Unit 1
Mavzu: Payvandlash ishlarini mehanizatsiyalash va avtomatizatsiyalash.
Reja:
1. Mexanizatsiyalashtirish, avtomatlashtirish va texnologik jarayon tushunchalari.
2. Payvandlash robotlarini avtomatlashtirishning bosqichlari.
3. Avtomatik nazorat va avtomatik liniyalar to’g’risida ma’lumotlar.
Mexanizatsiyalashtirish, avtomatlashtirish va texnologik jarayon tushunchalari.
Payvandlash mashinasozlikda, qurilishda, avtomobilsozlikda energetika soxasida va boshqa sanoat tarmoqlarida keng qo`llanilmoqda. Payvandlashning yangi usullari ishlab chiqilmoqda va eski payvandlash usullari takomillashtirilmoqda. Payvandlab ishlab chiqarishda avtomatik boshqarish nazariyasi va texnikasidan foydalanmasdan yuqori sifatli payvand birikmalari olish mumkin emas. Payvand birikmalariga yuqori sifat talablari qo`yiladigan atom sanoati, samolyot va raketasozlikda, energetikada, kemasozlikda  va boshqa sanoat tarmoqlarida payvandlashni avtomatlashtirish muhim ahamiyatga ega.
Payvandlash  - metallar, qotishmalar va turli materiallarni biriktirib ajralmas birikma hosill qilishning progressiv usullaridan biridir. Hozirda ishlab chiqarilayotgan payvandlash jixozlari yuqori ish unumdorligiga ega. Payvand konstruksiyalarini ishlab chiqarishda payvandlash ishlarini mexanizatsiyalashtirish darajasi mehnat harajatlarini iqtisodi bilan baholanadi. 
Payvandlab ishlab chiqarishni taraqqiy etishini payvandlash jarayonini avtomatlashtirish belgilab beradi. Bu masalaga yondashish kompleks holda amalga oshirilishi zarur. Bu degani payvandlab ishlab chiqarishni alohida rivojlantirib bo`lmaydi. Buning uchun asosiy va qo`shimcha barcha operatsiyalar tayyorlov, tashish, tushirish, o`rnatish payvandlash va pardozlashlarni avtomatlashtirish zarur.
Avtomatlashtirish ish unumdorligini oshiradi, texnologik jarayonlarni efektivligini (samaradorligini) oshiradi, tayyor maxsulotning sifatini oshiradi, aniqlikni ta’minlaydi, xizmat ko`rsatuvchi xodimlar sonini kamaytiradi. Mexanizatsiyalashgan va avtomatlashgan ishlab chiqarishda ishchining mehnati mazmunliroq va ijodiy bo`ladi.
Payvandlashni avtomatlashtirish degani bu – payvandlash jixozlarini to`liq avtomatik rejimda ishlashga o`tkazish, ishlab chiqarishga qisman yoki to`liq odam ishtirokisiz ishlaydigan moslamalarni joriy qilishdir.
Mexanizatsiyalashgan jarayonlarda ishchi qisman yoki to`liq bilak kuchi bilan bajaradigan ishlardan ozod bo`ladi lekin jarayonni boshqarish, uni nazorat qilish, to`liq uning zimmasida bo`ladi.
Avtomatlashtirish – mexanizatsiya’lashtirishning eng yuqori formasi. U insonni qisman yoki to`liq mexanizimlarni boshqarib turishdan va uni jaryonda doimiy qatnashishidan ozod qiladi.
O`zbekistonda payvandlash jarayonini avtomatlashtirish Tashkent aviatsiya zavodida va O`z avtosanoat zavodlarida keng qo`llanilmoqda.
Payvandlash robotlarini avtomatlashtirishning bosqichlari.
Jarayonning ma’lum qismida odamning og’ir qo’l mexnatini mashina mexnati bilan almashtirishga mexanizatsiyalashtirish deyiladi. Bu bosqichda ishchining vazifasi mashinalarni boshqarish, ularni ishga sozlash hamda tayyorlangan maxsulot sifatini nazorat qilishdan iborat. Mexanik xarakatlarni boshqarishni avtomatlashtirish – bu  xarakat parametrlarini boshqarish jarayonini avtomatlashtirishdir. Ya’ni  shunday  mexnat  qurollarini  ishlab  chiqish  kerakki,  ular xom ashyoni  qayta  ishlash  davomida texnologik  parametrlarni optimal  qiymatlarda saqlasin. Xozirgi  zamonda  bunday  mexnat  qurollari elektronika,  elektrotexnika  va komputer  texnologiyalaridan  foydalangan  holdagina ishlab chiqarilishi  mumkin. Shulardan foydalangan holda ishlab chiqilgan  mexnat qurollari avtomatlashtirilgan mexnat qurollari  deb  ataladi. Texnologik jarayonlar miqyosida  texnologik jarayonlarning avtomatlashtirilgan  boshqarish sistemasi deyiladi (TJABS). TJABSning asosiy   vazifasi – bu texnologik operatsiyalarni va o’tishlarni avtomatlashtirishdan iborat.
Ishlab chiqarish tsexi bir yoki bir nechta texnologik jarayonlarni  o’z ichiga oladi.Ishlab chiqarish tsexi miqyosida tsexning avtomatlashtirilganboshqarish sistemasi (TABS)  deyiladi. TJABSning asosiy   vazifalari:
· Sexdagi texnologik jarayonlarni  avtomatlashtirishdan iborat.
· Sexdagi informatsion jarayonlarni (saqlash, qayta ishlash, uzatish) avtomatlashtirishdan iborat.
Malumki ishlab chiqarish korxonasi bir yoki bir nechta tsexlar, bo’limlar, yordamchi bo’linmalardan  tashkil topgan bo’ladi.
Korxona miqyosida esa ishlab chiqarishning  avtomatlashtirilgan boshqarish sistemasi (IChABS)   deyiladi. IChABSning asosiy   vazifalari:
· Korxona sexlaridagi, bo’lim va yordamchi  bo’linmalardagi  texnologik jarayonlarni  avtomatlashtirishdan iborat.
· Korxona tsexlaridagi, bo’lim va yordamchi  bo’linmalardagi  informatsion jarayonlarni (saqlash, qayta ishlash, uzatish) avtomatlashtirishdan iborat.
· Korxona tsexlaridagi, bo’lim va yordamchi  bo’linmalardagi  informatsion va texnologik  jarayonlarni boshqarish sistemasini yagona maqsad asosida  o’zaro moslashtirishdan iborat.
Demak ishlab  chiqarish  jarayonlarini boshqarishni avtomatlashtirish uch bosqichga  amalga  oshiriladi.  Birinchi  bosqichda texnologik jarayonlarni boshqarishni avtomatlashtirish amalga oshiriladi. Ikkinchi  bosqichda tsexlarni boshqarishni avtomatlashtirish amalga oshiriladi. Uchinchi  bosqichda korxonani boshqarishni avtomatlashtirish amalga oshiriladi.
Jarayonni inson ishtirokisiz amalga oshirishga va ularni boshqarishga imkon beradigan texnik va tashkiliy chora tadbirlar majmuisiga avtomatlashtirish deb ataladi. Payvandlashni avtomatlashtirishning to’rtta bosqichi mavjud.
1 - bosqich. Ish siklini avtomatlashtirish. Bunda avtomatlar va yarim avtomatlar yaratiladi hamda ulardan potok liniyalar quriladi. Ishchining vazifasiga zagotovkalarni stanoklararo transportirovka qilish, stanokni ishga sozlash va vaqti - vaqti bilan rostlab turish, tayyor maxsulotni nazorat qilish kabi ishlar kiradi.
2 - bosqich. Mashinalar tizimini avtomatlashtirish va avtomatik liniyalar yaratish. Bu bosqichda ish siklidan tashqari maxsulotni nazorat qilish, detallarni yig’ish, ularni o’rab qadoqlab joylashtirish, stanoklararo zagotovkalarni uzatish kabi ishlar mashina va mexanizmlar yordamida bajariladi. Shuningdek bunda aktiv nazorat qilish jihozlari va qurilmalari ham qo’llaniladi.
3 - bosqich. Ishlab chiqarish jarayonlarini kompleks avtomatlashtirish. Bu bosqichda ishlab chiqarishda ishlatiladigan xom ashyo maxsulotidan zagotovka olishdan tortib, ishlov berish va yig’ish jarayonlari hamda tayyor maxsulotni kadoqdab o’rashgacha hamma davrlari avtomatlashtiriladi. Bunda avtomatlashtirilgan sexlar va zavodlar yaratiladi. Ular bir maxsulotga mo’ljallangan ko’plab ishlab chiqarish korxonalaridir.
4- bosqich. To’liq avtomatlashtirish. Bu bosqichda ham ishlab chiqarishning hamma davrlari avtomatlashtirilgan bo’lib, lekin foydalaniladigan texnologik jihozlar moslanuvchanlik xususiyatiga egadirlar. Ularni turli maxsulotlar ishlab chiqarishga qayta sozlash mumkin. Buning uchun texnologik jihozlarni sozlashga, dastur tayyorlashga, dasturni kiritishga ko’p vaqt talab qilmaydi. Bu bosqichda avtomatlashtirilgan payvandlashda moslashuvchan ishlab chiqarish tizimlar PMICH va komplekslar yaratiladi. Bunda stanoklarni boshqarish, ularga zagotovkalarni yuklash, tayyor detallarni olish, ularni tashish, nazorat qilish kabi operatsiyalar avtomatlashtiriladi. Bundan tashqari PMICH tarkibiga ishlov berish markazlari, sanoat robotlari, avtomatik transport vositalari, avtomatlashtirilgan omborlar kabi texnik vositalar kiradi.
Mexanik  xarakat – bu  fazoda berilgan vaqt davomida  jism  holatini o’zgarishidir. Masalan: elektromotor valini aylanishi.  Val  vaqt  davomida o’z o’qi atrofida  aylanadi. Yani  o’z  holatini  o’zgartiradi. Kavsharlovchi  robot - manipulyatorning qo’l  xarakati. Bunday  misollarni  ko’plab  keltirish  mumkin. Jismning  fazodagi  holatini o’zgarishini turli  parametrlar  orqali  izohlash  mumkin. Masalan: elektromotor valini aylanishini burchakli tezlik  parametri orqali  izohlash  mumkin. Masalan  val  aylanish  tezligi minutiga 3000 aylanishga (3000 oborot/min) teng. Robot – manipulyatorning  qo’l xarakati esa fazoda masofa (metr, santimetr)  va  tezlik parametrlari orqali  izohlanishi mumkin. Masalan: 10 santimetr pastga 20 santimetr chapga 10 m/s tezlikda. Bundan  kelib chiqadiki xarakatni boshqarish xarakat parametrlarini qiymatlarini o’zgartirish  orqali amalga oshirilar ekan. Mexanik  xarakat mexnat  qurollari tomonidan texnologik jarayonni amalga oshirish uchun  ishlatiladi. Mexanik xarakatlarni boshqarishda xarakat parametrlari asosiy ro’lni  o’ynar ekan. Demak texnologik jarayonlarni boshqarish mexanik  xarakatlarni  boshqarish orqali amalga oshirilar ekan. Texnologik jarayonlardagi xar qanday parameter mexnat qurollarini faoliyati orqali xosil bo’ladi.  Masalan: muxit temperaturasi isitish qurilmalari orqali hosil qilinadi. Temperaturani boshqarish uchun isitish qurilmalarini faoliyati (xarakati) boshqariladi.Suyuqlik bosimi maxsus qurilmalar orqali xosil qilinadi.Bosimni  boshqarish ushbu qurilma faoliyatini (xarakati) boshqarish orqali amalga  oshiriladi.
Avtomatik va avtomatik liniyalar to’g’risida ma’lumotlar
Avtomatik nazorat. Boshqarish va rostlash. Boshqarish va rostlash ob’ekti. Avtomatika tizimlari. Avtomatik rostlash. Oђishi va tuђyonlanish o`lchamlarini rostlash. Statik va astatik rostlash. Bevosita va bilvosita rostlash. Avtomatik rostlashning tizim xususiyatlari. Avtomatik rostlash tizimi va zveno tenglamasi. Uzatish funksiyalari va tuzilmali chizmalar. Tuzilmali chizmalarni ekvivalent o`zgartirish. Chastotali tavsif. Namunaviy zvenolar. O`tish funksiyasi. Avtomatik rostlash tizimining mustaxkamligi, sifati va chidamliligi.
Avtomatik nazorat.
Rostlash va boshqarish ob’ekti – bu ish rejimi tashqi tomondan maxsus tashkil etilgan boshqaruvchi yoki sozlovchi tuzilma yordamida   boshqariluvchi yoki sozlanuvchi moslama. 
Obekt holatini belgilovchi ish rejimi tashqi va ichki tomondan ta’sir etuvchi fizik ko`rsatkichlar (kattaliklar) ta’sirida sodir bo`luvchi ichki jarayonlar bilan tavsiflanadi.
Avtomatik tizimlarga kiruvchi ta’sirlarning bir qismi, boshqaruv topshiriqlarini shakllanishiga sabab bo`ladi va ular boshqaruvchi topshiriqlar deb ataladi gi(t).U topshiriqlar inson tomonidan beriladi yoki boshqaruv tizimi tomonidan ishlab chiqiladi.
[image: ]
1.1.rasm. Boshqaruv ob’ekti
gi(t)-boshqaruv topshiriqlari; fn(t).-tashqi  ta’sirlar (g`alayonlar); Vz(t).-rostlash kattaliklari; х(t)-nazorat qilinuvchi haqiqiy kattalik.
Topshiriqlarga va boshqaruvga  bog`liq bo`lmagan tashqi tasirlar g`alayonlar deb ataladi fn(t). Topshiriqlarga va boshqaruvga  bog`liq bo`lmagan tasirlar- g`alayonlar rostlash zaruratini tug`diradi.
Bunday ta’sirlar(g`alayonlar)ga insonning ob’ektni boshqarishdagi xatolari yoki topshiriq beruvchi qurilmaning xatolari natijasida buyruq beriluvch ta’sirlar ichida -keraksiz to`siqlar hosill qiluvchi signaler, ma’lumotlar ichidagi zararli qo`shimchalar, kiradi.
Kirish (boshqaruv) ta’sirlari yoki boshqa ta’sirlar chiqish yoki rostlash kattaliklarini qisman yoki hammasini o`zgarishiga sabab bo`ladi.Vz(t).
Agar ob’ekt bitta boshqaruv va bitta boshqariluvchi kattalikdan iborat bo`lsa uni oddiy yoki bir o`lchamli(bir bog`lamli) deyiladi. Ob’ektning chiqish kordinatlari bir nechta bo`lganda ko`p o`lchamli deyiladi.
Ob’ektning xususiyatlarini turli usullarda ifoda etish mumkin. Funksiyalar ko`rinishida, ishchi va blok sxemalar ko`rinishida tushintiruv tekstlari bilan, grafik bog`lanishlar va kattaliklar  xayoliy bog`lanishlar, tajriba sinov natijalari va matematik tenglamalar ko`rinishida ifodalanadi.
Diferensial tenglamalarning tuzilishi turiga qarab chiziqli va chiziqli emas deb ataladi.
Ob’ekt ikki hil ko`rinishda bo`ladi. Statik va dinamik. Statik deb boshqaruv kattaliklarining tashqi ta’sirlarga vaqt o`tishi bilan bog`liq bo`lmaganlarini aytiladi.
X=F1(gi,fn)
Dinamik deb boshqaruv kattaliklarining tashqi ta’sirlarga vaqt o`tishi bilan bog`liq bo`lganlarini aytiladi.
x(t)=F1(gi(t), fn(t)) 
Avtomatik blokirovka qilish ikki vazifani bajaradi: Jixozlarga xizmat ko`rsatuvchi xodimlarning xato harakatlaridan ximoya qiladi va jixozlarni belgilangan ketma-ketlikda ishlashini ta’minlash yoki asosiy jixoz ishdan chiqqanda zapas jixozni ishga tushiradi. Bunga misol qilib kontakt payvandlash mashinasining payvand toki bilan ta’minlash manbalaridagi ignitronlarni qatiy ketma-ketlikda yonishini keltirishimiz mumkin.

1.2.rasm Avtomatik nazorat(a), boshqaruv(b) va rostlash(v).
O - obekt; M – ma’lumot;  N – nazorat qiluvchi qurilma;  B – boshqaruv blogi;  SG` - sozlangan g`alayon;  S – sozlagich.
Avtomatik boshqaruv tizim uch guruppaga bo`linadi: O`lchovchi, signal beruvchi va yozib oluvchi.
1) O`lchovchi avtomatik tizimda ob’ektning barcha o`lcham kattaliklarini nazorat qiladi va barcha holatlardagi o`zgarishlarni absalyut miqdorini ko`rsatib turadi. Masalan yoyli payvandlashda tok kuchi(A), kuchlanish(V) va payvandlash tezligi.
2) Signal beruvchi avtomatik qurilmalar jarayonning kattaliklari ruxsat etilgan chegaralardan chiqib ketmasligini kuzatadi va chegaradan chiqsa ovozli yoki chiroqli signal beradi.
3) Yozib oluvchi avtomatik tizimlarda nazoratdagi kattaliklarni kerakli qurilmalar, otsillograflar yoki yozish asboblari yordamida jarayonning har qanday holatida qayd etib boriladi.
Avtomatik boshqarish tizimi payvandlash jixozlarini va uzatmalarni avtomatik ishga tushirish, to`xtatish va tezlatish – sekinlatish ishlarini boshqaruv moslamalari yordamida ishlatishga mo`ljallangan.
Avtomatik rostlash tizimi –bu tizimda boshqaruv ob’ekti va boshqaruv qurilmasi bir biri bilan yopiq kontur bo`yicha ulangan. Ulanishlarning bir konturi bo`yicha ob’ektning holati va undagi o`zgarishlar haqlidagi ma’lumotlar boshqaruv qurilmasiga borib turadi. Olingan ma’lumotlar asosida boshqaruv qurilmasi ob’ekt holatini analiz qiladi va sozlovchi ta’sirlarni ishlab chiqadi va ikkinchi liniya orqali ob’ektga uzatadi. Bunga misol АДС-1000 payvandlash apparatidagi yoy kuchlanishini rostlashni keltirish mumkin.
To’liq avtomatlashtirish bosqichida maxsulotni loyixalashdan tortib to uni tayyorlashgacha bo’lgan ishlab chiqarishning hamma sikllari avtomatlashtiriladi.
Avtomatika - avtomatik boshqarish tizimlarining texnik vositalarini loyihalash, yaratish, ularning ishlarini tashkil qilish hamda nazariy va amaliy asoslarini ishlab chiqish, shuningdek avtomatik boshqarish nazariyasini ham o’z ichiga oladigan fandir.
Avtomat – o’z-o’zidan boshqariladigan mashina bo’lib, bunda barcha ish xarakatlari va salt xarakatlari odam ishtirokisiz avtomatik ravishda bajariladi. Bunda nazorat qilish va mashinani sozlash ishlari ishchi tomonidan bajariladi.
Avtomatik liniya - mashinalar tizimi bo’lib, ular texnologik ketma-ketlikda joylashtrilib, stanoklar uzaro tashish va boshqarish vositalari yordamida birlashtiriladi. Ularda sozlash ishlaridan tashkari barcha operatsiyalar avtomatlashtiriladi.
Tekshirish uchun savollar
1. Mexanik xarakatni boshqarishni avtomatlashtirish tushunchasi.
3. Mexanizatsiyalashtirishning ta’rifi.
4. Avtomatlashtirishning ta’rifi.
5. Avtomatlashtirishning bosqichlari.
6. Mexanik xarakat tushunchasi.
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