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1-MAVZU: TEXNOLOGIK JARAYONLARNI AVTOMATLASHTIRISH
FANGA KIRISH. ASOSIY TUSHUNCHALAR, IBORALAR VA
QOIDALAR.

Reja:
1. Kirish.

2. Asosiy tushunchalar, iboralar va goidalar.

MAVZUGA T EGISHLI TAYANCH SO’Z VA IBORALAR

Avtomatik nazorat, avtomat rostlagich, avtomatilsthgarish, avtomatlashtirish,
topshrig beruvchi qurilma, mustahkamlik, nostakijllirostlanuvchi kattalik,
rostlanuvchi kattalik, rostlanuvchi obekt, avtorkatelementi.

1.1Kirish.

Avtomatika* — avtomatik boshqgarishning umumiy ngaiyatlarini
o‘rganadigan kibernetika fanining texnikaga oid tagh bo‘lib, avtomatik
tizimlar nazariyasini, ularni hisoblash va kurisBoslarini hamda sanoatda
go‘llash masalalarinio‘rganadigan va texnologik jarayonlardagi mavjud ish
turlarini bajarish uchun ajllanadigan avtomatika elementlarini va avtomatika
tizimlarining tuzilishini, ishlash asoslarini, avbatlashtirish esa ularni ishlab

chiqarish jarayonlaridacjlash asoslarinb‘rganadigan fandir.

Fanni o‘rganishdan asosiy magsad — ishlab chigarish jar@ymi
avtomatlashtirishni keng rivojlantirish va takorashtirish asosida texnologik
mashinalarning eng qulay sharoitlarda ishonchliasini, mahsuldorlik va
mahsulot sifatiiing yuqori &rsatkichlarga ega dilishini va shu bilan birga
mehnat madaniyatining yuqoriofishini ta’minlashdan iborat. Buning uchun
texnologik jarayonlarni tayyorlovchi muhandis teloglar, mexanik va
konstruktorlar avto-matlashtirish asoslarini va ngnitexnik vositalarining
tuzilish hamda ishlash asoslarini mukammal bilishlaavtomatlashtirish

bo‘yicha davlat standarti talablariga amal qilishiaa bu soha ddyicha tuzilgan
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ma’lumotnomalardan yaxshi foydalana bilishlari hozi Ushbu fan sanoat
korxonalaridagi texnologik jarayonlarni avtomatlassh, ularning tasnifi,
hisoblash usullari, fanning tarixi va rivojining n@ensiyasi, istigboli hamda
respublikamizdagi ijtimoiy-igtisodiy islohotlar pametrlarini texnologik
jarayonlarni avtomatlashtirishning istigboliga ta'snasalalarini gamraydi.

*Avto—yunoncha autos —e‘zim; avtomatika — ma’lum vazifany‘z-o‘zi

bajaradigan texnik qurilmalar hagidagi fan.

1.2 Asosiy tushunchalar, iboralar va goidalar.

Hozirda texnologik jarayonlarni quyidagi turlarggragish mumkin:
avtomatik nazorat, avtomatik rostlash va avtombtikhqgarish.

Avtomatik nazorat - texnologik jarayon hagida operativ ma'lumotlarni
avtomatik ravishda gabul gilish va uni gayta ishlaschun kerakli bo'lgan
sharoitlarni ta'minlaydi.

Avtomatik rostlash - texnologik jarayonlarning tegishli parametrlarin
avtomatik rostlovchi asboblar yordamida talab kjhn sathda saglanishini
nazarda tutadi. Bu holda odam fagat avtomatik ashktltizimining (ART) turi
ishlashini nazorat giladi.

Avtomatik boshgarish - texnologik operasiyalarni belgilangan
muttasilligining avtomatik ravishda bajarilishirdwoshgaruv ob'ektiga nisbatan
bo’ladigan ta'sirlarning muayyan muttasilligini ish chigishdan iborat.

Avtomatlashtirish - texnologik jarayonlarni odam ishtirokisiz
boshgaradigan texnik vositalarni joriy etish demakfivtomatlashtirish - ishlab
chigarish jarayonidagi odam ishtirok etmagan samnogtyangi bosqichi bo’lib,
bunda, texnologik va ishlab chigarish jarayonlaroshqgarish funksiyasini
avtomatik ko'rilmalar bajaradi. Avtomatlashtirishnjoriy etish ishlab
chigarishning asosiy texnika-igtisodiy ko'rsatkighhing yaxshilanishiga, ya'ni
ishlab chigarilayotgan mahsulot giymati va sifatoni oshishi hamda

tannarhining kamayishiga olib keladi.



Zamonaviy ishlab chiqarish jarayonlarining ko'pdil to’lik
avtomatlashtirilganligi  bilan  harakterlanadi.  Avtatlashtirish  barcha
uskunalarning avariyasiz ishlashini ta'minlaydixts& hodisalarning va atrof-
muhitning zaharlanishini oldini oladi. Shuningdekimyo va ozig- ovqgat
sanoatlarida portlash hamda yong’in chiqgish hawdipkgi ham jarayonlarni
maksimal darajada avtomatlashtirishni talab giladi.

Ishlab chigarish jarayonlarining avtomatlashtihlishozirgi vaqgtda uch
davrga bulinadi.

Birinchi davr - ayrim texnologik jarayonlarni avtomatlashtirigilan
harakterlanadi. Jarayonning ayrim parametrlari maiashtiriigan agregat
yakinida yirik gabaritli asboblarning ko’rsatishigauvofiq avtomatik ravishda
rostlanadi. Bunda, asboblarni mashina va apparatiniga joylashtirish
deyarli kiyinchilik tug'dirmaydi. Avtomatlashtirisiing bu davrida shkalasi
yaxshi ko’rinadigan yirik gabaritli asboblar ishlati. Bunda bir korpusga
o’lchash asbobi, rostlagich va zadatchik joyladhtir.

Ikkinchi davr - ayrim jarayonlarning kompleks avtomatlashtihldir.
Bunda rostlash alohida shitga o’rnatilgan asbobtdyicha olib boriladi. Yirik
gabaritli asboblardan foydalanish - shitni bir rechetrga cho’zilib ketishiga
olib keladi va shitni nazorat qilish giyinlashadhvtomatlashtirishning bu
davrida shitdagi asboblarning hajmini kichiklasistirzarurati paydo bo’ladi. Bu
masalani hal gilish uchun kichik gabaritli ikkilamasboblar ishlatiladi.

Uchinchi davr (tulig avtomatlashtirish davri) - agregat va sexlarni
yalpisiga avtomatlashtirish bilan harakterlanadiu Rlavrning harakterli
hususiyati shundaki boshgarish  yagona  dispetcherlibunktiga
markazlashtiriladi. Shu bilan birga mitti ikkilamcasboblarni ishlatish ehtiyoji
paydo bo’ladi. Doimiy nazoratni talab gilmaydigaricbash va rostlash
asboblari (yirik gabaritli) shitdan tashqgariga aitiadi.

Har bir texnologik jarayon (texnologik jarayon pauetrlari deb ataluvchi)
o'zgaruvchan fizikaviy va kimyoviy Kkattaliklar (bws, sarf, temperatura,

namlik, konsentrasiya va hokazo) bilan haraktedan&ehnologik apparatura
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jarayonning tug’ri o’tishini ta'minlashi uchun muan jarayonni harakterlovchi
parametrlarni berilgan giymatda saqglashi lozim.

Qiymatini stabillash yoki bir tekisda o’zgarishita'minlash zarur bo’lgan
parametrga rostlanuvchi kattalik deb ataladi. Rostlanuvchi kattalikning
giymatini stabillash ma'lum gonun bo’yicha o’zgairs amalga oshirish uchun
mo’ljallangan asbolavtomat rostlagicldeyiladi. Rostlanuvchi kattalikning ayni
paytda o’lchangan giymatrostlanuvchi kattalikning ayni giymatdeyiladi.
Rostlanuvchi kattalikning texnologik reglament kboha ayni vaqtda doimiy
saglanishi shart bo’lgan giymatiostlanuvchi kattalikning berilgan giymati
deyiladi. Texnologik reglament rostlanuvchi katalng hozirgi va berilgan
giymatlarini vaqtning har bir onida teng bo’lisialab giladi. Ammo ichki yoki
tashqi sharoitlarning o’zgarishi sababli rostlartuvkattalikning ayni giymati
berilgan giymatidan chetga chigishi mumkin. Shu tgay hosil bo’lgan
giymatlar fargihato yoki nomoslikleyiladi.

Xato yoki nomoslik nolga teng bo’lgan texnologikggonturgunlashgan rejim
deyiladi. Turg’'unlashgan rejimda moddiy va enelgbalanslar gat'iy saglanadi.

Amalda ko’pincha hom ashyoning sarfi va tarkibi, pamtlardagi
temperatura, bosim va hokazolarning o’zgarishi kiad. Texnologik
jarayonning maqgsadga muvofik ravishda oqib o’tishtigskari ta'sir ko’rsatuvchi
hamda tizimlardagi moddiy va energetik balansinzuuechi o’zgaruvchilar
g’'alayonlanishlardeb ataladi. Galayonlanishlar ta'sirida hato palydtadigan
tehnologik jarayon rejimiurg’unlashmagan rejinadeyiladi.

Har bir boshgarish tizimida kirish va chigish pagdrari
(o’zgaruvchilari) bo’ladi. Kirish parametrlariga o ashyoning boshlangich
holatini harakterlovchi o’zgaruvchi hamda vaqt il bilan o’zgaradigan
uskuna parametrlari, texnologik jarayonning oqibtisbini aniglovchi
o’'zgaruvchilar kiradi. Kirish o’zgaruvchilari rosthadigan va rostlanmaydigan
bo’lish mumkin.

Chiqish parametrlariga chiqgarilgan mahsulot sifa(ikimyoviy tarkib,

zichlik va boshqalar) harakterlovchi ko’rsatkichlahuningdek, hisoblash yo’li
6



bilan aniglanadigan texnika-igtisodiy (uskunalaginishlab chigarish
unumdorligi, mahsulotning tannarxi) ko’rsatkichlaradi.

Tizimning ishlash vaqgtida rostlanuvchi kattalikningozirgi giymati
berilgan giymatiga mos kelishi uchun tizimga ta'so’rsatish kerak
(boshqgariladigan o’zgaruvchi orgali). Boshgariladig o’zgaruvchi tizim
boshgaruv ta'sirining (hom ashyoning sarfi, tarkbad boshqgalar) sonli
harakteristikasidir.

Shunday qilib, sanoatning eng muhim talablaridan bitexnologik
jarayonning turg’'unlashgan rejimini saglashdan @omModdiy va energetik
balansga rioya giladigan mashina yoki apparatansilchi ob'ekt deyiladi.

Texnologik jarayonlarni avtomatik boshqgarishningzitasi rostlagich
yordamida rostlanuvchi ob'ektdagi kerak bo’lgamtargik sharoitni avtomatik
ravishda saglash, agar bu sharoit buzilsa, uni akaijklashdan iboratdir.
Avtomatik rostlash vaqtida (rostlanuvchi ob'ektgatiagichning ta'siri tufayli)
rostlanuvchi kattalikning ayni giymati berilgan qatga teng yoki shunga yagin
bo’ladi.

Avtomatik tizimlar bir-birlari bilan ma'lum ketmaeklikda bog’langan
bo’lib, har biri tegishli vazifani bajaruvchi alala elementlardan iborat.
Mustagqil funksiyani avtomatik tizim tarkibining loir gismiavtomatika elementi
deyiladi. Avtomatika elementlarini ularning funksel vazifasiga ko’ra
tasniflash magsadga muvofig. Avtomatik tizim elettenming tarkibiga
kiruvchi funksional bog’lanishni ifodalovchi sxemfunksional sxemadeb
ataladi. Bundan tashgari, shu avtomatik tizimnii inamik hususiyatlariga ega
bo’lgan va bir- birlari bilan bog’langan sodda bigr shaklida tasvirlash ham
mumkin. Bu holda avtomatik tizimning sxema bo’gaming bo’g’lanishini aks
ettiradi va tizimninguzilish sxemadileyiladi.

Rostlanuvchi ob'ekt va avtomatik rostlagich birligvtomatik rostlash
tizimni (ART) tashqil qilib, rostlash konturi nomiierk zanijirni hosil giladi. Bu

zanjir ARTning tuzilish sxemasiga emas, balki funksl sxemasiga tegishili.



Nazorat savollari.

Fanning magsad va vazifalari nimadan iborat?

Avtomatik nazorat deganda nimani tushinasiz?

Avtomat rostlagichni tushintirib bering?

Avtomatlashtirishni tushintirib bering?

Rostlanuvchi kattalik deganda nimani tushinasiz?

Avtomat rostlagichni avtomatik nazoratdan farqushintirib bering?
Topshiriq beruvchi qurilma ganday qurilma?

NoohownNE

2-MAVZU: AVTOMATIK ROSTLASHNING VAZIFALARI.
Reja:
1. Chetga chiqgishlar bo’yicha rostlsh.

2. G’alayonlanish bo’yicha rostish.

MAVZUGA T EGISHLI TAYANCH SO’Z VA IBORALAR.

Chetga chiqgishlar bo’yicha rostlash, g’alayonlanidto’yicha rostlash,
kalkovichli rostlagich, markazdan kochma rostlagich

2.1. CHETGA CHIQISHLAR BO’YICHA ROSTLASH.

Chetga chigishlar bo’yicha rostlash prinsipidaningini marta (1765 vyili) I.I.

Polzunov o’zi yaratgan bug’ mashinasi kozonidag sathini rostlash tizimida
foydalangan. 1784 yilda J. Uatt ham bug’ mashinafning aylanish tezligini-

rostlash tizimida shu prinsipni go’llagan.

Polzunovning kalkovichli rostlagichi va Uattning rkazdan kochma
rostlagichida bir-biridan mustakil ravishda birnsip ko’llanilgan va bu prinsip
Polzunov - Uatt rostlash prinsipi (yoki chetga csidar bo’yicha rostlash
prinsipi) nomini olgan. Bu prinsipning mohiyati stdaki, rostlash jarayonida
rostlagich rostlanuvchi ob'ektga rostlanuvchi Kétteng hozirgi va berilgan

giymatlari orasida tengsizlik hosil bo’lgandagin& da'sirini ko'rsatadi. Bu

prinsipni amalga oshiruvchi avtomatik tizim berkzitndir, chunki signal

rostlanuvchi ob'ektning chigish kismidan tengsizlilgayta ishlab ob'ektning
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kirishiga ta'sir ko'rsatuvchi avtomatik rostlagichg kirish kismiga keladi.
o’lchovning chetga chiqish giymatini kuchaytirishitnni murakkablashtirishga
olib keladi. Hatoning kanday G’alayonlanishlar iteda paydo bo’lishdan gat'iy
nazar, avtomatik rostlagichning bu hatoni gaytalasi ushbu tizimning
afzalligi hisoblanadi. Bu hususiyat muhim ahamigatpa, chunki sanoatdagi
rostlanuvchi ob'ektlarga ganday G’alayonlanishdesit gilishini avvaldan bilish
mumkin. Chetga chikishlar bo’yicha rostlash primsipamalga oshiruvchi
ARTlarning yana bir afzalligi bitta rostlovchininga'sirida bir nechta
G’alayonlanishlarning zararli ogibatini yo’kotishumkinligidadir.

Bu prinsipning kamchiligi shundaki, G’alayonlaniglaydo bo’lish bilan ular
bosho’ariluvchi parametrga ta'sir gilmay, balkittasuvchi ob'ektning dinamik
hususiyatlariga bog’lig bo’lgan vagt o’'tgandan spta'sir ko'rsata. Avtomatik
rostlagich bir oz kechikib ta'sir ko'rsatadi, shababli rostlanuvchi parametr
belgilangan qgiymatidan anchagina chetga chigishigauradi. Bu hollarda
rostlovchining ta'sirini jadallashtiruvchi avtomatiostlagichlar yaratish yo’lidan
borish mumkin. Ammo bunday rostlagichlar tengsilik butunlay
kompensaciya qilibgina golmay, balki uning teskasinalishda rivojlanishiga
olib keladi. Shu sababli chetga chigishlar bo’yighlalaydigan ARTlari uchun
rostlanuvchi parametr giymatining berilgan giymatgesbatan tebranishlari
bilan ifodalanuvchi oraliq jarayonlar harakterlidichetga chigishlar bo’yicha
ishlaydigan ARTlarni shunday loyihalash kerakki, tabranishlar so’nuvchi

hususiyatga ega bo’lib, hatoning giymati no’lgakiyminimumga) yetsin.

2.2. GALAYONLANISH BO'YICHA ROSTLASH
1830 yilda fransuz matematigi Ponsele g'alayonkaniguk) bo’yicha
rostlash prinsipini (Ponsele prinsipi) ta'riflabrgpgan. ljro etuvchi mehanizm
rostlovchi organining ob'ekt yuki ta'sirida harajatkeladigan rostlash tizimi
galayonlanish bo'yicha ART deyiladi.
Galayonlanish bo’yicha rostlash sezilarli tengkizpaydo bo’lishdan

avvalroq G’alayonlanishning zararli ta'sirini yotkghga imkon beradi. Avtomat
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rostlagich bunday tizimlarda fagat konkret G’alafgmmsh ta'siriga javoban
harakatga keladi. Rostlanuvchi ob'ektga esa bihae&g’alayonlanishlar ta'sir
gilishi  mumkin. Rostlanuvchi ob'ektga ta'sir qilishbmumkin bo’lgan
G’alayonlanishlar soni nechta bo’lsa, bu ob'ektnslina avtomat rostlagichlar
bilan ta'minlanishi kerak degani.

Rostlanuvchi ob'ekt hagida anig ma'lumotlar tizgpalayonlanish bo’yicha
rostlash mumkin bo’lmaydi.

Agar hom ashyo hossalarining o’zgarishi avvaldariumabo’lsa, hom
ashyo zahirasi va turli aralashtirgichlardan fogadb ta'minlashning tarkibi
saglanadi, yoki hom ashyo hossalarining o’zgarshyg’l kuyib, jarayonga
berilgan vazifani o’zgartirish yo’li bilan chigisparametrlarining doimiyligi
saglanadi.

Galayonlanish bo’yicha rostlash tizimida rostlashfats jarayon
parametrlarining avvaldan berilgan ma'lumotlarniagigligiga bog’liq. Bu
tizimlar asosiy G’alayonlanishlari ma'lum vao’lchiobo’lgan ob'ektlar uchun
qulay. Yuk bo’yicha rostlashda vaqtning har birdanb’zatish va iste'mol qgilish
o’rtasidagi tenglikni ta'minlash juda qiyin.

ART bilan G’alayonlanish kompensasiyasining husaisiy ular ochiq
rostlash tizimlaridan iborat ekanligidir. Bu tizianda rostlanuvchi parametr
bilan avtomat rostlash o’rtasida aloga yo’q. Bundaiiq rostlash tizimlarining
kamchiligi rostlagich ishi va natija orasida alog@qligida. Vaqt o’tishi bilan
tizimda paydo bo’lgan eng kichik xato ham rostlachivkattalikning chetga
chigishiga olib keladi. Shuning uchun, yuqori dadg aniglikka ega bo’lgan
rostlagichlar yaratish zarur bo’lib, buni amalgdiash katta kiyinchiliklar bilan
bog’lig.

Nazorat savollari.

1. Chetga chigishlar bo’yicha rostlashni tushintirdring?.
2. Galayonlanish bo’yicha rostlashni tushintirib befin
3. Kalkovichli rostlagich gaysi olim prinspiga tegiskf tushintirib bering?
4. Markazdan kochma rostlagich gaysi olim prinspiggidiei va tushintirib
bering?
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5. Chetga chigishlar bo’yicha rostlashni va g’alayoima bo’yicha rostlashni
faqini tushintirib bering?
3-MAVZU: KOMBINATSIYALASHGAN VA AVTOMATIK ROSTLASH

TIZIMLARINING TUZILISHI.
Reja:
1. Kombinatsiyalashgan rostlsh tizimlari.
2. Avtomatik rostlash tizimining tuzilishi.
3. Paxtani dastlabki ishlash jarayonlarini avtomatlashirishni asosiy

ta'rif va tushinchalari.

MAVZUGA T EGISHLI TAYANCH SO’Z VA IBORALAR.
Rostlash gonuni, ijro etuvchi mehanizm, elemengskgi, nostabillik, sezgirlik

chegaras, mustahkamlik.

3.1. KOMBINACIYALASHGAN ROSTLASH TIZIMLARI.

Chetga chiqgishlar va g’alayonlanish bo’yicha rastlatizimlarining
afzalliklarini 0’z ichiga olgan kombinasiyalashgaostlash prinsini bo’yicha
ishlaydigan tizimlarda asosiy G’alayonlanishni kampasiya gilish uchun
g’alayonlanish uchun ART ko’llaniladi. Bunda qo’sftha ravishda chetga
chigishlar prinsipiga asoslangan yana bir rostldsmmturi ishlatiladi. Bu
konturda turlovchi rostlagich chetga chigishga atab signal ishlab chigaradi,
signalni 0’z navbatida g’'alayonlanish bo’yicha tash konturining rostlagichi
topshiriq sifatida gabul giladi. Shunday qilib, agoG’alayonlanish ta'siri va
tizimda paydo bo’ladigan hatoga sabab bo’lgan kmarglalayonlanishlar tez
sur'atlarda kompensasiya gilinadi. Kombinasiyalashgostlash tizimi, ancha
aniq rostlash natijasini ta'minlaydi va boshgantiarga garaganda murakkab,
shu sababli chetga chigishlar bo'yicha ART talalingan darajada aniq
rostlashni bajara olmagan holdagina bunday tizimégitaniladi.

Kombinasiyalashgan tizimlar orasida eng mukammaistlanuvchi

kattalikning tizimga ko'rsatadigan G’alayonlanishlda'siridan ozod etuvchi
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invariant tizimlardir. Invariantlikka tizimdagi Glayonlanishlar ta'siri bo’yicha
alogalar kiritish orgali erishiladi. Bunda, rostivthi Kkattalikning
stabillashishiga yoki o’zgarayotgan topshirikningaytp tiklanish sifati
yahshilanishiga intilinadi. Agar mutloq invariaktli shartlari bajarilsa,
rostlanuvchi kattalik G’alayonlanishlar ta'sirigaddiq bo’lmaydi. Boshgacha
gilib aytganda, nol giymatdan boshga g'alayonlaaisha'sirida tizimdagi
rostlanuvchi kattalikning tebranish giymati nolgag.
3.2. AVTOMATIK ROSTLASH TIZIMINING TUZILISHI.

Chetga chigishlar prinsipi bo'yicha ishlaydigan TR rostlanuvchi
kattalikning ayni va berilgan giymatlari ayirmasilchanadi va tengsizlik
ishorasiga ko'ra avtomat rostlagich ob'ektga n@&babstlovchi ta'sir ishlab
chikarib tengsizlikni yo'kotadi. Bunday tizim yopgikl bo'yicha ishlab, yopiq
tizim deyiladi. Rostlanuvchi ob'ektning chiqgishigdatchik o'rnatiladi. Bu
mahsus qurilma rostlanuvchi kattalikning hozirgyrgatini gabul qilib, uni
rostlash tizimidagi keyingi bug’inlarga o'zatishhuo qulay bo'lgan signalga

o’zgartiradi.

G*alayonlar

(—%
ERRER
Kirishlar {_:________E [ Rostlash nh)‘ckli]zg} Chigishlar

fffffffffffffffffffffff

Rostlovchi organ + "‘[""1,"_""""' Sezgir element
a’sir
[jro mexanizmi
: L
R e S Tt AR W e
; '] U_-rostlanayotgan -
Rostlagich ' [ kattaliklarning ayni paytdagi |
' | giymati '
To'grilov- — Taqqoslash| ! Ikkilamchi
chi blok ..—| Kuchaytirgich [=——I bloki asbob
i
'

A i
U -rostlanayotgan kattaliklarning

Tl 1 ' berilgan giymati
L!‘)[}Sl‘l.lkl‘ll\(‘hl L ETEBA S
'

3.1- rasm. Avtomatik rostlagich tizimining bir konturli berk
funksional sxemasi.

DatchiklarTodda (bevositata'siretuvchi) va murakkab

(bilvositata'siretuvchi) bo’ladi. Sezgir elemenlalni datchik bir bo’lgan qurilma
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bevosita ta'sir etuvchi datchik hisoblanadi. Bilv@ga'sir etuvchi Datchiklarda
esa bu elementlar mustakil ishlanadi. Datchik ishthigargan rostlanuvchi
kattalikning ayni giymati hagidagi ma'lumot avtomastlagichning kirishiga
keladi. Ayni vaqtda shu ma'lumot ko’rsatuvchi, janghi (integrallovchi), gayd
giluvchi, signal beruvchi yoki kombinasiyalashg&hkilamchi ulchash asbobini
kirishiga ham keladi. Rostlagich tehnologik rejimsaglab turadi. Tizimda
avtomatik rostlagich bo’lsa ikkilamchi asbobning’listh shart emas. Lekin
avtomatlashtirishda odamning vazifasi o’'lchash a&rg rostlagichlar va ijro
etuvchi mehanizmlarning ishini nazorat gilishdaard bo’lgani uchun, ARTda
ko'pincha ikkilamchi ulchash asbobidan foydalanmdzarda tutiladi. Yuqgorida
aytilganidek ba'zan, rostlagichlar va o’lchash &ddo bir korpusda ishlanadi,
bunday rostlagichlar asbob turida bo’ladi.

Avtomat rostlagich tarkibiga solishtirish bloki &oli. Bu datchik va
zadatchik signallarini algebraik jamlash (integaal) operasiyasini bajaradigan
qurilmadir. Solishtirish bloki o’zining chikishidayni va berilgan giymatlar
ayirmasiga teng giymatli signalni, ya'ni tengsiziiymatini ishlab chigaradi.
Shuning uchun, solishtirish blokiga keladigan sligmaing fizik hossalari bir hil
bo’lish kerak.

Topshirig beruvchi qulilma — o’zining chiqgishida rostlanuvchi kattalikning
berilgan giymatiga mutanosib signal ishlab chidages mo’ljallangan qurilma.

Ammo tengsizlik signalining quvvati, odatda, ijrauechi mehanizmning

rostlovchi organini harakatga keltirish uchun ka&mdjiladi. Shuning uchun,
avtomatik rostlagich orgali amalga oshiriluvchi ttash qonuniga muvofiq, bu
signal kuchaytirilib tuzatiladi. Bu operasiyani kaytirgich va tuzatuvchi blok
bajaradi. Rostlanuvchi kattalik bilan kirish signad’rtasidagi funksional

bog’lanishgaostlash gonundeb ataladi.

Signal avtomatik rostlagichning chigismd ijro etuvchi mehanizm
kirishiga keladi. Rostlagichning buyruq signalirizidagi rostlovchi organning

tegishli signaliga o’zgartiruvchi qurilm@o etuvchi mehanizrdeyiladi.

13



Qurilgan bir konturli ART uchun rostlash tizimi kwmining yopiq holati

harakterlidir. Bu tizimning yana bir hususiyati ngidetektorlash gobiliyatiga
egaligi hisoblanadi. Shuning uchun, rostlash qodégi, ta'sir fagat bir
yo’nalishda bo’ladi.

Funksional belgilariga ko'ra avtomatik rostlashinizlagi elementlarni
quyidagi guruhlarga bo’lishi mumkin: 1) sezgir elamtlar; 2) Datchiklar; 3)
solishtirish elementlari; 4) topshiriq bergich yokobshqgaruvchi elementlar
(zadatchik); 5) o’zgartiruvchi elementlar (birorzik hossalarga ega bo’lgan
signallarni ikkinchi hil fizik hossalarga ega balg signallarga aylantirishga
muljallangan); 6) kuchaytirgichlar; 7) tuzatuvchiementlar (tizimni talab
gilingan dinamik sifatlar bilan ta'minlaydi); 8) ijro etuvchi elementlar; 9)
stabilizatorlar (tizimning ish paytida berilgan ikz kattalik tebranishlarini
stabillashga mo’ljallangan); 10) signallarni o'zt uchun xizmat giladigan
tagsimlagichlar (turli elementlarni bir- biriga ked-ket ulashga mo’jallangan);
11) hisoblash elementlari (konkret tehnologik malsaini echish va ma'lum
matematik operasiyalarni bajarishga mo’ljallangan).

Iste'mol qgilinadigan energiyaning turiga ko’ra awtik rostlash tizimi
elementlari elektrik, pnevmatik, gidravlik va komhsiyalashgan bo’ladi.
Avtomatik tizimlarning hususiyatlari ularning elent&ari hususiyatlariga
bog’lig.

Har bir elementning umumiy va asosiy harakterisiikaning uzgartirish
koeffitsiyenti, ya'ni element chiqish kattaligininkgrish kattaligiga bo’lgan
nisbatiga teng. Avtomatika tizimlarining elementlagiymat va sifat
o’'zgarishlarini bajaradi. Qiymat o’zgartirishlar ¢haytirish, stabillash va
boshga koeffisentlarni nazarda tutadi. Sifat o’agahlarda bir fizik kattalik
ikkinchisiga o'tadi. Bu holda o’zgartirish koeffiygnti element sezgirligi
deyiladi.

Avtomatika elementining yana bir muhim harakterkasiement (kirish
kattaligi uzgarishiga bog’lig bo’lmagan) chiqgish tteigining o’zgarishidan

hosil bo’lgan o’zgartirish  hatosidir. Bu hatoga ahb atrof-muhit
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temperaturasining ta'minlash kuchlanishining o’mjarva hokazolar bo’lishi
mumkin. Element harakteristikalarining uzgarishiijagida paydo bo’lgan hato
nostabillikdeb ataladi.

Ba'zi elementlarning kirishi va chiqish kattalikla‘rtasida ko’p giymatli
bog’lanish mavjud. Bunga quruk ishkalanish, gisteyeva boshqgalar sabab
bo’lishi mumkin. Bunday kattalikning har bir kirisiiymatiga uning bir necha
chigish giymatlari mos keladi. Sezgirlik chegarasnmavjudligi shu hodisa
bilan bog’liq.

Kirish kattaligining element chigishidagi signalirgezilarli darajada
o’'zgartirish qobiliyatiga ega bo’lgan giymasezgirlik chegarasideyiladi.
Avtomatika elementlari mustahkamlik bilan ham haeadlanadi. Elementlarning
sanoatda ishlatilishida o’z parametrlarini yo'l gitigan chegaralarda saglash
gobiliyatiga mustahkamlik deb ataladi. Mustahkamlik elementi loyihalash
vagtida hisoblanadi va uni ishlab chigarilgandarngoishlatish jarayonida
sinaladi.

3.3. Paxtani dastlabki ishlash jarayonlarini avtomatlaskHirishni asosiy
ta'rif va tushinchalari.
Paxtaga ishlov berish, texnologik ogim tizmasidagashina, yuritma va
agregatlarda o’tadigan texnolog jarayon bir ga®ifat ko'rsatkichlari
(parametrla- ri) bilan tavsiflanadn. Bunday ko’fselilar (xaro- rat, bosim,
tezlik, kuvvat, paxta yeki chigit valiklari- ning ichligi, arrali silindr
yurntmasining yuklanish toki va boshqgalar) nim &kdari (kattaligi) texnologii
jarayon davomida uzgarmas bulib kolishi yoki ma’luosidindan berilgam
shart-sharoitga (konunga) muvofik o’zgaradigan ibbil talab qilinadi.
Masalan, chigiti urug’lik uchun olinadigan paxtagi®5°C gacha kizdirilishi
mumkiiligi tajrnbada aniglangan. Urug’lik chigitrgnxarorati 55°C dan oshsa,
uning unpb chi kish xususiyati pasayadi. Shu pikgdexnik chigit xarorati"
70°C dan oshsa, undai moy chikishn kamayadn. Tolamitish xarorati esa
105°C dan oshmasligi kerak, aks xolda uning pipghmuzunligi va

egiluvchanligi kamayadi. Texnologik jarayon davomiwstlanib turilishi kerak
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bo’ladigan bunday ko’rsatkichlaostlanuvchi parametrlar dehtaladi.

Rostlash — rostlanuvchi parametrlarning oldindatygitsb kuyilgan rostlash
shart-sharoitiga muvofik saglanishinn amalga oshidemakdir. Shunday shart
sharoitlar texnologik jarayon davomida mavjud baiigagina ishlab chigarish
maxsulotining sifati va maxsuldorligi yukorn bo’iad

Ishlab chiqgarish jarayonpda bunday shart-shargiématuvchl texnik qurilma
avtomatik rostlash tizimiART debataladi. ART asosan ikki qurilmadan:
boshgaruvchi (regulyator) va boshqgariluvchi (obye#fan iborat (3.2-rasm).
Xomashyoga (paxtaga) ishlov berish mexnat qurollal@monidan
boshqgariluvchtexnologik ob’yektda amalga oshiriladi.

Pecyrsmap
o 0= 7
, I
K X AKX a7l
I
i
____________ —

A
P e M
it Ddsexm
A, ()

3.2-rasm«Og‘ish» ‘'yicha ARTning funksional sxemasi:

RO—ob'yektni  rostlash  organi; IE — ijrochi element; SK— signal
kuchaytiruvchi  element; TE — takkoslash  elementi; TB— topshiriq
beruvchi element; TBZ— teskari bog‘lanish  zanjiri; S— sezgich signal
o‘zgartkich,M — energiya yoki modda (material) manbai.

Texnologik jarayon magsadga muvofigtishi uchun zarur bilgan shart-
sharoitlarni yaratish, texnologik parametrni rdstlaurish kabi vazifalarni
regulyator (odam ishtirokisiz) bajaradi. Ob’yektldni regulyator axborotli

bog‘lanishga egadidgan yagona sistemani tashqil etadi.

Regulyator texnologik jarayon davomida texnologi&rgmetrningo‘zgarishi

to‘g‘risida sezgich (signal uzat-kich} orgali ob’yektdan axborot oladi, unga
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taggoslash elementi TE daAX(t) =X, - X ({t)ga muvofig ishlov beradi;
rostlanuvchi parametiX(t) ning berilgan giymatiX, ga nisbatan og’ishi
+AX(t)ni aniglaydi; ob’yektga ana shu og’ishr‘g giluvchi rostlovchi ta’sir
X, =K AX(t)ko'rsatib, texnologik parametrX ,(t)ni berilgan X, kattalikda
rostlab turish vazifasini bajaradi. Rostlanuvchi rgmastrning «og’ish»i
+AX(t)nihoyatda kuchsiz miqdor oligani uchun u k‘pincha signal

kuchaytiruvchi element SK yordamida bir necha yuarten kuchaytiriladi va

ijrochi element IE orgali rostlovchi organ RO nirakatga keltiradi.

Rostlanuvchi parametrning «og’ishibAX(t) ob'yektga ‘ladigan tashqgi va

ichki tasodifiy ta’sirlar ogiba-tida vujudga kelagkh ARTning muvozanat holati
buzilishiga sabab ddadi. Masalan, kuritish barabaniga tushadigan gaixig
miqdori va namligining ta-sodifaa‘zgarib turishi texnologik jarayonga salbiy
ta’sir ko'‘rsatadi, baraban haroratinizgartiradi. Bunday tasodifan ta’sirlarni
sistemaga kiruvchi sig-nallag(t) tashqi ta’sirlar deb ataladi.

Regulyatordan chiquvchi signat X, (t) =Fk AX(t) rostlanuvchi parametrning
og'ishi AX(t)ga qarama-qgarshi ojnalishga ega &lib, rostlanuvchi
parametrning og‘ishini ¢/q qilish yo‘nalishida ob’yektga rostlash organi RO

orgali ta'sir lo‘rsatadi, ARTning muvozanat holatiniX, - X, (t) D0gayta

tiklaydi. Og'‘ish manfiyAX(t) giymatga ega dflganda rostlovchi organ RO
manbaM dan ob’yektga (quritish barabaniga) keladigan moyald energiya
(issiq havo) migdorini&X(t)ga muvofig kamaytiradi. Og‘ish musbatAx(t)
bo‘lganda esa ROotsigni ochib, ob’yektga keladigan modda yoki engegi
(issig havo) miqdorini &paytiradi.

ARTning muvozanat holatini buzadigan ichki ta'sirlasifatida ART
elementlarining parametrlari vaqttishi bilan (eskirishi)o‘zgarib qolishini va
asosiy tashgi ta'sirlar oqgibatida ob’yekt yuklamsing o‘zgarib turishini

ko‘rsatish mumkin. Paxtaga ishlov berish jarayonidaday asosiy ta’sirlarga
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misol qilib ogim tizmasiga uzatiladigan paxta migdo (massasining) va
namligining bir xil emasligini &‘rsatish mumkin. Bunday holat ogim
tizmasidagi har bir texnologik mashinaning notekiklanishiga va «og‘ish»
+AX(t) paydo l'lishiga sabab &'ladi.

Ikkinchi darajali tashqi ta’sirlar sifatida rosttagarayoniga kam ta’sir giluvchi
havo harora-tining o‘zgarishi, energiya yoki paxta mahsulotlari
ko‘rsatkichlariningo‘zgarishi, energiya yoki modda manbai‘tsatkichlarining

kichik migdordagio‘zgarishlarini lo‘rsatish mumkin. Bunday ta’'sirlar xalaqit
beruvchi ta’sirlar deb ataladi, odatda ular benlgg‘yimdan AX, kichik
giymatga ega dilsa, ART ularning ta’sirini sezmaydi vaolyota olmaydi.
Rostlash jarayoni ART ning bir bargaror holatdarkinkhisiga o‘tgunicha

davom etadi. Barqgaror holatlard$,(t) =0 bo‘ladi, ob’yektni rostlovchi organi

RO harakatsiz turadi.

Avtomatik rostlash sistemalarini tuzishda quyidagbstlash usullaridan
foydalaniladi: 1) ob’yektning rostlanuvchi paranmeitr uning «yuklanishi»
bo'yicha rostlash; 2)  ob’yektning rostlanuvchi paetrini uning berilgan
migdori X, ga nisbatan «og‘ishix*AX(t)bo‘yicha rostlash; 3) shu ikki usulni
birga o‘shib rostlash.

NAZORAT SAVOLLARI
. Kombinasiyalashgan rostlash tizimi deganda nimashinasiz?
. Rostlash qonuni deb nimaga aytiladi?

. Qanday parametrlarga rostlanuvchi kattalik dey#adi

1
2
3
4. ljro etuvchi mehanizm deanda nimani tushinasiz?
5. Elment sezgirligi deganda nimani tushunasiz?

6

. Mustahkamlik gachon hisbolaniladi va gay paytdalsidi?

4-MAVZU: AVTOMATIK ROSTLASH TIZIMALARI. PAXTA YOKI
CHIGIT VALIGI ZICHLIGINING AVTOMATIK ROSTLASH TIZIM l.
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Reja:
1. Avtomatik rostlash tizimlari.
2. Paxta yoki chigit valigi zichligining “og’ishi” bo’ yicha avtomatik
rostlash tizimi.
3. Chigit valigi zichligining “yuklanish” bo’yicha av tomatik rostlash
tizimi .
MAVZUGA T EGISHLI TAYANCH SO’Z VA IBORALAR.
ART, zichlik klapni, ijro etuvchi mehanizm, og’isfuklanish, sezgirlik, paxta,
chigit, jin, linter.
4.1. AVTOMATIK ROSTLASH TIZIMLARI.

Tehnologik mashinalar jin, linter va tozalagichiarshchi organlari -
arrali silindr, ishchi valik, barabanli tozalagiahhi bir maromda ishlashi uchun
ularni paxta va paxta mahsulotlari bilan berilgagyarda bir tekis ta'minlanishi
talab qilinadi. Shundagina ularni ishchi kameralagi paxta yoki chigit
valigining zichligi bir me'yorda saqglanadi. Ishdkmmeraga paxta me'yoridan
ortig tushsa, paxta valigining zichligi me'yordashin ketadi, kam tushsa
kamayadi. Paxta valigi zichligining oshishi va @axtamligining yuqori bo'lishi
kolosniklarda paxta tigilishi, mashinaning to'xtggh va mahsuldorlik
kamayishiga sabab bo'ladi. Paxta valigi zichliggibelgilangan me'yordan
kamayishi ham mahsuldorlikka salbiy ta'sir ko'rdgtaehnologik mashinalar
to'la quvvat bilan ishlamaydi.

4.1-rasm. Ishchi kamerada tola ajratish jarayomgjt@hnologik sxemasi.
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1 - chigit tarog’i; 2- arrali silindr o'gi; 3 - ar disklari orasidagi
gistirma(prokladka); 4 - arra diski; 5 - kolosnikl® - paxta valigi; 7 -ta'minlovchi
valiklar orgali kameraga tushadigan paxta; 8 - ikh#y- tola.

Jin, linter va boshqga tehnologik mashinalarda té&dmk jarayonni avto-
matlashtirishning eng mas'uliyatli masalasi - ish&kameraga (4.1- rasm)
paxtani bir me'yorda tushirish, paxta valigi zigning butun ish vaqti
davomida bir hil - bir tekis bo'lishini ta'minlasim iborat. Buning uchun
oldinlari linterdagi chigit valigi zichligini o'lcash uchun «zichlik klapani»
degan mehaiik zichlik sezgich o'Ichagichdan foydiédgan. Bunday mexanik
zichlik o'lchagichni o'lchov anigligining etarli exsligi va o'lchov inersiyasining
kattaligi, ishonchsizligi sababli hozirgi vaqtda noiay sezgichlari elektrik
sezgichlar bilan almashtiriimoqgda.

Tiristorli yuritma
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4.2- rasm. Paxta yoki chigit valigi Zigming yuklanish «og’ishi»

bo'vicha ARTnina elektr sxema

Paxta sanoati markaziy ilmiy tekshirish institutidékazilgan ilmiy tekshirish
ishlari natijasida arrali jin va linterda paxta yakigit valigi zichligini, ularning

ishchi organlari (arrali silindr) yuritmasining yiakish toki orgali o'lchashning
afzalligi aniglangan. Shuning uchun ham hozirgi tdag«zichlik klapanlari»,

o'zgaluvchi gopgoqg o'rnida arrali silindr va boslgjachi organlari
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yuritmasining faza tokini o'lchaydigan tok transf@tori TA dan (4.2- rasm)
foydalaniladi. Tok sezgichi TA paxta va chigit \kddirining zichligini «og’lish»
va «yuklanish» bo'yicha avtomatik rostlash tizinmar tuzish uchun
go'llanilmoqgda.

4.2. Paxta yoki chigit valigi zichligining «osishi>bo'yicha ARTI

«Og’ish» bo'yicha rostlash ARTning elektr sxemasR 4 rasmda
keltirilgan. Tehnologik mashinalar jin, linterninghchi organlarini paxta yoki
chigit bilan ta'minlovchi valiklar yuritmasi M2 vani yakor zanjiriga ketma-ket
ulangan boshqgaruvchi tiristor U ishchi organ (arsdindr) yuritmasi M1 ni
ikkita fazasiga  transformatorlar TV1 orqali mggn. M2 ning elektromagnit
orama EO’ ham elektr to'grilagich D1 orgali trémsnator TV1 ga
ulangan.Tiristorli yuritma M2 ning aylanish tezlignoshgaruvchi tiristor V
yordamida paxta yoki chigit valigi zichligining «ehiga» yoki yuritma M1
yuklanishining «o’shishiga» muvofiq boshgariladiuring uchun regulyator
quyidagicha ishlaydi. Jin yoki linterning ishchirkarasidagi paxta yoki chigit
valigining zichligi me'yordan oshsa, arrali silindrg yuritmasi M1 ning toki
(yuklanish) shunga muvofig oshadi. Natijada tokgsgz TS dan chiquvchi
kuchlanish U(t) ham oshadi. Bu signal tranzistor §&r kirishdan oldin berilgan
zichlikka teng kuchlanish {bilan solishtiriladi va zichlikning yoki yuritma i
tokining oshishi yoki shunga mos kuchlanishninghisisi» sU(t) = U, - U(t)
tranzistor VT ning bazasiga ta'sir qilib, uning tokkazuvchanligini (elektr
garshiligini) o'zgartiradi. LkKU(t) da vujudga kelgana- U(t) tranzistorning
garshiligini oshiradi. Bu 0'z navbatida transforaratVV2 ning o'ramasi I,
sigiimi S2 va tranzistor VT garshiligidan itad faza suruvchi elementni cd
nugtalaridan chiquvchi va tiristorning ochilish &mi (burchagini suruvchi)
boshgaruvchi signalga aylanadi.
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4.3 - rasm. Paxta yoki chigit valigining zichhgiyuklanishni «og’ishi»
bo'yicha ARTIning tuzilish (blok) sxemasi.
M1- arrali  silindr  yuritmasi; M2- ta'minlehi  valiklarning tiristorli
yuritmasi; V - tiristor; TA - tok transformatoriTS -tok  sezgichi - signal

uzatuzchi element; TE - takkoslash elementk ilEbchi element.
Bu signal ta'sirida tiristorning ochilidurchagi 0-180° gacha surilishi

mumkin. Natijada yuritma M2 ning yakoridagi kuchisim 0-V, uning tezligi
esa 0 — ngacha o'zgaradi. Jin yoki linter mashinalarini tgayoki chigit bilan
ta'minlovchi valiklarining aylanish tezligini bunga'zgarishi paxta yoki chigit
valigi zichligining «oshishi» bo'yicha rostlash yfazini to'la bajaradi.
Yuklanishning «oshishi» bo'yicha paxta va chigiligiaing zichligini rostlash
ARTNning tuzilish (blok) sxemasi 4.3- rasmda keligiain. Ob'ektning yuklanishi
to'g’risidagi signal V(t) tok transformatorlari T@urilmasidan olinadi.
Boshgaruvchi (faza suruvchi) qurilma taggoslashmel@idan chigadigan
yuklanish «oshishi»ning signali V(t) ta'siriga méigoyuritkich M2 ning yakor
zanjiridagi tiristor V ga boshgaruvchi ta'sir katadi. Ta'minlovchi valiklar
tezligining o'zgarishi oshish kattaligi 24/(t) ga muvofiq bo'ladi.

Sxemadan ko'rinadiki, boshqgaruvchi qurilma tirisddrga va o'z navbatida

ijrochi element M2 ga ta'sir qilib, ta'minlovchi hkdarning tezligini va
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shuningdek, ishchi kameraga paxta yoki chigit tsisimi 0'zgartirib, paxta yoki
chigit valigining zichligini rostlab turadi.
NAZORAT SAVOLLARI
Paxta deganda nimani tushinasiz?
Chigit deganda nimani tushinasiz?
Jin va Linter mashinasini tushintirib bering?
Og'ish bo’yich ARTni tushintirib bering?

Zichlik klapini deganda nimani tushinasiz?

a M 0N e

5-MAVZU: PAXTA YOKI CHIGIT VALIGI ZICHLIGINING
“YUKLANISH” BO'YICHA AVTOMATIK ROSTLASH TIZIMI.
TESKARI BOG'LANISH TUSHUNCHASI.
Reja:
1. Paxta yoki chigit valigi zichligining “yuklanish” b o’yicha avtomatik
rostlash tizimi.
2. Teskari bog’lanish tushunchasi.
MAVZUGA T EGISHLI TAYANCH SO’Z VA IBORALAR.
ART, zichlik klapni, ijro etuvchi mehanizm, og’ishyuklanish, sezgirlik,

magnitlovch tok, yuritma, o’ta yuklanish chizig'i.

5.1. PAXTA YOKI CHIGIT VALIGI ZICHLIGINING
«YUKLANISH» BO'YICHA ARTI.

Tehnologik mashinalarni ishchi kameralaridagi paxyaki chigit
valigining zichligini rostlash uchun qo'llanishi mkin bo'lgan, «yuklanish»
bo'yicha ARTIning elektr sxemasi 5.1 - rasmdamksional sxemasi 5.2 -
rasmda ko'rsatilgan. ART «invariantlik» hususiyatigga. Unda tehnologik
mashina yuritmasining yuklanishini o'zgarishiga ABMmonidan ko'rsatiladigan
garshi ta'sirida kechikish bo'lmaydi, rostlash yawa oldindan berilib
go'yiladigan tavsif grafigiga (5.3-rasm) muvodigadi.
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Sxemaga muvofiq arrali silindrni yuritma M1, ta'nowchi valiklarni yuritma
M2 harakatlantiradi. Yuritma M2 ning yakor zanjiok to'g'rilagich V2 va
transformator TV orgali asinxron yuritnmadg v, s fazalari ulangan,
elektromagnit o'rama EQO’, diod V va garshilikgRyuritma M2ning ykor

zanjirining 1, 2 nugtalariga ulangan va undan midagychi tok k, o’tadi.

v . | UTTll
R

|®}Ol
o |

Z0

Ishchi
B kamera

L
lFyu

—
IF

5.1 - rasm. «Yuklanish» bo'yicha ARTIni elektr s)aaEm

R
0

lyu - yuritma M2 ning aylanish tezligini «yuklanish»'icha boshgaruvchi
(magnitlovchi) toki; #- yuritma M2 ning salt yurishidagi magnitéhi
tok; If =ly, + lyy, - yuritma M2 ning magnitlovchi toklari.

/
levu=61, < , Xe [ 42—
e || t
i i R Inm l Ur

|4
F.+Fyy=F
YUK U3 PO lXK(t)
! .
_® 7o (M1 }—»|TZ | Ishchi
kamera

5.2-rasm. «Yuklanish» bo'vicha ARTnina funksional sxen
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M1 - arrali silindr yuritmasi; M2 - ta'minlovchivaliklar yuritmasi; EO'-M2

ni - magnitlovchi elektromagnit o'ramasiTV - ta'minlovchi valiklar.

A
Ura

1.0 :_Oy%ﬁi’m'
i \) \)\
0.6 A=3 a4

=55
0.4 A=5Ai Xy/ /Q
]

0.8 A=1.25

i =
0.2
/ loio=Ur+=F(l1+)
0 L .
0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6 |

5.3 -rasm. Yuritma M2 ping yuklanish yacha boshqarishning tavsif
grafiklari:  U*=f(l ») O'YUCH- o'ta yuklanish chizig'i (chegarasi).

Bundan tashgari, elektromagnit o'rama EO’ diod \Alkendensator S orqali tok
transformatori TAga ulangani tufayli undan yuritrMilning faza toki 4 ga
mutonosib bo’lgan “yuklanish” bo’yicha magnitlovctok ly,=Bl, ham o’tadi.
Yuritma M2ning salt yurish holatini transfrrmatorvVTta'minlasa, yuklanish
holatini tok transformatori TA ta'minlaydi. Yuritm¥2ning salt yurish tezligini
(n0 - const) magnitlovchi tok Ifo belgilasa, yukljurishdagi tezligini
magnitlovchi
tok Ifyu belgilaydi. Adabiyotdan ma'lumki, yuritmi&2ning aylanish tezligi
quyidagicha ifodalanadi:
nzcnm

P (1)
buyerda: Sn-tezlik koeffitsiyenti; aV yuritma
M2 ning yakoriga qo'yilgan kuchlanishi=fo+fyuk
EQ' dagi magnit olimlari; Ry - M2 ning yakori zanjiridagi kuchlanishning

tushishi. (1) tenglama asosida yuritma M2ninghlashidagi ikki holat-
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saltyurish hamda yukli ishlash holatlari uchun a@iagi taqribiy tezlik
ifodalarini yozish mumkin:

1.Yuritma M2 ning salt yurish holati uchun:

no :CnVa _Ila)Ra
be (2)

2.Yuritmaning yukli ish holati uchun:

n:CnVa_IaRa
oo™ oo 3)

bu yerda: d+ly,, =l- EO'dan o'tadigan magnitlovchi toklar. Magnitlovebk I

bilan magnit ogimi F orasida mutanosiblik saglanacagnit to'yinishi hisobga
olinmaydi. (2) tenglamalarda kuchlanishning tushish,JR, [.R. ni hisobga
olmaganda, yuritma M2 ning nisbiy tezligi quyidawpc ifodalanadi:

n I,
n*:—: (1]

n 1, +I

_ 1
1+1,, ()

bu yerda: §,= sonst deb faraz qgilinadi,

o

Ifoda (4) ga muvofig ta'minlovchi valiklar yuritreeM2ning tezligi uni
magnitlovchi tok {4, ga teskari mutanosib ravishda o'zgaradi. Yuklanish
bo'yicha magnitlovchi tokg/, ifoda Vr = f(l,) ga muvofiq topiladi. (5.1 va 5.2 -
rasmlar). Yuritma M2ning tezligini yuklanish toki, ga muvofiq avtomatik
boshqgarish tavsifini topish uchun adabiyotda [8]lama bo'lgan quyidagi nisbiy

ifodadan foydalaniladi:

e =V AV, D)2 +1 (5)
. Ve L
Bunda 1,. = , Vi = nisbiy kattaliklar;
Ilpe3 VTpe3
\Y
I, =——=——=V; zanjirida rezonans holati yuz bergandagi kadtadj

2

R(L+ —¢)
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-— -«yuklanish» bo'yicha boshqgarish zanjirinuut-

amper harakteristikasi-ning umumlashtirilgan kdsf§enti;
2
A:{X_RC_MR{“T;—;H transformatorning elektr hamda magnit tizimlari
parametrlarini tavsiflovchi koeffisientlar.
Formula (5) asosida qurilgan bir turkum tavsif ddairi 5.3 - rasmda

VT
R- ch

keltirigan. Unda magnitlovchi tok ifodasj, =B, = ga muvofiq

kuchlanish WA=0 bo'lganda to'g’ri chiziq va A>2 bo'lganda eghizigli va
rele tavsifli (sakrashsimon) bo'ladi. Agar M1 niatgyuklanish chegarasi 0,95-
1,0 deb qgabul gilinsa, yuklanish-Ishu chegaradan o'tishi bilan M2 ning
magnitlovchi toki },« sakrashsimon o'zgarib rezonans nugtasi R ga ikaiiar
natijada formula (4) ga muvofiq ta'minlovchi vabklyuritmasi M2 ning tezligi
sakrashsimon kamayadi. Natijada ishchi kameragaapashishi ham keskin
kamayadi. Bunday xol ishchi kameradagi paxta zjthkamayib me'yorli ish
holati tiklanguncha davom etadi.

(4) hamda (5) ifoda asosida hisoblangan va qurilggminlovchi valiklar
yuritmasi M2 ning tezligini arrali silindr yuritma®1ni yuklanish toki |- ga
muvofiq o'zgarishini ko'rsatuvchi tavsif grafigi 45.- rasmda ko'rsatilgan.
Grafikka muvofig yuritma M2ning aylanish tezligi- nshchi kameraning
yuklanishi |+>=0,9 bo'lgunga qadar uzluksiz va o'ta yuklan@h,., paydo
bo'lganda esa (sakrashsimon) uzlukli ravishda =06 dan p,=0,4 gacha
sakrab kamayadi. Paxta yoki chigit valigini zichligamayib nominal holatga
gaytganda M2 ning tezligi ham nominal holatiga$0,65) qgaytadi.
Ta'minlovchi valiklar tezligining bunday katta temish bilan inersiyasiz
o'zgarishi paxta va chigit valigini zichligini rdsshda katta samaradorlik
keltiradi.
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5.1 - rasmda parallel o'ramali (shunt) motorni lo@stsh sxemasi keltirilgan.
Bunda ferrorezonans hodisasidan samarali foydddamchun motor M2 ning
yakor kuchlanishi kichik voltli, magnit o'zgatuvctarallel o'ramasi zanjirining
aktiv garshiligi ham kichik bo'lishi talab qgilinadBu esa bir gator konstruktiv
giyinchiliklar bilan bog’liq bo'ladi. Shu sabablulo'rinda kompaund motordan
foydalanish bir qator afzalliklarga ega. Motorningarallel (shunt) magnit
o'zgatuvchi o'ramasi uni salt yurish holatini tailaydi. Ketma-ket (series)
o'ramasi esa alohida ferrorezonans zanjiridan thdmodib, ta'minlovchi valiklar

yuritmasi M2 ning aylanish tezligi P ning arralilistlr yuritmasi M1 ning

yuklanish toki lyu bo'yicha boshqgarish jarayoniniyggori talablarga muvofiq
o'tishini ta'minlaydi.

1.0 A—

08 I U~ yoki 1, =f(11+) !
! /O‘YUCH
0.6
A=2 |

04 HES

02 [

0.8 - ) 1
n*=f(|1*) n*H :
0.6 -

04 S

031
v

5.4-rasm. YuritmeM2 ni statik tavsif arafiklar
1-yuklanish bo'yicha magnitlovchi tok grafigi3f(l1+); l;,= const bo'lganda;

2- M2 ning aylanish tezligi grafigi-af(l1+); l;,= const bo'lganda.
5.2. TESKARI BOG‘'LANISH TUSHUNCHASI.

«Og‘ish» I‘yicha rostlash avtomatik tizimining funksional swasiga

muvofik (3.2- rasm) ob’yektdan chiquvchi signal ) o‘lchov elementi S dan
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taqqoslash elementi TE getadi va unda rostlanuvchi parametrning berilgan
giymati X, ga nisbatan og‘ishi AK(t)=Xy— Xcn(t) aniglanadi. Bu signal
kuchaytiruvchi SK, va ijrochi element IE dartib regulyatordan chigadigan
rostlovchi signal Xt) ga aylanadi va rostlovchi organ RO orgali olkigka
paydo l‘lgan «og‘ish»ni y'k gilish yo‘nalishida rostlovchi ta’sir &'rsatadi.
Bunday boglanish zanjiri bosh teskari bog‘lanismjaza deb ataladi. Bosh
teskari boglanish zanjiri tizimining yoki ob’yektrg ishlash jarayonida paydo
bo‘ladigan rostlanuvchi ¥(t) parametrning berilgan giymatigXga nisbatan
«og‘ish»ni ‘g qilish yo'nalishida ob’yektga teskari ta’sir oksatadi.
Rostlanuvchi parametr x(t) ning giymati uning berilgan giymati (kattaligf,
ga teng yoki unga juda yagin‘bshini ta’'minlaydi.

Avtomatik rostlash tizimlarini tuzishda manfiy igladi X.,(t) teskari
bog‘lanish zanjiri g‘llaniladi. Agar teskari bog‘lanish zanjiridan oédigan
signal musbat ishorali +t) bo‘lsa, tizim musbat teskari bog‘lanishlbtadi.
Musbat ishorali teskari bog‘lanishli tizimlarda tasuvchi parametrlarning

o‘zgarishi quyidagicha ifodalanadi:
AXch(t) = Xb +Xch(t)

Musbat teskari bog'lanish zanjiri tehnologik part&taening rostlash
sxemalarini tuzish uchun qo'lla-nilmaydi, chunkiaultizimga qgo'shimcha
o'zgalish kiritadi, tizim barkaror rejimga o'ta @gui, stabillanmaydi. Amalda
musbat teskari bog’lanishli tizimlar signal kucheyith vazifasini bajaradi.
NAZORAT SAVOLLARI
1. Valig zichligini rostlash deganda nimani tushin@siz
2. Paxta yoki valig zichligini yuklanish bo'yicha résshni ARTining
elektr sxemsini tasvirlab tushintiring?
3. Paxta yoki valig zichligini yuklanish bo’yicha résshni fuksional
sxemsini tasvirlab tushintiring?
4. Ta’minlovchi valiklarni tristorli yuritmasini tusinitirib bering?

5. Arali silindi yuritmasini tushintirib bering?
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6. Taqggoslash va ijro etuvchi elementi tushintiribibg?
7. Teskari bog’lanish tushunchasini tushintiring?

6-MAVZU: TEXNOLOGIK JARAYONLARNI AVTOMATLASHTIRISH
PRINSIPIAL SXEMALARI. BOSHQARISH PARAMETRLARI VA
AVTOMATLASHTIRISH VOSITALARINI TANLASH.
Reja:
1. Texnologik jarayonlarni avtomatlashtirish prinsipia | sxemalari.

2. Boshgarish parametrlari va avtomatlashtirish vositdarini tanlash.

MAVZUGA T EGISHLI TAYANCH SO’Z VA IBORALAR
TAJAS, TOB, dispetchirlik shchitlari, zichlik, ijretuvchi mehanizm, og'’ish,
yuklanish, sezgirlik, magnitlovch tok, yuritma, @tyuklanish chizig’'l, GOST
21.404-85.
6.1. TEHNOLOGIK JARAYONLARNI AVTOMATLASHTIRISH
SHEMALARI.

Avtomatlashtirishning prinsipial sxemasi loyihaniragosiy texnikaviy
hujjati bo’lib, u tehnologik qurilmaning avtomattasgilish darajasi va prinsipini
ko’satadi. Bunda boshqarish tizimini tuzishning bd®sqichida gabul kilingan
barcha prinsipial yechimlar o’z ifodasini topadihi@ma boshqgarish ob'ekti,
nazorat, rostlash, dasturli boshqarish, signayzasblokirovka, himoya va
avtomatlashtirishda ishlatiladigan vositalar haqidshuncha berishi lozim.
Odatda signalizasiya, blokirovka va himoya mahshizncalarda kengaytirib
beriladi. Prinsipial chizmalarda boshqgarish organta kommunikasiyalar bilan
birga tehnologik qurilmalarning chizmasi, avtomskiirish vositalarini,
tehnologik agregatlarning turli qurilmalari bilanvtamatlashtirish vositalari
o’rtasidagi o’zaro bog’lanishlarni sxematik ko'riadi.

Avtomatlashtirish masalalari texnologik vositalanddoydalanib hal
etiladi, bu vositalarga tanlangan qurilmalar, ddstl axborotni aniglovchi

vositalar, axborotni almashtirish vaqayta ishlovridle vositalari, xizmat
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ko’rsatuvchi hodimlarga axborotni tanishtirish vaigarib berish vositalari
hamda yordamchi vositalar kiradi.

Tehnologik jarayonlarni avtomatlashtirish sxemalar(TJAS) ishlab
chigishda quyidagi koidalarga amal qgilish lozim:
1). Avtomatlashtirishning texnik vositalarini taslada texnologik jarayonning
harakterini, jarayonning yoetinga va portlashga ifhgii; atrof muhitning
zaharliligini va agressivligini; ulchanayotgan mimmg fizik - kimyoviy
hossalarini va parametrlarini; o’lchov uzgartkiaiiang o’rnatilgan joyidan
nazorat va boshqaruv punktlarigacha axborot signail uzatish uzogligini
(masofasini), boshqgarish tizimiga ishonchliligi gigi va tez ta'sir ko'rsatishi
hususidagi talablarni hisobga olish zarur;
2). TJAS avtomatlashtirishning hisoblash texnik@$i) ning seriyalab ishlab
chigariladigan vositalari asosida ko'rilishi kerdiynda ko’shilishi (birikmasi)
soddaligi, o’zaro bog’lanuvchanligi, shchitlarda waoshqgaruv pultlarida
joylanishi qulayligi bilan ifodalanuvchi bir xilldsiriigan tizimlardan
foydalanish magsadga muvofikdir;
3). Avtomatlashtirish tizimlari fagat seriyalab igarilgan apparatura
asosidagina yasalishi mumkin bo’lmagan hollardahialash jarayonida yangi
avtomatlashtirish vositalarini ishlab chigish uchiarnik vazifalar beriladi;
4). Yordamchi energiyadan (elektr yoki pnevmatik)oydalanuvchi
avtomatlashtirish vositalarini tanlashavtomatlaghtigan ob'ektning yong’in
chigishi va portlashga xavflilik sharoitlari bilanaxborot va boshgarish
signallarining tez ishlashi va uzatish masofasiggilgdigan talablar bilan
belgilanadi;
5). Dispetcherlik shchitlari va pultlarida o’rnailigan signalizasiya va
boshgarish asboblari va apparaturasi mikdori cimglda bo’lishi kerak.
Apparaturaning ortikcha (ko’p) bo’lishi xizmat keatuvchi hodimlarning diktat
e'tiborini texnologik jarayonning kechishini belgichi asosiy avtomatlashtirish
vositalaridan chetga tortadi, qurilmani ishlatishmurakkablashtiradi, uning

tannarhini oshirib yuboradi;
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6). TJASIni ishlab chigishda tizimdagi boshqarisazifalarini orttira borish

imkonini hisobga olish kerak.

Avtomatlashtirish sxemasining yukori gismida texagk sxema tasvirlanadi, u
texnologik boshgarish ob’kt (TBO) ning ishlash gip hakida tasavvur berishi
kerak. Prinsipial chizmalarda Datchiklarning sezgtementlari, rostlash
organlari va ijro etuvchi mexanizmlari tehnologikizmaning tahminan montaj
gilinishi lozim bo’lgan nuqtalarida ifodalanadi.

Texnologik chizmalarda texnologik jarayonning haeaki ifodalaydigan
ko'rinishda agregatlar soddalashtirib ko’rsatiladiunda mashtabga e'tibor
berilmaydi; lekin agregatlarning shakli tahminahsiiash bo’lishi kerak.

Texnologik chizmalar, odatda, chapdan o’'ngga karalgiladi.
Apparatlarni ifodalaydigan chiziglarning galinli§i2 ... 0,3 mm bo’lishi kerak.
Chizmada har bir apparat belgilanib ko’rsatiladgaf apparatlar ragamlar bilan
belgilangan bo’lsa, u holda uskunalarni ko’rsatuv@dval (eksplikatsiya)
beriladi.

Texnologik ko’ruvlarni avtomatlashtirishning pripgl chizmasida
suyuqlik, bug’ va gaz uchun muljallangan ko’ruvisinartli belgilar asosida
ifodalanadi. Ularning ba'zilari 6.1-jadvalda kelgan. Ko'ruv chiziglarining
uzilishida yonma-yon ragamlar orasidagi masofa 50 dan kam bo’Imasligi
kerak. Agar tehnologik chizmada nazarda tutimagagug yoki gazsimon
muhitlarning belgilari uchrasa, boshga ragamlarfislalanish mumkin, fagat
bu holda chizmaning bir chetida gabul gilingan #haelgilarga izoh berilishi
kerak.

Chizmlarni o’kishni osonlashtirish maksadideuboprovod belgilariga
modda yo’nalishini ko’rsatuvchi strelkalar ko'yiladshuningdek, chizmada
prinsipial vazifaga ega bo’lgan to’suvchi moslamailiag belgilari ham beriladi.
Truboprovod belgi chiziglarining kengligi 0,6..ndm bo’lishi kerak.
Avtomatlashtirishning prinsipial chizmasida texrgilo jarayonni avtomatik

boshgarish vositalarining hammasi shartli ravishidarsatiladi. Prinsipial
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chizmada avtomatlashtirish vositalarining shardsvirlari GOST 21.404-85

talablari asosida bajariladi(6.1, 6.2 -jadvallar)

Quuvirlarning shartli belgilari

6.1-jadval

Rangli belgilashlar

Quvurdag Shartli Rangi Bo'yoq

mahsulot belgilar

Loihadako’ Qizil Kinovor, karmin, sag,gqora
uchrovchi  suyuqlik tush

. Qora

yoki gaz

Suv -1-1- Ko'k Lazurli gummigut
Bug’ -2-2- Kul rang Past eritilgan kinovar, karmi
Havo -3-3- Zangori Lazur , gobolt

Azot -4 -4 - To'q sariq Oxra

Kislorod -5-5- Yashil Ultiramarin

Ammiak -11-11- Qo'ng'’ir Past eritilgan gora tus
Kislota -12-12 - Alifitli Oxrali yashil

Ishqor -13-13 - Qo'ng’ir Seliya

jigar rang

YOG'YUQ YOG'| -14-14 - Jigar rang Kuydirilgan siena
Suyuqlik yog'i -15-15- Sariq Gummirut

Vodorot -16-16 - Och sariq | Oxrali kinovar
Yonginga garst- 26 - 26 - qgizil Kinovar , karmin, sariq
qurilmalar

Vaqum qurilmalar - 27 - 27 - | Och gqo’ng’irf Suyultirilgan gora tush

Avtomatlashtirish asboblarining grafik shartlitavsi fi

6.2-jadval

Nomi

Belgilanishi
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Shchitdan tashkarida (joyida) urnatilgan asboblar

1C

h

Shchitda pultda urnatilgan asboblar

ljro mexanizimi. Umumiy belgilanishi

#O
>

A

Bog’lanish chiziglari

Bog’lanish chiziglariningo’zaro kesishishi

Haroratni ulchash uchun joyiga ko’ra o’rnatilgan
dastlabki o’lchov o’zgartkichi (sezgir element)

Joiga ko’ra o’rnatilgan haroratni ko’rsatuvchi diksh
asbobi

Shchitda o’rnatilganini ko’rsatuvchi haroratni dilesh
asbobi

O’rniga ko’ra o’rnatilgan ko’rsatkichlarni masofada
turib haroratni o’lchash uchun shkalasiz asbob

Shchitdao’rnatilganini ko’rsatuvchi bir nugtali,yga
etuvchi haroratni o’lchovchi asbob

Shchitda o’rnatilgan, gayt etuvchi, avtomatik aytan
chiquvchi qurilmali haroratni o’lchovchi asbob

Shchitda o’rnatilgan, proportsional-integral rostb,
gayd etuvchi haroratni o’lchash asbobi

Pl

Joiga ko’ra o’rnatilgan, shkalasiz pozitsion qonun
bo’yicha rostlanuvchi harorat rostlagichi

Jioga qgarab o’rnatilgan, kantak qurilmali, shkaasi
harorat o’lchash asbobi

OPRPEE O ® GO

Shchitda o’rnatilgan, yuqori va pastki sathlarda
signalizatsiyali, kantaktli qurilma bilan ko’rsattiv
satihni o;lchovchi asbob

T

Shchitda o’rnatilgan, vaqtincha dastur bo'yichayami
boshqgarish asbobi

Joiga ko’ra o’rnatilganini ko’rsatuvchi mahsulotagini
o’lchovchi asbob

N

ool

Joiga ko’ra o’rnatilgan signal o’zgartirgich. Krish

P/E
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signali pnevmatik, chigish signali-elektrik

Ko’paytirish vazifasini bajaruvchi hisoblash qurdsi

Elektr dvigatelini boshqarish uchun yurgizish agiar

Shchitda o’rnatilgan, masofadan boshgarish boypas
paneli

Shchitda o’rnatilgan, boshgarishni tanlsh uchun

mo’jallangan boshqgaruv kaliti

S10%-2

Rostlash o’rgani

RO OICIG

O’Ichanadigan kattalik va asboblar funksional belglarining harfiy

belgilanishi
6.3-jadval
Bel |O’Ichanadigan kattalik Asbobning funksional belgisi
qisi
Asosiy belgilar Qo’shim Axborotning  [Chiqgish Qo’'shimc
cha akslanishi signalining |ha

A+ - Signalizatsiyast- +

B | - - - -

c # - - Avtomatik |
rostlash-
boshqarish

Zichlik Farq - - -

E |stalgan elektr - + - -

kattalik

F [Sarf Nisbat,ki |- - -

G |O’lcham, - + - -

Qinilich hnla
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H |Qo’lda ta’'sir - - - O’lchana
yotgan
kattalikni
ng yuari
chegaras

I + - Ko’rsatish - -

J Avtomati |- - -

k ulanish

K Vaqt dasturi - - + -

L |Sath - - - O’lchana
yotgan
kattalikni
ng yuari
chegaras

M Namlik - - - -

N + - - - -

O R - - - -

P |Bosim,vakum — — — —

Q |Sifatni ifodalovchVaqt - + -

R |Radioktivlik — Qayd etish — —

S [Tezlik chastatasi - - Ulash,uzish, —

T |Harorat — — + L

U Bir necha turli— — — —

o’lchovchi kattaliklar

W |Massa — — — —

V  |Qovushqoqlik — + — —

X [Tavsiya etilmaydige— — — —

Y —+ — — + —

Z [+ — — — —

«minus» ishorasi bilan belgilanganlari foydalanijma

Asboblarning funksional belgilarini aks ettiruvchi kushimcha harfiy

belgilashlar.

6.

Eslatma: «Plyus» ishorasi bilan belgilangan harfiy beldilazsaxira belgi bo’lib,

4-jadval

Belgilashlar
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YE Sezgir element (birlamchi uzgartirish)
T Masofadan uzatish (oralik uzgartirish)
K Boshqgarish stansiyasi

Y O’zgartirish hisoblash funksiyalari

Avtomatlashtirish prinsipial chizmasiningsgia gismida boshgarish shchiti
va po’ltiga montaj gilinadigan nazorat va avtomatasboblari ko’rsatiladi.

Avtomatlashtirish asboblari va vositalarinia v shartli  belgilarini
belgilashning ikki usuli tavsiya etiladi: soddalaslyan va mufassal
kengaytirilgan belgilash uslubida murakkab vazifisla masalan, nazorat,
rostlash va sinalizasiyani amalga oshiruvchi haragtam blok ko’rinishida
ishlangan avtomatlashtirish asboblari va vositalsitta shartli belgi bilan
ifodalanadi. yordamchi vazifalarni baruvchi qurilisea (filtrlar, reduktorlar,
kuchaytirgichlar, tok manbalalari, montaj elementlava boshqalar)
tasvirlanmaydi.

Mufassal kengaytirilgan belgilash uslubida bat asbob yoki blok alohida
shartli belgi bilan tasvirlanadi.

Asbobning shartli belgilanishini 6.1-rasm dédaydi. Grafik tasvirning
yugori qgismida o’lchanayotgan kattalikning va ashmolgy funksional
belgilarining harfiy belgilari ifodalanadi, pastkjismida esa asbobning yoki
avtomatlashtirish vositalari majmuasining pozisibelgilari qoyiladi. Bitta
parametrni o’lchash, signallash yoki rostlash uchuao’ljallangan vositalar
to’plami komplekt deyiladi. Avtomatlashtirish vaosiari komplektidagi (barcha
asboblar bitta nomer bilan belgilanadi, uning har tarkibiy gismiga esa
(o’lchovchi, rostlovchi asbobga va boshga elemegdip ko’'shimcha ragamli
indeks beriladi.

Apparatura komplektida qo'shimcha. ragamtdekslarning berilishi
quyidagi ketma-ketlikda amalga oshiriladi: datchadchovchi yoki rostlovchi
asbob, gayta o’lagich va hokazo. Avtomatlashtisgemasining (AS) pozision

belgilanishi loyihaning barcha materiallarida sa@ldi. Asbobning yoki
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qurilmaning (ko’lda boshgariluvchi qurilmalardanskaari) belgilanishdagi
birinchi ragam o’lchanayotgan kattalikning nomi

hisoblanadi. Ko'lda bajariladigan ishlar uchun patdngan qurilmalarning

(knopka, boshqarish kaliti va boshqalar) harfiy gdahishi N harfidan

boshlanishi kerak. Asbobning funksional belgilamgpiharfiy belgilanishining

joylanish tartibi I, R, C, S, A ketma - ketlik bridbelgilangan. Chizmalarda iloji
boricha chiziglar kam bo’lishi yoki kesishishi k&raAgar prinsipial chizmalarda
chiziglar ko’payib ketsa, adres usulidan foydaladij bunda joyiga o’rnatilgan
asboblarda, ko’rsatilgan gorizontal chizigdan 480.mm masofada, bog’lanish
yo'llari uziladi. Xuddi shu masofada o’lchash uchumpuls olish joyi va ijro

etuvchi mehanizmlar o’rnatilgan yerdan bog’lashzaflari uziladi. Bog'lash

chiziklarining ragamli adreslari quyi va yuqori udiklarga mos ikkita

gorizontallarda joylashadi. O’zilish yerlarida cliam o’ngga tartib bilan ortib
boradigan qilio nomerlar yoziladi. Nazorat- o’lchassboblarining to’g'’ri

tanlangani hagida oldindan fikr yuritish magsadug’lash chiziglarining kuyi

kesmalari yonida o’Ilchanayotgan tehnologik paralaetmg eng yuqori

mikdorlari ko'rsatiladi. Bundan tashqari, bu ma'lmthardan o’lchash

asboblariningshkalasini tanlaganda foydalanish maomk

O‘lchanayotgan
kattalikning asosiy P (Bosim)
belgilanishi

O‘lchanayotgan
kattalikning
go‘shimcha

D (Bosimlar farqi)

belgilanishi
Asbob .
funksional L( K(; '"E‘“?I"_)l
. e 4 &;
alomatining (Qayd qilish)

C (Avtomatik

belgilanishi i
rostlash)

b v vY

P DURC Asbobning
\“‘ pozitsion
7-2 belgilanishi

6.1-rasm GOST 21.404-85 boycha asbobning shartgilaeni ifodalash

prinspi
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Avtomatlashtirishning prinsipial chizmasini o’gishrosonlatish magsadida
asboblar va rostlagichlarning shartli ifodasidaskirsignallarini tepadan, chiqish
sinallarini esa pastdan ulagan ma'qul. Agar chianba hil harakteristikali
joyiga o'rnatilgan asboblar ko’p marotaba qaytarilsu holda «Mahalliy
asboblar» to’rtburchagiga fagat bitta asbob batgglaini chizishga ruhsat
beriladi (bu birinchi navbatda manometrlarga telgishunday asboblarning
pozisiya nomerlari ko'rsatiladi. Bu hollarda ayrimurilmalardan chiggan
bog’lanish yo'llarini birlashtirish maksadga muvdalir. Shuningdek, bir necha
datchikdan chigib, signal bitta ikkilamchi asboldgarganda (masalan, agar bir
nechta qarshilik termometrlari bitta ko’prik bilashlaganda) ham yo’llarni
birlashtirib ko’rsatish mumkin.
Avtomatik asboblarning kontaktlari signal berisHpkxrovkalash va himoya
kabi elektr chizmalarida ishlatilsa, u holda bogtlayo’llari bitta gorizontal
chizigda birlashtiriladi va unga masalan, «Boslsfanng elektr chizmasi»,
«Signal berish chizmasi» kabi yozuvlar yoziladi.

6.2-rasmda misol tarikasida TJ avtomatlasiitisggemasi keltiriigan bo'lib,
unda ishlovga berilayotgan mahsulotning temperattgasarfi ART amalga
oshirilgan; magistraldagi bug' bosmi ART to'planlividishdagi sath pozision
ART; nasos elektr yuritmasini boshgarish tizimi.
TJAS ini ishlab chigishda shchitlarni va boshgapstitlarini chizmaning pastki
gismida tug'ri to'rtburchak qurinishida tasvirlagfabul gilingan. Bu tug'’ri
to’'rtburchaklar hududiga nazorat, signalizasiya washqgaruvni rostlash
apparaturasi tasvirlanadi.
TJASda tasvirlanuvchi elektr apparaturaga (elektthov asboblariga, signal
lampalariga, knopkalarga, boshqgaruv kalitlarigangitlarga va boshqalarga)
prinsipial elektr sxemalarda gabul kilingan raqahdrfli belgilashlar kiritiladi.
Ba'zi asboblarning va tug’ri ta'sir giluvchi rogflehlar, ko’rsatuvchi
termometrlar, monometrlar kabi avtomatlashtirishsitalarining prinsipial
belgilanishlari fagat tartib nomeridan iborat (6a&mda bu to’g’ri ta'sir

ko'rsatuvchi bosim rostlagichi RS(3), temperaturarichash asbobi T1 (5),
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HL1, HL2, HL3 signal lampalari, KM1 magnitli ishgashirgich, SB1 va SB2
boshqgarish knopkalalari).

*oPaa
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6.2-rasm. Tehnologik jarayonni avtomatlashtiriseraasi.

Shchit va po’ltlardan tashkariga o’rnatiladigan hkambevosita tehnologik
qurilmalar va kommunikaciyalar bilan bog’lig bo’lgan asboblar va
avtomatlashtirish vositalari shartli ravishda tugw’rtburchak ichida «joyida
o'rnatilgan asboblar» deb ko'rsatiladi. Bu tug'm’rtburchak shchitlar va
boshgarish po’ltlari tug’ri to’rtburchagi ustidastarlanadi.

Tehnologik sxemada | to’plam mahsulotni qayta ishim o'zatishdagi
notekisliklarni (har hilliklarni) yo’qotish uchun ofjallangan, Il to’plam esa
to’plovchi bo’ladi. Avtomatlashtirish sxemasi undagathni ikki pozisiyali

rostlash uchun mo'ljallangan. (Yuqori) sath 1 -al(pastki) sath 1- 2 Datchiklari
mahsulotning to’plagichga o’zatilishini boshqgaruvelektromagnit klapan 1 - 4

ga ta'sir giluvchi pozision rostlovchi quriima 1l¢&a signal beradi. Nasos IV
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ishlov berish uchun o’zatiladiganmahsulotning terapgasini
barqarorlashtirish vazifasini ART ta'minlaydi, ungd datchik, ko'rsatuvchi va
rostlovchi asbob 2-2, ijro etuvchi mexanizm 2 -4 reatlovchi organlar 2 - 5
kiradi, u issiklik eltgichni Il issiklik almashtgichga o’zatilishini o’zgartiradi.
ARTda rostlovchi organning shchitda o’rnatilgan ofaslan turib boshqgarish
paneli

2-3 vositasida boshqarish ko’zda tutilgan.

Mahsulot sarfini barkarorlashtirish ARTda trubopsdda o’rnatilgan datchik 4-
1 dan kelayotgan signal oralik uzgartkich 4-2 argalrsatuvchi, o’ziyozar va
rostlovchi 4 - 3 asbobga keladi. garalayotgan kaausarflanish kattaligi
rostlovchi klapan 4 - 6 ning ochiglik darajasigagliq bo’lgan ogimni
drossellash darajasi bilan belgilanadi. Ko’pincha da rostlagichlarning tasviri
yonida ular amalga oshiradigan rostlash gonunisimaytli belgisi beriladi. 2 - 2
va 4 - 3 rostlagichlar tomonidan PI-rostlash goramalga oshiriladi.

TJASda foydalaniladigan avtomatlashtirish vositalag turi, markasi va asosiy
harakteristikalari maxsus hujjatda keltiriladi, bwjjat avtomatlashtirishning
istagan loyihasining matni materialning takibiyrgishisoblanadi.
Avtomatlashtirish vositalari soni katta bo’lgan rakkab TJASIarni tasvirlashda
AT adres usulida bajariladi.(6.3-rasm).

Yonish kamerasi Il da vujudga keladigan yondiridzlgri havo ogimi bilan
aralashadi va ko'’ritish kamerasi | ga keladi, uggehamirturush suspenziyasi
ham uzatiladi.

Issig gazlar oqimi suspenziyaning changlanishirarrgchalanishini), paydo
bo’layotgan tomchilarning talab gilinayotgan nardilgi ko’rishini ta'minlaydi.
Granullarning o'rtacha o’lchami gazlarning va haomushli suspenziya
sarfining nisbatiga bog’lig bo’ladi. Tayyor mahsulguritish kamerasidan

chigariladi, kamerada u ajraluvchi gazlardan agtiala
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6.3 - rasm. Purkovchi ko’ritkichni avtomatlashtirisxemasi.

SHCEOESIR
WU T o

Purkovchi quritkich AT quyidagi asosiy rostlash kamarini uz ichiga oladi:
1)  kuritkichga (1 - 4 rostlagichga) keladigan haomush suspenziyasi sarfi,
bu kontur qurilmaning barkaror unumini ta'minlaydi;
2) havo sarfining berilgan nisbatdagi gaz sarft {2ostlagich); bu gazning
tula yonishini ta'minlaydi;
3)  kuruk hamirturushlarning koldik namligi bilan rkekciyalangan
chikuvchi gazlarning (3 - 2 rostlagich) temperasirra
4) ishlatib bulingan havo sarfining berilgan nigtaat hamirturush
suspenziyasi sarfi bilan (4 - 7 rostlagich); kurblmirturushlarning talab
kilingan granulometrik tarkibini ta'minlash uchun.

6.2. BOSHQARISH PARAMETRLARINI VA

AVTOMATLASHTIRISHVOSITALARINI TANLASH
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Boshqgarish tizimi (BT) boshgarish maqgsadiga, quarimg ishonchli,
avariyasiz ishlashiga va portlash hamda yong'ingesityy xavfsizlik talablariga
rioya qilinganda ishlab chigarishning har qandayarsitida texnologik
reglamentni berilgan aniglikda quvvatlab turishohbiga erishishni ta'minlashi
kerak. Bunda u imkoni boricha sodda va ishlatisbstan bo’lishi kerak.

BT ni ishlab chigishda asosiy vazifa bostsimla ishtirok etayotgan
parametrlarni tanlash hisoblanadi, ya'ni rostlasizorat gilish va tahlil qgilish
zarur bo’lgan va giymatlarga ko'ra BTO ning avadga oldingi holatini
aniglash mumkin bo’lgan parametrlarni tanlashdamwab Boshqgacha aytganda,
tehnologik ob'ektlarni boshqarish strategiyasiabhthigiladi. Bunda tanlangan
parametrlarning minimal soniga ega bo’lgan holdaOBhagida iloji boricha
tulig ma'lumotga ega bo’lish kerak. Boshgaruv mdikga muvaffagiyatli
erishishga boshqarish strategiyasini amalga oshirischun avtomatik
qurilmalarni tug’ri tanlash katta yordam beradi.

Rostlanuvchi kattaliklarni va rostlovchi ta'sirlarni kiritish kanallarini
tanlash. Bu boskichda jarayonni ifodalovchi ko’pgina pardr@dan
rostlanadiganlarini va ularni o’zgartirish bilarstimvchi ta'sir kiritish magsadga
muvofik bo’lganlarini tanlab olish zarur. Odatddamming soni boshqgaruvda
ishtirok etayotgan parametrlarning to’rtdan birrkidan oshmaydi. Qoyilgan
vazifani jarayonning magsadini tahlil qilish pararteiga va uning ishlab
chigarishdagi boshqga jarayonlar bilan bog’lanishggrab uddalash mumkin
bo’ladi. Tahlil parametrlaridan kelib chigib boshga mezoni, uning berilgan
giymati va parametrlari tanlanadi, ularni uzgastiri bilan eng magsadga
muvofiqg unga ta'sir ko'rsatishdir. Bu ish paraneatning o’zaro bog’ligligi
hagida tasavvur beruvchi jarayonning statik va whitka harakteristikalari
asosida amalga oshiriladi.

Statik harakteristikalar bir xil parametrlarning shojalariga ta'sir
ko'rsatish darajasini baholashga imkon beradi.réstn, a) da biror magsadga
garatilgan S mahsulot chiqgishining apparatdagi miperaturaga va R bosimga

bogl'igligi ko'rsatilgan. Statik harakteristikalamg tahlili shuni ko’rsatadiki, R
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bosimning hatto juda katta o’zgarishlari ham S puwataga sezilarli ta'sir
ko'rsatmaydi. Shuning uchun magsadga garatilgan solatming statik
harakteristika asosida chigishini T temperaturdagartirib, quvvatlab turish
kerak. Dinamik harakteristikalar tanlovning tuggihi aniglashtirishga imkon
beradi. 6.4- rasm, b) dagi grafikdan ko’rinishiclatemperatura o’zgarganda
eng kichik kech golishlar o’rinli bo’ladi.

Rostlash kanali shunday tanlanadiki, daumostlovchi ta'sir (sarfning
temperaturaning, bosimning o’zgarishi) rostlanuvkaitalikning maksimal va
tez o’zgarishi bilan birga o’tsin, ya'ni ob'ektningstlash kanali bo’yicha
kuchayish koeffitsiyenti maksimal bo’lsin.

Boshgaruv mezoni va unga ta'sir etuvchi kanallaatagandan so’ng
BTOni bo’lishi mumkin bo’lgan g’alayonlanishlar wdarni ob'ektga kelmasdan

oldin yo’q gilish yo’llari nuqgtai nazaridan tahtiilishga kirishiladi.

'

p 3

T, »T

v

Ty

6.4- rasm. Ob'ektning statik (a) va dinamik (b) haraktéalari:
1 - P bosim o’zgarganda; 2 - T temperatura o’zgatgar,- galayonlanish oni

(momenti).
Bunda asosiy e'tiborni kirish parametrlarini baogkashtirishga qaratish zarur,
chunki ularning o’zgarishi bilan ob'ektga kuchlaffyonlanishlar kiradi.

Odatda, barcha G’alayonlanuvchi ta'sirlafiektga kirgunga gadar yuqotib
bo’'Imaydi. Ichki g’alyonlanishlarni esa amalda oldan bilish va yugotish
mumkin emas. Bundan tashqari, ko’'pgina kirish vaish parametrlari oldingi
yoki kelgusi jarayonning tehnologik rejimi bilanlgganadi. Masalan, kontakt
apparatga keladigan kuydiradigan gazdagi (NLO4alshthigarish) kislorod
konsentrasiyasi kuydirish (pishirish) jarayoninitehnologik rejimiga bog’liq;

absorbsion kolonnaga o’zatilayotgan degidrasiyaanggazning (sintetik
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gauchuq ishlab chigarish) tarkibi degidrasiyalasttayonining kechishiga
bog’lig.

Barcha mumkin bo’lgan G’alayonlanishlar theaf qilinishi mumkin
bo’lmagani uchun ular rejim parametrlarining o’aghiga, keyin esa boshqarish
mezonining o’zgarishiga ham olib keladi. Rejimlirgaetrlarni rostlash zarurati
paydo bo’ladi. Bunda yana ob'ektning statik va diika harakteristikalariga
murojaat gilish zarur bo’ladi.

Pirovardida, kimyoviy tehnologiyaning TBQ@i avtomatlashtirishda,
odatda, boshqgarish mezonini, rejimli va kirish pae&larini rostlovchi
kombinasiyalashgan (aralash) BS ning yaratiliskigianadi.

Shuni ta'kidlab o’tamizki, parametrlarnimgzaro bog’ligligi tufayli bir
parametrni rostlash (sozlash) uchun qaratilganowdti ta'sirlar boshgalariga
ham ta'sir ko'rsatadi. Masalan, retifikasion kolanimmg gaynatkichiga
temperaturani rostlagich tomonidan o’zatiladigamg’bmikdorining o’zg’arishi
fagat kubdagi temperaturaning o’zgarishigagina erpakki undagi sathga ham
ta'sir giladi.

Ayrim parametrlar orasidagi ichki bog’lanishlarmisaytirish usullari ham
mavjud rostlanuvchi kattaliklar sifatida o’zaro Bagmagan (yoki kuchsiz
bog’langan) parametrlarni tanlash; rostlash zaggiri(rostlagichlar orasiga)
kompensasiyalovchi tashqi bog’lanishlarni kiritish.

Nazorat qilinuvchi kattaliklarni tanlash. Tehnologik jarayonlarni

operativ boshqarish, shuningdek, uni ishga tugdivas to’htatish amalga
oshiriladigan parametrlarning giymatlari nazordingghi kerak.
Bunday parametrlarga hamma rejimli va chigish patalari, shuningdek, kirish
parametrlari kiradi, bularning o’zgarishi natijasidb'ektga g’alayonlanish kira
boshlaydi. Qiymatlari tehnologik karta tomonidaneklanadigan parametrlar
albatta nazorat qgilinadi.

Portlash havfi bo’lgan BTOning tehnologik parameinii nazorat
gilishga alohida e'tibor berilishi kerak. Ularnirfgar biri uchun tehnologik

jarayonning kritik fizik - kimyoviy kattaliklari grmatlari to’plami, shuningdek,
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ular o’zgarishlarining diapazoni aniglanadi. Gazakkanlik mikdorini nazorat
gilish uchun (chegaraviy yo’l qoyilgan konsentraslyo’yicha) ishlab chigarish
xonalarida, ochiq tashqi qurilmalarning ishchi Zanda avtomatik gaz analiz
gilish vositalari majburiy ravishda kuzda tutiligterak.

Portlash havfi bo’lgan BTOlarning holatini ifodaldvi parametrlar fagat nazorat
gilinibgina kolmay, balki rostlanishi ham kerak,zo@at qurilmalariga signallar
esa bir kancha sezgir elementlardan kelishi karasalan, suyultiriigan gazlar
va tez alangalanuvchi suyugliklar (TAS) bo’lgansidarga sathni belgilovchi
uchta ulchagich o’rnatish lozim.

Signal beruvchi kattaliklarni tanlash. BTOni qayta ishlanuvchi
moddalarning portlashga va yong’inga havfliligi, haailigi va agressivligi
(ta'sirchanligi) yuz berishi mumkin bo’ladigan aiyar va bahtsiz hodisalarga
nisbatan tahlil gilgandan so’ng signalizasiya pagttarini tanlashga kirishiladi.

Chegaraviy giymatlari quyida ko'rsatilgan oqibagjar olib kelishi
mumkin bo’lgan parametrlar avariyadan oldin (zaooflganda esa ehtiyotlik)
signalizasiya qilinishi kerak: portlash va yoetimgganda (masalan, tehnologik
apparatlarda, ishlab chigarish xonalarida, ochghda qurilmalarning ishchi
hududida portlash xavfi bo’lgan moddalarning toip&hi); baxtsiz hodisalar roy
berganda (masalan, xonada zaharli moddalar to’plastey) avariya sodir
bo’'lganda (masalan, qurilma harakatlanuvchi qismiag eng chetki
holatlarida); qurilma ishdan chigganda (masalan,paggtlarda bosim,
katalizatorli reaktorlarda temperatura); tehnologggmning mutlago buzilishi
(masalan, jarayonni boshlab beruvchi qo’shimchs#afi, apparatdagi suyuqlik
sathi); shartnomaga mos kelmaydigan va brak mahssldab chigarish
(masalan, eng muhim rejimli parametrlar).

Tabiiyki, magsadga qaratiigan  mahsulotlarning mikgd@a  sifat
harakteristikalarini  o’zgartirsh  hollari, shunindge ayrim agregatlarni

tehnologik reglamentda kuzda tutiimagan to’htassisignalizasiya gilinadi.
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Shuni ta'kidlash kerakki, juda mas'uliyatli parar@ehi signalizasiyalash ikkita
parallel o’rnatilgan o’lchagichlardan amalga odisihi kerak, masalan, oson
alangalanuvchi suyukliklar sathlarini ikkita o’'laiahdan amalga oshiriladi.

Parametrlarni va himoya usullarini tanlash. Operativ tehnologik
hodimlar signallash qurilmalari nohush hodisalagiia habar kilganda ularni
bartaraf etish bo'yicha tegishli choralar kuriskr&k. Agar bu choralar samarali
bo'lmasa va BTO holatini ifodalovchi parametr ayari giymatiga
yakinlashayotgan bo’lsa, avariyaga KARThi himoy&EB tizimi ishga tushishi
kerak, ular avtomatik ravishda berilgan programmagjea moddiy va energetik
ogimlarni taksimlaydi, portlash, avariya, baxtsiadisa, ko’p mikdorda brak
chigarish havfiniig oldini olish magsadida appaatl ulaydi va uzadi. Bunda
BTO havfsiz holatga o’tkazilishi, hatto to’htatiluylishi kerak. Ishchi holatga
tehnologik shaxs tomonidan gayta o'tkaziladi.

Amalga oshiriladigan himoya usullari majmuasi TB@gh hususiyatlaridan
kelib chiqgib, avariya holatlarini va BTOning posfta havfi kategoriyalarini

tahlil gilib ishlab chiqgiladi: portlash havfi 1 kegoriyali bloklari bo’lgan BTOlar

uchun vaziyatni hisoblash texnikasi vositalari bikeo’shimcha modellash zarur.
Bunda, bir tomondan ko’llanilayotgan avtomatik usulujudga kelgan kritik

vaziyatni to’la yukotishi kerak, ikkinchi tomondan himoya qurilmalari

aralashuvining ogibatlari minimal bo’lishi kerak. aghlan, biror modda
konsentrasiyasi havfli giymatga etganda mazkur racoldatiladigan magistral
yopilishi va avariya ventilyasiya tizimiishga tushshi kerak; bosim chegaraviy
giymatidan oshganda saglagich klapan ishga tuskeshk va hokazo.

AQH, tizimining asosiy vazifalaridan biri - BTO ptash havfi darajasini
maksimal kamaytirishdir, shu jumladan qurilma ichidportlash va
yong'inlarning oldini olishdir; qurilmani buziliskeh himoya qilish va
avariyaviy germetikligi buzilganda undan atmosferagpnilg’i moddalarning
chigishini maksimal cheklash, ishlab chigarish banda, inshootlarida va
tashqi qurilmalarda bo’lishi mumkin bo’lgan portlasa yoetinlarni bartaraf
qilish.
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Uskunalarning giymatlari va AQH, tizimlarining istld ketish vaqti
BTOning yoetin va portlash havfi kategoriyasini dbga olgan holda
belgilanadi, parametrlarning uzgarish tezligini,zgie elementning aniqglik
sinfini va AQH tizimining tezkor ishlashini hisobgégan holda belgilanadi.

Normal rejimdan chetlanishida yoetin va portlashvfhaug'diradigan
aralashmalar paydo bo’lishi mumkin bo’lgan BTOIldarda portlash havfini
keltirib chigaradigan aralashmalarning paydo bbihs yugotadigan yoki oldini
oladigan inert gazlarni o’zatish tizimlari bilan'rtanlanadi. Portlash havfi |
kategoriyaga ega; bloklari bo’lgan ishlab chigadashuchun inert gazni
avtomatik boshgaradigan qurilmalar kuzda tutildidva 11l kategoriyalarida esa
masofadan turib boshqariladigan qurilmalar, enécgabtensiallarining nisbiy
giymatlari 10 dan kichik bo’lganda esa joyiga kok@lda boshgarishga ruhsat
etiladi.

AQH, tizimimanbai uzilgan holda BTOni havfsiz haatutkazish kerak.
Manba ulanganda AQH, tizimida ishlab chigarish uzidashlar bo’lishiga yo'l
kuymaslik kerak. AQH, tizimida tusuvchi (deblokit@) kalitlari fagat ishga
tushirish, to’ntatish va kayta ulashni ta'minlasthungina ruhsat etiladi. Bunda
himoya qilish parametrlarini uzib goyish vaktini sanini gayd giluvchi qurilma
nazarda tutilishi kerak.

Avtomatlashtirish vositalarini tanlash. Boshgarish vazifasini bajaruvchi
hisoblash texnikasi avtomatik qurilmalari va volsita imkoni boricha
ob'ektning murakkabligini va uning yong'in hamda riash havfini,
agressivligini, atrof muhitning zaharlanganini, abinayotgan tehnologik
parametrning turini hamda muhitning fizik-kimyounpssalarini, Datchiklardan
va ijrochi qurilmalardan o’zatiladigan signallargitboshqarish punktlarigacha
uzatish uzogligini, talab kilingan anikligini vazdéa'sir ko’rsatishini, o’lchov
tizimlarining yo’l koyiladigan hatolarini, qurilmao’rnatilgan joyni, elektr
jihozlarni o’rnatish qoidalari talablari.ni hisobgdgan holda tanlanishi kerak.

Bunda bir hil, markazlashgan va seriyalab ishlalyatiadigan qurilmalarga
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afzallik berish kerak. Bu ta'minotni ancha yengilaradi, sungra boshqarish
sisetmasini ishlatishni ham osonlashtiradi.

Portlash va yong'in havfi bo’lgan BTOlar uchun awiatlashtirish
vositalarini tanlash juda mas'uliyatlidir. Hususdarkibida | kategoriyadagi
portlash havfi bo’lgan blokli ishlab chigarishlaze-0’zini diagnostika kiluvchi
va tuzuk holatini yoruglik indikasiya gqiluvchi rervlanuvchi elektron
vositalarga asoslangan (EHM va mikroprosessor kaxmi ham hisobga
olganda) tizimlar bilan jihozlanishi kerak. Bu tidar avariyali chigindilar
chigganda uzish operaciyasini bajarish ketma-ketiggvaqti berilgan mahsus
programma bo’yicha ishlashi kerak. Yuqori darajadégxnika tehnologik
shahsning hato harakatlari ehtimolini maksimal pal@ kamaytirishni
ta'minlashi kerak. Il va lll kategoriyali portlastavfi bo’lgan tehnologik bloklar
tehnologik parametrlarni reglament (belgilangaynatlarga keltirishning yoki
bloklarni to’htatishga keltirishning samarali tegsir ko’rsatuvchi tizimlari bilan
ta'minlanadi. Bunday tizimlarni boshgarish hisoblawmashina (BHM)larisiz
ham qurish mumekin.

Qb<10 bo’lgan bloklar uchun nazorat qilishning awatik qurilmalaridan va
signallashning ko’lda rostlash qurilmasidan foydédhga ruhsat etiladi.

Ikategoriyadagi bloklar avariyali germetikligi blganda atrof muhitga
chigindilar chigishni maksimal kamaytirish uchun'gobilan 12 sek da ishga
tushadigan avtomatik tez ta'sir to’siklar va (yogytaruvchi qurilmalar kuzda
tutilishi  kerak: 1l va Il kategoriyali bloklar uam masofadan turib
boshqgariladigan va ishga tushish muddati ko'pi bilda20 sek bo’lgan
qurilmalar; Qb<10 bloklar uchun ko'da yuritmali $ajli qurilmalarni
o'rnatishga ruhsat etiladi, bunda ularni ishga iustning minimal vaqti
(samarali hududiy joylashtirish hisobiga) ko’pidnl 300 sek bo’lishi ko'zda
tutiladi. AQH, tizimining ijrochi mehanizmlari chidt holatlarini
ko'rsatkichlaridan tashgari (bevosita mehanizmlardaperatorlikda chetki

holatlarni signallash qurilmalari kerak.
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AQH, tiziminormal tehnologik rejimning behosdan isgp muddatli
buzilish signallarida, shuningdek uni rezerv yokaayali manbaga o’'tkazishda
ishlab ketmasligi kerak. Manba uzilgan hollardantiBTO ning havfsiz holatga
o’tishini ta'minlashi kerak.

NAZORAT SAVOLLARI
TJASIarini ishlab chigishda ganday qoidalarga agradi?
Qurilmalarni shartli belgilarini tushintiring?

Avtomatlashtirish asboblarining grafik shartli tdlegini tushintiring?

W Ddp PR

O’lchanadigan kattalik va asboblar funksional befghing harfiy

belgilanishini gapiring?

5. GOST 21.404-85 bo’yicha asbobning shartli belggami ifodalang?

6. Rostlanuvchi kattaliklarni va rostlovchi ta'sirlarkiritish kanallarini
tanlashni tushintiring?

7. Nazorat gilinuvchi kattaliklarni ganday tanadi?

8. Signal beruvchi kattaliklarni ganday tanadi?

9. Parametrlarni va himoya usullarini ganday tanadi?

10.Avtomatlashtirish vositalarini ganday tanadi?

7-MAVZU: TEXNOLOGIK OB'YEKTLARNI AVTOMATLASHTIRISH
DARAJASINI ANIQLASH VA PRINSIPIAL ELEKTRIK, PNEVMAT  IK
SXEMALAR.
Reja:
1. Texnologik ob'yektlarni avtomatlashtirish drajasini aniglash.

2. Avtomatlashtirishda prinsipial elektrik va pnevmati k sxemalar.
MAVZUGA T EGISHLI TAYANCH SO’Z VA IBORALAR

Texnik loyiha, texno-ishchi loyiha, ishchi hujaishchi chizma, prinsipial

elektrik sxema, prinsipial pnevmatik sxema.
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7.1. Texnologik ob'yektlarni avtomatlashtirish drajasini aniglash.
Avtomatlashtirish darajasi tehnologik ob'ektni bgahsh bo'yicha insonning
ishtirokisiz, avtomatik bajariladigan mexnat ulushifodalaydi. Uni mikdoriy
baholash K ko'rsatkich yordamida amalga oshirilaBu ko'rsatkichdan
foydalanishda amaldagilarni avtomatlashtirish vagagurilayotgan BTOni
avtomatlashtirish buyicha olib borilayotgan ishiagh asosiy yunalishlarini
rejalashtirish holatini tahlil gilish mumkin. K ksatkichning maksimal giymati
1 ga teng, normadagi giymati esa 0,75-0,9 oralg’ainadi. K ko'rsatkich
guyidagi tenglamaga ko'ra hisoblanadi:

K :iaiKi/Zai (7.1)

Bu yerda: K-ayrim boshqaruv funksiyalarni avtomsiiirish darajasining

xususiy ko’rsatkichlari, a,-funksiyalarning “muhimlik” koeffitsenti bo;lib,

mazkur funksiyalarning boshqgaruvining umumiy janaigagi nisbiy ahamiyatni

belgilaydi.
7.1-jadval.
Texnalogik ob’ektni boshqgarish funksiyalari va ularning “muhimlik”
koeffitsenti
I IBoshqarish funksiyalari a,
1 | Tehnologik parametrlarni nazorat qilish 0,9

2 | Hom ashyo, yarim fabrikag va maksadga garatilgahsulot sifat| 0,9

parametrlarini nazorat gilis

Tehnologik parametrlarni gayd etish Q,7

4 | Asosiy qurilma holatini nazorat qilish 1,0

Texnik vositalar majmuasi (TVM) mehnat kobiliyatinazorat 1,0

gilish
6 | Texnik - igtisodiy ko’rsatkichlar (TIK) ni hisoash 0,8
7 | Tehnologik holatlar tahlili 0,7

8 | Ishga tushirish va to’htatish 0,8

51



9 | Tehnologik jarayonni boshqgarish 0,9
10 | Tehnologik jarayonni optimallashtirish 0,9
11 | Tehnologik jarayonni olib borish sifatini bahsia 0,7
12 | Qo’shni va yuqori darajadagi boshqgaruv bilanca@gbalmashish 0,7

Agar avtomatlashtirish tizimi biror boshqaruv fuijesini bajarmasa, u holda
bu funksiyaning avtomatlashtirish darajasining Hixsko’rsatkichi nolga teng
deb gabul gilinadi.

Tehnologik parametrlarni nazorat qilishni avtomstilerish darajasi
ko’rsatkichi K1 quyidagi tenglamadan hisoblab tagdit

4
K, = Z Kyiny /0y (7.2)
i=

Bunda:n, -i - usul bo'yicha nazorat kilinayotgan parametrlarn,sop- nazorat

gilinayotgan parametrlarning umumiy sonk,- tehnologik parametraarni
nazorat gilishni amalga oshirishning aniq usulifkitsyenti.
Uning giymatlari quyida keltirilgan:

7.2-jadval

Ne| Tehnologik parametrlarni nazorat gilishni amalga osirish usuli | K,

1 | Joyida o'rnatilgan asboblar bilan nazorat qilish 0,2

2 | Parametrlar chetlashganda signalizasiyali nazimgtshchitli 0.7 0,7
tizimi
3 | Ragamli asboblarni markazlashgan nazorat va lapstaq0.85 0,85
vositalarini ko’llanib (start, rejim, Kaskad, Mikdat va h.k.) nazorat
gilish, parametrlarining chetlashishini signallashchagirish
4 | EHM, mini EHM va mikroprosessor texnikasini 1.@’lgnib | 1,0
nazorat gilish, parametrlar og’ishini signallasispteyga chagqirish.

Nazorat parametrlari, sonini amalga oshirish usutia’yicha hisoblashda
guyidagi koidalarga amal qgilish lozirhirinchidan, aynanbitta parametr amalga
oshirishning turli usullariga kira olmaydi (uni erahamiyatli usulga Kkiritish
zarur); ikkinchidan, joyiga ko'ra tehnologik qurilmalar bilan kompletdrzda

keltiriladigan asboblar bilan nazorat gilinadigamuningdek, fagat yurgizish,
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sozlash va BTO da tekshirish uchun zarur asbohllan mazorat gilinadigan
parametrlar hisobga olinmaydi.

Xomashyo, yarimxomashyo va maksadga garatilgan whaths
parametrlarini nazorat gilishni avtomatlashtirisarajasi ko'rsatkichi quyidagi

tenglama buyicha aniklandi:

4
K, = ZKZi n, /n, (7.3)

i=1
bu yerdan, -i —usul bo’yicha nazorat gilinuvchi parametrlar somj,- sifatni

nazorat qilish parametrlarining umumiy soni (telogik reglament bo’yicha

belgilanadi); K,, —giymatlari quyida keltirilgan hom ashyo, yarim fddatlar va

magsadga qaratilgan mahsulotlar parametrlarini nazgilishning anig usuli

koeffitsiyenti:
7.3-jadval
Ne | Sifat parametrlarini nazorat gilish usuli K,
1 | Laboratoriyaviy nazoratning kimyoviy va fizik-maik usullari 0,2

2 | Yarimavtomatik laboratoriya nazoratining instrurtad usullari 0,3
3 | Tahlil parametrlariga ishlov berib, avtomatlasigan quriimada 0,8
nazorat qilish
4 | Ogimdagi avtomatik analizatorlar yoki (va) nazoparametrlarinj 1,0
EHM, mini EHM va mikroprocessor texnikasi yordamigaoblash

Tehnologik parametrlar K, ni gayd etishni avtomatlashtirish darajasi

ko’rsatkichi quyidagicha hisoblanadi:
Ks = 24: Kyny Ing,  (7.4)
i=1

bu yerda n, -i-usul buyicha qayd etiluvchi parametrlar somi,- gayd
etiluvchi parametrlarining umumiy sonk, - tehnalogik parametrlarni gayd
etishni amalga oshirishning aniq usuli koeffitsiyemning giymatlari quyida
keltirilgan.

7.4-jadval

z

Parametrlarni gayd etish usuli Ka
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1 | Qo’lda gayd etish 0,2

2 | Ikkilamchi asboblar diagrammalarida 0,6 0,6
3 | Markazlashgan nazorat va boshqarish vositalEmbi 0,85 0,85
4

EHM, mini EHM va mikroprosessor texnikasini qaitib,| 1

parametrlar, rejimli sahifalar, xabarlar, grafikkygadval bosish

Qurilmaning holatini («ulangan», «o’chirilgan», «ke, «ochiig») nazorat
gilishni avtomatlashtirish, darajasi ko’rsatkichi ¢uyidagi formula bo'yicha

hisoblanadi:
4
Ky = Z KNy /Ny (7.5)
i=1

bu yerdan- yuritmaga ega (nasosli va kompressorli agregatiavo bilan
sovitish apparatlari va hokazo) mashinali qurilnndikbari soni, shuningdeki -

usul bo'yicha nazorat qgilinuvchi truboprovodlardasikli armatura birliklari
soni,

n,-asosiy qurilmaning umumiy birliklari somd, - qurilma holatini nazorat

gilishning aniq usuli koeffitsiyenti.

7.5-jadval
| | Asosiy qurilma holatini nazorat qgilish usuli
1 | Joyiga ko'ra nazorat qilish 0,2
2 | Shchitli tizim yordamida nazorat qilish va sigaah 0,7
3 | Markaziy boshqgaruv pultida mnemosxemada va operatnasidagi 0,8

shchitda nazorat va signallash yoki (va) displeyemasxemasida viéb
markaziy nazorat hamda boshqgarish, EHM va mikr@gsss:
texnikasini qo’llab bosmaga chigarish

4 | Vaziyatni nazorat gilish va signallash hamdalqaidiagnostikasi 1,0

Texnik vositalar majmuasining (uning tarkibiga sfigrni olish, almashtirish,
saglash, akslantirish va gayd etish vositalariimoia axborotni ko’shni va
yugorida turgan ABS larga o’zatish vositalari, gho mexanizmlar va
boshgaruvchi hisoblash komplekslari kiradi) islaghbusiyatini nazorat gilishni

avtomatlashtirish darajasining K5 ko’rsatkichi bagganiglanadi:
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Ks =K (7.6)
Bu yerda K, - texnik vositalar majmuasining (TVM) ish xususiyatnazorat

gilishning aniq usuli koeffitsiyenti:
7.6-jadval

Ne | TVM ning islashh xususiyatini nazorat gilishning ariq usuli K

1 | TVM qismlarining pand berishi va ishdan chiqgishytbarini qo’lda| 0,2
gayd etish va buzilishlarni operativ hodimlar ashlavi bilan
bartaraf qgilish

2 | TVM ning ish qobiliyati hagidagi ma'lumotlarni laarotning| 0,7
tug'riligini markazlashgan nazorat va boshgaristsigalari bilan
nazorat, signallash, ma'lumotlarni ragamli asb@aarzatish

3 | TVM ning ish kobiliyati haqgidagi ma'lumotlarni BH va| 0,8
mikroprosessor texnikasi vositalari bilan . algofdar, testli va 5
diagnostik nazorat programmalarini go’llanib nazorgilish,
signallash, displeyga chigarish, bosish

4 | Rad javoblari bo’lganda tizimni butunlay hamdaO layrim| 1,0
kanallarini ham zarur zahiraga avtomatik o’tkazish
Shuni ta'kidlaymizki, K, ko'rsatkich, shuningdek,, K,,, K,, ko’rsatkichlar

ham amalga oshirish (bajarish) usullariga bog'lalda oralig giymatlarga ega
bo’lishi mumkin.
* Qurilma tashxisi deganda qurilmaning titrashig duyicha siljishi, pechlar
zmeeviklarining holati, podshipniklar temperaturas hokazolar haqgidagi
axborot tushuniladi.
Texnik-igtisodiy  ko'rsatkichlarni  (TIK)  hisoblashni avtomatlashtirish
darajasiningk, ko’rsatkichi tenglamaga ko'ra aniglanadi:

Kg = Zleei Ng / Ny, (7.7)

=

bu yerdan, -i-usul bo'yicha hisobga olingan TIK segi-TIK ning umumiy
soni; K, - ko'rsatkichlarning har bir guruhi uchun TIK ni dima olish

funksiyasini amalga oshirish usuliga bog’lig hotdalanadi:

7.7-jadval
55



Ne| TIKni hisoblash funksiyasini amalga oshirishi usuli K
1 | Asboblarning go’lda ko’rsatishlariga mo’ljallangaik 0,2

2 | Markazlashgan nazorat va boshgarish, EHM, miniMERKa| 1,0
mikroprosessor texnikasi vositalari yordamida hiangan TIK.

TIK tarkibigagaytaishlanganhomashyo, maksadgadgaatmahsulotlar,

yugotishlar, energiya sarflari va iste'mol gilingain materiallar hajmlari (asli va
rejadagi) kiradi; magsadga garatilgan mahsulotléaniash (fakt va rejadagi)
moddiy va issiglik balansi; solishtirma energiyaflsa (fakt va rejadagi);

magsadga garatilgan mahsulotning tannarhi (askd®pada).

7.8-jadval
Ne Tehnologik vaziyatlarni tahlil gilish funksiyasini amalga K,
oshirish usuli
1 | Joyidao’rnatilgan asboblar ko’rsatishi bo’yicha 0,2

2 | Asboblar diagrammasiga ko'ra va operatorlar shdhgi| 0,8
parametrlarning og’ishini signallash bo'yicha
3 | Markaziy boshgaruv pultidagi parametrlarning sigfari signali 0,9
bo’yicha, mnemosxema va operatorlar shchiti bo'gigioki (va)
EHM hamda mikroprosessorli texnikani markazlashgazorat
gilish qurilmalarini go’llanib, displey mnemosxenidea va bosmada
4 | Boshgarish bo’yicha tavsiyalar berib, vaziyatlarrmahsus 1,0
algoritmlar bo’yicha tahlil gilish

Tehnologik vaziyatlarni tahlil gilishni avtomatlasish darajasi ko'rsatkichk_,
quyidagicha aniglanadi:

K, =K, (7.8)
bu yerda K, - tehnologik vaziyatlarni tahlil qilish funksiyasi amalga

oshirishning aniq usuli koeffitsiyenti.

Ishga tushirish va to’htatishni avtomatlashtirisarajasining K, ko’rsatkichi

bunday hisoblanadi:
Kg = 24: KgiNgi / Ngg (7.9)
i=1
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bu yerda ng; —i-usul bo'yicha ishga tushiriluvchi (tuhtatiluvchi)udima
birliklari soni; n,, — qurilmaning umumiy birliklari soniK, - ishga tushirish va
tuhtatish funksiyasini amalga oshirishning aniq ludweffitsiyenti, uning
giymatlari quyida keltirilgan:

7.9-jadval

Ne | Ishga tushirish va to’htatish funksiyasini amalgaoshrosh usuli | Ky

1 | Qo’l yuritmadan va joyida o’rnatilgan asboblardamalanib 0,2
2 | Masofadan turib boshgarish va nazoratdan foydalan 0,6
3 | Alohida dasturiy qurilmalardan yoki algoritmlardéoydalanib 0,8
4 | To'la avtomatik ravishda 1,0

Tehnologik jarayonni boshgarishni avtomatlashtirgdrajasi ko'rsatkichik,

quyidagi formula bo’yicha aniglanadi:

4
Kq = Z KNy / Ngg (7.10)

bu yerdan, - usul bo’yicha boshgarishda ishtirok etuvchi ragtl&konturlari
soni;

n, — boshqaruvda ishtirok etayotgan rostlash koutumiagi umumiy soni,

K, — tehnologik jarayonni boshqgarish funksiyasini amaalgshirishning aniq

usuli koeffitsiyenti, uning giymatlari quyida keitgan:

7.10-jadvali
Ne| Boshqarish funksiyasini amalga oshirish usuli K
1 | Shchitli variantda jarayon parametrlarining dtabhuvi 0,7

2 | Sifat  analizatorlarini  qgo’llab, shchitli  variarsd jarayon 0,8
parametrlarining stabillashuvi
3 | Markazlashgan nazorat va boshgaruv vositalari@ {yoki)| 0,9
mikroprosessorli kontrollerlarni qo’llab jarayon rpanetrlarining
stabillashuvi

4 | Superchakiruv va bevosita ragamli boshgarish 1,0
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Tehnologik jarayonni optimallashtirishning avtonaathtirish darajasi veK,,
ko'rsatkichi quyidagi tarzda hisoblanadi:
Ko = Ky (7.11)
bu yerda K,, - tehnologik jarayonni optimallashtirish funksiyasiamalga
oshirishning aniq usuli koeffitsiyenti, uning giyttei quyida keltirilgan.
7.11-jadval

z

Optmmallashtirish funksiyasini amalga oshirish usul Ky

A\

1 | Operatorga maslahat rejimida tehnologik jarayamtimallashtirish| 0,81

2 | Avtomatik optimal boshqgarish 1,0

Tehnologik jarayonni olib borish sifatini baholastavtomatlashtirish darajasi
ko'rsatkichi K,, bunday hisoblanadi:
K=Ky (7.12)
bu yerdaK,; —tehnologik jarayonni olib borish sifatini baholafimksiyasini
amalga oshirishning aniq usuli koeffitsiyenti, umingiymatlari quyida
keltirilgan:
7.12-jadval

Ne| Jarayonni olib borish sifatini baholash usuli Kyy

1 | Tehnalogik jarayonni olib borilishi sifati noawbatik amalga 0,2
oshiriladi.
2 | Avtomatik hisoblanadigan kompleks ko'rsatkichkmd 0.6| 0,6
foydalanib jarayonni olib borish sifatini baholash.
3 | Sifatni baholash hisoblanadigan ko’rsatkichlariHM dan| 1,0

foydalanib, to’la amalga oshiriladi.

Tehnologik jarayonni olib borish sifatini kompleksaholash smena rejasini
bajarishni, hom ashyoni yo’qotishini, energoresamsl tejash, asosiy tehnologik
parametrlarning «chiqishini», sanitariya - texnilkrmalarning bajarilishini

hisobga oladi.
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Boshgarishning qo’shni va yuqori turuvchi darajalabilan ahborot
almashinuvini avtomatlashtirish darajasi ko’rsatkick,,quyidagi formula

bo’yicha aniglanadi:

5
K = Z KaiMiai 1 Nipg (713)

i
bu yerda n, -i-usul bo'yicha uzatilayotgan axborot birliklari spni
n,, —boshqgarishning qo’shni va yuqorida turuvchi daeajglh uzatiluvchi
ahborot birligining umumiy soni;K,, - boshqgarishning ko’shni va yuqori
darajalari bilan ahborot almashinishi funksiyagishini) amalga oshirishning

aniq usuli koeffitsiyenti:

7.13-jadval
Ne | Ahborot almashish funksiyasini amalga oshirish usul Ky
1 | Kuler yordamida 0,2
2 | Telefon alokasi yordamida 0,3
3 | Telegraf va fakssiman aloka yordamida Q,7
4 | Terminal qurilmalar va EHM yordamida 0,9
5 | Avtomatik mashinalararo ahborot almashish 1,0

Quyirokda boshgaruv tizimlarining ikki varianti uah (Il variantda boshgaruv
tizimiSM turidagi ishni EHMga asoslanadi) avtomaltiarish darajasining
hususiy va kompleks ko’rsatkichlarini hisoblashgasah keltirilgan. Neftni
gayta ishlash sanoatida kombinasiyalashgan qurilolan tuzsizlantirish
(elektroobessolivanie) va atmosfera vakuumli trabkd (ELOU - AVT)
hisoblash uchun zarur dastlabki ma'lumotlar 7.1~édk keltirilgan.
NatijadaK ko'rsatkichning quyidagi giymatlarini hosil gilamiz

K,=053 K,=085 (7.14)
Hisob - kitob parametrlarining ko’rsatishicha | santdagi shchitli boshqgarish
tizimita'minlaydgan avtomatashtirish darajasi 0ga2teng ekan, bu esa normativ
giymatdan ancha past (0,75 - 0,9). Fagat katta miyltlarga ega bo’lgan
hisoblash texnikasidan foydalanishgina berilgamiitarga erishishga imkon

beradi.
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7.14- jadval
Avtomatlashtirish darajasi ko’rsatkichlarini hisobl ash uchun

dastlabki ma'lumotlar

Boshqgarish Funksiyani | Variant Il Variant
funkSiyaSi’osheilrirg?ll?JZul n, K, N K, n, Ki | no | K
[ J
1 2 270| 0.7 | 270 | 0.7 | 170 | 0.7 | 270 |0.71
4 100 | 1
2 2 40 | 05| 60 | 06| 15 | 0.5| 60 |0.81
3 20 | 0.8 20 | 0.8
4 25 1
3 2 90 | 06 | 90 | 06| 50 | 0.6 | 90 |0.77
4 40 1
4 2 80 | 0.7 | 8 | 0.7 80 |0.85 80 |0.85
3
5 1 + 0.2 0.2 + 10.85 0.83
3
6 1 32 | 02| 32 |02] 32 1 1321
2
7 2 + | 0.8 08| + | 0.9 0.95
3
8 2 75| 06| 75 |06| 75 | 08| 75 ]0.8
3
9 1 140 0.7 | 140 [ 0.7] 95 | 0.7 |140]0.8
4 45 | 1
10 1 0.85|0.85
11 1 + | 0.2 02| + 1 0.85
3
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12
60 | 0.2 | 120 |0.25] 60 | 0.7 | 120|0.8
60 | 0.3 60 | 0.9

A W DN P

7.2. AVTOMATLASHTIRISHDA PRINSIPIAL ELEKTRIK VA
PNEVMATIK SXEMALAR

Prinsipial elektrik sxemalar (PES). Bu sxemalar avtomatlashtirish
tizimi bug’inlariga kiruvchi elementlar tarkibini digilaydi, ular orasidagi
bog’lanishlarni, asboblar va avtomatlashtirish tedarining elektr ta'minot
usullarini aks ettiradi. PES ni ishlab chigish ucldastlabki material tehnologik
jarayonlarni avtomatlashtirish sxemasi (TJAS) hianbdi. PES uz navbatida
birikmalarning sxemalarini (montaj sxemalarini) Bhiar oldi chizmalarini va
boshqga texnik hujjatlarni ishlab chigish uchun aso$adi.
PESIlar Davlat standartlari talablariga muvofiq bég ular sxemalarni bajarish
goidalarini, sxema elementlarining grafik va harfiyelgilashlarini, elektr
zanjirlar gismlari markirovkasini belgilab
beradi (7.2, 7.3 - jadvallar). PES quyidagi taréibghlanadi: AS asosida PESga
talablar ifodalanadi va uning elementlari ketmaige’rnatiladi, ifodalangan
talablarning har biri elementar zanjirlar ko'rinida tasvirlanadi; elementar
zanjirlar umumiy sxemaga birlashtiriladi; apparatutanlanadi va ayrim
elementlarning elektrik parametrlari  hisob gilinadigarshiliklar, rele
chulg’amlari, kontaktlar yuklanishlari va h. k.xesna tekshiriladi va tuzatiladi.
PESni ishlab chigishda quyidagi mulohazalarga \abtarga amal qgilinadi:
1) soddalik va yakkollik uchun sxemalarda yoyilmagipidan foydalaniladi, u
shundan iboratki, turli zanjirlarda amal gilayotgapparat va asboblarning
elementlari sxemaning ishlashi mantikiga muvofikaraing konstruktiv
bog’lanishidan tashqgari joylashtiriladi;
2) elektr zanijirlarini tasvirlash ketma - ketligazorat, signalizasiya, boshqgarish

va rostlashning ayrim bug’inlarining yeyilish tdmtya mos kelishi kerak;
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3) kontaktlar, shuningdek boshga ulab uziluvchiilqalar normal holatda

ko'rsatiladi, ya'ni zanjirda tok bo’lmaganda yokashqi

bo’lmaganda ko’rsatiladi;

mehanik ta'sir

4) har bir boshqgarish zanijiri garshisiga o’ng towham giska tushuntiruvchi

yozuvlar beriladi. Har bir zanjir yozuvi ko’shni govlardan, bu zanjirlar

bo’linish joylarida chiziglar bilan ajratiladi. (3-rasm).

Ishlab chigarish va o0ziq - ovgat sanoatlarini avatashtirish layihalaridagi

prinsipial elektr sxemalarda juda ko’p uchraydigéementlarning shartli

grafik belgilanishlari.

d) yeyilganda va gaytganda
ishlaydigan

Mexanik bog'lanishli kontakt
Umumiy belgilanishi:

a1) ulovchi

b) uzuvchi

Releni qayd etish usuli bilan
tasvirlashda elektr issiqlik relesi
kontakti

o'chirib-yogish (uzgich):

a) bir qutbli

b) ko‘p qutbli, masalan, uch
qutbli

I

| =

yoki

voki _)‘L —
7

7.15-jadval
Nomi Belgilanishi

Teshiluvchan saglagich ¢
Eruvchi saqglagich

Umumiy belgilanishi
~Kommutativ qurilma kontakti. —_—
Umumiy belgilanishi yoki

a) ulovchi |J-' \[
b) uzuvchi

d) ulab-uzuvchi |/|:___
Sekinlatgichli ulovchi kontakt :

a) yeyilganda ishlaydigan -

b) gaytganda ishlaydigan >...\:

d) vyeyilganda va gqaytganda I
ishlaydigan ==
Sekinlatkichli uzuvchi kontakt;

a) yeyilganda ishlaydigan

b) gaytganda ishlaydigan llzé
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Avtomatik gaytaruvch uch
qutbli uzgich

T ™

Tugmali bosiluvchi uzgich:
a) ulanuvchi kontaktli
b) wuziluvchi kontaktli

d

Elektromexanik qurilmali g'altak
Umumiy belgilanishi

Elektr issiglik relesining
ta'sirlanuvchi qismi

=
=

Elektr sxemalar elementlarining eng ko’p tarqgalganturlarining harfiy
kodlari va ikki harfli kodlarga misollar

7.16-jadval
Bir harfli Elementlar turlari Elementlar turlariga Ikki harfli
kod guruhi misollar kod
A Qurilma (umumiy
belgilanishi)
B Noelektrik kattaliklarni
clektr kattaliklarga yoki
aksincha o‘zgartkichlar
B Noelektrik kattaliklarni
elektr kattaliklarga yoki
aksincha o‘zgartkichlar
Tovushni balandlatgich VA
(karnay)
'IICI';;IV(“)W-NIIII. Inntghik VK
datehipi
Bosim  datchig VR
S Kondensator
E Turli elementlar Yoritish lampasi EL
K
F Razryadniklar, saglagichlar, Eruvchi saglagich 'K
himoya qurilmalari
N Indikatsion va signal Tovush signali beruvchi HA

beruvchi elementlar

asbob
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Yorug'lik signali beruvchi HI

asbob
K Rele, kontaktorlar,
yurgizib yuborgich
N Indikatsion va signal Magnitli kontaktor, KM
beruvchi elementlar yurgizib yuborgich
Vaqt relesi K'l
M Dvigatellar
Q Kuch zanjirlarida uzgich
va uzgichlar
Avtomat uzgich Qr
Ajratkich QS
R Rezistorlar
S Boshqarish, signallash va
boshga zanjirlardagi
kommutatsion qurilmalar
Uzgich yoki qayta ulagich SA
; (almashlab ulagich)
R Rezistorlar .
Tugmali uzgich SB
Avtomatik uzgich S|
Turli ta’sirlardan ishlab
ketadigan uzgich:
sathdan S
bosimdan 5P
Flektromagnit yuritmali Flektromagnit YA

mexanik qurilmalar

5) PES da foydalaniladigan har bir apparatga shhaifiy belgi berilib, u

sxemada tasvirlangan uning hamma elementlarigauksidbo’ladi. Sxemada bir
necha bir xil turdagi elementlardan foydalanilganuafiy belgiga arabcha
ragamlar qurinishidagi ragam ko’shiladi. Masalarereada uchta oraliq rele
bo’lganda ular K1, K2, KZ tarzida belgilanadi.

6) PES ni ukish kulay bo’lishi uchun, shuningdelarubo’yicha loyihaning

boshga hujjatlarini tuzish mumkin bo’lgani sabablilarda zanjirlar

markirovkalanadi. O’zgaruvchan tokning kuch zaajirlfazalarni belgilovchi

harflar bilan va ketma - ket ragamlar bilan markak (A, V, C,N,Al va
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hokazolar); boshqarish, signalizaciya, himoya, iotoka va o’lchash zanjirlari
ketma - ket sonlar bilan markalanadi (7.1-rasm)pdypatlar kontaktlari, rele
g'altaklari, turli kommutasiyalovchi qurilmalar, ggalizasiya apparaturasi va
hokazolar bilan ajratiigan zanjir kismlari har hmarkalanadi. Bitta PES
bo’'g’inida birlashuvchi, shuningdek, ajraluvchi kakt birikmalar orqgali

o’tuvchi gismlar bir hil markalanadi.

&1 B

e —
&1 1 BLYCL

IININi
A ——
azlEZ [ CE | FU_ 5Bl SB_? b ke 1|
P I N )
—T— a'is !
| [MEI | JILJ # |

|
LN | Boukasil  2anxmp i N

|
Fodu ZOHE KB

kK1 EE ﬂﬁj KKz
0)

b ;

—

7.1- rasm. Asinxron elektr dvigatelni boshqarisignminsipial elektr sxemasi.

PESning mazmuni ishlab chigarish jarayonining @&zigos hususiyati
bilan belgilanadi, bu jarayon uchun avtomatlasstirtizimi ishlab chigariladi.
PES ga quyidagilar albatta kirishi kerak: bosh (Ruzanjirlari sxemasi,
boshgarishning, signallashning, elektr ta'minotrtegjshli izohlovchi yozuvlari
bilan birga element sxemalari, kontakt kalitlari pepgramma qurilmalarining
ishlash (ulanish) diagrammalari, PESga kiruvchimaetlar royhati.

PESning tuzilishini aniqg misollar asosida asdalroggarab chigamiz (7.1-
rasm). Asinxron elektr dvigatel SB2 tugmachani bashga tushiriladi. Bunda
magnit yuritkich KM chulg’amining ta'minot (manbaanjiri ulanadi. Yurgizib
yuborgich ishlaganda uning kuch zanijiridagi kontaktelektr dvigatelni ulaydi,
boshgarish zanjirida esa SB2 tugmachani blokiredl (tusadi). SB1

tugmacha bosilib elektr dvigatel uziladi, bu tugmmacyurgizib yuborgich
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chulg’ami manba zanijirini uzadi. Elektr dvigatelartigcha yuklanishlardan
himoya qilish uchun KK1 va KK2 issiqglik relelaridaioydalaniladi, ularning
isitish elementlari kuch zanjirining ikkita fazaaigulangan, kontaktlar esa
yurgizib yuborgich chulg’ami manba zanjiriga ulangaElektr dvigatelva
boshgarish zanjirlari gisqa tutashuvdan FU saghdgicyordamida himoya
gilinadi. SA rubilnik manba (va boshgarish zanjiiai kuzatish hamda
ta'minlash vaktida uzib qoyish uchun mo’ljallangaleytrali yerga ulangan uch

fazali zanjirlarda boshqgarish zanijirlari 220V lzgakuchlari bilan ta'minlanadi.

o= N Eg=r=in (-

418 | C

|—_ 1

| R —— | I .

e e cH 1 l’ﬁia kM2 FM1

atl = | HL ald TU—D
B3| 4 KML 5[] KHE
e W

]
ML i w N\ kM2
az|BE|Ce

-\
©)
7.2-rasm. Reversiv asinhron elektr dvigatelni basistpning prinsipial

elektr sxemasi.

Reversiv asinhron elektr dvigatel (7.2-rasm)uchtggntacha orqgali
boshqgariladi: SB1 («To’xta»), SB2 («Olg’'a»), SBXfgaga»). SB2 tugmacha
bosilganda KM magnitli yurgizib yuborgich ulanib, wglektr dvigatelga
kuchlanish uzatadi. Elektr dvigatelning aylanishingdishni uzgartirish uchun
SB1 tugmachani bosish, keyin esa KM2 magnitli yzilgiyuborgichni ulovchi
SB3 tugmachani bosish lozim. Natijada kuch zadadalariulanadi va elektr
dvigatel teskari yo’'nalishda aylana boshlaydi. UzivkM1 va KM2 blok -
kontaktlarning foydalanishi reversiv magnitli ywzdi yuborgichning ikkala
chulg’amini bir vagtda ulanish imkoniyatini yo’kata Elektr dvigatelni tarmoq

manbaidan uzish uchun avtomatik QF uzgich qurilraa&da tutilgan bo’lib, u
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elektr dvigatelni ortigcha yuklanishlardan va gidkéashuvdan himoya giladi.
Boshqgarish zanijirida fazalararo kuchlanish foydidgam.

380/2208
L J sp] 34 LBe

_ FLI SEl :ﬁifr—x AN ti@ilﬂ‘ 6 ﬁiii[}KMl N
NN EHI'_I 54|

AN, w N

7.3-rasm. Rostlovchi organning elektr yuritmasioshqgarish prinsipial elektr

sxemas
TJ avtomatlashtirishda elektr yuritkichli to’skictia rostlovchi qurilmalar
(shiberlar, klapanlar, ventillar va boshqgalar) deydalaniladi, ular uchun PES
lar ishlab chigariladi. Ishlab chigarish sharoitlar qo’lda boshqgarish ishlab
chigarish xonasidan ham (mahalliy), dispecher pdakt ham (masofadan turib
boshgarish) nazarda tutilishi kerak. 7.3-rasmdalaweshi organning elektr
yuritmasini ikki joydan boshqarish sxemasi tasvigan. Boshgarish rejimi SA
ni tanlash kalitining vaziyatini mahalliy (M) va mafadan turib (D) boshqgarish
variantlari belgilaydi. Kalitning neytral holati Nharfi bilan belgilangan.
Boshgarish rejimini tanlash boshqarish punktidaalgenoshiriladi.

Elektr yuritkichni ishga tushirishda ulastamalliy rejimda SB3 tugmacha
bilan, masofadan turib boshgarish rejimida SB4 tagma bilan amalga
oshiriladi. KMT magnitli yurgizib yuborgich ulovchkontaktlari bilan ishga
tushirish tugmachalarini to’sadi va elektr dvigatellaydi, o’zuvchi kontakt

bilan esa KM2 yurgizib yuborgich zanjirini uzadi.
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HLI .V HL2 -
a b

-

7.4-rasm. Elektr dvigatel holatini signallash sxernr

a- bitta signal lampasi bilan;

b- kontaktorning bitta blok-kontaktidan foydalamaly ikkita signal lampasi
bilan;

d- kontaktorning ikkita blok-kontaktidan foydalagen ikkita signal lampasi
bilan.

Tuskich «ochig» holatiga etganda KM1 yurgizib yupoh SQ1 chetki
viklyuchatelning uzib - ulovchi kontakti bilan uid| shu bilan bir vaqtda u HL1
signal lampasiga kuchlanish beradi - «ochig». Hatgrugni uzgartirish yoki
to’sgichni oraliq holatda to’nhtatish uchun SB1 v82Stugmachalar ko'zda
tutilgan, ulardan biri ishlab chigarish xonasidekimchisi boshqgarish punktida
o'rnatilgan. Rostlovchi organni yopish uchun SB5kiy&&B6 tugmachalar
bosiladi, ular KM2 yurgizib yuborgichni ishga tusduli. Rostlovchi organ
yopilayotganda sxema tavsiflangandek ishlaydi.

Tehnologik jarayonlarning avtomatlashtirish tizinmhdyaratishda birbiridan
tarkibi va ularning ayrim gismlarini tuzish usulldro’yicha farqqgiluvchi turli

signalizasiya chizmalari o’rin olmoqda. Signaliz@schizmasining eng ratsional
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tuzilgan variantini tanlashda uning konkretshamitéhlashi, shuningdek,
yorug’lik - signal apparaturasi va signalizasiya tdbeklariga qoyilgan
texnikaviy talablarni e'tiborga olish kerak.Ba'mrelizasiya chizmalarini ko'rib
chigaylik. 7.4-rasmda elektr dvigatel holatiningrsalizasiya chizmasi berilgan.
Birinchi holda (7.4- rasm, a) elektr dvigatelnirghga tushish signalizasiyasi
kontaktor (magnitli yuritgich) K chulg’amiga parellulangan bitta chirog HL1
orgali amalga oshiriladi ayrim hollarda chirog Hgb’shimcha qarshilik bilan
ketma - ket ulanadi. Bunday chizmada ko’shimchak blokontaktlar talab
gilinmaydi, birok chirokning kuyish ehtimoli ko’pddadi.

Ikkinchi holda (7.4- rasm, b kontaktor K chulg’araigparallel ulangan HL1
lampadan tashgari kontaktorning uzuvchi blok - k@titbilan ulangan va elektr
dvigatelning uzilganini signalizasiyalovchi HL2 |aga bor. Bunda istalgan
lampaning qoyishi noto’g’ri signal berishga olibikaydi.

7.4-rasm, v da keltirlgan HL1 va HL2 signalizasiyampalarining ulash
chizmasi kontaktor K bitta ulanuvchi va bitta uziwvblok kontaktlaridan iborat.
Agar blok - kontaktlar etmasa, u holda signalizadigmpalarini ulash uchun
kontaktorning blok - kontaktlarini ko’paytiruvchiraliq relening kontaktlaridan
foydalanish mumkin.

Signalizatsiya lampasi HLI ni kontaktor chulg‘amigarallel ulashga garaganda
ulanuvchi blok-kontakt bilan ulash afzalroqdir, oku bunda boshqarish va
signalizatsiya zanjirlarini ajratishga imkon yaladi hamda kontaktor ishiga
HLI lampa zanijiridagi buzilishlaming ta’siri bo‘Inydi.

TJ larni avtomatlashtirishda TBO ning holati hagigamatchi xodimlarni
xabardor qilib turuvchi signallash qurilmalariga imm ahamiyat beriladi. Misol
tarigasida, masofadan turib yoki avtomatik boshema foydalaniladigan (7.5-
rasmga garang) yorug'‘likli va tovushli texnologikgallar sxemasini garab
chigamiz. Masalan, harorat chegara qgiymatiga yelgarshlab ketadigan
texnologik kontaktlarning istagani (Rl, R2 yoki R8)anganda tegishli rele
ulanadi. Rele o‘zining uzib-ulovchi kontaktlari @i signal lampasini lampalarni

sinab ko'rish shinasidan (1) uzadi va uni ta'misbtnasiga ulaydi. Istalgan
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relening (K1, K2 yoki KZ) ulovchi kontakti tovusiggali NA ni ulaydi. Tovush
signalini o’chirish uchun xizmatchi hodimlar K4 eel ulovchi SB1 tugmachani
bosadi, rele 0’z-0’zini blokirovka qiladi va tovuskignali zanjirini uzadi.
Yorug’lik signali tehnologik parametr nominal qiytiga gaytguncha saglanib

turadi. SB2 tugmacha signal berish qurilmalaringggligini tekshirish uchun

xizmat qiladi.
R
1«—-{:} = X L Kuchlanishni
Kl 4 pSBIS[]K4 nazorat qilish
.___/.E.g Tovush signali
_~K3 K4 6@ HA
SB2 o = . —
T ignal qurilmalarini
] E Pl 7 1 K1 ' tekshhish
KL 8 é HL1 Parametr
| P2 o ke | ! b
K2 10 o, HL2 Parametr g"
| — II =
§ L3 11 K3 %
K312 = HL3 Parametr ;5.’
" ® III

7.5-rasm. Texnalaogik signalizatsiyaning prinsigigktr sxemasi.

TJlarni avtomatlashtirishda ommaviy (seriyalab)labhchigariladigan asboblar
va avtomatlashtirish vositalaridan foydalanishgas&sigan ham diskret, ham
uzluksiz ishlaydigan rostlashning elektr tiziml&eng targalgan. Masofadan
turib nazorat qilish yoki avtomatik boshqarish rirrida standart asboblar
ko'llanilgan hollarda ularni ulashning umumiy (typg) sxemalaridan

foydalaniladi. Bunda ulchovchi va rostlovchi qurdfar soddalashtirib (turi

turtburchaklar ko’rinishida) zavod markirovkasiasil kirish va chikish gismlari

(klemmalari) tasviri bilan belgilanadi (7.6-rasm).

Prinsipial pnevmatik sxemalar. Kimyo va ozik-ovksdnoatlarining ko’pgina

tarmoklarida TJ larni avtomatlashtirish ham mudtalgam elektr qurilmalar

birgalikda foydalaniladigan pnevmatik avtomatlassii vositalarini go’llanish

bilan bog’liq.
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7.6-rasm. Nazorat va rostlash tizimlarining primnsiglektr sxemasi.

Prinsipial pnevmatik sxemalar (PPS) huddi PESlabi kavtomatlashtirish
tizimining funksional (asosiy) bug’inlariga kiruvichelementlarning to’la
to’plamini aks ettiradi. Pnevmoavtomatika vositalarg o’ziga hos hususiyati
bir asbobda bir necha an'anaviy vazifalarni birg&lkib bajarishdir. Masalan,
boshgarish stansiyasi ichiga kiritiigan ikkilamadilchov asbobi (masalan, PP
10.12E) topshiriq signalini nazorat qilish, shaktlash, qo’lda masofadan turib
boshgarish va boshga vazifalarni bajaradi.

PPSga asoslangan pnevmatik avtomatlashtioshalari tug'’ri to’rtburchak
shaklida (masshtabsiz) tasvirlanib, ularning ichidki ular yaqginida shartli
belgi va zavod turiga mansubligi ko’rsatiladi. Trgto’rtburchaklar ichida
asbob vaqurilmalarni impulsli, komandali va ta'mmlvchi aloga liniyalariga
ulash uchun ulanuvchi shtuserlarining nomeri kdilishi kerak. Yordamchi

qurilmalar, ya'ni filtrlar, reduktorlar, havo bosmnh nazorat qilish uchun
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ko'rsatuvchi manometrlar, to’'suvchi armatura kabiRPSda pnevmomanba

sxemasi ishlab chigilmagan holdagina ko’rsatiladi.

A1)
01 > M2
lndirish v/ P2 P2
Mahsulot Bl UZC 03 @ 4 [-2
& M2

< 08

h
7.7-rasm. Suyuq mahsulot sarfni roslash sxemasi.

a- avtomatlashtrish sxemasi; b- prinsipial pnevkrexemasi.
Misol tarigasida 7.7-rasmda suyuq mahsulot sadsilash sxemasi keltirilgan.
Rostlash konturida toraytiruvchi o’lchash qurilmatl, pnevmochiqgishli
membranali difmanometr 1-2 boshqgarish stansiyasiatilgan start tizimidagi
ikilamchi ko’rsatuvchi asbob 1-3, start tizimidagostlagich va pnevmatik
ijrochi mexanizm 1-5 foidalanilgan. PPSda yordamelementlarning to’la
to’plami bo’lgan pnevmomanbaning ikkita linyasi @& datchigi va
boshgarish shchitida mantaj gilingan asboblar)it@sgan: to’sqich ventil (V),
havo filteri (F), bosim reduktori (R), kichik o’leimlitexnik manitor (M). PPSda
avtomatlashtirishning asosiy vositalarining ragapeligilari saglanadi.
NAZORAT SAVOLLARI

1. Avtomatlashtirish tizimlarini loyihalash bosqichilar

2. Ishchi chizma nima?

3. Tehnalogik ob'ektlarni avtomatlashtirish darajasiniglash.

4. Prinsipial elektrik sxemalar.
72



Prinsipial pnevmatik sxemalar.
Texnik topshiriq.

Texnik loyiha.

Ishchi hujjatlar.

© © N o O

Moslashuvchi avtomatlashtirilgan ishlab chigarish.

10.Avtomatik loyihalash tizimlari.

8-MAVZU: PAXTANI DASTLABKI ISHLASH JARAYONLARINI

AVTOMATLASHTIRISHNING LOYIHALASH ELEMENTLARI.
Reja:

1. Umumiy ma’lumot va loyihalash bosqichlari.

2. Avtomatlashtirishning texnalogik sxemasi.

3. Avtomatlashtirishning funksional sxemasi

MAVZUGA T EGISHLI TAYANCH SO’Z VA IBORALAR
Texnik loyiha, texno-ishchi loyiha, ishchi hujaishchi chizma, prinsipial

elektrik sxema, prinsipial pnevmatik sxema.

8.1. Umumiy ma’lumot va loyihalash bosqichlari.

Paxta zavodlaridagi tehnologik ogim tizmasi va gi@dohida tehnologik
ob'ektlar: pnevmotransport, quritish barabani, paxbegona aralashmalardan
tozalash, chigitdan paxta tolasini ajratish (jihlas paxta tolasini begona
aralashmalardan tozalash, chigitdan momik ajrgliskerlash), paxta tolasi va
lintni toylash, tehnologik mashinalarni paxta mdb#ari bilan ta'minlovchi
bunkerlarni va boshqgalarni avtomatlashtirish logihatuzishdan oldin ulardagi
tehnologik jarayonlarni har tomonlama o'rganishardiagi mehanizasiyalash
darajasi avto-matlashtirish talablariga javob beladigan bo'lishini ta'minlash
talab gilinadi. Oqim tizmasi bo'yicha tehnologiknga uzluksiz bo'lishi, undagi
mashina va agregatlar magsadga muvofiq tartibdaskh energiya va paxta

mahsulotlari ogimga mos ravishda uzatilishi talalliiagi. Tehnologik
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jarayonning ana shu talablar darajasida amalgaiksi avtomatlashtirishdan
kutilgan asosiy maqgsad ishlab chigarish samaragdorh mahsulot sifatining
yugori bo'lishini ta'minlaydi. Bu talablar orasidguqorida qgayd etilgan
ob'ektlarni avtomatlashtirishga tayyorlash masdasichi o'rinda turadi.
Tehnologik ob'ektni avtomatlashtirishga tayyorlasthun uning hususiyatlari,
statik va dinamik holat tavsiflari alohida o'rgadl; ob'ektning asosiy
parametrlari: inersion vaqgt doimiyligi - T, signléchikishi vaqti -7, signal
o'zatish koeffitsiyenti - K, signal o'zatish funkciyasi - T (P) va boshqgalar
aniglanadi. Ob'ektni avtomatlashtirishga tayyorlasihun zarur bo'lgan ob'ekt
hususiyatlari va parametrlarini  aniglash naaliga ko'pincha tadgiyot
ishlari ham o'tkazilishi zarur bo'ladi. O'tkazilgaajribalar asosida ob'ektning
o'tkinchi holat tavsifi hamda takroriylik tavsifiarva o'zicha tenglashish
hususiyatlari aniglanadi.
Tajriba-sinov ishlari tehnologik ob'ektning o'zida'tkazilganda ob'ekt
parametrlari T, I, va K(P) ancha yuqori anigliklarda topiladi, bu oavbatida
avtomatik boshqgarish va rostlash vositalarini tsinfa ancha osonlashtiradi.
Ba'zi giyinchiliklarga ko'ra ob'ektda tajriba o'tish mumkin bo'lmaydigan
hollarda uning modeli (fizik va matematik) tuzilaga avtomatlashtirish uchun
zarur bo'ladigan ma'lumotlar ana shu modelda altaz tekshirishlar yo'li
bilan aniglanadi.
Alohida mashina va agregatlardagi tehnologik jarmyoavtomatlashtirishga
tayyorlash o'z navbatida ularni zarur asbob-uslamakxnik vositalar bilan
jihozlashni tagozo etadi. Bunday avtomatlashtiusiitalari normallashtirilgan
bo'lishi, davlat standarti asosida gabul gilinistuzilishi jihatidan magsadga
muvofig bo'lishi, ishonchli ishlashi, statik va dmik holat tavsiflari
avtomatlashtirish talablariga  to'la  javob bera lolis lozim.
Ob'ektniavtomatlashtirishuchunzarurbo'lganshart-
sharoitlarvaularniqaysitartibdaishlabchigarishtdbgiyasigakiritishchoralariani
glanadi. Shundan keyingina ob'ektni avtomatladitirioyihasini tuzishga
kirishiladi.
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LOYIHALASH BOSQICHLARI
Ob'ekt yoki tehnologik jarayonni loyihalash targhi ko'ra ularni
avtomatlashtirish loyihasi uch bosgichdan:
1. Eskizloyiha;
2. Texnikloyiha;
3. Ishchiloyiha bosgichlaridan iboratbo'lgan texnik topshirig» kEsosida
tuziladi.
Avtomatlashtirish uchun beriladigan bundagxnik topshiriglar tehnologik
ob'ektni va unga tegishli ma- shina va uskunateymshlash tartiblari, tavsiflari
va optimal tehnologik parametrlari tanlangandasrstiziladi.

Texnik  topshirigda avtomatlashtiriladigan ob'ektnin asosiy texnik

ko'rsatkichlari tehnologik jarayondagi o'rni, idolatlari (rejimlari) va
matlashtirish tizimiga go'yiladigan talablar kotrizadi.
Mashinavauskunalarningro'yhati, texniktavsiflari,
gabulgilingantehnologiksxemalari, yuklanishiningg@rshchegarasi,

mashinavaqurilmalarningishlashivaasosiysxemasdmrii  Bulardantashqari,
texniktopshirikdaob'ektniavtomatlashtirishdarajasighidae'tiborberiladi;
himoyaasboblariyordamidakuzatishnitagozoetadiganpatrlarro'yhativaularnis
ozlashgiymatlari;
rostlashtalabgiladiganparametrlarro'yhativaularaargrko'rsatkichlarining
(berilgankattaligining)  o'zgarishchegarasivatalab ilinganrostlashaniqgligi;
lozimbo'lganishlash
hamdabuzilishsignallariningro'yhativaularto'g’rigahigko'rsatmalarberiladi.
Energiyata'minoti (elektrtizimlariuchun-tokturi, &lanishkattaligi,
pnevmotizimlaruchun - havoningishchibosimi) to'gidama’lumot;
yong'invaportlashdansaglashqurilmalarigako'yiladigéablartexniktopshirigda
ko'rsatilganbo'ladi.

Eskiz loyiha (I bosgichda avtomatlashtirishsxemalariningvariantlariishi#ina
asosiy texnikechimlar gabulgilinadi, boshqarishstlashva himoya yo'llari

aniglanadi, avtomatlashtirish vositalari, asbobwnstari tahminiy tanlanadi.
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Avtomatik texnik vositalar va asboblarni tanlashalarning sanoatda ishlab
chigarilgan standartlashtiriigan nomlaridan foyadkdi. Kerakli asbob yoki
avtomatika elementi hali sanoatda chigarilmayotdawilsa yoki mavjud
elementlar loyiha talabiga mos bo'lmasa, eskizhlagi tuzishda zarur elementni
tayyorlash uchun alohida texnik topshiriq ishlabgehiladi. Eskiz loyihaga
avtomatlashtirish  sxemalarining turli  variantlarinifodalovchi  hisob-
tushuntirishlar valoyiha muallifining qulay va i variant to'g’risidagi
takliflari kiradi. Bunday variant texnik-igtisodiyisoblashlar asosida aniglanadi.
Texnik loyiha (Il bosgich) gabul gilingan (tanlangan) eskiz loyiha varianti
asosida tuziladi. Loyihalashning ana shu ikkincbsdichida avtomatlashtirish
sxemasi, qo'llanadigan asboblar va avtomatika aasit yana ham to'laroq
aniglanadi. Prinsipial (elektrik, pnevmatik, qahk) sxemalari ishlab
chigiladi. Boshgarish pulti, shchitlarni tanlashga@ul gilish ishlari bajariladi.
Ularda o'lchov asboblari, boshqgarish va signallashanlari joylashtiriladi.
Texnik loyihaning tushuntirish xatida avtomatlaskhining qabul gilingan
variantini asoslovchi dalillar keltiriladi, texniiqtisodiy hisoblash, asboblar va
avtomatika vositalarining hususiyatlari bayon calin

Ishchi loyiha (Ill bosqgich) avtrmatlashtirish tizimlarini yaratish bo'yicha
gilinadigan ishlar to'g'risidagi asosiy ishchi hatjardan iborat bo'ladi. Unga
hujjatlardan tashqgari avtomatlashtirish vositalahghitlar, boshqgarish pultlari,
elektr montaj sxemalari, elektr o'tkazgich tizmalsmda kabellarni yotqgizish
chizmalari, shuningdek texnik shart-sharoitlar, nigx yozuvlar, sozlash va

ishlatish bo'yicha ko'rsatmalar ham kiradi.

8.2. Avtomatlashtirishning tehnologik sxemasi
Tehnologik jarayonni yoki alohida ob'ekt va agrémai avtomatlashtirish
loyihasini ishlab chigish borasida eng avval ulaghtehnologik sxemasi har
tomonlama o'rganiladi va tehnologik sxemaning englay] sharoitlarda
ishlashini ta'minlaydigan avtomatlashtirish vositalan foydalanishga erishish

ko'zda tutiladi,
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Paxta va paxta mahsulotlariga ishlov berish jarrorasosan quyidagi 5 ta
bo'lim-sexdan iborat bo'lgan tehnologik sxemaga ofigvo'tadi:
1) Paxtani tayyorlash va saglash jarayonlari afadlibo'lim-sexi.
2)Paxtani ishlov berishga uzatish jarayonlari egad sex.
3)Paxtani quritish hamda tozalash jarayonlari ajiaa sex.
4)Chigitdan tola ajratish, tozalash, pnevmotrandegao uzatish, namlash va
zichlash-toylash jarayonlari o'tadigan sex.
5) Chigitdan kalta tola-momiq ajratish, pnevmo spaortda uzatish va zichlash-
toylash jarayonlash o'tadigan sex.
Sexlarning har biri 0'zining tehnologik sxemasi sda tuzilgan
avtomatlashtirishning loyihalash sxemasiga egaafin'|IShunday sxemalardan
biri-paxtani ogim tizmasiga uzatish jarayonlari adigan  sexni
avtomatlashtirishning ishchi loyihasining sxemasisoh sifatida 8.1-rasmda
ko'rsatilgan. Bu sexda uchta jarayon ketma-ketln'ta

1. paxtani buntdan yoki ombordan olish jarayoni;

2. paxtani pnevmotransportda uzatish;

3. paxta sarfini hisobga olish jarayoni

Sxemada har bir jarayonni avtomatlashtirish  uchzarur bo'lgan

sezgichlar, avtomatik tizimlarning nomlari va garlish joylari aniq ko'rsatilgan.

Sex 0'zini boshqgarish pultiga ega.
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Paxtani buntdan olish jarayonlarini avtomalashiiriechun paxta massasining

bilan bag’l bo'lgan himoya

yuritmalarning yuklanishi

PMS,
choralarini yaratish uchun zarur bo'lgan tok sdazgi€Slardan foydalanish

sezgichi

asosida buntdan paxta olgich qurilmasini avtomabi&shqgarish, jarayon

to'xtagan vaqtlarini gayd gilish, himoyaviy to»#&ht va signallash avtomatik

tizimlarini go'llanish va b. ko'zda tutiladi. 2 Bajarayonlar uchun ham shunday
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8.3. Avtomatlashtirishning funksional sxemasi

Funksional sxema avtomatlashtirishni tavsiflovchining tarkibiy
gismlari, ular orasidagi bog’lanishlar, tehnologikb'ektni va uning
avtomatlashtirish elementlari bo'Imish boshqarikhbzatish, rostlash,himoya
avtomatik sxemalari bilan ta'minlash chora-tadbimiako'rsatib turuvchi texnik
hujjatdir. Funksional sxema avtomatlashtirish |l@gimi amalga oshirishning
boshlanishidir. Sxemada ob'ektning kuzatiladigarapetri va kuzatish o'rni;
go'llanadigan sezgich (datchik) va o'lchov asbaplaraligga signal uzatish
usuli (elektrik, inevmatik va gidravlik); ijrochi ehanizm va rostlash organi
turlari, taqqoslovchi qurilmalari, uzib-ulagichlaijrochi mexanizmlar,
boshgarish apparatlari, markazlashtiriigan kuzatavboshqgarish mashinalari
(EXM), telemexanika qurilmalari, himoya va hisolllaslementlari ko'rsatiladi.
Yordamchi qurilmalar, filtrlar; reduktorlar, ta'miash manbalari, rele, magnitli
ishga tushirgichlar, avtomatlar, saglagichlar, n@abnjirlarining uzgichlari va
boshqgalar funksional sxemada ko'rcatilmasligi hammkain.
Sxemadagi sezgichlardan keyin tehnologik ogim t=idea bevosita
o'rnatiladigan o'lchovo'zgartkichlar, ikkilamchilabiov qurilmalari, uzatish va
ko'rsatuv asboblari, avtomatika vositalari, asbekumalari, undan so'ng
funksional sxemaning eng pastki gismida boshgapsitti va boshgarish
apparatlari o'rnatilgan bo'ladi.

Funksional sxemalarda bunday texnik qurilmalar tkkjpastki va ustki)
ramkalar ichiga olingan bo'ladi.
Funksional sxemalarda (8.2, 8.3, 8.4-rasmlar) otlicasboblarining boshqgarish
shchitidagi apparatlar bilan bog’lanishi chizigléilan ko'rsatiladi va bu
chiziglarda o'lchanadigan yoki rostlanadigan tebgid va boshga
parametrlarping chegara giymatlari aks etadi.
Sxemani o0'sish osonlashuvi uchun ob'ekt paramigtirlap’lchash bilan
bog’lighamma qurilmalar tartibli sonlar va harflailan belgilanadi. Masalan,

ob'ekt haroratini o'lchaydigan termometr-sezgick)(T bilan belgilansa, uning
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o'lchov asbobi (TI) 2 bilan, sezgich bilan o'lchasbobini bog’lovchi zanjir 3
bilan belgilanadi (8.2- rasm).

Avtomatlashtirish vositalarini tanlashdaxfani yonish va portlashdan
saglanish talablari hisobga olinadi. Yong'in rogrishi mumkin bo'lgan oraliq
va sexlarda avtomatlashtirishni loyihalash uchdechoVv asboblari davlat tizimi
(ADS) ning pnevmo sha-hobchasiga tegishli avtorshtlash vositalaridan
foydalaniladi. Paxta zavodlarini avtomatlashtiriaghdsosan ADS ning elektr
shahobchasiga tegishli avtomatlashtirish vositdéarifoydalaniladi.

Paxtani dastlabki ishlash tehnologik ogim tizmaswtiomatlashtirish funksional
sxemalarini tuzishda Davlat namunalarida berilgdrarts grafik belgilar

go'llaniladi.

a b B

Issiglik obekt Bosim

£
1
1

CN T Z ;\2
Jarayondagi 2 3
asboblar 3 3 @

Boshqgarish 5
4

O B @

8.2-rasm. Avtomatlashtirishning funksional sxemalar

P, %4<] «—

8.3tasm. Bosim ARSinir
funksional sxemasi: hesin
sezgichi; 2bosim lo‘rsatuvch
va rostlovchi asbob; 8igna

@ uzatish w'li; 4- rostlash organi.

[

. 8.4-rasm. Ogim tizmasiga uzatiladigan paxta
"‘(' )v yoki chigit massasini o’lchash, integrallash va
\' lentaga yozib goldirish qurilmasining funksiona

==
@/l sxemasi:
FE-paxta yoki chigit sarfining sezgichi.

Jarayondag )

asboblar ERQ- sarfni vaqt bo’yicha yozib, jamlab
Boshqarish turadigan qurilma.

shchoti
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NAZORAT SAVOLLARI
Avtomatlashtirish tizimlarini loyihalash bosgichlar
Eskiz loyixani izoxlang?

Ishchi loixani izoxlang?

Avtomatlashtirishning texnalogik sxemasini tushinty.

a M wnh e

Avtomatlashtirishning funksional sxemasi degandaami tushunasiz?

9-MAVZU: TEHNOLOGIK JARAYONLARNI AVTOMATLASHTIRISH
Reja:
1. Paxta zavodlarini avtomatlashtirish.

2. Texnalogik jarayonlarni boshqgarish sistemalariningierarxik tuzilishi.

MAVZUGA T EGISHLI TAYANCH SO’Z VA IBORALAR
lerarxik, kompleks avtomatlashtirish, ogim tizmaBSMITI, ARS, TJBAT,
PMS, TS, TKS, ChS.
9.1. Paxta zavodlarini avtomatlashtirish.

Paxtani dastlabki ishlash ogim tizmasi tehnologilrayonlarni
avtomatlashtirish masalasini hal gilishda ancha akkeib ob'ektlar gatorida
turadi. Undagi tehnologik jarayon o'zining tinimgg, hisobga olinishi kerak
bo'lgan tehnologik parametrlar, ularning sezgichlargali olinadigan
ma'lumotlar va o'zaro bog’lanishlarning ko'pligi nhda tasodifiy tashqi
ta'sirlarning mavjudligi bilan tavsiflanadi. Bundayb'ektni kompleks
avtomatlashtirish,uninghamma agregat, bo'lim valasgha ilg’'or texnika va
gehnologiyadan, EXM hamda avtomatlashtirish tiznlan foydalanish asosida
mavjud bo'ladi. Shundagina odam mehnati yangickhgia gilingan, mehnat
madaniyati yuqori pog’onaga ko'tarilgan bo'lishimkin.

Ma'lumki, hozirgi vagtda mashinasozlari tomonidayybrlanib, paxta
zavodlarida ishlayotgan tehnologik mashina, melmamaqurilmalar o'zining
tehnologik ko'rsatkichlari bo'yicha boshga daviatatayyorlanayotgan shunday

mashina va mehanizmlardan hamma parametrlari baygolishmaydi. Shunga
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garamay paxta zavodlaridagi kompleks mehanizagsiiglen oqim tizmasi
tehnologik jarayonlarni avtomatlashtirish sohasi@achagina orqada qolish
hamon saglanib qolmoqgda. Tehnologik jarayonlarpezakish uchun qulay
imkoniyatlar yaratiimagan, maxsulotning sifati vaiqdori bevosita ogim
liniyasining o'zida ko'p hollarda avtomatik ravishkuzatilib turilmaydi.

Paxta va paxtamaxsulotlariga ogim liniyasida tinensshlov berish
jarayonida ularni sifat hamdamigdor ko'rsatkichiarg o'zgarishini kuzatuvchi,
sezuvchi-signal beruvchi texnik qurilmalar hanuzga@o'llaniimayotir. Shu
sababli ishlab chigarishda sifat ko'rsatkichlamnirm'zgarishi to'g'risidagi
ma'lumotlar, hozirgi vagtda paxtavapaxtamaxsulotidalingan«namunani»
zavodning tehnologik laboratoriyasida tekshirish'liydilananiglanmoqda.
Shuning uchun ham tehnologik jarayonni sifat kokishlari bo'yicha
boshgarish ogim tizmasini tinimsiz ish jarayonidemas, balki bir smena
davomida 2-3 martamaxsulotdan namuna olish yddnbamalga oshiriladi. Bu
hol to’la, chigit va lint maxsulotlari sifatininggsayishiga, tehnologik mashina
va uskunalarning ishsiz turib golishiga, energigsurslarining ortigcha sarf
bo'lishiga sabab bo'lmogda. Bunday kamchiliklaugatish paxta zavodlarini
«kompleks avtomatlashtirish» darajasiga ko'tariddnibog’liq bo'lgan dolzarb
masaladir.

Avtomatlashtirishning funksional sxemasi komplekgoaatlashtirilgan
paxta zavodlarini yaratish uchun zarur bo'lgan ylmelanishlar, tajriba-
konstruktorlik ishlari va boshgalarni, aniq maqgsadlasosidaolib borish
ishlarining asosiy yo'nalishlarini belgilab beragligorida ta'kidlangan maxsulot
sifati va samaradorlikka erishishni ta'minlaydi.

9.2. Tehnologik jarayonlarni boshqarish tizimlarining te xnik
tuzilishi

O’zbekiston paxta sanoati markaziy ilmiy-tekshirigtstituti (PSMITI)
ning ma'lumotlariga ko'ra paxta zavodlaridagi tdbgik jarayonlarii boshqgarish
tizimlari uchta texnik pogonaga bo'linadi (10.1f8s
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Birinchi lerarxik pog’onada boshqgariluvchi tehnalogb'ektlardagi tehnologik
jarayon va tehnologik mashinalarni boshqgarishniomndtlashtirish, lokal
avtomatik tizimlarni go’llash bilan amalga oshidlaBuni bo'lim (sex) lardagi
alohida-alohida jarayonlarning avtomatlashtirilgatizimlarining tuzilish
sxemalari misolida ko'rish mumkin. Masalan, paxtahnologik ogim tizmasiga
bir me'yorda uzatishni tashqil gilish uchun lokaltamatik tizimlar: paxta
og’irligini kuzatib yozib turadigan tarozi transperi va uni ta'minlovchi
bunkeridagi paxta balandligini rostlab turadigan TARb'tayotgan jarayonni
informatik tasvirlash va yozib olish, separatorda yberishi mumkin bo'lgan
paxta tigilishining oldini olish, signallash va patash qurilmalaridan
foydalaniladi.

Ikkinchi lerarxik pog’onada tehnologik o'tish baoiliari (sexlari) dagi
uskuna va mashinalarnimarkazlashtiriigan avtomatkhgarish, nazorat qilish
ishlari amalga oshiriladi. Buning uchun matematilodellash hamda ko'p
mezonli optimallashtirish masalalarini yechish kerho'ladi. Bu yo'nalish
bo'yicha paxta sanoati markaziy ilmiy-tekshirishstituti va boshqga ilmiy-
tekshirish institutlarida bir gator ilmiy tadgiqahlari olib borilmoqgda. hozirgi
vagtda paxtani quritish, tozalash, chigitdan tojaatesh (jinlash) tehnologik
jarayonlarining matematik modeli yaratimoqda. Rage ishlov berish
tehnologik jarayonlarini ko'p mezonli optimallashgi algoritmik hamda ish
dasturi bilan ta'minlash masalalari 0'z yechimomrhoqda.

*lerarxiya -quyi pogonadi turadigan boshgarish sistemalariniggqori
poganadagi boshgarish sistemasiga to’la itoat gililea’nosini beradi.

Uchinchi lerarxik boshgarish pogonasida paxta vatgpamahsulotlariga
ishlov berish tehnologik jarayonlarini markazlastgan kuzatish va boshqarish
ishlari zavod miqgyosida amalga oshiriladi. Mehnauraijarining va
avtomatlashtirish  vositalarining ishlashi to'gresgl hamma ahborotlar,
ahborotlarni ifodalaydigan va tehnologik jarayogmasofadan ta'sir giladigan

texnik vositalar zavodning markaziy dispetcher gidzjoylashtiriladi.
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lerarxik boshqarishning asosiy afzalligi - har gayd yangitdan
tayyorlangan, mukammallashgan qurilmalar, asbohHslar, o'lchov-
o'zgartkichlar tayyor bo'lishi bilanok avtomatlaskh tizimining tuzilishiga
hech ganday zarar yetmagani holda o'z o'rnida idtag@lishi vago'llanishi
mumkin bo'ladi.

Zavod migyosida tuziladigan TJBAT paxta sanoati kaaty ilmiy-
tekshirish instituti (PSMITI) tomonidan tavsiya lgin sxemaga (10.1- rasm)
muvofigquyida keltirilgan o'tish bo'limlari (sexlarTIBAT larni o'z ichiga
oladi:
1-paxtani tayyorlash va ombor yoki buntlarda saqR3BAT;
2-ombor yoki buntdan, ishlov berishga uzatilayotgaaxtaning miqgdorini
hisobga olish TIBAT,;
3-paxtaii quritish va tozalash TIBAT,;
4-o'rta tolali paxtani jiplash, tozalash va joylgahayonlarini avtomatlashtirish
TJBAT, ingichka tolali paxtani valikli jinda jinlds tozalash va toylash TIBAT;
5-chigitni linterlash, lintni tozalash va toylasdBAT.

Avtomatlashtirish tizimlarining tuzilish sxemalaaid8.1- rasm) avtomatik
tizimlarning sezgichlari PMS, TS, TKS, CHS va tdxnvositalar-lokal
avtomatik tizimlarning bajaradigan vazifalari (bgahnish, rostlash, avtomatik

kuzatish, nazorat, himoya, signallash va boshq&trsatib go'yilgan bo'ladi.

NAZORAT SAVOLLARI
1. Paxta zavodlarini avtomatlashtirishni tushintirgring?
2. Paxta zavodlarini avtomatlashtirishda EHMni o’ranglay axamiyatga
ega tushintiring?
3. Kompleks avtomatlashtirishni misollar bilan tusiving?

4. PSMITIning vazifasi nimalardan iborat?

10-MAVZU: PAXTANI QABUL QILISH TIZIMNI VA BUNTLANGA N

PAXTANI SAQLASH JARAYONINI AVTOMATLASHTIRISH.
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Reja:
1. Paxtani avtomatlashtirilgan gabul gilish tizimining tuzilishi.
2. Buntlangan paxtani saglash jarayonini avtomatlashtiish.
MAVZUGA T EGISHLI TAYANCH SO’Z VA IBORALAR
Paxtaning namligi, tozalik ko'rsatkichi, trasportyglatforma, LKM, BXS-2,
ASX, torozi, bunt, bunt maydoni.
10.1. Paxtani avtomatlashtiriigan gabul qgilish tizimining tuzilishi.

Paxta tayyorlash jarayonidagi jadallik sur'ati jamoxo'jaliklaridan
olinadigan paxtani yuqori tezlikda gabul gilibsbiimkonini beraoladigan
mehanizasiyalashgan va avtomatlashtiriigan o'lch@sboblari  tizimi
yaratilishini, shuningdek paxta mahsulotlari parataa va nomlari to'la va aniq
belgilangan bo'lishini talab qiladi. Shundagina walgilingan paxtaning
parametrlari yuqori anigliklarda o'lchangan va lode parametrlari odamga
bog’lig bo'lImasligi mumkin.

Bunday o'lchash imkoniyatlarini yaratish va takdashtirish hozirgi
vagtda ikki bosgichdan iborat bo'lishi ko'zda mtiqda.

1. Paxtaning parametrlari (asosiy ko'rsatkichlagjnligi, begona
aralashmalar miqgdori, paxtaning navi va boshqalgraxta keltirilgan aravadan
namuna olish va laboratoriyada o'lchash, tahlishilo'li bilan aniglanadi.

2. Ikkinchi bosqgichda esa shunday o'lchov asboliampleksi va tizimi
yaratilishi kerakki, ular yordamida paxtani tawswthi parametrlar: namlik
ko'rsatkichi (NK), tozalik ko'rsatkichi (TK), paxtang navi ko'rsatkichi (NavK)
va boshqgalarni to'g’ridan-to'g’ri paxta ortilganaganing o'zida turgani holda
o'lchay oladigan o'lchov asboblari tizimi yaratiisva ular orgali o'lchashni
tashqil gilishni ko'zda tutadi. Bu yo'nalishlar yioha jumhuriyatimiz ilmiy-
tekshirish institutlarida vapaxta sanoati markaimiy-tekshirish institutida

tegishli ishlar olib borilmoqda.
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10.2-rasm. Paxta gabul qilish vyardari avtomatlashtirilgan
tizimning tuzilish sxemasi.

1-namuna olgichni boshgarish pulti; 2-namuna olgithatilgan ustun (devor);
3-namuna olgichning ishchi organi; 4-ishchi orgaiahta ichiga botiruvchi
yuritma; 5-olingan namunani transportyor; 6- ustsg@ruvchi va namunani
tushiruvchi yuritma; v namunami laboratoriyaga uzahi transportyor; 7-paxta

ortilgan arana; 8- yuk platformasi; 9-namuna tusichi tuynuk.
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rostlash tizimilari.

4.0't chigishdan saglash ART.

5.Separotorni tigilishdan saglash ART
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10.1-rasm. Paxta zavodi TIBATning tuzilish sxen
Hozirgi vaqtda paxta zavodlarining tayyorlov joyter birinchi pogonaga
mansub «paxtani avtomatlashtiriigan gabul qgiligihmi» dan foydalaniimoqda.
Bunday tizimning tuzilish sxemasining variantlandabiri 10.2-rasmda
ko'rsatilgan.

87



Paxta olib kelgan arava 7 laboratoriya yonida tgptatformasi (pallasi) 8
ustiga kelib to’xtaydi. Namuna olgich 3 ni ishgashirish uchun boshgarish
pultidagi ishga tushirish kpopkasi 1 bosiladi, yma 4 ishga tushadi. Namuna
olgichning ishchi organi 3 aravachadagi paxta iahkgib, ma'lum migdordagi
paxtani oladi, tepaga ko'tarilib, trapsnortyor @desto’xtaydi. Shunda yuritma 5
ishchi organ 3 ni ochadi, undagi nhamuna paxta prarmgor 6 ga tuynuk 9 orgali
tushadi va transportyor orqali laboratoriyaga uadti Shundan so'ng namuna
olgich 3 oldin yukoriga ko'tarilib, so'ngra chapmonga surilib tarozi ustida
to’xtaydi, paxta ortilgan yangi aravani kutib turad

Laboratoriyada namunani kutib turgan laborant fpanyordan 800 g
paxtani analitik tarozida o'lchab olib, namligifdichaydigan VXS - 2 apparati
kamerasiga tushiradi. Agar o'Ichash natijasidaaarg namligi 12% dan kam
bo'lsa, undan 300 g namuna olinib, begona araldshpmag miqgdorini
aniglaydigan LKM apparatga uzatadi. Agar VHS - 2 al@hangan namuna
paxtaning namligi 12 % dan yukori bo'lsa, 300 g namnUSS - 1 markali
apparatda namligi M 12% bo'lgunga gadar qo'shingpndilib, so'ngra LKM
anparatiga uzatiladi. LKMdan chiggan paxtadan 14#@muna olinib, paxtaning
navini aniglaydigan ASX - 1 markali apparatga d#atnavi aniglanadi.

Paxtaning hamma ko'rsatkichlari - og'irligi va $ifato'g'risidagi
ma'lumotlarni EXM yozib olib, shunga muvofiq qabujilingan paxta
parametrlari to’'g’risidagi hujjatlar rasmiylashtadi. gabul gilingan paxta,
parametrlariga muvofiqg, tegishli paxta omborigavacdada olib borilib to'qgiladi
va paxta buntlari tayyorlanadi.

10.2. Buntlangan paxtani saglash jarayonini avtomatlashtiish

Paxtani uzoq vaqgt saglash uchun uni buntga va dangar joylashtirish
vagtida navi va namligiga katta e'tibor beriladaxining buntga joylashtirish
vagtidagi namligi Davlat andozasiga (standartigayaofig 1-nav uchun 9%; 2-
nav uchun 10 %; 3- nav uchun 11 %, 4-nav paxtamch3% dan oshmasligi

kerak.
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Saglanayotganda qgizib ketmasligi uchun 1- va 2-pextaning haroratini har 5
kunda laborantlar termoo'lchagich yordamida teldshturishadi. Paxtaning
harorati uning naviga muvofiq berilgan migdor 20:30dan oshadigan bo'lsa,
uni sovitish choralarini ko'rish, ya'ni bunt ichglagizigan havoni tortib olish
kerak bo'ladi.

2500 Bunt maydor
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10.3- rasm. Paxta buntining gizishini kuzatis sovitish tizimining funksional
sxemasi:

TE - harorat sezgichi; TAS - kontaktli terngwslizator; KV - elektromagnitli
rele, KM - magnitli ishga tushirgich; SBIB& SB3- @'l bilan boshkarish
knopkalari; 1, 2, 3-issik xavoni tortuvchi kuvair] 4-ventilyator.

Buntlarda saglanayotgan paxta giziganda undanamnzigam havoni so'rib
olish uchun hozirgi vaqtda mahsus stasionar vetoly uskunalardan
foydalaniladi (10.3- rasm). Bu uskuna 25x14 m2unbmaydonchasida metall
panjara bilan o'ralgan 14 ta kanal 1 dan iboralidyddu kanallar kuvurlar 2
orgali umumiy truba 3 ga va buntdan havo tortadidgsii- 10 markali
ventilyator 4 ga ulangan bo'ladi.

Paxta ombori va buntlardagi paxta parametrlaring eyuqori sifat
darajalarida saglash masalasi avtomatlashtirisbraatik nazorat va rostlash

tizimlaridan foydalanish yo'li bilangina halqilimis mumkin. Shuning uchun
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paxtani buntlarda saglash jarayonlarini avtomatlash juda katta igtisodiy
ahamiyatga ega. Buntdagi paxtani saglash tizimirtielgnologik sxemasiga
muvofigpaxtani omborga yoki buntga joylash jaraglanibir gator chora-
tadbirlar: o't chigishining oldini olish uchun hiamngiladigan avtomatik tizim
markazlashtirilgan ishga tushirish, puxtalash vétabish tizimi va ishchi
mashinalarni himoyaviy to'htatish qurilmasidan falahish ko'zda tutiladi.
Paxtani omborlarda va buntlarda saglash jarayadarharorat sezgichi
signalidan foydalanilgan holda buntning ichki hatori TAS, KU va KM

asboblaridan iborat avtomatik kuzatish tizimi vadmat normasi 20-30°C dan
yuqori ko'tarilganda gizigan havoni tortib oladiga&intilyator tizimini avtomatik
ishga tushirish hamda to'htatish tizimlari bo'llelio'zda tutadi.

Buntning kizishini kuzatish va undan kizigan haveairib olish avtomatik
tizimining funksional sxemasi 10.3-rasmda Kkeltaitg Bunt ichida ma'lum
koordinatlarda (havfli zonalarda) issiglik sezgal TE (termojuft yoki
termorezistorlar) oldindan belgilangan tartibdaatib go'yilgan bo'ladi. Termo-

sezgichlar Teissiqlik migdorini elektr migdoriga= K& aylantiradi va kontaktli

termosignalizator TAS ga ta'sir giladi. Termosigratior kontakti orqali
chiquvchi signal o'z navbatida elektromagnit rel #a ta'sir giladi. Rele KV
ning kontaktlari orqgali chiquvchi signal boshqarigpparati KM yordamida
motor M ni boshqgaradi.

Termosignalizatorga paxtaning navi va namligiga agar20°S-30°C
miqdorlar oralig’ida  topshiriq berilgan bo'ladéhunda termosignalizatorga
sezgichlardan kelgan signal berilgan topshiriglagitg tenglashishi bilan u o'z
kontaktini ulaydi, rele KV va boshqarish apparalil kentilyator yuritmasi M ni
ishga tushiradi. Ventilyator, buntning ichki haror@pshirik bo'yicha berilgan
haroratning pastki kattaligi darajasiga tushishario'z-o'zidan to’xtaydi. Qo’lda
(H) boshgarish knopkalari SB1, SB2 va SB3 boshhasischitida o'rnatiladi.
Bunt ichki haroratining oshganligi to'g'risidagi @zli signalga muvofiq
ventilyatorni operator tomonidai SB1, SB2 lar yordda) boshqgarilishiham

ko'zda tutilgan.
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NAZORAT SAVOLLARI

1. Paxta zavodi TIBATnIng tuzilish sxemasini tushimgf?

2. Hozirgi kunda paxta zavodlarda nechanchi pogan@hQQTdan
foiydalanilmoqgda?

3. Paxta buntini qizishini kuzatish va sovitish tizimmg funksional
sxemasini chizing?

4. Paxta buntini qizishini kuzatish va sovitish tizimmg funksional
sxemasini tushintring?

5. Buntlangan paxtani saqglash jarayonini avtomatlesimi tushintirib
bering?

11-MAVZU: PAXTANI TEHNOLOGIK OQIM VA BOSIMLI HAVO
TIZMASIGA UZATISH JARAYONLARINI AVTOMATLASHTIRISH.
Reja:
1. Paxtani tehnologik ogim tizmasiga wuzatish jarayonlani
avtomatlashtirish.
2. Paxtani bosimli havo quvrida tashishning avtomatlahtirilgan

bashgarish tizimi.

MAVZUGA T EGISHLI TAYANCH SO’Z VA IBORALAR
Texnalogik ogim, bosimliy havo, pnevmotransportnainik holat, ijrochi
mexanizim, ventilyator yuklanishi, boshgarish zanjuniversal uzib ulagich,
puxtalovchi rele.

11.1. Paxtani tehnologik ogim tizmasiga uzatish jarayonlani
avtomatlashtirish.

Paxtani tehnologik ogim tizmasiga uzatish jaraymmbordan yoki buntdan
RBD markali g'ildirakda suriluvchi mashina 1 (11.5sm) yordamida paxtani
bir me'yorda olish, paxta tashiydigan bosimli havauvuriga
(pnevmotransportga) uzatadigan ta'minlagichlarnigsiglashi hamda bosimli
havo quvurida paxta tashish, shuningdek oqgim timaasizatiladigan paxta

sarfini hisobga olish jarayonlaridan iborat bo'ladi
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Bu jarayonlarni avtomatlashtirish magsadida istafiha sxemasiga (8.1-rasm)
muvofiq, paxta massasi sezgichi PMS, tok sezgichb-va RBD va RP kabi
buntdan paxta olib bosimli havo bilan paxta tasifiga uzatuvchi mashina va
mehanizmlarii avtomatik boshgarish tizimi mashimnailag to'htab golganligini
gayd giluvchi qurilma hamda elektr zanjirini himaeya uzish-to'htatish

gurilmasi kabi texnik vositalardan foydalanish ki@zutilgan.
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11.1-rasm. Bosimli havo quvri ventilyatongi avtomatlashtirishii
funksioal sxemasi.

a - paxtani bosimli havo quvurida tashishiahnologik sxemasi;
b-ventilyator yuritmasining yuklanishini, «og’ish>bo'yicha ARTIning
funksioal sxemasi; v - ventilyator yuritmasiyuklanish grafigi Ig(t),
g-yuklanishning og’ishi (boshqgaruvchi signal) rafiklari; IM ijrochi
mehanizm (to'sikvuritmasi); RO- rostlovchi oraan (auvurdaai to'sic
Paxtani ombor va buntlardan ishlov berishigatish jarayoni ko'pincha
bosimli havo quvuri orgali bajariladi. Bu jarayorewtomatlashtirish uchun tok
sezgich - TS, tezlikni (quvurdagi havo tezliginiuzatish sezgichi-TKS va
quvurda paxta bo'laklarini cho'glanish datchigihSCdan foydalanilgan texnik
vositalar havo bilan paxta tashish BAT va ART, paxho'g’lanishi va o't

olishidan saglash avtomatik tizimi, separatorniilisgdan saglash tizimi,
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mashinalarni to'htab qolganligini gayd qilish godlari go'llanilgan (8.1-
rasm).

Paxtani ishlov berishga uzatilgandagi sarfini hgabolish jarayonini
avtomatlashtirish uchun tenzosezgich (tenzodatchikjenzS hamda tezlikni
o'lchash (kuzatish) sezgichi -TKS dan foydalanist’ljadlangan. Paxtaning
massasini dinamik holatda o'lchashning avtomati&ziatizimi hamda paxtani
ishlov berishga uzatishning ART texnik vositalagoillash ko'zda tutilgan.

11.2. Paxtani bosimli havo quvurida tashishning avtomaglahtirilgan

boshqarish tizimi.

Paxta tozalash sanoatida paxtani bosimli havogdautashish tizimi
ko'proggo’llaniladi. Tizimning tehnologik sxemasi.1-a rasmda ko'rsatilgan.
Sxemaquyidagi asosiy elementlardan: bosimli havagga paxta uzatgich 1)
ishchi quvur 2) separator 3) so'rish quvuri 4) irgator 5) ishlatiigan havoni
chigarish quvuri 6) siklon 7 dan iborat. Tizimnimghlashidagi eng og’irholat
tehnologik ogim tizmasiga paxtaning notekis uzstili ogim tizmasi
mashinalari, aynigsa separatorning ishlash holatidgm'ladiganta'siri
kattaligidadir. Ma'lumki, ventilyator yuritkichiM ning yuklanishi bosimli
havoquvurida paxta bo'lmasa, eng katta bo'laditgoaxqdori oshgan sari uning
yuklanishi kamayib boradi va nihoyat, so'rish qudagi to'siq to'la yopilganda
ventilyator yuritkichi M ning yuklanishi eng kam hb, u sari yurish holatiga
o'tadi. Bosimli havoquvurida paxta bo'Imaganda Ngatbrning yuritkichi eng
og’ir-o'ta yuklanish holatida ishlaydi. Shuningdeifentilyatorni ishga tushirish
jarayoni to'sigochiq bo'lganda eng og'ir, to'siggppo’lganda esa eng yengil
bo'ladi, elektr yuritgichning tarmoqdan oladigareegiyasi (toki) to’siqyopiq
bo'lganda eng kam, to'sigochiq bo'lganda eng ko'ladi. Shuning uchun ham
ventilyatorning avtomatik boshqgarish tizimiga quagd talablar go'yiladi:

1. Ventilyatorni ishga tushirish vagtida so'rish qudagi to'sig RO yopiq
bo'lishi kerak.
2. Normal yuklanish holatida bosimli havoquvuri orqalizatiladigan

paxtaning miqdori bir tekis va berilgan migdorgagéo'lishi kerak.
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Birinchi talabni bajarish uchun avtomatika tizimientilyator ishga
tushishidan oldin to'siq yopig bo'lishini va ishgashishi jarayonida ma'lum
sekinlikda ochilishini ta'minlashi kerak bo'lsa, rnmal ish holatida paxta
uzatilishining notekisligi sababli ventilyatorningyuklanishini  to'sigq RO
yordamida rostlab turish zaruriyati tug’iladi. Paxuzatishning notekisligi
tufayli bu vazifa bosimli havoquvurida paxta ko'gapida to'signi ma'lum
burchakka yopish, kamayganda esa ochishni avtosmitlish tizimini go’llash
yo'li bilan amalga oshiriladi.

Tizim quyidagicha ishlaydi:

Tok sezgichi TAdan olingan signal (11.1- b rasmzatish o'lchov asbobi
orqgali yuritkich toki |(t) ni berilgan me'yoriy ish holati tokj, bilan taggoslash
qurilmasiga o'tadi. Toklarning fargi-1(t)=tal(t) to'sigholatini boshgaruvchi
signalga aylanadi. Bu siglad kuchaytiruvchi elemefi{E) tomonidan
kuchaytiriladi va o'z navbatida to'sigholatini @zgruvchi ijrochi mehanizm
(IM) ga ta'sir qgiladi, ventilyator yuklanishini nyeriy holatga gaytaradi.
Ventilyator yuklanishi yoki yuritma sining toki(t) berilgan tok 4, dan ortsa,

to'sig shu miqgdorga £1) mutanosib ravishda yopiladi, aksincha kamayganda

to'siq -A1 ga muvofiq ochiladi.

a @
s \A,VJT
< ‘ Y
110 To'sig ochi
c B HL q q
\ﬁ#QF —H—uuuiH 9 XHL To'siq yopiq
OF| % ree
KM| k7 o Kuchlanish
» To'siq yuritmani
KV M2 bilan
RV .
] | 0] | boshqaris
RV ~ KV Vintilyator

v A v B — x| | yuritmasi M1 ni
Koo T - 7 .
@ g0 2 { gol bilan
! KM v : :
3 ! KV_ Yuritma M1 ni
| H_ avtomatik
' RV boshaaris
. K KV [ kv ? SQ
KB

To'sig ochiladi

K KV ? sSQ (i ; :
— L To'siq yopiladi

11.2-rasm. Bosimli xavo quviri ventilyatorining awmatlashtirilgan
boshqgaris sixemasinin elekti sxemai.
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Ventilyator yuklanishining o'zgarish grafigi va umndegishli boshqarish
signallari 11.1- v, g rasmlarda ko'rsatilgan.

Ventilyator yuritmasini boshgarish. Ventilyatorni ishga tushirishni
boshqarishning elektr sxemasi 11.2- rasmda kibgaa.
Sxema elektr tarmog’iga uzgich QS orqali ulangasdgal lampalar NL3
hamda NL2 yonadi. Bunda NL3 boshqarish zanijirlarkidehlanish borligini
ko'rsatadi. NL2 paxtali havoni tortuvchi (so'ruvchjuvurdagi to’sig RO ning
(11.1- a rasm) yopiqg ekanligini bildirib turadi.
Qo’l bilan boshgarish holatida universal uzib utdmniing 1, 2 kontaktlari
ulangan,3, 4 kontaktlari uzilgan bo'ladi.
Ventilyatordan oldin tehnologik tartibga muvofiq pseator ishga tushgan
bo'lishi kerak, shunda blok kontakt KV3 ulanganfigp bo'ladi. Aks holda
(separator ishga tushmagan bo'lsa) ventilyatoraghhghmaydi. Shundan so'ng
ishga tushirish knopkasi SV2 bosilganda magnitliges tushirgichning o'rami
KM vaqt relesi KT hamda boshqgaruvchi rele KV o'randan tok o'tadi.
Magnitli ishga tushirgichning kontaktlari KM ulanientilyator ishga tushib
ketadi. Bu paytda to’sig RO (11.1- a rasm) yopigkaé bo'ladi. Vaqt relesi KT
ijrochi mexanizmni boshgaruvchi o'ramasi Wb zadagi kontakti KT ni biroz
kechikib ulaydi. Shunda rele KV rele KV2 zanjirddgintakt KV ni ulagan va
rele KV1 zanjirdagi yopiq kontakti KV ni uzgan badi. Rele KV2 ijrochi
mexanizmni boshgaruvchi o'ramasi, Wanjiridagi o'z kontaktlari KV2 larni
ulaydi. O'rama W orgali tok o'tib ijrochi mexanizm IM to’signi ocsin
tomoniga garab bura boshlaydi. Bu jarayon ventiyashga tushishi bilanoq
boshlanishi mumkin. To’sig 90° burchakka yoki vémtor berilgan
yuklanishiga garab kamroqg burchakka burilishi mumi/entilyatorni berilgan
yuklanishga garabto’signing burilish burchagi 904ckga burchak oraligida
oldindan aniglanib, shunday burchakka cheklovchgialz SQ1 o'rnatilgan
bo'ladi. Bu burchak to’signing eng katta ochilistwrdhagi bo'lib, to’siqg burilib
shu burchakka etganda SQ2 rele KV2 zanijirini uz&tiama W toksizlanadi va
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IM to’xtaydi. Shundan boshlab ventilyatorning melyoish holati boshlanadi.
Lampa HL1 ni zanjirdagi kontakt SQ1 ga ulanadiarmpa NL1 yonib turadi.
Ventilyatorni to'htatish uchun knopka SV1 bosiladM toksizlanadi, magnitli
ipga tushirgich yuritkichi M1 zanjiridagi kontaktleKM uzilib, yuritkich ishdan
to’xtaydi. Shunda rele KV o'rami toksizlangani uohuning rele KV1 zanjiridan
tok o'tadi va W zanjiridagi kontaktlari KM1 ulanadi. Shunda IM erdskari
tomonga, to’signing yopilishi tomoniga aylanadi. 'diq to'la yopilganda
cheklovchi kontakt SQ2 uziladi, rele KV1 toksizlanaventilyator ishlamay
turgan bo'ladi, bu paytda lampa NL2 yonib turadi.

Ventilyatorning avtomatik holatda ishlashi tehnologqgim tizmasidagi
boshga mashinalarning avtomatik ishlashi bilap @ik bog’langan bo'ladi.
Masalan, ventilyatorni ishga tushirish uchun sejparagshga tushgan bo'lishi
kerak. Shunda puhtalovchi rele KV3 ning kontakpam®ator ishga tushishi bilan
ulanadi. Shu vaqgt universal uzib-ulagich avtomat#fimga ulangan bo'lsa

kontaktlar 3, 4 ulangan bo'ladi va ventilyator awmédik ravishda ishlab ketadi.

NAZORAT SAVOLLARI
Paxtani texnalogik ogim tizmiasi deganda nimanhingsiz?
Paxtani texnalogik ogim tizmasiga uzatish deganoani tushinasiz?
Paxtani texnalogik ogim tizmasiga uzatish jarayoniavtomatlashtirishni

tushintiring?

o~ 0N e

Avtomatlashtiriigan bosimli  havo quviri venilyatming funksional
sxemasini tushintiring?

6. Bosimli havo quviri ventelyatorining avtomatlasiijen boshqgarish
tizimining elektr sxemsini tushintiring.

12-MAVZU : SEPARATOR, TA'MINLOVCHI BUNKER VA
TAROZI TRANSPORTYORNI AVTOMATLASHTIRISH
Reja:
1. Separator, ta’'minlovchi bunker va tarozi transpatyorni

avtomatlashtirish va funksional sxemalari.
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2. Separator yuklanishini girg’ich sirpanishi bo’yicha boshqgarish.

MAVZUGA T EGISHLI TAYANCH SO’Z VA IBORALAR
Separator, sath, regulyator, integrallab, saltshyrtexnalogik ogim, bosimliy
havo, ijrochi mexanizim, ventilyator yuklanishi, dFmarish zanijiri,

elektromagnit.

12.1. Separator, ta’'minlovchi bunker va tarozi trarsportyorni
avtomatlashtirish va funksional sxemalari.
Separator, ta’minlovchi bunker va tarozi trasrgygorni avtomatlashtirish
funksional sxemasi 12.1.-rasmda keltirilgan.

1. Separatorda tigilish vujudga kelganda uningg’girining aylanishi
tezligida orgaga sirpanish paydo bo'ladi. Bu sirglam fotosezgich - signal
uzatgich GE o'lchaydi va separatorga paxta keldhighini kamaytiruvchi ikki
holatli ART - GSC ni ishga tushiradi. GSC ijrochehanizm IMta ta'sir qilib,
ventilyator havo quvuridagi to'siq RO holatini caztiradi, paxta tortadigan
havoning kuchini pasaytiradi. Natijada separatopgata tushishi kamayadi.
Bunday kamayish separatordagi paxta tigilishi katmayrg’ichki oldinga siljib
tezligi me'yorlashguncha davom etadi. Shunda sepgatushadigan paxtaning
miqdori ham mugobillashadi. Buning uchun ventilyatpuvuridagi to'signi
girg’ich sirpanishi bo'yicha boshqgarish tizimidarydalaniladi.

2. Ta'minlovchi bunker paxtaning dastlabki ishlaggim tizmasiga
uzatiladigan paxta migdorini  bir me'yorda, gt mahsuldorlik darajasida
saglab turish uchun hizmat giladi. Bunday natijagahish uchun bunkerdagi
nahta satgh balandligini hamda ta'minlovchi vahikiag (TV) aylanish tezligini
rostlab turish kerak bo'ladi. Agar paxta sathi bdl@i o'zgarmas saglansa,
ta'minlovchi valiklarning aylanish tezligi berilgadarajada o'zgarmas bo'lib
golishi ham mumkin, uni avtomatik rostlab turishgnimam keragi bo'Imaydi.

Bunkerdagi paxta sathi balandligi ikki holatli Nlalandlik sezgichi LE

yordamida o'lchanadi va regulyator LS ga ta'siadjilva ijrochi mehanizm IM
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ventilyatorni havo quvuridagi rostlovchi organ R@@'sir gilib quvurdagi havo
yo'lining ma'lum burchakka ochib yoki yopib turatliatijada bunkerdagi paxta
sathi balandligi o'rtacha kattalikda avtomatik lasib turadi (12.1.-rasm).

3. Ogim tizmasiga uzatiladigan paxta migdori F nimsiz o'lchab qayd
gilib (R) va integrallab (jamlab)turish uchun tartransportyordan foydalanish

mumKin.

Separator

Siklon

]

Vintilyator

y RO
A
L]

HM

Tarozi
transporter

\(( : )}Zf

Joylardagi <EC 2
asboblar @ @

Boshqarish " " Gsc
shchoti @339,4 @352

~—

12.1.-rasm. Separator, taminlovchi bunker va tatoansportertyorini
avtomatlashtirishning funksiononal sxemalari.

Buning uchun uning tagiga tenzosezgich (Tenz®poladi, bu sezgich va
sarf (og'irlik) o'lchagich (FE) ogim tizmasiga ufatotgan paxta og'irligini
o'lchab, elektrosignalga aylantiradi va qurilma FRQ miqgdorni avtomatik
o'lchab, gayd kilib, integrallab (jamlab), hisdbtaradi.

12.2. Separator yuklanishini girg’ich sirpanishi bdyicha boshqarish.
Separator kirg'ichining paxta tigilishi tufayli aaga sirpanishi ogim
tizmasiga paxta uzatish jarayonini giyinlashtiragig’ich o'gidagi tasmaning
ishgalanish tufayli gizib ketishi vauzilishi
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butunogim tizmasi samaradorligining pasayishigabdtn'ladi. Bunday holning
oldini olish uchun hizmat giladigan» avtomatik bgahsh tizimining tuzilishi

va elektr sxemasi 12.2-rasmda ko'rsatiigan. Undpars¢or SS - 15A
girgichining sirpanish sezgichining tuzilishi (12a2 rasm), ventilyatorning
so'ruvchi quvuridagi to'sig 14 ni girg’ich sirpahnisbo'yicha boshgarishning
elektrosxemasi (12.2-b rasm), va qutining aylanéstigi n ga nisbatan teshikli
diskning aylanish tezligi n2 ning sirpanish burdhafp ning o'zgarishini (12.2-
v rasm) ko'rish mumkin. Separatorning salt yurisiahda qirg’ich sirpanishi

bo'lmaydi (n1-n2) yokix ~ 0 bo'ladi.

Li —p
A T T | T4 9
1_|_‘ 8
4 /'
5] —1
|2
11—
paxtaga
a) Xavo

12.2.-rasm. Separator yuklanishining girg’ich simgai lo'yicha boshqarish.

1-sezgich kutisi; 2-teshikli disk; 3-fotosezgichiydrug‘lik manbai; 5-diskadagi
teshik; 6-kontakt xalqalari; 7-izolyatsiya qatlar@t tok o‘tkazuvchi chv‘tkalar; 9-
cho‘tkalarni ushlab turuvchi taxtacha; 10-sezgich gjning aylanisho‘qi; 11-
girg‘ich o‘qi; 12-separator yuritkichi; 13-ventilyator kuvufi4-quvirdagi ¢‘siq.

99



Separator ishlashida uch holat mavjud bo'lishi mamRk) salt yurish
holatida n1=n2 d3; 2) Me'yorli ish holatida teshikli disk quti tégl nlga
nisbatan sirpanish burchagt, ga orgaga surilgan bo'ladi; 3). O'ta yuklanishli
ish holatida qirg’'ich sirpanishi burchagt,, >a, bo'ladi (12.2-v rasm). Bu

holatda diskdagi teshik 5 orgali fotosezgich 3 gmpa 4 dan nur tushadi,
boshqgaruvchi signal, paydo bo'ladi. Buni elektr sxemadan (12.2.- b asam
ko'rish mumkin. Fotosezgich 4 qarshiligining yoikgtushishi bilan keskin
kamayishi natijasida tranzistor T bazasiga uni @chusignal } ta'sir giladi.
Shunda tok to'g’rilagich V dan tranzistor kollektorgali rele o'ramasi KV dan
tok o'tadi. Elektromagnit o'ramasi EM zanjiridagile kontakti KV ulanadi.
Elektromagnit o'ramasidan tok o'tadi. Elektromadmithi to'siq 14 dagi prujina
kuchini engib to'signi yopadi. Ventilyatorning so/chi quvuri yopilib
separatorga paxta kelishi kamayadi yoki butunlaixtagdi. Separatordagi
tigilish vagqirg’ich sirpanishi kamayadi. Teshiklis@t fotosezgich oraligidan
chigadi, unga yorug'lik tushmaydi. Shunda tranzisi bazasiga .l ta'sir
gilmaydi, u yopiladi. Rele KV dan tok o'tmaydi, agi kontakti uzilib
elektromagnit EM toksizlanadi. Natijada prujina kuto'signi ochadi. Separator

me'yorli ishlash holatiga o'tadi.

NAZORAT SAVOLLARI

Separatorda tigilish gachon va qanday vujudgadikela

Separatorda sirpanishni gaysi qurilma ganday ojidita

Separatorga tushadigan paxtani migdori gnday milgebadi?

Tarozi trasportyordan gachon foidalanish mumkumegsad?
Separator ishlashida nechta holat mavjud bo’lisinkun va tariflang?

ok owpdhE

13-MAVBZU: PAXTANI QURITISH JARAYONINI VA JIN
MASHINALARI BATAREYASINI AVTOMATLASHTIRISH
Reja:
1. Paxtani quritish jarayonini avtomatlashtirish.

2. Jin mashinalari batreyasini avtomatlashtirish.
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MAVZUGA T EGISHLI TAYANCH SO’Z VA IBORALAR
Quritish barabani, ta’minlovchi shaxta (bunker),gulyator, barabanning
termografigi, texnalogik ogim, bosimliy havo, ijficmexanizim, ventilyator,

boshgarish zanijiri.

13.1. Paxtani quritish jarayonini avtomatlashtirish.
Tehnologik oqgimdagi paxta quritish barabaninipg isharayonini
avtomatlashtirish, baraban ichidagi issighavo ratnor va namlikni bevosita

o'lchashni talab giladi.

Lis
b
P

moaxETa

HOCHRE XAdg0

13.1- rasm. quritish barabani harorati ARTIning funksiosseemas

1-quritish barabani; 2-ta'minlovchi shahta (bunk8syentilyator; 4-barabanning
termografigi, |- barabanning ichki uzunligi (10.m

Shunday bo'lgandagina quritiigan paxtanimgigdori ma'lum va
ko'rsatkichlari yuqori bo'lishi mumkin.hozirgi vagicha tehnologik ogimda
paxta quritish jarayonini avtomatlashtirish todékamillashgan emas. Bir necha
ART variantlari ustida jumhuriyatimiz olimlari ilngi tadgiqot ishlarini olib
borishmoqgda. «Paxtani quritish haroratini rostléghmi» ikki ARTdan iborat
bo'lishi mumkin. Shu tarzda ishlaydigan paxta aghitARTIning funksional

sxemasi 13.1- rasmda ko'rsatilgan.
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Birinchi ART barabanga kiruvchi issighavo haroratini benlg migdori
darajasida stabillab turish vazifasini bajaradi.

Ikkinchi ART barabandan chiquvchi issighavo haroratini kisha hamda
barqarorlashtirish vazifasini bajaradi.

Issighavo quritish barabaniga ikki yo'l bilan kiati. Birinchi yo'ldagi issiq
bosimli havo ventilyator 3 yordamida bosimi kuchalth baraban shahtasi 2 ga
tushayotgan paxtani baraban ichiga yo'naltiradkinghi yo'l - quvurdagi
issighavo rostlovchi organ 5 orgali baraban ichigatiladi.

Quvurda o'rnatilgan to'sig (rostlovchi organ) 5- barabanga kiradigan
issighavo miqdorini barabanning berilgan termogya#h ning a nugtasidagi
haroratga muvofiq bo'lishini avtomatik rostlab sirivazifasini bajaradi. harorat
sezgichi TE huddi shu maqgsadda quritish tavsifigraffagismda o'rnatiladi.

Sezgich TE dan olingan signal regulyator TiGshga tushiradi, TC o'z
navbatida ijrochi mehanizm IM orqali to'siq 5 nihglatini+Aé(t)=6, -6(t) ga
muvofiqg o'zgartirib turadi. harorat «og'ishi»Agd(t) bo'lsa, to'siq ochilish
tomonga, -Ad(t)bo'lganda esa yopilish tomonga buriladi. Agar regtdr TC
barabanni termografigi 4 ning «a» nuqtasidagi fahor talabga muvofiq
(berilgan go'yim chegarasida) rostlab-stabillabatoisa, barabanning chigish
joyidagi havo harorati ham o0'z-o'zidan termografikga muvofiq berilgan
miqdor 6, ga yaqin yoki teng stabillangan bo'ladi. Bu ho&x&omatik rostlash

jarayoni barabanning termografigiga muvofiq o'tadi.

Paxtani quritish jarayoni son va sifat ko'rsatkachling muqobil darajada
bo'lishini barabanning chiqish joyidagi quritishaffosini) harorati belgilaydi.
quritish temperaturas#(t)o'zining berilgan migdorig,dan yuqori bo'lsa, paxta
tolasi va chigitining biologik holatiga zarar etaga'ni tola egiluvchanligiii,
chigit esa unib chiquvchanlik hususiyatlarini ydaph. Shuning uchun ham
amalda paxtaning barabandai chigish joyidagi qucitu havo haroratining
stabilligiga alohida e'tibor beriladi. Shu sabaldkemada (13.1- rasm)

barabanning chigish joyiga issiglik sezgichi TE nafrlgan, bu sezgich
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termosignalizatorni va kontaktli ikki holatli reg@tor TC ni ishga tushiradi.
Regulyator TC 0'z navbatida ijrochi mehanizm IM ardo'siq 6 ning holatini
o'zgartirib  turadi. harorat yuqori bo'lsa, i@'6 ochilib issighavoning bir
gismi havoga chigariladi. Bunday holat quritishrorati o'zinish berilgan

maksimal g

L Maxgiymatiga  yaqginlashgandagini vujudga  keladiShu
sababliissighavo sarfi uncha katta bo'Imaydi.

Ma'lumki,paxtani tozalash mashinalarinig optirhalatda ishlashi uchun paxta
namligi 8 % gacha bo'lishi kerak. Shuning uchun hpaxtani quritish
jarayonining eng asosiy parametri - paxtaning ngindjuritish barabanining
asosiy parametri - quritish tezligi hisoblanadi.riggh tezligidan quritish
barabanining o'lchamlarini hisoblash va tuzilistaniglash uchun foydalaniladi.
Paxtani quritish tezligi deb paxtani quritish jasay davomida vaqt bo'yicha
paxta namligining o'zgarishiga aytiladi.

Barabanga Kkiritlgan paxta shunday tezlikda barabsrmografigiga
muvofiqqurishi kerakki, undagi 10 metrlik oraligr@'tishi bilan paxtaning
namligi 8% gacha kamaysin. Barabanning texnik ktkishlari ana shunday
talabga javob berishi kerak.Quritish barabaninir@ rhetr oraligdagi statik
termografiklari paxta namligi m(l) va quritish haatining tajriba asosida
qurilgan grafiklari 100-rasmda keltirilgan.

Bu grafiklar quritish jarayonida baraban uzunligid'yicha bir necha oraliglarda
namlikni va haroratni o'lchash yo'li bilan olingama'lumotlar asosida quriladi.
Shu yo'l bilan paxtaning harora#j ning o'zgarish grafigig°(i)ni ham chizish
mumekin.

13.2-rasm. Quritish barabaning tavsiflari.

6°(1)-baraban uzunligi bo’yicha havo haroratining o'iglairgrafigi.

m(l) baraban uzunligi bo’yicha paxta namligining o’zghiigrafigi.

6°(1) baraban uzunligi bo’yicha paxta haroratining otzgfagrafigi.

13.3-rasm. Barabanning ichki devorida o'rnatilgarermbjuft yoki

termorezistordan tok olish qurilmasining tuzilistemasi.
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1- barabaning ichki devori; 2- kontakt halgasiyakkalagich (izolyator); 4- tok
o'tkazuvchi cho'tkalar; 5- bosim toshi; 6- termoéjufoki termorezistor.
Barabanning tavsif grafiklarim(), 6°() va 6°() asosida paxta quritish

jarayonini avtomatlashtirish va yuqori anigliklard#&azish mumkin.

Paxtaning absaly

namliai. m¥%
/s
3
(M
S
=

/
I, _,\_
e -iom —— L

Issiq xavo xarorafiS.

13.2'-rasfm. Quritish - barabaning 13.3-rasm. Barabanning ichki devorida o'rnatilgan

tavsiflari . . : )
termojuft  yoki  termorezistordan tok olish
gurilmasining tuzilish sxeme

Paxtaquritishni avtom,atlashtirishda b&aosnamlik sezgichlaridan
foydalanishdan ko'ra bilvosita harorat sezgichi T#an foydalanish
qulayroq.Buning uchun termojuft yoki termorezisb@rabanning ichki devoriga
kontrol nugtalar «a» ham «b» da kamida ikkitadamadiladi (13.2-rasm).
Sezgichlar (6) ning uchlari (13.3-rasm) barabartidsir o'rnatilgan kontakt
halgasi 2 ga ulangan. Sezgichdan chiquvchi term0oiE, (TE) cho'tka 4 orqali
tashqi zanjirga TS yoki TCS ga (regulyatorga) uadti (13.1-rasm).
Sezgichlardan tok olish (kommutasiya) tiziminingzilishi 13.3-rasmda
ko'rsatilgan. Barabanning aylanish tezligi Ibrunday quriimani ishonchli

ishlashini ta'minlaydi.

13.2. Jin mashinalari batareyasini avtomatlashtiri$

Jin mashinalari batareyasi parallel ishlaydigameédbgik mashinalardan
iborat bo'lib, chigitli paxtanichigit hamda tolaggratish uchun xizmat giladi.
Batareyadagi har bir mashina o'zini ta'minlovchaldiasi, ta'minlovchi valiklari
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va uning yuritmasi, arrali silindr va uning yuritsara hokazolardan iborat to'la
mehanizasiyalashgan va avtomatlashtirishga tayygaia ishlab chigarish
qurilmasidir.  Jin  mashinalarida o'tadigan  tehndiogi jarayonlarni
avtomatlashtirish uchun quyidagi lokal avtomatgrtilardan foydalanish ko'zda
tutiladi:

1. Jin batareyasini boshgarishning avtomatik tizimi.

2. Jin mashinalarini paxta bilan ta'minlanishini kuzlatizimi.

3. Jin mashinalarini paxta bilan ta'minlanishining ART

4. Ishchi kamerada paxta tigilish holatini boshgarisgravtomatik tizimi.

5. Jin mashinalarining to’htab qolgan vaqtini kuzatish yozib qoldirish

avtomatik tizimi va boshgalar.

Bunday vazifalarni amalga oshirish uchun jin maalan batareyasining eng

qulay tehnologik tizimdan foydalanish kerak bo'ladBuning uchun
go'llapayotgan vaqo'llanishi mumkin bo'lgan tehggiosxemalarniig bir necha
turi mavjud. Masalan, jin mashinalari batareyasigssimli havo quvuri va
separator orgalipaxta uzatilganda, tasmali trargpoprgalipaxta uzatilgandagi
tehnologik jarayonlari avtomatlashtirish, undadmialovchi va ortigcha paxta
bunkerlarini avtomatlashtirish tizimlari texnik-igbdiy imkoniyatlari bilan
o'zaro farglanadi. Shunday tehnologik sxemalarrbirgvarianti 13.4-rasmda

keltirilgan. 1

13.4-rasm. Jinlash batareyasini avtomatlashtirrgiriexnalogik va funksional
sxemalari.
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1-ogim konveyeri, 2-vinteli konveyer, 3-lentali keeyer, 4-ta’'minlovchi shaxta,
5-arali silindr yuritmasi, 6-lentali konveyer hamda’'minlovchi valiklar
yuritmasi, 7-ortiqcha paxta bunkeri.

Bu tehnologik sxemaning boshgasxemalafdeai shundaki, sxemadagi
ortigcha paxta bunkeri, endi jinlash batareyasaxta bilan ta'minlovchi bunker
vazifasini ham bajaradi. Bunker 7 gapaxta ogim leyevi 1 hamda jinlardan
ortib qolgan paxta vintli- konveyer 2 dan tinimsi@shib turadi. Jin
mashinalarining hammasi paxta bilan to'la ta'migéanbo’ladi. Jin mashinalari
sexning ish vaqti tugaganda yoki bunker 7 dagipdd#andligi LE gacha
tushganda avtomatik (0'z-o'zicha) to'htab qoladitub sex ishdan to’xtaydi.
Bunday vazifani avtomatlashtirishning funksionaésrasiga muvofiq balandlik
sezgichi LE ikki holatli regulyator LS orqali lemtekonveyer yuritmasi 8
jinlardagi arrali silindrlar yuritmalari 5 ga ta'sgiladi va ularning ishlashini
boshgaradi. har bir jinlash mashinasining ishchgaarda paxtavaligining
zichligi berilgan miqdordan oshmasligini ta'minlasichun zichlik ARTI
ishlatilishi talab qgilinadi. Paxta valigining ziabi arrali silindr yuritmasi 5 ning
yuklanishiga mutanosib bo'lgani uchun zichlik sehgi sifatida tok
transformatori TA dan foydalaniladi. Sezgichdamgén arrali silindr faza toki
I; ning o'zgarishi regulyatorda berilgan yuklanistgdari V, bilan solishtiriladi
va regulyatordan chigadigan boshgaruvchi signasifjata'minlovchi valiklar
yuritmasi 6 ning tezligini o'zgartiradi. Ishchi kamadagi paxta valigi zichligi
berilgan migdordan oshsa, yuritma 6 tezligi kamayathuningdek ishchi
kameraga paxta tushishi ham kamayadi, aksinchdikzikhmaysa, valiklar

tezligi oshadi.

NAZORAT SAVOLLARI
1. Birinchi avtomatik rostlash tizimini vazifasi nimad iborat?
2. Issiq havo quritish barabaniga necha xil yo'l bintiladi va vazifasini
tushintiring?

3. Quvirdagi o’rnatilgan to’siq (rostlovchi o’rgan)mgnvazifasini tushintiring?
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4. Paxtani quritish tezligi deb nimaga aytiladi?
Jin  mashinalarini avtomatlashtirish uchun qgandayallo avtomatik
sistemalardan foidalaniladi?

6. Jin mashinalari gay holatda avtomatik tarizda txgolladi?

14-MAVBZU: JINLASH BATAREYASINING TA'MINLOVCHI
BUNKERINI VA ORTIQCHA PAXTA BUNKERINI
AVTOMATLASHTIRISH VA TEHNOLOGIK MASHINALARNI JADAL
TO'HTATISH.
Reja:
1. Jinlash batareyasining ta'minlovchi bunkerini avtomatlashtirish.
2. Ortigcha paxta bunkerini avtomatlashtirish.

3. Tehnologik mashinalarni jadal to'htatish.

MAVZUGA T EGISHLI TAYANCH SO’Z VA IBORALAR
Jinlash jarayoni, quritish barabani, ta’minlovchiagta (bunker), regulyator,
barabanning termografigi, texnalogik oqgim, bosinttigvo, ijrochi mexanizim,

ventilyator, boshqarish zanijiri.

14.1. Jinlash batareyasining ta'minlovchi bunkerini
avtomatlashtirish

Ta'minlovchi bunkerni avtomatlashtirish, undagi ta@essathi balandligi
o'zgarib turishiga garamay, tagsimlovchi shnek 2ugatiladigan paxta sarfini
(in mashinalarining hammasiga yetarli bo'lgan pastigdorini) bir me'yorda
bo'lishini ta'minlashdan iborat bo'ladi (14.1-rasBuning uchun ta'minlovchi
valik yuritmasi M1 bunkerda paxta sathi balandkgitarilib ma'lum balandlikka
yetganda aylanish tezligini ma'lum migdorga kam#slti va paxta sathi
balandligi kamayganda esa aylanish tezligini oshirkerak bo'ladi. Sarfning
bunday ART jinlash jarayonining 14.1- rasmda 'rdatilgan tehnologik
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sxemasining ta'minlovchi bunkeri 3 va ta'minlovokaliklar yuritmasi M1

asosida tuzilgan.

tozalagichlard —= paxte

orthcha paxti

¢ \’ ¢
3 % o

fs4

\?) 4 -jin 3-jin 2-jin 1-jin

103-rasm. Jinlash jarayonining tehnologik sxemasi.
1,8-pnevmatronsport quvurlari; 2- vintli konveyeshfek); 3- taminlovchi

bunker; 4- jinlash mashinalarining taminlovchi staain 5- arrali slindir
yuritmasi; 6- taminlovchi valiklar; 7- ortigcha paxbunkeri; 9- taminlovchi

valiklar.

Sarfni rostlash ARTning elektr sxemasiga (14.2-nasmvofiq bunkerda paxta
to'lib, sezgichlar FS2 hamda FS1 ning ko'zi beddlda rele KV2, KV1 lardan
tok o'tmaydi, ular-ning kontaktlari uzilib rele KV3an tok o'tmaydi.
Ta'minlovchi valiklar yuritmasi M1 ni yaqoridagi ktakt KV3 uzilib,qarshilik

R yakor zanjiriga ulanadi. Bu yuritmaning aylanisbzligini kamaytiradi.
Natijada valiklar orqali o'tadigan paxta s&dimayib berilgan sarfmiqdoriga
yaginlashadi. Aks holda bunkerdagi paxta sathirzhlao'lganda valiklar ustiga
tushadigan paxta bosimi oshishi sababli sarf harhiboketgan bo'ladi.
Bunkerdagi paxta balandligi pastki sezgich FS2 pisaysa, FS1 hamda FS2 ga
yorug’lik tushganligi sababli ularning garshiligegkin kamayadi, KV1, KV2
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dan tok o'tadi, ularning kontaktlari ulanadi, ré{&3 dan tok o'tadi. Uning
kontaktlari ulanib garshilik R ishdan chigadi, yora M1 ning aylanishtezligi
ko'payadi. Natijada valiklardan o'tadigan tezligipayadi. Natijada valiklardan
o'tadiganpaxtaning o'rtacha sarfini o'zgarmas saghakoni tug’iladi.

g ~

4

KV1
N\« __FS1 D
LH1 @
N C
1
\« __FS2
HL2 \A v
N LI

14.2-rasm. Taminlovchi bunkerdagi paxta sathi kdlign ART ining

elektrosxemas

Ortigcha paxta bunkeri jinlash mashinalari bataseyag to'la yuklanish bilan
ishlashini ta'minlaydi. Buning uchun vintli konveyéshnek) 2 ga tushadigan
paxta migdori batareyaning hamma mashinalari ucstanli migdordan kam
bo'Imasligi kerak. Shunda mashinalardan ortib golgsxta bunker 4 ga
to'giladi. Bunker 4 da yig'ilgan paxta sathi L3 &alikga etganda  (14.1-rasm)
ikki holatli ART (14.3-rasm) elektromagnit V2 daoshqgaruvchi ta'sir
ko'rsatib, bosimli havoquvuri 8 dagi to'sig 11 nchadi. Magnitli ishga
tushirgich KM2 esa bunkerdagi valiklar yuritmasi MRishga tushiradi. Shunda
bunkerdan valiklar orqgali bosimli havoquvuri 8 gaatilyotgan paxta bosimli
havoquvuri 1 tomonidan so'rilib, separatorga vaamth'minlovchi bunker 3 ga

tushadi.
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14.3-rasm. Ortigcha paxta bunkerini oawtlashtirish sxemasi.

Bunker 4 da paxta tamom bo'lganda, paxthi sh4 dan pasayganda
elektromagnit V2 toksizlanadi va prujina kuchi s yopadi, magnitli ishga
tushirgich KM2 toksizlangani sababli M2 ham yuriahao’xtaydi. Bunkerdagi
paxta sathi ko'tarilib L3 ga etganda sezgich FS3F& ning ko'ziga nur
tushmaydi, ularning qgarshiligi keskin oshib, relgXva KV4 o'ramlaridan tok
o'tmaydi, ularning kontaktlari KV3 va KV4 uzilgarotadi. Boshqgaruvchi rele
KV5 toksizlanadi, shunda elektromagnit V2 hamda mi#igishga tushirgich
KM2 zanjiridagi kontakt KV5 ulanadi. Natijada bodimhavo quvuri 8 dagi
to'sig 11 elektromagnit V2 prujina kuchini yertgisufayli ochiladi, valiklar
yuritmasi M2 ham ishga tushadi, bunkerdagi paxtsirblb havoquvuri 1 orqali
separatorga uzatila boshlaydi. Bu jarayon ortiqelxégp bunkerida paxta tugab,
pastki sezgich FS4 ning ko'zi ochilgunga gadar daetadi. FS4 ning ko'ziga
nur tushganda rele KV4 ning boshgaruvchi rele Kdhjzidagi kontakti KV4
ulanadi. Kontaktlar KV3 hamda KV4 ulanganligi tuayboshgaruvchi rele

KV5 o'ramidan tok o'tadi, uning kontakti KV5 uziladNatijada elektromagnit
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V2 hamda magnitli ishga tushirgich o'rami KM2 ta{anadi. To'siq 11 prujina
kuchi bilan yopiladi. Valiklar yuritmasi M2 ishddao’xtaydi.

14.3 Tehnologik mashinalarni jadal to'htatish

Jin, linter va paxta tozalagich mashinalarida ishlamehnat havfsizligi
standarti tizimi»ning talablariga mutlaqo javob deimaydi, chunki ularning
arrali silindrlarining inersiyasiga muvofigq, aylahi (mashina energiya
manbaidan uzilgandan keyin) 60-90 sekund davom.dBadvaqt ichida ishchi
hodimlar tasodifiy hatolikka yo'l go'yib, ancha wgan jarohati olish yoki o'lim
havfi ostida qolishi mumkin. Bunday hollar yuz bashgi uchun ishchi
organlar - arrali silindr aylanishdan gancha télatésa yuqoridagi talab shuncha
samarali bajarilgan bo'ladi. Buning uchun, amaldasimaning aylanuvchi
gismlarini turli hil garshi kuch (mehanik, elektiodmik va boshqgalar) ta'siri
ostida jadal to'htatish usullaridan foydalaniladi.

Paxta zavodlarida havfsizlik talablarjggob bera oladigan usul sifatida
elektrodinamik to'htatish usuli gabul gilingan. Shsul bo'yicha to'htatish
tizimining elektr sxemasi va ishlash asoslari bi@amshamiz.

Elektrodinamik to'htatish tizimining eng oddiy sxasn 14.4- rasmda
keltirilgan. Unda asinxron yuritmatarmoqgdan uzgichQF yoki KM yordamida
uzilib, uning rotori arrali silindr bilan inertsiyabo'yicha birga aylana
boshlaganda uni birdan tez to'htatish uchun yutilstatorining ikki fazasi (a va
b) ga o'zgarmas tok beriladi. Stator o'ramlaridga’'mas magnit maydoni hosil
bo'ladi. Bu maydonda aylanayotgan rotoro'ramidiuksiyalangan tokdan hosil
bo'lgan magnit maydonining kuchi o'’zgarmas tok noamjing kuchiga garama-
garshi yo'nalishda bo'lgani sababli yuritkich uahilmehanik bog’langan arrali

silindr aylanishdan tezda to’xtaydi.
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14.4-rasm. Elektrodinamik garshi ta’sir bilan t@tish sistemasining elektr sxemasi.

Avtomatik uzgich QF tarmoqga ulangandamg knopka SV2 ni bosish
bilan yuritkich (motor) M ni ishga tushiruvchi matinishga tushirgichning
o'ramasi KM1 dan tok o'tib o'z kontaktlari KM1 naydi va yuritkich M ishga
tushadi. Shunda vaqt relesi QT ishga tushib, oigirdM2 zanjiridagi kontakti
KT ni ulaydi. Shu zanjirdagi kontakt KM1 uzuk balg uchun o'rama KM2 dan
tok o'tmaydi, uning kontaktlari KM2 ochiq bo'ladi.

Biror sabab bilan motor M ni to'htatishda yoki tatish knopkasi SV1
bosilganda vaqt relesi KT zanjiridagi kontakt KMziladi, KM2 zanjiridagi
kontakt KM1 ulanadi. Bu paytda vaqt relesining kaktt ulog’lik bo'lgani uchun
magnitli ishga tushirgich KM2 o'ramidan tok o'tibning kontaktlari KM2 ni
ulaydi. Shunda asinxron motor M ning a va b fazasiglangan tok
to'g’rilagichdan o'zgarmas tok o'tadi va yuritkichiotorining aylanishi  jadal
sekinlashadi.

Rotorning to'htash vaqti o'zgarmas tokning migdmrigog’liq bo'ladi. Tez
to'htatish uchun tajribalarning ko'rsatishiga kajarshi ta'sir toki yuritkichni
nominal toki |, ga nisbatan (1,7-1,8) marta katta bo'lishi kerakligi aniglangan.
garshi ta'sirli to'htatuvchi tokning kattaligi 148=1,8 |, bo'lganda rotorning
to'htash vaqti 2 s bo'lgan. Shunga muvofiq, amaltg relesining kontakti KT

ning berilgan uzilish vaqti vaqt relesida 2 s qdjv'yiladi.
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Bu qurilma tuzilish jihatdan ancha sodi@kjn asosiy kamchiligi garshi
ta'sir tokining Kkattaligi va yuritkichga katta metila zarba bilan ta'sir
gilishidadir. Bu kamchilikni engillatish yo'naligha paxta sanoati markaziy
ilmiy-tekshirish institutining avtomatika laboratgasi elektrodinamik garshi
ta'sir tizimini ishlab chiggan. Bu tizimning afzgil garshi ta'sir toki eng oldin
0,7 L, A bo'lib 1,8-2 s oralig’'ida 1,8, lampergacha (berilgan programmaga
muvofiq) o'zgaradi. Buning uchun alogida tiristofioshgarish tizimidan
foydalanilgan.

Bu tizim qarshi ta'sirning boshlanish vaqtidagi taaelektromehanik
zarbdan birmuncha holi bo'lgani va yuqori darajgéimarali garshi ta'sir
effektiga ega bo'lgani uchun hozir , ko'plab ishigiigariimogda va paxta
zavodlarida jin, linter mashinalarining arrali sdirlarini jadal to'ntatish uchun

keng go'llanilmogda.

NAZORAT SAVOLLARI
Ta’'minlovchi bunkerni avtomatishtirishdan magsad?
Ortigcha paxta bunkerini avtomatlashtirish sxemasishintiring?

Texnalogik mashinalarni jadal to’xtatishdan maqsaashintiring?

A

Elektrodinamik garshi ta’sir bilan to’xtatish tizining elektr sxemasini

tushintiring?

113



GLOSSARIY

Avtomatik nazorat - texnologik jarayon hagida operativ ma'lumotlarni
avtomatik ravishda gabul gilish va uni qayta ishlagchun kerakli bo'lgan
sharoitlarni ta'minlaydi.

Avtomatik rostlash - texnologik jarayonlarning tegishli parametrlarin
avtomatik rostlovchi asboblar yordamida talab kjn sathda saglanishini
nazarda tutadi. Bu holda odam fagat avtomatik asktltizimining (ART) turi
ishlashini nazorat giladi.

Avtomatik boshqgarish - texnologik operasiyalarni belgilangan
muttasilligining avtomatik ravishda bajarilishirdwoshgaruv ob'ektiga nisbatan
bo’ladigan ta'sirlarning muayyan muttasilligini lah chigishdan iborat.

Avtomatlashtirish - texnologik jarayonlarni odam ishtirokisiz boshagigan
texnik vositalarni joriy etish demakdir.

Qiymatini stabillash yoki bir tekisda o’zgarishita'minlash zarur bo’lgan
parametrgaostlanuvchi kattalikdeb ataladi.

Rostlanuvchi kattalikning giymatini stabillash no@i gonun bo'yicha
o’zgarishini amalga oshirish uchun mo’ljallangarb@s avtomat rostlagich
deyiladi.

Rostlanuvchi kattalikning ayni paytda o’lchangaryngati rostlanuvchi
kattalikning ayni giymatideyiladi.

Rostlanuvchi kattalikning texnologik reglament bolya ayni vaqtda
doimiy saglanishi shart bo’lgan giymatostlanuvchi kattalikning berilgan
giymati deyiladi.

Texnologik reglament rostlanuvchi kattalikning hgei va berilgan
giymatlarini vaqtning har bir onida teng bo’lisialab giladi. Ammo ichki yoki
tashqi sharoitlarning o’zgarishi sababli rostlarhuvkattalikning ayni giymati
berilgan giymatidan chetga chigishi mumkin. Shu tgay hosil bo’lgan

giymatlar fargihato yoki nomoslikdeyiladi.
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Xato yoki nomoslik nolga teng bo’lgan texnologikggonturgunlashgan rejim
deyiladi.

Texnologik jarayonning maqgsadga muvofik ravishdéisbiga teskari
ta'sir ko’rsatuvchi hamda tizimlardagi moddiy vaergetik balansini buzuvchi
o’zgaruvchilarg’alayonlanishlar deb ataladi.

Galayonlanishlar ta'sirida hato paydo bo’ladigahnblogik jarayon
rejimi turg’unlashmagan rejimdeyiladi.

Avtomatik tizimlar bir-birlari bilan ma'lum ketmaeklikda bog’langan
bo’lib, har biri tegishli vazifani bajaruvchi alala elementlardan iborat.
Mustaqil funksiyani avtomatik tizim tarkibining loir gismi avtomatika
elementideyiladi.

Avtomatik tizim elementlarining tarkibiga kiruvchifunksional
bog’lanishni ifodalovchi sxemfunksional sxemadeb ataladi.

Bundan tashgari, shu avtomatik tizimni turli din&rhiususiyatlariga ega
bo’lgan va bir- birlari bilan bog’langan sodda bungr shaklida tasvirlash ham
mumkin. Bu holda avtomatik tizimning sxema bo’gadming bo’g’lanishini aks
ettiradi va tizimninguzilish sxemasdeyiladi.

Chetga chigishlar bo’yicha rostlash pgpidan birinchi marta (1765 vyili)
l.I. Polzunov 0’zi yaratgan bug’ mashinasi kozomgidauv sathini rostlash
tizimida foydalangan.

1784 yilda J. Uatt ham bug’ mashinasinialy aylanish tezligini-rostlash
tizimida shu prinsipni go’llagan.

1830 yilda fransuz matematigi Ponsele g'alayonkaniguk) bo’yicha
rostlash prinsipini (Ponsele prinsipi) ta'riflabrgpan. ljro etuvchi mehanizm
rostlovchi organining ob'ekt yuki ta'sirida harajatkeladigan rostlash tizimi
galayonlanish bo’yichaART deyiladi.

Rostlanuvchi  kattalik bilan kirish signali o’rtasigi funksional

bog’lanishgaostlash gonunideb ataladi.
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Signal avtomatik rostlagichning chigismd ijro etuvchi mehanizm
kirishiga keladi. Rostlagichning buyruq signalirizidagi rostlovchi organning
tegishli signaliga o’zgartiruvchi qurilmao etuvchi mehanizndeyiladi.

Sifat o’zgartirishlarda bir fizik kattalik ikkinckiga o’tadi. Bu holda
o'zgartirish koeffitsiyentelement sezgirligdeyiladi.

Avtomatika elementining yana bir muhim harakterkasielement (kirish
kattaligi uzgarishiga bog’liq bo’lmagan) chiqish tteigining o’zgarishidan
hosil bo’lgan o’zgartirish  hatosidir. Bu hatoga a&hbb atrof-muhit
temperaturasining ta'minlash kuchlanishining o’mfarva hokazolar bo’lishi
mumkin.

Element harakteristikalarining uzgarishi natijasipgaydo bo’lgan hato
nostabillik deb ataladi.

Elementlarning sanoatda ishlatilishida o’z paratagtr yo’l qo’yilgan
chegaralarda saqglash qobiliyatigastankamlikdeb ataladi.

Texnologik jarayon davomida rostlanib turilishi &krbo’ladigan bunday
ko’rsatkichlar rostlanuvchparametrlardeb ataladi. Ishlab chigarish jarayonpda
bunday shart-sharoitni yaratuvchl texnik qurilmaoavatik rostlash tizimART
deb ataladi.

lerarxiya-quyi pog’onadi turadigan boshqgarish sistemalarinyggori
pog’'anadagi boshgarish sistemasiga to’la itoaslgifha’nosini beradi.

116



agkrwpPE

FOYDALANILGAN ADABIYOTLAR RO YHATI
Asosiy adabiyotlar

N.R. Yusupbekov, B.I. Muhamedov, Sh.M. G'ulomov Xiiaogik jarayonlarni nazorat
giish va avtomatlashtiishTexnika oliy o‘quv yurtlari uchun darslik Toshkent
“O'qituvchi’ 2011yil. 575 b.

X. Mansurov “Avtomatika va paxtani dastlabki ishlggrayonlarini avtomatishtirish”
Toshkent "Ozbekiston” 1996 yil. 245 b

Jabborov G. J- va boshqg. «Chigitli paxtani ishlasknologiyasi». T.
«O'gituvchi», 1987.

N.R.Yusupbekov, X.Z.lgamberdiyev, A. Malikov. Texogi jarayonlarni
avtomatlashtirish asoslari, T.: ToshdTU, 2007,-B37
KapryJl.U.,JlurBuraoBA. II., Mai#bopona wuap. «OcCHO-BH
dABTOMATHUYCCKOI'O PCTYIHUPOBAHUA W YIIPABJICHHA». M., «Bucmas IKOJIa»,
1974.

Haymos B. H., IlstoB JI. W. «ABTomaTuka © aBTOMaTU3alUs
IMPOU3BOACTBCHHHX IIPOLICCCOB B JIETKOU IIPOMHIIJICHHOCTHU>. M., «Jler-xasa u
MUTIEBAs MPOMMIIIJIEHHOCTE», 1981.

. N.R.Yusupbekov, B.l.Muhamedov, SH.M. G‘ulomov. Telagik jarayonlarni

boshqarish sistemalari: Texnika olig‘quv vyurtlari uchun darslik, -
T.:“O'qgituvchi”, 1997, 704 b.

. A.A Artikov, A.K.Musayev, l.I.Yunusov Texnologik fayonlarni boshgarish

tizimi: O‘quv go‘llanma, T.: TKTI, 2002y.793

Qo’shimcha adabiyotlar

. A.EmenbssnoB u ap. IlpoekTupoBaHus aBTOMAaTU3UPOBAHHBIX CHCTEM

yIOpaBJICHUsI TEXHOJOTUUYECKUMHU mpoleccamu. — M.. “MammHocTpoenue”
1984, 15%.

. O.E.BepummnuH. [TpumeHeHre MakpoIpoLeccopoB JUIsl aBTOMATU3ALMU

TEXHOJOTUYECKHUX mporieccos .- JI.: “Oueproatomm3gar”, 1866, -208.
Hamidxonov M. 3., Majidov S. «Elektr yuritma va uavtomatik boshkarish
asoslari». T., @‘gituvchi», 1970.
bontaboes C, /., [lapnues A. Il. Cymxka xnonka-capua. T., <<§7KI/ITyB‘H/I»,
1980.
MaxungosC. «Pyccko-y30eKkcKuii CJI0Bap AIEKTPOTEXHUYECKHUX
TepmuHOB». T., Y KuryBun», 1992.
Mansurov  X. «AvtoMatika va ishlab chigarish  protdas-ni
avtomatlashtirish». T.,&Xqituvchi», 1987.
EmensinoB A. U., Konnuk O. B. «dIpoekrupoBanue cucTeM aBTOMATH3AIUU
TEXHOJOTUYECKUX MporieccoB». M., Dueproaromusaar, 1989.

Internet saytlari

http://www.toehelp.ru/theory/tau/contents.html.
http://www.zdo.vstu.edu.ru/html/course.html.
http://window.edu.ru/resource/589/41589
http://www.ref.by/refs/49/9991/1.html
http://ziyonet.uz/uzc/library/libid/030100

117



MUNDARIJA

1-MAVZU: Texnologik jarayonlarni avtomatlashtirish fangadh. Asosiy
tushunchalar, iboralar va oidalar................ooo e 2
2-MAVZU: Avtomatik rostlashning vazifalari................ccccooevvviin e 4
3-MAVZU: Kombinatsiyalashgan va avtomatik rostlash tizinmlisugy

TUZIIIS NI e 10
4-MAVZU: Avtomatik rostlash tizimalari. paxta yoki chigithg zichligining
avtomatik rostlash tizimi...........oooi i, 17
5-MAVZU: Paxta yoki chigit valigi zichligining “yuklanish”ddyicha
avtomatik rostlash tizimi. teskari bog’lanish tusbbasi............................ 22
6-MAVZU: Texnologik jarayonlarni avtomatlashtirish prinsigaemalari.
Boshqarish parametrlari va avtomatlashtirish véeitai tanlash................ 29
7-MAVZU: Texnologik ob'yektlarni avtomatlashtirish darajasiniglash va
prinsipial elektrik, pnevmatik sxemalar.................omeeiiiiiin i, 49
8-MAVZU: Paxtani dastlabki ishlash jarayonlarini avtomatiissining
loyihalash elementlari..............ooooii i 72
9-MAVZU: Tehnologik jarayonlarni avtomatlashtirish........................ 80
10-MAVZU: Paxtani gabul qgilish tizimni va buntlangan paxtsaujlash
jarayonini avtomatlashtirish.............c.ovvm i, 83
11-MAVZU: Paxtani tehnologik ogim va bosimli havo tizmasigatish
jarayonlarini avtomatlashtirish................c.coo e, 90
12-MAVZU : Separator, ta'minlovchi bunker va tarozi trangmoni
avtomatlashtiriSh ... e 95
13-MAVBZU: Paxtani quritish jarayonini va jin mashinalari batasini
avtomatlashtiriSn....... .o 99
14-MAVBZU: Jinlash batareyasining ta'minlovchi bunkerini vagaha paxta
bunkerini avtomatlashtirish va tehnologik mashinalgdal to'ntatish...... 106
GLO S S ARIY L e 113
FOYDALANILGAN ADABIYOTLAR RO YHATL....oiviieie e, 116

118



