Unit  2
Mavzu: Payvandlash robotlari haqida tushuncha. 
Reja:
1. Robotlar va manipulyatorlar.
2. Ochiq va yopiq avtomatik tizim.
3. Payvandlashda avtomatik rostlash tizimi.

Robotlar va manipulyatorlar.
«Rоbоt» so`zi birinchi mаrоtаbа 1920 yildа chеx yozuvchisi Karel Chаpеkning «RUR» (Rоssum univеrsаl rоbоtlаri) pyеsаsidа ishlаtilgаn. Rоbоt tushunchаsi kеng dоirаdаgi turli sistеmаlаr vа qurilmаlаr bilan bоg’liq. 
Rоbоtning turli xil аvtоmаtik sistеmаlаr vа qurilmаlаrdаn аsоsiy fаrqi, undа оdаm hаrаkаtlаrigа o`xshаsh hаrаkаtlаr qilа оlаdigаn оrgаnning, ya`ni mеxаnik qo`llar(mаnipulyatоrlаr)ning bоrligi vа u yordаmidа rоbоt tаshqi muhitgа tа`sir qilish imkоniyati bоrligidir. Rоbоt оdаm o`rnigа turli xil mаnipulyatsiyalаrni qilа оlаdigаn mаshinа – аvtоmаtdir. (2.1- jаdvаl)
Rоbоtlаrning funksiоnаl imkоniyatlаri
                                                               2.1-jаdvаl.
	Funksiyalаr
	Оdаmning funksiоnаl оrgаnlаri
	Rоbоtdаgi аnаlоg

	Fikrlаsh
	Mаrkаziy nеrv sistеmаsi
	Bоshqаrish sistеmаsi

	Tаshqi muhit bilan аlоqа
	Sеzish оrgаnlаri
	Sеzish elеmentlаri (dаtchiklаr vа sеnsоrlаr)

	Ish vа hаrаkаt
	Qo`l, оyoq vа h.
	Mаnipulyatоrlаr vа hаrаkаtlаnish qurilmаsi

	Hаyot tа`minоti
	Qоn аylаnish vа hаzm qilish оrgаnlаri
	Enеrgiya mаnbаlаri



Rоbоtlаr mаnipulyatоrlаr dеb аtаlаdigаn mаshinalаr sinfigа kirаdi. Mаnipulyatоrlаr – ko`p zvеnоlаrdаn ibоrаt mеxаnizm bo`lib, оdаm qo`li hаrаkаtlаrini imitаtsiya qilishgа mo`ljаllаngаn qurilmаdir, u mаsоfаdаn оpеrаtоr yoki prоgrаmmаli bоshqаrish sistеmаsi tоmоnidаn bоshqаrilаdi.
Avtomatik tizimlar ob’ekt bajaradigan vazifasiga ko’ra quyidagi turlarga bo’linadi:
1. Avtomatik nazorat qilish tizimi (ANT)
2. Avtomatik rostlash tizimi (ART)
3. Avtomatik kuzatish tizimi (AKT)
4. Avtomatik boshqarish tizimi (ABT)
5. Adaptiv moslashuvchan tizimi (AMT)
ANT - xar xil fizik kattaliklarni avtomatik nazorat qilish uchun qo’llaniladi. Undan tashkari boshqariladigan ob’ektdan kerakli ma’lumotlarni olishda xam ishlatiladi.
Ochiq va yopiq avtomatik tizim.
ART - ob’ektni tavsiflovchi rostlanuvchi fizik kattalikni oldindan belgilangan kiymat chegarasida o’zgarishini avtomatik tarzda ushlab turadi. ABT - ob’ektni avtomatik boshqarishni ta’minlaydi. Ular ochik va yopik boshqarish tizimlarga bo’linadi. Teskari aloqa berk boshqarish tizimida jarayonni barkarorlashtirish uchun qo’llaniladi, b) AKT da kirish signali belgilangan aniqlikda chikish signaliga qayta ishlab chiqarilaradi. Bunda kirish signalini qanday o’zgarishi oldindan noma’mum bo’ladi.
 	Bunga misol qilib ob’ektning xolatini uzoq masofadan boshqarishni olish mumkin.
Signal beruvchi qurilma. 2.1 rasm
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O -ob’ekt D - sensor K – kuchaytirgich

Qayd qilish qurilmasi. 2.2 rasm
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ART
RO - rostlash ob’ekti TB - topshirik beruvchi element
SE - solishtirish elementi
IO -ijrochi element Xta - teskari aloqa signali
T - toydiruvchi ta’sir
	
	a) ochiqABT



Yoyli payvandlashda metallni qizdirish va eritish uchun yoy issiqlik energiyasidan foydalaniladi. Yoyli payvandlashda payvandlash zanjirini taminlash manbayi, yoy, payvand vannasi tashkil qiladi.Zanjirning barcha elementlari o`zaro bog`liqlik holatlari bilan ikki tarmoqli elektrogidrodinamik tizimni tashkil qiladi.
Tizimdagi sxemada ko`rsatilgan biror elementga ta’sir zanjirdagi barcha elementlarda bir vaqitda kattaliklar  o`zgarishlar bo`lishiga olib keladi.


2.3. Rasm. Payvandlash zanjiri strukturasi.

TM — Taminlash manbasi; Y — yoy; PV —  payvandlash vannasi; - zanjir elementlariga ta’sir qiluvchi o`zgarishlar.
Masalan: payvandlash jarayonida yoy uzunligini o`zgarishi, uning dinamik qarshiligini, tok kuchini, taminlash manbayidagi kuchlanishni va, bular ta’sirida payvandlash vannasiga yoyning energetik va kuch ta’sirlarini o`zgarishiga olib keladi. Kattaliklarning vaqit birligida o`zgarish harakteri taminlash manbasining statik va dinamik xususiyatlariga bog`liq bo`ladi. Taminlash manbasining va yoyning ayrim kattaliklarining ta’sirlashuvi natijasida I zanjirda turg`unlik yo`qolishi mumkin, II – zanjirda esa pasaymaydigan avto tebranishlar vjudga kelishi mumkin.
Elektrodinamik tizimlarda talab etilgan rejimlarda payvandlash jarayonini kechishining asosiy sharti bo`lib yoyning turg`un yonish sharti xizmat qiladi.
Yoyning turg`un yonishi deganda uzlukli va uzluksiz rejimlarda turli ta’sirlar ostida uning uzoq vaqt yonish imkoniyatiga aytiladi.
Payvand yoyi xususiyatlari taminlash manbasi ko`rsatkichlaridan tashqari, tok turiga, yoy yonayotgan muxitga, va elektrod materiallariga bog`liq bo`ladi. Tok turiga qarab o`zgarmas va o`zgaruvchan tok yoyi turlariga bo`linadi. 
Elektrod materialiga qarab eriydigan va erimaydigan elektrodlar bilan hosill qilingan yoylarga bo`linadi.
Yoy zonasini ximoya qilinishi harakteriga qarab yoyli payvandlash quyidagi turlarga bo`linadi: flyus ostida eriydigan elektrodlar bilan payvandlash; ximoya gazi ostida eriydigan elektrod bilan payvandlash; maxsus qoplamali yoki qo`shimcha kiritilgan qoplamali eriydigan elektrodlar bilan payvandlash; ximoya gazi ostida erimaydigan elektrod bilan payvandlash; 
Payvandlash jarayoniga quyidagi o`zgarishlar sezilarli ta’sir ko`rsatishi mumkin: I-zanjirda:
a) buyum yuzasiga, notekisligiga, metallning tomchilar ko`rinishida o`tishiga va boshqalarga bog`liq bo`lgan yoy uzunligining o`zgarishi; 
b) Tok o`tkazuvchi mundushtuk bilan buyum orasidagi masofaning o`zgarishi natijasida elektrodning “o`smasi”(vilet) kattaligining o`zgarishi;
v) Tarmoq kuchlanishining o`zgarishi, chulg`amlarni qizib ketishi, kontaktlarning bo`shab ketishi va boshqalar bilan bog`liq taminlash manbasining salt yurish kuchlanishi(e.yu.k.)  va payvandlash zanjiri qarshiligining o`zgarishi. 
g) elektrodlarni uzatish va avtomatni chok bo`ylab surish  dvigatellari validagi momentni o`zgarishi; bu o`zgarishlar elektrod simini uzatish va payvandlash tezliklarini o`zgarishiga olib keladi.
II-zanjirda:
d) payvandlash oldidan yig`ishdagi geometrik o`zgarishlar;
e) payvandlash materialining strukturaviy va kimyoviy birhil emasligi;
j) payvandlanayotgan materialning qalinligini chok uzunligi bo`ylab o`zgarishi;
z) payvandlanadigan metal yuzalarini holatini o`zgarishi;
i) payvandlash jarayonida elektrod erroziyasi va kimyoviy tarkibini o`zgarishi;
k) elektrod va chokning bir biriga nisbatan siljishi. 
Sanab o`tilgan ta’sirlar payvandlash rejimining asosiy parametrlarini 
(yoyning toki va kuchlanishini, payvandlash tezligini) nominal miqdorlaridan og`dirib va payvandlanayotgan joyga issiqlik kiritish sharoitlarini o`zgartirib yuboradi va natijada payvand chokida ruxsat etilmagan nuqsonlar kesiklar, oqmalar, g`ovaklar, erimagan zonalar va boshqalar paydo bo`lishiga olib keladi.
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b) yopiq ABT


Axborot beruvchi tizim (2.4 rasm ABT)
TAYANCH IBORALAR sensor - avtomatik tizimning sezgir elementi. Avtomatik tizim-qurilmalar majmuyi.
Payvandlashda avtomatik rostlash tizimi
Avtomatik rostlash tizimi - teskari ulanishga asoslangan  yopiq avtomatik tizim, bunda boshqaruv natijalari  haqlidagi ma’lumotlar asosida ob’ekt boshqariladi. Teskari bog`lanish х(t) nazorat qilinuvchi haqiqiy kattalikga teskari manfiy bo`lishi kerak chunki undan kelayotgan ma’lumotlar aynan shu vaqtda bo`lishi kerak kattaliklar g (t) bilan solishtiriladi va xatolar(kelishmovchiliklar) aniqlanadi.
ε(t)=x(t)-g(t),
va bu asosida rostlash ta’sirlari y(t)  shakllantiriladi. Agar x(t)=g(t) bo`lsa y(t) =0 bo`ladi rostlashga xojat bo`lmaydi.
Avtomatik rostlash tizimi ob’ekt holatini doimiy belgilangan kattaliklarda ushlab turish uchun teskari ulanish orqali kelgan ma’lumotlar asosida qo`shimcha rostlash buyruqlarini ishlab chiqib turli g`alayonlarga qarshi turadi, yo`qotadi yoki kamaytiradi. Rostlash belgilangan xatoliklar chegarasidan pasayguncha davom etadi.


2.5.rasm. Avtomatik rostlash tizimini funksional sxemasi.
S - sozlagich; D -datchik; TBT –teskari bog`lanish tarmog`i; ATBT – asosiy teskari boshqarish tarmog`i;  EQQ – eslab qoluvchi yoki topshiriq beruvchi qurilma; O`E – o`lchash elementi; TE – taqqoslash elementi;  O`K -o`zgartgich –kuchaytirgich; MQ-muvofiqlshtirish qurilmasi; BBQ-boshqaruvni bajaruvchi qurilma.
Funksional sxema  tizimda o`z vazifasiga ega bo`lgan moslamalar, bog`lamalar va elementlardan iborat bo`lib, chizmada to`rtburchak shaklida ifoda qilinadi, hamda ular orasidagi ma’lumotlar almashinuvi strelkalar bilan ko`rsatiladi.
1.Datchik yoki o`lchov asbobi sozlanuvchi kattalikni o`lchaydi х(t) uni ma’lumotni kelgusida foydalanadigan  signalga x1(t) aylantiradi (ko`proq tok yoki kuchlanish). 
2. EQQ  eslab qoluvchi qurilma yoki topshiriq beruvchi qurilma vaqtning har bir bo`lagida g(t) bajariladigan ishlarni topshirig`ini o`zgarishlarni x1(t)- x(t) oson ilg`ab oladigan shaklda shakllantiradi.
3.Solishtiruchi qurilma faqlarni aniqlaydi x1(t)-g(t)  va chiqishga rostlash kattaligiga Δx(t) teng bo`lgan shu vaqt xatolik signalini beradi ε(t).
4.  Kuchaytirgich (O`K) yoki kuchaytirgich – o`zgartgich xatolik signalini boshqaruvni bajaruvchi kuchaytirgich qurilmani ishga tushirishga yetadigan darajaga y1(t),  kuchaytiradi.
5. BBQ-boshqaruvni bajaruvchi qurilma y1(t), signali asosida ob’ekt sozlanuvchi qurilma bo`limiga rostlash ta’sirini y(t), o`tkazadi.
6. Rostlash sifatini oshirish maqsadida qo`shimcha ta’sirlarni shakillantiruvchi korrektirlovchi(moslashtiruvchi) (MQ) qurilma ketma ket yoki paralel ulanadi
Tekshirish uchun savollar

1. Robot deb nimaga aytiladi?
2. Manipulyatorning vazifasi qanday?
3. Ochiq va yopiq avtomatik tizim deganda nimani tushunasiz?
4. Avtomatik rostlash tizimini tushuntiring?
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