeleHO GbIAGIEHUIO (PaKMOPos, onpedensiouux npulU-
Hbl (POPMUPOBAHUSA OMKIOHEHU U NOMEPU NPOU3BOOUMENbHOCMU 00PAOOMKU, U3VUEHUI0 MEXAHUKU
@opmuposanus OMKIOHEHUN NOBEPXHOCMEU, BO3HUKAIOWUX HA IMANAX YCMAHOBKU, CIAMUYECKOl
U OUHAMUYECKOU HACMPOUKU MeXHOL02u4ecKoll cucmemul Ha cmankax ¢ UI1Y. B pezynomame Ovina
C030aHA Mmeopemu4ecKasi 0CHO8A 0Jisi ONpedeseHUsi NPOSPAMMHO-MEXHOI0SUYECKUX PeUleHUl U pas3-
pabomku pekomMeHOayutl, co30arWUx 803MONCHOCMb YAPAGIEHUSL NPOYECCOM OOCMUNCEHU TOY-
HOCMU U NPOU3B0OUMENLHOCMU 00PADOMKU CLONCHBIX 2e0MEMPULECKUX KOHMYPO8 OemaJell CYOHd,
KaK Ha smane paspabdomxu ynpasiaowux npocpamm, max u ¢ npumMeHeHuem KOppeKmupyiouux cu-
cmem, 8KII0YAs A0ANMUBHbLE CUCTEMbl YRPABLEHUSL.

Acar sozlar: coxmagsadli RPI dazgahlari, emal daqiqliyi, yerlosdirma xatasi, statik sazlama,
dinamik sazlama, timumi emal xatasi
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Knioueevie cnoea: mnozoyenesvie cmanku ¢ YI1Y, mounocme obpabomku, nocpeuwHocnv
VCMAHOBKU, CMAamuyeckas HacmpoukKa, OUHAMUYECKAsl HACMPOUKA, CYMMAPHAsL NOSPeuHOCmb 00-
pabomxu

Giris. Momullarin keyfiyystini yaxsilagsdirmaq veo metal hacmini azaltmaq meyli ilo miiasir
texnologiyalarin inkisafi bahali RPI ¢oxmogqsadli dozgahlarinda vo RPI dozgahlarinda hazirlanan
miirokkob hondasi formali masin hissalori torkibini vo sayini genislondirir. Buna gors do, belo ava-
danliglarin istifadosinin somoraliliyini artirmaq problemi aktualdir [1-16]. Miirokkob hondosali ¢ox
elementli hissolorin - aerokosmik texnologiyanin yanacaq ve hidravlik sistemlorinin govdaleri,
stamp va press-formalarin drtiiklori, sablonlar, yumruglar, turbin kiiroklarinin vo basqalarmimn RPI
dozgahlarinda istehsali miirokkob texnoloji masaloni toskil edir. Postahin girig parametrlori (emal
pay1, barklik, sortlik) vo alat (yeyilmo, kiitlosmo) giris parametrlori hom hissadon hissoys, hom do
eyni hisso daxilinds doyisir [8-16]. Bu parametrlor oksor hallarda tosadiifi olur, bu zaman proqram-
lagdirilma zamani yalniz bu amillorin sistematik komponentlorinin nazsoro alinmasi he¢ do asan
deyiuldir. Biitiin bu mosalalor miirokkob hondasoys malik hissalori asagi sortliyi olan barmaq (uc)
frezlori ilo emal edorkon vo ya sort olmayan pastahlar1 emal edorkon daha da agirlasir.

Kontur emal1 zamani trayektoriyanin vo kasma rejimlorinin proqramlasdirilmasi qonsu bitisik
sothlorin birlosmo bucaqlarinin, derinliklorin doyisikliklorinin, frezlomo enininin vo emal olunan
soth ilo frezin kontakt bucaginin nazars alinmasinin miirokkeb olduguna gors ¢otindir. Bir neca to-
miz gedislori yering yetiron zaman elastik deformasiyalarin tosirini azaltmagqla tolob olunan emal
doaqiqgliyina nail olmaq dozgahin mohsuldarligini oshomiyyatli doracads azaldir. ©gor universal doz-
gahda is¢i emal payinin, frezloma eninin, alotin kiitlogsmo doracasi va postah ilo onun kontakt bu-
cagmin nozora ala bilirso, RPI dozgahinda operatorun belo bir imkana yoxdur.

Konturun qonsu bitisik sathlorin birlogsmo bucaqlarinin ¢atdirma emali lazim oldugda mohsul-
darligda ohomiyyatli bir itki bas verir. Bozi hallarda bu islori RPI dozgahlarinda deyil, adi universal
frez dozgahlarinda yerino yetrimok lazim golir. Beloliklo, RPI dozgahlarinda istehsal olunan mii-
rokkab profilli hissolorin formalasmasi prosesi iigiin effektiv program vo texnoloji tominatin yara-
dilmas1 masalasi aktualdir vo hom elmi, hoam do praktik shomiyyato malikdir.

Mbosalonin qoyulusu. Aparilan isin mogsadi RPI dozgahlarinda miirokkob profilli masin
hissolorinin kontur emalinin ham idarsetmo proqraminin islonmo morholosindo, hom do amoliyyatin
yering yetirlmasi zamani1 formaomalogatirma prosesinin va kasma rejimlorininin idarsedilmasi yolu
ilo somoraliliyini artirmaqdir.

Verilmis doaqiqgliys nail olmaq tigiin detal texnoloji sistemin — dozgah, tortibat, alot, postahin
kinematik vo 6l¢ii zoncirlorino daxil edilir. Detalda oldo olunan dlgiilor - xatti vo bucaq (sathlorin
nisbi donmaolori) dlgiilori dozgahin miivafiq texnoloji 6l¢ii zoncirlorinin qapayici bandloridir [1,2].

Dozgahlarda xatti dl¢iilorin talob olunan daqiqliyi, bir qayda olaraq, tonzimloma iisulu ilo aldo
edilir. Bu mogsadlo dozgahlarin konstruksiyalarinda kompensator - bandlor, masalon stollarin, ka-
retkalarin vo ya konsollar horakati {igiin vintlor, tortibatlarin konstruksiyalarinda ise tonzimlonan
dayagqlar nazards tutulur.

Beloliklo, emal olunan hissalorin xatti 6l¢iilorinin verilmis doqiqiliyini dozgahlarda 6lgmao sis-
temlorinin — xatkeslorin, limblorin, indikatorlarin vo s. kdmayi ilo tomin etmok nisboton asandir. Bu-
caq Ol¢iilorinin doqiqgliyni tomin etmok ii¢iin iso forgli sxemdon istifado olunur. Nisbi dénmalorin
daqiqliyinin alds edilmasini dozqah qovsaqglarinin handasi deqiqliyi — onun yonoldicilarinin doqiqlyi
miuoyyonlosdirir. Bu voziyyatdo tonzimlomolor etmok imkani praktik olaraq yoxdur. Bu hal, ilk ndv-
bados, bucaq 6dlgiilorinin doqiqliyni oldo etmak iigiin texnoloji bazalar1 miioyyanlogdirmayi vo sonra
xotti Olgiilorin doqiqliyini aldo etmok ti¢lin bazalar1 se¢gmoyi zoruri edir.

Dozgahlarda hazirlanan detallarin  doqigliyinin olde edilmasi iic morhalonin yerina
yetirilmoasini tolob edir:
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- pastahin vo tortibatin yerlogdirilmasi marhaloasini;
- sistemin statik sazlanmasi1 morhalasini;
- texnoloji sistemin dinamik sazlanmasi marhalosini.

Birinci morhalonin yerina yetirilmasi zamani detal (pastah) dozgahin kinematik vo 6lgiilii zon-
cirlorine daxil edilir vo barkidilir. Bu zaman A4, yerlosdirmo 6lgiisii e, xotasina malik olur.

Ikinci morholonin yerina yetirilmasi zaman1 dozgahin icra orqanlar1 funksional yiiklonmo ol-
madan, alatin kasici tillori hissonin bazalarina nisbaton vo ya dozgahin is¢i sothlorine nisboton statik
sazlamanin tolob olunan A, Sl¢iisiiniin aldig1 vaziyystdo miioyyon edilir. Bu morholodo meydana
golon sapmalar e, statik sazlama xotasini1 dogurur.

Uciincii marholado dinamik sazlama - yani kosma qiivvasinin, elastik va istilik deformasiyala-
rinin, hamginin vibrasiya vo alotin yeyilmasi ilo kasma prosesi bas verir. Bu zaman pastahin vo
alotin gostorilon movqgedon konarlagmasi (siirlismoasi, yerdoyismasi) hoyata kegir, burada 4, dina-
mik sazlama o6l¢iisii formalagir. A; dinamik sazlama Ol¢iisiiniin doyismosi Ol¢iiniin @, dinamik
sazlama xotasin1 dogurur. Noticads, emaldan sonra detalda omalo golon A, 6l¢iisii baxilan dlgiilorin
cobri comi kimi toyin edilir:

A=A, +A +Ay 1)

Dozgahin qapayict bondinin xatasi texnoloji zoncirin bandlorinds meydana golon sapmalar
(6l¢tinlin meyli) naticosinds yaranir. Burada bir masaloys xiisusi digqet vermok lazimdir: qapayici
bondds bir momul ii¢lin xotanin meydana golmasing va bir qrup momul {i¢iin xstanin meydana gol-
masina.

Birinci variantda bir zoncirin reallagmasi bas verir. Bu zaman banddo miioyyon bir &; sapmasi
meydana golir. Noaticada gapayict banddo 4, xatas1 formalagir. Bu xatanin qiymati bandin isarasini
(yoni onun xarakterini) nozors alinmaqla bonlorin hor birindoki 4; sapmalarin cabri comi togkil edir:

i=k i=m—1
A= A; — A; (2)
i=1 i=k+1

Bir qrup momul {i¢iin @, xotanin meydana galmasi variantinda 6l¢ii zonciri bir ne¢o dofo real-
lagdirirlir. Buna goro do bondlordoki 4; sapmalar yuxar1 A} yuxart hodd giymotindon A? agag hadd

qiymatina qodar doyise bilar. Taskilediici bondin ; xastas1 @; sopalonma sahasini miioayyan edir vo
asagidaki kimi hesablanir:

— aA¥ _ anm
mi—&i A

Belalikls, bir dosto mamum liciin gapayici bandin xatasi, imumiyyatls, sistemin bandlarinds
yaranan sapmalarin sopalonma sahoslorinin comi kimi hesablanan sapalonma sahasidir:

i=m—1

Wy = Z W (3)

burada m — texnoloji zoancirin bandlaerinin sayidir.
Umumiyyatlo, toskiledici bendlorin miixtalif tosirini nazore almagq iigiin (3) ifadosi asagidaki
formada yazilmalidir:
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i=m—1

Wy = Z ¢ wy, (4)

i
burada &; — bondin 6tiirmo nisbatidir.
£, Otlirmo nisbatlori xiisuis toromoalordon ibarat olur.:

A, A, dA,

Ej_ — aAi_: EZ =a—dqz:.........-.------'rf-m.—i aA

Yuxarida gostorilonlora uygun olaraq bir detal {igiin A, sapmasini doqiqliyin tomin edilmasi
marhalalorinds yaranan sapmalarin cobri comlonmasi ilo tapmaq olar:

A=A, +A, T4 &)

bir qrup hazirlanan momul tigiin 6l¢ii xotasini iso sopalonma saholorinin comi kimi tapmagq olar:
mﬂ:m}'_l_ms_l_m ’ (6)

Bu zaman momulun olds edilmis keyfiyyot xarakteristikasinin Ay imumi sapmasi, mosalon,
detalin dl¢iisiiniin, donma vo ya hondasi formasinin nominaldan sapmasi bu anda miixtalif amillorin
tosiri naticosinds sapmalarin cabri vo ya vektor comlonmasi ilo formalagir:

E"II= ﬂ'suh + ﬂ's'uz + ﬁsas ’ (7)

burada A__, — daimi (sabit) amillorin tosirindon yaranan sapmalar;
A,;. - doyisikliklori miioyyon bir qanuna goro bas veron sistematik amillorin tosirindon
yaranan sapmalar;
A, .. - tosadiift amillorin imumi tosiri naticosinds yaranan sapmalar.
ke — ci detaldan I — ci detala qodor bir dost detallarin emalinin yerina yetirildiyi miioyyan
bir (£,; t; ) miiddoti orzindo momulun baxilan keyfiyyot parametrinin A} on boyik
sapmasi toplama yolu ils hesablanir:

ﬂ"; = ﬂsu& (tij + Weie (tzj + ﬂrE Ty (tzjr
burada A, (£;) — emalin £; baslanma aninda sistematik vo sabit amillorin tosiri neticesindo
yaranan xata;
;. (t3) - emalin t; son aninda sistematik doyison amillorin tosiri noticesindo yaranan
xoata;
w,.. (t;) — emal t; son aninda tosadiifi amillarin birga tosiri noticasinda yaranan ani
sapalonma sahosidir.
Bir dost detal istehsal etmok iigiin momulun todqiq olunan dogiqlik parametrinin (£,; £, )

miiddati ii¢lin on kicik sapmasini belo hesablamaq olar:

ﬂ"; = ﬁsu& (tij + ms'uz [:ti:] - ﬂ!5 : msas (tij:
burada @, (£;) - emalm t, baslanma aninda sistematik amillorin tosiri naticesindo yaranan xota;
w,.. (t;) — emalin t,; baslanma aninda tosadiifi amillorin birga tosiri naticosindo
yaranan ani sopalonmo sahosidir.
Umumi halda yerlosdirmo xatasi emal olunan detalin texnoloji bazalarinin dozgahin vo ya
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tortibatin icraedici sathlorinin (. ¥,z koordinat sistemlorino nisbaton (X, ¥, Z) voziyyatini xarakte-
rizo edon e, vektorudur [3].

w, = [a},,b},,c}.,.ﬁ,}.,ﬂ}.,y}.] ’ ©)

burada a,, b,, ¢, - xatti yerdoyismo vo 4,8, ¥, — dénms bucaq toskilediciloridir.

Alinmis naticalorin analizi. Yerlosdirmo Ol¢giilorinin bazalarin normallart iizro (sokil 1)

(yon) _(ver) _iday)

formalasan & E; sapmalar1 (sothlorinin vaziyystlorinin sapmalar1) yerino yetirilon

x ¥ }.
yerlogdirmo xatasini 6ziindo ehtiva edir. Bu sapmalar @, vektorunun parametrlorindon vo baxilan
sothin detalin bazalarina nisbaton voziyyastinin %, ¥,  koordinatlarindan asilidir.

e E(yer]

/=

5(3' dén)

g(dﬂyj
'd
7 |
7
/4
544 )’f
X g(}'m')

Sakil 1. Ug miistavi iizra bazalasdirma zamam yerlasdirma lciisiiniin sapmasimin formalasmasi sxemi

(yon) _(ver) _iday)

Baxilan bazalagsdirma sxemi lglin £, y 5z sapmalar1 matris diisturu ilo
hesablanilir:
(dey) (day) (yer)
£y @y 0 z y ‘a’}'
(yon) | _ | g (pon) | plyer)
£y = |by Tz 0 x| |By
E::dmy} CI:I}'E-'-::I ¥y x 0 (yom)

z ¥ ¥

w, vektorunun togkiledicilorinds isarolonms yerlogdirmo xotasinin parametrlorinin formalasdig:

bazani gostorir: (yer) - yerlosdirmo; (yon) — yonaldici; (day) — dayaq.

Dozgahin foza texnoloji 6l¢iilii zoncirlorinin miioyyanlosdirmasi masalasi onun qovsaqlari vo
detallarininin koordinat sistemlori arasindaki 6l¢ii alagolorini miioyyanlosdirmokdon ibaratdir. Sokil
2-do goxmagsadli frez-isyonus dozgahimin hissolori vo qovsaqlarinin koordinat sistemlori gostoril-
migdir. Dozgahin yonoldicilori {izorindo qurulmus koordinat miistovilori dozgahin bas (osas)
0,X,Y,Z, koordinat sistemini toskil edir. Bu koordinat sistemino nozoron texnoloji sistemin digor
qovsaqlarinin (i =1..9) vo detallarinin 0,X,¥,Z, koordinat sistemlori bazalasdirma ardicilligi

lizro yerlosir.
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Foza ol¢ii zoncirlorinin toskiledici bondlori k, vektorlardir ki, bunlarin da hor biri miivafiq
olaraq komokgi bazalarin vo ya dozgahin miioyyon detal vo ya qovsaglarinin icraedici sathlorinin
(oxyz), koordinat sistemlorinin vaziyyatlorini onun (OX¥Z); osas bazalarina nisbaton toyin edir.

Belaliklo, foza togkiledici bondlor asagidaki kimi gostorilo bilor:

nominal iizra: k;=(A,B,C.A,B.7;) &)

Sakil 2. Coxmagsadli dazgahin qovsaglarinin va detallarin koordinat sistemlori [3]:
1-dozgahin ¢atisi; 2 — uzununa stol; 3 — enina stol; 4 - donan stol; 5 — sputnik; 6 — spindel asigi;
7 — dazgahin spindeli; 8 — kasici alat; 9 — emal olunan pastah

sapmalar {izra: A}; yuxari sapma - A= (Aj, Agy, Af, AT, Ag, AV,

ﬂ'ﬁi asagl sapma - Aki= (Dho Do Ao AT 55? ﬂi’s) s

musaidalor Uzra:
Ty = Ak — A (10)
Tii = (Tap: Tpo T Ty T g Trij (1)

Texnoloji 6l¢li zoncirinin qapayict bondi k, vektorudur. Bu vektor detalin alman sothinin vo
onunla bagh olan exyz koordinat sisteminin onun texnoloji bazalarina nisboton (@X¥Z sistemino

nisbaton) voziyyatlorini xarakterizo edir.
by = (A, B,,Cp4y.B,.7,)- (12)

k, vektorunun elementlori detalin A, B, € xatti dlgiilorini X, ¥, Z oxlar istiqgamatindo vo onla-
rin sathlarinin {i¢ koordinat miistovisindo 4, £, ¥ nisbi donmolarini tayin edan alt1 miistovi 6l¢ii zon-
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cirinin gapayici bondlorini tomsil edir. Bu zoncirlorin toskiledici bondlori detalin xatti vo bucaq 6l-
clilorinin alinmasini miioyyanlosdiron dozgah detallarinin vo alotin 6lgiilori vo nisbi donmoloridir
[4].

ki ks, ks, ..., Ky, ..., k, matrislor dosti bloklarinin say1 texnoloji zoncirin 7 bondlorinin sayina
uygun olan texnoloji sistemin K = [k;| blok matrisini meydana gatirir.

Qovsaglarin vo detallarin dozgahin bas koordinat sisteminds voziyyatlorini matris diisturu
iizro hesablamaq olar:

D=H-K (13)

9

Bu diisturu agiq sokildos belo yazmagq olar:

D, Hyy 0 k,
D, Hy, Hy; k,
D, Hyy Hji, Hj, k.,
D, Hyy Hyy Hyy Hyy k,
Ds|=|H;y Hs; Hgy Hg, Hgg k-
D, H, 0 0 0 0 H, k,
g? H,, 0 0 0 0 H, H, ::—,-
DB Hg, 0 o 0 0 Hy, Hg, Hgg kB
? Hy,, Hg, Hg; Hyy, Hg 0 0 0 H g, 9
Burada,

Cat1 D,

Karetka D,

Stol D,

Doénan stol D,

Sputnik D

Spindel as181 D,

Spindel D,

Alot D,

Detal D,

H - elementlori H; blok ¢evrilmo matrislori olan qovsaq vo hissolorin 0, X;¥;Z; koordinat
sistemlorinin dozgahin @;X,¥,Z, osas koordinat sistemino gotirilmosini tomin edon operator

matrisidir.
Qovsaq vo hissolorin bazalagdirma ardicillifinin tohlili gosterir ki, sputnikin pastah ilo
movqeyi bir bandlor qrupu torafindon miisyyon edilir:

i=1,2,..d,(d=25),
Kasici alatin movqeyi iso basqa bir bandlor qrupu terofindon miisyyen edilir:
i=6,..,p (p=8).

Beloliklo, (13) ifadesinin hor bir sotri miioyyen bir bondin movqeyini (vaziyyatini)
xarakterizo edon omolo gotirici vektorlarin comidir. Masalon, kosici alotin (barmaq frezinin) is¢i
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sothlarinin voziyyati asagidaki ifados ilo miioyyen edilir:

Dg =Hg ky + Hggkg + Hgpkey + Hgghesy,
Emal olunan detalin voziyyati iso belo hesablanilir:

DB = H91k1+H92k2+ H93k3+ H94k4+ H95k5+H96k6’

Ogor i bondlorindon birinin mévqgeyini digar bir j bando narzoran voziyyatini miiloyyon etmok
lazimdirsa, onda iki vektorun forqini gétiirmok lazimdir:

D;=D;—D;

Detalin texnoloji bazalarinin koordinat sistemina nisbaton kason alotin is¢i ssthlorinin koordinat
sisteminin voziyyatini toyin edon statik tonzimloms vektoru Dy vo Dg vektorlar arasindaki forq kimi
hesablanir:

ks = Dg - DB ) ks = (Asrﬂgrcgr‘ﬂ’grﬁgrygj r (14)

burada A_.B_, C,—kosici alotin is¢i sothlorinin X_¥_Z, koordinat sisteminin detalin
XY ,Z,; bazalarina nisbaton voziyyastini xarakterizo edon xotti koordinatlar;
A,B..v.- X, ¥, Z_ koordinat sisteminin X, ¥ ;Z,; sistemino nozoron donmasini
xarakterizo edon bucaq parametrloridir.

Qapayic1 bonddo statik sazlamanin sapmasi hom emal olunan detalin &kid} faktiki

vaziyyatindon, ham da kasici alatin &kiu}faktiki vaziyyati vo nisbi harokatindon asilidir:
Ak, = AR 4+ ARLY

Gostarilon &k;u}, &k:ﬂvektorlarmm statik sazlama doqiqiliyina tesiri yerlogdirms ndviinden
vo dozgahin idaraetmo proqgraminda verilon forma omolo gotirmo harokatlorindon asilidir.

Daogqiqliyinin tomin edilmesinin {is marholosini nozore almaqla dozgahin foza texnoloji dlgli
zoncirinin qapayicl bandi yerlogdirmo k,, = ew,, dozgahin k, statik vo k,; dinamik sazlanmasi

morhoalolorinds formalagan imumi sapmani miisyyon edon k, = k, + k_ + k  vektorudur.

Notica. RPI dozgahlarinda sothlorin yerlosdirmo, texnoloji sistemin statik vo dinamik sazlan-
mas1 morhalalorindo bas veron sapmalarin yaranma mexanikasiin bazasi miioyyon edilmisdir.
Noticoado, program-texnoloji hallori miioyyonlosdirmok vo hom idarsetmo proqramlarinin islonmasi
marhalasinda, ham do adaptiv idareetma sistemlori do daxil olmaqla korreksiyaedici sistemlar totbiq
etmoklo miirokkab hondasali gomi detallarinin konturlarinin emalinin daqiqliyina vo mohsuldarli-
gina nail olunmasi prosesini idara etmays imkan veran tovsiyolorin iglonmasi ti¢lin nozeri baza yara-
dilmigdir.
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