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Giriş 
 

İstehsalın texniki təchizat vasitələrinin tamamilə yeni-
ləşdirilməsi və rekonstruksiyasına, eləcə də bunun xüsusi 
müxtəlif növlü təşkilediciləri olan restrukturizasiya, konversi-
ya, renovasiya, kompleks avtomatlaşdırılmaya (mexanikləşdi-
rilməyə) hal-hazırki dövrdə istehsalın inkişafının əsas vasitə-
ləri kimi baxılır. Bu proseslər istehsalın həcminin artırılması, 
istehsal olunan məmulların nomenklaturasının (çeşidinin) ye-
niləşməsi, daxili və xarici bazarlarda yeni rəqabətqabiliyyətli 
məhsulun istehsalının təşkil edilməsi üzrə vahid məqsədlərə 
malikdir. Bu məqsədlərə çatmaq vasitələri mövcud istehsalın 
yenidən təchis edilməsi və yenidən qurulması əsasında isteh-
sal proseslərinin intensivləşdirilməsi (səmərələşdirilməsi) və 
yeni texnologiyaların istifadə edilməsidir. 

Bir sıra hallarda istehsalın texniki yenidən təchiz edil-
məsi binaların, tikililərin (qurğuların), mühəndis şəbəkələri-
nin və ya kommunikasiyalarının rekonstruksiyası ilə müşayiət 
oluna bilər. Yuxarıda adı çəkilən bütün proseslər, son nəticə-
də, müəssisənin yeni tikintisi və ya genişləndirilməsindən 
fərqli olaraq, işin düzgün təşkili zamanı eyni sahələrdə və ey-
ni işçilər sayında və ya işçilərin az olan sayında məhsulun bu-
raxılış həcminin artırılmasına imkan verir. XX əsrin axırların-
da keçmiş sovetlər birliyinin ərazisində yığılmış müəssisələ-
rin rekonstruksiyası təcrübələrini analiz edərkən qeyd etmək 
lazımdır ki, əsas istehsal fondlarının sadə və genişləndirilmiş 
təkrar istehsalı proseslərinin təşkili zamanı makroiqtisadi 
səhvlərin nəticəsi ilə əlaqədar, eyni zamanda elmi tədqiqat iş-
lərinin nəticələrinin istehsalın tələbatından geridə qalması ilə 
bağlı sənayenin istehsal potensialının yeniləşməsi tempində 
neqativ tendensiyaların meydana çıxması müşahidə olunmuş-
dur. Misal kimi belə demək kifayətdir ki, XX əsrin axırlarına 
qədər keçmiş sovetlər birliyi ərazisində yerləşən metal emalı 
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və maşınqayırma müəssisələrinin texnoloji avadanlıqlarının 
əksər hissəsini əl ilə idarə olunan dəzgahlar təşkil etmişdir. 
Bu dəzgahlar isə müasir dövrdə nəinki mənəvi köhnəlmiş, 
hətta fiziki cəhətdən köhnəlmiş avadanlıqlardır. Eyni zaman-
da, metal  emalı və maşınqayırma müəssisələrinin avadanlıq 
parkının strukturunda RPİ çoxəməliyyatlı emaledici mərkəz-
lər və RPİ dəzgahları, robot texniki komplekslər və çevik is-
tehsal modulları, avtomatlar və yarımavtomatlar, rotor və ro-
tor-konveyer kompleksləri,  eləcə də avtomat xətlərdə yerləş-
dirilə bilən dəzgahlar həddindən artıq az istifadə olunmuşdur. 
Əgər avadanlıq parkının texniki səviyyəsinin belə ümumiləş-
dirilmiş analizinə bütün texnoloji avadanlıq vasitələri kom-
pleksinin yaş strukturu haqqında informasiyanı da əlavə et-
sək, onda həmin dövr üçün sənayedə çox ciddi bir problemin 
olması haqqında nəticəyə gəlmək olar. Bu problem müəssisə-
nin istehsal potensialının yeni rəqabətəqabiliyyətli, istehsalın 
yüksək texniki - təşkilati səviyyəsini tələb edən yüksək texni-
ki səviyyəli və keyfiyyətli məhsulun istehsalının təşkili məsə-
lələrinə uyğun gəlməməsindən ibarətdir. 

Baxılan problem yalnız texniki-iqtisadi məsələlərin vax-
tında həll edilməməsi ilə bağlı deyildir, bu həm də ali mək-
təblərdə istehsala yeni rəqabətqabiliyyətli məhsulun tətbiqini 
həyata keçirən, istehsalın rekonstruksiyası üzrə investisiya və 
texniki layihələrinin bütün kompleksini işləməyi bacaran, is-
tehsalda yeni məhsulun tətbiqinin təmini ilə bağlı layihələri 
idarə edən  ixtisasçıların hazırlanmaması ilə əlaqədardır. 

Qeyd edilmiş kompleks iqtisadi, texniki-iqtisadi və sosi-
al qarşıdurmalar dövlətin aktiv investisiya siyasətinin olma-
ması ilə birgə istehsalatda rəqabətqabiliyyətli məhsulun, eləcə 
də yeni maşın, cihaz, aparat və digər texnikanın istehsalının 
qoyuluşunu gecikdirir. Bu əksliklər müəssisələrin fəaliyyəti-
nin texniki-iqtisadi göstəricilərini onların istehsal gücündən 
tam istifadə etmək, istehsalın səmərəliyinin və əmək məhsul-
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darlığının yüksək səviyyəsini təmin etmək əsasında köklü şə-
kildə yaxşılaşdırmağa imkan vermir. 

Sənaye müəssisələrinin əsas istehsal fondlarının texniki 
təchizat və rekonstruksiya vasitələri ilə sadə və genişləndiril-
miş təkrar istehsalı üzrə qeyri-effektiv (səmərəsiz) fəaliyyəti-
nin əlavə nəticəsi kimi belə müəssisələrin fəaliyyətinin sosial 
səmərələlik göstəricilərinin aşağı olmasıdır. Müəssisənin gös-
tərilmiş təşkilati sferasında nəinki kiçik əmək məhsuldarlığı-
nın nəticəsi kimi əmək haqqının aşağı olmasını qeyd etmək 
olar, eləcə də ağır, monoton və kiçik kvalifikasiyalı (ixtisas 
dərəcəli) əməkli işlərin (istehsalat travmalarının (zədələrinin) 
və tez-tez peşə xəstəlikləri hallarının, ziyanlı əmək şəraitli iş-
çi yerlərinin) xüsusi çəkisinin yüksək olmasını göstərmək 
olar. İstehsalın texniki təchizatı və rekonstruksiyası texniki və 
iqtisadi məsələlərin həllindən başqa, istehsalatda geridə qal-
mış texnika və texnologiyanın istifadəsindən yaranmış neqa-
tiv sosial problemlərin aradan götürülməsinə də çox əhəmiy-
yətli dərəcədə təsir göstərir. 

İstehsalın texniki təchizatı və rekonstruksiyasında əhə-
miyyətli yeri təkcə istehsalın iqtisai və sosial səmərələliyinin 
artmasının təmini tutmur. Burada çox da az əhəmiyyət kəsb 
etməyən başqa bir məsələ - rekonstruksiya vasitələri ilə isteh-
salın kommersiya, büdcə və ekoloji səmərəliyinin yüksəldil-
məsinin təmini məsələsi də həll olunur. 

Fənnin əsas məqsədi rekonstruksiya (renovasiya) vasitə-
ləri ilə istehsalın səmərəliyinin yüksəldilməsi və maşınqayır-
mada istehsal sistemlərinin inkişafının qanunauyğunluqları  
və qanunlarının tədqiqi əsasında texniki rekonstruksiyanın 
(renovasiyanın) metodlarının nəzəri ümumiləşdirilməsidir. 
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I. MADDİ İSTEHSAL VASİTƏLƏRİNİN 
RENOVASİYASININ NƏZƏRİ ƏSASLARI 

 
1.1. Təşkilati layihələndirməyə sistem yanaşması 

 
1.1.1. Təşkiletmə sistemləri, onların modelləşdi-

rilməsi və məqsədli təşkiletmə layihələndirilməsinin  
postulatları 

 
“Təşkilat” və ya “Təşkiletmə” termini fransız sözü 

olub “Organisation” – “düzgün görünüş bildirmək, qurmaq, 
təşkiletmək” deməkdir. Hal-hazırda bu sözü aşağıdakı kimi 
başa düşürlər: 

1) məqsədyönlü vahid bir amalda fəaliyyət göstərən 
insanların birliyi; 

2) tam bir maddi cismin – vahid  tamın hissələri arasında  
qarşılıqlı əlaqələrin yaranmasına və ya təkmilləşməsi-
nə aparan məqsədyönlü proseslər məcmusu; 

3) vahid hissənin hissələrinin məqsədyönlü quruluş və  
   ya sıralanması. 
“Təşkilat” terminini proseslərin təsviri və  təbiət, eləcə 

də cəmiyyət tərəfindən yaradılmış quruluşların arxitekturası-
nın təsviri üçün istifadə edirlər. Cəmiyyətdəki təşkilatların və 
təbiətdəki öz-özünə təşkilatlanma üzrə yerinə yetirilmiş tədqi-
qatların nəticəsində alınmış bilikləri obyektlərin (məsələn, 
zavodun layihəsi, ali məktəb layihəsi, müəssisənin sexinin re-
konstruksiya layihəsi və s.) və təşkilatların (məsələn, məqsəd-
li proqram layihəsi, biznes-plan layihəsi, təhsil proqramı layi-
həsi və s) təşkilat layihələndirmə proseslərində istifadə edir-
lər. Belə layihələndirmənin məqsədi ən müasir elmi-texniki 
məhsulun istehsalını təmin etmək üçün aparıcı texniki və 
mənəvi dəyərlər mədəniyyətini (sivilizasiyasını) yaratmaqdır. 



 9

Təşkilati layihələndirmənin tətbiqi müddəaları XX əsrin 
əvvəlində aktiv işlənməyə başlanmışdır. Belə ki, ABŞ-da 
istehsalın elmi təşkili və idarəedilməsi məktəbinin mühəndis-
ləri tərəfindən məsələn, Frederika Teylor tərəfindən əməyin 
təşkili və normalaşdırırlması sistemi, Lourens Hant tərəfindən 
planlaşdırmanın təşkili metodları, Henri Ford və Olds tərəfin-
dən axın istehsalının təşkili işlənmişdir. Eyni zamanda rus 
alimləri də bu istiqamətdə tədqiqatlar aparmışlar. Bunlardan 
A.A. Boqdanovu misal  göstərmək olar. XX əsrin əvvəlində 
onun “Tektologiya (Ümumi təşkiletmə elmi)” [1] kitabında 
təşkiletmə nəzəriyyəsinin əsasları formalaşdırılmışdır.  

“Təşkiletmə nəzəriyyəsi” müxtəlif təşkilati obyektlərin 
və proseslərin “arxitektur layihələrini” işləməyə imkan verir. 
Bunlardan aşağıdakıları misal göstərmək olar: 

- siyasi sistemlər (məsələn, Birləşmiş Millətlər 
Təşkilatı (BMT), Müstəqil Dövlətlər Birliyi (MDB), 
Şimali Atlantika Müqaviləsi Təşkilatı (NATO) tipli 
dövlətlərarası qurumlar; dövlətlər və bunların 
qururmları; dövlətin müdafiə vasitələri; siyasi 
texnologiyalar); 

- sosial sistemlər (məsələn, təhsil texnologiyalarının, 
ictimai təşkilatların təsis sənədlərinin, əməyin təşkili 
metodlarının işlənməsi); 

- iqtisadi sistemlər (məsələn, əmək haqqıının təşkil-
etmə sistemi, maliyyə axınının və investisiya layihə-
ləndirilməsinin təşkil edilməsi, biznes-planlaşdırma-
nın təşkil edilməsi); 

- texniki sistemlr (məsələn, müəssisənin təşkil edilmə-
si layihələri, idarəetmənin təşkil edilməsi, istehsal 
prosesinin təşkil edilməsi) və s. 

Yuxarıda adları çəkilən və digər təşkiletmə sistemlərini 
təsvir etmək üçün çox vaxt modelləşdirmədən istifadə edirlər. 
Model bu real  təşkiletmə sisteminin sadələşdirilmiş və ya 
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yaxınlaşdırılmış əvəzləyicisidir, bu sistemin məqsədli, ab-
strakt və ya real, statik və dinamik təsvir edilməsidir. Təşkil-
etmə sistemlərinin modelləşdirilməsini yerinə yetirilən tədqi-
qatların və ya işləmələrin (konsepsiyalar, layihələr, işçi 
sənədlərin)) detallaşdırırlması və müxtəlif səpkilərdə təsvirini 
təmin etmək üçün yeinə yetirirlər. Müasir dövrdə modelləş-
dirmə çox böyük tutumlu anlayışdır. Təyinatı üzrə modelləş-
dirmə bii-birindən kəskin fərqlənən modellərin istifadəsini 
nəzərdə tutur: 

- dərk etmə (idrak) (biliklərin təşkil edilməsi və 
təqdimatı üçün); 

- təsnifati (başa düşmə həcminin bölgüsü qaydaları üz-
rə müəyyən edilən oxşar və ya fərqli münasibətlərin 
fiksə edilməsi); 

-  praqmatik (düzgün fəaliyyətlərin təşkil edilməsi nü-
munələri); 

- real (real obyektlərdən qurulmuş modellər); 
- funksional (veilmiş təşkiletmə sisteminin təyinatı ilə 

əlaqəli proseslərin təsvirini verən modellər); 
- dinamik (təşkiletmə sisteminin vaxt üzrə inkişafını 

və ya yüksəlişini xarakteizə edən modellər); 
- və digər modellər. 

Modelləşdirmə informasiyanın təqdimatı üzrə aşağıdakı 
növlərə bölünür: 

1. Statik modelləşdirmə. Bu sinfə, ilk növbədə əyani 
maketləməni aid edirlər. Məsələn, dövlətin xəritəsinin işlən-
məsi, bu dövlətin sərhədlərinin demarkasiya sxemi, yerin 
landşaft maketinin, şəhərin və ya müəssisənin maketinin 
hazırlanması. Əyani modelləşməni sistemin tədqiq olunan 
obyektinin ani fotoqrafiyası kimi başa düşmək olar, yəni 
statik modellərdə vaxt faktoru olmur. Bu səbəbdən statik 
modellərə nəinki miqyaslı maketləri, eyni zamanda təsviri 
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incəsənət əsərlərini (memarlıq işlərini, arxitektura əsərlərini 
və real obyektlərin buna yaxın təsvirlərini) də aid etmək olar. 

2.  Mülahizəli (oxşar (analoq) və ya hipotetik) model-
ləşdirmə. Birinci halda müxtəlif analoq - obyektlərin bir və 
ya bir neçə ümumi işləmə xassələrinin oxşar şərtlər daxilində 
istifadəsi nəzərdə tutulur. Məsələn, eyni növlü müəssisələr 
(tutaq ki, nazirliklər, dövlət universitetləri, müxtəlif ölkələrin 
hərbi qüvvələri, dövlət müəssisələri və ya müxtəlif dövlətlə-
rin digər analoji müəssisələri). İkinci müxtəlifnövlülük – bu 
mülahizəli hipotetik modelləşdirmədir. Bu modelləşmədən 
təşkiletmə prosesi və ya öyrənilən obyekt haqqında biliklərin 
formal modellərinin qurulması və ya istifadəsi mümkun ol-
madıqda istifadə edirlər. Bu zaman işləməni yeinə yetirən la-
yihəçi hipotetik model yaratmağa məcbur olur. Məsələn, döv-
lətin hərbi, elmi və ya digər doktrinaları. 

3. Simvol modelləşdirilməsi– bu obyektlərin xassələrinin  
işarə və ya dil vasitəsi ilə təsviridir. İşarəli modelləşdirməyə 
misal olaraq küçə hərəkəti prosesinin təşkili üçün yol nişanla-
rını və ya xəritədə, yerin topoqrafiq planında istifadə olunan 
nişanları göstərmək olar. Bu sinfə  adətən semantik (yunan 
sözü olub,  semantikos - işarə edilmə deməkdir) və ya verbal 
(sözlərlə təsvir edilmiş, latın sözü olub verbalis- şifahi, filolo-
giya deməkdir) modelləri aid edirlər. Dil vasitəsi ilə model-
ləşdirmə də xüsusi dillərin (alqoritmik, maşın, proqramlaş-
dırma) istifadəsini nəzərdə tutur. Bu dillər təşkiletmə obyekt-
lərinin və ya təşkiletmə proseslərinin optimallaşdırılması 
məqsədi ilə modelləşdirmədə zəruridir. 

4. Riyazi modelləşdirmə riyazi modellər  adlanan xüsusi 
riyazi əlaqələrin istifadəsi əsasında real obyektin və ya prose-
sin vəziyyəti (halı) xarakteristikasını almağa imkan verir. Ri-
yazi modellərin əsas tiplərinə aşağıdakılar aiddir: 

- analitik modellər. Bu modellər funksional və ya struk-
tur əlaqələri təyin edir (məsələn, riyazi məntiq, reqressiya 
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tənlikləri, müxtəlif dərəcəli polinomlar, Teylor sırası, şəbəkə, 
tsiklik və digər qraflar, Petri şəbəkəsi, süni neyron şəbəkələri-
nin köməyi ilə alınmış əlaqəlar və digər riyazi əlaqələr); 

- imitasiya modelləri. Bu modellər tədqiq olunan təşkil-
etmə sisteminin hərəkətini (davranışını) dinamikada (vaxt 
üzrə) təsvir edir; 

- kombinə edilmiş riyazi modellər. Bu modellər müxtə-
lif struktur və funksional əlaqələri nəzərə alır. 

5. Mürəkkəb və bahalı təşkiletmə sistemlərinin yaradıl-
ması və yenidən təşkil edilməsi üçün elmi eksperimentlər 
şəklində (sosial, iqtisadi, siyasi, texniki və s.) bəzən real mo-
delləşdirmədən istifadə edirlər. Bu eksperimentlər real şərait-
də son nəticədə istifadə olunan layihə konsepsiyalarının və 
modellərinin adekvatlığını təsdiq və ya inkar edir. Real mo-
delləşdirmə modelləşdirmənin nəticələrinin praktik istifadəyə 
yararlığının son qiymətləndirilmə mərhələsidir. 

Istənilən təşkiletməni vahidlik, ontogenez, homeostazis 
kimi sistem xassələri fərqləndirir. Bu anlayışlara  “Təşkiletmə 
sistemindən” başlamaqla bir qədər müfəssəl baxaq. 

Sistem – bu məqsəd funksiyasının tələblərinə cavab  
verən, vaxt üzrə inkişaf edən qaydaya (nizama) salınmış 
elementlər çoxluğudur.  C  təşkiletmə sisteminin modeli - 
bu adətən nizama (qaydaya) salınmış  ie  elementlərin  S  
çoxluğudur. Bu elementlər adətən (F) sistemin məqsəd 
funksiyasının  j  tələblərinə cavab verir. 

Bunu  işarə formasında da təqdim etmək olar: 

  








),(

),(

j

i

ψ

e




F

S
C                       (1.1) 

Burada S - quruluş (tərkib və struktur);  ie  - strukturun 

quruluşunun elementləri və (və ya) komponentləri ( ie -ele-

mentlərdən ierarxik alt sistemlər); F- məqsəd funksiyası və ya 
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məqsədin kriterisı (əlaməti); j  - məqsəd funksiyasının para-

metrləridir (göstəriciləridir). 
 R  sistemin inkişafı – bu sistemin  F  funksiyasının, 

 S  strukturunun və ya tərkibinin, quruluşunun vaxt üzrə 
məqsədyönlü dəyişməsidir. 

“Sistem” anlayışının digər yüzlərlə təyini ilə eyni səviy-
yədə gətirilmiş təyin etməni sistem anlayışının ümumi forma-
da aşağıdakı baza xassələri ilə təqdim etmək olar: 

1- işləmə (fəaliyyət) məqsədlərinin olması; 
2-  vahidlik (tamlıq) və tərkibin dekompozisiyası; 
3-  elementlərin və onların komplekslərinin struktur 

şəklində əlaqələrinin olması; 
4-  adları çəkilmiş komponentlərin qaydaya (nizama) 

salınması (təşkiletmə); 
5- inkişaf . 
İşləmə (fəaliyyət) məqsədləri (gözlənilən nəticələr) ba-

xımından cəmiyyət və təbiətdə öz-özünə təşkiletmə sistemlə-
rini və müəyyən məqsədlə insan tərəfindən yaradılan sistem-
ləri fərqləndirirlər. 
  Məqsədli təşkiletmə layihələndirilməsinin postulatlarını 
təşkiletmə sistemlərinin modelləşdirilməsinin konseptual sə-
viyyəsində aşağıdakı şəkildə ifadə etmək olar: 

1.  Məqsəd - sistemlə əlaqəli xarici kateqoriyadır. Bu 
öz-özünə təşkil olunan sistemin xarici mühiti ilə təyin 
edilir, və yaxud ierarxik səviyyəsi yüksək olan sistem 
tərəfindən qoyulur; 
2. Təşkiletmə layihələndirilməsində mühit deyil, 
məqsəd birinci yerdə durur; 
Nəticələr: 

2.1. Əgər məqsəd verilibsə, struktur və proses təşkil 
edilə bilər; 
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2.2. Məqsədin parametrləri keyfiyyətcə müəyyən 
edilən və miqdarca ölçülən olmalıdırlar. 
3. Təşkiletmə sisteminin quruluşu (strukturu) məqsədə 
çatma prosesini təmin etməlidir; 
4. Məqsədə çatma prosesi idarə olunan olmalıdır, yəni, 
funksiya və (və ya) strukturun inkişafını, mühafizəsini 
təmin etməkdə öz hərəkətini (fəaliyyətini) dəyişmək im-
kanına malik olmalıdır; 
Nəticələr: 

4.1. İdarəedici və təşkiletmə sistemində düz və əks əla-
qəli xətlərlə birləşmiş, idarə edən və idarəedici hissələr 
şəklində idarəetmə konturları olmalıdır. 

4.2. Təşkiletmə sistemini idarə etmək üçün məqsədin 
modelləşdirilməsi vacibdir. 
Bundan başqa sistemi vahidliyin (tamlığını), əlaqəli və 

qaydaya (nizama) salınmış komponentlərin sadə cəmindən 
əlavə digər yeni xassələr fərqləndirir: 

- emergentlik, yəni gözlənilmədən tam hissədə onu təş-
kil edən hissələrdə olmayan yeni xassələrin meydana 
gəlməsidir; 
- homeostazis, yəni dayanıqlılıq, hansı ki təşkiletmə xa-
rici həyacanlandırıcı faktorların meydana gəlməsi anın-
da özünü saxlamağa meyl edir. 

 
1.1.2. Təşkiletmə sistemlərinin məqsəd funksiyasının 

kriterisinin, strukturunun və inkişafının qarşılıqlı 
əlaqələri 

 
Təşkiletmə sistemlərinin F məqsəd funksiyasının, S quru-

luşunun (strukturunun) və R inkişafının qarşılıqlı əlaqələrinə 
müfəssəl baxaq. 

Sistem-funksional yanaşma –  F . (F) məqsəd funksiya-
sının təsviri və dekompozisiyasının sistem yanaşmasına bir 
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qədər ətraflı nəzər salaq. (F) məqsəd funksiyasını  “qara qu-
tu” şəklində təqdim etmək olar (şəkil 1.1). Belə  bir quruluş 
F=(j) məqsəd funksiyasına daxil olan təşkiledicilərin vek-
torlarının parametrləri arasında əsas qanunauyğunluqları, ası-
lılıqları və ya əlaqələri müəyyən etməyə imkan verir. 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

 

Şərti işarələr: 
 

F- məqsəd funksiyasıdır. Bu təşkiletmə sistemlərinin yaratdığı 
maddi və (və ya) mənəvi dəyərlərdir (məsələn, yuxarıda 
adları çəkilən mədəniyyətin inkişafı komponentləri; dövlət 
müəssisəsinin istehsal proqramının vektoru; təhsil xidmət-
lərinin həcminin dəyişməsi funksiyası və s.); 

1  – “giriş” dəyişəni (məsələn, təbii ehtiyatlar; təşkiletmə sis-
temlərinə daxil olan istehsalat və ya maliyyə ehtiyacları 
vektoru); 

2 - ətraf mühit faktoru (məslən, il ərzində işçi günlərin sayı, 
temperatur rejimi). Bu faktorlar sistemin fəaliyyətinə 
(davranışına) və məqsəd funksiyasının dəyişməsinə təsir 
edir; 

3  – təşkiletmə sistemlərinin halının (vəziyyətinin) parametr-

ləri (məsələn, istehsalın təşkilati-texniki səviyyəsi, təhsil 
proseslərinin kompyuterləşmə səviyyəsi və s.). 

 

Şəkil 1.1. Təşkilati layihələndirmə obyektinin nəzəri modeli 

Təşkilati layihələndirmənin obyekti  

F=(j) 
1  

2  

3  

F 
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Təşkilati sistemlərin dördüncü postulatına  müvafiq ola-
raq təşkiletmənin idarəedilməsi proseslərinin tədqiqi üçün 
idarəetmə bloklarını, eləcə də təşkilati layihələndirmə obyek-
tini analoji komponentlər dəsti şəklində təqdim etmək olar. 
(şəkil 1.2, a, b, c, ç). Bu şəkildə göstərilmişdir: İO - idarəetmə 
obyekti, İB - idarəetmə blokları, eləcə də MTB - məqsədlərin 
təyin edilməsi bloku və TB - tənzimləmə blokları. 

 

a) əks əlaqəsiz sərt (proqram) idarəetmə sxemi 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

b) əks əlaqə üzrə adaptiv idarəetmə və ya tənzimləmə 
sxemi:  jF   

                                    
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

Şəkil 1.2.  jF   məqsəd funksiyasının parametrləri 

üzrə təşkiletmə sistemlərinin idarəetmə sxemləri. 

IB 

IO 1  

2  

3  

F 

IB 

IO 1  

2  

3  

F 
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c) əlaqəli idarəetmə sxemi TB1 - xarici (1) və TB2 
daxili (2) tənzimləmə blokları; MTB - məqsədlərin təyin 
edilməsi bloku. 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
ç) özünü idarəetmə sxemi (özünü tənzimləmə, özünü təş-

kiletmə):  jF   

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

Şəkil 1.2.-nin ardı 
 

3  

TB1 

TB2 

2  

3  

F 

MTB 

IO 
1  

TB 

2  

F 

MTB 

IO 1  
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Sistem – struktur yanaşma -  S . Təşkiletmə nəzəriyyə-
sində strukturu obyektlərin öz tərkiblərini, eləcə də obyektlər 
arasında dayanaqlı əlaqələr məcmusunu adlandırmaq qəbul 
olunmuşdur. Bu dayanaqlı əlaqələr məcmusu müxtəlif daxili 
və xarici dəyişmələr zamanı sistemin əsas xassələrinin sax-
lanmasını və onun tamlığını (vahidliyini) təmin edir. 

Təşkiletmə nəzəriyyəsindən fərqli olaraq dəqiq predmetli-
maddi tədqiqatların olmadığı sistem nəzəriyyəsində strukturu 
sistemin hissələri arasındakı əlaqələr və ya münasibətlər xas-
səsi kimi adlandırmaq qəbul edilmişdir. 

Təşkiletmə sistemlərinin və onların komponentlərinin 
strukturunun təsviri üçün bir çox hallarda riyazi qraf nəzəriy-
yəsindən istifadə edirlər. Adi qraf kimi G=(X,U) qaydaya (ni-
zama) salınmış çoxluq cütünü adlandırırlar. Burada X - son 
boş olmayan çoxluq (bu çoxluğun elementlərini qrafın təpələ-
ri (uc, zirvə) adlandırırlar) və U - qrafın təpələrini əlaqələndi-
rən ixtiyarı tillər altçoxluğudur. 

Əgər  sistem-struktur tədqiqatın predmeti fəzada sistemin 
təşkiledilməsi və ya bu obyektlərin vəziyyətlərinin (halının)  
öyrənilməsidirsə, onda qrafın təpələri müxtəlif altsistemləri, 
quruluşun və ya tərkibin obyektlərini, komponentlərini və 
elemetlərini xarakterizə edə bilər. Əgər söhbət təşkiletmə pro-
sesindən gedirsə, bu halda qrafın təpələri eyni dərəcədə  hadi-
səni, işi və ya strukturun komponentlərini və digər elementlə-
rini xarakterizə edə bilər. 

Adları çəkilən təpələri birləşdirən tillər müxtəlif qarşılıqlı 
əlaqələri xarakterizə edə bilər: məsafələri, xronometrik (vaxt) 
əlaqələri, maliyyə və maddi selləri, obyektlərin strukturlarının 
administrativ tabeçiliyinin münasibətlərini və maddi obyekt-
lərin struktur riyazi modellərdə digər münasibətləri. 

Qraflar nəzəriyyəsində strukturun modelləşdirilməsi üçün 
ağac qraf (şək. 1.3, a), şəbəkə qrafı (şək. 1.3, b), qraf-tsikl 
(şək. 1.3, c) və s. şəklində müxtəlif quruluşlardan istifadə 
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edilir. Bu dərs vəsaitində struktur modelləşdirmə və optimal-
laşdırmaya aid qraflar nəzəriyyəsinin müfəssəl öyrənilməsi 
məsələsi qoyulmur. Bu səbəbdən strukturun modelləşdirməsi 
və optimallaşdırılması metodları təşkilatı layihələndirmənin 
konkret problemlərinə baxarkən  nəzərdən keçiriləcək. 

Çox yüksək dərəcədə əyanilik üçün tədqiq olunan təşkil-
etmə sisteminin struktur modelini “qara qutu” şəklində təq-
dim etmək olar. Belə fəndlə layihə ediləcək sistemin birgə 
struktur və funksional (struktur-parametrik) optimallaşdırıl-
masının illyustrasiyası imkanları üçün istifadə edilir. Analoji 
qaydadan modelləşdirilən obyektin inkişafı proseslərini təsvir 
etmək üçün istifadə edirlər. 
 

a) ağac qrafı (qraf-ağac) 
 
 
 
 
b) şəbəkə qrafı 
 
 
 
 
 
 
c) qraf-tsikl 
 

 
 
 
 

Şək. 1.3. Strukturların təsviri üçün istifadə olunan qrafla-
rın qurulmuş nümunələri 
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Sistem-təkamül yanaşma. Belə yanaşma təkamül və in-
qilabi inkişafın qanunları və qanunauyğunluqlarının dialektik 
vahidliyi tədqiqatlarının köməyi ilə vaxt üzrə təşkilati siste-
min inkişafının modelləşdirilməsini nəzərdə tutur. Burada 
aşağıdakı məsələlərin həllinə cəhd edilir: 

- xassələrin (funksiyalar və onların göstəriciləri) dəyiş-
kənliyinnin və irsiliyinin vaxt üzrə tədqiqi; 

-  təşkiletmə sisteminin bu və ya digər parametrlərinin cü-
zi dəyişməsi zamanı təşkiletmə sisteminin qısa müddət-
də yenidən qurulması, elcə də dəyişən faktorlara təşkil-
etmə sisteminin asta adaptasiya (uyğunlaşma) rejimində 
onun strukturunun (alternativlər çoxluğunun məqsəd-
yönlü azalması) elementlərinin məqsədli seçilməsi. 

Müxtəlif təşkiletmə sistemlərinin inkişafı (ontogenez) ter-
minini modelləşdirilən sistemin funksiya və strukturunun 
vaxta görə məqəsdyönlü dəyişmə prosesi kimi başa düşmək 
qəbul olunmuşdur. Bu `sistem-təkamül yanaşmanı sistem-
funksional yanaşmadan fərqləndirir. Belə ki, sistem-funksio-
nal yanaşma təşkiletmə sisteminin funksiyasını yalnız vaxta 
görə dəyişməsini tədqiq edir. Məsələn, strukturun dəyişmə-
məsi şərti ilə bu və digər parametrlərin (ölçülərin, çəkinin) 
yalnız böyüməsi.  

İstənilən sistemin inkişafının ümumi təsviri üçün sistem 
vaxtı anlayışını qəbul edirlər (şəkil 1.4). 

Sistem vaxtı anlayışı sistemin həyat tsikli dövrlərinin və 
onun struktur yenidən qurulmasının əmələ gəlmə (Əgt) mər-
hələsindən (İit) əyilmə  nöqtəsinədək intensiv inkişaf mərhələ-
sinə, sonradan keçid inkişafı mərhələsindək (Kit) (sistemin 
məqsəd funksiyasının baş parametrinin böyüməsi tempinin 
aşağı düşməsi ilə xarakterizə olunur) olan mərhələləri xarak-
terizə edir. İnkişaf pilləsindən sonra sistem (Dut) durğunliq, 
(Det) – deqradasiya (məqsəd funksiyasının əsas parametrinin 
pisləşməsi ilə xarakterizə olunur) və ölüm (Öt) pillələrinə dü-
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şə bilər. Sonuncu pillənin xassələri sistemin baş parametrinin 
sıçrayışlı dəyişməsi və struktur komponentlərin utilizasiyası-
nın zəruriliyidir. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

(T-sistem vaxtı; F-məqsəd funksiyasının əsas parametri) 
 

Şəkil 1.4. Modelləşdirilən sistemin həyat tsiklinin mərhələləri 
və pillələri 

 
Modelləşdirilən sistemin (Əgt, İit, Kit) inkişaf mərhələsinin 

ilkin pillələrini təsvir etməkdən ötrü bəzən əsas parametrin 
yaradılması üçün struktur çevrilmələrin məntiqi qanunauy-
ğunluqlarından istifadə edirlər. Belə riyazi modelləşdirmə 
aşağıdakı məsələləri müəyyən etməyə imkan verir: 

- məntiqi qanunauyğunluğun əyilmə nöqtəsində intensiv 
inkişaf mərhələsindən keçid mərhələsinə keçərkən ya təşkilati 
layihələndirmə obyektinin yenidəntəşkiletmə prinsiləri üzrə 
elmi-tədqiqat işlərinin, ya da obyektin rekonstruksiyasının 
aparılmasına başlamaq lazımdır. 

F 

T

 Yenidəntəşkiletmədən 
sonra F məqsəd funksi-
yasının mümkün dəyiş-
məsi 

Əgt İit Kit Dut 
ÖtDet 



 22

Belə qərar profilaktik tədbrlərin həyata keçirilməsinə im-
kan yaradır ki, bu da təşkiletmə sisteminin durğunluq və ölüm 
mərhələsinə keçməsinə imkan vermir. 

Son həyat tsikli mərhələsinin (sistemin deqradasiyası və 
ölümü) təsviri üçün qəza nəzəriyyəsindən istifadə etmək olar. 
Qəza nəzəriyyəsində qəzalar riyazi təqdimatda  məqsəd funk-
siyasının  j  parametrlərinin müntəzəm dəyişməsinə cavab 

olaraq sistemin məqsəd funksiyasının əsas parametrinin sıçra-
yışlı dəyişməsi kimi qəbul edilir. Qəzaya misal olaraq gəmilə-
rin batması, binaların və eləcə də dövlətlərin dağılmasını, mü-
əssisələrin, fondun və ya bankın bankrot olmasını, kollektiv-
lərin ləğv olunmasını  göstərmək olar. 

Təşkiletmə sistemlərinin modelləşdirilməsinə baxılmış 
yanaşmalar təşkiletmə quruluşların əsas qanunlarını aşağıdakı  
şəkildə ifadə etməyə imkan verir: 

1. Sistem-struktur yanaşmada əsas elmi qanun təşkilet-
mənin “Vəhdətin vahidliyinin məqsəduyğunluğu” qanunudur; 

2. Təşkiletmə proseslərinin tədqiqi üçün sistem-funksio-
nal yanaşmada mühüm elmi qanun dayanıqlıq və ya homeos-
taziz qanunudur. Bu qanun nəinki təşkiletmə sisteminin funk-
siyasının dəyişməsini, eləcə də strukturunun dəyişməsini təd-
qiq etməyə imkan verir. Bu da məqsəd funksiyasının yerinə 
yetirilməsinə istiqamətlənməlidir. 

3) Sistem-təkamül yanaşmada təşkiletməyə tətbiq olunan 
ümumi qanun ontogenez qanunu və ya inkişaf qanunudur. 

Təşkiletmənin ümumi elmi qanunlarının - “Vəhdətin va-
hidliyinin məqsəduyğunluğu qanunu”, “Homeostazis” və 
“Ontogenez” qanunlarının istehsalın layihələndirilməsinin 
xüsusi qanun və qanunauyğunluqları formasında təzahürləri-
nə baxaq. 
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1.2. Təşkiletmənin qanunları və qanunauyğunluqları 
 

“Qanun” kateqoriyası təşkiletmə nəzəriyyəsində müxtəlif 
mənalıdır. Müxtəlif nöqteyi nəzərdən qanuna aşağıdakı key-
fiyyətdə yanaşmaq qəbul olunmuşdur: 

 normativ akt; 
 proqram sənədi; 
 adi hüquq qaydası; 
 təşkiletmənin elmi qanunları. 

Burada yalnız təşkiletmənin elmi qanunlarına, eləcə də 
onlarla əlaqəli qanun və qanunauyğunluqlara baxılacaqdır. 

Məlumdur ki, elmdə istənilən qanun hadisələr arasında 
zəruri, əhəmiyyətli, dayanıqlı, təkrarlanan əlaqələrdir. O ob-
yektlərin xassələri və ya predmetləri arasındakı həqiqi (real) 
əlaqələri təsvir edir. 

Elmi qanunlar ümumi xarakter daşıya bilərlər (məsələn, 
dialektika qanunu, enerjinin saxlanması və çevrilməsi qanu-
nu). Eləcə də onlar ayrı-ayrı elmlərin (məsələn, fizika, kimya, 
biologiya, iqtisadiyyat) ümumi və ya spesifik qanunları ola 
bilər. 

Ümumi qanunlar xüsusi və ya spesifik qanunlar vasitəsi 
ilə əmələ gəlir. Başqa  sözlə, ümumi qanunlar spesifik qanun-
ların nəzəri ümumiləşdirilməsidir. Qanunauyğunluqlar – bu 
müəyyən edilmiş sərhəd və ya şərtlərdə səbəb – nəticə əlaqə-
lərinin mövcudluğunu təsdiq edən xüsusi qanunların təzahürü 
formasının mənaca fərqlənməsidir. 

Qanunauyğunluqlar faktları və ya hadisələri ümumiləşdi-
rir. 

Tətbiqi tədqiqatlar və işləmələr praktikasinda, məsələn, 
rekonstruksiya layihələrində, elmi qanun və qanunauyğunluq-
ların istifadəsi, öz təzahürünü aşağıdakılarda tapır: 

- prinsiplərdə. Prinsiplərə adətən qanun və qanu-
nauyğunluqlara əsaslanmış ilkin vəziyyətləri, bu və ya 
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digər nəzəriyyənin postulatlarını, təşkiletmənin təməlini, 
işləmə qaydalarını aid edirlər; 

- konsepsiyalarda, yəni işlənmənin və ya tədqiqat-
ların obyektinin ümumiləşdirilmiş sistemoloji təsvirlə-
rində; 

- texnologiyalarda - (istehsalat, informasiya, təh-
sil); 

- metodlarda - (yunan sözü olub, methods - “nə-
yəsə yol”, yəni müəyyən məqsədə çatmaq üçün nizama salın-
mış fəaliyyət haqqında lokal təlim deməkdir). Nəzəriyyədə 
metod müxtəlif təlimlərdə meydana gəlir. Məsələn, hesabla-
ma riyaziyyatında Nyuton metodu. Praktikada isə metod lokal 
texnologiya şəklində tətbiqini tapır. 

İndi isə əsas diqqətimizi müəssisənin təşkil edilməsi elmi 
qanunlarına yönəldək. 

Təşkiletmədə elmi bazisi aşağıdakı şəkildə formalaşdır-
maq olar: 

- obyektiv elmi qanunlar, qanunauyğunluqlar və asılılıq-
lar; 

- müəssisənin məqsədyönlü inkişafının metod və üsulları, 
postulatları (latın sözü olub, postulatum - tələblər, yəni həqi-
qət və ya aksiomalar rolunu yerinə yetirən müddəalar), prin-
siplər (latın sözü olub, principium – başlanğıc, əsas, ilkin 
vəziyyət deməkdir), konsepsiyalar. 

Təşkiletmə nəzəriyyəsində artıq onun spesifik qanunları 
müəyyən edilmişdir. Ümumi qanunlardan (“Vəhdətin vahidli-
yinin məqsədəuyğunluğu qanunu”, “Homeostazis qanunu” və 
“Ontogenez qanunu”) nizama salmaq, kompozisiya, mütəna-
siblik kimi qanunlar formalaşmışdır. 

Istənilən təşkiletmə sistemlərinin strukturunun meydana 
gəlməsi qanunlarına ilk növbədə vəhdətin vahidliyinin məq-
sədəuyğunluğu qanununu aid etmək olar. Bu qanundan digər 
xüsusi qanunlar, qanunauyğunluqlar və prinsiplər meydana 
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gəlir: təşkilatı layihələndirmənin məqsəd funksiyasının para-
metrləri üzrə məqsədli və ya optimal təminedilmə; məqəsdli 
idarəetmə; sistemin müntəzəm məqsədyönlü fəaliyyəti, eləcə 
də təşkiletmə sisteminin inkişafı. 

“Vəhdətin vahidliyinin məqsədəuyğunluğu qanunu” ve-
rilmiş təşkiletmənin komponent tərkibinin, strukturunun, sis-
temin inkişafının reallaşdırılması məqsədlərinin və funksiya-
sının tam  tabeçiliyini müəyyən edir. Təşkiletmə sisteminin 
bütün komponentlərinin vahidliyi nəinki sistemin tamlığını, 
eyni zamanda baxılan təşkiletmə sisteminin, məsələn müəssi-
sələrin ətraf mühitdən fərqlənməsi (ayrılması) imkanını mü-
əyyənləşdirir. Bu qanunun tam yerinə yetirilməsi müəssisənin 
mütəşəkkillik səviyyəsinin yüksəldilməsinə, müəssisənin in-
kişafında əsas məqsədə - məhsul istehsalı və ya xidmətlərin 
göstərilməsinə nail olmaqla nizama salınma, uclaşdırma və 
qarşılıqlı təsirlərin yüksəldilməsinə gətirib çıxarır. 

Vəhdətin vahidliyinin məqsədəuyğunluğu qanununun 
təzahürü müəssisənin müəyyən edilmiş nomenklatur siyahılı 
məhsul buraxılışı (istehsal proqramı) və verilmiş xidmət növ-
lərinin göstərilməsi üzrə mənfəət əldə etməsi kimi əsas iqtisa-
di fəaliyyətinin təminatında müxtəlif izomorfizm səviyyələri 
ilə xarakterizə olunur. İzomorfizm sistemin obyektlərinin qu-
ruluşları arasındakı uyğunluğu müəyyənləşdirir. O istehsal 
strukturunun və (və ya) komponent tərkibin quruluşunun ey-
niliyi, oxşarlığı ilə səciyyələnir. Bu da mütəşəkkillik 
(ardıcıllıq, qayda) vəziyyətini gücləndirir, təşkiletmə sistemi-
nin səmərələliyinin özünə məxsus multiplikator (artırıcı, ço-
xaldıcı) rolunu oynayır. 

Real təşkiletmə sistemləri öz fəaliyyətləri ilə qənaətbəxş 
vəziyyətdə, bir qayda olaraq, bir yox, bir neçə lokal məqsəd-
ləri təmin edirlər. Bu da əlavə problemlər -  məqsədlərin uc-
laşdırılması, onlardan əsaslarının seçilməsi, məqsədlərin tap-
şırıqlara dekompozisiyası, adları çəkilmiş məqsəd və tapşırıq-
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lar çoxluğuna strukturun müvafiqliyinin təmin edilməsi kimi 
problemlər yaradır. Bu problemlərin həlli kompozisiya və 
mütənasiblik prinsiplərini formalaşdıran xüsusi qanun və qa-
nunauyğunluqların istifadəsini nəzərə almaqla həyata keçiri-
lir. 

“Vəhdətin vahidliyinin məqsədəuyğunluğu qanunu” kom-
pozisiyanın harmoniyasını (uyğunluq, mütənasiblik, tarazlıq, 
bir əndazədə olmaq) müəyyən edir. Bu qanunun, buradan irəli 
gələn qanunauyğunluqlar və prinsiplərin yerinə yetirilməsi 
təşkiletmə sistemində disproporsiyanı (uyğunsuzluğu) aradan 
götürməyə imkan verir, sistemin bütün məqsədlər məc-
musunun (ierarxiya) komponent tərkibinin mütənasibliyini və 
müvafiqliyini, təşkiletmənin ən qənaətbəxş halına (vəziy-
yətinə) çatdırılmasını təmin edir. Tamın hissələrinin, onun 
komponent tərkibi və ya strukturunun uyğunsuzluğu təşkilet-
mə sisteminin məqsədlərinə disproporsiya yaradır, bu da təş-
kiletmənin səmərələliyini azaldır. Belə disproporsiyaların yı-
ğılması nəticəsində məsələnin həlli profilaktik tədbir kimi re-
konstruksiya və onun təşkilediciləri vasitəsi ilə yerinə yetiri-
lir. 

“Vəhdətin vahidliyinin məqsədəuyğunluğu qanunun”- 
dan irəli gələn prinsipləri analitik şəkildə iki metodla təyin et-
mək olar: analitik və semantik modelləşdirmə ilə. Birinci hal-
da təşkiletmənin struktur və məqsədlərinin tərkib komponent-
lərinin insidentlik (müvafiqlik, mütənasiblik) matrisının kö-
məyi ilə. 

Təşkiletmə sisteminin strukturunun (quruluş, tərkib) 
komponə edilməsinin struktur modellərin istifadəsi əsasında 
axtarışı optimallşdırma məqsədlərinin qarşılıqlı əlaqələrinin 
qiymətləndirilməsini (analizini) müəyyən edir: 
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 struktur  nCCCZ .....; 21  

 parametrik  mPPPP ...; 21  

Təşkiletmə sisteminin strukturu komponentlərinin məq-
sədlər kriteriyalarına (parametrlərinə) belə uyğunluğunu Q* 
binar əlaqəsi ilə ZxP çoxluqlarının birbaşa hasili kimi təqdim 
etmək olar. Q* əlaqəsi isə öz növbəsində insidentlik matrisi 
ilə təyin edilir: 

 
 
 
 
 
 

Bu zaman 
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Parametrik optimallaşdırmanın məqsədləri məqsəd funk-

siyalarının müxtəlif tapşırıqları üzrə bir P1 və ya bir neçə P2 
optimallaşdırma kriteriyalarının seçilməsindən ibarətdir. İnsi-
dentlik matrisində (latın sözü olub, incidens - baş verən hadi-
sə deməkdir) vahid və sıfırdan başqa məqsədli müvafiqlik, 
sazlıq və ya ehtimallığın qiymətlərini xarakterizə edən digər 
əhəmiyyətli rəqəmləri də yazmaq olar. 

Yuxarıda göstərilmiş insidentlik matrisi təşkiletmə siste-
minin strukturu və ya tərkibinin onun məqəsdləri ilə müvafiq-
lik prinsiplərini aşağıdakı şəkildə formalaşdırmağa imkan ve-
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rir: Təşkiletmə sisteminin strukturu və tərkibi məqsədə çat-
ma prosesini təmin etməlidir. 

İkinci halda təşkiletmə sisteminin məqsədə çatma prosesi 
öz təzahürünü fəaliyyətdə (işləmədə) tapır. Bu səbəbdən vəh-
dətin vahidliyinin məqsədəuyğunluğu qanunundan aşağıdakı 
prinsiplər irəli çıxır: 

- fəaliyyətin məqsədəuyğunluq prinsipləri; 
-  inkişaf prinsipləri, hansılar ki, inkişaf etməkdə olan 

sistemin funksiyalarında və  eləcə də strukturunun 
məqsədəuyğun dəyişməsində özünü göstərir. 

Axırıncı prinsip nəinki vəhdətin vahidliyinin məqsədəuy-
ğunluğu qanunundan, eləcə də ontogenez qanunundan da irəli 
gəlir. 

Fəaliyyətin məqsədəuyğunluğu prinsipi. Təşkiletmənin 
və təşkiletmə sisteminin statikada məqsədi və tamlığı, yuxarı-
da qeyd olunduğu kimi, insan tərəfindən yaradılmış istənilən 
sistem ilə səbəb-nəticə əlaqəsini yaradır. Bu əlaqə nəinki təş-
kiletmə sisteminin kompozisiyasında, eyni zamanda məqsədə 
(yeni nəticələr və ya yeni vəziyyətlər) çatma üzrə onun fəaliy-
yəti proseslərində təzahür edir. Fəaliyyətin məqsədəuyğun-
luğu prinsipi özünəməxsus akselaratordur, yəni vəhdətin va-
hidliyinin məqsədəuyğunluğu qanunu əsasında təşkil olunmuş 
struktur komponentlərinin qarşılıqlı əlaqəsinin səmərələliyini 
(nəticəsini) gücləndirəndir. Bunu aşağıdakı şəkildə ifadə et-
mək olar: öz-özünü idarəetmə sistemində məqsədə çatma pro-
sesi, əgər fəaliyyətin əldə ediləcək nəticəsi müəyyən edilibsə, 
təşkil edilə bilər. Bu prinsip  təşkiletmə proseslərinin məqsəd-
lərini təyin etməyə imkan verir, yəni prosesə verilmiş forma-
nın müvafiqliyi səbəb - nəticə əlaqələrinin (münasibətlərinin) 
təzahürüdür. 

Ontogenez qanunu. Bu qanuna görə hər bir təşkiletmə 
öz inkişafında (təkamülündə) əmələ gəlmə mərhələsindən in-
kişaf, çiçəklənmə və sönmə (ölüm) mərhələsindək müəyyən 
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həyat tsikli keçir. Ontogenez – verilmiş təşkiletmənin həyat 
tsikli zamanı strukturunda məruz qalan yüksəliş, struktur və 
funksional dəyişmələr (çevrilmələr) toplusu kimi verilmiş təş-
kiletmənin fərdi inkişafıdır. 

Həyat tsikli anlayışı sosial-iqtisadi formasıylara, dövlətlə-
rə, müəssisələrə, məhsullara, kollektivlərə və s. şamil edilir. 
Belə təşkiletmə sistemləri canlı orqanizmlər kimi formanın 
təkrarlanması yolu ilə çoxalmağa (törəyib çoxalmağa) qadir-
dirlər. Vəhdətin vahidliyinin məqsədəuyğunluğu qanunu ilə 
ontogenez qanununun birgə fəaliyyəindən doğan inkişaf prin-
sipləri inkişaf etməkdə olan sistemin strukturu və eləcə də 
funksiyasının məqsədəuyğun transformasiyasında (latın sözü 
olub, transformatio - şəklini dəyişmə,  bir haldan başqa hala 
keçmə) təzahür edir. 

Bu zaman məqsəd real imkanlardan, tətbiq olunan vasitə 
və ehtiyatlardan asılı olan müəssisənin nəticələrinin fikrən 
qabaqcadan düşünməkdir. Təşkiletmə proseslərinin layihələn-
dirilməsi üçün, eləcə də, sistemin inkişafının idarəetmə prose-
sində sistemin reorqanizasiyası üçün məqsəd əsas çıxış (baş-
lanğıc) kriteriyasıdır. Məqsəd funksiyasının olmaması və ya 
itirilməsi prosesin pozulmasına (intisamsızllığa), obyektin 
idarə edilməsi dayanıqlığının itirilməsinə və ya belə təşkilet-
mə sisteminin hətta qəzasına gətirib çıxarır. 

İnkişaf edən sistemlərin təşkilati layihələndirilməsi bu 
sistemlərin struktur və bir - və ya çoxkriteriyalı funksional 
optimallaşdırılmasına əsaslanır. İnkişaf edən sistemlərin mo-
delləşdirilməsinə əsas tələblər sistemin müəyyən edilməsinə 
aşağıdakı əlavələr ilə təyin edilir: 

- inkişaf edən sistem, bu sistemin struktur yenidənqu-
rulması üçün lazım olan əlavə “giriş” parametrlərinin 

alФ  vektoru (maliyyə, material, əmək və digər ehtiyat-
lar) ilə səciyyələnir; 
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-  inkişaf edən sistem əlavə “çıxış” parametrləri vektoru 
ilə (məqsəd funksiyasının yaxşılaşması və struktur 
yenidənqurmanın məhsullarının xarici mühitə yenidən 
bölüşdürülməsi) səciyyələnir; 

-  inkişaf edən sistemin modelləşdirilməsi məqsəd funk-
siyası maxF , eləcə də idarəedici təsirlərin nəticəsi 
üzrə min1   vektorlarının  birgə dəyişməsini təmin 
etmək üçün struktur və funksional (parametrik) opti-
mallaşdırmanı nəzərdə tutmalıdır. 

Yuxarıda baxılmış təşkiletmə prinsiplərinin yerinə yetiril-
məsi təşkiletmə sisteminin məqsədə doğru dayanıqlı hərəkəti-
nin başlanğıcını müəyyən edir. 

Homeostazis qanunu (dayanıqlılıq). Təməllər - bu (sis-
tomologiyada – bu prinsiplərdir) əsaslardır. Bu əsaslar təşkil-
etmə sisteminin məqsədəyönlü hərəkətini və ya müvazinət 
vəziyyətini müəyyən edir. Homeostazis qanunu vəhdətin 
vahidliyinin məqsədəuyğunluğunun mövcüd olmasının (varlı-
ğının), tərkibin dayanıqlılığının və bu tərkibin dinamiki sabit-
liyinin xassələrinin sərhəd şərtlərini formalaşdırır (təşkil 
edir). 

Dayanıqlılıq xassələrinə, yəni əsasların (təməllərin) sta-
billiyinə təkcə texniki sistemlər (gəmilər, radioqəbuledicilər, 
enerji sistemləri, təyyarələr, avtomobillər, metalkəsən dəz-
gahlar) malik deyillər. Struktur, funksional və dinamiki da-
yanıqlılıq xassələri təşkiletmə sistemləri üçün də səciyyəvidir. 
Bu zaman sistemin dayanıqlılığının lokal itirilməsinə gətirib 
çıxaran təsadüfi dəyişiklərinə heç də fatal - destkuktiv (labud, 
qaçılmaz dağılma, pozulma) hal kimi baxmaq lazım deyil. Bu 
dəyişikliklərin qəza xarakteri daşıması heç də məcburi deyil, 
onalar təşkiletmə sisteminin məqsədyönlü inkişafının və ya 
öz-özünə inkişafının başlanğıcına xidmət edə bilər. 

Hər bir təşkiletmə sistemi həyacanlandırıcı, stabilliyi po-
zan təsirlərə müxtəlif şəkildə reaksiya verir. Bu təsirlər həm 
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ətraf mühit təsirləri, həm də entropiyanın daxili stabilləşməsi-
ni pozan təsirlərdir. Təşkiletmə sisteminin daxili və xarici tə-
siredici amillərə əks təsir qabiliyyəti və ya öz fəaliyyətini 
stabilləşdirmə bacarığı onun dayanıqlılığını müəyyən edir. 

Homeostazis (dayanıqlılıq) qanununu aşağıdakı şəkildə 
ifadə etmək olar: “Xarici və daxili həyacanlandırıcı təsirlərin 
meydana gəlməsi zamanı müvazinətini (tarazlığını) saxlama-
ğa və ya məqsədyönlü fəaliyyətinə, öz ehtiyatlarını (ehtiyat 
qüvvəsini) səmərəli səfərbər etmə qabiliyyətinə malik olan 
təşkiletmə sistemləri, – dayanıqlıdır. 

Təşkiletmə sistemləri pozulmuş müvazinətini və ya məq-
sədyönlü hərəkətini sərbəst bərpa etmək üçün müxtəlif im-
kanlara malikdir. Gətirilmiş homeostazis və ya dayanıqlılıq 
qanununun açıqlanmasından aşağıdakı üç tipdə asılılıqlar və 
prinsiplər meydana gəlir: 

- statik dayanıqlılıq, yəni sistemin strukturunun və tərki-
binin kompozisiyasının müvazinət (dinclik) dayanıqlı-
lığı; 

-  funksional dayanıqlılıq, məqsəd funksiyasının qiymə-
tinin və onun parametrlərinin dəyişməsinə müəyyən 
cəzb etmə (cazibə) oblastında imkan verən dayanıq-
lılıq. Bu elə bir cəzb etmə oblastı olur ki, təşkiletmə 
sisteminin fəaliyyət kriteriyalarının və ya əsas para-
metrlərindən heç biri həyacanlandırıcı halların təsirin-
dən müəyyən zaman kəsiyində bu oblastdan kənara 
çıxmır. 

- dinamiki dayanıqlılıq, yəni inkişaf etməkdə olan təş-
kiletmə sisteminin heç bir ziddiyyətlər olmadan struk-
turunun (quruluşunun, tərkibinin) və funksiyasının 
məqsədyönlü yaxşılaşması. Əgər ziddiyyətlər, yəni in-
kişaf məqsədinin əhəmiyyətli parametrlərində və ya 
kriteriyalarında, eləcə də, təşkiletmə sistemlərinin sə-
mərələliyində itkilər müəyyən zaman çərçivəsindən 
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kənara çıxırsa, onda biz qeyri-dayanıqlı inkişaf halına 
malik oluruq. 

Sistemin adı çəkilmiş parametrlərin qiymətləri oblastın-
da qalması qabiliyyətini çox zaman sistemin yaşamaq qabiliy-
yəti adlandırırlar. Ətraf mühitin dəyişməsinə sistemin funksi-
yasının və ya strukturunun dəyişməsi əsasında uyğunlaşması 
isə adaptasiya adlandırılır. 

Adaptasiya - dayanıqlılığın itirilməsi zamanı özünü mü-
hafizə etmənin (özünü saxlamanın) kriteriyalarından biridir. 
Təşkiletmənin ətraf mühitdə öz fəaliyyət şərtlərinin də-
yişməsinə uyğunlaşma formaları onun artması və inkişafıdır. 
Inkişaf etməkdə olan təşkiletmə sisteminin adaptasiya (latın 
sözü olub adaptatio - uyğunlaşma) kriteriyaları təkcə təşkilet-
mə sisteminin dəyişən şərtlərdə strukturunun və ya fəaliyyəti-
nin dəyişməsinə uyğunlaşması ilə yox, eyni zamanda belə 
yenidənqurmalar üçün ehtiyat və imkanların olması ilə də sə-
ciyyələnir. Təşkiletmə sistemlərində nəzərdə tutulmayan ha-
disələr baş verdikdə dayanıqlığı təmin etmək üçün hər şey eh-
tiyatda saxlanılır: anbarlardakı məhsullardan tutmuş banklar-
dakı maliyyə mənbələrinə qədər; irəli sürülmək üçün rəhbər-
lərin ehtiyatı, məqsədli inkişaf proqramlarının yeinə yetiril-
məsinə vaxt ehtiyatları və s. 

Təşkiletmənin bu və ya digər vəsaitlərinin ehtiyatlarını 
resurslar adlandırmaq  qəbul olunmuşdur. Bu resurslar müəs-
sisənin inkişafı məqsədinə çatması üçün (reorqanizasiya, ye-
nidənqurma) sərf edilə (maliyyə, enerji, təbiət və digər yeni-
dən təkrar edilə bilinməyən vəsaitlər), istifadə edilə (əmək, 
əmtəə və s.), yenidən alına (avadanlıqlar, texnoloji təchizat 
vasitələri, material ehtiyatları, istehsal sahələri) və ya qaytarı-
la (məsələn, restitusiya prosesində, yəni dünya müharibəsi za-
manı qeyri-qanuni zəbt edilmiş əmlakların bir dövlətdən digə-
rinə qaytarılması) bilər. 
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Resursların yığılması prinsipi məqsədə çatmaq üçün təş-
kiletmə (yenidən təşkiletmə) prosesinin nəticəlik (səmərəlilik) 
kriteriyasını müəyyən edir. Bu kriteriyanı aşağıdakı kimi ifa-
də etmək olar:  ümumi resursların məqsədə çatmaq üçün isti-
fadə (sərf) edilməsi zamanı yalnız o təşkiletmə prosesi səmə-
rəlidir ki, bu proses məqsədli böyük ümumi nəticələr verir. 

İcarə üzrə resursların yığılması nəticələrinin bir - birinə 
əks işarəli olması müəssisənin itkilərini, itkilərin ehtimalı isə 
müəssisənin riskini səciyyələndirir. Əvəzedilməz və yenidən 
təkrar edilə bilinməyən itkilər dayanıqlılığın itirilməsinə və 
ya qəzaya səbəb olur. 

Ontogenez qanunundan təkümül, sinerji, qəzanın xüsusi 
qanun və qanunauyğunluqları alınır. 

Sinerji qanunu. Sinerji – iki və ya bir neçə amilin (fak-
torun) ancaq bir istiqamətdə birgə fəaliyyətidir. Sinergetika 
ierarxik özünü təşkiletmə sistemlərini öyrənir. İerarxik özünü 
təşkiletmə sistemləri özünü təşkiletmə yolu ilə yeni çoxkom-
ponentli fəza, vaxt və ya funksional struktur əmələ gətirirlər. 
Sinerji qanununu aşağıdakı şəkildə ifadə etmək olar: ” Təşkil 
edilmiş tamın xassələrinin toplusu (cəmi, məcmusu) onun 
tərkibinə daxil olan elementlərin ayrı-ayrılıqda malik olduğu 
xassələrin “arifmetik” toplusnu ötüb keçir (artıq olur). Sinerji 
qanunundan “emergentlik” xassəsi meydana gəlir, yəni təşkil-
etmənin təşkiledici hissələrində olmayan keyfiyyətcə yeni 
xassələrin meydana gəlməsi xassəsi yaranır. 

Müəssisələrin təşkil edilməsində və ya rekonstruksiyasın-
da vəhdətin vahidliyinin məqsədəuyğunluğu, ontogenez və 
homeostazis qanununlarından pis istifadə edilməsi, eləcə də 
müəssisələrin məqsədyönlü fəaliyyətinin elmi təminatının pis 
təşkil edilməsi onların işinin pozulmasına səbəb olur. Bu po-
zulmanın səbəbini sinerji qanunu kimi, “Ontogenez” ümumi 
qanunun xüsusi qanunu olan entropiyanın minimaks qanunu 
izah edir.  
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Entropiyanın minimaks qanunu. Bu elmi qanunu struk-
tur əmələ gəlmənin əsas qanunlarına aid etmək olar. Bu onun-
la izah edilir ki, entropiya istənilən təşkiletmə sisteminin və 
eləcə də müəssisənin işinin pozulması ölçüsüdür. Belə siste-
min vəziyyətini bu sistemin təşkil olunmaq (nizama salın-
maq) səviyyəsinə görə iki nöqtə arasındakı interval ilə təyin 
etmək olar. Bu interval tam xaosdan (entropiyanın maksimu-
mu) entropiyanın minimumuna (təşkiletmə sisteminin tam ni-
zama salınmasını xarakterizə edir) qədər olan nöqtələr arasın-
da hüdudlanır. 

Bu hesabatı, məsələn, K. Şennonun [9] formulu ilə yerinə 
yetirmək olar. 

Entropiyanın minimaks qanununa görə təşkiletmə siste-
mi struktur çevrilmələri olmadan entropiya qiymətinin veril-
miş intervalından kənara çıxa bilməz. 

Nizama salınmaqlıq - sistemin səciyyəsi və təyin edilmiş 
qarşılıqlı əlaqələrin müəyyən şəkildə olmasının göstəricisidir. 
Əgər  sistemin sərhədləri və element (komponent) tərkibi, hər 
bir elementinin (komponentinin) fəaliyyət (funksiya) növü  və 
qarşılıqlı əlaqəsini səciyyələndirən dəyişənlər təyin edilibsə, 
sistemdə qaydanın tam olmasını qəbul etmək olar. Sistem 
haqqında informasiyanın alınması biliklərin olmamasını və 
qeyri-müəyyənliyi ləğv edir. Entropiya qeyri-müəyyənliyin 
ölçüsüdür. K. Şennona görə entropiyanın informasiya kriteri-
yasını aşağıdakı kimi hesablamaq olar: 

       



m

i
ii PPH

1
2log                                  (1.2) 

burada m - elementlər toplusunun (məcmusunun) 
bircinsliyini tədqiq edən ( mi ,1 ) əlamətlər sayı;  

n

n
P i  – elementlərin bircinsliyinin i-ci əlamətinin mey-

dana gəlmə (görünmə) tezliyi; 
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 ni – i-ci əlamətə malik toplunun (məcmunun) element-
lərinin sayı; 

n - tədqiq olunan topluya (məcmuya) daxil olan ele-
mentlərin ümumi sayıdır. 

Entropiya nə qədər böyükdürsə, obyektin mümkün fərq-
lənmə halları bir o qədər çoxdur. Entropiyanın artması ilə 
xaotikliyin və təşkiletmənin pozulmasının yüksəlməsi eyni-
qiymətlidir. Beləliklə, informasiyanın miqdarı (neqentropiya, 
yəni entropiyasızlıq) sistemin təşkil edilməsinin mütəşəkkillik 
ölçüsü, entropiya isə sistemin işinin qeyri-mütəşəkkillik (inti-
zamsızlıq) ölçüsüdür. Biri digərinin əks qiymətinə bərabərdir. 

Yuxarıda baxılmış təşkiletmədə dialektikanın ümumi qa-
nunlarının xüsusi qanun və qanunauyğunluqları şəklində təza-
hürü, qeyd edildiyi kimi, təşkiletmə sistemlərinin quruluşuna, 
fəaliyyətinə və inkişafına şamil edilir. Bunlar əksliklərin bə-
rabərliyi və mübarizəsi, kəmiyyət dəyişiklərinin keyfiyyətə 
keçməsi, inkarın inkar qanunlarından meydana gəlir və opti-
mal layihələndirmə üçün istifadə oluna bilər. 

 

 
 1.3. Renovasiya və inkişafın qanunauyğunluqları 

 
1.3.1. İnnovasiya və investisiya. 

 
İstehsalın yenidən qurulması və inkişafı, artıq yuxarıda 

qeyd edildiyi kimi, tədqiq olunan təşkilatın məqsədlərindən 
asılıdır. Istehsal sistemlərinin yenidənqurulmasına aid olan 
hissədə yaddan çıxartmaq lazım deyil ki, hər bir ayrıca müəs-
sisə bu və ya digər iqtisadi sistemin müəssisələr sistemindən 
özü-özünə izolə edilmiş şəkildə olmur. Bu səbəbdən, rekon-
struksiyanın və yenidənqurmanın problemlərini həll edərkən, 
bir çox hallarda, iqtisadi sistemlərin fəaliyyətinin ümumi qa-
nunauyğunluqlarını nəzərə almaq lazımdır. Bu qanunauyğun-
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luqlar, ilk növbədə, istənilən iqtisadi sistemin inkişafının da-
yanıqlılığının periodik itirilməsinə aiddir. Bu baxımdan re-
konstruksiya proseslərinin analizi üçün iqtisadi tsikllərin sə-
bəblərini bilmək çox mühümdur. 

İlk dəfə iqtisadi tsikllər nəzəriyyəsini rus iqtisadçısı Niko-
lay Dmitriyeviç Kondratyev formalaşdırmış və işləmişdir. 
Tsiklik rəqslər bir-birinin ardınca gələn müəyyən vaxt dövrü 
ərzində iş fəallığı səviyyəsinin yüksəliş və enmələrini göstə-
rir. 

Seçilən rəqslərin və ya seçilən qalxma - düşmələrdən ən 
böyük müddətlisi “Konyukturanın böyük tsiklləri” adlanan 
dövrüdür. Bu qalxma-düşmə vaxtı 45-60 il dövr ərzidir. Bu 
tsikllərə orta müddətli rəqslər aiddir: ehtiyatlar tsikli, iş fəallı-
ğının fəsil qalxma- düşməsi, orta müddətli-investisiya- inşaat 
qalxma düşmələri.  

Uzunmüddətli tsiklin daxili mexanizminin əsas 
elementləri N.D. Kondratyevə görə aşağıdakı kimidir: 

1. İqtisadiyyat bir neçə müvazinət (tarazlıq) səviyyələri 
ətrafında hərəkət ilə səciyyələnir. Bu müvazinətin pozulduğu 
zaman yeni kapital nemətlər ehtiyatının yaradılması zərurəti 
meydana çıxır. 

2. “Əsas kapital nemətlərinin” yeniləşməsi səlis şəkildə 
yox, sıçrayışlar ilə baş verir. Bu zaman elmi-texniki kəşflər 
və yeniliklər həlledici rol oynayır. “Əsas kapital  nemətləri-
nin” dəyişdirilməsi və uzunmüddətli enmələrdən çıxmaq ehti-
yatların natural və pul formada yığılmasını tələb edir. Bu yığ-
ım miqdarı lazımi qiymətə çatanda iqtisadiyyatı yeni yüksəli-
şə qaldırmaq üçün radikal investisiyalaşdırmağa imkan yara-
nır. 

3. Uzun tsiklin müddəti - cəmiyyətin kapital nemətlərinin 
əsas elementlərindən olan istehsal infrastruktur tikililərin orta 
həyat müddəti ilə müəyyən edilir. 
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Buradan əsas qərar qəbul etmək olar: krizisdən çıxmaq 
üçün innovasiya (elmi-texniki kəşflər və yeni məhsul, texno-
logiya və xidmət şəklində olan digər yeniliklər) və investisiya 
(gəlir əldə etmək məqsədi ilə istənilən bir müəssisəyə uzun-
müddətli kapitalın qoyulması) həlledici rola malikdir. N.D. 
Kondratyevin uzun müddətli tsiklər nəzəriyyəsi əsasında XX 
əsrin 70-80 illərində dünya alimləri xüsusi iqtisadi nəzəriyyə-
lər (məsələn, Samuelson-Hiks işgüzar tsikl modeli) işlədilər. 
Bu halda orta müddətli iqtisadi dinamikanın dalğavari səciy-
yəli qanunauyğunluğu işgüzar tsiklin problemi kimi formalaş-
dırılır. Veilmiş modeldə konyukturanın rəqsi mexanizmi mul-
tiplikator və akselerasiya prinsiplərinin köməyi ilə izah olu-
nur. 

Akselarator və multiplikatorun iqtisadi cəhətdən anlamını 
aşağıdakı şəkildə müəyyən etmək olar. XX əsrin 20-30-cu il-
lərində növbəti işgüzar tsiklin aşağı nöqtəsində işsizlik 
krizisli (böhranlı) işgüzar iqtisadiyyata malik ölkələrdə adi bir 
hala çevrildi və böyük səviyyəyə çatdı. İqtisadi statistika belə 
bohranın həddindən artıq ağır sosial nəticələrini qeyd  etdi. 
Iqtisadçılar məşğulluğun artması üsullarını işləmək zərurətin-
də qaldılar. R.F. Kann multiplikator prinsipini təklif etdi. Bu 
prinsipə görə investisiyanın başlanğıc artımı konkret müəssi-
sələrdə fəhlələr üçün “ilkin” məşğulluq imkanlarını yaradır. 
Bu fəhlələrin xərçləri isə istehlak məhsullarını istehsal edən 
sahələrdə “ikinci” məşğulluğu təmin edir. Məşğulluğun ümu-
mi və ilkin artımı arasındakı nisbət məşğullluğun multiplika-
torudur. 

Multiplikator anlayışı ilə “akselarator” anlayışı çox sıx 
əlaqəlidir. Akselerasiya məhsula (istehlak məhsulları və ara-
lıq tələb məhsulları - avadanlıqları, materiallar və s.) tələbin 
artımı ilə və bu məhsulların istehsalı üçün istehsal güclərini 
artıran investisiyaların artımı arasındakı əlaqəni göstərir. 
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Akselerasiya prinsipi təsdiq edir ki, investisiyanın miqya-
sı son məhsula tələbin dəyişməsi tempi və ya artımından asılı-
dır: 

   )2()1(  tYtYtI  ,   (1.3) 
burada I(t) – investisiya; Y- son məhsula tələb, mahiyyət 

etibari ilə milli gəlir; (t-1), (t-2) – vaxt periodları 
(müddətləri); v - akseleratordur. 

Bu formulanın mahiyyəti ondan ibarətdir ki, yeni investi-
siyalar (t-1) dövründə yeri olan buraxılışın dəyişməsi nəticə-
sidir, ancaq vaxt məhdudiyyəti baxımından həqiqətdə növbəti 
mərhələdə (addımda) – t dövründə yerinə yetirilir. Bu məhdu-
diyyəti  tələb və təklifin müvazinəti şərtlərində nəzərə alsaq, 
onda G(t) dövlət istehlakı dəyişməsini nəzərə almaqla, işgü-
zar tsiklin modelini  almaq olar. Şəkil 1.5.-də oxlar ilə iqtisadi 
sistemin dayanıqlılıq itkiləri oblastı və ya inkişafın böhranları 
göstərilmişdir. 

 

 

 

 

 

 

 

Şəkil 1.5. Dövlət xərclərini nəzərə almaqla işgüzar tsiklin 
modeli 

Yuxarıda göstərilmiş makroiqtisadi qanunauyğunluqların 
analizi göstərir ki, tələbin dəyişməsi kapital qoyuluşunun də-

Y 

Y (t) = 1,55 Y ( t-1 ) – 20 Y ( t-2 ) + 20 G (t)

t
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yişməsini tələb edir. Belə ki, yeni məhsulun buraxılışında  is-
tehsal güclərinin hazırlanması məqsədi ilə əsas istehsal fond-
larını artırmaq üçün yeni tikintilər, genişləndirilmə, rekon-
struksiya, innovasiya konversiyası, texniki yenidənqurma və 
ya istehsalın kompleks avtomatlaşdırılması tələb olunur və bu 
da kapital qoyuluşu ilə əlaqədardır. 

Bu fakt onunla müəyyənləşir ki, gəlirin və ya tələbin art-
ması kapital qoyuluşunun artımını stimullaşdırır. Beləliklə, 
kapital qoyuluşunun ölçüsü gəlirin və ya məcmu tələbin də-
yişməsindən asılı olan funksiyadır. Akselerasiya prinsipindən 
irəli gələn bir fakta diqqət edək. Kapital qoyuluşunun artması 
gəlirin artmasından əhəmiyətli dərəcədə çox olmalıdır, eyni 
zamanda yeni investisiyalar gəlirin dəyişməsindən bir neçə 
dəfə çox olmalıdır. Belə ki, əsas istehsal fondlarının dəyəri, 
avadanlıqların və digər əsas istehsal fondların illik amortiza-
siya xərcləri illik gəlirdən artıq olur. 

Makroiqtisadi qanunauyğunluqlar və rekonstruksiyanın 
ilkin zəminindən başqa konkret müəssisələrin fəaliyyətində 
bəzi mikroiqtisadi asılılıqlara da diqqət yetirmək lazımdır. 
Tələbin dəyişməsi (Z(t)) dinamikasını müəssisə tərəfindən is-
tehsal olunan məhsulun buraxılış həcmindən (V(t)) asılılıqda 
şəkil 1.6. göstərilmiş marketinqin inkişafı qrafikindən görmək 
olar. 

Tələbin qiymətinə, ilk növbədə, məhsulun texniki səviy-
yəsi və keyfiyyət göstəriciləri, eləcə də hazırlanan məhsulla-
rın maya dəyəri və qiyməti təsir göstərir. İstehsalata yeni rə-
qabətə qabiliyyətli məhsulun qoyuluşu yolu ilə istehsal həcm-
lərinin dəyişməsi, istehsal olunan məhsulların əvəzlənməsi 
müəssisənin təşkilinin əsas  məqsəd funksiyasında dəyişiklik-
lərə gətirib çıxarır, belə ki istehsal proqramının qiyməti və 
onunla bağlı mənfəətin qiyməti dəyişir. 
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Z(t) 
V(t) 

 T 

Z(t) – tələb 
xətti 

V(t) – buraxılış 
(təklif) həcmlər 

xətti 
 

Vкр(t) – kritik 
proqram xətti 

 

 

 

 

 

 

Şəkil 1.6. Məhsulun kritik istehsal proqramı və tələb ilə T 
asılılıqda buraxılış həcmlərin dəyişməsi dinamikası 

Bu zaman təşkiletmənin vəhdətin vahidliyinin məqsədə-
uyğunluğu qanuna müvafiq olaraq istehsal proqramının də-
yişməsi həm müəssisənin istehsal gücündə, həm də müəssisə-
nin istehsal strukturunda uyğunsusluğa gətirib çıxarır. Bu da 
öz növbəsində istehsalın Vkr(t) itkisizlik nöqtəsinə təsir edir. 
Bu uyğunsuzluğu müəssisənin daha yüksək mənfəət əldə et-
məsi və məmula tələbin dayanıqlı yüksəlişini təmin etmək 
üçün aradan götürmək lazımdır. 

Beləliklə, istehsalın tsiklik inkişafının makroiqtisadi qa-
nunauyğunluqlarının və inkişaf etməkdə olan marketinqin 
mikroiqtisadi asılılıqlarının tədqiqatı göstərir ki, istənilən 
müəssisənin həyat tsiklində yeni texnika və texnologiya baza-
sında istehsalın təşkili formasının əhəmiyyətli dərəcədə də-
yişməsini tələb edən anlar olur. 

Deyilənlərlə birlikdə belə bir faktı da nəzərə almaq lazım-
dır ki, rekonstruksiyanın təşkili zamanı müəssisələrin əsas 
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fondlarının yeniləşdirilməsi miqyasının tam olması heç də zə-
ruri deyil. Rekonstruksiya layihələrinin işlənməsi zamanı 
(şəkil 1.7) optimal qərarları səciyyələndirən ekstremum nöq-
tələrinin olması müəyyən edilmişdir.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Şəkil 1.7. Təkmilləşdirmə artımı A və gətirilmiş xərclərə 
qənaətin Q əsas fondların K çıxarılması əmsalından dəyişmə-
si asılılığı 

Bu nöqtələr rekonstruksiyanın optimal layihələndirilməsi 
tapşırığının, istehsalın ayrı-ayrı texniki-iqtisadi göstəricilərini 
evristik metodlarla yüksəldilməsi  əvəzinə, həllinin zərurliyini 
əvvəlcədən müəyyən edir. 

Bununla əlaqədar olaraq, rekonstruksiya layihələrinin iş-
lənməsi zamanı optimal layihə həllərinin müəyyən edilməsi-
ni, avtomatlaşdırılmış layihə sistemlərinin işlənməsini öyrən-
mək zəruridir. Bu məsələlər layihələndirmənin optimallaşdı-
rılmasını təmin edir. Belə məsələləri həll etmək üçün təşkilati 
layihələndirmənin vəhdətin vahidliyinin məqəsədəuyğunluğu 

Q-xərclərə qənaət

A-təkmilləşdirmənin artımı 

K ,% 

A , Q 
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qanununu ümumiləşdirən bir neçə xüsusi qanunların tətbiqinə 
baxmaq lazımdır. 

 
1.3.2. Mütənasiblik və kompozisiya qanunu. Analiz və 

sintezin vahidliyi qanunu. 
 

Təşkilati layihələndirmə texniki layihələndirmənin bir nö-
vü olub, təşkil edilən və ya yenidən qurulan sistemin adətən 
məqsədi və ya məqsəd funksiyasından başlayır. Vəhdətin va-
hidliyinin məqsədəuyğunluğu qanunundan təşkilati layihələn-
dirmənin xüsusi qanun və qanunauyğunluqları meydana çıxır, 
məsələn, təşkiletmə sistemlərinin kompozisiya və mütəna-
siblik qanunu, analiz və sintezin vahidliyi qanunu. 

Kompozisiya qanunu təşkiletmənin məqsədlərinin uyğun-
laşdırılması zərurətini müəyyən edir: bu məqsədlər daha ümu-
mi xarakterli əsas məqsədin saxlanması istiqamətinə yönəl-
dilməlidir. Müəyyən məqsədə yönəldilmiş təşkiletmə sistem-
lərində aşağıdakı problemlər vardır: ümumi məqsədin təyin 
edilməsi problemi; çoxlu sayda məqsədlər problemi; çoxlu 
sayda məqsədlərin razılaşdırılması problemi. 

Kompozisiya qanununun fəaliyyəti ancaq məqsədyönlü 
sistemlərə tətbiq olunur. Belə sistem üçün heç də onun hansı 
vəziyyətdə olması fərqsiz deyil. Mümkün halların arasında az 
və çox üstün  tutulan hallar vardır. Məqsədyönlü sistem həmi-
şə daha münasib üstün tutulan halda əldə edilməsini təmin 
edən məqsədyönlü fəaliyyətə doğru yönəlir. 

Sistemin ierarxiyasının olması zamanı onun məqsədləri 
də ierarxik qaydada nizama salına bilər (şəkil 1.8). 

Məqsədlərin ierarxiyası müəssisənin strukturunu irəlicə-
dən müəyyən edir, müəssisənin bütün struktur komponentləri-
nin fəaliyyətini yüksək ierarxik səviyyənin məqsədinə çatmaq  
üçün yönəltməyə istiqamətləndirir. Hər bir məqsədin miqdar 
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Şəkil 1.8. Təşkilatın məqsədinin dekompozisiya 
nümunəsi 

səciyyəsinin parametrlər formasında olması imkanını nəzərə 
alsaq, onda məqsədlərin ierarxiyası bir çox hallarda çoxkrite-
riyalı optimallaşdırmanın yerinə yetirilməsini tələb edir, mə-
sələn, multiplikativ növlü (1.4.) kriteriyaların araşdırılması və 
ya vektor kriteriyası üzrə (1.5) sadə araşdırmanın istifadəsi 
ilə: 





m

i
ixfxF

1

)()(                                   (1.4) 





m

i
ixfxF

1

)()(                                (1.5) 

burada i - kriteriyaların nisbi mühümlüyünü (əhəmiy-
yətlik əmsallarını) səciyyələndirən bəzi müsbət rəqəmlərdir. 

fi(x) kriteriyaların araşdırılması metodu ilə məsələnin həl-
li normalaşdırmanı irəlicədən nəzərdə tutur, məsələn, aşağı-
dakı şəkildə: 

)()(

)()(
))((
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xfN
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


                (1.6) 

 

Baş məqsəd 

1-ci məqsəd 2-ci məqsəd 

A səviyysi 

  B səviyysi 

   C səviyysi 
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burada )(xf M
i  - həllər çoxluğuna fi(x) kriteriyasının mak-

simal qiyməti; )()( xfxf i
m

i  kriteriyasının minimal qiyməti; 
fi(x) – kriteriyasının çari qiymətidir. 

Mütənasiblik qanunu tamın hissələri arasında müəyyən 
əlaqənin lazımlığını, eləcə də bunların eyniölçülüyünü, müva-
fiqlik və ya asılılığını əks etdirir (şəkil 1.9.). 

 

 

 

 

 

 

 

Şəkil 1.9. Təşkilati layihələndirmə obyektinin məqsəd 
funksiyasının dekompozisiya nümunəsi 

 

 
nyhifF

H
S


     (1.7) 

Burada, S - avadanlığın lazımı sayı; H - verilmiş növün iş 
həcmi; F- avadanlığın illik həqiqi iş vaxtı fondu; - avadanlı-
ğın normativ yüklənmə əmsalıdır. 

Tamın hissələri arasındakı qeyri-müvafiqlik disproporsi-
ya (uyğunsuzluq, tənasubsüzlik) adlanır. Bu müəssisənin sə-
mərələliyini aşağı salır. 

Təşkilati layihələndirmənin obyekti – 

sex 

 

S 

Fhif 

ny 

H 
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Təşkilati layihələndirmədə vəhdətin vahidliyinin məqsə-
dəuyğunluğu qanununun xüsusi təzahürü kimi təşkiletmə sis-
temlərinin analiz və sintezinin vahdiliyi qanununu göstərmək 
olar. Analiz və sintezin vahidliyi qanunu ondan ibarətdir ki, 
ayrılma (bölünmə, analiz) prosesləri əks istiqamətli birləşmə 
(sintez) prosesləri ilə tamamlanır. Bu proseslər öz təzahürünü 
ixtisaslaşma və differensasiyada (analiz), koopersiya və inteq-
rasiyada (sintez) tapır. 

Analizin məqsədi - təşkiletmə sisteminin təşkiletmə 
strukturunun komponent və elementlərə bölünməsi yolu ilə 
dərk edilməsi, sintezin məqsədi isə analiz nəticəsində ayrıl-
mış təşkiledici hissələrin, xassələrin, əlaqələrin vahid tam ha-
lında birləşməsidir. Sintezin tapşırığı yerinə yetirilən funksi-
yanın optimallaşdırılmasına imkan verən təşkiletmə sistemi-
nin strukturunu layihələndirməkdir. 

Təşkilati layihələndirmənin prosedurası, hansı ki inkişaf 
edən təşkiletmə sistemlərinin analiz və sintezin vahidliyi qa-
nunu əsasında modelləşdirilməsini nəzərdə tutur, ümumi hal-
da tapşırıqdan reorqanizasiyaya ardıcıl keçid ilə, yəni islah 
edilmə (dəyişdirilmə) (i-1 mərhələsi), konsepsiya (i-ci mərhə-
lə), təşkilatı layihələndirməyə (i+1) mərhələsi) və sonra şəkil 
1.10 - da göstərilmiş məlum alqoritmin köməyi ilə işçi sənəd-
lərin işlənməsinə keçidlər ilə təmin edilir. 

Müasir dövrdə texniki rekonstruksiyaya sənaye istehsalı-
nın intensivləşdirilməsinin əsas vasitəsi kimi baxılır. Bu təyi-
nat onunla bağlıdır ki, yeni istehsal binalarının tikintisi, yeni 
istehsal sahələrinin və ya mövcüd müəssisələrin filiallarının 
yaradılması hesabına yeni müəssisələrin tikintisi və mövcüd 
müəssisələrin genişləndirilməsi istehsalın inkişafının eksten-
siv üsullarına aiddir. Yeni məhsul buraxılışı üçün əlavə isteh-
sal güclərinin hazırlanması üzrə işlərin təşkilinin ekstensiv 
üsulları əsas istehsal fondlarının passiv hissələrinin yaradıl- 
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Şək. 1.10. Təşkiletmə sisteminin inkişafının 
modelləşdirilməsinin prinsipial sxemi 

 

Sənədlərin tərtibi 

Strukturun 
modelləşdirilməsi 

Funksional modelin 
qurulması 

Göstəricilərin 
hesabatı 

Göstəricilərin 
analizi 

Göstəricilərin 
dəyişdirilməsi 

Şərtlərin 
yerinə 

yetirilməsi

 
Həlli 

Struktur optimallaşdırmanın tsikli 

i -ci  mərhələsi 

Təshih etmə 
(düzəltmə) (i-1)  mərhələsinin tapşırığı 

(i+1) mərhələsinə keçid 

hə

Parametrik 
optimallaşdırma 

tsikli 

yox
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masına əhəmiyyətli dərəcədə kapital qoyuluşu ilə əlaqədardır 
və əlavə işçi qüvvəsinin cəld edilməsini tələb edir. 

Bu səciyyələr istehsalın səmərələşdirilməsinə, ehtiyatların 
qorunmasına xidmət etmir və aşağıda göstərilənlərin alınma-
sına gətirib çıxartmır: 

- təmiz mənfəət, balans və ya ümumi mənfəət, is-
tehsalın rentabellik səviyyəsi, gəlirliyin daxili norması 
kriteriyaları üzrə yeni təşkil edilən istehsalın yüksək tex-
niki-iqtisadi göstəricilərinə; 

- vahid istehsal güclərinə, xüsusi xərclərin optimal 
qiymətlərinə və məhsul buraxılışının həcminin istehsal 
materiallarına, elektrik enerjisinə, suya, təbii qaza və 
digər yanacaq-enerji ehtiyatları ilə bağlı optimal qiymət-
lərinə; 

-  inşaatın ümumi dəyərinin, işlərin davamlılığının, 
kreditlərin ödənilməsi vaxtlarının və digər borcların 
ödənilməsi vaxtlarının, kapital qoyuluşunun qısa müd-
dətlərdə çıxardılması göstəricilərinin kiçik qiymətlərinə. 

 

1.4. Renovasiyanın qarşılıqlı əlaqə və münasibətləri 
 

Mövcud müəssisələrin genişləndirilməsini və yeni tikinti-
sini, yeni məhsulların istehsalının təşkili üçün ixtisaslı işçi 
qüvvələrin çox olduğu rayonları, məhsulların səmərəli satış 
yerlərinə yaxın yerləri istifadə etmək məqsədəuyğundur. 
İstehsalın inkişafının ekstensiv üsullarından fərqli olaraq tex-
niki rekonstruksiya istehsal güclərinin hazırlanması və yeni 
məhsulların buraxılışının təşkili məsələlərini mövcud istehsal 
sahələrində və eyni və ya az sayda fəhlələrin iştirakı ilə həll 
etməyə imkan verir. Bu xassə texniki rekonstruksiyanı yeni 
məhsullar istehsalının təşkilinin intensiv metodlarına aid edir. 
İntensiv metodlar isə, bildiyiniz kimi, istehsalın yüksək 
dərəcədə iqtisadi, kommersiya, büdcə, sosial və ekoloji   
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səmərəliliyini investisiyalar riskinin nisbətən aşağı qiymətlə-
rində təmin edir. İnvestisiya risklərinin minimallaşdırılması 
daxili və xarici bazarda yüksək rəqabətə qabiliyyətli yeni 
məhsulların istehsalının təşkili üçün yalnız müəssisənin özü-
nün maliyyə vasitələrinin və təsərrüfatdaxili ehtiyatlarının is-
tifadəsinə şamil edilmir. Eyni zamanda, respublika və yerli 
büdcələrdən, büdcədən kənar fondlardan ayrılmış aksioner 
kapitalından, banklar kreditlərindən, dövlət istiqrazlarından 
və kreditlərindən, xarici kapitalın və digər maliyyə mənbələ-
rinin cəlb edilməsindən istifadəyə də şamil edilir. 

Texniki rekonstruksiya (bundan sonra rekonstruksiya) 
elmi-texniki yeniliyə malik və ya cəmiyyətin yeni tələblərini 
ödəyən yeni məhsul və texnologiyaların yaradılması, geniş-
ləndirilməsi və tətbiqi üzrə innovasiya prosesi kimi istər fərdi, 
istərsə də kompleks tətbiqində aşağıdakı təşkiledicilərdən 
ibarətdir: 

1. renovasiya - bu əsas kapital sferasında innovasiya pro-
sesidir. Bu zaman mövcud əsas istehsal fondlarının yeniləri 
ilə əvəz olunması həyata keçirilir. 

2. innovasiya konversiyası – bu yeni məhsul buraxılışı 
üçün istehsalın profilinin dəyişdirilməsidir. 

3. hərbi istehsalın konversiyası - bu hərbi-sənaye kom-
pleksinin müəssisələrinin hərbi texnika istehsalından mülki 
təyinatlı məhsulların hazırlanmasına yönələn istehsal gücləri-
nin tam və ya qismən profilinin dəyişdirilməsidir. 

4. istehsalın rekonstruksiyası - bu istehsalın yenidən təş-
kil edilməsi və texniki təchizat vasitələrinin tamamilə yeniləş-
dirilməsi əsasında istehsalın səmərələşdirilməsinin investisiya 
prosesidir. Burada məqsəd bazarda yüksək tələbə malik məh-
sulların buraxılış həcminin yüksəldilməsi üçün və ya yeni 
məmulların istehsala qoyuluşu üçün müəssisənin istehsal güc-
lərinin hazırlanmasıdır. 
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5. istehsalın texniki təchizat vasitələrinin tamamilə 
yeniləşdirilməsi - bu rekonstruksiyanın innovasiya prosesinin 
lokal variantıdır. Burada yalnız texniki təchizat vasitələrini və 
texnoloji prosesləri dəyişirlər. Texniki təchizat vasitələrinin 
tamamilə yeniləşdirilməsi yeni məhsul buraxılışı və ya bazar-
da yüksək tələbə malik məhsulun buraxılışının artırılması 
üçün müəssisənin əlavə istehsal güclərinin hazırlanmasını tə-
min edir. 

6. istehsalın kompleks avtomatlaşdırılması (mexanik-
ləşdirilməsi) - bu istehsalın texniki təchizat vasitələrinin ta-
mamilə yeniləşdirilməsi prosesinin lokal variantıdır. Bu va-
riant istehsalın yalnız yeni avtomatlaşdırılmış (mexanikləş-
dirilmiş) vasitələrinin sistemotexniki istifadəsinə əsaslanır. 

7. binaların rekonstruksiyası - bu əsas istehsal fondları-
nın passiv hissəsinə aid olan obyektin yenidən təşkili prose-
sində yenidən dirçəldilmiş yeni vəziyyətidir. 

Göstərilmiş təşkilediciləri daha müfəssəl şərh etmək üçün 
istehsalın rekonstruksiyası və texniki təchizat vasitələrinin 
tamamilə yenidən qurulması üzrə işlərin növü və tiplərini 
təyin edən Eyler-Venn diaqramından istifadə etmək olar (Şək. 
1.11). 

Verilmiş diaqramdan rekonstruksiyanın yeddi tipini mü-
əyyən etmək olar. Onlara daha müfəssəl baxaq. 

Qeyd etmək lazımdır ki, rekonstruksiyanın fərdi, nata-
mam (qismən)-kompleks və kompleks rekonstruksiya növləri 
mövcuddur. 

1. Fərdi rekonstruksiya üç tip layihələrin yerinə yetiril-
məsini nəzərdə tutur: 

a) istehsalın texnoloji yenidən qurulması və ya birinci tip 
texniki təchizat vasitələrinin tamamilə yeniləşdirilməsi. 
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Texnoloji (Te) – texnoloji təchizat vasitələrinin strukturunun və 

mövcud texnologiyanın dəyişməsi üzrə işlər çoxluğu; 
Təşkilati (T) - istehsalın, əməyin və idarəetmənin təşkili 

formasının dəyişməsi üzrə işlər çoxluğu; 
İnşaat (İ) – bina və ya qurğunun inşaat (arxitektor-inşaat, xüsusi) 

hissəsində dəyişikliklər üzrə işlər çoxluğu. 
 
Şək.1.11. İstehsalın texniki təchizat vasitələrinin tamamilə 
yenidənqurulması və rekonstruksiyası üzrə işlərin növü və 

tiplərini təyin etmək üçün Eyler-Venn diaqramı 
 

Rekonstruksiyanın bu tipi texnoloji proseslərin təkmilləş-
dirilməsinin iki əsas üsulunu nəzərdə tututr: passiv və aktiv.   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Texnoloji 
(Te) 

Təşkilati 
(T) İnşaat 

(İ) 

Te

T İ 
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Passiv – bu köhnəlmiş avadanlığın və digər texniki təchi-

zat vasitələrinin (eləcə də texnoloji avadanlıqların) rekon-
struksiya anında buraxılan ekvivalent avadanlıqlarla dəyiş-
dirilməsidir. Bu üsul istehsal proseslərinin intensifikasiyası 
imkanları üzrə əhəmiyyətli şəkildə məhduddur. Texniki yeni-
dənqurmanın aktiv üsulu pəstahların yaxşılaşdırılması, emal 
metodlarının dəyişdirilməsi, texnoloji əməliyyatların konsen-
trasiyasının və ya diferensasiya dərəcəsinin, yeni yüksək av-
tomatlaşdırılmış avadanlığın, çoxyerli tərtibatların və çoxalət-
li sazlamaların, sənaye robotlarının və digər innovasiyaların 
tətbiqi əsasında texnoloji proseslərin köklü yenidən baxılma-
sını nəzərdə tutur. Bu üsul istehsalın texniki-iqtisadi göstəri-
cilərinin yüksəlməsinə həddindən artıq mühüm təsir göstərir. 

Diaqramdan göründüyü kimi, birinci tip texniki təchizat 
vasitələrinin tamamilə yeniləşdirilməsi İ inşaat-montaj işləri 
(avadanlıq üçün fundamentlərin hazırlanması, arakəsmələrin 
bir yerdən başqa yerə köçürülməsi və s.) üzrə, eləcə də T 
(təşkilati) istehsalın, əmək və idarəetmənin təşkilinin for-
masının bəzi dəyişiklikləri üzrə müəyyən tədbirlər həcmi 
(adətən, kapital qoyuluşunun qiymətinin 10% -ə qədəri) ilə 
müşahidə oluna bilər. 

Birinci tip texniki təchizat vasitələrinin tamamilə yeniləş-
dirilməsi ilə renovasiyanın mühüm səmərəli istiqaməti kimi 
texnoloji avadanlıqların modernizasiyası üzrə işləri bir kom-
pleks işlər kimi əlaqələndirmək arzu olunandır. Belə sistem 
yanaşması istehsalın intensifikasiyasının texnoloji ehtiyatlar-
dan daha da geniş istifadəyə imkan verir. Bu mənada texniki 
yenidənqurma layihələrini yerinə yetirmək üçün bir çox hal-
larda xüsusi layihə, perspektiv və direktiv texnoloji proseslər 
işləyirlər. Texnologiyanın unifikasiyası, istehsalın çevikliyini 
təmin etmək, istehsal obyektlərinin sonralar tez dəyişdirilməsi 
imkanları üçün birinci tip texniki yenidənqurma layihələri 
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tipik və qrup texnoloji proseslərinin yaradılmasını, rəqəmli 
proqramla idarə olunan avadanlıqların, çevik istehsal modul-
larının, robotlaşdırılmış texnoloji komplekslərin, aqreqat ava-
danlıqların və digər yenidən sazlana bilən texnoloji avadanlıq 
və texnoloji təchizat vasitələrinin istifadəsini əvvəlcədən nə-
zərdə tuta bilər. 

b) birinci tip istehsalın təşkilati renovasiyası.   
Bu tip nomenklatura və istehsal həcminin dəyişməsi za-

manı müəssisədə məmulun mövcud hazırlanma texnologiyası 
əsasında layihələndirmə obyektinin (müəssisə, müəssisə sahə-
lərinin, filialların, istehsal binalarının, sexlərin sahələri, isthe-
sal sahələri və ya şöbələri) istehsal strukturunun köklü yeni-
dənqurulmasının üç əsas üsulunu nəzərdə tutur.  

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

Birincisi, müəssisənin strukturunun yenidənqurulması 
yolu ilə, nisbətən yüksək mütərəqqi təşkilati strukturların 
(məsələn, matris, division və ya digər tiplər) tətbiqi hesabına 
istehsal strukturunun dəyişdirilməsi, sexlərin və binaların təş-
kilat strukturlarının yenidən təşkil edilməsi, eləcə də əsas is-
tehsal sahələrinin və köməkçi şöbələrin, məsələn, axın və ya 
qrup istehsalının yeni istehsal bölmələrinin və ya yüklərin 
yerdəyişməsinin yeni nəqliyyat texnoloji sxemlərinin, yük 
axınlarının dəyişməsi sxemini yaratmaq yolu ilə. 

İkinci, işçilərin əməyinin təşkilinin nisbətən təkmil for- 

T 

 Te 
 

İ 
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malarının sistemli şəkildə tətbiqi ilə, məsələn, əməyin norma-
laşdırılmasının mütərəqqi sisteminin tətbiqi, ixtisasların bir-
ləşdirilməsi, əməyin təşkilinin briqada formasının yaradılma-
sı, çoxdəzgahlara xidmət, əmək şəraitinin artırılması üzrə təd-
birlərin həyata keçirilməsi, istehsalın yanacaq və partlayış 
təhlükəsizliyinin yüksəldilməsi, yeni təhlükəsizlik texnikası 
vasitələrinin tətbiqi, təbii ətraf mühitin müdafiəsi, istehsalın 
təhlükəsizliyinin və mədəniyyətinin yüksəldilməsi əsasında. 

Üçüncüsü, istehsal şöbələrinin idarə edilməsi  prosedura-
sının təkmilləşdirilməsi əsasında. Bu mənada təşkilati texni-
kanın yeni vasitələrindən, lokal sistemlərindən (AIS, IAIS, 
TPAIS, ALS, IPALS, ITHAS) geniş istifadə oluna bilər. 

Təşkilati rekonstruksiya təşkilati layihələr əsasında yerinə 
yetirilə bilər. Texniki yenidənqurma layihələri ilə analogiyada 
belə layihələr müəyyən edilmiş həcmdə yeni sənaye texnolo-
giyaları və inşaat rekonstruksiyası üzrə innovasiyaları əhatə 
edə bilər. Amma, adları çəkilmiş işlər, bir qayda olaraq, bütün 
layihənin mərkəzi hissəsinə aid deyil, onlar lokal xarakter da-
şıyır. Layihələrin texnoloji hissəsi verilmiş halda istehsal tex-
nologiyalarına deyil, informasiya sahəsindəki innovasiyalara 
söykənir. 

c) birinci tip inşaat rekonstruksiyası. Bu tip bina və 
qurğunun kapital təmirindən fərqlənən digər müxtəlif üsullar-
la həyata keçirilə bilər. İnşaat rekonstruksiyasının birinci 
müxtəlifnövlüyü əsas istehsal fondlarının passiv hissələrinin 
müasir texnologiya və istehsalın təşkili tələblərinə uyğunlu-
ğuna gətirilməsi tapşırıqları ilə təyin edilir. Belə vəziyyət 
onunla müəyyənləşir ki, istehsal həcminin artımını kompozi-
siyaya və mütənasiblik qanuna müvafiq olaraq binaların, qur-
ğuların və bunlarda yerinə yetirilən istehsal proseslərində 
köklü sürətdə uyğunsuzluq yaradır. Beləliklə, birinci tip inşa-
at rekonstruksiyası yük axının yeni sxemlərinə, yolların, dön-
gələrin, keçidlərin və digər nəqliyyat kommunikasiyalarının 
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rekonstruksiyası hesabına yük dövriyyəsinin artırılması isti-
qamətində inşaat təminatına yönəldilib. Bu tip enerji təminatı 
məsələsinin həlli ilə bağlı ola bilər. Belə tip rekonstruksiyanın 
köməyi ilə bir çox hallarda tullantıların utilizasiyası və mate-
rialların yaxşı saxlanılması məsələlərinin həllini təmin edirlər. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Birinci tip inşaat rekonstruksiyası termokonstant və presi-
zion (ən dəqiq) istehsalda temperatur rejiminin sabitliyinin, 
mikrosxem istehsalında laklayıcı – rəngləmə toz və rütubət 
keçirməməzliyin, vibroizolyasiyanın, səsin söndürülməsinin, 
elektron aparatların sazlanması üçün otaqların ekranlaşdırıl-
masının və s. təmin olunmasında bina və qurğuların uyğunlu-
ğunu artırır. 

Birinci tip inşaat rekonstruksiyası özünün reallaşmasının 
digər ikinci üsulunu - inşaat hissəsini işçilərin əmək şəraitinin 
müasir tələblərin müvafiqliyinə gətirilməşi, eləcə də məişət 
binalarının genişləndirilməsi və ya yaradılmasını əməyin mü-
hafizəsi və ətraf mühitin qorunması üzrə tədbirlərin tətbiqini 
nəzərdə tutur. 

Bu halda ventilyasiya, kondinsionerləşdirmə, istilik, işıq-
landırma, səsdən izolyasiya və komfort (rahat) əmək şəraitini 
təmin edən digər qurğular sistemləri yaradılır. 

Yuxarıda baxılmış texniki yenidənqurma və rekonstruk-
siyanın təşkilati layihələrinin yerinə yetirilməsi ilə analogiya-

İ 

 Тe T 
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da inşaat rekonstruksiyası istehsalın texnoloji və təşkilati ye-
nidənqurulması üzrə müəyyən işlər həcmi ilə müşayət oluna 
bilər. Bununla əlaqədar, belə işlər bu tip rekonstruksiyada üs-
tünlük təşkil etmir, layihənin texnoloji hissəsi isə əsas etibarı 
ilə, nəqliyyat-texnoloji sxemlərin işlənməsi üçün layihə təd-
birlərini əhatə edir. Burada əgər layihənin xüsusi (nəqliyyat) 
hissəsinin işlənməsi nəzərdə tutulmayıbsa, sənaye texnologi-
yası haqqında heç bir məlumat olmur. 

Rekonstruksiyanın digər növbəti növləri rekonstruksiya 
işlərinın yuxarıda göstərilmiş üç tipinin müxtəlifı əlaqələndi-
rilməsi yolu ilə alınır.  

2. Rekonstruksiyanın natamam (qismən) – kompleks 
növü aşağıdakı rekonstruksiya tiplərini əhatə edir: 

Texnoloji   Təşkilati – ikinci tip texniki yenidənqurma 
(istehsalın təşkilati -texnoloji yenidən qurulması); 

Texnoloji   Inşaat – üçüncü tip texniki yenidənqurma 
(istehsalın inşaat-texnoloji yenidən qurulması); 

İnşaat   Təşkilati  - ikinci tip təşkilati rekonstruksiya 
(istehsalın təşkilati - inşaat yenidən qurulması); 

3. Rekonstruksiyanın kompleks növü bütün üç işlər 
çoxluğu üzrə böyük işlər həcmini nəzərdə tutur: texnoloji, 
təşkilati və inşaat. Layihənin nəzəri - çoxluq strukturu bu 
zaman aşağıdakı formaya malik olur: 

 
Texnoloji  Təşkilati   İnşaat 

 
Beləliklə, rekonstruksiyanın kompleks növü istehsalın 

texnoloji - təşkilati - inşaat yenidən qurulmasının tipini nəzər-
də tutur. 

Reknostruksiyanın kompleks layihələrinin layihə-smeta 
sənədlərinin tərkibini yuxarıda göstərilmiş rekonstruksiyanın 
fərdi tipinin təsvirindən müəyyən etmək olar. 
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İstehsalın intensifikasiyasının adları çəkilmiş vasitələrinin 
sinergetik (ümumi məqsədə birgə biristiqamətlilik) tətbiqi re-
konstruksiya layihələrinin işlənməsi gedişində təkcə daha 
yüksək səmərələliyi təmin etmir. Belə ki, bu layihələrdə sə-
mərəlilik istehsalın genişləndirilməsi və yeni inşaat işləri üzrə 
layihələrdəki səmərələlikdən hətta iki dəfə artıq ola bilər 13. 

İstehsalın rekonstruksiyasının vasitələrinin qarşılıqlı əla-
qə, kompleks şəklində tətbiqi son nəticədə aşağıdakıları təmin 
edir: 

 məhsulun rəqabətə qabiliyyətliliyinin, onun texniki sə-
viyyəsinin və keyfiyyətinin yüksəldilməsini; 

 belə məmulların istehsalının təşkilinin sürətləndirilmə-
sini və satış bazarının əldə edilməsini; 

 səmərəli istehsalın təşkili üçün inkişaf edən marketinq 
strategiyasını və istehlakçıların marağı daxilində məhsul ba-
zarını; 

 dayanıqlı iqtisadi artımı; 
 əsas istehsal fondlarının sadə təkrar istehsalı əvəzinə ge-

nişləndirilmiş təkrar istehsalın intensiv tipinin istifadəsini; 
 məhsul buraxılışının istehsal proqramının dəyişməsi ilə 

əlaqədar istehsal güclərinin uyğunsuzluğunun aradan qaldırıl-
masını; 

 istehsalın əksər texniki - iqtisadi göstəricilərinin yaxşı-
laşdırılmasını, ilk növbədə əmək məhsuldarlığını, fonda qay-
tarmanı, kapital qoyuluşunun 1AZN manatına mənfəəti və s. 

Qeyd etmək lazımdır ki, istehsalın rekonstruksiya və tex-
niki yenidənqurma probleminin həlli adi məsələ deyildir. Bu 
məsələ özünə qarşı yaradıcı və yüksək ixtisaslı münasibət tə-
ləb edir. Sənayenin təcrübəsi göstərir ki, rekonstruksiyanın 
qeyri - səmərəli bir çox halları məlumdur. Bəzən köhnə ava-
danlığın dəyişilməsinə böyük kapital sərf edilir, amma bu-
nunla lazımi effekti almaq həmişə mümkün olmur. Belə ne-
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qativ nəticələrin əsas səbəblərindən biri layihələrin aşağı key-
fiyyətli olmasıdır. Bu layihələrdə bir çox hallarda kiçik səmə-
rəli texnologiya, əməyin, istehsalın və idarəetmənin geridə 
qalmış təşkili nəzərdə tutulur. Çox vaxt yeniləşdirilən texnika 
əvvəlki texnikadan yalnız hazırlanma ilə fərqlənmiş, layihələr 
məmulun hazırlanmasının istehsal proqramına uyğun işlən-
mişdir. Belə layihələrdə prinsip etibari ilə marketinq tədqiqat-
ları və işləmələri yerinə yetirilməmişdir. Belə layihələri işlə-
yənlər hətta istehsal proqramının cədvəlinin işlənməsi mərhə-
ləsində məhsulun rəqabətə qabiliyyətliliyinə əmin olmamış-
lar. 

Rekonstruksiya problemləri qoyulmasının aktuallığından 
asılı olmayaraq, bu vaxta qədər dərin nəzəri əsaslandırılması-
nı tapa bilməmişdir. Bu ilk növbədə, çoxlu məsələlərin prak-
tiki həllinə aiddir. Elmin, praktikanın tələbindən geridə qal-
ması rekonstruksiya proseslərinin təmini hissəsində həddin-
dən artıq qabarıq hiss olunmaqdadır. Binaların rekonstruksi-
yası sahəsindəki ayrı-ayrı işləmələr, rekonstruksiya proseslə-
rinin texniki-iqtisadi əsaslandırılması rekonstruksiya vasitələ-
rinin köməyi ilə layihələndirmə və innovasiya fəaliyyətinin 
problemlərinin tam kompleks həllini təmin etmir. Rekon-
struksiya obyektlərinin layihələndirilməsinin texnoloji təmi-
natı hissəsində elmin geriliyini xüsusi qeyd etmək lazımdır. 
Bu bütün kompleks işlərin mərkəzi problemidir. Layihə – 
smeta sənədlərinin işlənməsinin avtomatlaşdırma səviyyəsi 
hələ də aşağıdır. İstehsalın rekonstruksiyası və texniki yeni-
dən qurulması layihələrinin kompleks işlənməsi üçün müva-
fiq texniki universitetlərdə məqsədyönlü hazırlanmış ixtisasçı 
kadrlar yoxdur. Yalnız son dövrlərdə bu məqsədə xüsusi diq-
qət verilir. 
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II. RENOVASİYANIN TEXNİKİ HAZIRLIĞI 
 

2.1. Renovasiyanın texnoloji hazırlığı. 
 

İstehsalın rekonstruksiyası proseslərinin texniki hazırlığı 
məmul istehsalının texniki hazırlığı ümumi anlayışına daxil-
dir. Verilmiş sıx qarşılıqlı işlər kompleksinə adətən istehsalın 
konstruktor, texnoloji və təşkilati hazırlığını aid edirlər. 

İstehsalın elmi-tədqiqat, təcrübə-konstruktor (ETTK) və 
konstruktor hazırlığı işlərinin tərkibini adətən dövr və mərhə-
lələrə bölmək qəbul olunur. Burada aşağıdakı işləmələr nə-
zərdə tutulur: 

 texniki tapşırıq; 
 texiki təkliflərin bir neçə variantı və zəruri hallarda küt-

ləvi istehsalın məmulları və ya mürəkkəb layihələri üçün es-
kiz layihələri; 

 texniki layihənin sənədlər komplekti (dəsti); 
 işçi konstruktor sənədləri (təcrübə nümunəsinin, istiqa-

mətverici (direktiv) seriyanın və təyin olunmuş seriyalı və ya 
kütləvi istehsalın). 

Yeni texnika və məmulların müxtəlif nümunələrinin yara-
dılması əlavələrində adları çəkilmiş işlər konkretləşdirilə 
bilər. 

İstehsalın konstruktor hazırlığı üzrə görülən işlər ilə para-
lel istehsalın texnoloji hazırlığı üzrə böyük kompleks işləri 
yerinə yetirirlər. Texnoloji işlərin əsas tərkibinə adətən aşağı-
dakıları daxil edirlər: 

 məmulların konstuksiyalarının texnoloji analizini (kon-
struktor sənədlərinin giriş texnoloji nəzarəti, məmulun kon-
struksiyasının texnolojiliyinin təmini, konstruksiyanın struk-
tur analizi); 
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 istehsalın texnoloji analizini (istehsal güclərinin yüklən-
məsinin analizi, istehsalın təşkilati-texniki səviyyəsinin he-
sablanması, işçi yerlərinin attestasiyası); 

 texnoloji proseslərin layihələndirilməsini (müəssisənin 
sexləri və xidmətləri üzrə məmulların hərəkətinin texnoloji 
marşrutlarının işlənməsi, texnoloji proseslərin layihələndiril-
məsi, o cümlədən layihə, direktiv və perspektiv texnoloji sə-
nədlər dəstinin hazırlanması, proqramla idarə olunan avadan-
lıqlar üçün idarəetmə proqramlarının işlənməsi); 

 texnoloji təchizat vasitələrinin layihələndirilməsi və 
hazırlanmasını (texnoloji proseslərin xüsusi texnoloji avadan-
lıqlarının, alətlərin, tərtibatların, nəzarət və sınaq vasitələri-
nin, avtomatlaşdırma vasitələrinin); 

 müəssisənin istehsal şöbələrinin texnoloji layihələndiril-
məsini (o cümlədən, onların istehsal binalarını, istehlak sahə-
lərini və bölmələrini, köməkçi istehsalını, xidmətedici təsər-
rüfatını); 

 texnoloji komplekslərin montaj edilməsi və sazlanması-
nı (avadanlıqların sifarişi və alınması, montaj (quraşdırma) və 
işə başlama, sazlama işləri, istehsal güclərinin mənimsənil-
məsi); 

 texnoloji layihələndirilmə normalarının işlənməsi (tex-
noloji rejimlər və reqlamentlərin, texnoloji proseslərin yerinə 
yetirilməsi üçün vaxt normalarının, materialların sərf edilmə 
norması, texnoloji ehtiyaclar üçün enerjinin sərf edilmə nor-
masını). 

Üçüncü kompleks işlərə istehsalın təşkilati hazırlığı işləri-
ni aid etmək qəbul olunmuşdur. Burada aşağıdakılar nəzərdə 
tutulur: 

 yeni məmulların istehsala qoyuluşu (istehsalın mənim-
sənilməsi) (işlərin təşkili, planlaşdırılması və işlərin gedişinin 
idarəedilməsi daxil olmaqla, təşkilati-sərəncam sənədlərinin 
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işlənməsi, işlərin gedişinə nəzarət, qeydiyyata alınması və 
tənzimlənməsi); 

 istehsalın təşkili, zəruri hallarda, istehsalın rekonstruksi-
yası (konversiya, texniki yenidənqurmanı, kompleks avtomat-
laşdırmanı daxil etməklə, ayrı-ayrı işçi yerlərində təşkilati-
texniki tədbirlərin tətbiqi), yeni inşaat işlərini və istehsalın 
genişləndirilməsi; 

 maliyyə axınlarının təşkili (marketinq tədqiqatlarının 
aparılması, sifarişlər portfelinin və müəssisənin istehsal proq-
ramlarının formalaşdırılması, iqtisadi analiz və texniki-iqtisa-
di əsaslandırma, biznes-planlaşdırma və texniki-iqtisadi plan-
laşdırmanın digər növləri, kredit vermə, istehsalın inkişaf 
fondunun formalaşdırılması və tətbiqinin təşkili, əmək haqqı-
nın təşkili, əməyin maddi stimullaşdırılması, maliyyə intiza-
mına nəzarət); 

 maddi-texniki təminat, o cümlədən əsas materialların, 
döymələrin, ştamplanmış pəstahların, panellərin, profillərin, 
lövhələrin sifarişi və təchiz edilməsi; 

 ixtisaslı kadrların hazırlanması (yalnız professional 
kadrların hazırlanması deyil, eləcə də innovasiya proseslərinə 
kollektivlərin sosial-psixoloji hazırlığı da buraya aiddir, əmə-
yin təşkilinin, istehsalın və idarəetmənin yeni metodları ilə 
heyətin təlimatlandırılması, ixtisasların birləşdirilməsi, yeni 
briqadaların, çoxdəzgahçılığa xidmətin təşkili, novator, rasio-
nalizatorlar və ixtiraçılar hərəkatının təşkili). 

Yuxarıda sadalanmış işlərin siyahısından görmək olar ki, 
bu işlərin yerinə yetirilməsi istehsalın texniki hazırlığının çox 
böyük vaxtını tələb edir. İstehsalın sürətləndirilmiş hazırlığını 
təmin etmək üçün istehsalın texniki hazırlığının təşkilinin 
əsas prinsipi unifikasiyalaşdırma və işləmələrin avtomatlaşdı-
rılmasından başqa dövr və mərhələlərdə yerinə yetirilən bütün 
işlərin maksimal paralel yerinə yetirilməsidir. 
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Xüsusilə də, istehsalın konstruktor hazırlığının bütün dövr 
və mərhələlərində məmulun konstruksiyasının texnolojiliyə 
işlənməsini yerinə yetirirlər, yəni istehsalın texnoloji hazırlığı 
üzrə işləri yerinə yetirirlər. Eyni vaxtda bununla yanaşı isteh-
salın texniki hazırlığının elə həmin dövrlərində bir çox hallar-
da direktiv texnoloji prosesləri, yəni işlənilən məmulun key-
fiyyətini və rəqabətə qabiliyyətliliyini artıran konstruksiyanın 
yeni və ya prinsipial yeni elementlərinin hazırlanması texno-
logiyalarını işləyirlər. 

İşlərin maksimal paralelləşdirilməsi ilə əlaqədar analoji 
vəziyyəti istehsalın texnoloji hazırlığı mərhələlərində də gör-
mək olar. Belə ki, istehsalın hazırlığının təşkili dövründən 
başlayaraq materialların sürətləndirilmiş təchizatını təmin et-
mək məqsədilə onların sərfinin normalaşdırılması üzrə işləri, 
eləcə də istehsalın rekonstruksiyası və texniki yenidən qurul-
ması üzrə işləri yerinə yetirirlər. 

İstehsalın texniki hazırlıq müddətini maksimal azaltmaq 
məqsədi ilə geniş istifadə olunan digər üsul istehsalın zavod-
daxili və zavodxarici texniki hazırlığını əlaqələndirməkdir. 
Bu zaman istehsalın zavodxarici texniki hazırlığını elmi-təd-
qiqat və ya layihə-texnoloji, xüsusi layihə təşkilatları, elmi-is-
tehsal müəssisələri, alət zavodları, xüsusi avadanlıq və texno-
loji təchizatın mürəkkəb vasitələrini hazırlayan istehsalın tex-
noloji hazırlıq müəssisələri yerinə yetirirlər.  
 

2.2. İşlərin təşkilinin podrat üsulu 
 

Yeni tikinti, genişləndirmə və rekonstruksiya işlərinin təş-
kili praktikasında layihə sənədlərinin işləmələrinin, razılaşdır-
ma və təsdiq etmənin, bunların əsaında inşaat-montaj və işə-
salma-sazlama işlərinin yerinə yetirilməsinin iki əsas üsulu 
qəbul olunmuşdur: podrat və təsərrüfat. 
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İşlərin təşkilinin podrat üsulu - bu layihə-texnoloji 
institutun, subpodrat təşkilatların, tikinti, tikinti-montaj və ya 
montaj müəssisələrinin qüvvələri ilə istehsalın zavodxarici 
texniki hazırlığıdır. Bu halda layihə işləri bir çox hallarda 
yeni müəssisə, fəaliyyətdə olan müəssisənin sahəsi və ya 
filialı, mövcud müəssisəsinin istehsal binasının formasında 
böyük obyektlər üzrə yerinə yetirilir. Bu üsul eləcə də çox da 
böyük olmayan, hətta bir çox hallarda orta müəssisələrə də 
tətbiq edilə bilər. Belə müəssisələr, bir qayda olaraq, köməkçi 
sexlərin (təmir-tikinti, qeyri-standart avadanlıq, təmir-mexa-
niki və s.) geniş inkişaf etmiş şəbəkəsinə və istehsalın texniki 
hazırlığı xidmətinin inkişaf etmiş strukturuna malik olmurlar. 

Podrat üsulu üçün idarəetmənin təşkili sxeminin (bax. 
şək.1.2, a) a variantı səciyyəvidir. Belə sxem - əks əlaqəsiz 
sərt proqramlı idarəetmə sxemi şək. 1.2 - b, c, ç - ə  nisbətən 
az səmərəlidir. Şək. 1.2, b, c, ç işlərin təşkilinin təsərrüfat 
üsuluna müvafiqdir. Bu sxemlər şək. 1.2, a sxemindən fərqli 
olaraq, rekonstruksiyanın gedişində alınan nəticələri izləməyə 
və tənzimləməyə imkan verir. 

İşlərin təşkilinin podrat üsulu, bir qayda olaraq, rekon-
struksiya işlərinin tsklinin artırılmış müddətliyini nümayiş et-
dirir. Bu çatışmamazlıq nəticədə müəssisənin fəaliyyətində bu 
xüsusi dövr ərzində onun bir sıra texniki-iqtisadi göstəriciləri-
ni (iş vahidlərinin və məmulun maya dəyəri artır, avadanlığın 
yüklənmə əmsalı və iş növbəliliyi əmsalı azalır, fəhlələrin 
norması, sahə və avadanlıq vahidindən məhsul azalır, sonda 
ödəmələr azalır və s.) aşağı salır. Bu itkilər yalnız bütün işlər 
kompleksinin yerinə yetirilməsi qurtardıqdan sonra kompen-
sasiya olunur. 

Rekonstruksiya işlərinin təşkilinin təsərrüfat üsulunu, 
podrat üsulundan fərqli olaraq, istehsalın texniki hazırlığının 
zavoddaxili sxemi üzrə yerinə yetirirlər. Bu halda orta və iri 
müəssisələrdə adətən, rekonstruksiyanın (konversiyanın), ka-
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pital tikintinin xüsusiləşdirilmiş şöbələrini yaradırlar. Bu şö-
bələr digər ixtisaslaşdırılmış texniki şöbələrin baş mütəxəssis-
ləri ilə (baş texnoloq, baş metallurq, baş qaynaqçı, baş mexa-
nik, baş energetik) birlikdə layihə sənədlərinin ixtisaslaşdırıl-
mış işləməsini yerinə yetirmək imkanına malik olurlar. Bütün 
bu kompleks sexlərin (sahələrin texniki yenidənqurulması) 
rekonstruksiyasının məqsəd proqramlarının və istehsalın re-
konstruksiyası qrafikinin köməyi ilə vahid sistemdə birləşir. 

Bu paraqrafda işlərin yerinə yetirilməsinin 14 podrat 
üsulu zamanı layihə sənədlərinin tərkibi, işlənmə qaydaları, 
razılaşdırılması və təsdiqinə birləşdirilmiş şəkildə ətraflı ba-
xaq. İnvestor və ya sifarişçi yeni tikinti, genişləndirmə, re-
konstruksiya və texniki yenidənqurma anlayışlarını birləşdi-
rən tikintinin təşkilinin təyin olunmuş qaydasına müvafiq re-
konstruksiya və ya texniki yenidənqurma üzrə layihə tapşırıq-
larını adətən üç mərhələdə həll edir. 

1. Layihəqabağı mərhələ unitar dövlət müəssisələri və ya 
aksiyalarının nəzarət paketi dövlətin mülkiyyətində olan aksi-
oner cəmiyyətləri üçün nəinki marketinq tədqiqatları və işlə-
mələrinin yerinə yetirilməsini, eləcə də istehsal güclərinin 
yerləşdirilməsinin ərazi və sahə sxemlərinin dəqiqləşdirilmə-
sini, layihələndirmə üçün istehsal proqramı, istehsal gücləri, 
istehsalın inkişafı üzrə işlərin zəruriliyinin əsaslandırılmasını, 
ehtiyatlar üzrə tələbin birləşdirilmiş təyinini, investorların tər-
kibinin, investisiyanın strukturu və həcminin, kredit müqavi-
lələrinin təminatı üsullarının, kapital qoyuluşunun səmərəlili-
yinin qiymətləndirilməsi üzrə ümumiləşdirilmiş verilənlərin 
və s. müəyyən edilməsini əvvəlcədən nəzərdə tutur.  

2. Layihələndirmə tapşırığının işlənməsi aşağıdakıları 
özündə birləşdirir: niyyətlər (fikirlər, məramlar, məqsədlər) 
protokollarının işlənməsini, texniki - iqtisadi əsalandırma 
(TİƏ) və ya texniki - iqtisadi hesabatın (TİH) işlənməsini, 
mühəndis tədqiqat və axtarışlarının aparılması üçün müqavi-
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lələlərin bağlanmasını, işlərin ərazi layihə təşkilatları və 
dövlət nəzarəti xidmətləri ilə razılaşdırılmasını, müəssisənin 
inkişafı üzrə tədbirlərin hazırlanmasını, sahənin inşaat pas-
portunun tərtib edilməsini, layihələndirmə tapşırığının baş 
layihəçiyə hazırlanmasını və digər işləri. 

3. Layihənin işlənməsi bir və ya iki mərhələli layihələn-
dirməni, layihə – smeta sənədlərinin yerinə yetirilməsi üçün 
müqavilələrin bağlanmasını, layihələrin xüsusi hissələrinin iş-
lənməsini, dövlət ekspertizasının yerinə yetirilməsini, işçi sə-
nədlərin işlənməsini, digər işlərin yerinə yetirilməsini əvvəl-
cədən nəzərdə tutur. Burada digər işlər üzərində bir qədər 
müfəssəl dayanaq. 

Sifarişçi (investor) və podratçı arasındakı münasibətləri 
tənzimləyən əsas sənədlər müqavilə və layihələndirmə tapşı-
rığıdır. Layihələndirmə tapşırığı adətən aşağıdakıları təsdiq 
edir: 

 layihələndirmə üçün əsası; 
 inşaatın növünü;  
 layihənin mərhələliyini; 
 variantlar işlənməsi üzrə tələbləri; 
 obyektin əsas TİG-lərini; 
 məhsulun keyfiyyəti və rəqabətqabiliyyətliyinə tələbləri; 
 konstruktiv və həcmi – planlaşdırma, arxitektor həlləri-

nə, texnologiyaya tələbləri. 
Layihələndirmə tapşırığı digər informasiyaları da özündə 

əks etdirir. Onun əsas məzmunu ayrı-ayrı sahələrdə və ya əra-
zilərdə layihə tapşırığı etalonu şəklində tərtib edilə bilər. 

Layihələndirmə tapşırığı əsasında layihə sənədləri müsa-
biqə əsasında işlənilə bilər, məsələn, podrat hərracları vasitə-
silə. Mürəkkəb olmayan obyektlər və (və ) ya tipik təkrarla-
nan obyektlərin istifadəsi zamanı birbaşa işçi layihə və ya işçi 
sənədlər işlənilə bilər. Digər hallarda işçi sənədlər layihə və 
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(və ya) texniki-iqtisadi əsaslandırma əsasında layihə sənədlə-
rinin işlənməsi üçün fəaliyyətdə olan standartlar əsasında işlə-
nilməlidir.  

İşlərin təşkilinin podrat üsulu zamanı layihə (layihə - sme-
ta) sənədləri izahedici (şərhedici) qeydlərdən başqa adətən 
aşağıdakı bölmələrdən ibarət olur: 

 baş plan. Bu plan cizgilərdə müəssisənin yerləşmə pla-
nını, bina və qurğuları, mühəndis şəbəkələrini, sanitar-müda-
fiə zonaları, ərazinin planlaşdırma qeydlərini, ərazinin abad-
laşdırma verilənlərini və binaların rekonstruksiyasının layihə-
ləndirilməsi üçün lazım olan məlumatları əks etdirir;   

 texnoloji həllər. Bu həllərə aid edilir: istehsal proqram-
ları, əmək tutumu və dəzgah tutumu cədvəlləri, layihə texno-
loji sənədlər və perspektiv texnoloji proseslərin təsviri dəsti, 
mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırma verilənləri, texnoloji və 
digər avadanlıqların spefikasiyası və cədvəlləri, texniki nəza-
rət və təmirin təşkili həlli, istehsalın növü, tərkibi və tullantı-
ların həcmi, texnoloji proseslərin material və yanacaq enerji 
balansı. Bu bölmənin cizgilərində texnoloji proseslərin prinsi-
pial sxemi, avadanlıqların, nəqliyyat vasitələrinin, yük axınla-
rınin sxemlərini təsvir edirlər. 

  işçilərin əmək şəraitinin və əməyinin təşkili. Burada 
işçilərin tərkibi və işçilər sayının hesablanması, işçi yerlərinin 
sayı və təchizatı, işçilərin əməyinin sanitar - gigienik şərtləri 
üzrə verilənləri, əməyin mühafizəsi və texniki təhlükəsizlik 
üzrə tədbirlər, binaların qazlaşdırılması verilənləri, binalarda-
kı istilik qalığı və s. cədvəlləri verilir. 

 istehsalın (müəssisənin) idarəedilməsi. Adətən, burada 
müəssisənin və ya ayrıca istehsalın idarəedilməsinin təşkilati 
strukturunun, idarəetmənin avtomatlaşdırılmış sistemlərinin 
təşkili üzrə informasiya, funksional, təşkilati və texniki təmi-
natının verilənlərini özündə cəmləşdirən layihə həllərinin, 
idarəetmə işçilərinin əməyinin mexanikləşdirilməsi və avto-
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matlaşdırılması üzrə layihə həllərinin və digər məlumatların 
işlənməsi nəzərdə tutulur; 

 arxitektor – tikinti həlləri – bu rekonstruksiya olunan 
obyektin və ya tikinti sahəsinin mühəndis-geoloji və hidroge-
oloji şərtləri , arxitektor-tikinti həllərinin təsviri və əsaslandı-
rılması, elektrik, partlayış və yanğın təhlükəsizliyi üzrə təd-
birləri, inşaat konstruksiyasının  korroziyadan müdafiəsi haq-
qında verilənləridir. Bu bölmənin cizgiləri adətən binaların 
planı, kəsikləri, fasadları və digər məlumatları özündə əks et-
dirir; 

 mühəndis avadanlıqları, şəbəkələri və sistemləri – 
adətən su təchizatı, kanalizasiya, istilik təminatı, qaz təminatı, 
elektrik təminatı, isitmə sistemləri, ventilyasiya, havanın kon-
disionerləşdirilməsi üzrə mühəndis həllərini əhatə edir. Bu 
bölmədə rabitə və siqnalizasiyanın, radiolaşdırma və televizi-
yanın istifadəsinin, eləcə də idarəetmənin dispetçirləşdirilmə-
si və avtomatlaşdırılmasının mühəndis sistemləri vasitəsi ilə 
işləmələrlə təmini üzrə tədbirlər göstərilir; 

 tikintinin təşkili – bu bölmədə mövcud inşaat normaları 
və qaydalarına müvafiq tikinti – montaj işlərinin təşkili haq-
qında əsas  həllər (qərarlar) göstərilir; 

 təbii ətraf mühitin mühafizəsi - burada təbiətin müha-
fizəsi dövlət standartlarının tələblərinin, inşaat norma və qay-
dalarının, təbiətin mühafizəsini tənzimləyən dövlət normativ 
sənədlərinin yerinə yetirilməsi üzrə tədbirlərin əsaslandırıl-
ması və işlənməsi nəticələrini göstərirlər; 

 mülki müdafiənin mühəndis – texniki tələbləri – föv-
qəladi halların xəbərdarlığı və profilaktikası üzrə işləmələri 
nəzərdə tutur. 

 smeta sənədləri - bu layihə – smeta sənədlərinin bir his-
səsidir. Burada tikintinin dəyərinin müəyyən edilməsi üçün 
obyekt və lokal smetalar, layihə və axtarış işlərinin smeta he-
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sabı, nəzərdə tutulmayan işlərin yerinə yetirilməsi üçün 
ehtiyat vasitələri və inşaat məhsullarının razılaşdırılmış 
qiymətləri göstərilir.  

 investisiyanın səmərəliliyi - bu layihənin iqtisadi, kom-
mersiya, büdcə, sosial və ekoloji səmərəliliyinin investisiya 
riskinin qiymətləndirilməsi ilə layihə - smeta sənədləri böl-
məsidir. 

Gətirilmiş bölmələrin siyahısından görünür ki, rekon-
struksiyanın yerinə yetirilməsinin podrat üsulu əsas etibari ilə 
istehsalın deyil, binaların rekonstruksiyasına yönəlmişdir. Be-
lə vəziyyət istehsalın, əməyin, idarəetmənin təşkili formaları 
və yeni texnologiyaların innovasiya problemlərinin təşkili el-
minin ətraflı işlənməsinin lazımi səviyyədə olmaması  ilə izah 
olunur. Bu mərkəzi tədbirlər kompleksi rekonstruksiyanın 
(renovasiyanın) səmərəliliyini təmin edir. Belə ki, binalar 
əsas istehsal fondlarının passiv hissəsinin, yeni texnologiya-
lar, bu texnologiyaların texnoloji təchizat vasitələri isə əsas 
istehsal fondlarının aktiv hissəsinin vəziyyətini müəyyən edir. 
Bu səbəbdən rekonstruksiya layihələrinin texnoloji hissələri-
nin işlənməsinə çox böyük diqqət vermək lazımdır. Burada 
layihə-texnoloji həllərin əlavə ətraflı işlənməsini, məhsulun 
keyfiyyətinin və rəqabətqabiliyyətliliyinin texnoloji metodlar-
la radikal yüksəldilməsini, əmək tutumunun və texnoloji ma-
ya dəyərinin kəskin aşağı salınmasını, istehsal obyektlərinin 
dəyişdirilməsi zamanı istehsalın çevikliyini, hazırlanan mə-
mulların çeşidinin yeniləşdirilməsini əldə etmək məqsədi ilə 
texnoloji profilli elmi-tədqiqat və eksperimental – texnoloji 
işlərin yerinə yetirilməsini təmin etmək lazımdır. 

Rekonstruksiya şəraitində layihənin texnoloji hissəsi (tex-
noloji həll) mərkəzi bölmədir, çünki bu hissə investisiyanın 
iqtisadi və kommersiya səmərəliliyini təmin edir. İstehsalın 
rekonstruksiya layihəsinin işlənməsi hallarında işlərin ağırlıq 
mərkəzi, bir qayda olaraq inşaat sferasından texnoloji layihə-
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ləndirmə oblastına (sahəsinə) yerini dəyişir. Bununla əlaqədar 
olaraq işləmələrin istehsalın rekonstruksiyasının texnoloji la-
yihələndirilməsinin sistemotexniki vasitələr ilə elmi – meto-
dik təminatı tələb olunur. Bu nəinki rekonstruksiya proses-
lərinin texniki hazırlıq tsklinin müddətliliyinin maksimal qı-
saldılması məqsədilə layihə-texnoloji işlərin avtomatlaşdırıl-
ması və layihələrin texnoloji əsaslandırılmasının qayda və 
metodlarının unifikasiyalaşdırılmasını təmin edir, hətta layihə 
işləmələrinin keyfiyyətini və səmərəliliyini yüksəldir. Bu ba-
xımdan rekonstruksiya olunan sexlərin texnoloji layihələndi-
rilməsinin avtomatlaşdırılması zamanı aşağıdakı informasiya-
funksional sxemindən istifadə olunması (şək. 2.1) məqsədə-
uyğun olur. Bu sxemdə yeni komponentlər aşağıdakılardır: 

1. texnoloji proseslərin təşkili formasının seçilməsi üz-
rə tapşırığın həllinin avtomatlaşdırılması; 

2. layihə texnoloji sənədlər komplektinin tərkibində 
unifikasiya edilmiş (vahid şəklə salınmış) tipik və qrup texno-
loji proseslərin istifadəsinin əsaslandırılması (onlar istehsalın 
çevikliyini (istehsal obyektinin tez dəyişdirilməsi imkanını), 
yenidən sazlana bilən texnoloji təchizat vasitələrinin, o cüm-
lədən robototexniki komplekslərin, çevik istehsal modulları-
nın, RPİ avadanlıqlarının, proqramla idarə olunan aqreqat 
avadanlıqların istifadəsini təmin edir;  

3. məmulun keyfiyyətinin yüksəldilməsinin təminində 
direktiv texnoloji proseslərin yaradılması; 

 4. ehtiyatlara qənaətedici perespektiv texnoloji proses-
lərin aşağıdakı kriteriyalar üzrə optimallaşdırılması. 

 materialaqənaətlilik üzrə (tullantısız və az tullantılı 
texnologiyaların, zay məhsul alınma itkilərini azaldan və son 
dərəcə defisit və qiymətli metalların istehsalda qənaətliliyinə 
təminat verən texnoloji proseslərin yaradılması); 

 əməyəqənaətlilik üzrə (məmulun hazırlanmasının ha-
zırlanma - tamamlama məsrəflərinin və ədədi vaxtlarının 
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azaldılmasını, çox dəzgahçılığa xidmət şərtləri üzrə ədədi 
vaxt əmsalının azaldılmasını, avadanlığa təşkilati və texniki 
xidmət vaxtının itkisinin azaldılmasını, nasazlıqlar üzündən 
onların iş qabiliyyətliliyinin bərpası və s. nəzərdə tutur); 

 fondaqənaətlilik üzrə  (avadanlığın modifikasiyasını, 
avadanlıq vahidinə xüsusi istehsal sahələrinin tələbinin azal-
dılmasını, avadanlığın təmiri üçün ehtiyat hissələrinin, ləvazi-
mat ehtiyatlarının və s. azaldılmasını nəzərdə tutur). 

Gətirilmiş texnoloji layihələndirmənin avtomatlaşdırılma-
sının informasiya - funksional sxemində proseslərin aşağıdakı 
işarələnməsi qəbul olunmuşdur: 

1- istehsal proqramının işlənməsi; 
2- istehsalın təşkili formasının seçilməsi; 
3- normativ (perspektiv) TİG-in işlənməsi və analoq-

sexlərin analizi; 
4 - texnoloji layihələndirmə normalarının işlənməsi; 
5 - avadanlıqların lazımi sayının işlənməsi; 
6 - lazım olan enerji ehtiyatlarının hesabatı; 
7 - texnoloji proseslərin və əsas istehsalın təşkili for-

masının seçilməsi; 
8 - idarəetmənin təşkili formalarının seçilməsi; 
9 - köməkçi istehsalın təşkili formasının seçilməsi; 
10 - tipik (qrup) texnoloji proseslərin layihələndirilmə-

si və seçilməsi; 
11 - direktiv texnoloji proseslərin layihələndirilməsi və 

seçilməsi; 
12 - perespektiv (ehtiyatlara qənaət edən) texnoloji 

proseslərin layihələndirilməsi və seçilməsi; 
13 - texnoloji sənədlər komplektinin (dəstinin) işlən-

məsi; 
14 - əmək tutumunun hesabatı; 
15 - dəzgah tutumunun hesabatı; 
16 - fəhlələr sayının hesabatı; 



 70

17-sahələrin hesabatı; 
18- texnoloji tərtibetmələrin və avadanlıqların planlaş-

dırılmasının işlənməsi; 
19- texniki-iqtisadi göstəricilərin hesabatı və analizi; 

Baxılan proseslərin yerinə yetirilməsi nəticələri üzrə texniki 
sənədlər işlənilir. Şək. 2.1 - də əsas komplektlər aşağıdakı 
simvollar ilə göstərilmişdir: 
A - istehsal proqramları cədvəlləri; 
B - avadanlığın spesifikasiyası və cədvəlləri; 
V - əməktutumu cədvəlləri; 
Q - dəzgahtutumu cədvəlləri (və ya əməktutumu cədvəli ilə 
birləşdirilmiş ümumi (toplu) sənəd); 
D - fəhlələrin tərkibi cədvəlləri; 
C - sahələrin cədvəlləri və şərhi; 
H - texnoloji proseslərin sənədlər komplekti; 
K - rekonstruksiya layihəsinin texnoloji hissəsinin sənədlər 
komplekti   

 

2.3. Renovasiya obyektlərinin analizi 
 

2.3.1. Məmulun konstruksiyasının analizi 
 

İnnovasiya tsikllərinin (1.3) dinamikasının  analizindən 
belə bir nəticəyə gəldik ik, böhrandan çıxmaq üçün innovasi-
yalar (elmi-texniki ixtiralar və yeni məmul, texnologiya və 
xidmətlər tipi formasında digər yeniliklər) və bu yeniliklərə 
əsaslanmış gəlir əldə etmək məqsədi ilə müəssisəyə uzun-
müddətli kapital qoyuluşu formasında investisiyalar əhəmiy-
yətli rol oynayır. Bununla əlaqədar olaraq, müəssisədə isteh-
sal şöbələrinin rekonstruksiya və texniki yenidənqurma vasi-
tələrinin istifadəsi ilə istehsala qoyulacaq məmulun yeni kon-
struksiyasının analizinin başlanğıcı məmulun yeniliyi haqqın-
da suala cavabdan və bu cavabla bağlı müəssisənin marketinq 
strategiyasından ibarətdir.  



 Şək. 2.1. Sexlərin rekonstruksiyasının texnoloji layihələndirilməsinin avtomatlaşdırılması sxemi
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Məmul, bir əmtəə malı kimi, prinsipial yeni, yeni nəsil tex-
nikasına aid, artıq məlum konstruksiyanın modifikasiyası və ya 
istehsalı bazarın tələbatına yaxınlaşdırmaq məqsədi ilə hətta is-
tehsalı mənimsənilən məmulun streoetipi ola bilər. Bir çox hal-
larda prinsipial yeni konstruksiyalar bu və ya digər dövlətlərin 
dünya sivilizasiyasına töhfələrini müəyyən edir. Bununla əlaqə-
dar olaraq, belə məmulların istehsalının təşkili dünyanın inkişaf 
etmiş dövlətləri arasında ölkənin imicinin təmin edilməsi məq-
sədi ilə dövlət səviyyəsində himayə olunmalıdır. Azərbaycanda 
bu faktı, ancaq müasir dövrdə başa düşmüşlər. Dövlət üçün in-
novasiya və investisiya layihələrinin təşkilinə belə yanaşmanın 
iqtisadi əhəmiyyətini ABŞ-da yerinə yetirilmiş 10, səh. 582 
elmi-tədqiqat işlərinin nəticələri çox əyani şəkildə izah edir. Be-
lə ki, bu tədqiqatlar göstərir ki, 50 il müddətində xüsusi sahib-
karlıq sektorunda istehsal edilmiş daxili ümumi məhsulun artı-
mı ayrı-ayrı faktorlar üzrə aşağıdakı təşkiledicilərə bölünür: 

 istehsal artımının 38%-i kapital ehtiyatının (kapital 
qoyuluşunun) artması ilə əlaqədardır; 

 daxili  ümumi məhsulun artımının 43%-ni isə təhsil, ix-
tiraçılıq, texniki tərəqqi və digər mənbələr təmin edir. Bundan 
əlavə bu faktorlar bir fəhləyə buraxılışın artımının yarısından 
çoxunu təmin edir. 

Belə bir nəticəyə «iqtisadi artımın hesabdarlığı» kimi adla-
nan formuladan istifadə etməklə gəlmək olar 10, səh. 581. Bu-
nun mahiyyəti aşağıdakı formuladan müəyyən olunur. 

   
4

1

4

3
LQ    (2.1) 

burada Q  - buraxılış artımı; L  - işçi qüvvəsinin artımı; 
 - kapitalın artımı;  - elmi-texniki tərəqqinin effekti (nə-
ticəsi) və ya məhsuldarlıq faktorlarının ümumi artımıdır. 

Elmi-texniki tərəqqi baxılan (2.1) formulasına müvafiq is-
tehsal funksiyalarının yuxarı irəliləməsi nəticəsində baş verir 
(şək. 2.2.). 
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Qeyd etmək lazımdır ki, rekonstruksiya və texniki yenidən 
qurmanın gedişində innovasiya prosesinin təşkili zamanı digər 
qanunauyğunluğu da nəzərdə tutmaq lazımdır. Bu inkişaf edən 
marketinq və istehsalın texniki hazırlığının sürətləndirilməsi 
metodlarının istifadəsi əsasında innovasiya işlərinin yerinə yeti-
rilməsi vaxtlarının qısaldılması istiqamətində əhəmiyyətli dərə-
cədə dəyişdirilməsidir. 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Şək. 2.2. Elmi - texniki tərəqqi zamanı istehsal funksiyalarının 
yuxarı irəliləməsi 

 
İnkişaf edən marketinqin məqsədi məmula potensial tələbin 

qiymətləndirilməsi və bu tələbin reallaşdırılması, yəni əmtəə 
(mal) yaradılmasının bu reallıqla əlaqələndirilməsindən ibarət-
dir. İstehsalın texniki hazırlığının sürətləndirilməsinin məqsədi 
nəinki müəssisə tərəfindən mürəkkəb elmi-texniki məhsul ilə 
bazarın bu və ya digər seqmentinin tutulması tezliyindən, eləcə 
də məmulun konstruksiyasının məmulun həyat tsiklinin intensiv 
inkişaf zonasında (qrafikdə məntiqi əyri, bax. şək. 1.4) saxlanıl-
masından ibarətdir. 

Əmək məhsuldarlı-
ğının və real əmək 
haqqının artımı    2000-ci il  1990-cı il 

Bir fəhləyə düşən 
istehsal 

Bir fəhlənin kapitalla silahlanması 
(bir fəhləyə düşən kapital qoyuluşu) 

Q/L

K/L
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Mürəkkəb elmi - texniki məhsul bazarına yeniliklərin irəli 
çəkilməsinin (yeridilməsinin) intensiv dinamikasını  şək. 2.3 
21, səh. 225 - də təqdim olunmuş qrafikdən görmək olar. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Şək. 2.3. İnnovasiya layihələrinin ideyadan seriyalı 

istehsaladək yerinə yetirilməsi misalında elmi - texniki 
tərəqqinin sürətləndirilməsi 

 
Bu bölmədə biz yalnız məmulu rəqabətəqabiliyyətli, yüksək 

texniki səviyyəli və keyfiyyət göstəricili edən məmul konstruk-
siyasının analizini qeyd edəcəyik. Bunlar aşağıdakılardır: təyi-
nat, etibarlıq və uzunömürlük, erqonomiklik xüsusiyyətləri və 
texnolojilik göstəriciləri. 

Təyinat göstəricilərinin analizi məmulun hər bir növü üzrə 
ayrı - ayrılıqda kriteriyalar nomenklaturasının tədqiqatına aid-
dir. Məmulun təyinatından asılı olaraq bu məhsuldarlıq, güc, 
sürət və digər parametrlər ola bilər. Bu göstəricilər adətən, ve-
rilmiş məmulun köməyi ilə xeyirli nəticə və işi xarakterizə edir. 

T 2000 1800

İnnovasiyanın      
müddəti (vaxtın lo-
qarifmik şkalası) - 
lgT 

10 

Fotoqrafiya-112 il 
100 

Birləşmiş 
mikrosxemlər-2 il 

Tranzistor-5 il 

Radar-15 il

Teleqraf-35 il 

Telefon 56 il 
Buxar maşını-85 il 

1900
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Etibarlıq və uzunömürlük göstəriciləri isə digər hesabat və 
əsaslandırmanı xarakterizə edir. Bu, məsələn, müntəzəm (da-
yanmadan işləyən) işin ehtimalının qiyməti, məmulun texniki 
istifadə əmsalı və digər kriteriyalardır. Bu göstəriciləri mə-
mulun layihələndirilməsi və ya konstruksiyasının keyfiyyətinin 
sertifikatlaşdırılması zamanı mexanki tapşırıq tələblərinin təs-
diqlənməsi məqsədi ilə istehsalda etibarlığın yoxlanılması pro-
sesində istifadə edirlər. 

Erqonomik xüsusiyyətlərin analizi təhlükəsizliyi, təmirə ya-
rarlığı və xidmət əlverişliyini təmin edən antropometriya veri-
lənlərinin qiymətləndirilməsini nəzərdə tutur. Erqonomik xüsu-
siyyətlərin daha geniş tədqiqi və analizinə somatoqrafiya (işçi 
vəziyyətlərinin, işçi hərəkətlərinin və insan bədəninin mütəna-
sibliyinin analizi), konstruksiyaya biomexaniki və fizioloji-gigi-
yenik tələblərin qiymətləndirilməsi, məmulun kompozisiyasının 
(tərkibinin) analizi, məmulun estetik səviyyəsinin, rəng və bədii 
tərtibin qiymətləndirilməsinin analizi xidmət edir. 

Məmulun texniki və keyfiyyət səviyyəsinin göstərilmiş və 
digər kriteriyaları onun rəqabətə qabiliyyətliyini müəyyən edir. 

O cümlədən, məhsulun rəqabətə qabiliyyətliyi - bu çox ge-
niş tutumlu anlayışdır, eyni zamanda bazarla və fərdi istehlak 
ilə əlaqəlidir. Rəqabətə qabiliyyətli xassələrinin əsasını təkcə 
məmulun texniki və keyfiyyət səviyyəsi təşkil etmir, eləcə də 
minimal istehlak qiyməti də buraya aid edilir. Minimal istehlak 
qiymətinə məmulun alınması qiyməti və istismar dövründə sax-
lanılması xərcləri aiddir. Məmulun qiyməti ilk növbədə məmu-
lun əmək tutumluğundan və texnoloji maya dəyərindən asılıdır. 
Bu faktorlar isə məmulun konstruksiyasının texnolojilik göstəri-
ciləri ilə səciyyələnir. Digər tərəfdən, texnolojilik, konstruksi-
yanın texnolojiliyə işlənməsi dəqiqliyi rekonstruksiya edilən is-
tehsalda rekonstruksiya və ya texniki yenidən qurmanın əsas-
landırılmış layihələndirilməsi və istehsal prosesinin dayanıqlığı 
imkanlarını müəyyən edir. Bu səbəbdən konstruksiyanın texno-
lojiliyi xassəsinə daha ətraflı baxaq. 
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2.3.2. Struktur uyğunluq analizi. Funksional müvafiqlik 

analizi. 
 

İstehsalına hazırlanan məmulun konstruksiyasının texnoloji 
analiz üzrə ilkin işlər kompleksi onun texnolojiliyinin təmini 
işləridir, yəni yeni işlənilən məmulun konstruksiyasının yeni 
texnikanın istehsalında, təmiri və istismarında əmək, material, 
maliyyə və digər ehtiyatların istifadəsi parametrlərinə, texniki 
şərtlər üzrə texnoloji proseslərin artıq formalaşmış tələblərinə 
müvafiqliyinin təminidir. İstehsal, təmir və istismar texnolojili-
yinin təmini üzrə bu işləri istehsalda yeni məmulun mənimsə-
nilməsi üzrə işlərin sürətləndirilməsi məqsədi ilə istehsalın kon-
struktor hazırlığı mərhələsində yerinə yetirmək qəbul olunmuş-
dur. 

Belə yanaşmada konstruktiv kompromis həllərin tapılması 
çox asandır. Adətən belə həllər konstruktor üçün məhsulun yük-
sək keyfiyyət parametrlərini və səmərəliliyini təmin edən həllər, 
texnoloq üçün isə texnoloji maya dəyərini, əmək tutumunu, ma-
terial tutumunu texnoloji metodlarla minimallaşdırmağa cəhd 
edən həllər qəbul edilir. 

Məmulun konstruksiyasının və onun hazırlanması, istismarı 
və təmiri texnologiyalarının birgə analizini sistem yanaşması 
nöqteyindən yerinə yetirmək məqsədəuyğundur. Bunun üçün 
məmulun konstruksiyasına, məsələn hissənin onun istehsalının 
texnoloji sisteminə müvafiqliyini təyin edək. 

Birinci qiymətləndirmə - struktur uyğunluq analizidir. Bu 
aşağıdakı göstəricilər üzrə yerinə yetirilə bilər: 

 məmulun konstruksiyasının strukturunun texnoloji 
sistemin strukturuna uyğunluğunu qiymətləndirmək 
üçün S1 vektorundan istifadə edirik (bu vektor unifi-
kasiyalaşdırma, standartlaşdlrma, təkrarolunma, unifi-
kasiyalaşdırılmış (tipik və qrup) texnoloji proseslərin 
istifadə edilməsi, materiallardan digər məmullarda 
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perspektiv istifadə, perspektiv və direktiv texnoloji 
proseslərdən istifadə əmsallarından ibarətdir); 

 məmulun konstruksiyasının başqa texnologiyalara uy-
ğunluğunu qiymətləndirmək üçün S3 vektorundan isti-
fadə edirik (məmulun konstruksiyasının quraşdırılma 
(yığma) qarşılıqlı əvəzolunma səmərəliliyi, proqressiv 
hazırlanma metodlarının xüsusi çəkisi əmsallarının 
qiymətləri üzrə); 

İkinci qiymətləndirmə - funksional müvafiqlik analizidir. 
Bu analizi yerinə yetirmək üçün aşağıdakı miqdar qiymətlərini 
tətbiq etmək olar: 

 məmulun konstruksiyasının texnoloji sistemin məqsəd 
funksiyasının parametrlərinə müvafiqliyinin qiymətini 
araşdırmaq üçün S2 vektorundan istifadə edirik (mə-
mul - analoqların hazırlanmasının əmək tutumunun, 
texnoloji maya dəyərinin, hazırlanma prosesinin növ-
lərinin nisbi əmək tutumlarının qiymətləri üzrə); 

 məmulun konstruksiyasının istehsalın texnoloji siste-
minin məqsəd funksiyasının lokal parametrlərinə və 
xüsusi tələblərinə (parametrlərinə) müvafiqliyini araş-
dırmaq üçün S4 müvafiqlik vektorundan istifadə et-
mək olar (bu vektor emal dəqiqliyini, səthlərin kələ-
kötürlüyünü və s. nəzərdə tutur). 

4,3,1jS  uyğunluq vektorları məmulun konstruksiyasının is-

tehsal texnolojiliyinin keyfiyyətli ekspert analizi səviyyəsində 
texnolojiliyin əsas göstəricilərinin hazırlanmasının ya əmək tu-
tumluğu, ya da texnoloji maya dəyəri əlamətləri üzrə dəyişilmə-
sinin proqnozlaşdırılması məqsədilə ümumiləşdirilmiş qiymət-
ləndirilməsini həyata keçirməyə imkan verir; 

 S(kj)=0, əgər ki uyğunluq parametrləri orta hesabla ana-
loq - müəssisələrdən kiçikdirsə; 

 S(kj)=1, əgər ki uyğunluq parametrləri qismən analoq-
müəssisələrdən kiçikdirsə; 
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 S(kj)=2, əgər ki uyğunluq parametrləri orta səviyyəyə 
müvafiqdirsə; 

 S(kj)=3, əgər ki uyğunluq parametrləri orta səviyyədən 
yüksəkdirsə. 

İndi isə təklif olunmuş ekspert yanaşılmasının energetik qur-
ğunun yanacaq sistemlərinin gövdə hissələrinin istehsal texno-
lojiliyinin təmini məsələlərində tətbiqinə baxaq. İstehsal texno-
lojiliyinin belə ümumiləşdirilmiş analizi üçün, məsələn, eyni bir 
hissənin hazırlanması zamanı pəstahlar üçün onların üç hazır-
lanma variantlarına baxaq: 

1) döymə; 
2) yüksək plastiklik rejimində alınan ştamplama; 
3) rotosiyalı sıxışdırma ilə alınan pəstah. 
Cədvəl 2.1 - dən göründüyü kimi S uyğunluq kəmiyyətinin 

qiyməti emalın əmək tutumunun - istehsal texnolojiliyinin əsas 
kriteriyası ilə yaxşı korrelyasiya olunur. Cədvəl 2.1 - də göstə-
rilmiş hissələrin emalının əmək tutumunun dəyişməsini təd ədə-
di vaxtın S texnolojilik göstəricilərindən asılı olaraq aşağıdakı 
kimi yazmaq olar:  

 
təd=3654,55(S)

-1,81                        (2.2) 
 

Məmulun konstruksiyasının texnoloji analizi mərhələsində 
təyin edilən məmulun hazırlanmasının əmək tutumunun qiymə-
tinin əhəmiyyəti həddindən artıq böyükdür. Qeyd etmək lazım-
dır ki, məmulun buraxılış həcminin müəssisənin bölmələrinin 
struktur imkanlarından asılı olaraq qeyri - uyğunluğu müəyyən 
olunarsa, belə disbalansı aradan qaldırmaq yolları araşdırılmalı-
dır. Belə disbalansların (uyğunsuzluğun) aradan qaldırılması 
üçün bir qayda olaraq müəssisənin rekonstruksiyası və yenidən-
qurulması üçün əlavə istehsal ehtiyatları (maliyyə, əmək və s.) 
tələb olunur. Bununla əlaqadar olaraq, məmulun konstruksiya-
sının əmək tutumunun, eləcə də material tutumunun, fondtutu-
munun (fondlaşdırmanın), enerji tutumunun, təmir tutumunun  
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                             Cədvəl 2.1 
Yanacaq filtrləri hissələrinin hazırlanmasının istehsal texnolojiliyinin analizi üçün verilənlər 

Texnoloji prosesin 
variantı 

Konstruksiyanın variantı 
Döymə Ştamplama Rotasiyalı sıxışdırma 

ilə alınan pəstah 

 
Parametrlər 

 
 
 

 
S1 

 
S3 

 
S4 

  
S1 

 
S3 

 
S4 

  
S1 

 
S3 

 
S4 

İşçi texnoloji proses 426

3,25

 

 
0,25 

 
1 

 
2 125

6,75

 

 
2,75

 
2 

 
2 98

7,5  
2,5 

 
3 

 
2 

Anoloq-müəssisələr 
səviyyəsində perspektiv 

texnoloji proses 
235

4,5

 

 
0,5 

 
2 

 
2 99

7,75

 

 
2,75

 
3 

 
2 98

7,75

 

 
2,75 

 
3 

 
2 

Elmi-tədqiqat işləri 
səviyyəsində yerinə 

yetirilmiş layihə 
texnoloji prosesi 

209

4,75

 

 
0,75 

 
2 

 
2 78

8,0  
3 

 
3 

 
2 58

9,0  
3 

 
3 

 
3 

 
 

Qeyd: Ədədi vaxt (təd) dəqiqələr ilə göstərilmişdir. 
 

S
təd 

S
təd 

S
təd 
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minimallaşdırılması istiqamətində texnolojiliyə işlənməsi nəinki 
yeni konstruksiyanın istehsala tətbiqi vaxtının, eləcə də bu işlə-
rin yüksək səmərəliliyinin təmininə imkan yaradır. 

Yuxarıda göstərilmiş istehsal texnolojiliyinin araşdırılması 
metodları belə bir qərara gəlməyə imkan verir ki, məmulun 
konstruksiyasının texnolojiliyə işlənməsi və bununla məmulun 
hazırlanması zamanı istehsal ehtiyatlarına tələblərin aşağı sa-
lınması üçün zəruridir: 

 məmulun konstruksiyasında qarşılıqlı əvəzolunma, irsi-
lik, təkrarlanma, standartlaşdırma, unifikasiyalaşdirma səviyyə-
lərinin yüksəldilməsi əsasında məmulun mürəkkəbliyinin azal-
dılması, konstruksiyanın aqreqatlaşdırılması və blok - modul 
quruluşunun təmin edilməsi. Belə yanaşma öz növbəsində unifi-
kasiya edilmiş texnoloji proseslərin (tipik və qrup) tətbiq edil-
məsini təmin edir; 

 məmulun kütləsinin azaldılması, o cümlədən material-
ların tətbiq olunma və istifadə əmsalının, riyazi modelləşdirmə 
və konstruktor həllərinin optimallaşdırılması əsasında yüksəl-
dilməsi; 

 proqressiv konstruktor - texnoloji həllərin tətbiq edil-
məsi (ixtira məsələlərinin həlli, funksional - dəyər, morfoloji, 
sistemli - struktur, ölçü və s. analiz əsasında alınmış); 

 hissələrin üst qatının keyfiyyəti, emal olunan səthlərin 
kələ - kötürlüyü, dəqiqlik parametrləri üzrə mümkün qədər rasi-
onal konstruktor-texnoloji həllin seçilməsi, məmulun konstruk-
siyasının texnolojilik göstəriçilərinin yüksəldilməsinin digər 
metodlarının tətbiqi; 

Konstruktor sənədlərinin ilkin texnoloji nəzarəti konstruksi-
yanın istehsal texnolojiliyinin təminindən başqa məmulun kon-
struksiyasının struktur analizi üzrə məsələlərin həllini təmin 
edir. Struktur analizini nəinki konstruksiyanın ayrı - ayrı ele-
mentlərini unifikasiya etmək, müvafiq səthlərin emalı üçün isti-
fadə olunan alətlərin, tərtibatların, nəzarət avadanlıqların və di-
gər texniki təchizat vasitələrinin çeşidini məhdudlaşdırmaq  



məqsədi ilə, eləcə də texnoloji proseslərin unifikasiya edilmə-
si, tipik vaxt normalarının istifadə edilməsi, materiallar sərfi 
üçün yerinə yetirirlər. 

Məmulun konstruksiyasının struktur analizini adətən ma-
şın, cihaz, yığım vahidləri və məmulların dıgər konstruksiya-
larının müxtəlif problem - istiqamətləndirilmiş təsnifatları 
əsasında yerinə yetirirlər. 

Hal - hazırda məmulların qruplaşdırılması və təsnifatlaş-
dırılması metodlarının böyük spektri məlumdur. Onlar adətən 
ciddi məqsədli yönümə malik olurlar: 

 müxtəlif müəssisələr tərəfindən buraxılan məmul-
analoqların konstruksiyalarının analizi; 

 obyektlərin seçilməsi üçün, məsələn, robotlaşdırma 
üçün məmulların qruplaşdırılması; 

 konstruksiya və texnologiyanın unifikasiya edilməsi 
tapşırığının həlli, məsələn, tipik və qrup texnoloji 
proseslərin işlənməsi üçün. 

Məmulların qruplaşdırılması üçün ilkin zəmin onların 
kodlaşdırılması və ya təsnifat əlamətlərinin təyin edilməsidir: 

 

nnj KKKKKKKK  14321 ......    ,          (2.3) 

 
burada jK - təsnifat əlamətidir. 

Əlamətlər ierarxiyası müxtəlif ola bilər. Ən ümumi halda 
bu ierarxiya məmulun qruplaşmasını siniflərə ( 1K ), altsiniflə-
rə ( 2K ), qruplara ( 3K ), tiplərə ( 4K ) və s. ayırır. Konstruktor 
və texnoloji əlamətləri nəzərə almaqla alınmış təsnifatlaşdırıl-
ma nəinki hazırlanan hissələrin çoxnövlüyünü müəyyən edil-
miş, adətən məhdud saylı çoxluqlara gətirib çıxarır, eyni za-
manda onların unifikasiyalaşdırılması əsasında istənilən tex-
noloji prosesin, texnoloji təchizat vasitəsinin tərkibinin azal-
dılmaslna səbəb olur. 
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Məmulun konstruksiyasının texnolojiliyinin işlənməsinin 
struktur analizi müəssisənin istehsal sahələrinin və sexlərinin 
istehsal proqramları (dəqiq, gətirilmiş və ya şərti) cədvəlinin 
işlənilməsinin yerinə yetirilməsinə imkan yaradır. 

Gətirilmiş proqram üzrə hesablama metodunu (adətən is-
tehsalın seriyalı növündə tətbiq olunur) aşağıdakı kimi yerinə 
yetirirlər. Məmulun konstruktiv - texnoloji əlamətlərinə görə 
yaxın qruplar üçün məmul - nümunəni elə təyin edirlər ki, o 
nəinki məmulun bütün qruplarının texnoloji əlamətlərinə mü-
vafiq olsun, eyni zamanda aşağıdakı şərti ödəsin: 

 

                



m

i
iinumg TNTN

1

,                         (2.4) 

burada gN - məmul - nümunənin gətirilmiş proqramı; iN - 

qrupun i  - ci məmulunun buraxılış proqramı; minT  və iT - mü-

vafiq olaraq məmul nümunəsinin və qrupun i -ci məmulunun 
hazırlanmasının əmək tutumudur.  

Buradan 
 

 
 


m

i

n

j
iji

m

i num

i
ig KN
T

T
NN

1 11

                              (2.5) 

 
burada  ijK - qruplaşmanın müxtəlif  mi ,...2,1  məmul-

ları üçün kütlə üzrə (j=1), seriyalılıq üzrə (j=2), mürəkkəblik 
üzrə (j=3), dəqiqlik üzrə (j=4) xüsusi gətirilmə əmsallarıdır. 

Məmulun kütlə üzrə xüsusi gətirilmə əmsalı aşağıdakı 
formula üzrə hesablanır:  

 
67,0

1 )(
mn

i
ij M

M
K

ц

  
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Seriyalılıq üzrə xüsusi gətirilmə əmsalı: 

 
2,0...15,0min

2 )(
i

ij N

N
K   

 
Digər mürəkkəblik və dəqiqlik üzrə xüsusi empirik gəti-

rilmə əmsalları (ki,j=,3…), bir qayda olaraq, yuxarıda sadalanan 
əmsallar ilə müqayisədə az əhəmiyyətlidir. 

Yuxarıda göstərilmiş gətirilmə əmsallarının məmulun 
konstruktiv - texnoloji əlamətləri üzrə yaxın qruplara birləşdi-
rilməsi şəraitində, təxminən yaxın dəqiqlik, mürəkkəblikdə 
hesablanmanın nəticələrinə təsiri müxtəlifdir. Belə ki, dəz-
gahqayırma zavodları üzrə alınmış faktiki verilənlərin analizi 
göstərir ki, seriyalıq əmsalının variasiyasının qiyməti məmul 
qrupunun kütləsi üzrə gətirilmə əmsalının dəyişməsinə nisbə-
tən o qədər də əhəmiyyətli deyildir. 

Bu fakt qrupun konstruktiv və texnoloji oxşar və ya gəti-
rilmə əmsallarını nəzərə almadan eyni tipli məmullar üçün 
gətirilmiş proqramın hesablanmasının daha sadə metodunu 
təklif etməyə imkan verir. Bununla da, seriyalı istehsalın mü-
əssisəsinin struktur bölmələri üçün istehsal proqramı cədvəli-
nin işlənməsi zamanı hesablama işlərinin həcmi kəskin azalır. 

Məmullar qrupundan kütlə üzrə gətirilmə əmsalının 
təsirini aradan götürmək üçün Mhes hesabi qiymətə yaxın 
kütləli məmul nümunə seçilir: 

 

i

ii
hes N

mN
M




 ,                     (2.6) 

 
burada  im -i-ci məmulun kütləsidir. 
Bu halda yuxarıda göstərilmiş şərt ilə təyin edilmiş mə-

mul - nümunə üçün gətirilmiş proqram 
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          ig NN                           (2.7) 

 
olacaqdır. 

Formuladan görünür ki, gətirilmə əmsalları burada 
yoxdur. Bu da əhəmiyyətli dərəcədə hesablamanı sadələşdirir. 
Bu halda gətirilmiş proqramın təyini dəqiqliyini P0, % nisbi 
xətanın qiyməti üzrə müəyyənləşdirmək olar. Yanacaq qurğu-
sunun məmulu üçün yerinə yetirilmiş analiz imkan verir 
təsdiq edək ki, (2.6) formulası üzrə hesabalnmış kütlə üzrə 
məmul - nümunənin seçilməsi zamanı gətirilmiş proqramın 
alınmış qiymətinin nisbi meyllənməsi növbəti avadanlıqların 
sayının hesablanmasında buraxıla bilən dəqiqlik hüdudların-
dadır (verilmiş halda P0=13 %). Gətirilmiş proqramın kütlə 
mərkəzindən məmul-nümunənin seçilməsi şərti olmadan sa-
dəcə toplamaqla ( iN ) hesablanması metodu gətirilmiş proqra-
mın qiymətinin böyük fərqlənməsinə gətirib çıxarır. 

Məmulun konstruksiyasının yeniliyinin, rəqabətqabiliy-
yətliliyinin, texniki səviyyəsinin və keyfiyyətinin, texnolojili-
yin analizi və istehsal proqramının struktur analizi və qiymət-
ləndirilməsi növbəti iş mərhələsinə - istehsalın analizinə keç-
məyə imkan verir. 

 
2.4. Texnoloji proseslərin analizi 

  
İstehsalın və onun texnoloji proseslərinin sistem analizi 

üzrə işlərini yerinə yetirmək üçün  təkcə istehsalın texniki sə-
viyyəsinin hesablanması metodlarını bilmək azlıq edir. Texni-
ki səviyyənin xüsusi göstəricilərinin hesablanması əsasında 
təşkilati - texniki tədbirlərin lazım olan tərkibini müəyyənləş-
dirmək üçün texnoloji proseslərin konkret sistem - struktur 
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analizini yerinə yetirmək lazımdır. Nəticədə, obyektlərin se-
çilməsini, istehsal güclərinin ”defisitlərini” aradan qaldırmaq 
üçün texnologiyanın təkmilləşdirilməsinin optimal vasitələri-
nin təyin edilməsini təmin etmək olur. 

Elm və istehsalat praktikası sex və sahələrin seçilmiş 
problemləri üzrə texnoloji proseslərin sistem analizinin çoxlu 
müxtəlif metodikalarını təklif edir. 

Aşağıda onlardan birinin - texnoloji proseslərin funksio-
nal - dəyər analizinin əsaslarına  baxaq. Texnoloji proseslərin 
funksional - dəyər analizi metodikası istehsal itkilərini azalt-
mağa şərait yaradır. 

Texnoloji proseslərin funksional - dəyər analizi. Funk-
sional - dəyər analizinin (FDA) məqsədi hazırlanan məmulla-
rın minimal maya dəyəri ilə funksional təyinatının təmin edil-
məsinin qiymətləndirilməsidir. 

FDA bir neçə mərhələdən ibarətdir: 
1) informasiya - hazırlıq; 
2) analitik; 
3) yaradıcılıq; 
4) tədqiqat; 
5) tövsiyə. 

İnformasiya - hazırlıq mərhələsi məmulun funksional tə-
yinatı və onun texnoloji prosesləri haqqında bütün texniki və 
iqtisadi informasiyaların alınmasından ibarətdir (cədvəl 2.2). 

Yığılmış informasiya (əgər tələb olunursa, bu informasi-
ya texnoloji proseslərin yerinə yetirildiyi işçi yerlərdə bilava-
sitə yoxlanılır və dəqiqləşdirilir) əsasında texnoloji prosesin 
struktur - dəyər modeli tərtib edilir (cədvəl 2.3). 

Analitik mərhələ texnoloji prosesin və onun əməliyyatla-
rının məmulun lazım olan keyfiyyət göstəricilərini və vacibli-
yinə görə bu göstəricilərin sıraya düzülüsünü (dərəcələnməsi-
ni) təmin etməklə funksional təyinatının müəyyən edilməsin-
dən ibarətdir (şək. 2.4). 
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Cədvəl 2.2. 
Texnoloji prosesin FDA-sını yerinə yetirmək üçün lazım olan 

texniki - iqtisadi informasiyalar siyahısı 
İnformasiya Müəssisənin infor-

masiyanı təqdim 
edən şöbəsi 

Konstruktor sənədləri dəsti (işçi cizgilər, məmulun 
hazırlanmasına texniki şərtlər) 

Baş konstruktorun 
şöbəsi (BKŞ) 

Məmulun keyfiyyəti və texniki səviyyəsi xəritəsi BKŞ 
 Texnoloji sənədlər dəsti (marşurut, əməliyyat xəri-
tələri, texnoloji prosesin xəritəsi, avadanlıqlar, 
materiallar, ləvazimatların istifadəsi haqqında 
məlumat, texnoloji təlimatlar).Texnologiyanın 
səviyyəsinin attestasiyası haqqında verilənlər (əgər 
zavodda attestasiya keçirilibsə). Texniki 
yenidənqurma və qabaqcıl müasir texnologiyaların 
tətbiqi planları 

Baş texnoloqun 
şöbəsi 

Buraxılış həcmi, məmulun hazırlanmasının əmək tu-
tumu haqqında verilənlər, kalkulyasiya maddələri 
üzrə məmulun hazırlanmasının maya dəyəri, 
məmulun qiyməti, gəlir haqqında, rentabellik 
haqqında məlumat 

Plan-iqtisad şöbəsi 
(bürosu), əmək və 
əmək haqqı şöbəsi 

(bürosu) 

İstehsal sahələrinə və avadanlığa amortizasiya 
ayrılmaları, enerjinin dəyəri 

Baş mexanikin (ener-
getikin) şöbəsi, 
mühasibatlıq 

Zay məhsul və reklamasiyalar haqqında məlumat, 
istismar haqqında məlumatlar, keyfiyyətin 
yüksəldilməsi haqqında təkliflər 

Texniki nəzarət 
şöbəsi, etibarlıq şö-

bəsi 
Texnoloji proseslər - anoloqlar haqqında (o cüm-
lədən xarici) məlumat, informasiya - patent 
axtarışının yerinə yetirilməsinin nəticələri 

Texniki informasiya 
şöbəsi 

Səmərələşdirmə təklifləri və ixtiralar  
haqqında informasiya, o cümlədən qəbul edilməmiş 

Səmərələşdirmə 
və ixtira şöbəsi 

Konstruksiya, texnologiya, material, avadanlıq, 
ləvazimat üzrə təkliflər və xülasələr 

İstehsalçı sexlər 

Analizin yerinə yetirilməsi üçün zəruri olan 
standartlar, sahə standartları 

Standartlaşdırma 
xidməti 

  
Qeyd: İnformasiyanın siyahısı və həcmi analiz olunan obyektin 

xüsusiyyətlərindən və FDA-nın məqsədindən asılıdır. 
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Analiz zamanı üç variantla qarşılaşmaq olar: 
1) həqiqətən lazım olan və tələb olunan funksiyaların 

uyğunluğu ilə; 
2) tələb olunan funksiyaların bəs etməməsi ilə; 
3) tələb olunan funksiyaların çoxluğu ilə. 

Məsələn, Bryansk texnoloji məktəbinin işləri [66] göstə-
rir ki, maşın hissələri səthlərinin kələ - kötürlüyünün hündür-
lük parametrləri üzrə konstruktor tələbləri orta hesabla iki də-
fə həqiqi qiymətlərdən yüksək götürülür. Bu isə onların hazır-
lanması texnoloji maya dəyərinin 25 % yüksəldilməsinə gəti-
rib çıxarır. 
Əgər texnoloji prosesin FDA - sı prosesində məmulun 

(hissənin) konstruksiyasına və ya hazırlanmasının texniki 
şərtlərinə dəyişiklik edilməsi zərurəti yaranarsa, onda texno-
loq bu dəyişiklikləri aparıcı konstruktor ilə razılaşdırmalı və 
yalnız bundan sonra analizi davam etdirməlidir. Bu zaman 
texnoloji prosesin hər bir funksiyası yüksək tərtibli sistem 
(məmula tələblər, yığım vahidi, hissələr və s.) tərəfindən ve-
rilmiş xassələrin yaranmasına (və ya saxlanılmasına) xidmət 
etməlidir. 

 
Cədvəl 2.3. 

    Texnoloji prosesin struktur - dəyər modeli 
 

Əmə-
liyyat  
nöm-
rəsi 

Əməliy-
yatın 
adı 

Məsrəflər,  AZN Əməliy
yatın 
dəyəri, 
AZN 

Məsrəf-
lər üzrə 
dərəcə-
lər 

Materia
l 

Əmək Avadanlıq, 
ləvazimat, 
alət 

İsteh-
sal 
sahə-
ləri 

1. 
2. 
. 
. 
n 

      

Cəmi        
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Əməliy
yatın 
№-si 

Texnoloji proses, 
əməliyyat 

Funksiya Funk-
siya-
nın 
indek
si 

Funksiyanın 
yerinə 
yetirilməsinin 
dərəcəsi 
(səviyyəsi) 

     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                   ....                                   .....             
 

 
 
 

Şəkil 2.4. Texnoloji prosesin funksional modeli: B, Ə, K, L 
- funksiyanın dərəcələri (baş, əsas, köməkçi və lazımsız); A, G 
- funksiyanın yerinə yetirilməsi səviyyələri (artıq, ehtiyatların 
gücləndirilməsini tələb edən) 

 
Təsnifatlaşdırmaya formallaşdırılmış yanaşma əsasında –

cizgidən maddi obyektə informasiyanın köçürülməsini həyata 
keçirən funksiyalar əsas funksiyalara, digərləri isə köməkçi 
funksiyalara aid edilir. Bu nöqteyi-nəzərdən, formaəmələgə-
tirmə  funksiyalarının bir hissəsi əsas, bir hissəsi isə (məsələn, 
hissənin ilkin yoxlanılması) köməkçidir. Əməliyyatlar, keçid-
lər funksiyalarını formallaşdırarkən yararlılar ilə birlikdə la-
zım olmayan funksiyalar da suallar qoyuluşu yolu ilə, məsə-
lən, aşağıdakı suallar şəklində göstərilir: “Müvafiq əsas funk-

Məmulun 
hazırlanması 
(yığım vahidləri, 
hissələr) 

Məmulun 
alınması 
(yığım vahidi, 
hissə) 

F B/A(G) 

Əməliyyat Funksiya 1 F1

Əməliyyat 

Əməliyyat 

Əməliyyat 

Funksiya 2 

Funksiya 3 

Funksiya n  

F2 

F3 

Fn 

Ə/G(A)

K/G(A) 

L

Ə/G(A)

005 

010 

015 

0n 
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siyanın reallaşdırılmasında verilmiş funksiya lazımdırmı? 
Prosesin keyfiyyətini pisləşdirməməklə verilmiş funksiyadan 
istifadə etməmək olarmı?” 

Texnoloji sistemin funksional – struktur modelini tərtib 
etməyi (şək. 2.5) funksional və struktur - element modellərini 
birləşdirməklə yerinə yetirirlər. Modelin analizi funksiyaları 
və ən böyük məsrəflər (material daşıyıcıları vasitəsi ilə) zona-
sını müəyyən etməyə imkan verir. Texnoloji prosesin təkmil-
ləşdirilməsi prosedurası elementlərinə bu prosesin struktur - 
element modelinin ən böyük artıq funksional məsrəflərlə ardı-
cıl baxılmasıdır. Texnoloji prosesin hər bir təşkiledicisi üçün 
onun təkmilləşdirilməsi məsələsinin formalaşdırılması aşağı-
dakı şəkildə edilir: məmul, konstrusiyanın elementi, dəqiqlik 
və ya keyfiyyət xarakteristikalarını (göstərməli) kiçik məsrəf-
lərlə yerinə yetirmək (almaq) və ya əməliyyatı (keçidi) yerinə 
yetirməməklə (göstərməli), əgər (şərti göstərməli) əldə etmək 
olar. Texnoloji prosesin təkmilləşdirilməsi zamanı nəinki la-
zım olmayan və köməkçi funksiyaların, hətta imkan daxilində 
əsas funksiyaların da daşıyıcılarına məsrəfləri azaltmaq və ya 
likvidasiya etmək məqsədi qoyulur. Bu zaman ixtisara salın-
mış əməliyyatların (əsas və köməkçi) faydalı funksiyaları 
prosesin qalan elementlərinə ötürülür. Texnoloji prosesin tək-
milləşdirilməsi zamanı baxılan texnoloji əməliyyatı yerinə 
yetirmək olar: əvvəlki keçidlər və əməliyyatların hesabına; 
növbəti keçidlər və əməliyyatların hesabına. Analizin nəticə-
lərinə əsasən yaradıcılıq mərhələsində həlli lazım olan məsə-
lələr formalaşdırılır. 

 Yaradıcılıq mərhələsində texnoloji proseslərin texniki iq-
tisadi analizi yerinə yetirilir (şək. 2.6). Funksiyaların qiymət-
ləndirilməsi və analizi nəticəsində daha məhsuldar avadanlıq, 
azəməliyyatlı və tullantısız texnologiyaların istifadəsini nəzə-
rə almaqla kiçik məsrəflərlə onların reallaşdırılması variant- 
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Şək. 2.5. Texnoloji prosesin funksional modeli: 
M0-material məsrəfləri; Ə0-əmək məsrəfləri; Dağ - avadanlığın istismar və saxlanılması məsrəfləri; Dsah -

istehsal sahələrinin məsrəfləri; D1=M01+Ə01+Dav1+Dsah1-funksiyanın dəyəri, AZN; D=D1+D2+D3+...+Dn -
əsas funksiyanın dəyəri, AZN.
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larını işləyirlər. FDA-nın gedişində faktiki funksional məsrəf-
ləri zəruri minimuma yaxınlaşdırmaq lazımdır. Bu funksiya-
ları reallaşdırmağa zəruri minimal məsrəflər dedikdə isə elə 
aşağı məsrəflər səviyyəsi başa düşülür ki, bu məsrəflər ən sər-
fəli iqtisadi texniki həllər işlənilməsi zamanı əldə olunur. 

Texnoloji funksiyaya (texnoloji maya dəyərinə) faktiki 
məsrəfləri analitik metod ilə müəyyən edirlər.   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Şək. 2.6. Texnoloji prosesin FDA-sının yaradıcılıq 

mərhələsində işlərin yerinə yetirilmə sxemi 
 

Funksiyaya analitik metod ilə məsrəfləri hesablayarkən 
yalnız texnoloji funksiyanın tərkibini düzgün formalaşdırmaq 
zəruri deyil, eyni zamanda bu texnoloji funksiyanı təmin edən 
texnoloji prosesin əməliyyatlarını da müəyyənləşdirmək la-
zımdır. Funksiyaya məsrəfləri funksional-texnoloji maya 
dəyəri Dft, AZN şəklində ifadə etmək olar. 

  )DDA( sahav00  
n

i
ft MD            (2.8) 

burada n - verilmiş funksiyanı təmin edən texnoloji pro-
sesin texnoloji əməliyyatlarının sayı; M0 - tullantıların 

Texnoloji prosesin təkmilləşdirilməsini xarakterizə edən təkliflər dəsti 

Kompro-
mis həllər 

Qabaqcıl təcrübə-
nin ötürülməsi 
üzrə təkliflər 

İxtira məsələlərinin həlli nəzə-
riyyəsi və ya yaradıcılıq təfəkkü-
rünün aktivləşdirilməsinin psixo-

loji metodları

Çatışmayan 
təkliflərin ara-
dan qaldırılma-
sı üzrə təkliflər

Texniki əksliklər 
özündə cəmləşdirmə-

yən tapşırıqlar 

Analitik mərhələ 
üçün məsələlər 

Texniki əkslikləri 
özündə cəmləşdi-

rən tapşırıqlar 

91 



 92

dəyərini nəzərə almadan əsas materiallara məsrəflər, AZN; 
Ə0 - əsas işçilərin əməliyyatlar üzrə əmək haqqı məsrəfləri, 
AZN; Dav - avadanlıqların istismarı və saxlanılmasının 
əməliyyatlar üzrə məsrəfləri, AZN; aşağıdakı formula üzrə 
müəyyən edilir: 

  
60
яд

аv

T
kDD m

b
sm     ,                            (2.9) 

burada b
smD  - baza işçi yerində vaxt məsrəfləri, AZN; Km -

müvafiq dəzgahın maşın-vaxt əmsalı; -əməliyyatın yerinə 
yetirilməsinə vaxt norması, dəq; Dsah - istehsal sahəsini saxla-
maq üçün əməliyyatlar üzrə məsrəflər, AZN. 

Əgər texnoloji prosesin təkmilləşdirilməsində və ya layi-
hələndirmə prosesində eyni zamanda ləvazimat, alət, roboto-
texnika, nəqliyyat və anbar avadanlığı, idarəetmə proqramla-
rının işlənməsi və tətbiqi məsrəfləri tələb olunursa, onda onlar 
tövsiyələrə müvafiq olaraq funksiya məsrəflərində nəzərə 
alınmalıdarlar. 

Prosesin baş funksiyasının məsrəfləri bütünlüklə əsas və 
köməkçi funksiyaların funksional - texnoloji maya dəyərinin 
toplanmasından alınır. Yaradıclıq mərhələsində işlərin nəticə-
si texnoloji prosesin təkmilləşdirilməsini və onun funksional-
struktur modelini xarakterizə edən təkliflər dəstidir. 

Tədqiqat mərhələsi texnoloji proseslərin optimallaşdırıl-
masından ibarətdir. Bu mərhələdə əvvəlki yaradıcılıq mərhə-
ləsində işlənmiş təkliflərin analizi yerinə yetirilir. Bu analizin 
məqsədi məmulun texnoloji maya dəyərinin aşağı salınması, 
onun rəqabətqabiliyyətliliyini və reallaşdırılması imkanlarını 
yüksəltməyə təminat verən münasib təkliflərin seçilməsidir. 

Lazım olan hallarda ən rasinal təkliflərin reallaşdırılması-
na imkan verən əlavə tədqiqatlar yerinə yetirilir. 

Tövsiyə mərhələsi rəqabətqabiliyyətli məmulun buraxılışı-
nı təmin edən optimal texnoloji proseslərin reallaşdırılması 
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haqqında tövsiyələrin işlənməsini nəzərdə tutur. Bu təkliflər 
gözlənilən iqtisadi səmərəliliyin hesabı ilə təsdiqlənir. 

Funksional-dəyər analizindən başqa zay məhsulun əmələ 
gəlməsindən itkiləri azaltmaq məqsədilə texnoloji proseslərdə 
keyfiyyətin statistik analizindən də istifadə edirlər. Məsələn, 
avtomat - dəzgahlarda. Belə metodları keyfiyyətə qabaqcadan 
statistik nəzarətdə istifadə edirlər. Bu metodun standart prose-
duralarını həyata keçirtmək üçün xüsusi diaqramlarda nəzarət 
olunan kəmiyyətlərin qiymətlərini qeyd edirlər. Bu qiymətlə-
rin ölçülən parametrin müsaidə sahəsinin sərhədlərinə yaxın-
laşması üzrə (məsələn, alətin yeyilməsi səbəbindən) emalın 
davam etdirilməsi və ya prosesin dayandırılması və yenidən 
sazlanması qərarı qəbul edilir. 

Bu tədbirlər məhsul istehsalı sferasında zay məhsuldan it-
kilərin azaldılması hesabına materiala qənaəti və iqtisadi sə-
mərəni təmin edir. İstehsalın texniki yenidənqurma layihələ-
rində keyfiyyətə qabaqcadan nəzarətin statistik metodunun 
kütləvi istehsalın pasportlaşdırılmamış hissələri üçün layihə 
texnoloji proseslərin və texniki nəzarət əməliyyatlarının işlən-
məsi zamanı tətbiqi tövsiyə olunur. 

İstehsalın texniki səviyyəsinin digər göstəricisi Kmi mate-
rialdan istifadə əmsalıdır. Bu əmsalın yüksəldilməsi imkanla-
rının analizində texnoloji proseslərin ölçü analizindən (araşdı-
rılmasından) istifadə edirlər. 
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III. İSTEHSALIN RENOVASİYASINDA 
TEXNOLOJİ PROSESLƏRİN 

LAYİHƏLƏNDİRİLMƏSİ 
 

3.1. Layihələndirilən texnoloji proseslərə qoyulan 
tələblər 

 
Renovasiyanın gedişində yeni məmulların hazırlanması 

zamanı layihə texnoloji proseslərinin struktur modelləşdiril-
məsi və mövcud işçi texnoloji proseslərin optimallaşdırılması 
üçün layihə texnoloji sənədlər dəstinin hazırlanması prosedu-
runa baxmaq zəruridir. Bu sənədlər dəsti texniki yenidənqur-
ma və ya rekonstruksiya üçün layihə - smeta sənədləri tərki-
bində işlənilir (şək. 3.1) 

Bu proseduranın əsas xüsusiyyəti ondan ibarətdir ki, 
layihə texnoloji sənədlər dəstinin hazırlanması zamanı yalnız 
perspektiv deyil, eləcə də direktiv texnoloji proseslərin işlə-
nilməsi nəzərdə tutulur. Ətraflı olaraq belə texnologiyaların 
əsas məqsədlərinə, məsələlərinə və fərqlərinə baxaq. Çünki 
məhz bu cəhətlər renovasiyanın və ya texniki yenidənqurma-
nın texnoloji hissəsində əsaslandırılmış olaraq aşağıdakı sual-
lara cavab verməyə imkan verir: 

 yeni texnoloji həllər; 
 texnoloji proseslərin mexanikləşdirilməsi və avto-

matlaşdırılması; 
 tətbiq olunan texnoloji avadanlıqların tərkibi haq-

qında (o cümlədən import edilmiş); 
 aztullantılı və tullantısız texnoloji proseslərin tətbi-

qi; 
 tara - ədədi yüklərin yerdəyişməsinin daha mütərəq-

qi nəqliyyat - texnoloji sxemlərinin istifadə edilmə-
si; 
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Şəkil 3.1. Layihə, perspektiv və direktiv texnoloji 

proseslərin layihələndirilməsinin informasiya - funksional 
sxemi 

 
 texniki nəzarətin və məmulun sınağının yeni metod-

ları; 

Perspektiv? 

Tapşırıq yerinə 
yetirilir? 

Tapşırığın 
dəqiqləşdiril

məsi 

Direktiv ? 

Texnoloji prosesin 
struktur 

optimallaşdırılması

Sistem analizi 

Texnoloji prosesin 
riyazi modelinin 

seçilməsi 

EHM daxil etmə 

Texnoloji 
sənədlər dəsti 

İşləməyə 
hazirlıq 

Parametrlərin 
hesablanması 

Texnoloji prosesin 
modifikasiya üsu-
lunun seçilməsi

Layihə tex-
noloji sənəd-
lər dəstinin 
işlənilməsi 

Strukturun 
modifikasiyası 

Yox

Yox

Bəli

Bəli

Yox

Bəli

Struktur 
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 istehsal tullantılarının, zərərli maddələrin ayrılması-
nın minimallaşdırılması; 

 tullantıların utilizasiyası üzrə istehsal proseslərinin 
tərkibinin müəyyən edilməsi. 

Digər tərəfdən, istehsalın renovasiyasında istifadə olunan 
layihə texnoloji sənədlər dəsti, perspektiv və direktiv texnolo-
ji proseslər eyni zamanda digər mühüm məsələlərə cavab ver-
məyə imkan verir: 

  texnoloji proseslərin material və yanacaq - energi ba-
lanslarının hesablanmasına; 

  texnoloji ehtiyaclar üçün əsas ehtiyat növlərinə ehti-
yacın qiymətləndirilməsinə; 

  istehsalın əməktutumuna, dəzgahtutumuna və məmul-
tutumuna; 

  avadanlıq sayının, istehsal sahələrinin, işçilərin sayı-
nın hesablanmasına; 

  avadanlıqların planlaşdırılması və texnoloji tərtib et-
mə cizgilərinin yerinə yetirilməsi. 

İndi isə layihə perspektiv və direktiv texnoloji proseslər 
anlayışları ilə tanış olaq. 

3.2. Direktiv və perspektiv texnoloji proseslər 
 

Perspektiv texnoloji proses - müasir elm və texnikanın 
nailiyyətlərinə müvafiq elə texnoloji proseslərdir ki, müəssisə 
bu texnoloji proseslərin vasitə və metodlarının yerinə yetiril-
məsini tam və ya hissə-hissə mənimsəməyə cəhd edir. Direk-
tiv texnoloji sənədlər dəsti - bu ayrı-ayrı texnoloji proseslərə 
sənədlər dəsti toplusudur. Adətən bu sənədlər toplusu konkret 
müəssisə şəraitinə tətbiq edilməklə istehsalda yeni məmulla-
rın buraxılışı üzrə qərarların qəbul edilməsi zamanı ilkin  
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ümumiləşdirilmiş mühəndis - texniki, təşkilati - iqtisadi mə-
sələlərin yerinə yetitrilməsi üçün zəruri olan informasiyaları 
özündə əks etdirir. Layihə texnoloji sənədlər dəsti istehsalın 
layihələndirilməsi və renovasiyasında istifadə üçün təyin 
olunmuşdur. İşçi texnoloji və konstruktor sənədləri üzrə reno-
vasiyanın gedişində yerinə yetirilən işçi texnoloji proseslər 
yeni mütərəqqi texnologiyalar ilə müşayiət olunmalıdır. Əks 
halda renovasiya binaların renovasiyası və istehsalın təşkilati 
yenidənqurulması ilə bitir ki, bu da nisbətən az səmərə verir. 
Belə ki, belə renovasiya üstünlüyü əsas istehsal fondlarının 
passiv hissəsinə verir.  

Texnoloji sənədlər dövriyyəsində istehsalın konstruktor 
mərhələsi ilə əlaqəli texnoloji sənədlərin aşağıdakı tətbiq 
qaydası qəbul olunmuşdur. 

Birincisi, texniki təklifin konstruktor sənədlərinin işlənil-
məsi mərhələsində texnoloji sənədlərin işlənməsi qəbul olun-
mur. Məmulun eskiz və texniki layihələndirmə mərhələlərinə 
müvafiq olaraq texnoloji sənədlərin ilkin layihələndirilməsi-
nin işlənməsi nəzərdə tutulur. 

Təcrübə nümunəsinin konstruktor sənədlərinə müvafiq 
onun texnoloji sənədləri hazırlanır. Məmulun kütləvi və ya se-
riyalı istehsalının konstruktor sənədləri, direktiv tenoloji sə-
nədlər də daxil olmaqla, kütləvi və seriyalı istehsalın texnoloji 
sənədlər dəstinə müvafiqdir. Fərdi istehsalın texnoloji sənəd-
lərini nəinki fərdi istehsalın konstruktor sənədləri üçün, eyni 
zamanda məmul dəsti və ya təcrübə nümunəsinin istehsalı 
üçün də işlyirlər. 

İkinci, texnoloji sənədlər dəstlərini texnoloji proseslərin 
təyinatından, təşkili növündən və onların təsviri dərinliyindən 
asılı olaraq aşağıdakı şəkildə fərqləndirirlər: 

 əsas və köməkçi istehsalın işçi yerlərini təmin etmək 
üçün texnoloji sənədlər - bu müvəqqəti və standart 
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texnoloji proseslərin texnoloji sənədləri də daxil ol-
maqla işçi texnoloji sənədlərin müxtəlif dəstidir; 

 istehsalın texnoloji hazırlığı xidmətlərində işçi yerləri-
ni təmin etmək üçün texnoloji sənədlər - bu direkiv, 
perspektiv, layihə texnoloji prosesləri və informasiya 
təyinatlı texnoloji proseslərdir. Texnoloji proseslərin 
təşkilati növündən asılı olaraq texnoloji sənədlər dəsti-
nin hər biri fərdi, tipik və qrup texnoloji proseslərinə, 
təsvirin dərinliyindən asılı olaraq isə - marşrut, marşu-
rut - əməliyyat və əməliyyat sənədlərinə bölünür. 

Üçüncüsü, yuxarıda sadalanan texnoloji sənədlər dəstinə 
müxtəlif uclaşmada titul vərəqindən başqa, eləcə də digər sə-
nədlər daxildir. Bunlar aşağıdakılardır: MX - marşurut xəritə-
ləri, TTPX - tipik texnoloji proseslərin xəritələri, QTPX - 
qrup texnoloji proseslər xəritəsi, Tİ - texnoloji instruksiyalar 
(avadanlığın sazlanması, ləvazimatın sazlanması, texniki təh-
lükəsizlik üzrə instruksiyalar), TƏX - tipik əməliyyatlar xəri-
tələri, TİX - informasiyalar xəritələri, ƏX - əməliyyat xəritə-
ləri, EX - eskizlər xəritələri, DX - dəstləşdirici xəritələr. 

İstehsalın texnoloji hazırlığında sənədlər dövriyyəsi siste-
mi yuxarıda göstərilən sənədlərdən başqa digər standartlaşdı-
rılmış, tipik və unifikasiya edilməmiş sənədləri də nəzərdə tu-
tur. Bunlar aşağıdakılardır: 

 cədvəllər (texnoloji marşurutlar, materiallar, material-
ların sərfi norması, hissələrin tətbiqliyi (işlədilmə də-
rəcəsi), ləvazimatlar, avadanlıqlar, defektoskopiyalar, 
istehsalat proqramı...); 

 xəritələr (sazlama, informasiyanın kodlaşdırılması və 
hesabı, idaretmə proqramlarının işlənilməsinə sifariş, 
texniki - norma, texnoloji tərtibatın layihələndirilməsi 
və hazırlanmasına sifarişlər, dəyişikliklər xəritəsi, ölç-
mələr və (və ya) sınaqların nəticələrinin qeydiyyatı 
xəritələri); 
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 aktlar (texnoloji proseslərin tətbiqi, texnoloji ləvazi-
mat vasitələrinin tətbiqi, istehsal güclərinin mənimsə-
nilməsi...); 

 pasportlar (texnoloji proseslər və xüsusi məsul hissə-
lərin pasportlari, müəssisənin pasportu...) 

 jurnallar (texnoloji proseslərə nəzarət...) və digər sə-
nədlər. 

İstehsalın texnoloji hazırlığında sənədlər dövriyyəsi siste-
mində göstərilən formalardan başqa böyük sayda unifikasiya 
edilməmiş sənədlər (və ya lazımi qədər unifikasiya edilməmiş 
sənədlər) istifadə edilir. Bu ITH –nin təqvim qrafiki, avadan-
lıqların texnoloji komponəsi (tərtib edilməsi) və planlaşdırıl-
ması cizgiləri, avadanlıqların montaj planları, avadanlıqların 
fundamentlərinin cədvəlləri və s.-dir. 

Əlavə olaraq nəzərə almaq lazımdır ki, texnoloji sənədlə-
rin yerinə yetirilən forma və proseduralarına, həll olunan mə-
sələlərin strukturuna məmulun sinfi və hazırlanma metodları 
da təsir edir (məsələn, siniflər, maşınqayırmada bu siniflər 
10-dan artıqdır:  formaəmələgətirmə tökmə, bişmə, qəliblən-
dirmə ..., emal təzyiq ilə, kəsmə ilə, termiki və kimyəvi-ter-
miki, elektrofiziki və elektrokimyəvi, çilingər, materialların 
biçimi,..., yığma sökülə bilən və sökülə bilməyən birləşmə-
lər, qaynaq və lehimləmə, pərçimləmə, yapışdırma, mon-
taj..., plazma, vakuum, lak boya və qalvanik örtüklərin alın-
ması, texniki nəzarət və sınaq, yerdəyişmə, konservasiya və 
yenidən işə salınma, qablaşdırma... ) və məmulun hazırlanma 
metodlarına isə (təxminən 1500 qədər) məsələn, yonma, par-
daqlama, plomblama, nişanlama, səthə örtük çəkmə, ion im-
plantasiyası...  aiddir). Bütün göstərilənlərdən aydın olur ki, 
istehsalın texnoloji hazırlığı və onunla bağlı texnoloji sənəd 
dövriyyəsi yüksək mürəkkəbliyə malik bir sistemdir. Bununla 
əlaqadar olaraq, yalnız layihə, direktiv və perspektiv texnoloji 
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sənədlər dəstinin işlənməsi ilə bağlı proseduralarla tanış olu-
ruq, belə ki, məhz bu proseslər bilavasitə birbaşa istehsalın 
renovasiyasına aiddir. 

İstehsala yeni məhsulun qoyuluşu zamanı maşınqayırma-
da məhsulun keyfiyyəti və rəqabətqabiliyyətliliyinin texnoloji 
təmin edilməsi yalnız məmulun konstruksiyasının texnolojili-
yinin təmini ilə deyil, eyni zamanda direktiv texnoloji proses-
lərin işlənməsinə yönəldilmiş tədbirlər ilə də müəyyənləşir. 
Direktiv texnoloji proseslər əsasən orijinal məmulların, o 
cümlədən hissələrin hazırlanmasına aiddir, perspektiv texno-
loji proseslər isə tipik konstruksiyaların hazırlanmasına aid-
dir. Texnologiyanın bu iki müxtəlifliliyinin reallaşdırılması 
öncə renovasiya (texniki yenidənqurma) layihəsinin texnoloji 
hissəsini yerinə yetirmək üçün layihə texnoloji sənədlər dəsti-
nin ilkin işlənməsi yolu ilə yerinə yetirilir. Sonra isə innovasi-
ya mərhələsində bu sənədlərin istifadə edilməsi nəticəsində 
texnoloji proseslərin sənədlər dəsti işlənilir ki, bunu da isteh-
salın renovasiyasının işçı texnoloji prosesləri adlandırırlar. 

Direktiv və perspektiv texnoloji prosesləri bir - birindən 
fərqləndirici cəhət ondan ibarətdir ki, bir çox hallarda keyfiy-
yətin yüksəldilməsinə yönəldilmiş direktiv texnoloji proseslə-
rin tətbiqindən alınan iqtisadi səmərə, əsas etibari ilə, məmu-
lun istismar sferasında və keyfiyyət xassələrinin yaxşılaşdırıl-
ması ilə məmulun yeni konstruksiyalarının satış həcminin 
yüksəldilməsində özünü göstərir. Perspektiv texnoloji proses-
lərin ehtiyatlara qənaətdən iqtisadi səmərəsi isə ilk növbədə 
məmulun istehsalı sferasında və məmulun qiymətini aşağı 
salmaqla satış həcminin artırılmasında özünü göstərir.  
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3.3. Direktiv və perspektiv texnoloji proseslərin 
təşkilinin əsas istiqamətləri 

 
Yeni məmulların konstruksiyaları onların keyfiyyətni (rə-

qabətqabiliyyətliliyi, taktiki - texniki verilənləri, məmulun 
texniki səviyyəsinı) əhəmiyyətli dərəcədə yüksəltmək məqsə-
di ilə  bir çox hallarda yeni konstruktor həllərini özündə cəm-
ləşdirir. Belə hallara aid edilir: daha mütərəqqi materiallar; 
yüksək tələblər, məsələn, səthlərin emal kələ - kötürlüyü və 
dəqiqliyinə; onlar məmulun konstruksiyasının yeni elementlə-
rini - örtükləri özündə əks etdirir, hansılar ki, müəssisədə 
mövcud texnoloji proseslərin köməyi ilə hazırlana bilməz. 
Bununla əlaqadar olaraq, yeni məmulun istehsala qoyuluşu 
üçün layihə təşkilatları və ya müəssisənin müvafiq şöbəsi ve-
rilmiş müəssisə üçün yeni direktiv texnoloji proseslərin yara-
dılmasını təmin etməlidir. Belə direktiv texnoloji proseslər isə 
yeni konstruksiya, onun keyfiyyət xassələri yüksəldilmiş ele-
mentləri və verilmiş müəssisədə mövcud texnoloji sistem ara-
sındakı uyğunsusluğu aradan götürməlidir. 

Direktiv texnoloji proseslərin hal - hazırda dörd əsas ya-
radılması istiqamətləri formalaşmışdir. Bunlar aşağıdakılar-
dır: 

1.  Yeni konstruksiya materiallarının hazırlanması və 
emalı.  

Məsələn, kompozisiya materiallarının partlayışla qaynağı. 
Belə metod məmulun istismar xassələrinin köklü surətdə yax-
şılaşmasını təmin edir (məsələn, misin “molibden – mis – ti-
tan” kompozisiya materialına dəyişdirilməsi impuls yüklən-
məsi nəticəsində baş verir, nəticədə məmulun istismar xarak-
teristikası yüksəksürətli sürtünmə şəraitində yüz dəfələrlə 
yaxşılaşır). 

2. Konkret müəssisə üçün prinsipial yeni hissələrin və 
yığım vahidlərinin hazırlanması. 



 102

 Məsələn, yüksəksürətli dəzgahın şpindelinin fırlanma 
tezliyini əhəmiyyətli dərəcədə yüksəltmək üçün diyirlənmə 
yastıqlarının aktiv maqnit yastıqları ilə əvəz olunması tələb 
olunur. Bu yastıqların hazırlanması texnoloji prosesləri veril-
miş halda direktiv texnoloji proseslərə aid edilir. Bu texnoloji 
proseslərin reallaşdırılması pəstah kimi aşağıdakıların istifa-
dəsini nəzərdə tutur: tökmənin xüsusi metodlarını, o cüm-
lədən kristallaşdırma və monokristallara istiqamətləndirilmiş 
strukturların alınmasını, unikal ştampları (izotermik, yüksək-
sürətli, partlayışlı, metalın yüksək plastiklik şəraitində), rota-
sion basıb uzatmanın tətbiqini, elektrooturtmanı, kompozisi-
ya, keramik və nanokristallik materialları və s.  

3.  Materialın strukturunun və ya hissələrin üst səthləri-
nin keyfiyyətinin yüksəldilməsinin təmini. 

Texnologiyaların tətbiqi üçün təkliflər spektri, xüsusilə 
də örtüklərin yaradılması sahəsində, həddindən artıq genişdir: 
korroziyaya, günəş şüalanmasına müqaviməti yaxşılaşdırmaq 
və estetik xassələri təkmilləşdirmək üçün hissələrin alumini-
um ərintilərindən müxtəlif rənglərə elektrokimyəvi rənglən-
məsindən tutmuş, maşın hissələrinin müxtəlif üsullarla möh-
kəmləndirilməsinə qədər (termomexaniki, elektromexaniki, 
qazotermiki, lazer termoyaxşılaşdırma, diffizion xromlama və 
s). Bu texnologiyalar çox vaxt məmulun uzunömürlülüyünü 
və etibarlılığının yüksəldilməsini təmin edir. 

Maşın hissələrinin nisbətən yüklənmiş səthlərinin keyfiy-
yətinin yaxşılaşdırılması üzrə işlərin verilənləri məmulun is-
tismar xassələrinin (yeyilməyədavamlılıq, korroziya və erozi-
yaya davamlılıq, frettinq - davamlılılq, uzunmüddətli istiyə-
möhkəmlilik, istyədavamlılıq, məsaməlilik, uzunömürlülük 
və s.) və məmulun və yığım vahidlərinin, hissələrin bütövlük-
də etibarlılığının (dağılma ehtimalının aşağı salınması, mün-
təzəm işinin yüksəldilməsi və ya imtinaların intensivliyinin 
aşağı salınması) yüksəldilməsini təmin edən üst qatının struk-
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tur faza və fiziki - kimyəvi vəziyyətinin yeni formalaşdırılmış 
metodlarının tətbiqi ilə əlaqəli ola bilər. 

Hissələrin etibarlığı və uzunömürlülüyünü təmin edən üst 
qatın verilmiş parametrlərinin alınması (kələ - kötürlüklər, 
döyənəkliyin dərinliyi və dərəcəsi, qalıq makro - və mikrodə-
rinlikləri, fiziki - kimyəvi xassələr və struktur - faza vəziyyə-
ti) hissələrin son emalı mərhələsində xüsusi metodların tətbiqi 
yolu ilə çox vaxt təmin olunur. Bunlar aşağıdakılardır: 

 tamamlama - möhkəmləndirmə (pnevmo - və hidro-
qırma axını, vibro və pnevmodinamik möhkəmləndirmə, vib-
ropardaqlama və almaz sığallama, almaz lentləri ilə vibrokon-
takt cilalama, mikrokürəciklər ilə möhkəmləndirmə, metal 
şotkalar və ultrasəs); 

 kimyəvi - termiki (azotlaşdırma, sementləmə, sianla-
ma, bir və ikimərhələli diffizion örtüklər); 

 səthi - termiki (intensiv isitmə və kəskin soyutma), 
səthi - termomexaniki və mexano - termiki  (eyni zamanda 
deformasiya ilə soyutma); 

 elektrokimyəvi (bir - və çoxkomponentli örtüklərin 
çəkilməsi); 

 kimyəvi (birkomponentli örtüklərin çəkilməsi); 
 fiziki (vaakumplazmalı bir - və çoxkomponentli ör-

tüklər, lazer, elektron, ion modifikasiya edilmiş və onların 
birləşmələri, nəzarət edilən atmosferdə plazma bir - və çox-
komponentli örtüklər və s.). 

4. Hissələrin xüsusi həndəsi formalarının təmini. 
Məsələn, qaçan maqnit sahəsində nazikdivarlı aliminium 

töküklərin hazırlanması; çətin emal olunan ərintilərdə 1,0 mm 
- dən kiçik dərin yuvaların elektrik cərəyanı ilə basma və ya 
elektroerozion emal ilə hazırlanması. 

Tipik məmulların hazırlanmasının və ya hissələrin tipik 
elementlərinin hazırlanması texnologiyalarının perspektiv 
texnoloji proseslərinin layihələndirilməsinə əsas tələblər isə 
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nisbətən başqa aspektdə formalaşır. Perspektiv texnoloji pro-
sesləri də direktiv texnoloji proseslər kimi formaəmələgətir-
mənin ən proqressiv metodlarının istifadəsini nəzərdə tutur. 
Bunlar sürətli - dartma, yüksəksürətli kəsmə, vibrasiyalı bur-
ğulama və ya rayberləmə, dərin pardaqlama, emalın elektrofi-
ziki və elektrokimyəvi metodları və digər mütərəqqi hazırlan-
ma üsullarıdır. Lakin bütün bunlar ilk növbədə istehsal prose-
sində ehtiyatlara qənaəti təmin etmək üçün yerinə yetirilir. 

Renovasiya və ya yenidənqurma layihəsini işləyərkən 
təkcə texnoloji proseslərin və əməliyyatların əsas hissəsi emal 
(yığma) üsulu və ya emal metodunun dəyişilməsinə məruz 
qalmır. Layihə işlərində texnoloji əməliyyatların, keçidlərin, 
texnoloji avadanlıqlar parkının, alətlərin, təribatların struktur 
tərkibinin dəyişikliklərindən istehsalın texniki səviyyəsinin 
yüksəldilməsinin və ehtiyatlara qənaət şəraitində məmul bu-
raxılışının həcminin yüksəldilməsinin təmini məqsədi ilə ge-
niş istifadə olunur. 

Perspektiv texnoloji proseslərin tətbiqinə məmulun həyat 
tsiklinin müxtəlif mərhələlərinə (istehsalın texniki hazırlığı, 
istehsal, istismar, təmir və utilizasiya mərhələləri) əlavə kimi 
baxmaq olar:  

Dərs vəsaitində maşın və qurğuların istismar, təmir və 
utilizasiyasının perspektiv texnoloji proseslərinə, məhz: 

 yeyilmiş hissələrin bərpasına (məsələn, plazma və 
elektroşlaklı üstəritmə, plazma ilə püskürtmə və s.); 
 ikinci ehtiyatların cıxardılması, məsələn məmullardan 

utilazasiya mərhələsində bahalı metalların çıxardılması 
kimi texnologiyalara baxmayacağıq. Burada perspektiv 
texnoloji proseslərin riyazi modelləşdirilməsi və optimal-
laşdırılması üçün əsas istehsalın yalnız materiala -, əməyə 
-, enerjiyə - və fondaqənaət texnoloji proseslərinə baxıla-
caqdır. 
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3.4. Əsas istehsalda materiala-, əməyə-, enerjiyə- və 
fondaqənaət edən texnoloji proseslər 

Materiala qənaət texnoloji proseslərini az və tullantısız 
texnologiyalara təsnifatlaşdırmaq qəbul olunmuşdur: bahalı 
və xüsusi defisit materiallara (volfram, tantal, kobalt, qızıl, 
gümüş, platin...) qənaət edən texnologiyalar; zay məhsuldan 
istehsal itkilərinin ixtisara salınmasını təmin edən texnologi-
yalar.  

Əsas istehsalın az və tullantısız texnoloji prosesləri, mə-
sələn, yüksək plastiklik rejimində meylsiz və ya izotermik 
ştamplar, nazik divarlı töküklərin dəqiq tökülməsi və digər 
texnologiyalar nəinki materialdan istifadə əmsalını yüksəlt-
məyə imkan verir, eyni zamanda bir çox hallarda mexaniki 
sexlərdə istehsal güclərinin disbalansını aradan götürməyə 
xidmət edir. Bu isə belə sexlərin renovasiyasına kapital qoyu-
luşunun mühüm profilaktik tədbiri kimi özünü göstərir. 

Köməkçi istehsalın materiala qənaət texnoloji prosesləri, 
əsas istehsaldan fərqli olaraq, köməkçi materialların və ikinci 
ehtiyatların istifadəsini təmin edir. Bu sahədə innovasiyalar 
aşağıdakl istiqamətdə işləri müəyyənləşdirir: 

 tullantıların emalını, məsələn diskret materiallardan 
nazik divarlı hissələrin əsas istehsalın alüminum tullantı-
larından hazırlanması, titan yonqarlarından tibbi tərtibat-
ların və digər məmulların hazırlanması; 
 qəlib qatışığının bərpası (vaakum basma, dağılma və 

tökmə formalarının vurub çıxarılması, toz dəstələrinin 
qaytarılması məqsədi ilə sexlərdə konveyerlərin elektro-
tozsuzlaşdırılması və s.) 
  istehsal prosesinə texniki suyun qaytarılması məqsə-

dilə sənaye novlarının təmizlənməsi, məsələn, qalvanik 
sexlərin sənaye novlarının iondəyişdirilməsi texnologiya-
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sı ilə təmizlənməsi, yağlayıcı - soyuducu mayelərin sulu 
və yağlayıcı regenerasiya texnologiyaları); 
 havanın təmizlənməsi (quru pardaqlamadan və ya ter-

mokatalitik yanıb qurtarmanın köməyi ilə atmosferə nü-
fuz edən ventiyasiya  tullantılarından sonra). 
Əməyə qənaət texnoloji proseslərini layihələndirmənin üç 

əsas istiqaməti üzrə işləyirlər: 
1) emalın və ya yığmanın mütərəqqi emal üsullarının 

(metodlarının) istifadəsi; 
2) tipik və qrup texnoloji proseslərinin yaradılması əsa-

sında texnologiyaların unifikasiyası. Belə texnologiya-
lar əməyə qənaət etməklə, eləcə də texnologiyanin mü-
hüm bazar xassəsini - istehsalın yüksək çevikliyini tə-
min edir. 

3) texnoloji proseslərin mexanikləşdirilməsi və avtomat-
laşdırılması, o cümlədən RPİ avadanlıqları, proqram ilə 
idarə olunan aqreqat avadanlıqlarının tətbiqi əsasında 
istehsalın robotlaşdırılması, çevik istehsal sistemlərinin 
yaradılması, rotor və rotor - konveyer komplekslərinin, 
avtomatik xətlərin layihələndirilməsi və tətbiqi və s. 

Əməyəqənaət istehsalın intensivləşdirilməsinin (səmərəli-
ləşdirilməsinin) əsas faktorudur. Bu faktor istehsal güclərinin 
disbalansını renovasiya və texniki yenidənqurma vasitəsilə 
aradan qaldırmağa imkan verir. 

 Fondaqənaət edən texnoloji prosesləri, materiala qənaət 
edən texnoloji proseslər kimi, emal və ya məmulun yığımının 
əmək tutumunun (dəzgah tutumunun) azaldılması ilə əlaqə-
dardır. Xüsusilə də, texnoloji prosesin yerinə yetirilməsinə 
sərf olunan vaxtın azaldılması istehsal sahəsinin və avadan-
lıqların azad olunmasına gətirib çıxara bilər. Belə ki, əsas tex-
noloji avadanlığın sayı və müvafiq olaraq onların tutduğu is-
tehsal sahələri birbaşa olaraq məmulun hazırlanması əmək 
tutumu (dəzgahtutumu) ilə müəyyən nisbətdədir. İstifadəsi 
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avadanlığın yüklənmə əmsalını və onun iş növbəliliyini artır-
mağa, istehsal fondlarının azad olunmasına gətirən və ya çox 
da böyük olmayan kapital qoyuluşu tələb edən, məsələn, tex-
noloji avadanlığın bir hissəsinin modernizasiyası hesabına, 
texnoloji prosesləri fondaqənaət edən texnoloji proseslər ad-
landırmaq qəbul olunmuşdur. 

  Enerjiyəqənaət edən texnoloji proseslər, bir qayda ola-
raq, texnoloji ehtiyaclara (elektroforez, qalvanik örtük, elek-
trostatik sahədə rəngləmə, elektrokimyəvi və elektroerozion 
emal və s.) lazım olan elektrik enerjisi məsrəflərinin yalnız 
azaldılması ilə əlaqəli deyil, eyni zamanda güc enerjisinin ra-
sional istifadəsi, eləcə də digər enerji mənbələrinin (sıxılmış 
hava, isti su, vaakum və s.) rasional tətbiqi və ikinci enerji eh-
tiyatlarının istifadəsi ilə əlaqədardır. 

   Direktiv və perspektiv texnoloji proseslərin təsnifatlaş-
dırılması onların vahid vacib xassəsini müəyyən etməyə im-
kan verir. Bu renovasiya və ya texniki yenidənqurmanın gedi-
şində mövcud texnoloji proseslərin əvəz edilməsi imkanları-
nın olmasıdır. Amma bu proseslərin ümumi təsviri aşağıdakı 
əsas suallara cavab vermir: 

 hansı texnoloji prosesləri əvəzləmək və ya dəyişmək 
olar? 

 renovasiya və ya texniki yenidənqurma, layihələndir-
mə mərhələsində belə əvəzlənməni hansı üsullarla yerinə 
yetirmək olar? 

   Burada perspektiv, direktiv və layihə texnoloji proseslə-
rinin riyazi modelləşdirilməsi və optimallaşdırılması metodla-
rından istifadə etməklə bu əsas suallara cavab vermək olar. 
Öncə isə texnoloji prosesin iqtisadi səmərəliliyinin qiymət-
ləndirilməsinə baxaq. 
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3.5. İqtisadi səmərəliliyin qiymətləndirilməsi 
 

Məmulun hazırlanması texnoloji prosesinin münasib vari-
antının seçilməsi iqtisadi səmərəliliyin qiymətləndirilməsi 
əsasında yerinə yetirilir. Bu zaman iqtisadi səmərəliliyin iki 
göstəricisini fərqləndirirlər: mütləq və müqayisəli.  

Texnoloji proseslər üçün mütləq iqtisadi səmərəlilik (Em) 
aşağıdakı formul üzrə təyin edilir: 

 

K

DQ
E


  ,                                   (3.1) 

 
burada, Q - məmulun illik buraxılışının topdan satış qiy-

məti; D - məmulun illik istehsal maya dəyəri; K - texnoloji 
proseslərin müxtəlif variantları üçün kapital qoyuluşudur. 

Mütləq iqtisadi səmərəliliyin alınmış qiymətlərini müva-
fiq En normativ qiyməti və öz aralarında müqayisə edirlər. 
Maşınqayırma üçün mütləq iqtisadi səmərəliliyin normativi 
En=0,20-dir. Əgər Ea>En olarsa, onda baxılan texnoloji proses 
iqtisadi səmərəli hesab edilir. Bütün baxılan variantlardan elə 
texnoloji proses iqtisadi səmərəli sayılır ki, bu texnoloji 
proses ən böyük mütləq iqtisadi səmərəliliyə Eamax malik 
olsun. 

Texnoloji prosesin təklif olunan (yeni) variantının müqa-
yisəli iqtisadi səmərəliliyini mövcud müqayisəli iqtisadi sə-
mərəlilik Eh əmsalı və ya əlavə kapital qoyuluşunun özünü 
hesabi ödəmə vaxtı - Th üzrə müqayisədə təyin edirlər. 

 

my

ym
h KK

DD
E




                                       (3.2) 
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ym

my
h DD

KK
T




                                   (3.3) 

 
burada Dm - məmulun texnoloji prosesinin mövcud variantı 

üzrə illik maya dəyəri; Dy - məmulun texnoloji prosesinin ye-
ni variantı üzrə illik maya dəyəri; yK  - texnoloji prosesin yeni 

variantı üzrə kapital qoyuluşu; mK  - texnoloji prosesin möv-

cud variantı üzrə kapital qoyuluşudur. 
Texnoloji prosesin təklif olunan və ya yeni variantı iqtisa-

di səmərəli o vaxt hesab olunur ki, əgər 
 

 nh EE    və  nh TT     ,                         (3.4) 

 
burada En - müqayisəli iqtisadi səmərəliliyin normativ 

əmsalı(En=0,20); Tn - əlavə kapital qoyuluşunun normativ 
özünü ödəmə vaxtıdır (Tn=5 il). 

Məmulun keyfiyyəti və illik proqramı üzrə texnoloji pro-
sesin müxtəlif variantlarında onları müqayisə edilə bilən şəklə 
- məmulun həcmi və kapital qoyuluşlarının müvafiq nisbəti 
üzrə müqayisə edilən şəklə gətitirlər. 

Buraxılan məhsulun keyfiyyəti üzrə variantlarının müqa-
yisə edilə bilən şəklə gətirilməsi onların maya dəyərinin va-
hid keyfiyyətə gətirilməsi ilə həyata keçirilir: 

 

)
100

1()
100
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R
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R

C ym                         (3.5) 

 
buradan 
 

              KCC ym   ,                                   (3.6) 
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burada K - yeni məmulların mövcudları ilə müqayisəsi 
üzrə nisbi kompleks keyfiyyət göstəricisidir. 

Əgər texnoloji prosesin yeni variantının reallaşdırılması-
na bir ildən artıq vaxt tələb olunarsa, hər sonrakı ilin məsrəf-
lərini birinci ilin məsrəflərini αT əmsalına (cədvəl 3.1) vur-
maqla almaq olar.  

Texnoloji proseslərin variantlarının sayı ikidən çox olan 
zaman müqayisəli iqtisadi səmərəlilik Wi gətirilmiş məsrəflər 
üzrə yerinə yetirilir: 

 
Cədvəl 3.1.    

     αT əmsalının qiymətləri 
 

İllər 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
αT 0,93 0,86 0,79 0,73 0,68 0,63 0,58 0,53 0,50 
 

 

inii kEDW                         (3.7) 

 
Burada iD  və ik   i - ci texnoloji proses üçün illik maya 

dəyəri və kapital məsrəfləridir. 
Ən kiçik gətirilmiş məsrəfli texnoloji proses iqtisadi cə-

hətdən münasib sayılır. 
Yuxarıda gətirilmiş iqtisadi səmərəliliyin hesabı ümumi-

ləşdirilmiş hesabatdır və bir qayda olaraq, texnoloji proseslə-
rin ilkin işlənməsi mərhələsində istifadə olunur. 

İllik iqtisadi səmərəliliyin dəqiq müəyyənləşdirilməsi 
üçün aşağıdakı düsturdan istifadə edirlər: 

 
Eil=(Dm+EnKm)-(Dy+Enky)+(Eə-1)Ə+En(kfsIa+Esm)   (3.8) 
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Burada Eə - tam əmək məsrəflərini nəzərə alan əmsal; Ə 
- təklif olunan texnoloji variant üzrə canlı əməyə qənaət; kfs – 
mövcud texnoloji proses üçün bir istehsal fəhləsinin fondla 
silahlanması (AZN/adam); Ia - yeni texnoloji prosesin reallaş-
dırılması zamanı azad olunan işçilərin sayı; Esm - azad olunan 
işçilərin sosial müdafiəsinə qoyulan məsrəfə qənaətdir. 

Tam əmək məsrəfləri əmsalı azad olunan işçi qüvvəsinin 
təkrar istehsalına, o cümlədən təhsilinə, müalicəsinə və s. 
(cədvəl 3.2) qənaəti nəzərdə tutur. 

Orta hesabla Eə=1,35 və bu əmsal məmulun maya dəyərin-
də əmək haqqının məbləğindən asılıdır. 

Cədvəl 3.2.  
Tam əmək məsrəfləri əmsalının qiymətləri 

 

Ə
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h >
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...
0,
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...
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...
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...
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0,
01

...
0,

10
 

ə 1,72 1,66 1,59 1,54 1,50 1,46 1,22 1,18 1,15 1,06 

 
Azad olunan işçilərin sayı aşağıdakı asılılıq üzrə hesablana 

bilər: 
 

Ia = T/1850 ,    (3.9) 
 

burada   T-yeni texnoloji proses üzrə məmulun illik 
əmək tutumunun azaldılması, saat; 1850 - həqiqi  illik vaxt 
fondudur, saat. 

Azad olunan köməkçi işçilərin sayı  bilavasitə texnoloji 
proses üzrə təyin edilir. 
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Bəzən yüksək məhsuldarlıqlı avtomatlaşdırılmış istehsal-
da bəzi hissələrin hazırlanması avtomatlaşdırmaya məruz qa-
lır. Bu hissələrin lazımi sayda buraxılmaması verilmiş məmu-
lun hazırlanmasının tam olaraq ümumi buraxılış qabiliyyəti-
nin qarşısını alır. Bu halda avtomatlaşdırmaya cəlb edilməyən 
hissələr üçün səmərəli texnoloji proseslər maksimal məhsul-
darlıqlı proseslər olacaqdır. 

3.6. Texnoloji proseslərin kompleks 
avtomatlaşdırıldması 

 
İstehsalın renovasiya və texniki yenidənqurulması yeni 

texnoloji proseslərin layihələndirilməsi və tətbiqi məsələləri-
nin həllindən başqa, eləcə də texnoloji proseslərin intensivləş-
dirilməsinin əsas vasitəsi kimi kompleks mexanikləşdirmə və 
avtomatlaşdırmanı nəzərdə tutur. 

Komplektlik (dəstlik), o cümlədən mexanikləşdirmə və 
avtomatlaşdırma baxılan obyektin və ya hadisənin strukturu-
nun bir xarakteristikasıdır. Komplektlik öyrənilən sistemin 
analizi olmadan düzgün başa düşülə bilməz. Hər bir obyekt 
ilkin təşkiledicilərin, onların müəyyən məqsədlərlə uyğunla-
şaraq birləşməsindən ibarətdir. Bu sistemin müəyyən hissəsi-
nin və ya bütün komponentlərinin hər hansı bir hadisənin 
reallaşmasında məşğulluğunu qiymətləndirərkən, məsələn, 
bütün obyektin avtomatlaşdırılması (sahə, sex…), belə iştira-
kın komplektliliyi haqqında danışmaq olar. Burada demək 
olar ki, komplektlik bütün sistemin reallaşmasında bəzi və ya  
bütün komponentlərin iştirak etməsi payı ilə ifadə olunur, mə-
sələn, hər hansı bir hadisənin (məsələn, avtomatlaşdırma) bü-
tün komponentləri ilə. 

Komplektlilik struktur - ierarxix hadisəsidir, baxılan ob-
yektin inkişafının müxtəlif mərhələlərində özünəməxsus şə-
kildə baş verir. Belə yanaşmanı istehsal proseslərinə tətbiq et-
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sək, ilk növbədə ayrı - ayrı əməliyyatlarda avadanlıqların və 
digər texniki təchizat vasitələrinin kompleks təkmilləşdiril-
məsini qeyd etmək lazımdır. Bu verilmiş halda, komplektlili-
yin nisbətən ən kiçik, necə deyərlər, ilkin pilləsidir. Burada 
texnoloji əməliyyat obyekt (altsistem), onun ilkin komponent-
ləri isə texnoloji və köməkçi keçidlərin yerinə yetirilməsi 
üçün istifadə olunan əmək aləti və ya texnoloji təchizat vasi-
tələridir. 

Komplektliliyin ikinci, daha yüksək səviyyəsi - struktur 
təşkiletmə mürəkkəbliyinə görə növbəti quruluş – texnoloji 
prosesdir. Komplektliliyin üçüncü səviyyəsinin obyektləri isə 
artıq ayrıca götürülmüş texnoloji proseslər deyil, onların sis-
temidir. Yəni, istehsal sahəsi və ya hər hansı bir sexin sahə-
sində vahid istehsal tapşırığında birləşmiş texnoloji prolseslər 
sistemidir. Komplektliliyin dördüncü səviyyəsi sex hüdudla-
rında istehsal prosesidir. Beşinci səviyyə isə texnoloji bircins 
sexlərdə (məsələn, mexaniki, yığma, təmiz, alət və s.) kom-
pleks mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırmadır. 

Altıncı səviyyə isə müəssisələrin tam olaraq kompleks 
mexanikləşdirilməsi və avtomatlaşdırılmasıdır. Yeddinci sə-
viyyəyə isə sahə və ya region səviyyəsində müəssisələrin as-
sosiasiyası, ittifaq və digər birləşmələr aiddir. 

Göstərilmiş sxemlərdən belə nəticəyə gəlmək olar ki, ve-
rilmiş sistemin hər hansı bir hadisəsinin reallaşmasında sis-
tem ya ümumiyyətlə iştirak etməyə bilər, ya da bu sistemin 
iştirakı iki müxtəlifliliyə malik ola bilər: komponentlərin va-
hid və kompleks (birdən çox) məşğulluğu. Komplektlik təbiə-
tinə görə natamam və tam ola bilər. Bu o deməkdir ki, baxılan 
hadisənin reallaşmasında, məsələn, avtomatlaşdırmanın, bi-
rinci halda, sistemin heç də bütün komponentləri iştirak et-
mir, ikinci halda isə sistemin bütün komponentləri heç bir is-
tisna olmadan iştirak edir. 
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Kompleks mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırmanın sis-
tem əsaslarını açmaqla yanaşma mexanikləşdirmə və avto-
matlaşdırma proseslərinin mahiyyətini göstərə bilmir. Mahiy-
yətcə bu proseslərin məğzi əl əməyinin maşınlar ilə əvəz 
olunması üsullarıdır. Yəni, əmək alətinin texnoloji təchizat 
vasitələrinin maşınlar adlandırılan xüsusi növünə dəyişdiril-
məsidir.  

Mexanikləşdirmə proseslərini öyrənərkən, qeyd etmək 
olar ki, əmək prosesində mexanikləşdirmə vasitəsi kimi ma-
şınların istifadəsi insanın əmək predmetinin formaəmələgətir-
məsi və ya yerdəyişməsi üçün lazım olan enerji məsrəflərinin 
qismən və ya bütün əvəzlənməsini təmin edir. Beləliklə, me-
xanikləşdirmə məhsulun istehsalı üçün lazım olan insanın bü-
tün enerji məsrəflərinin natamam və tam əvəzlənməsinə im-
kan verir. Mexanikləşdirmə əmək məsrəflərinin aşağı salın-
ması, məhsulun keyfiyyətinin yüksəldilməsi və işçilərin əmək 
şəraitinin yaxşılaşdırılması məqsədi ilə yerinə yetirilir. 

Mexanikləşdirmədən fərqli olaraq, istehsalın avtomatlaş-
dırılması prosesi özünü idarəetmə xüsusiyyətinə malik maşın-
ların tətbiqini nəzərdə tutur. İdarəetmə informasiya mübadilə-
sinə əsaslandığından, avtomatlaşdırma prosesinin xüsusiyyət-
lərinə ilk növbədə insan əməyinin informasiya - idarəetmə 
funksiyasının maşının işi ilə əvəz olunması şərti ilə baxmaq 
lazımdır. Nəticədə, avtomatlaşdırma dərəcəsini müəyyən 
edərkən, bu halda yeni və xüsusi cəhət ondan ibarətdir ki, bu-
rada insanın iştirakı olmadan bilavasitə proseslərin yerinə ye-
tirilməsi və idarə edilməsi üçün qeyri - canlı təbiət enerjisin-
dən istifadə olunur. Belə işlərdə məqsəd yenə də əmək məs-
rəflərinin azaldılması, istehsal və əmək şəraitinin yaxşılaşdı-
rılması, buraxılış həcminin və məhsulun keyfiyyətinin yüksəl-
dilməsidir. 

Hər hansı bir prosesi elementar hərəkətlərin cəmi kimi 
nəzərə alsaq, bu prosesin mexanikləşdirmə və ya avtomatlaş-
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   Ə 

   M  A 

  Mə aə 
 amə

  ma

dırma vəziyyətini çoxluqlar nəzəriyyəsinin köməyi ilə aşağı-
dakı şəkildə təyin etmək olar (Şək. 3.2). 

İstənilən istehsal prosesinin mühüm xarakteristikası, ener-
ji məsrəfləri və emal olunan informasiyanın həcmindən əlavə, 
bu prosesə sərf olunan vaxtdır. Vaxt məsrəfləri nəinki məhsu-
lun buraxılış həcmini təyin etmək üçün, eləcə də renovasiya-
nın və yenidənqurma obyektinin istehsal gücünün xarakteris-
tikasını təyin etmək üçün ilkin veriləndir. Ədədi vaxtın təşkil-
edicilərinin əmək məsrəfləri də texnoloji proseslərin mexa-
nikləşdirmə və avtomatlaşdırma səviyyəsini müəyyənləşdirir. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(Ə - əl; M - mexanikləşdirilmiş; A - avtomatik; mə - mexanik-

ləşdirilmiş - əl; aə (amə) – avtomatlaşdırılmış – əl (yarımavtomat); 
am - avtomatlaşdırılmış; ma (amə) - mexanikləşdirilmiş – avtoma-
tik). 

Şək. 3.2. Texnoloji prosesin mexanikləşdirmə və 
avtomatlaşdırma vəziyyətinin təyini üçün Eyler - Venn 

diaqramı 
 
Mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırmanın texnoloji prosesə 

təsirinin əhəmiyyətini və qaydasını qiymətləndirən mexanik-
ləşdirmə və avtomatlaşdırma səviyyəsinin xronometrik göstə-
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ricisindən 
ядt

t
d

m
üö

t   asılı olaraq (burada m
üöt - texnoloji 

prosesin və ya əməliyyatın yerinə yetirilməsinin əl vaxtı ilə 
üstü örtülməyən maşın vaxtı; təd- həmin texnoloji prosesin və 
ya əməliyyatın yerinə yetirilməsinin ədədi vaxtıdır) onların 
vəziyyətlərinin müxtəlif kateqoriyalarını fərqləndirmək olar. 
Renovasiyanın və texniki - yenidənqurmanın obyektlərinin 
analizi və seçilməsi zamanı layihələrin işlənməsi mərhələsin-
də sexlərin, sahələrin işçi yerlərinin belə attestasiyası istehsal 
proseslərinin mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırma səviyyəsi-
nin yüksəldilməsi yönümündə məqsədli işlərin aparılmasına 
imkan verir. Nəticədə, belə işlərin əsasında məhsuldarlığın 
yüksəldilməsinə nail olmaq olur. Belə ki, mexanikləşdirmə və  
avtomatlaşdırma səviyyəsinin göstəriciləri ilə əmək məhsul-
darlığının göstəriciləri arasında sıx əlaqə mövcuddur. 

Bütün bu deyilənlərdən başqa, mexanikləşdirmə və avto-
matlaşdırma səviyyəsi müəssisələrin, sexlərin pasportlaşdırıl-
masında, işçi yerlərin attestasiyasında, çoxdəzgahçılığa xid-
mət qruplarının tərtib etmə hesablarında, texnoloji tərtibatla-
rın ehtiyatları hesabatlarında və s. istifadə olunur. 

Adları çəkilmiş göstəricilərin tətbiqinin böyük məqsədli 
spektri müəssisələrdə qiymətləndirmənin bir metodu ilə kifa-
yətlənməyə imkan vermir. Bu səbəbədən, müəssisələrdə me-
xanikləşdirmə və avtomatlaşdırma səviyyəsinin göstəriciləri 
sistemindən istifadə edirlər (şək. 3.3). Bu göstəricilər siste-
mində hər bir qiymətləndirmənin özünün məqsədli yönümü 
var və belə yanaşma təkcə müqayisəli analiz üçün deyil, həm 
də digər konkret layihə-texnoloji məsələləri həll etməyə im-
kan verir. 

Qiymətləndirmənın struktur  metodları istehsal sisteminin 
mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırma vəziyyəti nöqteyi - nə-
zərindən araşdırılan komponentlər sayının ümumi kompo-
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nentlərin sayına nisbətinə əsaslanır. Buraya mexanikləşdiril-
miş əmək ilə işçilərin məşğulluq səviyyəsi, məhsul həcmi, 
təkrar istehsalın həcmi, mexanikləşdirməyə və ya avtomatlaş-
dırmaya aid işçilərin və avadanlıqların payı və səviyyələrini 
aid etmək olar. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Şək. 3.3. İstehsalın mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırma 
səviyyəsinin qiymətləndirilməsi metodları 

 
Mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırma səviyyəsinin qiy-

mətləndirilməsinin funksional metodları analoji olaraq isteh-
sal sisteminin əsas parametrlərinin vaxt, enerji və informasiya 
məsrəfləri üzrə analizə əsaslanır. Yalnız bu halda göstəricinin 
sürətində adətən maşının köməyi ilə işlənmiş enerji və ya in-
formasiya, maşın vaxtı məsrəfləri yazılır. 

Mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırma səviyyəsinin qiy-
mətləndirilməsinin mürəkkəb - təşkiledici metodları müxtəlif 

İstehsalın mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırma səviyyəsinin 
qiymətləndirilmə səviyyəsi 

Struktur Funksional

Xrometrik Energetik

Maşınlar üzrə İnformasiya

Sadalanmış tiplərin mürəkkəb təşkilediciləri göstəriciləri

Kadr Məhsul
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əlaqə faktorlarını nəzərə alan böyük sayda düzəliş əmsalları-
nın olması ilə fərqlənir. 

 
3.7. Mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırma səviyyəsinin 

müxtəlif göstəriciləri 
 

Mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırma səviyyəsinin göstə-
ricilərini iki böyük sinfə - struktur və funksional siniflərə 
ayırmaq olar. Bu siniflərdə istehsal sistemlərinin ya struktur, 
ya da fəaliyyət prosesinin göstəriciləri üzrə qiymətləndirilmə-
sini yerinə yetirirlər. 

Mexanikləşdirmə (avtomatlaşdırma) səviyyəsinin xüsusi 
göstəricilərini (adətən bu göstərici müxtəlif ədəbiyyatlarda 
100 - ə yaxındır) əsas hesablama parametrindən asılı olaraq 
tiplərə bölmək olar: İ - insan; Vt - texnoloji təchizat vasitələri; 
Əp - əmək predmeti (məmul, material və ya məhsulun digər 
növü), T - vaxt; E - enerji, İin- informasiya. 

Mexanikləşləşdirmə və avtomatlaşdırma səviyyəsinin he-
sablanmasının əsas metodlarından asılı olaraq həmçinin mü-
rəkkəb - təşkiledici hesabat üsulları formalaşır. Bu üsullar 
müxtəlif düzəliş əmsalları, mexanikləşdirmə və avtomatlaş-
dırma vasitələrinin yarımsiniflər və siniflər kodlarını və s. is-
tifadə edirlər. 

Yuxarıda verilmiş təsnifatın sadə hesablama formulalarını 
aşağıdakı misallar ilə nümayiş edək. 

1. Kadr gösrəriciləri. Bu sinifdə işçilərin mexanikləşdi-
rilmiş əmək ilə əhatə olunması səviyyəsi geniş yayılmışdır.  

 

яя
я III

I
S

mm

m
m 
                 (3.10) 
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burada  İm – mexanikləşdirilmiş əmək işçilərinin sayı, İmə 

– mexanikləşdirilmiş əl - əmək işçilərinin sayı, İə – əl - əmək 
işçilərinin sayıdır. 

Bu göstərici ilk növbədə istehsalın sosial məsələlərinin 
həllinin təkmilləşdirilməsi üçün işçilərin əməyinin mexanik-
ləşdirmə və avtomatlaşdırma vəziyyətini xarakterizə edir. 

2. Maşınlar üzrə göstəricilər. Mexanikləşdirmə və avto-
matlaşdırma səviyyəsinin maşınlar üzrə göstəriciləri aşağıda-
kı kimi təyin edilir: 

 

üm

avt
avt D

D
     (3.11) 

burada Kav- avtomatlaşdırma əmsalı (səviyyəsi), Da - avto-
matik hərəkətli dəzgahların sayı, Düm – ümumi dəzgahların 
sayıdır. 

Mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırma vəziyyətinin belə 
üsulla qiymətləndirilməsindən başqa, dəzgahların özlərinin 
mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırma vəziyyətinin qiymətlən-
dirilməsində müxtəlif təsnifat sistemlərindən geniş istifadə 
olunur: əl intiqalından tam avtomatlaşdırılmış dəzgahlara qə-
dər. 

3. Mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırma səviyyəsinin 
qiymətləndirilməsinin məhsul metodu. Yükləmə - 
boşaltma, nəqliyyat və anbar işlərinin analizi üçün geniş tət-
biq tapmışdır. 

 




 mY     (3.12) 

 
Burada Hm - mexanikləşdirilmiş üsul ilə istehsal edilmiş məh-
sul həcmi, H – məmulun ümumi həcmidir. 
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4. İnformasiya göstəriciləri. Bu göstəricilər geniş tətbiq 
tapmışdır. Amma, digər əvvəlki düsturlara analoji olaraq bu 
göstəriciləri maşın üsulu ilə (bitlərlə) işlənilən informasiya 
həcminin ümumi işlənilən informasiya həcminə nisbəti ilə tə-
yin etmək olar. Məsələn, RPİ dəzgahlarında idarəetmə proq-
ramlarının hazırlanması. 

5. Enerji göstəricilərini aşağıdakı hesabat formulu ilə 
müəyyən etmək olar: 

 

яCC

C
W

am

am




)(

)(    (3.13) 

 
Burada Cm(a) - maşınların faydalı işlərinin cəmi (a - avto-

matlaşdırma zamanı); Cə – istehsal və ya texnoloji prosesdə 
iştirak edən faydalı əl işləri görən işçilərin cəmidir. 

6. Xronometrik göstəricilər yuxarıda 
ядt

t
d

m
üö

t   kimi 

göstərildi. 
Avtomatlaşdırma və mexanikləşdirmə səviyyəsinin qiy-

mətləndirilməsi metodlarının təsnifatlaşdırılması onların 
praktiki tətbiqi üsullarına baxmağa imkan verir. İlk növbədə 
baxılan analiz metodlarını istehsal bölmələrinin renovasiya və  
ya yenidənqurma istiqamətlərinin müəyyən edilməsi, bu böl-
mələrdə mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırma vəziyyətinin 
yaxşılaşdırılması məqsədi ilə analoji istehsalın müqayisəli 
analizi üçün istifadə edirlər. Analiz edilən sexlərdə dt xrono-
metrik göstəricinin yüksək qiymətində Smə  göstəricisinin ki-
çik qiyməti ona dəlalət edir ki, işçilərin əhəmiyyətli bir hissə-
si mexanikləşdirilmiş (avtomatlaşdırılmış) avadanlıqlardan is-
tifadə etmir. Bu eyni zamanda yüksək avtomatlaşdırılmış ava-
danlıqlardan istifadə edən digər işçilərin vaxtlarının böyük bir 
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hissəsinin prosesləri müşaidə edilməsinə sərfi fonunda baş 
verir. Bununla əlaqədar olaraq, demək olar ki, kompleks me-
xanikləşdirmə və avtomatlaşdırma məsələləri belə sexlərdə 
düzgün həll olunmamışdır. Belə sexlərin renovasiya və texni-
ki yenidənqurma nəticəsində ikinci mexanikləşdirilməsi və 
avtomatlaşdırılması yalnız mexaniki emal sahələrinə yönəl-
dilmiş, çilingər sahələrinə aid edilməmişdir. Nəticədə  Smə - 
nin qiyməti dəzgahçıların əmək məhsuldarlığının yüksəldil-
məsi və onların sayının azaldılması hesabına kiçilmişdir. Ve-
rilmiş halda mexanikləşdirmə və avtomatlaşdırma obyektləri-
nin seçilməsi lazımi qədər düzgün seçilməmiş, bu isə sosial 
məsələlərin həlli nöqteyi - nəzərindən istehsal prosesinin 
nisbi «mexanikləşdirilməsizliyənə» gətirib çıxarmışdır. 
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IV. PERSPEKTİV TEXNOLOJİ PROSESLƏRİN 
OPTİMALLAŞDIRLMASI 

       
Kompyuter texnikası və proqram təminatının müasir inki-

şaf səviyyəsi texnoloji proseslərin layihələndirilməsi proses-
lərinin avtomatlaşdırılmasına və mürəkkəb texniki məsələlə-
rin həllinin sürətləndirilməsinə imkan verir. Buna görə də hal-
hazırda layihələndirmə zamanı əsas məsələ kimi texnoloji 
məsələnin hər - hansı bir həllinin tapılması deyil, əvvəcədən 
seçilmiş kriteriya üzrə optimal həllin axtarışı qoyulur. 

Sərt rəqabətlilik şəraitində müasir müəssisədə istehsalın 
müxtəlif mərhələrində meydana gələn xərclərin daimi olaraq 
azaldılmasına cəhd edilir. Belə bir məsələ material və infor-
masiya axınlarının, ölçü və vaxt əlaqələrinin optimallaşdırıl-
ması yolu ilə həll edilir. Belə məsələlərin bir hissəsi istehsalın 
avtomatlaşdırılması səviyyəsinin yüksəldilməsi hesabına  tex-
niki yol ilə həll edilir. Digər məsələlər isə həllərin qəbul edil-
məsi zamanı daha incə işləmələr tələb edir. 

Belə ki, məsələn, müasir kəsən alətin verilmiş emal şərt-
ləri üçün istifadə edilməsi yalnız kəsmə rejimlərinin optimal 
qiymətlərində istifadə zamanı özünü doğrulda bilər və əlavə 
gəlir gətirə bilər. Əsas və əlavə vaxtların azaldılması hesabına 
maşın vaxtının kiçildilməsi baha olan elektrik enerjisindən is-
tifadəni azaldır, avadanlığın iş ehtiyatını çoxaldır. 

Təyinatına görə optimallaşdırma üsulları belə təsnif 
olunurlar: 

Parametrik optimallaşdırma – Bu üsuldan optimal texno-
loji parametrlərin təyin edilməsi üçün istifadə edirlər. 

Struktur optimallaşdırma – texnoloji prosesdə əməliyyat, 
keçid və gedişlərin strukturunun, yəni onların ardıcıllığının 
təyin edilməsi məqsədi ilə bu üsuldan istifadə edilir. 

Funksional optimallaşdırma – Bu üsul həll olunan məsə-
lələrin tipinə görə parametrik optimallaşdırmaya oxşardır. La-
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kin funksional optimallaşdırma zamanı texnoloji parametrlə-
rin konkret optimal qiymətlərini deyil, bu parametrlərin bəzi 
arqumentlərdən asılı olaraq dəyişmə funksiyalarının tapılması 
tələb olunur. 

Aşağıda maşın hissələrinin emalı ilə bağlı maşınqayırma 
istehsalının texnoloji layihələndirilməsində meydana gələn 
klassik optimallaşdırma məsələlərinin həlli metodlarına ba-
xılmışdır. 

 
4.1. Texnoloji proseslərin optimallaşdırılması metodları 

 
4.1.1. Mexaniki emal zamanı kəsmə rejimlərinin 

parametrik optimallaşdırılması 
 

Məsələnin qoyuluşu. Mexaniki emal əməliyyatının əsas 
keçidlərinə kəsmə rejimlərinin hesablanması texnoloqun qün-
dəlik tapşırıqlarından biridir. Bu məsələyə ədəbiyyatlarda ge-
niş yer verilmişdir və hal - hazırda kəsmə nəzəriyyəsi kifayət 
qədər tam öyrənilmişdir. Bu səbədən də nəinki kəsmə rejim-
lərinin hesablanması üçün riyazi modellərin tərtib edilməsi, 
hətta bu modellərin müxtəlif kompyuter proqramları şəklində 
reallaşdırılması imkanları yaranmışdır. Belə proqramlar ayrı-
ca əlavələr, eləcə də müxtəlif CAD/CAM sistemlərinin mo-
dulları şəklində yerinə yetirilir. 

Belə proqramların köməyi ilə hesablamanın nəticələri 
konkret emal üçün əlverişli kəsmə rejimləridir. Lakin heç də 
həmişə belə proqramlar emalın, istifadə olunan avadanlığın 
və alətin bütün xüsusiyyətlərini nəzrə almır. Nəticədə, s   
verişin və v  kəsmə sürətinin tapılmış qiymətləri məhsuldarlıq 
və ya maya dəyəri kriteriyaları üzrə optimal olmaya bilər. 

Kəsmə reyimlərinin optimallaşdırılmasının ümumi qəbul 
edilmiş kriteriyası bir çox hallarda emalın məhsuldarlığı – va-
hid vaxt ərzində pəstahdan götürülən metalın (emal payının) 
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həcmidir. Keçid üçün kəsmə dərinliyinin texnoloyi mülahizə-
lərdən irəli gələrək təyin edildiyini nəzərə almaqla, optimal-
laşdırmanı iki dəyişən ilə, yəni s  veriş və v  kəsmə sürəti ilə 
(və ya kəsmə sürəti ilə əlaqəli n  şpindelin fırlanma tezliyi 
ilə), yerinə yetirirlər. Optimallaşdırmanın məqsəd funksiyası-
nı (MF) bu halda Q  emalın məhsuldarlığına düz mütənasib 
hasil şəklində yazmaq olar. Məsələn, emalın bir çox növləri 
üçün (yonma, byrğulama, frezləmə) MF-ni belə yazmaq olar: 

 
max,:  vsFMF  və ya max, nsF      (4.1) 

 
burada v - kəsmə sürəti, m/dəq, n  - şpindelin fırlanma tezliyi, 
dövr/dəq, s  - verişdir (emalın növündən asılı olaraq 
mm/dövr, mm/dəq, mm/diş ilə ölçülə bilər). 

(4.1) formulunun qörünüşündən aydın olur ki, s  veriş və 
n  şpindelin fırlanma tezliyinin qiymətləri artdıqca, emalın 
məhsuldarlığı da yüksəlir. Lakin bu heç də o demək deyil ki, 
dəzgahı maxn  şpindelin maksimum fırlanma tezliyinə və maxs  
supportun maksimum verişinə sazlayıb, optimal (maksimal) 
məhsuldarlıq əldə etmək olar. 

Bu müxtəlif məhdudiyyətlər ilə şərtlənir. Belə məhdudiy-
yətlərə baxaq. 

Kinematik məhdudiyyətlər. İlk məhdudiyyətlər s və n  
dəyişənlərinə aid edilir. Belə ki, bu dəyişənlər mənfi ədədlər 
ola bilməzlər (və ya mins  və minn  təyin edilmiş səviyyələrdən 
aşağı ola bilməzlər). Eləcə də onların qiymətləri konkret dəz-
gahın modeli üçün təyin edilmiş maksimal maxs  və maxn  qiy-
mətlərini ötüb keçə bilməzlər. Belə məhdudiyyətlər toplusunu 
aşağıdakı şəkildə yazmaq olar: 
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Digər məhdudiyyətlər isə istifadə olunan avadanlıq, təc-

hizat və emal növünün xüsusiyyətlərindən asılıdır. 
Güc üzrə məhdudiyyətlər [62-64]. Baş hərəkət intiqalının 

gücü adətən böyük t  kəsmə dərinlikli qara gedişlərin yerinə 
yetirilməsi zamanı kəsmə rejimlərini məhdudlandırır. 

Torna dəzgahının intiqalının gucunə müvafig buraxıla bi-
lən kəsmə gücü aşağıdakı kimi müəyyən edilir: 

 dezkes NN      (4.3) 

Burada dezN  - dəzgahın baş hərəkət intiqalının gücü, kBt, 

  - baş hərəkət zəncirinin faydalı iş əmsalıdır. 
Müxtəlif emal növləri üçün kəsmə gücü müxtəlf formul-

lar üzrə hesablanir. Məsələn: yonmada        
 

              ;
102060 


vP

N z
kes                               (4.4) 

           
burğulama və frezləmədə isə  

          
9750

nM
N bur

kes                                (4.5) 

burada zP - yonmada kəsmə qüvvəsinin əsas təşkiledicisi, N; 

   zpzpzp

z

nyx

pz vstCP 10 ,   (4.6) 

burM  - şpindeldə burucu moment, mN  ; 

burgulamada  p
yq

Mbur KsDCM 10                 (4.7) 

frezləmədə     
10002 


DP

M z
bur    (4.8) 
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burada zP  - frezləmədə kəsmə qüvvəsinin dairəvı 
təşkiledicisidir, N: 

 pwq

uyx
p

z K
nD

zBstC
P

10
  ,                     (4.9) 

 
(4.6) - (4.9) formullarında olan əmsallar emal şərtlərini 

konkretləşdirmək üçün lazımdır və [62,63] sorğu materialla-
rından seçilir. 

Məhdudiyyətləri formalaşdırmaq üçün (4.3) formulunu 
.....),( nsf  şəklinə çevirmək lazımdır. Məsələn, pəstahın 

xaricı torna emalı üçün güc üzrə məhdudiyyət aşağıdakı sə-
kildə yazıla bilər: 
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            (4.10) 

 
Kəsən alətin davamlılığı üzrə məhdudiyyət [62-64]. 

Kəsən alət “dəzgah - tərtibat - alət - hissə” sisteminin ən zəif 
bəndidir. O, ilk növbədə kəsmə qüvvəsinin, eləcə də çoxlu di-
gər dağıdıcı faktorların təsirinə məruz qalır. Bu səbəbdən kəs-
mə rejimlərinin yüksəldilmiş qiymətlərinin təyin edilməsi bir 
çox hallarda kəsən alətin tez yeyilməsinə və ya sınmasına gə-
tirib çıxarır. 

Bərk xəlitəli lövhələrlə təchiz olunmuş torna kəskiləri 
üçün davamlılıq kəsmə sürətinə aşağıdakı şəkildə məhdudiy-
yət qoyur:  

vyxm
v K
stT

C
v

vv
 ,                      (4.11)    

Kəsmə sürətindən şpindelin fırlanma tezliyinə keçməklə 
və lazım olan çevirmələri yerinə yetirməklə, aşağıdakı məh-
dudiyyəti almaq olar: 
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               (4.12) 

 
Eyni zamanda böyük miqdarda digər məhdudiyyətlər də 

mövcuddur. Onların tənliklərini çıxarışsız göstərək. 
Texnoloji sistemin sərtliyi (vibrodayanıqlılığı) üzrə 

məhdudiyyət [62-64].  Texnoloji sistemin kifayət qədər sərt 
olmaması kəsmə zamanı vibrasiyalara gətirib çıxarır, xüsusilə 
də s  böyük veriş və ya t  kəsmə dərinliyi ilə iş zamanı. 

Torna emalı üçün verişə məhdudiyyətı aşağıdakı 
səkildə yazmag olar: 

xarici yonma;      
s
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burada çD  - torna dəzgahının çatısı üzərində emal olunan pəs-

tahın ənböyük diametri, mm, maxpD - pəstahın ənböyük dia-

metri, mm, h  - kəskinin gövdəsinin hündürlüyü, mm, çl - kəs-

kinin (sağanağın) çıxımıdır, mm. 
 Kəskinin gövdəsinin sərtliyi və möhkəmliyi üzrə 

məhdudiyyət [62-64]. Alətin davamlılığı məhdudiyyətinə 
əlavə olaraq kobud keçidlərdə bəzən tutqacın sərtliyi və möh-
kəmliyi üzrə məhdudiyyətin də nəzərə alınması zəruridir. Xü-
susilə də verilmiş məhdudiyyət kəskilərin böyük çıxımları 
zamanı dərin içyonuş və onabənzər emal zamanı aktualdır. 

Beləliklə, hb  düzbucaqlı kəsikli torna kəskisinin möh-
kəmlik üzrə məhdudiyyətini aşağıdakı şəkildə yazmaq olar: 
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gövdənin möhkəmliyi üzrə:     

                   
 
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  ;                  (4.15) 

           gövdənin sərtliyi üzrə: 
ç

z l
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P
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   .                     (4.16) 

 
burada f - kəsmə qüvvəsinin əsas təşkiledicisinin təsiri altın-
da alətin kəsən hissəsinin təpəsinin maksimal buraxıla bilın 
yerdəyişməsinin (əyilməsini)  qiyməti, mm, E  - alətin gövdə-
sinin materialının elastiklik modulu, mPa, çl  - kəskinin 

çıxımıdir, mm. 
Pəstahın emal olunmuş səthinin kələ-kötürlüyü üzrə 

məhdudiyyət [62-64]. Bu məhdudiyyəti yalnız təmiz emal za-
manı nəzərə almaq zəruridir. Emal olunan səthin kələ-kötür-
lüyünə əsasən alətin kəsən hissəsinin həndəsəsi və veriş təsir 
edir, çünku, məhz onlar səthin üzərində alətin saxladığı izin 
formasını müəyyən edir. 

Xarici yonma zamanı kələ - kötürlük üzrə məhdudiyyət 
aşağıdakı şəklə malikdir:  

              40...20zR  olanda     
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'

sss
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s KKKRrvCs sss ;  (4.17) 

    5,2...25,1aR olanda       

                  210
'

sss
z
a

np
s KKKRrvCs sss                         (4.18) 

Emal olunan səthin dəqiqliyi üzrə məhdudiyyət [62-64]. 
Təmiz emal zamanı emal olunan səthin dəqiqlyi üzrə məhdu-
diyyəti də araşdırmaq zəruridir. Xarici yonma zamnı dəqiqlik 
üzrə məhdudiyyət aşağıdakı kimidir: 
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Oxboyu kəsmə qüvvəsinin buraxıla bilən maksimal 
qiyməti üzrə məhdudiyyət [62-64]. Bəzi emal növləri üçün 
(xüsusilə burğulama üçün) oxboyu kəsmə qüvvəsi üzrə məh-
dudiyyət də əhəmiyyətlidir. Belə ki, bu oxboyu kəsmə qüv-
vəsi dəzgahın və ya alətin maksimal buraxıla bilən möhkəm-
liyini keçməməlidir. Oxboyu kəsmə qüvvələri aşağıdakı 
tənliklər üzrə təyin edilir: 

burğulama üçün:  p
yq

p KsDCP 100  ,        (4.20) 

  yonma üçün:  
x

xpxpxp

x p

nyx

px KvstCP 10        (4.21) 

Kəsmə temperaturu üzrə məhdudiyyət [61]. Verilmiş 
məhdudiyyət onunla əlaqədardır ki, yüksək rejimlərlə emal 
zamanı kəsmə zonasında əhəmiyyətli dərəcədə temperatur ya-
ranır. Bu temperatur alətin və ya pəstahın materialının  elaveQ  
termodavamlılığını keçə bilər. 

Yonmada termodavamlılıq uzrə məhdudiyyəti aşağıdakı 
şəkildə yazmaq olar: 
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Nəticədə, kəsmə rejimlərinin optimallaşdırılması məsələ-
si s və n  cütunun elə qiymətinin tapılmasına gətirlir ki, bu 
zaman MF nsF   maksimum qiymətə malik olur və bütün 
məhdudiyyətlər ödənilir. 

Nəzərə alsaq ki, MF qeyri - xəttidir, eləcə də məhdudiy-
yətlər qeyri - xəttidir, verilmiş məsələ klassik olaraq qeyri -
xətti proqramlaşdırma metodu ilə həll olunr. Bu isə kifayət 
qədər mürəkkəb və əməktutumludur. Amma verilmiş məsələ-
ni sadə yol ilə həll etmək olar. 

Bundan ötrü analitik  və ədədi üsulu nəzərdən keçirək. 
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4.1.1.1. Məsələnin qrafiki üsul ilə həlli 
 

Xətti optimallaşdırma məsələlərini həll etmək qeyri - xət-
ti optimallaşdırma məsələlərinə nisbətən həddindən artıq sa-
dədir. Bu səbəbdən qeyri - xətti məsələlərin həlli zamanı isti-
fadə olunan üsullardan biri  belə məsələlərin xəttiliyə gətiril-
məsi – xəttiləşdirilməsidir. 

Silindrik səthin kobud yonulması misalında məsələnin 
həllinə baxaq. Verilmiş tapşırıq üçün texnoloji sistemin sərtli-
yi üzrə (4.13), baş hərəkət intiqalının gücü üzrə (4.10), alətin 
davamlılığı üzrə (4.12) məhdudiyyətlər, eləcə də kinematik 
məhdudiyyətlər (4.2) aktualdır. 

Cədvəl 4.1- də emal ilə bağlı lazım olan bütün verilənlər 
və məhdudiyyətlərin formullarında istifadə olunan əmsalların 
qiymətləri verilmişdir.  

MF və məhdudiyyətlərin xəttiləşdirilməsini həyata keçi-
rək, yəni ifadələri xətti şəklə gətirək. Verilmiş məsələdə buna 
MF - i, eləcə də məhdudiyyətlərin sol və sağ tərəflərini loqa-
rifmləməklə nail olmaq olar. 

Loqarifmləmə zamanı cəbr kursundan məlum olan qay-
dadan istifadə edirik: 
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Nəticədə alarıq: 
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Burada nx ln1  ; sx ln2  ;    (4.26) 
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     ;ln;ln max5min4 nbnb      (4.30) 

.ln;ln max7min6 sbsb     (4.31) 

 
Cədvəl 4.1. 

 Emal şərtləri haqqında ilkin verilənlər 
 
Emal 
parametr-
ləri 

Emalin tipi  
Tələb olunan kələ 
- kötürlük 
Kəsmə dərinliyi 

Kobud yonma  
 

80zR  
mmt 5  

SAMAT 
400S 
dəzgahının 
parametr-
ləri 

Fırlanma tezliyi 
diapazonu 
Veriş diapazonu 
 
Çatı üzərində 
emalin maks. Ø 
Baş intiqalın gücü 
 
FİƏ 

/2000...25 dövrn  dəq 
 

dövrmms /8,2...05,0  
 

mmDç 400  

kBtNdez 5,5  
 

7,0  
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 Cədvəl 4.1 – in ardı 
Alətin parametrləri  Pəstahın parametrləri 
İşarələn
məsi 

Kəski 2102 -1225 
T5K10 
DÜİST24996-81 

Pəstahın 
tipi  

Yayma 

Material Polad 45  
Hədəsəsi 

mmr 2,1

,0

.45

,45

,10

0

0
1

0

0


















 

Termiki 
emal 
Bərklik 
Möhkəm-
lik həddi 

Yoxdur 
 
HB 180 

MPaB 530  

Davamlı
lığı 

60T dəq Həndəsə Uzunluq 
,250mmL   

Diametr 
mmD 120  

Əmsalla
rın 
qiymətl
əri 

(4.14) for-
mulunda sərtlik 
üzrə məhdudiy-
yət 

18,1;55,0;25,0

;4,0;164,0




sss

ss

KxP

zC
 

(4.12) formu-
lunda davamlılıq 
üzrə məhdudiy-
yət 

74,0;2,0

;35,0;15,0;350




v

vvv

Km

yxC

 

(4.10) formulun-
da güc üzrə məh-
dudiyyət 

77,0;15,0

;75,0;0,1;300





zz

zzz

pp

ppp

Kn

yxC

 
 
4.1. cədvəlindən ədədi qiymətləri (4.25) – (4.31) düsturların-
da nəzərə alsaq, xətti məhdudiyyətlər sistemini alarıq:  
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




















030,1996,2

601,7219,3

829,375,085,0

753,335,0

432,0

2

1

21

21

2

x

x

xx

xx

x

   (4.32) 

 
(4.32) sistemi buraxılabılən həllər oblastını (BHO) – op-

timal həllərin axtarışı oblastını müəyyənləşdirir. 
Buraxılabilən həllər oblastının qrafiki təsviri üçün (4.32) 

sisteminin hər bir bərabərsizliyinə baxmaq lazımdır. Bu za-
man bərabərsizliyi bərabərliyə çevirmək və 21xx  müstəvisin-
də müvafiq düzxətləri qurmaq lazımdır. 

Məsələn, iki son bərabərsizlik dörd bərabərliyə çevrilir: 
 

.030,1;996,2;601,7;219,3 2211  xxxx  (4.33) 
 

(4.33) tənlikləri üzrə dörd düz xətt çəkib bu məhdudiy-
yətlər üzrə buraxılabilən həllər oblastını aydınlaşdıra bilərik 
(bax şək. 4.1, a). 

Analoji olaraq, (4.32) sisteminin digər məhdudiyyətləri 
üzrə qrafiki olaraq düz xətlər qurulur (bax şək. 4.1, b). Məsə-
lən, ikinci məhdudiyyəti qrafiki qurmaq üçün bərabərsizliyi 
aşağıdakı şəkildə çevirmək lazımdır: 

   
35,0

753,3 1
2

x
x


 ,               (4.34) 

Sonra isə aşağıdakı bərabərliyə çevirib )( 12 xx qrafiki-
ni qurmaq olar: 

 

  
35,0

753,3 1
2

x
x


   (4.35) 
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a) yalnız kinematik məhdudiyyətlər 
030,1996,2;601,7219,3 21  xx  

 
Şək. 4.1- Buraxılabilən həllər oblastının qrafiki üsulla 

tapılması 
 

Məhdudiyyət 

601,7219.3 1  x  

Məhdudiyyət 

030,1996.2 2  x
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b) (4.32) –nin bütün məhdudiyyətləri. 
 

Şək. 4.1- in ardı 
 

Məlum teoremə əsasən, əgər optimal həll varsa, onda belə 
həll buraxıla bilən həllər oblastının məhdudiyyətlərinin kəsiş-
mə nöqtəsində yerləşir. Bu isə o deməkdir ki, şək. 4.1 - də 
rənglənmiş ABCDE beşbucaqlısı buraxılabilən həllər oblastı-
nı təyin edir və bu beşbucaqlının təpələrindən birinin ),( 21 ii xx  

koordinatları MF - nin max),( 2121  xxxxF qiymətini ve-
rir.  

Sərtlik üzrə  
məhdudiyyət 

432,02 x  

Buraxıla bilən 
həllər oblastı 

1x və 2x   

Məhdudiyyət 

601,7219.3 1  x  

Məhdudiyyət 

030,1996.2 2  x

Güc üzrə 
məhdudiyyət

829,375,085,0 21  xx  

Davamlı-
lıq üzrə 
məhdu-
diyyət 

753,3

35,0 21


 xx
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Beləliklə, optimal həllin tapılması üçün ),( 21 ii xx  koordi-

natlarının 5 cütünü  A, B, C, D və E nöqtələrində tapmaq və 
onları MF – nin tənliyində yerlərinə qoyub hesablamaq la-
zımdır. Hansı cüt MF - nin maksimum qiymətinə malik olar-
sa, həmən cüt də optimal həll olacaqdır. 

Bizim halda, 2121 ),( xxxxF  məqsəd funksiyası beşbu-
caqlının hər bir təpə nöqtəsində aşağıdakı qiymətlərə malik 
olacaqdır: 

 

Nöqtə 
Koordinatlar MF-nin qiymətləri 

2121 ),( xxxxF   1x  2x  
A 3,219 -2,996 0,223 
B 3,219 -0,432 2,787 
C 4,881 -0,432 4,449 
D 6,111 -1,826 4,285 
E 6,521 -2,996 3,525 

  
Göründüyü kimi, MF  )432,0;881,4( 21  xxC  nöq-

təsində maksimum qiymətə malikdir. Əksloqarifmləmə əmə-
liyyatını yerinə yetirib n  şpindelin fırlanma tezliyinin və 
s verişin, conra isə v  kəsmə sürətinin optimal qiymətlərini  
tapaq. 
 

;/132881,41 deqdövreen x               (4.36) 
  

;/65,0432,02 dövrmmees x        (4.37) 
   

 deqm
Dn

v 80,49
1000

132120

1000






.      (4.38) 

 
İndi isə MF - in qiymətini hesablayaq: 
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deqmmnsF 8,8565,0132    (4.39) 
 
Bütün bu hesabatlara baxmayaraq qeyd etmək lazımdır 

ki, dəzgahı hissələrin emalına tapılmış rejimlərlə sazlamaq  
yalnız o vaxt mümkündür ki, dəzgah baş hərəkət və verişin 
tezlikli - tənzimlənən intiqalına malik olsun. Lakin dəzgahla-
rın çoxu sürətlər qutusuna malikdirlər, bu səbəbdən tapılmış 
n  şpindelin fırlanma tezliyinin və s verişin qiymətlərini dəz-
gahın pasport qiymətləri ilə korreksiya etmək lazımdır. 
Amma belə korreksiya ona gətirib çıxara bilər ki, faktiki 
kəsmə rejimləri optimal olmaya bilər. Məsələn, verilmiş 
dəzgah üçün 125fakn dövr/dəq, 6,0faks mm/dövr qəbul 

etsək, onda kəsmə sürəti 12,47fakv m/dəq, MF isə 

75F mm/dəq olar. Göründüyü kimi, n fırlanma tezliyinin 
və s verişin diskret sıralarının olması zamanı korreksiya 
edilmiş kəsmə rejimləri optimal olmurlar.  

Böyük sayda məhdudiyyətlərin olduğu zamanı buraxıla 
bilən həllər oblastı çoxlu təpələrə malik ola bilər, bu səbəb-
dən optimal həllin axtarılmasının qradiyent metodunun kömə-
yi ilə yerinə yetirilməsi məqsədəuyğundur [60]. G Gradiyent 
vektoru məqsəd funksiyasının artım istiqamətini göstərir. Bu 
vektorun tapılması üçün məqsəd funksiyasını başlanğıcda hər 
- hansı iki müxtəlif qiymətlər ilə vermək lazımdır.  

Tutag ki, 2),( 2121  xxxxF  və 3),( 2121  xxxxF  
və qrafiki oblastda müvafiq düz xətləri quraq (bax şək. 4.2). 
Şək. 4.2 - dən göründüyü kimi, MF - in böyük seçilmiş 
qiymətində ),( 21 xxF  düz xətti də yüksəkdə yerləşir. Deməli,  

G  qradiyent vektoru ),( 21 xxF  düz xətlərinin istənilən birinə 
perpendikulyar olaraq sağ tərəfə yuxarı istiqamətlənmişdir. 

Beləliklə, MF – in buraxıla bilən həllər oblastında maksi-
mum nöqtəsini tapmaq üçün  qurulmuş ),( 21 xxF  düz xətləri- 
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2),( 2121  xxxxF  

3),( 2121  xxxxF  

max),( 2121  xxxxF  

 
 
Şək. 4.2. Qradiyent metodu ilə ),( 21 xx  optimal həllin 

tapılması 
 

nin birinin G  qradiyent vektoru ilə göstərilən istiqamətdə pa-
ralel olaraq yerinin dəyişdirilməsini o vaxta qədər yerinə ye-
tirmək lazımdır ki, bu ),( 21 xxF  düz xətti buraxıla bilən həllər 
oblastı ilə yalnız bir ortaq nöqtəyə malik olsun.  

Şək. 4.2 - dən göründüyü kimi, 2121 ),( xxxxF   məq-
səd funksiyası )432,0;881,4( 21  xxC  nöqtəsində maksi-
mum qiymətə malikdir ki, bunu da biz yuxarıda göstərmişdik. 
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4.1.1.2.  Məsələnin diskret proqramlaşdırma 
metodu ilə həlli 

 
Veriş və sürət qutuları olan, yəni verişin və fırlanma tezli-

yinin diskret qiymətlər sırasına malik dəzqahlar üçün verilmiş 
məsələni həll etmək üçün diskret proqramlaşdırma metodun-
dan istifadə etmək məqsədəuyğundur [64]. 

Əvvəlki misalın şərtləri ilə verilmiş metodun alqoritminə 
baxaq (bax cədvəl 4.1.). SAMAT 400S dəzgahının pasport 
verilənlərinə müvafiq s  verişi və n  fırlanma tezliyi aşağıdakı 
diskret qiymətlərə malikdir:  

 
[n] = [25; 31,5; 40; 50; 63; 80; 100; 125; 160; 200; 250; 

315; 400; 500; 630; 800; 1000; 1250; 1600; 2000] dövr/dəq; 
 

[s] = [0,05; 0,06; 0,07; 0,08; 0,1; 0,12; 0,15; 0,17; 0,2; 
0,25; 0,3; 0,35; 0,4; 0,5; 0,6; 0,7; 0,8; 1,0; 1,2; 1,4; 1,6; 2,0; 
2,4; 2,8] mm/dövr. 

Diskret modelləşdirmə metodunun mahiyyəti ondan iba-
rətdir ki, [n] və [s] massivlərindən  ii sn ,  bütün mümkün va-

riantlar kombinasiyaları yaradılır. Elə  ii sn ,  cütü optimal he-
sab edilir ki, bu cüt bütün məhdudiyyətləri ödəyir və 

max snF  məqsəd funksiyasının maksimal qiymətinə 
malik olur. 

Verilmiş məsələnin həlli üçün belə metod ilə 480 kombi-
nasiya yaratmaq lazim gəldiyini nəzərə alsaq, onda bu meto-
dun həlli üçün kompyuterdən istifadənin məqsədəuyğunluğu 
müəyyənləşər. Məsələnin kompyuter həlli zamanı əvvəlcə 
MF-in jiij snF   elementlərindən təşkil olunmuş  F  matrisı 

formalaşdırılir. Sonra isə, hər bir ),( ji sn  cütü mövcud məh-

dudiyyətlərin hər bir formuluna qoyularaq hesablanılır və hər 
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hansı bir şərtin ödənilməməsi zamanı ),( jiij snF  matrisinin 

müvafiq elementi sifra bərabər edilir. Bütün ),( ji sn  cütlərinin 

bütün məhdudiyyətlər üzrə yoxlanılmasından sonra  F  mat-
risində sıfır olmayan o qiymətlər qalacaqdır ki, bu qiymətlər 
bütün məhdudiyyətləri ödəcəyəkdir və bu matrisin maxijF  

maksimal elementi ),( optopt sn  optimal kəsmə rejimlərinə mü-

vafiq olacaqdır (bax şək. 4.3). 
Şək. 4.3 -  dən göründüyü kimi, tapılmış optimal kəsmə 

rejimləri 200optn  dövr/dəq, 4,0opts mm/dövr əvvəlki qiy-

mətlərdən fərqlənir, amma buna baxmayaraq məqsəd funksi-
yalarının qiymətlərindəki fərq 7% hüdudlarındadır. 

n  və s  -in optimal qiymətlərinin iterativ axtarışı üçün 
məsələnin həllində kompyuterdən istifadə ənənəvi vasitədir. 
Onu da qeyd etmək lazımdır ki, [n] və [s] massivlərində dis-
kretləşdirmə dərəcəsini yüksəltsək (diskretləşmənin addımını 
azaltsaq), onda tezlikli tənzimlənən intiqallara malik dəzgah-
ların istifadəsi zamanı da verilmiş dəqiqliklə optimal həlləri 
tapmaq olar.  

Diskret proqramlaşdırma metodu sadədir, xəttiləşdirmə 
üçün heç bir əlavə prosedurlar tələb etmir. Əvvəlki metoddan 
fərqli olraq, məhdudiyyətlər formullarında dəyişən əmsallar 
olduqda belə optimal kəsmə rejimlərini tapmağa imkan verir.   
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Şək. 4.3. snF   matrisinin məhdudiyyətləri nəzərə aldıq-
dan sonra rəngli vizuallaşdırılması ( [64] kompyuter proqra-

mının köməyi ilə alınmışdır) 

Güc üzrə 
məhdudiyyət 

Davamlılıq üzrə 
məhdudiyyət 

Sərtlik üzrə 
məhdudiyyət 

Şpindeli fırlanma 
tezliyi n, dövr/dəq

Veriş s, 
mm/dövr 

Sopt=0,4 

nopt=200 
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4.1.2 İstehsalın planlaşdırılmasında optimallaşdırma. 
 

4.1.2.1. Xətti proqramlaşdırma məsələlərinə gətirilən 
istehsalın planlaşdırılması  məsələlərinin  

optimallaşdırılmasının qoyuluşu. 
 

Planlaşdırmanın optimallaşdırılması məsələlərinin çoxlu 
hissəsi xətti proqramlaşdırma məsələlərinə gətirilir. Xətti 
proqramlaşdırma məsələləri aşağıdakı şəkildə qoyulur: 

Bu zaman sonlu sayda xətti məhdudiyyətlər daxilində 
 

 

;,1,...

;,1,...

;,1,...

2211

2211

2211

kmbxaxaxa

ksbxaxaxa

kpbxaxaxa

mnmnmm

snsnss

pnpnpp







  (4.40) 

 
xətti məqsəd funksiyasını ekstremuma çatdıran n  sayda 

nxxx ,...,, 21  dəyişənlərinin optimal qiymətlərinin tapılması 
tələb olunur: 





n

j
jjnn xcxcxcxcF

1
2211 ...   (4.41) 

Məsələnin qoyuluşundan göründüyü kimi yalnız 1x  və 2x  iki 
dəyişənli funksiyanın optimallaşdırılması zamanı məsələnin 
qrafiki metod ilə həlli mümkündür. 
İndi isə aşağidakı hal üçün optimallaşdırma məsələsinə ba-
xaq. 

«Texnoloji avadanlığın maksimum yüklənməsini tə-
min etmək üçün mexaniki sahənin işinin planlaşdırılma-
sı». Tutaq ki, mexaniki sahədə m sayda dəzgahlar (və ya m 
sayda dəzgahlar qrupu) vardır və bu dəzgahlarda n tipdə his-
sələr hazırlanmalıdır. j  - ci hissənin i - cı dəzgahda emalının 
əməktutumu ijt , saatdır (bax cədvəl 4.2). Eyni zamanda hər 
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bir dəzgahın (dəzgahlar qrupunun) iş vaxtı fondu iB  məlum-

dur. 
 

Cədvəl 4.2 
Bu tip məsələlərə ilkin verilənlər 

 

Dəzgahlar 

Hır bir növ uzrə 
hissələrin emalı zamanı 

əməktutumu 
Avadanlığın iş 

vaxtı fondu, saat 
1 2 ... n 

1 11t 12t ... nt1 1B  

2 21t  22t  ... nt2  2B  

... ... ... ... ... ... 
m 1mt  2mt  ... mnt  mB  

 
Hissələrin sahədə emalı zamanı sahənin avadanlıqlarının 

maksimal yüklənməsini təmin etmək üçün hər bir hissənin 
),...,,( 21 nxxx sayını təyin etmək tələb olunur. 

Riyazi məsələ (4.42 - 4.43) məhdudiyyətlərində  

 
















....

.....................

;...

;...

12211

22222121

11212111

mnmnmm

nn

nn

Bxtxtxt

Bxtxtxt

Bxtxtxt

  (4.42) 

 

  
















.0

......

:0

;0

2

1

nx

x

x

    (4.43) 

məqsəd funksiyasının maksimallaşdırılmasına yönəldilir:  
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max
1 1


 

m

i

n

j
jijxtF ,       (4.44) 

Optimallaşdırma məsələsinin qrafiki metod ilə həlli 
nümunəsi. İndi isə konkret məsələnin qrafiki metod ilə həlli 
nümunəsinə baxaq. 

Mexaniki emal sexində iki tip məmulun seriyalı istehsa-
lında istifadə olunan üç qrup avadanlıq vardır: torna, frez və 
burğu. Emalın əməktutumu və avadanlığın iş vaxtı fondu haq-
qında məlumat cədvəl 4.3 - də verilmişdir.  

         
Cədvəl 4.3  

Məsələnin ilkin verilənləri 
 

Dəzgahlar 

Məmulun emalı 
zamanı əməktutumu, 
saat 

Avadanlığın iş 
vaxtı fondu, saat 

Məmul 1 Məmul 2 
Torna dəzgahı 0,1 0,3  200 
Frez dəzgahı 0,5 0,9 700 

Burğu dəzgahı 0,3 0,2 330 
 

İstehsal avadanlıqlarının maksimal yüklənməsini əldə 
etmək üçün məmulun buraxılış planının tərtib olunması 
tələb olunur. 

İstehsal olunan birinci və ikinci tip məmulların plan uzrə 
sayını müvafiq olaraq 1x və 2x ilə işarə edək. Onda , məqsəd 
funksiyasını aşağıdakı şəkildə yazmaq olar: 

 
(4.45) 

max4,19,0

2,03,09,05,03,01,0),(

21

21212121




xx

xxxxxxxxF
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












.3302,03,0

;7009,05,0

;2003,01,0

21

21

21

xx

xx

xx

   (4.46) 

   







.0

;0

2

1

x

x
   (4.47) 

 
Məsələni qrafiki həll etmək üçün öncə 21xx  koordinat 

müstəvisində buraxıla bilən həllər oblastını quraq (şək.4.4). 

 
Şək.4.4. Buraxıla bilən həllər oblastının (BHO) qrafiki 

üsul ilə tapılması 
 

BHO
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Bildiyimiz kimi, məlum teoremə əsasən əqər xətti məsə-
lənin optimal həlli varsa, onda bu həll buraxıla bilən həllər 
oblastının sərhəd nöqtələrindən birində,- bizim halda JCAEI 
çoxbucaqlısının təpələrindən birində, - yerləşir. Bu səbəbdən 
bu nöqtələrin ),( 21 ii xx  koordinatlarını tapıb ),( 21 xxF  məqsəd 
funksiyasının tənliyinə yerinə yazmaqla məsələni həll etmiş 
olarıq. ),( 21 xxF  məqsəd funksiyasının ən böyük qiymətinə 
müvafiq ),( 21 ii xx  koordinatları məsələnin optimal həlli ola-
caqdır.  

Optimal nöqtənin axtarılması üçün qradiyent metodundan 
da istifadə etmək olar. Bunun üçün ),( 21 xxF  məqsəd funksi-
yasının iki ixtiyari qiyməti üçün iki qrafik quraq, məsələn: 

 
  ,5004,19,0),( 21211  xxxxF         (4.48) 

    .10004,19,0),( 21212  xxxxF           (4.49) 
 

G  qradiyent vektoru ),( 21 xxF məqsəd funksiyasının ar-
tım istiqamətini göstərir. Əgər ),( 211 xxF  və ),( 212 xxF  xətləri-

nə perpendikulyar xətt çəksək, onda G  qradiyent vektorunun 
istiqaməti 1F  - dən 2F - ə doğru olacaqdır, belə ki 21 FF  . 

Bizim  halda, G  qradiyent vektoru sağ tərəfə yuxarı istiqa-
mətdə yönəlmişdir (şək. 4.5.). 

Maksimallaşdırma məsələsi həll olunduğu üçün, optopt xx 21 ,  

optimal qiymətlərin tapilması üçün istənilən ),( 21 xxF  düz 

xəttinin yerini G  qradiyent vektorunun göstərdiyi istiqamətdə 
buraxıla bilən həllər oblastı ilə bir nöqtədə toxunana qədər 
dəyişmək lazımdır. Əgər minimallaşdırma məsələsi həll olun-
sa idi, onda bu xəttin yerini G  qradiyent vektorunun göstərdi-
yi istiqamətə əks istiqamətdə buraxıla bilən həllər oblastı ilə 
bir nöqtədə toxunana qədər sürüşdürmək lazımdır. 
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Şək. 4.5 - dən göründüyü kimi, əgər istənilən ),( 21 xxF  
düz xətlərindən birini qradiyent vektoru istiqamətində özunə 
paralel yerini dəyişsək, onda nəticədə bu düz xətt buraxıla bi-
lən həllər oblastı ilə E nöqtəsində toxunma nöqtəsinə malik 
olacaqdır. 
 

 
Şək. 4.5. Optimal həllin qradiyentin köməyi ilə 

tapılması 
 

Həqiqətən, əgər məqsəd funksiyasına (4.45) E nöqtəsinin 
)70,264;5,923( 21  xxE  koordinatlarını daxil etsık, onda ala-

rıq: 

BHO
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80,1201

70,2644,15,9239,04,19,0),( 2121


 xxxxFFE (4.50) 

Buraxıla bilən həllər oblastından istənilən digər ),( 21 xx  
cütlüyü məqsəd funksiyasının kiçik qiymətini verəcəkdir, bu 
səbəbdən optimal qiymətin tapıldığni hesab etmək olar.  

1x və 2x - nin kəsr qiymətlərini yuvarlaqlaşdıraraq ava-
danlıqların saatF 30,1200  maksimal yüklənməsini hissələ-
rin hazırlanmasının aşağıdakı sayında əldə etməyin mümkün-
lüyünü alarıq: 

9231 optx ədəd birinci  məmul: 

2642 optx ədəd ikinci məmul. 

Bu zaman avadanlıqların faktiki iş vaxtı fondu aşağıdakı 
kimi olacaqdır: 

torna dəzgahları üçün :  
 %)8,85(,2005,171 1  saatBsaat   

frez dəzgahları üçün:  
 %)9,99(,70010,699 2  saatBsaat   

burğu dəzgahları üçün: 
 %)9,99(.33070,329 3  saatBsaat   

 
4.1.2.2. MatLab proqram kompleksinin köməyi ilə 

optimallaşdırma məsələsinin həlli nümunəsi 
 

MatLab proqram kompleksində optimallaşdırma məsələ-
lərinin həlli üçün – “Optimization Toolbox” –  funksiyalar ki-
tabxanası vardır. Bu kitabxana müxtəlif qoyuluşlar, şərtlər və 
məhdudiyyətlərdə çoxlu dəyişənli həm xətti, həm də qeyri-
xətti funksiyaların minimallaşdırılması və maksimallaşdırıl-
ması məsələlərini həll etməyə imkan verən onlarla funksiya-
lardan ibarətdir. Xətti proqramlaşdırma məsələsinin həlli 
üçün belə funksiya linproq funksiyasıdır. Bu funksiya müxtə-
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lif müraciət üsullarına malikdir. Bu üsullardan biri şək. 4.6 -
da göstərilmişdir. 

Beləliklə, istehsalın planlaşdırılmasının optimallaşdı-
rılması məsələsinin həlli üçün proqramın mətnində əmsallar 
matrisini hazırlamaq lazımdır və məqsəd funksiyasının tənli-
yini elə çevirmək lazımdır ki, bu zaman minimallaşdırma mə-
sələsi alınsın. 
 

 

Şək. 4.6.  linproq funksiyasına müraciət üsulu variantı 
 

Bunun üçün adətən ilkin funksiyanı mənfi birə vurur-
lar: 

min4,19,0),( 2121  xxxxF ,   (4.51) 
 

və ya matris formasında :  

  min4,19,0),(
2

1
21 










x

x
xxF  .                   (4.52) 
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Məhdudiyyətlər matris formasında aşağıdakı şəkildə ola-
caqdır: 

  










































330

700

200

2,03,0

9,05,0

3,01,0

2

1

x

x
,  (4.53) 

   

















2

1

0

0

x

x
.             (4.54) 

1x  və 2x  dəyişənləri yalnız aşağıdan bilavsitə məhdudla-
nırlar, yuxarı sərhəd isə yoxdur. 

Aşağıda verilmiş məsələnin həlli üçün MatLab dilində 
yazılmış proqram göstərilmişdir.  
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Göründüyü kimi, nəticə əvvəlki kimi alındı. Burada 
nəticəni (-1)-ə vurmaq lazımdır. 
 

4.1.3. Alətin köməkçi yerdəyişmələrinin 
trayektoriyalarının optimallaşdırılması 

 
4.1.3.1. Kommivoyajör məsələsinin qoyuluşu. 

 

mkt - maşın köməkçi vaxtı texnoloji əməliyyatın yerinə ye-

tirilməsinə sərf olunan operativ vaxtın böyük hissəsini təşkil 
edir. Bu səbəbdən istehsal prosesinin kompleks optimallaşdı-
rılması zamanı alətin boş yerdəyişmələrinə və alətin dəyişdi-
rilməsinə sərf olunan köməkçi vaxtın azaldılması, kəsmə re-
yimlərinin yüksəldilməsinə nisbətən, bir çox hallarda böyük 
səmərə verir.  

Hərəkətin (marşrutun) optimal trayektoriyasının tapılması 
məsələsi kombinatorika nəzəriyyəsinin əsas tapşırıqlarından 
biridir. Bu məsələ artıq XIX əsrdə məlum olmuş və həmən 
dövrdən kommivoyajör məsələsi adlandırılmışdır. Klassik qu-
ruluşda bu məsələ belə qoyulmuşdur: 

“Kommivoyajör (səyyar satıcı) birinci şəhərdən çıxmalı, 
2, 1, 3 ... n şəhərlərini məlum olmayan ardıcıllıqla bir dəfə 
gəzməli və birinci şəhərə qayıtmalıdır. Şəhərlər arası məsafə 
məlumdur. Kommivoyajörun qapalı yolunun ən qısa olması 
üçün şəhərləri hansı qaydada keçmək lazımdır?” 

Elm və texnikada çoxlu məsələlər mövcuddur ki, onları 
kommivoyajör məsələsinə gətirmək olar. Metal emalında op-
timal marşrutun axtarılması məsələsi məsələn, RPİ çoxməq-
sədli əməliyyatların layihələndirilməsi zamanı meydana çıxır. 
Bu zaman pəstahda yuvaların çoxlu miqdarında mərkəzləmə, 
burğulama və ş. işləri qörmək tələb olunur.     

Kommivoyajör məsələsini riyazi şəklə salaq. Bunun uçün 
bəzi işarələnmədən istifadə edək. Beləliklə, n ədəd nöqtələr 
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var ki, bu nöqtələr ),...,3,2,1( nTj  şəklində işarələnmişlər. i  
və j  nöqtələr arasındakı məsafəni ijC  ilə işarə edək. Onda 

marşrutu ),,...,,,( 1321 jjjjjt n  nöqtələr ardıcıllığı ilə yazmaq 

olar. Burada njj ...1  - müxtəlif nömrələrdir, əvvəldə və axırda 

təkrarlanan 1j  nöqtəsi isə ardıcıllığın qapanmasını göstərir. 
Beləliklə, optimallaşdırma məsələsi elə ,...,,,( 321 jjjt   

),..., 1jjn ardıcıllığının tapılmasından ibarətdir ki, nöqtələr ara-

sındakı bütün parçaların uzunluqlarının cəmi minimal olsun, 
yəni  

   





n

k
jj kk

CtLL
1

min)(
1

           (4.55) 

ijC məsafələr toplusu  C  simmetrik matrisini təşkil edir.  C  

matrisinin hər bir ijC  elementi aşağıdakı məhdudiyyətləri 

ödəməlidir: 
     

 ikjkijijij CCCCC  ;;0    (4.56) 

 
İlk baxışdan bütün mümkün marşrutlar variantlarının seçil-
məsindən ibarət olan məsələnin sadəliyi hesab etsək də, prak-
tikada belə məsələnin həlli əhəmiyyətli dərəcədə çətinliyə 
malikdir. Belə ki, kombinasiyaların N sayı nöqtələr sayından 
asılı olaraq aşağıdakı asılılıq üzrə artır:   

  
2

)!1( 


n
N                (4.57) 

Yəni, 
16

10

1008,6;20

1036,4;15

;181440;10







Nn

Nn

Nn

. 

Göründüyü kimi, belə “sadə” məsələ üçün hətta müasir 
güclü kompyuterlərin tətbiqi  artıq 15n  olanda praktiki 
olaraq mümkün deyil. 
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Amma kommivoyajör məsələsinin çoxlu təqribi həllər 
metodları mövcuddur. Belə metodlara baxaq. 

 
4.3.1.2. Kommivoyajör məsələsinin həlli metodları 

 
“Yaxşı” (optimal olmaya da bilər)  marşrutun tapılması 

üçün kommivoyajör məsələsini iki mərhələdə həll etmək la-
zımdır. Birinci mərhələdə hər hansı bir baza variantı tapılır, 
ikinci mərhələdə isə bu variantı yaxşılaşdırırlar. 

Aşağıdakı misalda  kommivoyajör məsələsinin həlli me-
todlarina baxaq. Şəkil 4.7 - də göstərilmış hissənin kompleks 
emalı vertikal frez-burğu-içyonuş dəzgahında yerinə yetirilir. 
Əməliyyat zamanı pəstahda müxtəlif 14 bərkidici yuvaları 
emal etmək lazımdır. Əvvəlcə bütün yuvalar mərkəzlənir.  

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Şəkil 4.7.  Hissənin cizgisi 
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Nəzərdə tutulur ki, ilkin vəziyyətdə şpindel alətin dəyişdiril-
məsi nöqtəsindədir (15№-li nöqtə, sək. 4.8), və 14 yuvanı 

4h mm dərinlikdə mərkəzləmədən sonra ilkin vəziyyətə qa-
yıtmalıdır (15№-li nöqtə, sək. 4.8). 

Kommivoyajörun klassik məsələsindən fərqli olaraq, bu-
rada  C məsafələr matrisi verilməmişdir, yalnız horizontal və 
vertikal istiqamətlərdə mərkəzlər arası məsafənin bəzi qiy- 

Şək. 4.7 –nin ardı 
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Alətin dəyişdirilməsi 
nöqtəsi 

Ohiss
ə

Yhissə 

Xhissə 

Şək. 4.8 Hissənin koordinat sistemi və məsafələr 
matrisinə çevrilmiş eskizi 
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mətləri verilmişdir. 

 C  matrisini hesablamaq üçün yuvaları nömrələmək və 
ölçülərin qoyuluşunu dəyişmək, yəni onları bir bazaya – his-
sənin sıfrına bağlamaq lazımdır (şək. 4.8). Alınmış ),( ii yx  

koordinatları üzrə ijC elementlərin qiymətlərini Pifaqor teore-

mindən istifadə etməklə təyin etmək çox asandır: 
 

Şək. 4.8 – in ardı 

Məsafələr matrisi 
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 22 )()( jijiij yyxxC   .               (4.58) 

 
Əgər kommivoyajör məsələsi şək. 4.9 - da göstərilmiş 

hissələr üçün həll edilirsə, yəni yuvalar bu hissələrdə ),( ii yx  

düzbucaqlı deyil, ),( iir  və ya ),( iid   polyar koordinatlarla 

verilmişdirsə, onda ijC  məsafəsini kosinuslar teoremi üzrə tə-

yin etmək olar: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

12 yuva 3 yuva 

Şək. 4.9. Yuvaları polyar koordinatlarda verilmiş 
hissələrin eskizləri 
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)cos(
244

)cos(2

22

22

ji
jiji

jijijiiy

dddd

rrrrC









                       (4.59) 

 

“Xəsis və ya tamahkar ” alqoritm. Ən kiçik məsafənin 
hələ seçilməmiş ən kiçik tilin (seçilmiş tillər ilə tsikl təşkil et-
məməsi şərtini ödəməklə) seçilməsi yolu ilə tapilması alqorit-

4 yuva 

4 yuva 

6 yuva 

2 yuva

Şək. 4.9 –un ardı
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b) 

c) ç) 

mi xəsis alqoritm adlanır. Bu alqoritmin xəsis və ya tamahkar 
adlandırilması onunla bağlıdır ki, xəsislik və ya tamahkarlığa 
görə axırıncı addımlarda böyük miqdarda itkilər vermək la-
zım gəlir. 

Bu metodun çatışmayan cəhətini şək. 4.10 - da göstəril-
miş misalda izah etmək olar. Burada nöqtələr rombun təpələ-
rində yerləşir. Başlanğıc, çıxış nöqtəsi kimi 1 nöqtəsini seçək. 
1 nöqtəsinə yaxin yalnız 2 və 4 nöqtələri yerləşir, bu səbəb-
dən bu nöqtələrdən istənilən birini seçmək olar. Tutaq ki, 2 
nöqtəsini seçirik. 2 nöqtəsinə yaxın isə yalniz 4 nöqtəsidir, 
sonda isə 3 nöqtəsini marşruta daxil etmək lazımdır. Lakin 
bundan sonra 1 ilkin nöqtəsinə qayıtmaq lazımdır ki, bu da 
uzun diaqonal boyu baş verir. Nəticədə alınmış )1,3,4,2,1(t  
marşrutu optimal olmur. 

 

Şək. 4.10. Kommivoyajör məsələsinin həlli nümunəsi: 
a) ilkin sxem; b)məsafələr matrisi;  
b) c) “xəsis” alqoritm üzrə tapılmış marşrut; 
ç)optimal marşrut. 
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İndi isə 14 yuvanın mərkəzləmə ardıcıllığının tapılması 
məsələsinə qayıdıb (şək. 4.7) “xəsis” alqoritm vasitəsi ilə 
marşrutu müəyyən edək (şək. 4.11): 
 

)15,1,12,11,9,7,6,2,3,4,5,8,10,14,13,15(t  
 
Belə marşrutun unzunluğu isə L =710,87 mm - dir.  

Aydın görmək olur ki, tapılmış t  marşrutu optimal deyil-
dir və bu marşrutu yaxşılaşdırmaq olar. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Şək. 4.11.  “Xəsis” alqoritm üzrə 
alınmış nəticə 
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“Xəsis” alqoritm sadədir, proqramlaşdırma dilinə asan uyğun-
laşır, amma an qısa yolun axtarışında səhv edir, hətta bu səhv 
əsassız olaraq böyük ola bilər. Amma bütün bunlara baxma-
yaraq, bu metod nöbbəti yaxşılaşdırmanı həyata keçirmək 
üçün baza variantının alınmasının əsas üsuludur.   

“Ağac” alqoritm. “Ağac” alqoritm üzrə marşrutun axta-
rılması üç mərhələdə yerinə yetirilir: 

1. Əvvəlcə ən qısa (yaxın) gövdə (skelet) ağac 
adlandırılan təpələr arasında və ilkin (başlanğıc) nöqtədə kök 
ilə ikili əlaqəli aqac qurulur. Bu nöqtələr arasında minimal 
məsafəli əlaqələr qrafıdır. 

Baxılan məsələ üçün gövdə ağac şək. 4.12,a - da göstəril-
mişdir. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
Şək. 4.12.  “Ağac” alqoritmin mərhələlərinin təsviri. 

a) 15 nöqtəsində köklü minmal gövdə ağac; 
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2. Sonra isə, qurulmuş ağacın yalnız budaqlarından istifa-
də etməklə eyler tsiklı adlandırılan tsikl qurulur. Bu bütün tə-
pələrdən keçən qapalı xətdir.  

Baxılan məsələ üçün eyler tsiklləri şək. 4.12,b - də göstə-
rilmişdir. Onu belə yazmaq olar: 
 

).15,13,14,10,8,5,4,3,2

,3,4,5,8,10,14,13,12,11,9,7,6,1,6,7,9,11,12,13,15(ET
 

 
3. Eyler tsiklindən marşrutun alınması üçün ilkin təpədən 

başqa bütün təkrarlanan təpələr sıradan çıxarılır:  
 

Şək. 4.12 – nin ardı. b) eyler tsikli; c) eyler tsiklindən 
təkrarlanan nöqtələrin silinməsi ilə alınmış marşrut. 
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).15,13,14,10,8,5,4

,3,2,3,4,5,8,10,14,13,12,11,9,7,6,1,6,7,9,11,12,13,15(




 

 
Nəticədə şək. 4.12, c - də göstərilmiş marşrutu alarıq: 
 

)15,2,3,4,5,8,10,14,1,6,7,9,11,12,13,15(t . 
 

Marşrutun unzunluğu isə L=744,42 mm - dir. 
Göründüyü kimi marşrut yenə də optimal deyildir. 

“Ağac” alqoritm də “səhv” edir. Amma “xəsis” alqoritmdən 
fərqli olaraq, “ağac” alqoritmin köməyi ilə tapılmış marşrutun 
L uzunluğunu optimal marşrutun minL uzunluğuna nisbətən 
aşağıdakı əlaqə ilə qiymətləndirmək olar: 
 

minmin 2LLL  . 
 

Təsadüfi metodlar. Burada ideya ondan ibarətdir ki, 
marşrut təsadüfi olaraq seçilir, yəni marşrut nöqtələrin nöm-
rələrinin təsadüfi ardıcıllığından ibarətdir. Əlbəttə ki, ceçilmiş 
variantın optimal olmasına təminat həddindən artıq azdır, 
amma marşrutun növbəti yaxşılaşdırılmasl prosedurası onun 
uzunluğunu əhəmiyyətli qədər azaltmağa imkan verir. Girişdə 
məşhur Monte - Karlo metodu ilə təsadüfi marşrut dəfələrlə 
seçilir.  

Nəzərə alsaq ki, baxılan məsələ üçün marşrutların müm-
kün variantlarının ümumi sayı (4.57) formulu üzrə təxminən 
44 milyarddır, onların bütün variantlarının təsadüfən seçilib 
yenidən yığılması personal kompyuterdə sadəcə olaraq müm-
kün deyildir. Lakin əgər nöqtələrin yenidən təsadüfi yerləri-
nin dəyişdirilməsinin statistik təcrübəsini aparsaq, məsələn 
milyon dəfə (bu müasir kompyuterlər üçün mümkündür), on-
da marşrutun milyon kombinasiyaları arasında o variantı seç-
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mək olar ki, bu variant o birilərindən daha da minimal qiymə-
tə malik olsun. Baxmayaraq ki, optimal marşrutun alınması 
ehtimalı da böyük deyil (təxminən 0,003% ), praktikada alı-
nan nəticə pis olmaya bilər (bax şək. 4.13):  

 
)15,9,11,7,1,6,8,3,2,4,5,14,10,13,12,15(t  

L=729 mm. 
  
 Marşrutların axtarılmasının digər metodlarlı, məsələn, 
“budaqlar və sərhədlər”, Litta alqoritmi, Deykstr alqoritmi və 
s. mövcuddur. 

Baza variantının yaxşılaşdırılması metodları.  
Yerini dəyişdirmə metodu. Yerini dəyişdirmə metodu-

nun mahiyyəti ondan ibarətdir ki, baza marşrutunu tapdıqdan 
sonra iki - iki qonşu nöqtələrin yerlərinin dəyişdirilməsinə 
cəhd edilir. Əgər yaxşılaşma müşahidə olunursa, onda belə 
dəyişdirilmiş marşrut baza variantı olur. Verilmiş metod  yax-
şı variant təklif etməyənə qədər prosesi davam etdirirlər.  

Monte - Karlo metodu ilə alınmış baza marşrutunun (bax 
şək. 4.13) yaxşılaşdırılmasına baxaq. Əqər bu t  marşrutunda 
10 və 14 nöqtələrinin yerlərini dəyişsək, alarıq: 

 
)15,9,11,7,1,6,8,3,2,4,5,10,14,13,12,15(t  

L= 709,76 mm. 
 
Əgər bundan sonra 11 və 9 nöqtələrinin də yerlərini 

dəyişsək, onda şək. 4.14 - də göstərilmiş marşrutu alacağıq: 
 

)15,11,9,7,1,6,8,3,2,4,5,10,14,13,12,15(t  
L=639,05 mm. 

  
Verilmiş üsulu nəinki qonşu nöqtələrin, hətta bir, iki və s. 

nöqtələrin yerini dəyişməklə davam etmək olar. 
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Şək. 4.13. 1 mil. təsadüfi kombinasiyaların 
seçilməsi zamanı Monte - Karlo metodu ilə tap-

ılmış “ən yaxşı” marşrut. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Yerini dəyişdirmə metodu çox effektlidir və proqramlaş-

dırma dilinə uyğun gəlir.  
Dolaşıqların açilması metodu. Əgər tapılmış variantda 

kəsişmələr muşahidə olunursa, bu variantin optimal olmadığı-
na bir işarədir. Bu səbəbdən marşrutun yaxşılaşdırılmasının 
səmərəli üsulu baza variantının nöqtələrinin elə ardıcıl yerlə-
rinin dəyişdirilməsidir ki, belə marşrutda kəsişmələr olmasın.   
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Şək.4.14.  10 və 14, eləcə də 9 və 11 nöqtələri-
nin yerlərini dəyişməklə marşrutun (bax şək. 
4.12) yaxşılaşdırılması 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Marşrutda dolaşıqları açaraq (bax sək. 4.14), şək. 4.15 –
də göstərilmiş trayektoriyanı almaq olar: 
 

)15,11,9,7,1,6,5,2,3,4,8,10,14,13,12,15(t  
L= 580,75 mm. 

 
Kombinəedilmiş metod.  Baxılmış yaxşılaşdırma metod-

larını bir yerdə tətbiq etmək daha məqsədəuyğundur. Nəticə-
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də, onlarin səmərələliliyi əhəmiyyətli dərəcədə yüksəlir. Şək. 
4.15 – də göstərilməş marşrut optimal variantdır. Bu sək. 4.14 
– də verilmiş marşrutda yerdəyişmədən sonra alınmışdır: 

 
)15,11,9,7,1,6,2,3,4,5,8,10,14,13,15(t  

L=557,75 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Şək. 4.14. Şək. 4.12 - də göstə-
rilmış marşrutda kəsişmələrin 
aradan qaldırılması nəticəsi 

Şək. 4.15. Optimal marşrut (Mər-
kəzləmədə köməkçi yerdəyişmə-
lərin optimal trayektoriyası) 
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V. SƏMƏRƏLİ RENOVASİYA İSTİQAMƏTİNİN 
SEÇİLMƏSİ KRİTERİYASININ TƏYİN EDİLMƏSİ 

 
Renovasiyaya investisiya. Aktiv investisiya fəaliyyəti 

bütün cəmiyyətin texniki - iqtisadi inkişafı nəticələrini və sür-
ətini müəyyənləşdirən əsas idarəetmə təsiridir. Son illərdə sə-
naye istehsalının səmərəlilik tədbirlərini qiymətləndirmək 
üçün əsas kapitalın yenilənməsi səmərəliliyi əmsalından, yəni 
əsas kapitalın orta illik çıxarılmasının orta illik daxil edilməsi 
nisbətinə bərabər olan əmsaldan tez-tez istifadə edirlər. Bazar 
iqtisadiyyatı inkişaf etmiş ölkələrdə bu göstərici fasiləsiz 
olaraq yaxşılaşır. Yaponiyada bu göstərici təxminən 50% - ə, 
ABŞ - da isə 75% - ə qədər çatmışdır. İstehsal potensialının 
renovasiyasının  gətirilmiş misalları əsas istehsal fondlarının 
investisiya layihələrinin peşəkar idarəetmə vasitələri ilə aktiv 
yenilənməsinə bariz nümunədir. 

İstehsalın inkişafının belə investisiya layihələri əsasında 
yeni məmul növləri işlənilir, bu məmulların buraxılışının mə-
nimsənilməsi üçün yeni müəssisələr yaradılır və mövcudları 
isə genişləndirilir, yeni məhsulun istehsala qoyuluşu üçün is-
tehsalın renovasiyası və texniki yenidənqurulması baş verir. 
Bu proseslər nəinki investisiya istehlakçılarına, onların biznes 
üzrə müttəfiqlərinə və investorların özlərinə, eləcə də dövlətə 
mənfəət gətirir. Dövlət müvəffəqiyyətlə işləyən müəssisədən 
yalnız vergi şəklində gəlirlər əldə etmir, eyni zamanda mü-
hüm sosital - iqtisadi məsələləri həll edir. Məsələn, yeni əlavə 
işçi yerlərinin yaradılması, əhalinin həyat səviyyəsinin yük-
səldilməsi, valyuta ehtiyatlarına qənaət, təbii ehtiyatlardan is-
tifadənin və milli iqtisadiyyat mövqeyindən səmərəliliyin di-
gər göstəricilərinin yüksəldilməsi. 

«İnvestisiya» termini altında iqtisadi nəzəriyyədə ölkə 
daxilində, eləcə də xaricdə müxtəlif istehsala uzunmüddətli 
kapital qoyuluşu başa düşülür. İnvestisiyanın təsnifatı ilk 
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növbədə real investisiyaları nəzərədə tutur. Bu sənaye, inşaat, 
kənd təsərrüfatına və s. kapital qoyuluşudur. Bundan əlavə 
maliyyə və ya portfel investisiyaları da mövcuddur ki, belə 
investisiyalar dividentlərin alınmasına hüquq verən qiymətli 
kağızlara (aksiyalar, istiqraz vərəqləri) vəsaitin qoyulmasını 
nəzərdə tutur. Bəzən köməkçi istiqamət kimi investisiyanı 
maddi olmayan kapital (təhsil, sağlamlıq, mədəniyyət) ilə 
qiymətləndirirlər. 

Bazar iqtisadiyyatlı ölkələrdə investisiyanın əhəmiyyəti-
nə görə qiymətləndirilməsi üçün iki qiymətləndirmə növün-
dən – məqsədli və miqdar növündən istifadə edirlər. Maliyyə 
investisiyalarının məqsədli istifadəsi azad maliyyə ehtiyatları-
nın müəssisənin müxtəlif fəaliyyət növlərinə yalnız kapital 
qoyuluşu mənbəyi kimi tətbiqini nəzərədə tutmur, eyni za-
manda bu maliyyə qiymətli kağızlar bazarında birja oyunları-
nın vəsaiti də ola bilər. Miqdar kriteriyası üzrə (kapital qoyu-
luşunun tələb olunan məbləğindən asılı olaraq) investisiya la-
yihələri miqyaslanır. 

Böyük olmayan layihələrin maliyyələşdirilməsi bir qayda 
olaraq, müəssisələrin (firmaların) özlərinin maliyyə vasitələri 
hesabına yerinə yetirilir. Böyük layihələr üzrə cəlb olunan 
maliyyə mənbələrinin investorların tərkibi və maliyyə mən-
bələri üzrə strukturlaşdırılması yerinə yetirilir. Bu halda ma-
liyyə mənbələrinin ümumi cəmi müəssisənin xüsusi maliyyə 
vəsaitləri və daxili təsərrüfat imkanlarından, aksioner kapita-
lından, bütün səviyyəli büdcədən ayrılmış məbləğdən (dövlət, 
vilayət, muxtar respublika), yerli bankların kreditlərindən, 
dövlət kreditlərindən, xarici kapitaldan ibarət olacaqdır. İn-
vestorlardan hər biri vəsaitlərin elə məqsədli bölünməsini tə-
min etmək istəyirlər ki, belə məqsədli bölünmə investisiyanın 
tətbiqi səmərəliliyinin bütün növlərini təmin etmək imkanı 
versin. Layihəçi ilk növbədə iqtisadi və kommersiya səmərə-
liliyini təmin edir, lakin bu zaman o büdcə, sosial və ekoloji 
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səmərəlilik haqqında da düşünür. Müəssisə - sifarişçi və kom-
mersiya bankı kommersiya səmərəliliyini, dövlət - büdcə, 
yerli hakimiyyət orqanları isə – büdcə, sosial və ekoloji səmə-
rəliliyi maksimallaşdırmağa çalışır. Bu zaman onlar investisi-
ya layihəsinin risk dərəcəsinin minimallaşdırılmasının təmin 
edilməsinə çalışırlar. 

Renovasiya və texniki yenidənqurmanın gedişində yeni, 
çox zaman tamamilə əmək tutumlu texnika və texnologiyanın 
tətbiqinin iqtisadi nəticələrinin belə kompleks qiymətləndi-
rilməsi onunla əlaqədardır ki, böyük investisiya layihələri in-
vestorlar üçün həddindən artıq böyük kapital məsrəfləri nə-
zərdə tutur. Belə ki, yeni daha təkmil texnika ənənəvi buraxı-
lan məhsuldan əhəmiyyətli dərəcədə baha olur. Belə bahalan-
manı və investorun mümkün maliyyə itkilərini yalnız yeni 
texnika və texnologiyanın istifadəsindən faydalılıq effektinin 
artmasını qabaqlayan iqtisadi mexanizm kompensasiya edə 
bilər. Bu ilk növbədə 1 AZN kapital qoyuluşuna mənfəətin 
artması göstəricisi üzrə baş verir. 

İnvestisiya layihələrinin «maliyyə axınları»nın (yeni in-
şaat, genişlənməyə, renovasiya və texniki yenidənqurmaya, 
istehsalın mənimsənilməsinə və tam gücü ilə obyektin istis-
marına investisiya xərcləri) xüsusiyyətlərinə gəlir və xərclərin 
layihə - balans cədvəli üzrə investisiya layihələrinin müxtəlif 
idarəetmə sxemlərini də aid edirlər. 

Renovasiya layihələrində nəzərdə tutulan maşın və ava-
danlıqlara, istehsal binaları və qurğularına, torpaq sahələrinə, 
mülkü - yaşayış təyinatlı obyektlərə, digər əsas istehsal fon-
duna və qeyri - material aktivlərə, eləcə də lisenziyalara, pa-
tentlərə, yeni texnologiyalara lazım olan vəsaiti maliyyə mən-
bələrinin axını və çıxarı maddələrinə bölmək qəbul olunmuş-
dur (Şək. 5.1). 

Bu vəziyyət ontogenez qanununa müvafiqdir. İnkişaf et-
məkdə olan təşkiletmə sisteminin modelləşdirilməsi bu qa- 
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Şək.5.1. Renovasiyanın investisiya layihəsinin idarə 

edilməsinin nəzəri modeli. 
 

nuna əsasən aşağıdakı xüsusiyyətlər ilə yerinə yetirilir. 
 inkişaf etməkdə olan sistem «giriş» dəyişənlərlinin əla-

və vektoru ilə xarakterizə olunur. Burada əl (maliyyə, mate-
rial, əmək və digər ehtiyatlar) inkişaf etməkdə olan sistemin 
struktur yenidən qurulması üçün lazım olan əlavə vektordur; 

 inkişaf etməkdə olan sistem «çıxış» dəyişənli əlavə 
vektorla - F2 struktur yenidənqurma məhsullarının ətraf mü-
hitdə yenidən bölüşdürülməsi və məqsəd funksiyasının yaxşı-
laşdırılması  vektoru ilə xarakterizə olunur. 

Şək. 5.1- də əlavə vəsaitin renovasiya və texniki yenidən-
qurmanın maliyyə mənbələri axınına aiddir; 

 Av1 – büdcədən pul ayrılmaları, büdcədən kənar fondlar 
və istiqraz vəsaitləri; 

 Av2 – müəssisəyə məxsus ehtiyatlar və təsərrüfat daxili 
imkanlar. 

Layihənin 
maliyələşdirmə 

mənbələri 
 

Layihələndirmə 
obyekti 




1 

əl 

K 

M

Av1

3 

2 

Av2

Ö

F2 

F1=V(t) 
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Renovasiya dövründə gəlir və çıxarların layihə - balans 
cədvəlində vəsaitlərin çıxarı, istehsalın mənimsənilməsi və 
renovasiya obyektinin tam gücü ilə istismarı şək. 5.1 – yə 
müvafiq olaraq aşağıdakıları nəzərdə tutur: 

K - istehsalın renovasiyası və texniki yenidənqurulması 
üçün lazım olan kapital qoyuluşunu; 

M - reallaşdırılan məhsulun maya dəyəri ilə əlaqəli olan 
məsrəfləri. Bu məsrəfləri istehsalın renovasiyasının köməyi 
ilə yeni məhsul istehsalının təşkilində investisiya layihələri-
nin biznes - planları və kredit müqavilələrinin işlənməsi za-
manı nəzərə alırlar; 

Ö - öhdəliklər üzrə ssuda üzrə borcların silinməsinə, 
ssuda faizinin, dividentlərin (aksiya sahiblərinə ödənilən), 
mənfəətdən hesablanılan vergi və digər məsrəflərin ödənişini. 

İstehsalın inkişafına kapital qoyuluşunun səmərəliliyi. 
Qeyd etmək lazımdır ki, renovasiyanın məqsədi ümumi halda 
yalnız məhsul buraxılışı deyil, eyni zamanda mənfəət əldə et-
məkdir. Aşağıda şək. 5.1 - də verilmiş nəzəri modelin verilən-
lərindən istifadə edərək məsrəf və iqtisadi nəticələrin nisbəti 
üzrə renovasiyanın və texniki yenidənqurmanın layihələndi-
rilməsi, investisiya layihələrinin iqtisadi qiymətləndirilməsi 
imkanlarına ətraflı baxaq. 

İnvestisiya layihələri əsasında istehsalın renovasiyası və 
texniki yenidənqurulmasına kapital qoyuluşu, digər maliyyə 
vəsaitləri sadə, genişləndirilmiş və ya intensiv tipli genişlən-
dirilmiş təkrar istehsalın sxemləri üzrə layihələndirmə obyek-
tinin inkişafı üçün istifadə oluna bilər. (Şək. 5.2). 

Şək. 5.2 - də verilmiş sxemdə işçi yerlərin strukturu üçün 
aşağıdakı şəkildə şərti işarələnmə qəbul olunmuşdur: 

 
İç –Əvç-Əpç    (5.1) 
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Burada İç –istehsal prosesində məşğul olan insanlar çox-
luğu (fəhlələr, mühəndis - texniki işçilər, qulluqçular),  Əvç - 
əmək vasitələri çoxluğu («m» - mövcud istehsalın və «y» - 
yeni, yəni layihə üzrə alınan avadanlıq, alət ehtiyatları, tərti-
batlar, texniki nəzarət və sınaq vasitələri, avtomatlaşdırma va-
sitələri, təşkilati - texniki tərtibatlar, inventarlar), Əpç – əmək 
predmetləri çoxluğu (materiallar, pəstahlar, hissələr, kom-
plektləşdirici, yığım vahidləri, məmullar və məhsul istehsalı-
nın digər obyektləri). 

Layihənin investisiya əsasında yerinə yetirilməsi nəticə-
sində istehsal sahələri ( S ), əmək alətləri ( ачЯ ), istehsal 

fəhlələri ( чI ), material və komplektləşdiricilər  ( pчЯ ) və 

digər istehsal ehtiyatları azad olunurlar. Ehtiyatların belə ye-
nidən bölüşdürülməsi əlavə nəticələrin (effektlərin) Ec  alın-
masını imkan verir. 

чI - məhsul buraxılışının (V1) artımını təmin edir. Növ-

bəlilik əmsalı və gəlirin E1 müvafiq artımı o iş yerləri üzrədir 
ki, hansıları ki, qonşu (əlaqədir) istehsalda müvafiq əmək eh-
tiyatlarının məhdudluğuna görə kifayət qədər yüklənməmiş-
dir. 

( ачЯ ) - əmək alətlərinin azad olunması, məsələn, əlaqə-

dar istehsal üçün limitləyici avadanlıq əlavə məhsul buraxılı-
şını (V2) və gəlir (E2) təmin etməyə imkan verir; 

S - azad olunmuş sahələrin yenidən bölüşdürülməsi is-
tehsal prosesinə əvvəllər quraşdırılmamış avadanlıqların daxil 
edilməsinə, əlaəvə işçi yerləri yaratmağa imkan verir və bu-
nunla da əlavə məhsul buraxılışını (V4) və gəliri (E4) təmin 
edir. 

pчЯ - əmək predmetləri ehtiyatlarının azad olunması, 

məsələn, layihəyə əsasən az tullantılı və ya tullantısız texno-
logiyanın istifadəsi nəticəsində əlavə məhsul buraxılışı V3 və 
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gəlir E3 üzrə analoji nəticələr alınmasına imkan verir. Həmin 
sxem üzrə yanacaq, enerji və digər ehtiyatların azad olunma-
sını da nəzərə almaq olar. 

 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

çA - amortizasiya ayirmalari, K - azad olunmuş avadanlığın satışından 

əldə olunan mədaxil. 
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Təqdim olunmuş prosedurların nəticəsində istehsal siste-

minin «çıxışında» əlavə məhsul buraxılışı və gəlir formalaşır 
ki, bu da sistemin «girişində» investisiyalar ilə bağlıdır. Belə-
liklə, «məsrəflər - nəticələr» nisbətinə ümumi (mütləq) səmə-
rələliliyin göstəriciləri şəklində baxmaq olar: 

 (Vc)/K - buraxılış artımının investisiyanın 1 AZN-ə və  
 (Ec)/K -  gəlir artımının investisiyanın 1 AZN-ə. 
Ümumi (mütləq) səmərəliliyin bu göstəricilərindən başqa 

investisiya layihəsinin miqyasından asılı olaraq istehsal edil-
miş milli gəlirin investisiyanın 1 AZN - ə olan illik artıma, 
eləcə də onun orta illik istehsal fondlarının dəyirinə olan nis-
bətinə baxırlar.  
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VI. MAŞINQAYIRMADA MADDİ İSTEHSAL 
VASİTƏLƏRİNİN RENOVASİYASININ MÜASİR 

İNKİŞAF TƏMƏYÜLLƏRİ 
 

XXI əsrin əvvəlində elm, texnika və texnologiyanın inki-
şafının müxtəlif proqnozlarının analizi (xüsusilə də Yapon 
proqnozlarının) maşınqayırma texnologiyasında və eləcə də 
renovasiya proseslərində növbəti inkişafın əsas istiqamətlərini 
formalaşdırmağa imkan verir. Bunlar aşağıdakılardır: 

1. Maşınqayırma məmullarının hazırlanmasının möv-
cud texnoloji proseslərinin optimallaşdırılmasının təkmilləş-
dirilməsi və yeni enerjiyə - və materialaqənaət edən texnolo-
ji proseslərinin işlənməsi. 

Hal - hazırda müxtəlif hissələrin hazırlanmasının tipik 
texnoloji prosesləri mövcuddur. Amma pəstah istehsalının və 
maşınqayırma texnologiyasının, metalkəsən dəzgahlar və 
alətlərin inkişafı maşın hissələrinin hazırlanması zamanı bu 
tipik texnologiyalara optimallaşdırma, enerjiyə və materiala-
qənaət mövqeyindən yenidən baxılması zərurililiyinə gətirib 
çıxarır. Məsələn, dişli çarxların pəstahlarının dişlərlə alınması 
əhəmiyyətli dərəcədə materiala - və enerjiyəqənaət etməyə və 
dişli çarxın texnoloji maya dəyərini aşağı salmağa imkan ve-
rir. Torna emal mərkəzləri valların hazırlanmasının tipik tex-
nologiyalarına əhəmiyyətli korreksiyalar etməyə şərait yara-
dır. Altıkoordinatlı emal mərkəzləri turbin kürəklərinin (bel)   
tipik hazırlanma texnologiyalarını dəyişir. 

Bu istiqamət ilə praktiki olaraq bütün maşınqayırma mü-
əssisələri və elmi - texniki məktəblər məşğul olur. Bu istiqa-
mət maşın hissələrinin hazırlanması maya dəyərini əhəmiy-
yətli dərəcədə aşağı salmağa imkan verir. 

2. Pəstahların emalının mövcud texnoloji metodlarının 
optimallaşdırılması və təkmilləşdirilməsi və yeni elmtutum-
lu, kombinəedilmiş texnoloji metodların işlənməsi. 
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Bu istiqamət sistemli yanaşma və elmi əsasların yaradıl-
masını tələb edir. 

Mövcud emal metodlarının optimallaşdırılması və tək-
milləşdirilməsi rejimlər, emal olunan səthin keyfiyyəti, emal 
dəqiqliyi, enerji məsrəfləri, məhsuldarlıq və texnoloji maya 
dəyəri üzrə yerinə yetirilir. Kompleks və ən perespektivli op-
timallaşdırma texnoloji maya dəyəri üzrə optimallaşdırmadır. 
Fundamental elm və hadisələrin (fiziki, kimyəvi, elektrik) is-
tifadəsinə əsaslanan metodlar emalın elmtutumlu yeni texno-
loji metodlarına aid edilir. Bu səthi plastik  deformasiya ilə 
tamamlama - möhkəmləndirmə, elektroerozion, elektroim-
puls, elektron - şüa, işıq şüaları, ultrasəs, lazer, maqnit, kim-
yəvi və s. emallardır. 

Kombinəedilmiş metodlara isə aiddir: 
Elektromexaniki, termomexaniki, kimyəvi - mexaniki, fi-

ziki - kimyəvi, mexaniki – fiziki - kimyəvi, yəni o metodlar 
ki, iki və daha artıq hadisələrə (fiziki kimyəvi, elektrik) əsas-
lanır. 

Emalın yeni və kombinəedilmiş metodlarının yaradılması 
hissənin emal olunan səthinə məqsədli müəyyən edilmiş qüv-
və, temperatur və kimyəvi təsirlərə əsaslanır. Təsir bu səthin 
funksional təyinatından asılı olaraq müəyyənləşdirilir. 

Bu istiqamət hissələrin hazırlanmasının maya dəyərini 
aşağı salmağa (xüsusilə çətin emal olunan materialların) və 
onların keyfiyyətini yüksəltməyə imkan verir. 

3. Maşın hissələrinin səth qatlarının texnoloji modifika-
siyası. 

Üst qatın modifikasiyası metodlarına aiddir: 
Diffizion doydurma, lazer legirlənməsi, örtüklərin plaz-

ma və elektroqövs çəkilməsi, ion implantasiyası, kimyəvi və 
qalvanik örtüklər, tozlandırma, metallaşdırma, örtüklərin 
elektrolit çəkilməsi və s. 
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Bu istiqamət bahalı materiallara qənaət etməyə və hissə-
lərin uzunömürlüyünü artırmağa imkan verir. Bu istiqaməti 
məmulların təmiri və bərpasında tətbiq edirlər. 

4. Hissənin səthinin funksional təyinatından asılı ola-
raq qanunauyğun dəyişən optimal keyfiyyətin texnoloji ya-
radılması. 

Dəyişiklik hissənin səthinin özündə, və ya üst qatında, 
yəni dərinlikdə baş verə bilər. Belə texnologiyalara bir səthin 
emalında şərtləri avtomatitk dəyişməyə imkan verən müxtəlif 
emal metodları aiddir: RPİ dəzgahlarında verişin və sürətin 
dəyişdirilməsi ilə yonma, RPİ dəzgahlarında səthi plastik de-
formasiya ilə qüvvəni, veriş və sürəti dəyişməklə tamamlama 
- möhkəmləndirmə emalı və s. 

Bu istiqamətin inkişafı əyrixətli sürtünmə səthlərinə ma-
lik hissələrin uzunömürlüyünü yüksəltməyə xidmət edir 
(müxtəlif yumruqlar, diferensialların fincanları, turbinlərin 
kürəkləri, dişli çarxların dişləri, dəmiryol çarxlarının yuvala-
nan səthi və s). 

5. Emal dəqiqliyini 10 anqstrem tərtibdə təmin etməyə 
və Rz = 0,001 mkm kələ - kötürlük almağa imkan verən yük-
səkdəqiqlikli presizion nanotexnologiyalar. 

Yüksəkdəqiqlikli emal pəstahın materialının kimyəvi tər-
kibinə və emal olunmaq qabiliyyətinə yüksək tələblər irəli sü-
rür. Pəstahların fiziki və mexaniki xassələrinin parametrləri-
nin qiymətlərinin səpələnməsi 0,1% nominalı keçməməlidir. 
Bunu bir qayda olaraq, nanomateriallar təmin edir. Nanotex-
nologiyalar hissələrin yaradılmasının yeni texnoloji metodla-
rına gətirib çıxardır. 

6. Emalın yüksəksürətli texnoloji metodları. Tiyəli ema-
lın kəsmə sürətini 30 m/san, almaz-abraziv emalın kəsmə sü-
rətinin 150m/san çatdırılması. 
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Yüksəksürətli emal pəstahın kütləsinin 70-80 % - i yon-
qara çıxan emal proseslərində mürəkkəb hissələrin hazırlan-
ması zamanı xüsusilə geniş tətbiq edilir. 

Yüksəksürətli emal lövhə tipli sadə formalı hissələr üçün 
perspektivlidir. Yüksəksürətli torna emalında da yaxşı nəticə-
lər mövcuddur. 

Yüksəksürətli emal örtüklü kiçikdənəli bərk xəlitələr, ke-
ramika, kubik nitrid-bor əsasında mütərəqqi kəsən alətlərin, 
almaz alətinin və yüksəksürətli metalkəsən dəzgahların mə-
nimsənilməsi nəticəsində mümkün olmuşdur. 

Hal - hazırda yüksək kəsmə sürətlərində təxminən 200 
metal və ərintilər markası emal edilir. Bu zaman məhsuldarlıq 
3 - 10 dəfə artır, səthin keyfiyyəti və dəqiqliyi yüksəlir. Bu 
kəsmə zonasında yüksək dempfirləmə, yonqarın əmələ gəl-
məsi və çıxardılmasının yaxşı şəraiti ilə, kəsmə qüvvəsinin 
azalması (materialın dağılmasının xarakterinin dəyişməsi və 
kövrək dağılmanın üstünlük təşkil etməsi nəticəsində) ilə 
əlaqədardır. 

7. Materialların xassələri, hissələrin üst qatının keyfiy-
yəti və ölçülərinin dəqiqliyi üzrə materialların istehsalından 
istismara qədər texnoloji irsiliyi. 

Bu istiqamət, hissələrin keyfiyyətini yaxşılaşdırır, onların 
hazırlanmasının maya dəyərini aşağı salır və məmulların (xü-
susilə də yüksəkdəqiqlikli) etibarlığını yüksəldir.  

8. Əlaqəli səthlərin keyfiyyətini nəzərə almaqla, maşın-
qayırma məmullarının ölçü zəncirlərinin hesabı və kon-
struktor - texnoloji ölçü analizinin təkmilləşdirilməsi. 

9. Maşın hissələri və onların birləşmələrinin bilavasitə 
istismar xassələrinin texnoloji təmini və yüksəldilməsi (sta-
tik və yorulma möhkəmliyi, korroziyaya qarşı davamlılıq, 
statik və dinamik kontakt möhkəmliyi, kontakt sərtliyi, 
oturtmaların möhkəmliyi, hermetiklik, yeyilməyə davamlı-
lıq). 
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Bu istiqamət üzrə yığılmış verilənlər bankı məmulun eti-
barlılığının təmini və yüksəldilməsi probleminin birpilləli 
həllinə keçməyə imkan verir. Bu isə istehsalın konstruktor – 
texnoloji hazırlığı vaxtını əhəmiyyətli dərəcədə azaltmaq və 
məmulun keyfiyyətini təmin etmək nöqteyi - nəzərindən onun 
etibarlığını yüksəltməyə imkan verir. Nəticədə, maşınqayırma 
texnologiyasında yeni kağızsız informasiya texnologiyaları-
nın reallaşdırılması sürətlənir. 

10. Yığılan məmulların və emal olunan hissələrin key-
fiyyətinin avtomatlaşdırılmış adaptiv idarəedilməsi. 

Bu istiqamətin reallaşdırılması əhəmiyyətli dərəcədə 
emal prosesində qüvvə və temperaturun, hissənin üst qatının 
keyfiyyətinin parametrləri, ölçülərin dəqiqliyinə aktiv teztə-
sirli nəzarət vasitələrinin işlənilməsi və yaradılması ilə təyin 
olunur. Bu vasitələrin və  dəqiqliklərin qarşılıqlı əlaqəsi, his-
sələrin üst qatının keyfiyyət parametrləri, emal şərtləri, qüvvə 
və temperatur üzrə verilənlər bazasının olması bu problemin 
dəzgahlarda EHM - lər və onların idarəedilməsinin müasir 
sistemlərilə həll etməyə imkan verir. 

11. Öz-özünü öyrədən texnoloji sistemlərin yaradılması.    
Belə sistemlər müddətsiz tədqiqatlarsız yeni materiallar-

dan RPİ dəzgahlarında emal zamanı hissələrin tələb olunan 
keyfiyyətini yüksək məhsuldarlıqla təmin etməyə imkan ve-
rir. Bu sistemlər fərdi və kiçik seriyalı istehsalda, eləcə də 
aviakosmik və hərbi sənayedə geniş tətbiqini tapa bilər. Bu 
istiqamət yeni məmulların istehsalının texnoloji hazırlığını 
əhəmiyyətli dərəcədə azaldır. 

12. Yığmanın mövcud texnoloji metodlarının təkmilləş-
dirilməsi və yeni texnoloji metodlarının işlənməsi. 

13. Layihələndirmə, hazırlanma, istismar, təmir və utili-
zasiyanın vahid prosesdə birləşdirilməsi. 

Hazırlanma və istismar texnologiyalarına vahid proses ki-
mi baxmaqla, məmulların maya dəyərini azaltmaq və onların 
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uzunömürlüyünü yüksəltmək olar. Burada bir neçə finiş əmə-
liyyatlarını hissələrin əlavə işlənməsi mərhələsinə və əksinə, 
bəzi mənfi təzahürləri – istismar mərhələsindən hazırlanma 
texnologiyasına yerini dəyişmək imkanları yaranır. Məsələn, 
əlavə işlənmiş mis örtüyünün çəkilməsi texnologiyasını istis-
mar mərhələsinə mis ovuntusu və qliserini sürtküyə əlavə et-
mək yolu ilə yerini dəyişirlər. Dinamiki yüklərin təsiri zamanı 
sancaqların öz-özünə burulub açılmasına gətirib çıxaran yiv-
lərin mümkün plastiki deformasiyalarını hazırlanma texnolo-
giyasına yerini dəyşmək olar və s. Burada yeni istiqamət – 
tribotexnologiya adlandırılan yeni istiqamət açılır. Bu zaman 
finiş texnoloji əməliyyatlarını praktiki olaraq səthlərin əlavə 
sürtünməsi prosesi əvəzləyir. Bu istiqamət məmulun keyfiy-
yətini optimallaşdırmaya və bu məmulun həyat tsiklinin bü-
tün mərhələlərində maya dəyərinin aşağı salınmasına və 
maşınqayırma məmulunun rəqabətqabiliyyətliliyi problemini 
həll etməyə imkan verir. 

14. Yetişdirilmə (prototipləşdirmə) ilə hissələrin yaradıl-
masının yeni texnologiyaları. 

Bu istiqamət müxtəlif məmulların modellərinin yaradıl-
ması vaxtının azaldılmasını təmin edir. Bu istiqamət sökülə-
bilinməyən hərəkətli birləşmələrin yaradılması imkanlarını 
açır. 

15. İPİ - texnologiyaların yaradılmasında TP ALS - nin 
təkmilləşdirilməsi. 

Proqramlaşdırmanın vahid konstruktor - texnoloji və 
proqramlaşdırmanın idarəetmə dilinin yaradılması istehsalın 
konstruktor - texnoloji hazırlığı vaxtının azaldılmasına və 
proqramçıların günahı ucbatından səhvlərin minimallaşdırıl-
masına kömək edir. TP ALS üçün verilənlər bankında «ağ lə-
kələr» in doldurulması üzrə işlər tələb olunur. Bu istiqamət 
virtual texnoloji prosesləri modelləşdirməyə və tədqiq etmə-
yə, texnoloji proseslərin texnoloji layihələndirilməsi və idarə-
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edilməsi üçün süni intellekt vasitələrindən istifadə etməyə im-
kan verir. 

16. Modul prinsipi əsasında texnologiyaların yaradıl-
ması.   

 Prof. B.M. Bazrovun təyini üzrə modul prinsipi dedikdə 
müxtəlif xarakteristikalı müxtəlif texniki sistemlərin məhdud 
çeşidli tipik modullardan tərtib edilməsi yolu ilə qurulması 
başa düşülür. Maşınqayırmada modul prinsipinin reallaşdırıl-
ması aşağıdakı işləmələri nəzərdə tutur: 

- məmulun modullar çoxluğu ilə əvəzlənməsi metodları-
nı; 

- texnoloji təminat vasitələrindən və modullardan ümumi 
quruluş prinsiplərini; 

- texnoloji təminat vasitələrinin və məmulun modulları-
nın unifikasiyalaşdırma metodlarını. 

Bu istiqamətin inkişafı maşınqayırma istehsalının səmə-
rələliyini və rəqabət qabiliyyətliliyini əhəmiyyətli dərəcədə 
yüksəldir.  

17. İntensifikasiyalaşdırma, çeviklik və rəqabətqabiliy-
yətlilik məqsədi ilə maşınqayırma istehsalının optimal yeni-
dənqurulması  üzrə texnoloji layihələrin işlənməsi. 

18. Öz-özünü təşkiledən texnoloji sistemlər və texnoloji 
mühit. 

Texnoloji sistemlər dinamiki olurlar, yəni vaxta görə də-
yişən və inkişaf edən, bu səbəbdən bu sistemlər öz-özünü təş-
kil edən sistemlər olmalıdırlar. Bu istiqamətin inkişafı məmu-
lun keyfiyyətini alətin yeyilməsinə, texnoloji avadanlığın və-
ziyyətinin və digər şərtlərin dəyişməsinə baxmyaraq, təmin 
etməyə imkan verir. 

19. Kompyuterlə inteqrallanmış (birləşdirilmiş) çevik  
maşınqayırma istehsalı üçün texnologiyalar. 

Bu istiqamət yeni rəqabətqabiliyyətli məmulun istehsalı-
na cəld keçməyə imkan verir. 
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İZAHLI LÜĞƏT 
 

Rekonstruksiya – yenidən qurma, yenidən təşkiletmə. 
Nomenklatura - hər hansı bir ixtisas sahəsində işlənən 

adların ümumi siyahısı. 
İntensifikasiya – intensivləşdirmə   (səmərələşdirilmə) 
Rotor – maşınlarda fırlanan hissə, val. 
Praqmatizm - 1. həqiqətdə obyektiv qanunların dərk 

oluna bildiyini inkar və yalnız burjua-
zıya üçün xeyirli nəticələr verən şeyi hə-
qiqət hesab edən mürtəce fəlsəfi cərə-
yan ;  

2. tarixi hadisələrin yalnız zahiri əlaqə      
      və ardıcıllıq cəhətdən təsviri. 

Demarkasiya – 1. sərhəd çəkilməsi, sərhəd təyin edil-
məsi, sərhədin nişanlarla ayrılması.  

2. dərinin ölən hissələrinin sağlam his-
sələrindən ayrılması. 

Hipotetik – fərziyyəyə əsaslanan, təxminilik. 
Doktrina – elmi, fəlsəfə və ya siyasi nəzəriyyə. 
Topoqrafiya – 1. geodeziyanın yerin səthini ölçməklə 

və onun şəklini planda və ya xəritə-
də göstərməklə məşğul olan şöbəsi. 

2. bir yerin səthi və onun ayrı-ayrı 
nöqtələrinin qarşılıqlı vəziyyəti. 

Semantika – semasiologiya – dilçiliyin sözlərin, ifadələ-
rin mənalarından və onların dəyişilmə-
sindən bəhs edən şöbəsi. 

Semanit təhlil - mənaca təhlil. 
Verbal – şifahi, dilcavabı, imzasız. 
İmitasiya – 1. təqlid etmə, oxşatma, yamsılama, bən-

zətmə. 2. saxta, əvəz. 



 192

Ontogenez – canlının hüceyrə halında mükəmməl or-
qanizmə çevrilənədək keçirdiyi inkişaf 
prosesi. 

Emergentlik – ingilis sözü olub, gözlənilməyən təsadüf. 
Heç nədən yaranma kimi məna daşıyır. 

Dialetika – 1. təbiət, insan cəmiyyəti və təfəkkürün hə-
rəkət və inkişafının ümumi qanunların-
dan bəhs edən elm; 

2. təbiət, insan cəmiyyəti və təfəkkürün 
hərəkəti və inkişaf prosesi. 

Deqradasiya – tənəzzül, düşgünlük, geri getmə, xarab-
laşma, pisləşmə. 

Utilizasiya – istifadə etmə, istifadə, işlədilmə. 
İzomorfizm – kimyəvi tərkibləri bir-birinə yaxın olan 

iki və ya bir neçə maddənin bir formada 
kristallaşması xassəsi. 

Disproporsiya- nisbətsizlik, tənasübsüzlük, uyğunsuz-
luq, biçimsizlik. 

İnsident - toqquşma, hadisə, anlaşmazlıq, münaqişə. 
Kompozisiya-  1. musiqi əsərləri yaratma nəzəriyyəsi; 

 2. musiqi əsəri, musiqi yaradıcılığı; 
 3. quruluş, tərtib; 

4. xəlitə. 
Komponent – bir şeyin tərkib hissəsi 
Transformasiya – 1. şəklini dəyişmə, başqa hala girmə, 

bir haldan başqa hala keçmə, 
dəyişmə, dəyişilmə. 
2. dəyişən elektrik cərəyanının trans-
formator vasitəsilə artırılıb azaldıl-
ması. 
3. gözbağlayıcılıq. 

Fatalizm – qəzavü - qədərə, təqdirə, olacağa, qismətə 
inanma. 
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Fatal - qədərlənmiş, labüd, məsum, qaçılmaz. 
Destraksiya-  pozulma, dağılma (bir şeyin normal qu-

ruluşunun pozulması). 
Restitusiya- 1. hüquq, pozulmuş hüquqi bərpa etmə və 

zərərlərini ödəmə. 
2. (biologiyada). Orqanizmin itirdiyi 
hissəni yenidən bərpa etmə qabiliyyəti. 

Konyuktura- konyuktura, vəziyyət, şərait 
Radikal - qəti tədbir (hərəkət, baxış tədbiri). 
İnvestisiya – işə və ya müəssisəyə kapital (maya) qo-

yulması. 
Multiplikator – həssas qalvonometr, bir şeydən çoxlu 

surət çıxaran cihaz.  
Evristika – nəzəri tədqiqatın məntiqi və metodik  

üsulları sistemi. 
Differensasiya – 1. ayırma, fərqləndirmə, ayrılma. 

Fərqlənmə. 2. dərəcələrə ayırma 
(ayrılma). 3. təbəqələşmə. 

Koperasiya – 1. bir çox adamın əməkdaşlığı, birgə işlə-
məsi əsasında qurulmuş əmək təşkili 
forması. 

2. kütləvi kollektiv istehsal və ya ticarət 
birləşməsi. 

İnteqrasiya – birləşmə (inkişaf prosesində ayrı-ayrı his-
sələrin və ya elementlərin bir tam 
şəklində birləşməsi). 

Devalvasiya – 1. qiymətdən düşmüş kağız pulların 
tədavüldən götürülərək sabit kağız 
pullarla əvəz edilməsi . 

2. kağız pulların məzənnəsinin aşağı 
salınması. 
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İnflyasiya – həddindən artıq kağız pul buraxılması və 
bunun nəticəsində pulun qiymətdən düş-
məsi. 

İntensivləşdirmə – səmərələşdirmə 
Ekstensiv – 1. keyfiyyətcə deyil, ancaq kəmiyyətcə 

(miqdarca) artan, genişlənən. 
2. başqa bir mənada - məsələn, ekstensiv 
əkinçilik (təbii qüvvələrin bərpası hesa-
bına deyil, onların tükənməsi hesabına 
inkişaf edən əkinçilik). 

Ümumi mənfəət - xərci çıxılmamış gəlirin hamısı 
Unifikasiya – vahid şəklə salınma. 
Divizion - bir tipdən olan obyektlər dəsti.  
Kommunikasiya – rabitə, əlaqə. 
Strategiya – 1. müharibə elmi, müharibə aparma sənə-

ti. 2. ictimai və siyasi mübarizəyə rəh-
bərlik etmək bacarığı. 

Stimul- 1. hərəkətəgətirici səbəb, şirnikdirici, həssas və 
maraq oyadıcı amil. 2. reaksiyatörədici sə-
bəb. 

Kompleks – bir tam təşkil edən şeylərin və hadisələrin 
məcmusu. 

Situasiya – xəritədə yaxud planda şərti işarələrələ təs-
vir edilən su sahələrinin, çayların, meşələ-
rin, dağların və s. məcmusu. 

Smeta – nəzərdə tutulan xərclərin cədvəli  
Streotip - eynilik, şablonluq. 
Modifikasiya – 1. şəklini dəyişdirmə. 

2. şəklini dəyişmiş şey. 
3. bioloji, xarici mühitin təsiri altında 

orqanizmdə əmələ gəlib, irsən keç-
məyən dəyişiklik. 
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Antropologiya – insanın bioloji təbiətindən bəhs edən 
elm. 

Antropometriya – antropologiyada  insan bədəninin 
müxtəlif hissələrini ölçmədən ibarət olan 
tədqiq üsulu. 

Poza – 1. duruş, vəziyyət; 
2. məs., riyakarlıq, tülkülük. 
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       Əlavə 1 
Fənn üzrə test sualları 

 
1. Müasir dövrdə istehsalın inkişafının əsas vasitələri hansı-
lardır? 
 
A) texniki təhcizat vasitələrinin tamamilə yeniləşdirilməsi və 
rekonstruksiyası, restrukturizasiya, konversiya, renovasiya, 
kompleks avtomatlaşdırılma ( mexanikləşdirilmə);  
B) texnoloji proseslərin layihələndirilməsi;   
C) yiğma işlərinin təşkili ;   
D) istehsal prosesinə nəzarətin təşkili;   
E) köməkçi sahələrin yaradılması. 
 
2. Çöstərilənlərdən hansı biri istehsalın inkişafının əsas vasi-
tələrinə aiddir? 

 
A) yiğma işlərinin təşkili;  
B) texnoloji proseslərin layihələndirilməsi;   
C) texniki təhcizat vasitələrinin tamamilə yeniləşdirilməsi və 
rekonstruksiyası; 
D) istehsal prosesinə nəzarətin təşkili;   
E) köməkçi sahələrin yaradılması. 

 
3. Çöstərilənlərdən hansı biri istehsalın inkişafının əsas vasi-
tələrinə aid deyil? 
 
A) restrukturizasiya;   
B) kompleks avtomatlaşdırılma ( mexanikləşdirilmə);  
C) texniki təhcizat vasitələrinin tamamilə yeniləşdirilməsi və 
rekonstruksiyası; 
D) renovasiya;   
E) köməkçi sahələrin yaradılması. 
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4. İstehsalın texniki yenidən təchiz edilməsi binaların, tikililə-
rin (qurğuların), mühəndis şəbəkələrinin və ya kommunikasi-
yalarının rekonstruksiyası ilə müşayiət oluna bilərmi? 

 
A) ola bilməz;     
B) ola bilər;    
C) bu sürətli inkişafa səbəb olar; 
D) istehsal potensialının yeni rəqabətəqabiliyyətli, istehsalın 
yüksək texniki - təşkilati səviyyəsini tələb edən yüksək texni-
ki səviyyəli və keyfiyyətli məhsulun istehsalının təşkili məsə-
lələrinə uyğun gəlməsinə səbəb olar;   
E) elmi tədqiqat işlərinin nəticələrinin istehsalın tələbatını 
qabaqlamasına səbəb olar.  
 
5. XX əsrin axırlarına qədər keçmiş sovetlər birliyi ərazisində 
yerləşən metal emalı və maşınqayırma müəssisələrinin texno-
loji avadanlıqlarının əksər hissəsini hansı  dəzgahlar təşkil 
edirdi? 

 
A) avtomatlar və yarımavtomatlar;   
B) robot texniki komplekslər və çevik istehsal modulları; 
C) əl ilə idarə olunan dəzgahlar;        
D) rotor və rotor-konveyer kompleksləri;    
E) RPİ çoxəməliyyatlı emaledici mərkəzlər və RPİ dəzgahla-
rı. 

 
6. XX əsrin axırlarına qədər keçmiş sovetlər birliyinin metal 
emalı və maşınqayırma müəssisələrinin hansi ciddi problemi 
var idi? 
 
A) müəssisənin istehsal potensialının yeni rəqabətəqabiliyyət-
li, istehsalın yüksək texniki - təşkilati səviyyəsini tələb edən 
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yüksək texniki səviyyəli və keyfiyyətli məhsulun istehsalının 
təşkili məsələlərinə uyğun gəlməməsi problemi;   
B) işçi qüvvəsi problemi;      
C) enerji problemi ;   
D) bazarlara yaxin yerlərdə müəssisələrin yaradılması proble-
mi ;  
E) elə bir problem yox idi. 

 
7.  Fənnin əsas məqsədi nədir? 

 
A) texnoloji proseslərin layihələndirilməsi;    
B) maşınqayirma texnologiyasının əsaslarının öyrənilməsi; 
C) yığma proseslərinin öyrənilməsi; 
D) renovasiya vasitələri ilə istehsalın səmərəliliyinin yüksəl-
dilməsi və maşınqayırmada istehsal sistemlərinin inkişafının 
qanun və qanunauyğunluqlarının tədqiqi əsasında renovasiya-
nın metodlarının nəzəri ümumiləşdirilməsi;   
E) emal dəqiqliyinin təmini üsullarının tədqiqi. 

 
8. Təşkiletməni necə başa düşmək olar? 

 
A) vahid hissənin hissələrinin məqsədyönlü quruluş və ya 
sıralanması;   
B) elmi nəzəriyyələrin araşdırılması;   
C) tədqiqatların aparılması;  
D) alətlər haqqında elm;   
E)  hissələr haqqinda məlumatlar. 
 
9. “Təşkiletmə” və ya “Təşkilat” termininə hansi anlam aid 
deyildir? 

 
A) məqsədyönlü vahid bir amalda fəaliyyət göstərən insanla-
rın birliyi; 
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B) tam bir maddi cismin – vahid  tamın hissələri arasında qar-
şılıqlı əlaqələrin yaranmasına və ya təkmilləşməsinə aparan 
məqsədyönlü proseslər məcmusu; 
C) vahid hissənin hissələrinin məqsədyönlü quruluş və ya 
sıralanması; 
D) proseslərin təsviri və təbiət, eləcə də cəmiyyət tərəfindən 
yaradılmış quruluşların arxitekturasının təsviri; 
E) sistemdə inkişafın olmaması. 

 
 

10. Təşkiletmə sistemlərini təsvir etmək üçün çox vaxt nədən 
istifadə edirlər? 

 
A) ayrı-ayrı hissələrdən; 
B) modelləşdirmədən; 
C) sistemin elementlər coxluğundan; 
D) hec nədən; 
E) sistemin fəaliyyətinin araşdırılmasından. 

 
11. Model nədir? 

 
A) təşkiletmə sisteminin elementləri çoxluğu; 
B) sistemin əlaqələr çoxluğu; 
C) bu real  təşkiletmə sisteminin sadələşdirilmiş və ya yaxın-
laşdırılmış əvəzləyicisi; 
D) hər hansı bir informasiya qurğusu; 
E) texnoloji avadanlıqlar. 
 
12. Aşağıdakı variantlardan hansı biri model anlamına aid 
deyildir? 

 
A) bu real  təşkiletmə sisteminin sadələşdirilmiş və ya yaxın-
laşdırılmış əvəzləyicisi; 



 200

B) sistemin məqsədli təsvir edilməsi; 
C) sistemin abstrakt və ya real təsvir edilməsi; 
D) metalkəsən dəzgahlar və alətlər; 
E) sistemin məqsədli, abstrakt və ya real, statik və dinamik 

təsvir edilməsi. 
 

13. Bu variantlardan hansı biri modelləşdirmənin informasi-
yanın təqdimatı üzrə növünə aiddir? 
 
A) statik modelləşdirmə; 
B) dərk etmə; 
C) təsnifatı; 
D) praqmatik; 
E) funksional. 
 
14. Bu variantlardan hansı biri modelləşdirmənin informasi-
yanın təqdimatı üzrə növünə aid deyil? 
 
A) statik modelləşdirmə; 
B) dərk etmə; 
C) simvol modelləşdirilməsi; 
D) riyazi modelləşdirmə; 
E) analitik modellər. 

 
15. Bu variantlardan hansı biri modelləşdirmənin təyinatı üz-
rə  istifadəyə aid deyil? 
 
A) statik modelləşdirmə; 
B) dərk etmə; 
C) təsnifatı; 
D) praqmatik; 
E) funksional. 

 



 201

16. Statik modelləşdirməyə aid olmayan variant hansıdır? 
 

A) əyani maketləmə; 
B) müəssisənin maketinin hazırlanması; 
C) statik modellərdə vaxt faktoru olmur; 
D) elmi və ya digər doktrinalar; 
E) təsviri incəsənət əsərləri. 
 
17. Mülahizəli (oxşar (analoq) və ya hipotetik) modelləşdir-
məyə aid olan variant hansıdır ? 

 
A) əyani maketləmə; 
B) müəssisənin maketinin hazırlanması; 
C) statik modellərdə vaxt faktoru olmur; 
D) elmi və ya digər doktrinalar; 
E) təsviri incəsənət əsərləri. 

 
18. Statik modelləşdirməyə aid olan variant hansıdır? 
 
A) küçə hərəkəti prosesinin təşkili üçün yol nişanları; 
B) müəssisənin maketinin hazırlanması; 
C) süni neyron şəbəkələrinin köməyi ilə alınmış əlaqəlar; 
D) elmi və ya digər doktrinalar; 
E) proqramlaşdırma. 

 
19. Mülahizəli (oxşar (analoq) və ya hipotetik) modelləşdir-
mədə aid olmayan variant hansıdır ? 
 
A) küçə hərəkəti prosesinin təşkili üçün yol nişanları; 
B) hərbi doktrina; 
C) müxtəlif analoq - obyektlərin bir və ya bir neçə ümumi 
işləmə xassələrinin oxşar şərtlər daxilində istifadəsi; 
D) elmi və ya digər doktrinalar; 
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E) mülahizəli hipotetik modelləşdirmə. 
 
20. Simvol modelləşdirməyə aid olan variant hansıdır ? 

 
A) küçə hərəkəti prosesinin təşkili üçün yol nişanları; 
B) müəssisənin maketinin hazırlanması; 
C) süni neyron şəbəkələrinin köməyi ilə alınmış əlaqəlar; 
D) elmi və ya digər doktrinalar; 
E) imitasiya modelləri. 

 
21. Riyazi modelləşdirməyə aid olan variant hansıdır ? 

 
A) küçə hərəkəti prosesinin təşkili üçün yol nişanları; 
B) müəssisənin maketinin hazırlanması; 
C) süni neyron şəbəkələrinin köməyi ilə alınmış əlaqəlar; 
D) elmi və ya digər doktrinalar; 
E) proqramlaşdırma. 

 
22. Riyazi modelləşdirməyə aid olmayan variant hansıdır ? 

 
A) müxtəlif dərəcəli polinomlar; 
B) tədqiq olunan təşkiletmə sisteminin hərəkətini 
(davranışını) dinamikada təsvir edən modellər; 
C) süni neyron şəbəkələrinin köməyi ilə alınmış əlaqəlar; 
D) imitasiya modelləri; 
E) proqramlaşdırma. 
 
23. Real modelləşdirməyə aid olan variant hansıdır ? 

 
A) küçə hərəkəti prosesinin təşkili üçün yol nişanları; 
B) real şəraitdə son nəticədə istifadə olunan layihə konsepsi-
yalarının və modellərinin adekvatlığını təsdiq və ya inkar 
edən eksperimentlər;  
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C) süni neyron şəbəkələrinin köməyi ilə alınmış əlaqəlar; 
D) elmi və ya digər doktrinalar; 
E) proqramlaşdırma 
 
24. Aşağıdakı şəkildə F=(i) məqsəd funksiyasının para-
metrləri üzrə təşkiletmə sistemlərinin hansı idarəetmə sxem-
ləri göstərilmişdir? 

 
 

A) əks əlaqəsiz sərt (proqram) 
idarəetmə sxemi; 
B) əks əlaqə üzrə adaptiv idarə-
etmə və ya tənzimləmə sxemi; 
C) əlaqəli idarəetmə sxemi TB1,2 

- xarici (1) və daxili (2) tənzim-
ləmə blokları, MTB - məqsədlə-
rin təyin edilməsi bloku; 
D) özünü idarəetmə sxemi (özü-
nü tənzimləmə, özünü təşkilet-
mə): 
E) təşkilati layihələndirmə ob-
yektinin nəzəri modeli. 
 
 

 

 
25. Aşağıdakı şəkildə F=(i) məqsəd funksiyasının para-
metrləri üzrə təşkiletmə sistemlərinin hansı idarəetmə sxem-
ləri göstərilmişdir? 

 

IB 

IO 
Ф1 

Ф2 

Ф3 

F 
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A) əks əlaqəsiz sərt (proqram) 
idarəetmə sxemi; 
B) əks əlaqə üzrə adaptiv idarə-
etmə və ya tənzimləmə sxemi; 
C)  əlaqəli idarəetmə sxemi 
TB1,2 - xarici (1) və daxili (2) 
tənzimləmə blokları, MTB - 
məqsədlərin təyin edilməsi blo-
ku; 
D) özünü idarəetmə sxemi (özü-
nü tənzimləmə, özünü təşkilet-
mə):  
E) təşkilati layihələndirmə ob-
yektinin nəzəri modeli. 
 
 

 

 
26. Aşağıdakı şəkildə F=(i) məqsəd funksiyasının para-
metrləri üzrə təşkiletmə sistemlərinin hansı idarəetmə sxem-
ləri göstərilmişdir? 

 
 

A) əks əlaqəsiz sərt (proq-
ram) idarəetmə sxemi; 
B) əks əlaqə üzrə adaptiv 
idarəetmə və ya tənzimlə-
mə sxemi; 
C)  əlaqəli idarəetmə sxemi 
TB1,2 - xarici (1) və daxili 
(2) tənzimləmə blokları, 
MTB - məqsədlərin təyin 
edilməsi bloku; 

 

IB 
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Ф1 

Ф2 
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D) özünü idarəetmə sxemi 
(özünü tənzimləmə, özünü 
təşkiletmə):  
E) təşkilati layihələndirmə 
obyektinin nəzəri modeli. 

 
27. Aşağıdakı şəkildə F=(i) məqsəd funksiyasının para-
metrləri üzrə təşkiletmə sistemlərinin hansı idarəetmə sxem-
ləri göstərilmişdir? 

 
 

A) əks əlaqəsiz sərt (proq-
ram) idarəetmə sxemi; 
B) əks əlaqə üzrə adaptiv 
idarəetmə və ya tənzimlə-
mə sxemi; 
C)  əlaqəli idarəetmə sxemi 
TB1,2 - xarici (1) və daxili 
(2) tənzimləmə blokları, 
MTB - məqsədlərin təyin 
edilməsi bloku; 
D) özünü idarəetmə sxemi 
(özünü tənzimləmə, özünü 
təşkiletmə):  
E) təşkilati layihələndirmə 
obyektinin nəzəri modeli. 

 

 
28. Aşağıdakı şəkildə strukturun modelləşdirilməsi üçün qraf-
lar nəzəriyyəsinin hansı quruluşundan istifadə edilir? 

 

TB 

Ф
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M

IO 
Ф



 206

 
A) ağac qraf; 
B) şəbəkə qrafı; 
C)  qraf-tsikl; 
D) heç bir guruluşundan:  
E) “qara qutu” şəklində. 

 

 
29. Aşağıdakı şəkildə strukturun modelləşdirilməsi üçün qraf-
lar nəzəriyyəsinin hansı quruluşundan istifadə edilir? 

 
 

A) ağac qraf; 
B) şəbəkə qrafı; 
C)  qraf-tsikl; 
D) heç bir guruluşundan:  
E) “qara qutu” şəklində. 
 
 

 

 
30. Aşağıdakı şəkildə strukturun modelləşdirilməsi üçün qraf-
lar nəzəriyyəsinin hansı quruluşundan istifadə edilir? 

 
 

A) ağac qraf; 
B) şəbəkə qrafı; 
C)  qraf-tsikl; 
D) heç bir guruluşundan:  
E) “qara qutu” şəklində. 
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31. Renovasiya layihələrində elmi qanun və qanunauyğunluq-
ların istifadəsi öz təzahürünü nədə tapmır? 

 
A) prinsiplərdə.;   
B) konsepsiyalarda,;     
C) texnologiyalarda; 
D) metodlarda;   
E) hava şəraitində. 
 
32. Renovasiya layihələrində elmi qanun və qanunauyğunluq-
ların istifadəsi öz təzahürünü nədə tapır? 

 
A) normativ aktda;       
B) adi hüquq qaydasında; 
C) prinsiplərdə, metodlarda , konsepsiyalarda, texnologiyalar-
da; 
D) proqram sənədində;      
E) hava şəraitində. 
 
33. Vəhdətin vahidliyinin məqsədəuyğunluğu qanundan aşa-
ğıdakılardan hansı alınmır?   

 
 A) təşkilati layihələndirmənin məqsəd funksiyasının para-
metrləri üzrə məqsədli və ya optimal təminedilmə;  
B) disproporsiya ;   
C) məqəsdli idarəetmə;    
D) sistemin müntəzəm məqsədyönlü fəaliyyəti;   
E) təşkiletmə sisteminin inkişafı. 

 
34. Aşağıda göstərilən variantlardan hansı biri real təşkiletmə 
sistemlərinin bir neçə lokal məqsədlərinin olması ilə əlaqədar 
yaranan problemlərə aid deyil? 
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A) məqsədlərin uclaşdırılması;     
B) məqsədlərdən əsaslarının seçilməsi;    
C) məqsədlərin tapşırıqlara dekompozisiyası; 
D) məqsəd və tapşırıqlar çoxluğuna strukturun müvafiqliyinin 
təmin edilməsi;  
E) enerji problemləri. 

 
35. Sinerji qanunundan hansı xassə meydana gəlir? 
 
A) heç bir xassə meydana gəlmir;   
B) fiziki xassələr;   
C) “emergentlik” xassəsi; 
D)  mexaniki xassələr;    
E) fiziki - mexaniki xassələr. 

 
36. Sistemin vəziyyətini bu sistemin təşkil olunmaq (nizama 
salınmaq) səviyyəsinə görə neçə nöqtə arasındakı interval ilə 
təyin etmək olar?  
 
A) 1;     B) 3;   C) 2; 
D) 4;    E) 5. 
 
37. Sistemin vəziyyətinin bu sistemin təşkil olunmaq (nizama 
salınmaq) səviyyəsinə görə iki nöqtə arasındakı intervalını 
necə təyin etmək olar?  
 
A) Bu interval tam xaosdan (entropiyanın maksimumu) entro-
piyanın minimumuna (təşkiletmə sisteminin tam nizama 
salınmasını xarakterizə edir) qədər olan nöqtələr arasında 
hüdudlanır;   
B) yalnız rayberləmə ilə;  C) yalnız kalibrləmə ilə; 
D) sığallama ilə;   E) incə yonma, rayberləmə 
və kalibrləmə ilə. 
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38. Krizisdən çıxmaq üçün hansı amillər həlledici rola malik-
dirlər? 
 
A) ucuz işçi qüvvəsi;      
B) köhnə metalkəsən dəzqahlar və alətlər;   
C) fiziki deyil, mənəvi köhnəlmiş avadanlıqlardan istifadə; 
D) elmi - texniki kəşflərin istehsalata tətbiqinin dayandırılma-
sı;      
E) innovasiya və investisiya. 

 
39. Məqsədlərin ierarxiyası bir çox hallarda hansı optimallaş-
dırmanin yerinə yetirilməsini tələb edir? 

 
A) birkriteriyalı optimallaşdırmanı;     
B) parametrik optimallaşdırmanı; 
C) çoxkriteriyalı optimallaşdırmanı;    
D) funksional optimallaşdırmanı; 
E) struktur birkriteriyalı optimallaşdırmanı. 

 
40. Analiz və sintez prosesləri öz təzahürünü nədə tapmır? 
 
A) istehsalda renovativ proseslərin layihələndirilməməsində; 
B) ixtisaslaşmada;   
C) differensasiyada;       
D) inteqrasiyada;  
E) koopersaiyada. 
 
41. Təşkiletmə proseslərinin analizində məqsəd nədir? 
 
A) heç dir məqsəd yoxdur;    
B) təşkiletmə sistemin təşkiletmə strukturunun komponent və 
elementlərə bölünməsi yolu ilə dərk edilməsi;   
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C) analiz nəticəsində ayrılmış təşkiledici hissələrin, xassələ-
rin, əlaqələrin vahid tam halında birləşməsi; 
D) inteqrasiya;      
E) koopersaiya. 
 
42. Təşkiletmə proseslərinin sintezində məqsəd nədir? 
 
A) heç dir məqsəd yoxdur;    
B) təşkiletmə sistemin təşkiletmə strukturunun komponent və 
elementlərə bölünməsi yolu ilə dərk edilməsi;   
C) analiz nəticəsində ayrılmış təşkiledici hissələrin, xassələ-
rin, əlaqələrin vahid tam halında birləşməsi; 
D) differensasiya;      
E) ixtisaslaşma. 
 
43. Aşağıda göstərilən hansı səciyyə istehsalın səmərələşdiril-
məsinə, ehtiyatların qorunmasına xidmət etmir? 

A) təmiz mənfəət, balans və ya ümumi mənfəət, istehsalın 
rentabellik səviyyəsi üzrə yeni təşkil edilən istehsalın yüksək 
texniki - iqtisadi göstəriciləri;    
B) vahid istehsal güclərinə xüsusi xərclərin optimal qiymət-
ləri;   
C) məhsul buraxılışının həcminin istehsal materialları, elek-
trik enerjisi, su, təbii qaz və digər yanacaq - enerji ehtiyatları 
ilə bağlı optimal qiymətləri; 
D) yeni istehsal sahələrinin və ya mövcüd müəssisələrin 
filiallarının yaradılması hesabına yeni müəssisələrin tikintisi 
və mövcüd müəssisələrin genişləndirilməsi;   
E) kapital qoyuluşunun qısa müddətlərdə çıxardılması göstə-
ricilərinin kiçik qiymətləri. 

 
44. Texniki rekonstruksiya  nədir? 
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A) mövcüd müəssisələrin genişləndirilməsi;   
B) yeni istehsal binalarının tikintisi;   
C) yeni istehsal sahələrinin yaradılması hesabına yeni müəssi-
sələrin tikintisi ; 
D) elmi-texniki yeniliyə malik və ya cəmiyyətin yeni tələblə-
rini ödəyən yeni məhsul və texnologiyaların yaradılması, ge-
nişləndirilməsi və tətbiqi üzrə innovasiya prosesi;  
E) mövcüd müəssisələrin filiallarının yaradılması hesabına 
yeni müəssisələrin tikintisi. 

 
45. Aşağıda göstərilən hansı variant texniki rekonstruksiyanin 
təşkiledicilərinə aid deyil? 
 
A) innovasiya konversiyası;  
B) mövcüd müəssisələrin filiallarının yaradılması hesabına 
yeni müəssisələrin tikintisi; 
C)  renovasiya;   
D) hərbi istehsalın konversiyası;   
E) istehsalın rekonstruksiyası. 
 
46. Aşağıda göstərilən hansı variant texniki rekonstruksiyanın 
bütün təşkiledicilərini göstərir? 
 
A) renovasiya, innovasiya konversiyası, hərbi istehsalın kon-
versiyası, istehsalın rekonstruksiyası, istehsalın texniki təchi-
zat vasitələrinin tamamilə yeniləşdirilməsi, istehsalın kom-
pleks avtomatlaşdırılması (mexanikləşdirilməsi), binaların re-
konstruksiyası ;  
B) innovasiya konversiyası, renovasiya, hərbi istehsalın 
konversiyası, istehsalın rekonstruksiyası, binaların rekon-
struksiyası ; 
C)  renovasiya, hərbi istehsalın konversiyası ;   
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D) hərbi istehsalın konversiyası, istehsalın rekonstruksi-
yası ;   
E) istehsalın rekonstruksiyası. 
 
47. İstehsalın texniki təchizat vasitələrinin tamamilə yeniləş-
dirilməsi nə deməkdir? 
 
A) əsas kapital sferasında innovasiya prosesi;  
B) yeni məhsul buraxılışı üçün istehsalın profilinin dəyişdiril-
məsi; 
C)  hərbi - sənaye kompleksi müəssisələrinin hərbi texnika is-
tehsalından mülki təyinatlı məhsulların hazırlanmasına yönə-
lən istehsal güclərinin tam və ya qismən profilinin dəyişdiril-
məsi;   
D) istehsalın yenidən təşkil edilməsi və texniki təchizat vasi-
tələrinin tamamilə yeniləşdirilməsi əsasında istehsalın səmə-
rələşdirilməsinin investisiya prosesi;   
E) rekonstruksiyanın innovasiya prosesinin lokal variantı – 
burada yalnız texniki təchizat vasitələrini və texnoloji proses-
ləri dəyişirlər. 

 
48. Renovasiya nə deməkdir? 
 
A) əsas kapital sferasında innovasiya prosesi;  
B) yeni məhsul buraxılışı üçün istehsalın profilinin dəyişdiril-
məsi; 
C)  hərbi - sənaye kompleksinin müəssisələrinin hərbi texnika 
istehsalından mülki təyinatlı məhsulların hazırlanmasına yö-
nələn istehsal güclərinin tam və ya qismən profilinin dəyişdi-
rilməsi;   
D) istehsalın yenidən təşkil edilməsi və texniki təchizat vasi-
tələrinin tamamilə yeniləşdirilməsi əsasında istehsalın səmə-
rələşdirilməsinin investisiya prosesi;   
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E) rekonstruksiyanın innovasiya prosesinin lokal variantı - 
burada yalnız texniki təchizat vasitələrini və texnoloji proses-
ləri dəyişirlər. 
 
49. Rekonstruksiyanın hansı  növləri mövcuddur? 
 
A) fərdi; 
B) natamam (qismən) - kompleks; 
C) kütləvi; 
D) seriyalı 
E) fərdi, natamam (qismən) - kompleks və kompleks. 
 
50. Fərdi rekonstruksiya neçə tip layihələrin yerinə yetirilmə-
sini nəzərdə tutur?  

 
A) 1;  B) 2;  C) 3;  D) 4  E) 5. 

 
51. Rekonstruksiyanın natamam (qismən) – kompleks növü 
neçə tip layihələrin yerinə yetirilməsini nəzərdə tutur?  

 
A) 1;  B) 2;  C) 3;  D) 4;   E) 5. 
 
 
52. Rekonstruksiyanın kompleks növü neçə tip layihələrin ye-
rinə yetirilməsini nəzərdə tutur?  

 
A) 1;  B) 2;  C) 3;  D) 4;  E) 5. 
 
53. Aşağıda göstərilmiş variantlardan hansı biri fərdi rekon-
struksiya layihələrinin yerinə yetirilməsinə aiddir?  

 
A) Texnoloji   Təşkilati – ikinci tip texniki yenidənqurma 
(istehsalın təşkilati - texnoloji yenidən qurulması); 
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B) Texnoloji   Inşaat – üçüncü tip texniki yenidənqurma (is-
tehsalın inşaat - texnoloji yenidən qurulması); 
C) istehsalın texnoloji yenidən qurulması və ya birinci tip tex-
niki təchizat vasitələrinin tamamilə yeniləşdirilməsi, birinci 
tip istehsalın təşkilati renovasiyası, birinci tip inşaat rekon-
struksiyası; 
D) İnşaat   Təşkilati  - ikinci tip təşkilati rekonstruksiya (is-
tehsalın təşkilati - inşaat yenidən qurulması); 
E) Rekonstruksiyanın kompleks növü bütün üç işlər çoxluğu 
üzrə böyük işlər həcmini nəzərdə tutur: texnoloji, təşkilati və 
inşaat. 
 
54. İstehsalın texnoloji yenidən qurulması və ya birinci tip 
texniki təchizat vasitələrinin tamamilə yeniləşdirilməsi texno-
loji proseslərin təkmilləşdirilməsinin neçə əsas üsulunu nə-
zərdə tututr? 

 
A) 1;  B) 2;  C) 3;  D) 4;  E) 5. 
 

 
55. Birinci tip istehsalın təşkilati renovasiyası istehsal struk-
turunun köklü yenidənqurulmasının neçə əsas üsulunu nəzər-
də tutur? 
 
A) 1;  B) 2;  C) 4;  D) 3;  E) 5. 
 
56. İstehsalın texnoloji yenidən qurulması və ya birinci tip 
texniki təchizat vasitələrinin tamamilə yeniləşdirilməsi rekon-
struksiya tipi texnoloji proseslərin təkmilləşdirilməsinin hansı 
əsas üsullarını nəzərdə tututr? 
 
A) passiv və aktiv;       
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B) işçilərin əməyinin təşkilinin nisbətən təkmil formalarının 
sistemli şəkildə tətbiqi ilə,; 
C) müəssisənin strukturunun yenidənqurulması yolu;   
D) istehsal şöbələrinin idarə edilməsi  prosedurasının təkmil-
ləşdirilməsi əsasında; 
E) müxtəlif üsullarla. 
 
57. Birinci tip inşaat rekonstruksiyası tipi texnoloji proseslə-
rin təkmilləşdirilməsinin hansı əsas üsullarını nəzərdə tutur? 
 
A) passiv və aktiv;       
B) işçilərin əməyinin təşkilinin nisbətən təkmil formalarının 
sistemli şəkildə tətbiqi ilə; 
C) müəssisənin strukturunun yenidənqurulması yolu;   
D) istehsal şöbələrinin idarə edilməsi  prosedurasının təkmil-
ləşdirilməsi əsasında; 
E) müxtəlif üsullarla. 

   
58. Aşağıda göstərilən variantlardan hansı biri istehsalın tex-
noloji hazırlığı işlərinə aid deyil? 

 
A) məmulların konstuksiyalarının texnoloji analizi; 
B) istehsalın texnoloji analizi; 
C) texnoloji proseslərin layihələndirilməsi; 
D) texniki layihənin sənədlər komplekti (dəsti); 
E) texnoloji təchizat vasitələrinin layihələndirilməsi və hazır-
lanması. 
 
59. Aşağıda göstərilən variantlardan hansı biri istehsalın təş-
kilati hazırlığı işlərinə aid deyil? 

 
A) yeni məmulların istehsala qoyuluşu; 
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B) istehsalın təşkili, zəruri hallarda, istehsalın rekonstruksiya-
sı, yeni inşaat işləri və istehsalın genişləndirilməsi; 
C) maliyyə axınlarının təşkili; 
D) maddi - texniki təminat; 
E) texnoloji layihələndirilmə normalarının işlənməsi. 

 
60. İnvestor və ya sifarişçi rekonstruksiya və ya texniki yeni-
dənqurma üzrə layihə tapşırıqlarını adətən neçə mərhələdə 
həll edir? 
 
A) 1;  B) 2;  C) 4;  D) 3;  E) 5. 
 
61. İnvestor və ya sifarişçi rekonstruksiya və ya texniki yeni-
dənqurma üzrə layihə tapşırıqlarının mərhələləri aşağida han-
sı variantda birlikdə göstərilmişdir? 
 
A) layihəqabağı mərhələ, layihənin işlənməsi;   
B) layihələndirmə tapşırığının işlənməsi;   
C) layihənin işlənməsi;    
D) layihələndirmə tapşırığının işlənməsi, layihənin işlənməsi; 
E) layihəqabağı mərhələ, layihələndirmə tapşırığının işlənmə-
si, layihənin işlənməsi. 
 
62. Aşağida göstərilən variantlardan hansı layihəqabağı mər-
hələyə aiddir? 
 
 A) variantlar işlənməsi üzrə tələblər; 
 B) layihənin mərhələliliyi; 
C) layihələndirmə üçün istehsal proqramı, istehsal gücləri, 
istehsalın inkişafı üzrə işlərin zəruriliyinin əsaslandırılması; 
D) konstruktiv və həcmi – planlaşdırma, arxitektor həllərinə, 
texnologiyaya tələblər; 
E) məhsulun keyfiyyəti və rəqabətqabiliyyətliyinə tələblər. 
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63. Hansi obyektlər üçün birbaşa işçi layihə və ya işçi sənəd-
lər işlənilə bilər?   
 
A) mürəkkəb olmayan obyektlər və tipik təkrarlanan 
obyektlər üçün;    
B) digər hallarda;   C) heç bir halda; 
D) heç bir obyekt üçün;  E) bütün hallarda. 

 
 
64. Hansi obyektlər üçün işçi sənədlər layihə və texniki-
iqtisadi əsaslandırma əsasında layihə sənədlərinin işlənməsi 
üçün fəaliyyətdə olan standartlar əsasında işlənilməlidir?   
 
A) mürəkkəb olmayan obyektlər və tipik təkrarlanan obyekt-
lər üçün;    
B) digər hallarda;   C) heç bir halda; 
D) heç bir obyekt üçün;  E) bütün hallarda. 

 
 
65. Rekonstruksiya şəraitində layihənin  hansı bölməsi mər-
kəzi bölmədir? 
 
A)  texnoloji həllər;       
B) investisiyanın səmərəliliyi; 
C) mülki müdafiənin mühəndis – texniki tələbləri;  
D) tikintinin təşkili; 
E) istehsalın (müəssisənin) idarəedilməsi. 
 
 
66. Rekonstruksiya şəraitində layihənin  texnoloji həllər böl-
məsi nəyə görə mərkəzi bölmədir? 
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A)  texnoloji həllərin mərkəzi bölmə olduğuna görə;  
B) texnoloji həllər mərkəzi bölmə deyil; 
C) investisiyanın iqtisadi və kommersiya səmərəliliyini təmin 
etdiyinə görə; 
D) tikintinin təşkilinə görə; 
E) istehsalın (müəssisənin) idarəedilməsinə görə. 
 
67. Ehtiyatlara qənaətedici perspektiv texnoloji prosesləri 
hansı kriteriyalar üzrə optimallaşdırırlar? 
 
A) belə kriteriyalar movcud deyil;    
B) materialaqənaətlilik, əməyəqənaətlilik və fondaqənaətlilik 
üzrə;    
C) heç bir kriteriya üzrə; 
D) uzunmüddətli kapital qoyuluşunun özünü ödəməsi üzrə; 
E) perspektiv texnoloji proseslər reallıqda movcud deyil. 
 
68. Sexlərin rekonstruksiyasının texnoloji layihələndirilməsi-
nin avtomatlaşdırılması sxeminə hansı variant daxil deyildir? 
 
A) texnoloji proseslərin təşkili formasının seçilməsi üzrə 
tapşırığın həllinin avtomatlaşdırılması;  
B) istehsal proqramının işlənməsi; 
C) layihə texnoloji sənədlər komplektinin tərkibində unifika-
siya edilmiş tipik və qrup texnoloji proseslərin istifadəsinin 
əsaslandırılması; 
D) məmulun keyfiyyətinin yüksəldilməsinin təminində direk-
tiv texnoloji proseslərin yaradılması; 
E) ehtiyatlara qənaətedici perespektiv texnoloji proseslərin 
müxtəlif kriteriyalar üzrə optimallaşdırılması. 
 
69. Ehtiyatlara qənaətedici perspektiv texnoloji prosesləri ne-
çə kriteriya üzrə optimallaşdırırlar? 
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A) 1;  B) 2 ;  C) 5;  D) 3;  E) 4. 
 
70. Bunlardan hansı «iqtisadi artımın hesabdarlığı» formulu-
dur?  
 

A) 
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m

i
ixfxF
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)()(  ; 
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
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i
ixfxF
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)()(  ; 

C)    )2()1(  tYtYtI  ;  
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i
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1

4

3
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71. Bunlardan hansı multiplikativ növlü kriteriyaların araşdı-
rılmasının istifadəsi ilə  çoxkriteriyalı optimallaşdırmanın ye-
rinə yetirilməsini göstərir?   
 

A) 
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B) 
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E) 
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3
LQ . 
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72. Bunlardan hansı vektor kriteriyası uzrə sadə araşdırmanın 
istifadəsi ilə çoxkriteriyalı optimallaşdırmanın yerinə yetiril-
məsini göstərir?   
 

A) 
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m

i
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)()(  ; 
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3
LQ . 

 
73. İstehsalın texniki hazırlığıının sürətləndirilmiəsinin məq-
sədi nədir?  

 
A) müəssisə tərəfindən mürəkkəb elmi - texniki məhsul ilə 
bazarın bu və ya digər seqmentinin əlaqəsi tezliyi, eləcə də 
məmulun konstruksiyasının məmulun həyat tsiklinin intensiv 
inkişaf  zonasında saxlanılması; 
B) məmulun konstruksiyasının məmulun həyat tsiklinin 
intensiv inkişaf  zonasında saxlanılmasından; 
C) müəssisə tərəfindən mürəkkəb elmi-texniki məhsul ilə ba-
zarın bu və ya digər seqmentinin əlaqəsi tezliyi; 
D) heç bir məqsəd yoxdur; 
E) istehsalin texniki hazırlığının təşkili. 
 
74. Buxar maşının innovasiya layihəsi ideyasından seriyalı 
istehsaladək yerinə yetirilməsi neçə ilə başa çatmışdır? 
 
A) 1;   B) 5;   C) 75; 
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D) 100;  E) 85. 
 
75. Fotoqrafiyanın innovasiya layihəsi ideyasından seriyalı is-
tehsaladək yerinə yetirilməsi neçə ilə başa çatmışdır? 
 
A) 28;   B) 5;   C) 75; 
D) 112;  E) 100. 
 
76. Telefonun innovasiya layihəsi ideyasından seriyalı 
istehsaladək yerinə yetirilməsi neçə ilə başa çatmışdır? 
 
A) 28;   B) 5;   C) 56; 
D) 112;  E) 100. 
 
77. Birləşmiş mikrosxemlərin innovasiya layihəsi ideyasın-
dan seriyalı istehsaladək yerinə yetirilməsi neçə ilə başa çat-
mışdır? 
 
A) 15;   B) 35;   C) 56; 
D) 5;   E) 2. 
 
78. Aşağıda göstərilən hansı variant məmul konstruksiyasının 
analizində təyinat göstəricilərinə aiddir?  

 
A) məhsuldarlıq, güc, sürət və digər parametrlər;  
B) müntəzəm (dayanmadan işləyən) işin ehtimalının qiyməti, 
məmulun texniki istifadə əmsalı və digər kriteriyalar;  
C) somatoqrafiya (işçi vəziyyətlərinin, işçi hərəkətlərinin və 
insan bədəninin mütənasibliyinin analizi), konstruksiyaya 
biomexaniki və fizioloji - gigiyenik tələblərin qiymətləndiril-
məsi, məmulun kompozisiyasının (tərkibinin) analizi, məmu-
lun estetik səviyyəsinin, rəng və bədii tərtibin qiymətləndiril-
məsinin analizi; 
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D) məmulun texniki və keyfiyyət səviyyəsi təşkil etmir, eləcə 
də minimal istehlak qiyməti;  
E) heç biri. 
 
79. Aşağıdaki variantların birində hissənin onun istehsalının 
texnoloji sisteminə müvafiqliyinin təyin edilməsinin hansı 
qiymətləndirməsi göstərilmişdir?  
 
A) struktur optimallaşdırma;    
B) parametrik optimallaşdirma; 
C) struktur uyğunluq analizi;    
D) istehsalin növünün təyin edilməsi  ; 
E) dinamiki opimallşdırma. 
 
80. Bu formulalardan hansı biri məmulların qruplaşdırılması 
üçün ilkin zəmin olan onların kodlaşdırılması və ya təsnifat 
əlamətlərinin təyin edilməsini əks etdirir? 
 
A) nnj KKKKKKKK  14321 ...... :   

B) 



m

i
iinumgat TNTN

1

;  

C)  
 


m

i

n

j
iji

m

i num

i
igat KN
T

T
NN

1 11

;     

D) 67,0)(
num

i
ij M

M
K  ;   

E) 2,0...15,0min
2 )(

i
ij N

N
K  . 

 
81. Bu formulalardan hansı biri məmulun konstruktiv-texno-
loji əlamətlərinə görə yaxın qruplar üçün məmul - nümunəni 
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təyin edərkən aşağıdakı şərtin ödənməsinin zəruriliyini əks 
etdirir? 
 
A) nnj KKKKKKKK  14321 ...... :   

B) 



m

i
iinumgat TNTN

1

;  

C)  
 


m

i

n

j
iji

m

i num

i
igat KN
T

T
NN

1 11

;     

D) 67,0)(
num

i
ij M

M
K  ;   

E) 2,0...15,0min
2 )(

i
ij N

N
K  . 

 
82. Texnoloji proseslərin funksional - dəyər analizinin məq-
sədi nədir? 
 
A) hazırlanan məmulların funksional təyinatının minimal 
maya dəyəri ilə təmin edilməsinin qiymətləndirilməsi;  
B) texnoloji prosesin layihələndirilməsi;   
C) alətlərin layihələndirilməsi;   
D) tərtibatların layihələndirilməsi;   
E) xüsusi avadanlıqların layihələndirilməsi. 
 
83. Texnoloji proseslərin funksional - dəyər analizi neçə 
mərhələdən ibarətdir? 
 
A) 2;   B) 3;   C) 5;   
D) 1;   E) 4. 
 
84. Texnoloji proseslərin funksional - dəyər analizinin infor-
masiya - hazırlıq mərhələsində hansı işləri yerinə yetirirlər?  
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A) məmulun funksional təyinatı və onun texnoloji prosesləri 
haqqında bütün texniki və iqtisadi informasiyaların alınması; 
B) texnoloji prosesin və onun əməliyyatlarının məmulun la-
zım olan keyfiyyət göstəricilərinin təmini və vacibliyinə görə 
bu göstəricilərin sıraya düzülüsündə (dərəcələmə) funksional 
təyinatının müəyyən edilməsi;    
C) texnoloji proseslərin texniki iqtisadi analizi yerinə yetirilir; 
D) texnoloji proseslərin optimallaşdırılması; 
E) rəqabətqabiliyyətli məmulun buraxılışını təmin edən opti-
mal texnoloji proseslərin reallaşdırılması haqqında tövsiyələ-
rin işlənməsi. 
 
85. Texnoloji proseslərin funksional-dəyər analizində yığıl-
mış informasiya əsasında texnoloji prosesin hansı modeli tər-
tib edilir?  
 
A) struktur -dəyər;  B) struktur;        C) dəyər;  
D) statik;   E) dinamiki.  
 
86. Texnoloji proseslərin funksional - dəyər analizinin anali-
tik mərhələsində analiz zamanı neçə variantla qarşılaşmaq 
olar?  
 
A) 1;   B) 3;   C) 2;  
D) 15;   E) 35.  
 
 
87. Texnoloji proseslərin funksional - dəyər analizinin anali-
tik mərhələsində analiz zamanı bu variantlarin hansı birinə 
rast gəlinmir?  
 



 225

A) həqiqətən lazım olan və tələb olunan funksiyaların 
uyğunluğu;   
B) tələb olunan funksiyaların bəs etməməsi;   
C) həqiqətən lazım olan və tələb olunan funksiyaların uy-
ğunluğu, tələb olunan funksiyaların bəs etməməsi, tələb olu-
nan funksiyaların çoxluğu;    
D) tələb olunan funksiyaların çoxluğu;    
E) heç birinə.  
 
88. Əgər texnoloji prosesin funksional - dəyər analizi prose-
sində məmulun (hissənin) konstruksiyasına və ya hazırlanma-
sının texniki şərtlərinə dəyişiklik edilməsi zərurəti yaranarsa, 
onda texnoloq bu dəyişiklikləri kim ilə razılaşdırmalıdır? 

 
A) aparıcı konstruktor ilə;   
B) müəssisənin fəhlələri ilə;    
C) sex ustaları ilə;    
D) müəssisənin sahibi ilə;    
E) investor ilə. 
 
89. Təsnifatlaşdırmaya formallaşdırılmış yanaşma əsasında 
cizgidən maddi obyektə informasiyanın köçürülməsini həyata 
keçirən funksiyalar necə funksiyalar adlanır? 
 
A) əsas;  B) köməkçi;  C) natamam;   
D) kompleks;  E) fərdi. 
 
90. Texnoloji sistemin funksional – struktur modelini necə 
tərtib edirlər? 
 
A) funksional modellərlə;   
B) funksional və struktur - element modellərini birləşdirmək-
lə; 
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C) struktur element modellərlə;  
D) belə model tərtib olunmur;   
E) eksperiment yolu ilə. 
  
91. Texnoloji sistemin funksional – dəyər analizinin gedişin-
də faktiki funksional məsrəfləri nəyə yaxınlaşdırmaq lazım-
dır? 
 
A) zəruri minimuma;   
B) funksional modellərə;  
C) zəruri maksimuma;   
D) belə yaxınlaşdırmağa ehtiyac yoxdur;   
E) əməliyyatların sayina. 
 
92. Perspektiv texnoloji proses nədir? 
 
A)  konkret müəssisə şəraitinə tətbiq edilməklə istehsalda 
yeni məmulların buraxılışı üzrə qərarların qəbul edilməsi za-
manı ilkin ümumiləşdirilmiş mühəndis-texniki, təşkilati –iqti-
sadi məsələlərin yerinə yetitrilməsi üçün zəruri olan informa-
siyalar;     
B) istehsalın layihələndirilməsi və renovasiyasında istifadə 
üçün təyin olunmuş sənədlər dəsti;  
C) yeni mütərəqqi texnologiyalar;  
D) binaların renovasiyası və istehsalın təşkilati yenidənqurul-
ması ilə bitən proseslər; 
E) müasir elm və texnikanın nailiyyətlərinə müvafiq elə tex-
noloji proseslərdir ki, müəssisə bu texnoloji proseslərin vasitə 
və metodlarının yerinə yetirilməsini tam və ya hissə-hissə 
mənimsəməyə cəhd edir. 
 
93. Direktiv texnoloji sənədlər dəsti nədir? 
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A)  konkret müəssisə şəraitinə tətbiq edilməklə istehsalda 
yeni məmulların buraxılışı üzrə qərarların qəbul edilməsi 
zamanı ilkin ümumiləşdirilmiş mühəndis-texniki, təşkilati -
iqtisadi məsələlərin yerinə yetitrilməsi üçün zəruri olan infor-
masiyaları özündə əks etdirən sənədlər dəsti; 
B) istehsalın layihələndirilməsi və renovasiyasında istifadə 
üçün təyin olunmuş sənədlər dəsti;  
C) yeni mütərəqqi texnologiyalar;  
D) binaların renovasiyası və istehsalın təşkilati yenidənqurul-
ması ilə bitən proseslər; 
E) müasir elm və texnikanın nailiyyətlərinə müvafiq elə tex-
noloji proseslərdir ki, müəssisə bu texnoloji proseslərin vasitə 
və metodlarının yerinə yetirilməsini tam və ya hissə - hissə 
mənimsəməyə cəhd edir. 
 
94. İstehsalın texnoloji hazırlığı xidmətlərində işçi yerlərini 
təmin etmək üçün texnoloji sənədlər hansılardır? 
 
A) direkiv texnoloji proseslər;     
B) perspektiv texnoloji proseslər;   
C) direkiv, perspektiv, layihə texnoloji prosesləri və 
informasiya təyinatlı texnoloji proseslər; 
D) informasiya təyinatlı texnoloji proseslər;   
E) layihə texnoloji proseslər. 
 
95. Texnoloji proseslərin təşkilati növündən asılı olaraq tex-
noloji sənədlər dəstinin hər biri hansı texnoloji proseslərə bö-
lünür ? 
 
A) fərdi;       
B) qrup texnoloji proseslərinə; 
C) fərdi, tipik və qrup texnoloji proseslərinə;  
D) tipik və qrup texnoloji proseslərinə; 
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E) tipik texnoloji proseslərinə. 
 
96. Texnoloji proseslərin təşkilati növündən asılı olaraq tex-
noloji sənədlər dəstinin hər biri təsvirin dərinliyindən asılı 
olaraq hansı sənədlərə bölünür? 
 
A) fərdi;        
B) qrup texnoloji prosesləri; 
C) fərdi, tipik və qrup texnoloji prosesləri;   
D) tipik və qrup texnoloji prosesləri; 
E) marşrut, marşurut - əməliyyat və əməliyyat sənədlərinə. 
 
97. Aşağıdaki variantların hansı texnoloji proseslərin təşkilati 
növündən asılı olaraq texnoloji sənədlər dəstinə aid deyil? 
 
A) fərdi;       
B) qrup texnoloji prosesləri; 
C) fərdi, tipik və qrup texnoloji prosesləri;  
D) marşrut, marşurut - əməliyyat və əməliyyat sənədləri; 
E) tipik texnoloji prosesləri. 
 
98. Aşağıdakı variantların hansı texnoloji proseslərin təşkilati 
növündən asılı olaraq texnoloji sənədlər dəstinin təsviri dərin-
liyindən asılı olan sənədlərə aid deyil? 
 
A) marşrut sənədləri;      
B) marşurut - əməliyyat sənədləri; 
C) əməliyyat sənədləri;      
D) tipik və qrup texnoloji prosesləri; 
E) marşrut, marşurut - əməliyyat və əməliyyat sənədləri. 
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99. İstehsalın texnoloji hazırlığında sənədlər dövriyyəsi siste-
mi hansı digər standartlaşdırılmış, tipik və unifikasiya edil-
məmiş sənədləri də nəzərdə tutur? 
 
A) cədvəllər, xəritələr, aktlar, pasportlar və jurnalları;  
B) cədvəllər və xəritələri; 
C) xəritələr və aktları;     
D) aktlar, pasportlar və jurnalları; 
E) marşrut, marşurut - əməliyyat və əməliyyat sənədləri. 
 
100. Maşınqayırmada məmulun sinifləri nə qədərdir? 
 
A) 3;   B) 8;   C) 10-dan artıg; 
D) 10;   E) 5. 
 
 
101. Aşağıdakı variantlardan hansı biri məmulun sinfinə aid 
deyil? 
 
A) formaəmələgətirmə;    
B) pardaqlama;    
C) emal;   
D) yığma;      
E) plazma. 
 
102. Əməyə qənaət texnoloji proseslərini  layihələndirmənin 
necə əsas istiqaməti üzrə işləyirlər?   
 
A) 2;    B) 3;    C) 3;    
D) 9;   E) 7.  
    
103. Aşağıdakı variantlardan hansı parametrik optimallaşdır-
ma məsələsinin həllindəki mövcud mərhələlərə aid deyil? 
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A) optimallaşdırma parametrlərinin təyin edilməsi;  
B) ən əhəmiyyətli texnoloji məhdudiyyət şərtlərinin seşilmə-
si;    
C) optimallaşdırma kriteriyasının seçilməsi; 
D) RPİ dəzgahları üçün idaretmə proqramının tərtibi;  
E) texnoloji məhdudiyyətlərin riyazi modelinin tərtib edilmə-
si. 
 
104. Kəsmə rejimi elementlərinin optimallaşdırılması zamanı 
məhdudiyyət şərtlərini adətən neçə qrupa bölürlər? 
 
A) 2;   B) 5;   C) 6;   
D) 4;   E) 3. 
 
105. Kəsmə rejimi elementlərinin optimallaşdırılması zamanı 
məhdudiyyət şərtlərini tam özündə əks etdirən variant hansı-
dır? 
 
A) texniki;     
B) texnoloji;      
C) təşkilati;   
D) texnoloji və təşkilati ;   
E) texniki, texnoloji və təşkilati. 
 
106. Kəsmə rejimi elementlərinin optimallaşdırılması zamanı 
optimallaşdırma kriteriyasını tam özündə əks etdirən variant 
hansıdır? 
 
A) əməliyyatın ədədi vaxtı, məhsuldarlıq, əməliyyatın maya 
dəyəri və alətə çəkilən xərclər;   
B) əməliyyatın ədədi vaxtı və alətə çəkilən xərclər;  
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C) əməliyyatın ədədi vaxtı, əməliyyatın maya dəyəri və alətə 
çəkilən xərclər;   
D) əməliyyatın ədədi vaxtı, məhsuldarlıq, əməliyyatın maya 
dəyəri;  
E) məhsuldarlıq, əməliyyatın maya dəyəri və alətə çəkilən 
xərclər. 
       
107. Bunlardan hansı variant komplektliliyin uçüncü səviyyə-
sinə aiddir? 
 
A) texnoloji bircins sexlərdə (məsələn, mexaniki, yığma, tə-
miz, alət və s. ) kompleks mexanikləşdirmə və avtomatlaşdır-
ma;     
B) sex hüdudlarında istehsal prosesi;   
C) istehsal sahəsi və ya hər hansı bir sexin sahəsində vahid 
istehsal tapşırığında birləşmiş texnoloji proseslər sistemi; 
D) struktur təşkiletmə mürəkkəbliyinə görə növbəti quruluş – 
texnoloji proses;   
E) ayrı - ayrı əmliyyatlarda avadanlıqların və digər texniki 
təchizat vasitələrinin kompleks təkmilləşdirilməsi. 
108. Bunlardan hansı variant komplektliliyin dördüncü 
səviyyəsinə aiddir? 
 
A) texnoloji bircins sexlərdə (məsələn, mexaniki, yığma, tə-
miz, alət və s. ) kompleks mexanikləşdirmə və avtomatlaşdır-
ma;     
B) sex hüdudlarında istehsal prosesi;   
C) istehsal sahəsi və ya hər hansı bir sexin sahəsində vahid 
istehsal tapşırığında birləşmiş texnoloji proseslər sistemi; 
D) struktur təşkiletmə mürəkkəbliyinə görə növbəti quruluş – 
texnoloji proses;   
E) ayrı-ayrı əmliyyatlarda avadanlıqların və digər texniki 
təchizat vasitələrinin kompleks təkmilləşdirilməsi. 
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109. Mexanikləşdirmə nəyə imkan verir?  
 
A) özünü idarəetmə xüsusiyyətinə malik maşınların tətbiqinə; 
B) baxılan hadisənin reallaşmasında (məsələn, avtomatlaşdır-
manın) sistemin heç də bütün komponentləri iştirak etmir; 
C) baxılan hadisənin reallaşmasında sistemin bütün kompo-
nentləri heç bir istisna olmadan iştirak edir;  
D) belə bir termin yoxdur;   
E) məhsulun istehsalı üçün lazım olan insanın bütün enerji 
məsrəflərinin natamam və tam əvəzlənməsinə imkan verir. 
    
110. Avtomatlaşdırma nəyə imkan verir?  
 
A) özünü idarəetmə xüsusiyyətinə malik maşınların tətbiqinə; 
B) baxılan hadisənin reallaşmasında (məsələn, avtomatlaşdır-
manın) sistemin heç də bütün komponentləri iştirak etmir; 
C) baxılan hadisənin reallaşmasında sistemin bütün kompo-
nentləri heç bir istisna olmadan iştirak edir;  
D) belə bir termin yoxdur;   
E) məhsulun istehsalı üçün lazım olan insanın bütün enerji 
məsrəflərinin natamam və tam əvəzlənməsinə imkan verir. 
 
111. Bunlardan hansı variant mexanikləşdirmə və avtomatlaş-
dırma səviyyəsinin maşınlar üzrə gösrəriciləri formuludur? 
 

A) 
яя

я III

I
S

mm

m
m 
 ;    

B) 
üm

avt
avt D

D
 ; 
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C) 



 mY ; 

D) 
яCC

C
W

am

am




)(

)( ;   

E) 
ядt

t
d

m
üö

t  . 

 
112. Bunlardan hansı variant mexanikləşdirmə və avtomatlaş-
dırma səviyyəsinin qiymətləndirilməsinin məhsul metodu for-
muludur? 
 

A) 
яя

я III

I
S

mm

m
m 
 ;    

B) 
üm

avt
avt D

D
 ;    

C) 



 mY ; 

D) 
яCC

C
W

am

am




)(

)( ;   

E) 
ядt

t
d

m
üö

t  . 

 
113. 
 
Bazar iqtisadiyyatlı ölkələrdə investisiyanın əhəmityyətinə 
görə qiymətləndirilməsi üçün neçə qiymətləndirmə növündən 
istifadə edirlər? 
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A) 1;   B) 2;   C) 3;   
D) 4;   E) 5. 
 
114.  Bunlardan hansı variant hissənin səthinin funksional tə-
yinatından asılı olaraq qanunauyğun dəyişən optimal keyfiy-
yətin texnoloji yaradılmasına aiddir? 
 
A) dişli çarxların pəstahlarının dişlərlə alınması əhəmiyyətli 
dərəcədə materiala - və enerjiyəqənaət etməyə və dişli çarxın  
texnoloji maya dəyərini aşağı salmağa imkan verir; 
B) kompleks və ən perspektivli optimallaşdırma texnoloji ma-
ya dəyəri üzrə optimallaşdırmadır; 
C)  RPİ dəzgahlarında verişin və sürətin dəyişdirilməsi ilə 
yonma;    
D) tiyəli emalın kəsmə sürətinin 30 m/san, almaz - abraziv 
emalın kəsmə sürətinin 150 m/san çatdırılması; 
E)  məmulun modullar çoxluğu ilə əvəzlənməsi metodları. 
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Əlavə 2 
 
 
% YONMADA KƏSMƏ REJIMLƏRININ OPTIMAL-
LAŞDIRILMASI MƏSƏLƏSİNİN QRAFİKİ HƏLLİNİN 
PROQRAMI  
  
clear, clc 
  
% ILKIN VERILƏNLƏR 
    % Emal parametrləri 
        Rz = 80;            % Kələ-kötürlük, mkm 
        t = 5;              % Kəsmə dərinliyi, mm 
    % Dəzgahın parametrləri 
        n_min = 25;         % Şpindelin minimal fırlanma 
tezliyi, dövr/dəq 
        n_max = 2000;       % Şpindelin maksimal fırlanma 
tezliyi, dövr/dəq 
        s_min = 0.05;       % Minmimal işçi veriş, mm/dövr 
        s_max = 2.8;        % Maksimal işçi veriş, mm/dövr 
        D_c = 400;          % Çatı üzərində pəstahın maksimal 
emal diametri, mm 
        N =  5.5;           % Dəzgahın baş intiqalının gücü, kBt 
        efficiency = 0.7;   % FİƏ 
    % Alətin parametrləri 
        material = 'Т5К10'; % Kəsən hissənin materialı 
        T = 60;             % Davamlılıq, dəq 
    % Pəstahın parametrləri 
        steel = 'Сталь 45'; % Poladın markası 
        sigma = 530;        % Dartılmaya möhkəmlik həddi, 
MPa 
        L = 250;            % Pəstahın uzunluğu, mm 
        D = 120;            % Pəstahın diametri, mm 
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% Emal şərtlərini xarakterize edən əmsalların sorğuc 
kitablarından qiymətləri 
    % Sərtlik (vibrodavamlılıq) üzrə məhdudiyyətə 
hesablanmada istifadə olunanlar 
        C_s = 0.164;        % Sabit əmsal 
        z_s = 0.4;          % Verişin kələ-kötürlüyə təsiri əmsalı 
        P_s = 0.25;         % Təpədəki radiusun kələ-kötürlüyə 
təsiri əmsalı 
        x_s = 0.55;         % Kəsmə sürətinin kələ-kötürlüyə 
təsiri əmsalı 
        K_s = 1.18;         % Baş bucağın kələ-kötürlüyə təsiri 
əmsalı 
    %  Davamlılıq üzrə məhdudiyyətə hesablanmada 
istifadə olunanlar 
        C_v = 350;          % Sabit əmsal 
        x_v = 0.15;         % Kəsmə sürətine kəsmə 
dərinliyinin təsiri əmsalı 
        y_v = 0.35;         % Kəsmə sürətinə verişin təsiri 
əmsalı 
        m = 0.20;           % Kəsmə sürətinə alətin 
davamlılığının təsiri əmsalı 
        K_v = 0.74;         % Emal şəraitinə düzəliş əmsalı 
    % Güc üzrə məhdudiyyətə hesablanmada istifadə 
olunanlar 
        C_Pz = 300;         % Sabit əmsal 
        x_Pz = 1.0;         % Kəsmə zonasında temperatura 
kəsmə dərinliyinin təsiri əmsalı 
        y_Pz = 0.75;        % Kəsmə zonasında temperatura 
verişin təsiri əmsalı 
        n_Pz = -0.15;       %Kəsmə zonasında temperatura 
kəsmə sürətinin təsiri əmsalı  
        K_Pz = 0.77;        % Kəsmə zonasında buraxılabilən 
temperatur, Selsi dərəcə 
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% MƏSƏLƏNİN HƏLLİ     
    % Xəttiləşdirilmş sistemin b1 .. b7 əmsallarının hesabı 
        b(1) = log(C_s*D_c^z_s/t^x_s*(D/D_c)^P_s*K_s); 
        b(2) = log(1000*C_v/T^m/t^x_v/pi/D*K_v); 
        b(3) = 
log(6000*N*efficiency/C_Pz/t^x_Pz/K_Pz*(1000/pi/D)^(n
_Pz+1)); 
        b(4) = log(n_min); 
        b(5) = log(n_max); 
        b(6) = log(s_min); 
        b(7) = log(s_max); 
    % Qrafiki qurmalar 
        figure(1), clf 
            x1_array = linspace(b(4)*0.8,b(5)*1.1,60);  % 
Dəyişənlər massivi x1 
            x2_array = linspace(b(6)*1.1,b(7)*1.1,60);  % 
Dəyişənlər massivi x2 
            hold on 
            % Kinematik məhdudiyyətlərin qurulması 
                x1_array_min = min(x1_array); 
                x1_array_max = max(x1_array); 
                x2_array_min = min(x2_array); 
                x2_array_max = max(x2_array); 
                plot([x1_array_min;x1_array_max], 
[b(6);b(6)],'linewidth',2); 
                text(x1_array_max*0.5,b(6)*1.05,... 
                    'Minimal veriş üzrə 
məhdudiyyət','fontsize',14,'color','b'); 
                plot([x1_array_min;x1_array_max], 
[b(7);b(7)],'linewidth',2); 
                text(x1_array_max*0.5,b(7)*1.1,... 
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                    'Maksimal veriş üzrə 
məhdudiyyət','fontsize',14,'color','b'); 
                plot([b(4);b(4)], 
[x2_array_min;x2_array_max],'linewidth',2); 
                text(b(4),x2_array_max*0.6,'Minimal 
veriş','fontsize',14,'color','b',... 
                    'HorizontalAlignment','right'); 
                text(b(4),x2_array_max*0.5,'üzrə 
məhdudiyyət','fontsize',14,'color','b',... 
                    'HorizontalAlignment','right'); 
                plot([b(5);b(5)], 
[x2_array_min;x2_array_max],'linewidth',2); 
                text(b(5),x2_array_max*0.6,'Maksimal 
tezlik','fontsize',14,'color','b') 
                text(b(5),x2_array_max*0.5,'üzrə 
məhdudiyyət','fontsize',14,'color','b') 
            % Texnoloji sistemin sərtliyi üzrə məhdudiyyətin 
qurulması 
                plot(x1_array,ones(size(x1_array))*b(1),'--
r','linewidth',2) 
                text(x1_array_max*0.8,b(1)*1.1,... 
                'Sərtlik üzrə 
məhdudiyyət','fontsize',14,'color','r'); 
            % Kəsən alətin davamlılığı üzrə məhdudiyyətin 
qurulması 
                plot(x1_array,(b(2)-x1_array)/y_v,'-
sg','linewidth',2) 
                text(mean(x1_array)*0.95,(b(2)-
mean(x1_array)*0.95)/y_v,... 
                    'Davamlılıq üzrə 
məhdudiyyət','fontsize',14,'color','g'); 
            % Dəzgahın baş intiqalının gücü üzrə 
məhdudiyyətin qurulması 
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                plot(x1_array,(b(3)-(n_Pz+1)*x1_array)/y_Pz,'.-
k','linewidth',2) 
                text(mean(x1_array)*1.2,(b(3)-
(n_Pz+1)*mean(x1_array)*1.2)/y_Pz,... 
                    'Güc üzrə 
məhdudiyyət','fontsize',14,'color','k'); 
            % MF bəzi qiymətlərində F(x1,x2) funksiyasının 
qurulması 
                F1 = round(max(x1_array)/6+max(x2_array)/6); 
                F2 = round(max(x1_array)/2+max(x2_array)/2); 
                plot(x1_array,F1-x1_array,'m','linewidth',1) 
                text(max(x1_array)/2,F1-
max(x1_array)/2,strcat('F(x_1,x_2) = ',... 
                num2str(F1)),'fontsize',14,'color','m') 
                plot(x1_array,F2-x1_array,'m','linewidth',1) 
                text(max(x1_array)/1.3,F2-
max(x1_array)/1.3,strcat('F(x_1,x_2) = ',... 
                    num2str(F2)),'fontsize',14,'color','m') 
            % Qradiyent vektorunun qurulması 
                plot([x1_array_min*1.4; x1_array_max*0.6],... 
                    [-F2+x1_array_min*1.4; -
F2+x1_array_max*0.6],'m','linewidth',3) 
                plot([x1_array_max*0.57, x1_array_max*0.6],... 
                    [(-F2+x1_array_max*0.57)*0.7; -
F2+x1_array_max*0.6],'m','linewidth',3) 
                plot([x1_array_max*0.58, x1_array_max*0.6],... 
                    [(-F2+x1_array_max*0.58)*1.3; -
F2+x1_array_max*0.6],'m','linewidth',3) 
                text(x1_array_max*0.6, -
F2+x1_array_max*0.6,... 
                    'G qradiyent vektoru','fontsize',16,'color','m') 
            % Qrafiklərin sona qədər tərtib edilməsi 
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                axis([x1_array_min*0.8 x1_array_max*1.1 
x2_array_min*1.1 x2_array_max*1.1]) 
                grid on 
                xlabel('x_1','fontsize',14) 
                ylabel('x_2','fontsize',14) 
                title('Optimallaşdırma məsələsinin qrafiki 
həlli','fontsize',18,'color','r')                 
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