4-Mavzu. Texnologiyalarning unifikatsiyalashgan tizimlarida texnologik va matematik usullar

Reja.
1. Unifikatsiyaga oid atamalar va mazmuni 
2. Texnologik jarayonlarni unifikatsiyalash turlari va tavsifi
3. Texnologik yahlitlik tizim sifatida
4. Unifikatsiya bajarish misoli/

1. Texnologik jarayonlarni unifikatsiyalash mahsulotlarni tasniflash (alohida qismlar, birliklar, birikmalar, mashinalar) va qismlarning alohida elementar sirtlari asosida qurilgan. 
Texnologik jarayonlarni unifikatsiyalash va ishlab chiqarishni qayta jihozlash uskunalari va asbob-uskunalar bilan jihozlash natijasida ishlab chiqarishni tayyorlashning moslashuvchan tizimi yaratilib, ishlab chiqarishning kichik ishlab chiqarish xususiyati  ishlab chiqarish usullarini qo'llashni oqlaydi. 
Guruh usullari texnologik jarayonlarni unifikatsiyalashni anglatadi . Bir hil mahsulot guruhlari uchun (texnologik va konstruktiv xususiyatlarga ko'ra) bir xil turdagi texnologik jarayonlar bir hil va tez o'tkaziladigan ishlab chiqarish vositalari yordamida o'rnatiladi. Shu bilan birga, ishlab chiqarishni tayyorlash va qayta ishlash tezligi va uning samaradorligi ta'minlanadi. Guruh ishlov berish usullari klassik texnologiyalarning turli jarayonlarini qisqartirish va kichik va ketma-ket ishlab chiqarish sharoitida ilg'or texnologik jarayonlarni joriy etish, yuqori samarali va oson o'tkazuvchan texnologik jihozlarni joriy etish, ketma-ket ishlab chiqarishni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish uchun old shartlarni yaratish imkonini beradi. 
Davlat organlarining sa'y-harakatlari bilan texnologik jarayonlarni unifikatsiyalash albomi yaratiladi. Birlashuvning afzalliklari shundaki, u davlat mablag'laridan ko'proq tejash imkonini beradi, xizmat ko'rsatishni sezilarli darajada tezlashtiradi. Shu bilan birga, bir qator mehnat talab qiladigan operatsiyalarni markazlashtirish orqali mablag'larni tashkil etishni boshqarish osonlashadi, davlat statistikasini yuritish mumkin bo'ladi, bir qator boshqa afzalliklarga erishiladi. 
Bundan tashqari , qoida tariqasida, shuningdek, tana va sifatlari belgilangan, deb, belgilangan marginal og'ish bilan bir xil turdagi elementlar uchun ishlatiladigan texnologik jarayonlar, ish qismlarini hajmi, interoperativ registri, vositalari va kalibrli bir xilda beradi. 
Mashinasozlik ishlab chiqarishni avtomatlashtirishning texnologik asoslari texnologik jarayonlarni unifikatsiyalashdir ; birlashma bir xillikka olib keladi - bu standartlashtirish usullaridan biridir. 
Bu standartlashtirish, texnologik jarayonlarni va ularning elementlarini unifikatsiyalash, mehnat zichligini kamaytirish va ishlab chiqarishni tayyorlash vaqtini qisqartirish uchun juda muhimdir. 
Individual-ketma-ket ishlab chiqarishni avtomatlashtirish muammosini hal qilishda texnologik jarayonlarni unifikatsiyalash alohida rol o'ynaydi . 
Ishlab chiqarish sharoitida ishlab chiqilgan va ishlab chiqarilgan qismlarning tasnifi va texnologik jarayonlarning birlashishi uskunalar va texnologik asbob-uskunalar uchun aniq talablarni ishlab chiqishga imkon beradi. 
Texnologik jarayonlarni unifikatsiyalash asosida qurilgan ketma-ket ishlab chiqarishni tashkil etishni takomillashtirishning aniq masalalari ushbu ishning barcha boblarida ko'rib chiqiladi. 
Ishlab chiqarishni tashkil etishni yanada takomillashtirish ob'ekt-yopiq ishlab chiqarish maydonlarini yaratish, qismlar va tugunlarni ishlab chiqarishning texnologik jarayonlarini unifikatsiyalash, partiyalarning ketma-ketligini oshirish uchun ishlatiladigan tugunlarning nomenklaturasini normallashtirish, muhandislik va texnik-iqtisodiy hisob-kitoblar uchun hisoblash uskunalarini keng joriy etish, ishlab chiqarish jarayonlarini boshqarish va hisobga olish. 
Vazifalar boshqaruvning muayyan funktsiyasini aks ettiruvchi ma'lumotlarning umumiyligini, texnologik jarayonni unifikatsiyalash imkoniyatini, yagona matematik qurilma va namunaviy loyihalardan foydalanishni hisobga olgan holda komplekslarga birlashtiriladi. 
Detal-guruh shakli ishlab chiqarishni avtomatlashtirish uchun keng imkoniyatlar ochib, ishlab chiqarish jarayonlarini (tipik va guruh texnologiyasi) unifikatsiyalash asoslangan ishlab chiqarish usullari, amalga oshirish uchun zarur shart-sharoitlar ketma-ket ishlab chiqarish sharoitida yaratadi. 
Bu nazorat qilish va eski texnologik jarayonlarni avtomatlashtirish ta'minlash istagi tufayli avtomatlashtirish muammolarni hal qilish uchun cheklangan yondashuv, texnologik jarayonlarni unifikatsiyalash yo'qligi, neft ishlab chiqarish kompleks avtomatlashtirish muhim tormoz bo'ldi, deb ko'rsatilgan.
Detal-guruh shakli faqat texnologik jarayonlarni unifikatsiyalashning asosiy tamoyillaridan keng foydalangan holda guruh ishlab chiqarishni tashkil etish tamoyillariga asoslangan holda amalga oshirilishi mumkin.
Ishlab chiqarishning ommaviy va ommaviy turlariga o'tishga yordam beradigan asosiy omillar mashinasozlik sohasida:
· ixtisoslashuv va hamkorlik darajasini oshirish, 
· mahsulotlarni standartlashtirish, 
· normalizatsiya qilish va unifikatsiya qilishni keng joriy etish, shuningdek,
· texnologik jarayonlarni unifikatsiyalashdir . 

ECKD klassifikatori quyidagi asosiy vazifalarni hal qiladi: 
· yangi ishlanmalarda ilgari ishlab chiqilgan mahsulotlarni tematik qidirish va foydalanishga olish; 
· ishlab chiqarishni unifikatsiyalash, standartlashtirish va ixtisoslashtirish ob'ektlarini aniqlash;
· mahsulotlarning nomenklaturasini kamaytirish va ularning ketma-ketligini oshirish; 
· mahsulotlarni ishlab chiqarishning texnologik jarayonlarini unifikatsiyalash.
Oqimli va ketma-ket ishlab chiqarishning xarakterli xususiyati o'zgaruvchan oqim va guruh ishlab chiqarish liniyalarining mavjudligidir. Texnologik jarayonlarning va texnologik jihozlarga eng katta birlashuviga erishish uchun texnologik jarayonlarni ishlab chiqish vazifasi texnologik jihatdan bir xil tafsilotlarni o'z ichiga olishi kerak. Texnologik jihozlarni loyihalash uchun ijrochilarga topshiriq ishlab chiqarish liniyalari bo'ylab to'liq berilishi kerak. 
Texnologik jarayonlarni unifikatsiyalash darajasiga qarab, amalga oshirilayotgan guruh texnologiyasini ishlab chiqarish jarayonini qurishning tashkiliy printsiplari bilan bog'lashning to'liqligi, guruh ishlab chiqarish nafaqat moddiy-maxsus bo'limlar shaklida, balki ishlab chiqarish liniyalari shaklida ham amalga oshirilishi mumkin.
Shu bilan birga, texnologik jarayonlarni samarali unifikatsiyalash va guruh texnologiyasiga asoslangan turli xil mahsulotlarni yig'ish holatlarida to'liq imkoniyat mavjud. 
Bunday tizimlarga yondashuvning murakkabligi, tabiiy ravishda, har bir o'lchamdagi ketma-ketlik uchun konstruktiv va kinematik sxemalarning o'xshashligi haqida gapirmaslik uchun materiallar, sotib olingan mahsulotlar, uskunalar va avtomatika bir xilligini talab qiladi, bu esa kuch-uskunalar va  o'zgarib turadigan o'lchamlardagi o'zgarishlardan kelib chiqadi. 
Ularda texnologik jarayonlarni birxillashtirish tez sur'atlarda amalga oshirilmoqda , bu esa ustaxonalarning fan va texnologik ixtisoslashuvini rivojlantirishga yordam beradi va texnologik jarayonlarni boshqarish va mahsulotlarni loyihalashning kompleks avtomatlashtirilgan tizimlarini keng miqyosda joriy etish imkonini beradi. 
Bunday shartlar odatda juda qiyin bo'lgani uchun, faqat mumkin bo'lgan variantlardan biri tanlanadi va har doim ham maqbul emas, bu ko'pincha korxonalarga katta zarar etkazadi. 
Ushbu muammoni hal qilish texnologik jarayonlarni unifikatsiyalashda, xususan, ularni yozishda, shuningdek, guruh texnologiyasidan foydalanishda izlash kerak. Muhandislik mehnatini mexanizatsiyalash vositalari ( axborot-qidiruv tizimlari, bosma avtomatlar), shuningdek, texnologik jarayonlarni loyihalashni to'liq yoki qisman avtomatlashtirish katta foyda keltiradi

UNIFIKATSIYA ASOSLARI
Unifikatsiya - mahsulotlar, jarayonlar va xizmatlarning optimal sonini, ularning parametrlari va o'lchamlari qiymatlarini belgilaidi "
(GOST 1.0-95).
Unifikatsiya (lotin. unus " One "+ facio "men qilaman"; "birlashma") — bir xil tizim yoki shaklga olib kelish. Texnikada-xilma-xillikni boshqarish (variety control – ingl.).
Unifikatsiya mahsulotlar va jarayonlarning ortiqcha xilma- xilligini, ularning tarkibiy qismlarini va ishlab chiqarish jarayonlarining ortiqcha rang-barangligini bartaraf etishga qaratilgan.
Texnik unifiqatsiya tamoyillari nafaqat ishlab chiqarish sohasida, balki boshqa faoliyat sohalarida ham qaratilgan.
Unifikatsiya  maqsadi - mahsulotlar, buyumlar, komponentlar, elementlar, jarayonlar asossiz xilma bartaraf etish va mahsulot va mahsulot guruhida komponentlarini kamaytirish tomonidan minimal ularni kamaytirish.
Unifikatsiya darajasi ko'rsatkichlar tizimi yordamida aniqlanadi.
Masalan, unifikatsiyalashtirilgan (bir xil) elementlarning umumiy soniga nisbati teng bo'lgan koeffitsient.
Unifikatsiyalashtirilgan qismlarning massasi yoki qiymatiga va butun mahsulotning umumiy massasi yoki qiymatiga nisbati unifikatsiya darajasini baholash mumkin.
Texnologik unifikatsiya – bu texnik echimlar natijasida texnologik jarayonlar hilma-hilligini kamaytirish, ichlab chiqishni texnologik tayorlaha ishlarni qaytarmaslik, ishlab chiqishda vaqt va mehnat miqdorini kamaytirish, ilg'or vositalar va jarayonlarni qo'llash ko'lamini kengaytiradi, resurslarni tejashni amalga oshiradi va ishlab chiqarish moslashuvchanligini ta'minlaydi.
Texnologik unifikatsiyasining asosiy vositasi – bu mazmuni bo’icha yakin texnologik jarayonlarni minimal miqdorini asoslashdir.
Unifikatsiya uslublari:
1. simplifikatsiya hisoblanadi (jarayonlarni soddalashtirish)
2. agregatlash (yagona va standart qismlarni va montaj birliklarini birlashtirib, mashinalarni loyihalash, yaratish va ishlatish usuli).
Texnologik unifikatsiyaning quidagi turlari mavud:
· Tipli,
· G’uruhli,
· Modulli.

Tipli va g’uruhli unifatsiyalah alomatlari     quidagilar bilan farqlanadi:
· Tipli unifikatsiyalashda bir hil texnologik xususiyatlarga
· Tipli va g’uruhli unifatsiyalah alomatlari     quidagilar bilan farqlanadi:
· Tipli unifikatsiyalashda bir hil texnologik xususiyatlarga ega detallar bir hil konstruktiv alomatlar bo’yicha, g’uruh unifiatsiyada esa har hil konstruktiv alomatlari bo’icha qo’shiladi.
· Tasniflash va g’uruhlarga ajratish tasniflahning asosida bo’ladi.

TIPLI UNIFIKATSIYA
Asosi : detallarni tasniflash.
Tasniflash: texnologik vazifasi va geometrik shakli bir hil bo’lgan detallar.
Bir classda bo’lgan detallar tipli texnologik jarayonlar bo’yicha ishlov qilinadi. Texnologik jarayonlar mazmunan bir hil va texnologik o’tishlarning o’pchiligi ketma-ketligi bir hil.
Ushbu unifikatsiyaturi avtomobilsozlik sohasida eng keng jotiy etilgan, misol: tipli p’lat listlarning sthtamplash, metal yoki lak-buyok oplama yaratish, qesish va yig’ish jarayonlari.

Texnologik amallar va jarayonlarni tiplash
Texnologik amallar va jarayonlarni tiplash – bu bir qator amallar va jarayonlar uchun umumiy texnik ko’rsatkichlar o’rnatish va ular asosida tipli texnologik jarayonlar va amallar yaratish.

GURUHLI UNIFIKATSIYA
Guruhda ishlov berish texnologik bir xil, ammo konstruktiv xususiyatlari bo’yicha turli xil bo'lgan detallarni tezkor ishlov berashda tez qayta o’rnatiladigan ishlab chiqarish vositalardan foydalangan holda.
Guruhli texnologik jarayoni maxsus ish joylarida texnologik marshrut ketma-ketligida muayyan ishlab chiqarish sharoitlarida turli shakldagi mahsulotlar guruhini birgalikda ishlab chiqarish uchun mo'ljallangan.
Bir guruh mahsulotini qayta ishlashda texnologik vositalar qayta sozlanishi mumkin.
Guruh ishlab chiqarishni tashkil etish ishlab chiqarishning ketma-ketligini (serialligini) sezilarli darajada oshiradi.

Modulli texnologiyaning mohiyati bloklardan (modullardan) jarayonlarni yaratishdir, ularning kombinatsiyasi muayyan vazifalar va ishlab chiqarish sharoitlari bilan belgilanadi.
Modulli texnologiyasi asosida: detallar - bu qismning rasmiy funktsiyasini birgalikda amalga oshirish uchun mo'ljallangan sirtlarning kombinatsiyasi deb tushuniladi.
Modulli tamoiyil (modullashtirish) - texnik tizimning umumiy tuzilmasidan ular o'rtasida qat'iy yo'naltirilgan aloqalar bilan funktsional ravishda bog'langan tarkibiy qismlar (modullar) ga bo'lishdir.
Modul turli xil maqsadlar uchun mahsulotlarning alohida variantlarini tuzadigan kichik miqdordagi maxsus (original) qismlardan foydalangan holda, unifikatsiyalash.

Detallar sirtlari soni cheklangan - 26 ta, bu texnologik jaryonlarni modulash xisobidan unifikatsiyalashga katta imqon beradi.
Modulli texnologik jarayonlarni ishlab chiqishda turli qismlar ishlovida texnologik jarayonlar, uskunalarni va jihozlarni unifikatsiyalash istiqbollarini ochib beradi.
Har bir operatsiya tegishli standart uskunalar, asboblar va o'lchash vositalari bilan ta'minlanadi. Modullash afzalliklarini birlashtiradi. 
Modulli birlashuvning asosiy xususiyati cheklangan miqdordagi modulli texnologik operatsiyalarni cheksiz miqdordagi qismlarni qayta tiklash uchun qo'llashdir. Modulli texnologik jarayonning texnologik xaritalari korxona standartlariga muvofiq ishlab chiqiladi.

Texnologik jaratonlar unifikatsiyasi uchta darajada ijro etiladi:
· Davlat darajasi,
· Soha darajasi,
· Korhona darajasi.

Texnologik unifikatsiya yo’nalishlari:
· Texnologik amallar va jarayonlarni tiplash,
· Texnologik xujjatlarni unifikatsiyalashtirish
· Texnologik jihozlarni standartlashtirish va modullash
· Texnologik jihoz-uskunalarni standartlash va unifikatsiyalashtirish.

Shunday qilib, muayyan korxona sharoitida ishlab chiqarish usullarini unifikatsiyalash optimal miqdoriy texnologik parametrlarni o'rnatish orqali amalga oshiriladi.
Optimallashtiruvchi qiymati funktsiyasi bo’lgani sababli, quyidagi tartib hisoblash optimum funktsiyasi iteratsion jarayoni bilan amalga oshiriladi. Yani, har bir hisoblash bosqichida paramentrlar soni 1-ga ko’payub boradi.
Yani, (K+1) parametrda minimal xarajat funktsiyasiga etib borgach, parametrlar soni yana 1ga oshadi va shart bajarilgunga qadar davom etadi ushbu o'xshash hisoblash jarayoniga etguncha:
П(п+1)>П(п)..
Texnologik jarayonlarni optimallashtirish vazifasini quidagicha shakllantirish mumkin:
· Texnologik jaraonlar soni va turlarini minimallashtirish nuktai nazaridan
· Ornatilgan cheklovlarga rioya qilgan holda
· Unifikatsiyalashgan detallar soni va unifikatsiya darasini aniqlash.


Korxonani kelajakda rivojlanish istiqbollari mahsulot va texnologiyalarni yangilash qobiliyati bilan belgilanadi:

Co6=K0*n=N
bu erda:
N – yangi mahsulot turlari,
Ко=Тктпп/Тп,
Тктпп – yangi mahsulotga ishlab chikarishni texnologik tayorlash, ishchi soat
Тп – bir mahsulot turini ishlab chikarish vaqti, ishchi soat
Unifikatsiya natijalari – bu ishlar natijasi tavsiya etilgan
1. texnologik tuzilmalar,
2. qismlar,
3. tugunlar (uzellar),
4. montaj birliklari
     va boshqalar albomlari bo'lishi mumkin.


Unifikatsiyadan foydalanish natijasida ishlab chikarishni texnologik tayorlash davri qisqaradi.
T= To – Tun = To [1- To m]
bu erda:
To – unifikatsiyalashdan oldin ishlab chiqarish uchun konstruktsiya va texnologik tayyorgarlikning davomiyligi;
Tun- unifikatsiyalashdan oldin ishlab chiqarish uchun konstruktsiya va texnologik tayyorgarlikning davomiyligi;
m- qismlar va jarayonlarni unifikatsiyalashda texnologik tayyorgarlikning murakkabligi (montaj, sozlash, sinovlarning murakkabligi hisobga olinmagan holda).

Birlashma darajasi mahsulotning to'yinganligi darajasi bilan birlashtirilgan qismlar, tugunlar va yig'ish birliklari bilan tavsiflanadi.
Unifikatsiyalash darajasining ko'rsatkichi-bu amal qilish koeffitsienti:
KP = p / Pa * 100%
Unda:
P-mahsulotdagi qismlarning umumiy soni, dona;
p-original qismlar soni, dona.
Birlashma darajasining ko'rsatkichlarini aniqlashning misoli:
D = 10 qism, tugunlar, ularning nomlari soni H = 5.
Qismlarga, komponentlarning narxini hisobga olmagan holda formulaga ko'ra, biz yozamiz:
Ku = 10 / (10 - 1)*( 1 - 5 / 10 )*100 = 55,6 %
Eng katta iqtisodiy effekt texnologik jarayonlarni loyihalash bosqichida erishiladi:
· ushbu tafsilotlar uchun texnologik jarayonni ishlab chiqish;
· maxsus texnologik asbob-uskunalarni loyihalashda ilgari ishlab chiqilganlardan foydalaniuladi
· texnologik tayyorgarlik ishlari ulushi qisqartiradi
· yuqori samarali uskunalardan foydalanish orqali mehnat unumdorligini oshiradi, mahsulot sifatini oshirishga yordam beradi.

Tarqibiy unifikatsiyalangan qismlar soni 2 marta oshsa, yani tarkibiy qismlarni kamaytirish va 2 marta unifikatsiyalashning quyi tizimlar ishlab chiqarish hajmini oshirish bilan mahsulot narxini 20 % kamaytirishga erishiladi, texnologi tayorlash xarajatla;ri kamayadi, yangi ishlab chiqarisga o’tish vaqti taxminan 2 marta kamayadi, texnologik tayyorgarlikning hajmi va xarajatlari 50-60% ga kamayishi mumkin.

Tarkib bo'yicha unifikatsiya ichki hajmga bajariladi:
1. o'lchovlararo (birlashma bir mahsulotning barcha turlarini o'z ichiga oladi - ham asosiy model, ham uning modifikatsiyalari).
2. ichki holda (faqat bitta asosiy modelning modifikatsiyalari emas, balki parametrik ketma- ketlikning turli o'lchamdagi mashinalarining asosiy modellari ham unifikatsiyalanadib. Turli xil parametrik ketma-ketliklarga kiritilgan turli xil mahsulotlarga interspesifik qo'llaniladi).
Unifikatsiya darajasini 100 % ga oshirish, albatta, maqsadga muvofiq emas, optimal chegaraga erishilganda, uni yanada oshirish ishlab chiqarishning texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlariga salbiy ta'sir ko'rsatadi.
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