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SO*ZBOSHI

O‘zbekiston Respublikasi Oliy va o'rta maxsus ta’lim vazirligida olib
horilayotgan tadbirlarning asosiy maqsadi — ta'lim tizimi islohotlarini
hayotga tadbiq etish, zamon talablariga javob beradigan yuqori malakali,
raqobatbardosh mutaxassislar tayyorlashga gqaratilgan. Mamlakatimizda
Kadrlar tayvorlash milliy dasturining birinchi {1997—2001-yillar) va ikkKin-
chi (2001 —2005-villar) bosqgichi hamda uchinchi — sifat bosqichi (2005—
2009-yillar) yakunlandi. O'tgan vagt mobaynida barcha oliy ta’lim muas-
sasalarida yangi davlat ta’lim standarilari ishlab chigilib, o’quv jarayoniga
tatbiq gilinmogda.

2005=2006-0'quv yilidan boshlab talabalarning bosqichma-bosqich
lotin alifbosida o'qishga otishlari munosabati bilan Toshkent davlat texnika
universiteti professorlari (mualliflar) hamkorlikda ushbu darslikni yaratishga
alohida ahamiyat berdilar.

» lexnologik jarayonlarni nazorat gilish va avtomatlashtirish® fani
texnologik jarayonlar va ishiab chigarishning samaradarligini oshirish, mah-
sulot sifatini yugori darajaga ko‘tarish, xarajatlarni kamayvtirish, mehnat
sharoitlarini yaxshilash, ishlab chiqarishda xavfsizlik texnikasini ta’minlash,
atrof-muhitni muhofaza qilish va boshga dolzarb muammolarni hal qitishda
muhim ahamiyatga ega bo'lib, Lalabalarga o'z ixtisoslarini nazariy hamda
amaliy jihatdan chuqur cgallashlariga yordam beradi.

Texnologik jarayonlarni nazorat qilish va avtomatlashtirish — texnika
taragqqiyotining asosiy yo‘nalishlaridan biri bo'lib, ilmiy tadqigotlarga
tobora kcngrog kirib borib, fan va texnikani rivojlantirish uchun vangi
imkoniyatlar ochib beradi, shuningdek, inson boshgarishga qodir
bo‘lmagan yangi, yugori intensiv jarayvenlarni amalga oshirish, tabiatda
ma’lum bo'lmagan yangi, samarali materiallarni yaratish imkonini beradi.

»lexnologik jarayonlarni nazorat qilish va avtomatlashtirish* fanini
o‘qitish oldingt o‘quv kurslarida c¢gallangan ,,Oliv matematika®, . Infor-
matika va axborot texnologiyalari®, . Eicktrotexnika, elektronika va elektr
yuritmalar®, ,Texnik tizimlarni boshqarish®, ,Ishlab chiqarishning asosiy
Jarayonlari va uskunalari“ hamda ta’lim yo‘nalishlari bo'yicha tarmogq
texnologiyasi va uskunalari kabi bifimlar bilan uzviy bog‘langan hoida Lashkil
gilingan.

Mazkur darslik bakalavriat ta'lim yo‘nalishlari: 5520100 — Issiglik
energetikasi; 5520400 — Metallurgiya; 5520700 - Texnologik mashinalar
va jihozlar; 5521500 — Asbobsozlik; 5521800 — Avtomatlashtivish va
boshqaruv: 5522300 — To‘gimachilik, yengil va qog‘oz sanoatt buyumlari
kKimyoviy texnologiyasi; 5523800 — Texnologik jarayonlar va ishlab
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chiqarishni avtomatlashtirish; 5522400 — Kimvoviy tcxnologiya (ishlab
chigarish turlari bo'yicha); 5522500 — Neft va neft-gazni qavta ishlash
texnologiyasi; 5522600 — Yog‘ochsozlik sanoati texnologiyasi, mashinalari
va jihozlari; 3522900 — Biotexnologiya; 3540300 — Neft va gaz ishi;
3541100 — Ozig-ovqat texnologiyasi (mahsulot turlad bo'yicha); 5850100 —
Atrof-muhil muholazasi (larmoglar bo‘yicha); 5140900 — Kasb (a’limi
(bakalavriat ta'lim yo‘nalishlari bo‘yicha) talabalari uchun tuzilgan yangi
namunaviy dastur asosida yozildi.

Texnologik jarayonlarni nazorat qilish va avtomatlashtirish — uzluksiz
rivojlanuvchi tizim bolib, u ishlab chigarishning 0'ziga xos Xususivatlari va
fan-iexnikaning ko‘pchilik sohalari bilan vzviy bog‘langandir. Ishlab chiqa-
rishni avtomatlashtirishda yuogori samaradorlikka erishishning bevosita
sharti — asosiy va yordamchi ishlab chiqarish jurayonlarini mexanizatsi-
yalash hisoblanadi. Avtomatlashtirishni rivojlantirish jarayoniga quyidagi
ko'p sonli gonuniy va tasodifiy omillar ta'sir ko‘rsatadi: texnologiya va
qurilmaning holati hamda avtomatlashtirishga tayyorgarligi, xomashyo,
yarimiayyor mahsulotlar va energetik resurslarning sifati hamda barqa-
rorligi, xodimlarning malakasi, ishchi va mutaxassisiar faoliyatini tashkil
etish va hokazo.

Texnologik jarayonlarni nazorat qilish va avtomatlashtirish fagat ishlab
chigarish texnikasini takomillashtirish hamda mehnat sharoitlarini yax-
shilash bilangina cmas, balki ishlab chigarish rentabelligini oshirish, birlik
mahsulotga ketadigan moddiy va mehnat xarajatlarint pasaytirib, uning
texnik-igtisodiy Kko'rsatkichlarini orttirish bilun bog'lig.

Iqtisodiy omillar aviomatlashtirish obyektini tanlab olishda asosiy omil
hisoblanadi. Sanoatda avtomatlashtirishning iqtisodiy samaradorligini ort-
tirish omillari juda ko'p. MHozirgi sharoitda aviomatlashtirishning igtisodiy
samaradorligiga xizmat ko‘rsatuvchi xodimlar sonini kamaytirish hisobi-
gagina erishishga ko‘p hollarda imkon bo‘lmaydi, chunki zamonaviy
zavodlar, Korxonalar, bo‘linmalarga nisbatan kam miqdordagi odamlar bilan
xizmat ko‘rsatiladi. Shuning uchun iqtisodiy samaradorlikni oshirish
omillariga quyidagilarni Kiritish mumkin: mahsulot sifalini oshirish, xom-
ashyo va turli xil energiya sarfini, ishlab chiqarish chiqindilarini kamay-
tirish, ishlab chiqarish ritmini oshirish, mehnat unumdorligini va chiqa-
rilayotgan mahsulot hajmini oshirish, xizmat ko‘rsatuvchi xodimizrning
mchnat shareitini ishlab chiqarishning kishilar hayoti va sog‘ligi uchun
xavfli bo‘lgan hududlardagi zararli ishlarni yo‘gotish hisobiga yaxshilash.

Loyihalanayotgan va qurilayotgan yangi ishlab chigarish korxonalarida
avtomatlashtirish tcxnologiya bilan unzviy ravishda bog'lanishi kerak. Jadal
texnik taraqqiyot tufayli ,yosh® ishlab chiqarish ma’lum davrdan so'ng
eskiradi va yangilashni talab qiladi, shu jumladan, amaldagi texnologik
jarayonlarni nazorat gilish va avtomatlashtirish tizimlarini yanada zamonaviy
hamda takomillashganlari bilan almashtirishni talab giladi. Amaldagi ishlab
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chiqarish korxonalaridagi aviomatlashtirish tizimtarini takomillashtirishda,
shuningdck, tcxnologiva va jihozlarni vangilashda mustagil igtisodiy
bahclashiar bo‘lishi mumkin.

Texnologik jarayonlarning murakkablashuvi va jadallashuvi wufayli
zamonaviy ishlab chigarish kormxonalarini boshqarish ularni mikroprotses-
sor texnikasi va boshgaruvchi hisoblash texnikasini go'llab, keng avio-
matlashtirish asosidagina samarali bo‘lishiga erishiladi. Avtomatlashtirish
talablari texnologik jarayonlar loyihalanayotgan bosqgichdayoq hisobga
olinganda — avtomatlashtirish katta samara beradi.

Yuqorida aytilganlardan, texnologik jarayonlarni nazorat gilish va
avtomatlashtirishning ilmiy-icxnik, igtisodiy jihatlari sanoat taraggiyotini,
mehnatkashlarning madaniyatini va turmush darajasini ko‘tarishni ta’min-
lashda katta ahamiyaiga ega bo'lishi kelib chiqadi. Biroq, sanoatni avto-
matlashtirishda muvaffagiyatga erishishning muhim sharti — oliy ta’lim
muassasalarida, loyiha institutlarida va ishlab chigarishni aviomatlashtirish
masalalarini yuqori ilmiy-texnik darajada hal qilishga godir korxonalarda
avtomatika bo‘yicha ko'p sonli malakali kadrlar, mutaxassislar yetishtirish-
dan iborat.

Hozirgi kunda respublikamizdagi oliy o'quy yurtlarida olib borilayvotgan
tadbirlarming asosiy magsadi — mutaxassislar tayyorlash sifatini tubdan
yaxshilashdir. Bu ishlarni jadallashtirishda ta’lim, fan va ishlab chiqarishning
uzviy alogada bo'lishi asosiy omildir.

Texnologik jarayonlarni nazoral qilish va aviomatlashtirish be‘yicha
muhim vazifalarni muvaffagiyatli hal etish uchun yuqori malakali kadrlar
kerak. Bunday kadriar tubdan yangi ilmiy g‘oyalarga va yuksak texnik
yechimlarni hal ctish, 0‘z ona tili — davlat texnologik jarayonlar hagida
lexnika tilida tushunarli gaplasha olish va yuksak saviyada yozishmalar olib
bora olish qobiliyatiga ega bo'lishiari zarur. Xalq xo'jaligini fan-texnika
taraqqiyoti asosida jadallashtirish — bozor iqtisodiyoti sharoitidagi muhim
vazifalardan hisoblanadi. Bu uvlkan ishlarni bajarish kadrlarning malakasiga
bog‘ligdir.

Xalg xo‘jaligi uchun yugori malakali kadrlar tayyorlashda , Texnologik
Jarayonlarni nazorat qilish va avtomatlashtirish® (ani katta ahamiyalga ega.
Bu fun talabalarga o'z ixtisosliklarini nazariy jihatdan chuqur egallashga,
ularning  bilimlarini mustahkamiashga, ishlab chiqarish samaradorligini
oshirish va texnologik jarayonlardan unumli foydalanish yo'llarini o‘rpatadi.
Avtomatlashtirish borasida eng mas’uliyatli jshlar esa, shubhasiz, kadrlar
zimmasiga tushadi. Bugungi kun kadrlari vangi texnika va texnoiogiyadan
foydalanishga, texnologik jarayonlarni avtomatlashtirishni keng joriy etish-
ga, ishlab chigarish zaxiralarini aniglash va uni jadallashtirishga, o‘z ona
tili — Davlat tilini yuksak texnika va texnologiva saviyasi darajasida bilishga
qodir bo‘lishlari kerak. Xususan, yosh kadrlar oldida fan-texnika
taraggiyatining yo'l boshlovchisi bo‘lishdek mas’ulivatli vazifa (uradi.
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Shuning uchun texnologik jurayvonlarni nazoratl gilish va avtomatlashtirish
asoslarini shu soha mutaxassislarigina emas, balki exnolog-konstruklorlar,
igqtisodchilar va boshgalur ham hilishlari muhim,

Llexnologik jarayonlarni nazorat qilish va aviomatlashtirish® fani
bo'yicha o'zbek tilida darsliklar 1982, 1997-yillarda ham nashr gilingan
{N. R Yusupbekov. B. E. Muhamedov, SH. M. G'ulomov: 1} Avtomatika
va ishlab chigarish protsesslarining avtomatlashtirilishi; 2) Texnologik jara-
yonlarni boshqarish sistemalari. Toshkent, ,,O*gituvchi®),

Hozirgi vaqtga kelib ushbu fan sohasida bir gator yangiliklar yuz
berdi. Ana shu yangiliklar asosida fanni o‘gitishda ham ofzgartirishlar
gilindi.

Mazkur darshik mualliflarming Toshkent davlat texnika universitetida
- lexnologik jarayonlarni nazorat qilish va avtomatlashtirish® fant bo‘yicha
olib borgan ko‘p willik ilmiy-pcdagogik tajribalari asosida vozildi. Darslikda
texnologik jarayonlarni nazorat qilish va avtomatlashtirishning asosiy
bo'limlari, ya'ni texnclogik parametrlarmi nazorat gilish usullari va vosita-
lari, tcxnologik jarayonlarni aviomatlashtirish, boshgarish, loyihalash va
zamonaviy ishlab chiqarish jarayonlarini avtomatlashtirish bayon ctilgan.

Muallifiar ushbu darslikni yozish jarayonida o‘zlarining gimmath fikr-
mulohazalari bilan yaqgindan yordam bergan Toshkent davlal texnika
universitetining professor-o*gituvchilariga ¢huqur minnatdorchilik(arini
izhor etadilar. Shuningdek, darslik qo‘lyozmasi bilan tanishib, uning
silatini  yaxshilashga qaratilgan maslahatlari uchun texnika [lanlari dok-
torlari, professorlar X.Z. lgamberdiyey va M.A. Ismoilovga samimiy
tashakkur bildiradilar.

Darslikning si{atini  yaxshilashga garatilgan barcha taklif va mulo-
hazalarni mualliflar mamnuniyat bilan gabul qiladilar.

Muatliftar



Birinchi bo‘lim

TEXNOLOGIK PARAMETRLARNI NAZORAT QIL1SI11
USULLARI VA VOSITALARI

1 bob. METROLOGIYA ASOSLARI YA O'LLCHASH VOSITALARI
1.1- § METROLOGIYA HAQIDA ASOSIY TUSHUNCHALAR

Metrologiva — o‘lchashlar, uni ta’'minlash usullari va vositalari hamda
talab etilgan aniglikka erishish yo‘llari hagidagi fan. Mctrologiyaning asosini
o‘lchashning umumiy masalalari, fizik kattalikiar birtigi va ularning tizimlari
hagidagi ma’lumotlar, o‘lchashning vsul va vositalari, o‘lchash natijasining
te*griligini aniqtash usullari va hokazolar hosil giladi. O'lchashga doir fizik
katwaliklar mexanik, clekor. issiglik, optik, akustik ba'lishi mumkin. Bu katta-
liklarning bir turi texnologik jarayon rivojlanishining bevosita Ko‘rsatkichi
bo'lsa, boshgalari shu jarayon bilan funksional bog‘langan bo‘ladi.

Fizik hodisalami o'rganish va ulardan amalda foydalanish wrli fzik
kattaliklarni o'lchash, ya’ni ma’lumot olish bilan bog'lig. Ma’lumot gancha
lo'la va xolisona bo'lsa, lizik hodisalarning Llub ma’nosini tushunish shuncha
chugur bo'ladi. Fizik katralikning muayyan giymati texnologik jarayonning
rivojlanishi hagidagi ma’lumotning muhim gismidir, Turli usul va asboblar
orqali ifodalangan texnologik jurayonning holati hagidagi axborotlarni
ma tumot, va'nt informatsiya deb bilamiz. Informatsiyalar, asosan, o'lchash
asboblan va gurilmalari yordamida olinadi.

Fizik obyektning sitat jihaudan umpmiy, lekin migdor jihatdan har bir
obyekt uchun alohida xususivati fizik karalik deb ataladi. Shunday qilib,
har bir fizik kattalik aynan shu kattalikning sonli givmati birligiga
ko'paytmasidan iborat bo‘lgan individual giymati bilan ifodalanadi.

Bir-biriga muayyan tarzda noerkin bog'langan kattaliklar yig‘indisi
Jizik katralikiar tizimi deyiladi. Fizik Kkattaliklar tizimi asosiy, qo‘shimcha va
hosila kattaliklardan iborat. Tizimga kirgan va boshqa tizimlarga nisbatan
sharthi ravishda erkin hisoblangan fizik katlalik asoséy fizik kattalik deb ataiadi.

Xalgaro birliklar tizimi — S1 (Sistem International — S1) fan va
texnikaning barcha sohalari uchun fizik kattaliklarning universal tizimi
bo'lib, 1960-yilning oktabr oyida ,O‘Ichov va tarozilar® X[ Bosh konfe-
rensiyasida ¢abul qgilingan.

ST ning joriy etilishi shu tizimda nazarda tutilgan va uning tarkibiga
kirmaydigan (ammo, hozir o‘lchov birliklari sifatida go*Nanilayoigan)
birliklarning ilmiy-tadqiqot natijalarini hisoblashda, ishlab chigarish
vositalari va asbob-uskunalarini loyihalashda, qurilish hamda qurilgan
obyektlardan foydalanishda, shuningdek, o‘quv-ta’lim ishlarida ko'p
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giyinchiliklar tug‘dirayotgan o‘lchov birliklaridagi turli xillikka barham
beradi. SI ning hozirgi go‘llanilayotgan ayrim of‘ichov tizimlariga nishatan
muhim afzalligi shundaki, v — universal; o‘lchov bidiklarini birxillash-
tirgan; asosiy, go‘shimcha va o'z hosilaviy birliklarini amaliyot uchun qulay
o‘lchamlarga mujassamlashtirgan; kogerent, ya'ni hosilaviy birliklar ofi-
chamlarini aniglovchi fizik tenglamalardagi mutanosiblik koeffitsiyentlarini
tugatgan tizimdir. Uning tatbigi bilan hisoblash tenglamalarining yozilishi
ancha soddalashdi.

Xalqaro birliklar tizimi (S1) da yettita asosiy va ikkita go‘shimcha
kattalik gabul gilingan. Shuningdek, ular asosida ko‘pgina hosilaviy
kattaliktar va ularning birliklari ham tasdigiangan. l.i-jadvalda Xalqaro
birliklar tizimi (SI) da ifodalangan asosiy va qo‘shimcha hamda o‘quv
jarayonida iez-tez uchrab turadigan muvhim hosilaviy Kkattaliklarning
o‘lchov birliklari, belgilari keltirilgan.

I I-fadval.
Xalqaro (S1) birliklar tizimi
Qisqartirilgan Hosilaviv
Ne Kattaliklar O'ichov birligi belgilari birliklar
o'zhekcha | xalgaro
Asosiy birliklar

1 Uzunlik mets m m -

2 Massa kilograrnm kg kg .

3 Vaqt sekund S S

4 Tok kuchi amper A A -

5 Termodinamik Kelvin gradusi K K -

6 Yorug‘likkuchi kandela kd cd -

7 Modda miqdori mol mol mol -

Qo'shimcha birliklar
I Yassi burchak radian rad rad =
2 Fazoviy burchak steradian St sr -
Hostlaviy birliklar

1 Yuza metr kvadrat m? m? I {m)?
2 Hajm metr kub m? m 1 (m)
3 Chaslola Gers Gs Hz I:(c)




1. f-jadvaining davomi.

- Kilogramm % 2 (1md
4 Zichlik aasin metr kub | KE/™ kg/ m* | (tkg):(tm®)
. metr tagsim .
5 Tezlik sakind m/s m/s (Im):(1s)
. . radian tagsim . .

6 Burchak tezlik sckund rad/s rad/ss {lrad}:(Is)
7 Tezlanish Scr;:sg d tiﬂ::lnljal m/s? m/s? (Im):(1s)?
8|  Burchakrteslanish b;ﬁ':g mﬂgl rd/ | radss | (1rady(tsy
9 Kuch Nyuton N N ( lk%};(}lz m):
. Nyuton tagsim ) 3 ; >

10 Basim metr kvadral N/m N/m (1M):(Ym)
Nyuton ko'pay- (ANY(15):

11| Dinamikgovushgoglik | tirilgan sekund N-s/m? | N'S/m? ilm)z ’

tagsim metr
12| Kinematik govushgoglik | M€Y s’;‘l""’:ﬁl‘é‘iqs““ m/s m¥s | (1 mpz(ls)
[sh, encrgiva, issiglik .
13 mii‘gmi'““' t joul J ) (133(1s)
I4 Quyvvat vatt Vi W (1)) {1s)
15 Elektr migdori kulon Kl G (1A):(1c)
Elektr kuchlanish,
elektr potensiailar .
L ayirm':\si elektr volt v A (1Bt):(1A)
yurituvchi kuch

17 E‘j:;{a:fg?’ﬂ?;‘ volt tagsim metr | V/m vim | ('Vy(im)
18 Flektr qarshilik Om Om {1V (1A}
19 Elcktr sigim Farada F F (1K)(1V)
20 Magm‘m:;:g;"‘“”"“' Veber v Wb [ (1K):(10m)
21 Induktivlik genri Cn N {1Vh):(1A)
22 tesla 1] T (1Vb):(1m)?

Magnit induksiyasi
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1 f-jadvalning davomi.

Magnit maydoni ampcer tagsim .

= kuchlanganligi metr A Afm (A Im)

24| Magnit yurituvchi kuch Amper A A (1A}

23 Yorug'lik oqimi Lyumen Lm Lm (1qd):{1st)
kandela tagsim

26 Ravshaniik metr kvadral kd/m? ed/m? | (TkAY(Im)?
voki nit 1yuks

27 Yoritilish darajasi Lyuks LK Lk (11m):( I m)?

Shunday sohalar borki, unda ST birliklarini ishlatish hisoblashlarda
biroz givinchiliklar tug'diradi. Masalan, S1 ga binoan massani docimo
kilogrammiarda o'lchash noquiay. U goh gramm (g} larda ifodalansa, goh
tonna (1) larda o'lchanadi. Shu sababli massani gramm (g}, milligramm
(mg), tonna {t) kabi birliklarda ifodalash qulay. Ular asosida massa hisobini
shu birhiklarda olib borish xato hisoblanmaydi.

Shuning uchun, ba’zi hisoblashlarda qulaylik yaratish maqsadida
birliklarning o‘nlik karrali va ulushli giymatlaridan foydalaniladi.

Birliklarning o‘nlik karrali va ulushli qiymatlari barcha birliklardan emas.
balki amaliy hisoblarda qulaylik yaratadigan birliklardangina hosil qilinadi.
Shunday sohalar ham borki, ularda doimo Karrali voki ulushli birlikiar-
dangina foydalaniladi {masalan, chizmachilikda ularning o'lchamlari fagat
millimetr — mm da ifodalanadi).

1.2-jadval.
Birlikiarning karrali va ulushli giymatlari

Belgilav
Ne Kattalik nori oo | S1 ning karrali va| Sl ga kirmagan
S bidiklari |y ohi birliklari birliklar
1 Uzunlik m (metr) k';:;kfgl_;l:z:]l;
, m? {metr ki dm?s sm?
2 Yuza kvadrar) mm?
ST m? (metr 3o ciade . .
3 Hajm va sigflm Lub) dm?; sm?*; mm I (litr)
mrad- ...0, (g\jadus)
4 Yassi burchak rad (radian) mkru’l ... (minut)
i .. “(sekund)
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{.2-jadvalning davami.

. o . Sut (sutka)
5 Yaqgt s (sekund) ks; ms; mks; Soat (scal, min)
6 Tezlik m/s - km/soat
Aylanishlar takrorligi 5! min-!
kg o poe .
8 Massa (kilogramm) Mg; 2; mg; mkg t {tonna)
9 Kuch, ogtiriik N (nyutan) MN: kN; mkN
. MN-m; kN-m;
10 Kuch momenti N-m N
g ) L. GPa; MPa; kPa;
11 Bosim Pa{paskal) mkPa
121 Dinamikgovushgoqlik Fa-s mPas
13 Kinetik govushgoqlik m? /s mmZ/s
T . T); GJ; MJ; k); | EV (elektron
14 Cnergiya, ish J (joul) ml volt)
. GVt MVt kvt
15 Quvval V1 (valt) mkVt
16 Elarorat K {(kelvin) MK: kK; mkK
Elektr toki {elektr kA MA; mkA;
i tokining kuchi) A (auiper) nA; pA
8 Elckir qudﬂon, elektr KI (Kulon) mKI; mkKI: nKl;
rarvad pKl
19 Modda migdori mol kmol; mmol:
mkmol
20 Molyar massa kg/mol

1.1 va 1.2- jadvallarda fan, texnika va xalq xo'jaligining turli sohalarida keng

go‘llaniladigan birliklarning o'nlik karrali va ulushli givmatlari keltirilgan.

Mamlakatimizda o‘lchovlarning mushtarakligi O‘zbekiston Respublikasi

Vazirlar Mahkamasining standartlar davlat qo‘mitasi va metrologik
muassasalari tomonidan amalga oshiriladi.

1.2- §. O‘LCHASHLAR. O‘LCHASII TURLARI

O‘lchash — fizik kattaliklar giymatlarini tajribada maxsus texnik
vositalar yordamida aniglash.
Ko'p hollarda o'ichash jarayonida o‘lchanavotgan kattalik shunday fizik

kattalik bilan taqqoslanadiki, unga 1 ga teng bo‘lgan givmat berilib, bu
uning fizik kattalik birligi yoki o'‘fchov birligi deyiladi.
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MAICHdan foydalanish — qurilma ishi texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlarini
ancha yaxshilash, samaradorlikni Keskin oshirish imkonini beradi.

Samaradoerlik manbayi, dastavval, MAICH ning o‘zgaruvchanligidadir.
MAICH ning texnik imkonivatlariga mos yangi detalni tayyorlashga o‘iish
uchun EHM ga uni ishlashning tegishli yangi dasturini Kiritish yetarli. Bu
dastur EHMning xotirasida bor bo'lsa, operator uning shifrini ko'rsalsa
yetarli bo‘ladi. Shundan so'ng EHM MAICH ning qurilmasi orasidagi ishni
yaxshi tagsimlab beradi, detallarni yetkazib berish uchun MAICH
qurilmasi elementlari orasidagi transport aloqalarini yaxshilab belgilab beradi,
barcha amallarning sinxron {uyg‘un) bajarilishini ta’minlaydi. Natijada quril-
maning vuklanish koelfitsiventi 0,85—0,9 gacha yetkazilishi mumkin,
buyumlarga ishlov berish davri esa an’anaviy texnologiyaga nisbatan 2—3
marta qisqartirilishi, mahsulot tannarxi 3—5 marta pasayishi mumkin.

MAICH ni boshgaruvchi EHM qurilmaning yuklanishini va mahsulot
ishlab chigarilishini uzluksiz hisobga olib borishi mumkin. I[sh natijalarini
bir necha kun mobaynida taqqoslab, o‘z-o‘zini o‘qitish prinsiplari asosida
EHM yanada yugori mehnat unumdorligiga erishish magsadida qurilmani
yana ham bir tckis yuklantirishni ta’minlab, o'z dasturini takomillashtirib
borishi mumkin, Qurilmada joylashtirilgan datchiklardan olinayotgan
axborot asosida EHM ishdan voz kechishi va nosocliklarni operativ
ravishda aniglashi, operatorga qurilmaning ishonchliligini oshirish yo‘llasini
aytib berishi, shuningdek, nosoz mashinani o‘chirib qo'yib, uning
vazifalarini boshga mashinalarga tagsimlab berishi mumkin.

Ishlab chiqarish jarayonfarini avtomatlashtirishning umumiy rivojida
MAICH qanday o‘rin cgallaydi? Buni baholash uchun bir necha asosiy
bosqichlarni ajratib ko‘rsatish kerak.

Ishlab chigarish jarayonlarini aviomatlashtirishning birinchi
bosqgichida lokal avtomatlashtirish tizimlari katta hissa go‘shdi. Bu ishlab
chiqarish jarayonida bevosita band bo'lgan xodimlar sonint qisgartirishga
{o'riacha 2 marta), ishlab chiqarishning sifat ko‘rsatkichlarini yaxshilashga
imkon berdi.

lkkinchi bosgichga ishlab chigarish jarayonlarini boshgarishga
hisoblash texnikasini joriy qilishni, TJABT yaratishmi kiritish mumkin.
Hozirgi paytda bu yo'nalish yana ham keng targalmogqda. Kimyo va ozig-
ovqgal sanoatida TJABT boshgarishi uchun joriy etish magsadida texnologik
jarayonlar ilmiy asosda o‘rganilmogda yoki takomillashtiriimogda. TIABT
texnologik jarayonlarning ishlashini optimallashtirishni va insonning ishlab
chigarish jarayonlarida ishtirok etishi ulushini bundan buyon taxminan 3
marta kamaytirishni ta’minlaydi.

Hozir ishlab chigarish jarayonlarini avtomatlashtirishning uchinchi
bosqichiga asos solinmogda, va'ni MAICH ishlab chigilmogda va joriy
gilinmoqda. Bu avtomatlashtirilgan komplekslarning go‘llanilishi  butun
texnologik jarayonni to‘la avtomatlashtirish uchun sharoit varatadi, bunga
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jarayonlarni xomashyo bhilan ta’minlash, tayyor mahsulotni joylash
bo'yicha yordamchi amallar ham kiradi. Bundan tashqari, bir mahsulotm
ishlab chigarishdan ikkinchisiga o‘tishda ishlab chigarishni gavta qurish
avtomatlashtiriladi. Dastlabki baholashlarga ko'ra, insonning ishlab
chigarish jarayoniaridagi ulushi (ishtiroki) taxminan 6 mara ¢isgaradi,

Avtomatlashtirishning kelajagi to'rtinchi bosqich bo'lib, unda
MAICH yig'indilari asosida odamsiz texnologiya bo’yicha ishlovchi zavod -
avtomatlar yaratiladi. Bunda insonning bevosita ishlub chigarishdagi ishtiroki
5% gacha, ya'mi 20 marta kamayadi.

MAICHni ishlab chigishda va joriy gilishda gqanday vazifalar hal
gilinishi kerak? Ular juda kam emas. Shu bilan birga MAICH ni amalga
oshirishda bir gator o‘ziga xo0s muammolar paydo bo'ladi.

MAICH ni yaratish va joriy qilishning asosiy konsepsiyalari. Birinchi
muammao, hozirgi vagtda joriy vazifalarning umuman uddasidan chigib
kelayotgan mashinalarning ancha katta miqdori ishlab turnshi bilan bog‘lig.
Birog qurilmalarning, mashinalarning, texnologik apparatlarning Kko'p
gqismi MAICH da foydalanish uchun varogsiz, chunki ularda amaldagi
jarayonlarni sillig ofzgartirish imkoniyatlart nazarda tutilmagan. Bu
qurilmani almashtirishga to‘g‘ti keladi. Demak, ancha yo‘gotishlar paydo
ho'ladi.

MAICH ai amalga oshiruvchi yangl qurilmani ishlab chigishda barcha
ishlab chiqarish vazifalari o'zaro bog'lanishda hisobga olinadigan tizimh
vondashuy  zarur. Bu yondashuvga asoslanib, asosiy vazifalar sifatida
MAICH ni varatishning quyidagi wmasalalarini ifodalash mumkin:
sistemolexnik tahhl va ishlab chigarishni umumiy layyorlash, uning vazifa-
lari to'plamini shakllantirish; qurilma, mashinalar, ishlab chigarish imko-
nivatlari keng bo‘lgan apparatiar, jihozlarni va ishlab chigarish xonalarini
joylashtirishni rejalash; robotlashtirish, ortish-tushirish va transport tizi-
mini ishlab chigish; mikro va mini EHM bazasida va tegishli dasturh
ta'minot asosida boshgarish tizimlarini ishiab chiqish; ishlab chiqarishni
texnologik tayyorlash masalalarini hal qilish uchun avtomatiashtirilgan
loyihalash tizimlarini ishlab chigish; avtomatik diagnostika, funksiyalarni
tiklash va MAICH ga xizmat qilish rtizimlarini ishlab chigish.

Texnik Lahlil lizimlari bosgichida, dastavval, avtomatlashtirilayotgan
ishlub chiqarishning, ayniqsa, chigarilavolgan mahsulolning xarakteri,
uning komponent tarkibiga ko‘ra o‘zgarish dinamikasi va darajasi tahlil
gilinadi. Odamlarming jismoniy mehnat bilan bandligi hagidagi, quril-
malardan fovdalanishning mavjud va istalgan koeffitsiventlar va ishning
smenaliligi haqidagi savaollarga javob berilishi kerak. Texnologik jarayon
amalga oshiriladigan barcha gism va bo‘linmalar, xomashyo, varimfabri-
katlar saglanadigan xonalar, tayyor mahsulot omboriari o‘rganilishi kerak.

Muntazam tekshirish natijasida MAICH ning varatilishi magsadga
muvofiq ekanligi bahotanadi va ixcham avtomatlashtirilgan ishlab chiqa-
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rishlarni yaratishda va joriy gihshda hal qilinishi kerak bo'‘ladigan masalalar
ifodalanadi.

Qurilma, mashina apparatiarni ishlab chigish talab qitinayotgan tav-
siflar va parametrlar, ularning nazarda tutiladigan o‘zgarishlari diapazoniari
asosida amalga oshiriladi. Bu ishlanmalarning juda muhim xususiyati —
ishlab chigarishni samarali robotlashtirish uchun sharoitlarmi nazarda
tutishdir. Bu masalalarni hal etish asosida ishlab chigarish xonalarining
shakli va o‘lchamlari belgilanadi. Odatda, MAICH da ishlab chiqarish
xonalarining sahni ancha gisqartiriladi, chunki, masalan, oraliq hajmdor
omborxonalarning, ishchi va xizmatchi xodimlar uchun ko‘p migdordagi
maishiy xonalarning zarurati bo‘lmaydi.

[shlab chigarishni robotlashtirish — MAICH ni yaratishning asosty
bosqichlaridan biridir. Uni ha! gilishda quyidagi asosiy tashkiliv tadbirlar
o‘tkazilishi kerak: texnologik jarayonlarni ularning progressivligini va
avtomatlashtirilganlik darajasini aniqlash magsadida attcstatsiyadan o‘tkazish;
har bir bo‘limda sanoal robotlarining ¢o'llanilishi igtisodiy magsadga
muvofiqligini texnik-igtisodiy asoslashni ishlab chiqgish; modulli konstruk-
siyadagi robotlarning parametrik qatorini ishlab chigish va uvlarni ishlab
chigarishni tashkil ctish.

Ishlab chigarishni robotlashtirish asosida avtomatlashtirilgan ortish -
tushirish va transport (tashish) tizimiari ishlab chiqgilishi kerak. Avtomat-
lashtirilgan transport tizimlari moslashuychan bo‘lishi, mashinalar, appa-
ratlar va texnologik jarayonlar qurilmalarining sinxron (uyg‘un) ishlashini
ta'minlashi kerak. Ular pirovard natijadan kelib chigib, texnologik jarayon
qurilmasining optimal vuklanishiga yordam berishi kerak. Moslashuvehi
avtomatlashtirilgan transpert tizimi qurilmalarning katta guruhini yagona
komplcksga aylantirib, u talub gqilingan vaqt davomida odamlarning
ishtirokisiz ishlay olishi mumkin.

Hisoblash texnikasi vositalari MAICH ni jonlashtirishga, uni barcha
ko‘zda tutilgan masalalarni muvaffagivatli bajarishga qaratiigan. Hisoblash
texnikasi vositalarini (ashkil etish iyerarxik ko‘p darajali bo'lishi kerak.
Quyi daraja mikro va mini EHMning tagsimlangan tarmog'i bilan
shakllanadi, ular lokal qurilmalarni, robotlashtirilgan komplekslarni,
texnologik jarayon apparaturasi va qurilmalarini, ortish-tushirish va
transport tizimlarini bevosita boshgarishni ta’minlaydi. Tagsimlangan EHM
larning ishini MAICH ning holati va faolivati haqida to‘la axborot olib
turuvchi markaziv EHM tashkil qiladi. Boshgaruvchi personal (xodimiar)
ishlab chiqarishni qayta tashkil etish bo‘yicha anig vazifalarni hal qgiladi,
markaziy EHM optimal tarzda bu masalalarni hal etib, tagsimlangan
hisoblash tizimlari va qurilmalariga ish dasturlarini beradi.

Markaziy EHM ning matematik va dasturiy ta'minotini ishlab chiqish
muammosi MAICH ni yaratishdagi eng murakkab muammolardan biridir.
MAICH ning hisoblash kompleksining boy dasturiy ta’minoti (PT)
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sharoitidagina yuqori darajadagi moslashuvchanlikka erishish mumkin. PT
ishiab chigarishning yangi vacilalarini amalga oshiruvchi yangi boshqarish
vazifalariga operativ o‘tishga imkoniyat vyaratish kerak. Shuni ta'kidlab
o‘tish muhimki, DTni modulli prinsip bo‘yicha shakllantirgan qulay,
bunga muvofiq har bir dastur alohida mustaqgil kichik dastur — modul
ko‘rinishida shakllantiriladi. Bunday yondashishda DT ni jadallashtirish va
takomillashtirish (yangilash}, modullar to‘plamidan istalgan fovdalaniladigan
dasturni shakllantirish wchun qulay sharoitlar yaratiiadi,

MAICH ni yaratishda juda qizigarli masalalardan  biri vilarning
avtonomligini oshirish masalasidir. Uning mohivati nimada?

Yuqoridagilardan ma’'lumki, MAICH ishlab chiqarish masalalarining
butun kompleksini, to tayyor mahsulotni omborga joylashgacha bo'lgan
ishlarni hal qiladi. Bundan tashgari, MAICH ishiab chiqarish jarayenini
mahsulotning yangi turlarini chigarishga o‘tish magsadida operativ ravishda
qayta quradi. Biroq ishlab chiqgarishni mahsulotning vangi turlariga
o‘tkazishni tashkil etish uchun MAICH ishlab chigarishni texnologik
tayyorlashning butun bir vosilalar kompleksi bilan tashgaridan ta’min-
lanishi kerak.

MAICH ni texnologik tayyorlash vositalari deganda yangi mahsulotni
ishlab chiqarish uchun texnologiyalar ishlab chigish, sexlar, bo‘iimlarning
o'zaro va xomashyo, yarimtabrikatlar va tayyer buvumlar omborlari bilan
bog‘lanishining yangi yo‘nalishlarini belgilash, tcxnologik qurilmani, rabot-
larni, ortish-tushirish va transport tizimlarini boshqarish tizimlari uchun
dasturlar ishlab chigish, shuningdck twurli vordamchi ishlab chiqarish
amallari tushuniladi. Bu ishlarning ko'pi ko'p migdoidagi odam resurs-
larini jale qilishni, ko'p vagt surflashni 1alab giladi, bu csa MAICH ning
ixchamlik darajasini va, binobarin, uning samaradorligini keskin pasay-
tiradi.

Bundan MAICHni varatishda ishlab chiqarishni mubandislik va
texnologik tayyorgarligining sanab o‘lilgai masalalarini hal qilishni ham
avliomaltlashtirish maqsadga muvofig ekani ketib chiqadi, Bu vazila aviomatik
loyihalash tizimi (ALT) bilan muvaffagiyatli hal gilinishi mumkin, u
MAICH uchun yoki ularning ba’zi to‘plamlari uchun nazarda (utilishi
mumkin. ALT ishlab chiqarishni muhandisii va texnoclogik tayyorgarligini
lovihalab, boshga istigbolli masalanti — MAICH m ofz-a‘zini takomillash-
tirish va rivojlantirish masalasini ham hal etadi. Tajriba to'plana borguni sari
MAICH ning imkoniyatlari kengayvadi, uning samaradorligi ko‘*tariladi.

MAICH insonni mahsulot ishlab chiqarish jarayonida ishtirok ctishdan
maksimal ozod qilib, katta hajmdagi ishlab chigarish masalalarini hal etadi.
Birog MAICH ga sozlash, la'mirlash-profilakiik va a’mir ishlarini amatga
oshirib, xizmat ko‘rsatish zarur. Bu magsadda mutaxassislarai tayvorlash
masdlalart ko‘zda tuiilishi kerak: robotlashtirilgan qismlar va maymualarda
xizmat ko‘rsatish uchun operatorlar, sozlovchilar, robototexnikani joriv
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Ishlab chiqarish } Ishiab chigarish M

Markaziy
EHM

21.16-rasm. MAICH ning modulli komplekst

gilish bo'yicha bo‘linmalar va sanoat robotlari va roboto texnologik kom-
plekslar beo'yicha ishga tushirish-sozlash hamda ta’mirlash ishlari uchun
gunhlar tashkil eulishi kerak. MAICH da ,rad qilishlar“ni avtomatik
diagnostika gqilish tizimi, sharoit bo‘lganda esa MAICH ning faoliyating
avtomatik tiklash tizimi ishiab chigilganda bu xizmatlarning samaradorligi
sezilarli darajada ortadi. Bu tegishli diagnostik va zaxiratovehi dasturiy
1a'minot asosida amalga oshiriladi. Qurilmaning ishdan chiggan bo’gfinlari,
boshgaruv tizimining ishdan chiqgan clementlari haqgidagi axborot tegishii
xizmatlarga opcrativ ravishda vetkaziladi, wlar nosozliklarni diagnostika
qilishga vagtni gisgartitib, vujudga kelgan nosozliklarni bartaraf gilishga
darhol kinshishlari mumkin,

MAICH ni varatishning garab chiqilgan masalalarini darhol hal qilib
bo‘lmaydi, albatta. Bu hajmdor va ko'p girrali muammoga barqaror
kompleks tarzida yondashmoq kerak. Ko'pgina masalalami ham hali ishlab
chigish kerak bo'ladi. Lekin ularni hozir tushunish va ko‘msatish kerak,
chunki texnik taraggiyot jadal rivojlanmogda.

MAICH ni yaratishning dastlabki bosgichida har bir ishlab chiqarish
yoki texnologik jarayon uchun alohida modullar ishlab chigish magsadga
muvofigdir, bu modullar moslashuvchi texnologik modullar (MTM) yoki
MAICH modullari deviladi {21.16-rasm). Bu modullar texnologik
jaravonlarning voki ishlab chigarishlarning avrim lokal qismlaridagi
muanymolarni hal qiladi. Bu modullar birlashtirilib, MAICHning tegishli
modulli majmuasi olinadi. Bu modulli majmuani markaziy EHM
boshgaradi.

21.9-§. AVTOMATIK [OYIHALASH TIZIMLARI

Fan-texnika taraqgivotining jadallashuvi ommayviy ishlab chigarish sama-
radorligining oshishi va mahsulot sifati yaxshilanishining hal qiluvchi sharti-
dir. Yangi zamonaviy texnika va texnologivani, ishlab chiganshni boshqarish-
ning samarali tizimlarini ishlab chigish ko‘rsatib o‘tilgan vazifani hal eadi.

34 — N. R Yusupbckov va boshy, 529



Shu bilan birga, amaliyotning ko‘rsatishicha, turli xit masalalarni hal
etishda yangi texnika imkoniyalari va samaradorligining o'sishi bilan bir
vagida uni loyihalash va tayyorlashga sarflanadigan moddiy va vagt
xarajatlari ortadi. Ishlab chiqishlarning vagt bo‘yicha cho‘zilib ketishi
ularning tez eskirishiga olib keladi.

Yangi buyumlarni, mashinalarni, apparatlarni, texnologik jarayonlarni.
asboblarni va avtomatlashtirish vositalarini, avtomatlashtirish tizimlarini
tayyorlashda vaqt eng ko‘p darajada gayerda yo‘gotiladi? Loyihalash
jarayonlarini qanday tezlashtirish kerak?

Loyihalash tajribasini tahlil gilish asosida shu narsa aniglanganki, ko'p
vaqu kutubxonalarda, arxiviarda, ilmiy-texnik axborot bo*limlarida,
umumiy loyviha xonalarida texnik axborotni gidirishga, hisoblash va chizma
ishlarini, chizma va konstruktorlik hujjatlarini rasmiylashtirish va tuzatish
ishlariga sarflanadi.

U yoki bu turdagi ishning salmog'i o‘zgarishi mumkin. Biroq, umu-
man noijodiy ishning umumiy hajmi juda Xkatta. Ba'zan imiy-texnik
axborotni izlashning o‘ziga umumiy loyihalash vagtining uchdan biri
sarflanadi. Tabiiyki, bunday hol texnik axborotning gadrsizlanishiga olib
keladi,

Mutaxassislarning sa’v-harakatlari, zamonaviy texnika yutuglari yangi
buyumlarni ishlab chiqish sur’atlarim fan-texnika yutuglari sur’atlari bilan
tenglashtirishga imkon berdi. Muammo avtomatlashtirilgan iovihalash
tizimlarini (ALT) yaratish va joriy qilish yo'li bilan hal gilinmoqda. ALT
loyihaviy mehnatnt jadallashtiradi, uning ijodiy mazmunini  chuqurlash-
tiradi.

ALT deb loviha tashkilotlan bo‘linmalari bilan o'zaro bog'langan va
avliomatlashtiriigan yoki avtomatik lovihalashni bajaruvchi loyihalashni
avtomatlashtirish  vositatari majmuasidan iborat tashkiliy-texnik tizimga
aytiladi.

ALT da loyihalash natijasi — loyihalash obyektini yaratish uchun
earur talablarni qondiruvchi obyektlarni va uning tarkibiy gqismlarini
loyihalashning hamma yoki ayrim bosgichlaridagi tugallangan loyihaviy
qarorlar (yvechimlar) majmuasidir.

ALT ni yaratish magsadlari loythalash obyektlarining samaradorligini
oshirgan holda wularni vyaratish va ishlatish xarajatlarini kamaytirish,
muddatlarni gisqartirish, loyihalashga sartlanadigan mehnatni kamaytirish
va loyihaviy hujjatlarning sifatini oshirish, ishlab chiqarilayotgan mahsulot
sifatini oshirishdan iborat.

Qo'yilgan maqgsadga matematik uvsullarmi va EHM ni go‘llash, loyihaviy
ishlarni komplcks avtomatlashtisish, loyihalashni boshgarish sifatini
oshirish, loyihalanayotgan ohyektlarning samarali matematik modellarini
go‘llash, butlovchi buyumlar va maieriallarnmi qo‘llash, ko'p variantli
loyihalash va optimalliash usullaridan foydalanish asosida loyihalash yo'li
bilan erishiladi,
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ALT ni ta’minlash vositalari. ALT ta’minot vositalan vig'indisi asosida
amalga oshiriladi. Bunday vositalarga tashkiliy, uslubiy, matematik,
lingvistik, dasturiy, informatsion va texnik ta’minot kiradi.

Tashkiliy ta'minot — layiha tashkiloti va uning bo‘linmalari tarkibini,
ular orasidagi bog'lanishni, ularning vazifalarini, shuningdek loyihalash
natijatarini ko‘rsatish shaklini belgilovchi hujjatlar 1o*plamidir.

Metodik (uslubiv} ta’minot — ALT ta’'minot vositalarini tanlab alish
va ishlatish gqoidalarini, tarkibini belgilovehi hujjatiar lo*plami.  Uslubiy
ta’minot loyihalashni avtomatiashtirish bo‘yicha ishlarni muvofiglashtirishni
belgilaydi.

Matcmatik ta'minot — matemauk usullar, matematik modellar va
loyihalash algoritmlari to'plami.

Lingvistik ta’minot — loyihalash tillari to‘plami ba'lib, unga atamalar
va ta’riflar, (abily tilni farmallashtirish qoidalari, ALT da matnlarni
gisqartirish va kengaytirish uslublari Kiradi.

Dasturviy ta’minot — amaliy dasturlar paketi (ADP) ko‘nnishida
rasmiylashtirilishi mumkin bo'lgan inashina dasturlani to‘plami.

Informatsion ta’minot — LAS uchun talab qilinayotgan ma’lumotlar
to*plami.

Texnik ta'minot — o‘zaro bhog'lig va o‘zaro ta'sirlanuvchi texnik
vositalar to'plami. ALT texnik ta’minoti dastavval EHM ni o'z ichiga
oladi. ALTda EHM sifatida turli oiladagi (tipdagi) mashinalar foydalanilishi
mumkin. EHM ning aniq turi ALT iverarxiyasidagi tegishli bo‘linmaning
darajasi  bilan, shuningdek, hal qilinayotgan masalalar sinfi bilan
belgitanadi.

EHM dan ALTda foydalanishning samaradorligi atrofdagi qurilmalar-
ning tarkibi bilan belgilanadi. Tashqi (atrofdagi) qurilmalarni minimal
EHM kompleksi qurilmalariga va maxsus qurilmalarga ajratish mumkin.
Qurilmalarning birinchi guruhiga an’anaviy tashqi qurilmalar kiradi: magnit
lenta (tasma)laridagi, magnit disklaridagi tashqi XQ {xotirlash qurilmalari);
perfolenta va perfokaralardan kiritish-chigarish qurilmalari; alfavit-ragamli
bosish qurilmasi; perfolenta va perfokartalarda ma’lumotlarni tayyorlash
qurilmalari.

Maxsus qurilmalarga ekranda matnli, raqamii va grafik axborotni aks
etish uchun alfavit-ragamli va grafik displeylar, chizmachilik avtomatlari,
dastlabki grafik materiallarni EHMga Kiritish uchun grafik axborotni
kodlash qurilmalari kiradi.

ALT ning ishlash rejimlari. Foydalanuvchi loyihachi ALT bilan
quyidagt ikki refimdan hirida o‘zaro ta’sirlashishi mumkin: paketli yoki
mulogotli rejimda.

Paketli refim — loyihalashning eng sodda rejimidir. Bu rejimda EHM
barcha loyihaviy masalalarni aviomatik hal qiladi. Loyihachi EHMga dastur
kiritishi va alfavitli-raqamli yozish qurilmasi (ARYOQ) da yoki graf
yasovchida loyihalash natijalarini olish kcrak. Biroq paketli reiim fagat
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lovihani ishlab chigishning har dagiqasida dastur barcha zarur ishlarni
nazarda tutgan holdagina go‘llanishi mumkin.

Mudogotli refim — loyihalash rejimi bo'lib, unda sikl davriy takror-
lanadi: mashinaga vazifa berish, javob olish va javobni tahlil qilish. Mulo-
qotli rejimni samarali qo‘llash uchun EHM reaksivasining (aks ta'siri-
ning) o‘rtacha vaqti yetarlicha kichik bo'lishi zarur: sekundning ulushiari-
dan bir necha sckundgacha. Bu rejim loyihalashda barcha ishlarni oldindan
programnia(dastur)ga solib bo‘imagan holda qo‘lianiladi. Loyihalashning
bundan Kevingl yo'nalishini bir giymatli aniglash mumkin bo‘lmagan
hollar yetarlicha tez-tez uchrab turadi. Bunday hollarda oldindan oralig
natijalarni tahlil qilish, go'shimcha ma’lumotlarni aniqlash, yechimlarning
mumkin bo'lgan variantlarini garab chigish, eng yaxshilarini tanlab olish
va shundan keyingina loyihalashni davom ettirish zarur.

Insonning EHM bilan mulogotli ishlashini samarali amalga oshirish
loyihachining individual pultlarini yaratish tufayli mumkin bo‘ldi, ular
loyihachining avtomatlashtirilgan ish o'rinlari {AI()) deb ataldi. AIO® ning
texnik vositalari tarkibiga mini voki mikro EHM, alfavitli-ragamli va grafik
axborotni aks ettirish qurilmasi, alfavitli-ragamli va grafik axborotni kiritish
qurilmast kiradi. AIO" markaziy hisoblash kompleksida (MHK} joylashgan
yoKi ALT iyerarxivasiming keyingt sathida joylashgan vanada yirik EHM
bilan alogaga ega.

Alfavith-ragamli va grafik axborotni aks ettirish qurilmalariga alfavitli-
ragamli displey (ARD) va gralik displey {GD), chizmachilik aviomatlari
{CHA) kiradi. ARD c¢kranlarida harflar, ragamlar, turli maxsus sim-
vollardan iborat matnli axborot aks etadi. Bu axborot loyihachiga ioyihalash
jarayonini tahlil gilish uchun va garor gabul qilish uchun zarur bo'ladi.

CHA da ham matnli, ham grafik axborot rasmlar, chizmalar, grafiklar
va hokazolar tarzida akslanadi. CHA da olinadigan axborot hujjatlashtiriladi,
uni saglash yvoki konstruktorlik hujjatlari komplektiga kiritish mumkin,

EHMga alfavitli-ragamli axborotni kiritish uchun displevlarning klavia-
turalari ,,Konsul-260* tridagi pultli yozuv mashinkalari qo'llaniladi.
CHM ga amalda istagan murakkablikdagi grafik axborotni kiritish, grafik
axborotni kodlash qurilmalan yordamida amalga oshiriladi.

Sanab o°‘tilgan tashqi qurilma ALT dagt AIU larning keng imko-
niyatlari baqida dalolat beradi. Ular lovihachini devarli barcha grafik va
hisob-kitob ishlaridan ozod gilishi mumkin. ALT yordamida tayyor
chizmalar va talab qilingan mainli matcriallarni olish mumkin, olingan
natijalarni juda oddiy tuzatish mumkin, bunda tuzatish avtomatik ravishda
barcha chiquvchi hujjatlarga tez va aniq kiritiladi.

ALTda AIU dan foydalanishning samaradorligimi oshirishga vaqtni
bo‘lish ({ajratish) rejimini qo‘llash vo‘li bilan erishiladi. Hagigatan,
AlUning videolerminalida loyihalash jarayomining oraliq natijalan haqida
axbarot olib, loyihachi o‘ylab ko‘rishi va navbatdagi qarorni qabul qilishi
kerak. Bunda marskaziy hisoblash kompleksi {(MHK} hisoblashlar bilan
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yuklanmagan bo‘ladi va ishlamaydi. Bu MEK |

undan faydalanish samaradorligini pasay-

tiradi. ENMning yuklanishini (ishini) |

oshirish uchun unga bir nechta A1O‘ lar p ‘ w
wanadi. EHM AlQ° larni navbaii bilan LM M m
so‘roq gqilib chigadi va talab bo'lganda  27.17-rasm. ALT ning texnik
so‘rayotgan foydalanuvchiga xizmat ko‘r- vositalarini joylashtirish
satadi, so‘ngra keyingi terminal qurilma- blak-sxemast.

farni qarab chigishga kirishadi. Agar talab

bo'lmasa, u holda EHM fonli deb ataluvchi paketli rejimning biror
masalalarini hal gilishi mumkin. Bu masalalar bevosita berilgan loyihalash
jarayoniga taallughh bo'!masligi mumkin, lekin ularni hal gilish EHM ni
yuklash samaradorligini oshiradi.

ALT ning {exnik vositalarini joylashtirish blok — sxemasi 21.17-rasmda
keltirilgan. Aviomatlashtirilgan ishchi ofrinlari A1O'I, AIO‘2, ..., AIO'N
loyiha tashkilotining turli bo‘linmalarida joylashtirilgan. Ularning hammasi
markaziy hisoblash kompleksi (MHK) bilan birlashtiriladi va birgalikda
Jjamoa foydalanadigan tizimni ifodalaydi.

ALT asosida kimyoviy va ozig-ovgat sanoatini avtomatlashtirish
tizimini ishiab chiqishda prinsipial elektrik, pnevmatik, funksional
avtomatlashtirish sxemalarini, loyihalash masalalari samarali hal qilinadi.
TIABT ini loyithalashda ham ALT dan foydalanish samaralilir.

21.10-§. AVTOMATLASHYIRISH TIZIMLARINING
ISHONCHLILIGI

Avtomatlashtirish tizimlarining ishonchliligi tizimning berilgan vazifa-
larni ishlatishga oid ko‘rsatkichlarining belgilangan giymatlarini vagt o'tish
bilan saglanishi bilan bajarish xususiyati tizimning beto‘xtovligi, ta’sirla-
nuvchanligi va uzoq muddat ishlashi orqali belgilanadi.

Beto‘xtovligi — tizimining ishlatish jarayonida berilgan vaqt davomida
(ishlab chigarish sikli, smena, oy. choraklik, yil davomida) maburiy
(rciadan tashgari) to‘xtashlarsiz ishlash uzluksizligi jarayonini saqglash
xususiyatidir. U ayrim vazifalar, gism tizimlari va umuman tizimlarni inkor
qilishga ishlash bilan xarakterlanadi.

Ta’mirlashga yaroglilik tizimining inkor qilishiarning oidini  olish,
aniglash va inkorlarmi bartaraf etishga moyilligi bilan xarakterlanadi. Bu
ko‘rsatkich mumkin  bo‘ladigan inkorlardan (to'xtashlardan) so‘ng ish
xususiyatini ko‘p marta tikiab, uzoq vaqt foydalanishga mo'ljallangan
tizimlar uchun muhimdir va u o'rta tiklanish vagti bilan xarakterlanadi.

Uzoqg muddatlilik -- bu tizimning ish xususiyatini oxirgi holatgacha
saglay olish xossasidir {texnik xizmal ko‘rsatish va 1a’morlash  uchun
zarur uzilishlar bilan). U tabily va ma’naviy eskirish omillari bilan
belgilanadi va tizimning xizmat gilish muddati bilan aniglanadi.
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Aviomatiashtirish 1izimini ishlab chiqish, loyihalash, joriy qilish va
sanval ekspluatatsiyasi jarayonida uning ishonchliligining optimal darajasi
beigilanishi va o‘rganilishi kerak. Past darajaning ogibatiari: texnologik
rejimning buzilishi, varogsiz, magsadga gqaratilgan mahsulotni tofla ishiab
chiqarmaslik, avarivalar, portlashlar, shuningdek tizimni ta’mirlashga
harajatlarning ortishi. Ayvrim hoilarda tizim ishonchliligi darajasining past
bo'lishi uning samaradoriigini nol{puch)ga Keltirishi yoki hatto manfiy gqilib
go'yishi mumkin (ya’ni xarajatlar iqtisodiy samaradan ham yuqori bo‘ladi).
Jshonchlilik ko‘rsatkichlarining ortishi ham xarajatlarning ortishiga olib
keladi.

Tizim ishonchliligining optimal darajasini o‘rnatish va ta’minlash —
murakkab va mas’uliyath vazifa, chunki kimyo va ozig-ovqat texnologiyast
obyektlarini boshqarish {TOB) ni avtomatlashtirish ko‘p funksivaii
(vazifali) tizimga kiradi, uning tarkibida juda ko‘p texnik qurilmalar va
operativ xodimlar bo‘ladi. Bunda, bir tomondan, ayrim vazifani ({ishni)
bajarishda bir nechta texnik qurilmalar foydalanilishi mumkin, ikkinchi
tomondan — ayni bir qurilmadan bir nechta vazifani bajaruvchi o‘mida
foydalanish mumkin. Tizimlarning ko‘pligi {ortigqchaligi) ham Kkatra
ahamiyatga ega (apparatli, informatsion, vaqtiy funksional tizimlar), bu
umuman tizimning ishonchliligini, ayrim gqism, tizimlar va gqurilmalar
ishonchliligidan yuqorirog tutishga imkon beradi. Operativ xodimlarning
bo'lishi berilgan vazifalarni bajarish wmumiy ishonchliligini oshirishi ham
mumkin {agar xodimlar boshqgaruvning zaxira bo‘g‘ini bo'lsa), xodimlar
texnik qurilmalar bilan izchil ishlagan holda ishonchlilikni kamaytirishi
ham mumkin.

To'xtovsiz (uzluksiz) ishlash ko‘rsatkichlarini hisoblash. To‘xtash —
bunday hokian so‘ng tizim to‘lig yoki qisman o'z vazifalarini bajara
olmaydigan holatdir. To‘xtashning sabablar yeyilish va eskirishning tabity
jarayonlari bo‘lishi, shuningdek, tizimni tayyorlashda, moniaj qilishda,
ta’mirlashda ishlatish qoidalari va norma(me’yor)iarni buzishda yuzaga
keladigan kamchiliklar bo‘lishi mumkin.

Real (hagiqiv} qurilmaning uzluksiz ishlash vaqti berilgan qiymatdan
yuqori bo'lishi kerak, ya'ni 7> 5, shart bajarilishi kerak. Shuni aytib o'tish
kerakki, r vaqt bu verda tasodifiy xarakterga cga. Bu ehtimollik tavsiflaridan

fovdalanish zaruriyatini beigilaydi: r(z) — berilgan vaqt davomidagi
uzluksiz ishlash ehtimolligi (odatda, 10f soat), q(r) — 7, vaqt ichida
to‘xtash chtimaodli.

‘Tabiiyki,

g(z) = 1—p(3).

Bu funksivalarning uvmumiy ko‘rinishi 21.18-rasmda Xeltirilgan. Egri
chiziglarning ko'rinishidan qurilmaning ishonchlitigi  ko‘rsatkichi  vaqt
o'tishi bilan } dan 0 gacha o‘zgaradi.
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21. 18-rasm. Benlgan vaqt davomida uziuksiz ishlash (1) va to’xtash
ehtimoli q(7) funksiyalarining o‘zgarish xarakteri.

Berilgan r, vaqt oraligida p(r) ehtimollik quyidagi formula bo‘yicha
hisoblanadi:

plr) = H T (21.14)

bu verda: ., — to‘xtashgacha ishlash o‘rtacha vagti (¢'rtacha to'xtovsiz ishlash vaqti}.
T, Quyidagicha aniglanadi:

Tpn = L/(AK,), {21.15}

bu verda: A, — qurilmaning to‘xtab qolish jadalligi, K, — qurilmaning yuklanish
koeffitsiyenti.

Qurilmaning to‘xtashlar jadalligi A uning pasportida Keltiriladi. U
tayyorlovchi zavodda to‘xtagan qurilmalar sonining berilgan vaqt oralig‘ida
soz ishlayotgap qurilmalar soniga nisbati sifatida belgilanadi.

Boshgarishning hatto elementar vazifalarini bajarish uchun ham
ishonchli tavsifli bir nechta ketma-ket o‘rnatilgan qurilmalar talab gilinadi.
Masalan, sarflashni analogh quyd gilish uchun Sapfir — 22EX datchigi,
ta'minat hloki BPS — 24 va qayd etuvchi asbob A — 543 kerak bo'ladi.

Funksivani bajaruvchi, ketma-ket o'rpatilgan qurilmatar zanjiri quyi-
dagi formula bo‘vicha hisoblanadi:

AK), =2 GK),  i=la..n (21.16)
1
3Jr
K)
K?/\T
K,
[
Kl
K

21. f9-rasm. 1qtisodiy samaradorlikning AT ni jooy qilishga
sarflanadigan kapital xarajatlarea bog'ligligi.
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bu yerda: (LK), — ¢ — qurilmaning yuklanganlik koeffitsiyentini hisobga olgan
holdagi to‘xtashlar jadalligi. # — zanjirdagi qurilmalar soni.

Paralicl qurilmalar guruhi uchun, ya’ni biri ishchi holatda, boshqasi
zaxira holatida be'lgan qurilmalar uchun to'xtashlar jadalligini  ushbu
formula bilan hisoblash mumkin:

(AK,); = 0,50 K,)} . (21.17)

Avtomatlashtirish tizimlarining ishonchliligini oshirish uslublari. [shon-
chlilikni  oshirishning asosiy uslublari ishlab chigish bosgichida ko‘zda
tutilgan zaxiralash (ortigchalik) va ishlatish davrida vaxshi texnik xizmat
ko‘rsatish va ta'mirtash hisoblanadi.

Funksional va struktur (tuzilma) zaxiralush mavjud. Funksional
zaxiralash; tizimga o‘xshash o‘zaro bir-birini to‘ldiruvehi vazifaiarni kiritish
bilan ta’minlanadi, masatan, analogh va raqamli gayd etish, yo'lda va
masofadan turib boshqarish, asboblar yordamida va displeyda nazorat gilish
va hokazo.

Struktur zaxiralash boshqarishning eng muhim vazifalarini bajarishda
qurilmalarni parallc! o‘rnatishni nazarda tutadi. Struktur zaxiraning
quyidagt turiari farq qilinadi: ishchi qurilmalar to'xtaganda zaxira quril-
malarni avtomatik ulash (,issiq" zaxiralash) oldindan montaj ailingan
zaxira qurulmani kommutatsion alogalarning o'zgarishi tischiga ulash
{,s0vug® zaxiralash); nesoz qurilmani ajratib olish va uni zaxiradagisi bilan
aimashtirish,

Texnik xizmat ko'rsatishnt va ta'mirlashni tashkil etish, bir tomondan,
qurilmalarning ishonchliligi to'g'risicdagt ma’lumotiarni, vuz berishi mum-
kin bo'lgan to‘xtashiarni oldindan avtish maqsadida to‘plash va tahlil
qilish, ikkinchi tomondan esa — optimai davriylikni va aviomalik, va nazonat-
o'lchov asboblarini {NO‘A) ta'mirlash ishlart hajmini ishlab chigish, va
ta’minlashni ko‘*zda tutadi.

Ishonchlilik to*g'risidagi ma’lumotlarnt to‘plash (NO'A) sexlaridagi
asbobsozlari va ta'mirlash xizmati xodimlari zimmasiga yuklanishi mumkin.
Bu magsadda to'xtashlarni hisobga olish jurnaliga nosozlik vaqti, joyi va
sababi, unt bartaral” gilish usuli hamda bunga ketadigan mehnat xarvajallar
vozib go'viladi. Har bir qurilma uchun daftay tutiladi; unga to‘xtashlar
hagidagi ma’lumotlardan tashgari, qurilmaning paspori tavsifi {(chigarilgan
vili, tayvorlovchi zavod, ishga tushinlgan sana) va profilaktik  ko‘riklar
natijalari, va ta'mirlashlar natialari yoziladi.

Avtomatiashtirishni  boshgarish tizimlariga texnik xizmat ko‘rsatish
1a’mirlashlar orasidagr davrda shonchhlik korsatkichlarini kerakli darajada
1etib turishning asosiy usuli hisoblanadi. U avrim qurilmalar va bog‘lanish
kanallarining metrologik tavsiflarini hamda ish xususiyatiti test signallari
bo‘yvicha tckshirishni; qurilmalarni tozalashni; qurilmalarning ayrim ele-
mentlarini sozlash va almashtirishni; elektr va truba (quvur)li o'tkazgich
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ajraluvchi  birikmalari, kontaktlari va mustahkamlagichlarining ishlash
xususiyvati va ishonchliligini tekshirishni nazarda (utadi.

Texnik xizmat ko‘rsatish davrida o*tkaziladigan ta’mirlash ishlari joriy
ta’mirfash deyiladi, ular aviomatlashtirish vositalarining ish xususiyatini
ta’minlash yoki tiklash uchun bajariladi hamda tizimning ayrim qismlarini
almashtirishdan va (yoki) tiklashdan iborat. Ishonchlilik ko matkichlarini
to‘la tiklash uchun tizimning barcha gismlarini nazoral a’mirini o‘tkazih,
so‘ng tekshirish  zarur.

21.11- §. AVTOMATLASHTIRISIT TIZIMLARINING
TEXNIK-1QTISODIY SAMARADORLIGI

Texnologik obvcktlarni  avtomatlashtirish ularning texnik-iqtisodiy
ko‘rsatkichlarini 3—3 % ga orttirib, magsadga garatilgan mahsulotm olishda
ko'p mehnat talab qilishlik darajasini ancha kamaytirishga (30—40% ga)
alib keladi.

Ikkinchi tomondan, uni amalga oshirish uchun qo‘shimcha kapital
mablag'lar talab qilinadi. Masalan, kimvoviy va unga yagin sanoat
larmoglarida  aviomatlashtirishga ketadigan xarajatiar TOB  qurilmalari
tannarxining 35 % ini tashkil ctadi.

Aviomatik tizimlar (A1) ni joriy qilish samaradorligining asosiy
ko‘rsatkichi — ularning o‘zini goplay olish muddati hisoblanadi:

T=¢(K+A)/E, {(21.18)
bu yerda: T — o'zini goplash muddad, yil; K — AT ni joriy qilish uchun
sarflanadigan  kapital mablag'lar (harajatlar), so'm; A — jony qgilingan avto-
matlashtirish qurilmalari tannarxidan ajratilgan amortizatsiya to’lovlar, so‘'m; £ —
shantti — villik iqrisodiy samara, so‘ni/yil.

iqtisodiy samara avtomatlashtirish bo‘yicha aniglanadi:

E=¢S5 —8,)/P. (21.19}
bu yerda: S, 5, — magsadga garatilgan mahsulot bicligining avtomatiashtirishdan
nldingi va kevingi tlannarxi, so‘m; P — magsadga garatilgan mahsulotning

avtoinatlashtirishdan keyin willik ishlab chiqarish.

Kimyo korxonalari mahsuloti tannarxining asosiy bandi (50—80 %)
xomashyo tannarxi ekanini hisobga olib, asosiy c¢’tiborni magsadga
garatilgan mahsulot birligiga to‘g'ri keladigan xomashyo solishtirma sarfini
pasaytiruvchi avtomatlashtirish vositalarini joriy qilishga qaratish zarur.

O‘zini qoplash muddatining teskari  kataligi  1gtisodily samaradorlik
koceffitsiventi £ hisoblanadi:

E=1/T=(S, —35,)  PAK+A) (21.20)

Kcltirilgan formulalar bo'yicha aniglangan samaradorlik ko‘rsat-
Kichining giymatlari normativ giymatlar bilan tagqoslanadi va natijaga
asoslanib, AT ni joriy qilishning magsadga muvoligligi  hagida  xulosa
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chigariladi. Kimyoviy korxonalarda AT ning o'zini goplashining normadagi
muddati taxminan uch vilni tashkil etadi.

Iqtisodiy samaradorlikning AT ni joriv qilishga Kketadigan kapital
xarajatlarga bog'ligligi 21.19-rasmda keltirilgan.

Bog'lamishni tahlil gilish shuni ko‘rsatdiki, birinchi bosgichda (X, — X))
igtisodiy vositalar majmuasiga ozgina xarajatlar gilinganda, igtisodiy
samaradorlik S, tannarxning ortishi va oddiy boshqarish funksiyalarining
(nazorat, signalizatsiya va hokazo) avtomatlashtirilishining samaradorligi
juda kichik bo‘lganidan iqtisodiy samaradorlik manfivdir. Kapital
mablagtlarning ma’lum giymatidan boshlab (X|) boshqarish vazifalari va
masalalarini  kengaytirish AT ning samaradorligini keskin o'sishiga olib
keladi, demak yanada takomillashgan texnik vositalar majmuasidan
foydalanish hisobiga igtisodiy samarani ham oshiradi. Takomillashtirishning
bu hosqichida AT eng katta samara beradi. Bu bosgich uzog davom etmaydi.
U kapital harajatlarning X, giymatigacha davom etadi. Kapital xarajatlarning
bundan keyingi ortishi (K, — K,) AT ni joriy qilishning iqtisodiy
samaradorligini bunchalik keskin oshirmaydi, kapital xarajatlarning ma'lum
giymatidan boshlab (X,), boshqarishning vazifalarini bundan keyingi
kengaytirish juda oz darajada samara beradi, natijada tizimning iqtisodiy
samaradorligi tusha boshlaydi. Bu boshqaruvning funksiyalari va vazifa-
larining takrorlanishi, xodimlarga beriladigan texnologik axborotning haddan
tashqari ko‘pligi, AT ning murakkabligi, demak ishonchsizligi, boshgarish
funksiyalarini avtomatlashtirish bilan tushuntiriladi, ularni fan va texnika
rivojining enshilgan darajasida texnik personalga qoldirish maqsadga muvo-
figdir. X, giymatdan boshlab, texnik vositalar majmuasini murak-
kablashtirish, ko‘rsatilgan sabablarga ko'ra, iqtisodiy samaraning manliy
giymatiga olib keladi.

Bog'lanishni tahlil qilish shuni ko'rsatdiki, har bir BTQ uchun eng
ko‘p iqtisodiy samara beradigan AT tanlab olish mumkin, Bunda kapital
harajatlar K, ni tashkil etadi.

TAYANCH SOZ VA TBORALAR

Texnik loyiha; ishchi hujjat; ishchi chizma,; prinsipial elektrik sxema;
prinsipial pnevmatk sxema.

Nazorat savollari

Avtomatlashtirvishni loyihalashning vazifalari nimalardan iborat?
Avtomattashtirish tizimlarini loyihalash bosqichlarini bayan eting.

Ishchi chizma nima?

Texnologik obyektlarmi avtomatlashtivish darajasi ganday aniglanadi?
Prinsipial elektr sxema deganda nima tushuniladi?

Prinsipial pnevmatik sxema deganda nima tushuniladi?

TIABT ni varatish prinsiplari hagida so‘zlab bering.

TJABT ni ishlab chigish bosqichlari va pog‘onalari hagida nimalarni bilasiz?

e B AR S ud adt
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9. Texnik topshirig, texnik Joyiha, ishchi hujjatlar deganda nima tushuniladi?
10, Moslashuvchi avtomatlashtinlgan ishlab chigansh nima?

11. Avtomatik loyihalash tizimlari hagida nimalarni bilasiz?

12. ALT ni ta'minlash vositalari nimalardan iborat?

13. Avtomatlashtinsh tizimlarining ishonchliligi nima?

XXIT bob. AVTOMATILASHTIRISH TIZIMINI
LOYIHALASHGA DOIR MISOLLAR

22.1-§. MARKAZDAN QOCHMA KOMPRESSOR

Kompressiyalash uzelining tavsifi

Bug’ vuritmali, oddiy markazdan gochma kompressor uning bazaviy
qurilmasi bilan birga modellanadi {22.1-rasmga qarang). [shchi gaz sifatida
gazsimon propan qo'llaniladi. Bu model gazning siqilish prinsiplarini va
kompressivalash wvzelini boshqarishni chuqurrog tushunishga imkon beradi.
Ishchi gaz bosimi rostlanuvchi-so‘ruvchi idish orgali o‘tadi, shundan so‘ng
kompressomning so‘ruvchi tomoniga {,.qabulga®) tushadi. Gaz sigiladi va
tizimdan chiqishdan oldin bosimi rostlanadigan chiqgish quvuriga
(kompressor ,,chigishi*) o‘tadi.

Kompressorda minimal sarf qilish baypasi be‘lib, u gazning to‘gri
ogimi kompressor uchun minimal zarur bo‘lganidan kam bo‘lganda
pompajning oldini olish uchun fovdalaniladi.

Bug® turbina yuritmasining tezligi pgazning kompressordan chigish
bosimiga ko‘ra rostlanadi.

Boshqarish prinsiplari

Sovuq ish gazi E-1 so‘ruvchi barabanga va undan so‘ng kompics-
sorning qabul qiluvchi quvuriga uzatiladi. E-l dan chiqish quvuridagi
bosimni PIRC-200 regulator ta’minlab turadi, uning klapani PV-2(X) E-1 da
gazni uzatish chizighda joylashgan. TIR-310 datchigi E-1 dagi haroratni
nazorat gqiladi, FIR-100 datchigi esa E-1 idishga ish gazi sarflanishini
nazorat qiladi.

E-1 dagi kondensat sathini LIR-400 datchigi nazorat qiladi. Sath
to‘plangani sari kondensat E-1 dan NS-001 dastakli surilgich (qulf)
orqali chigarib tashlanadi. Bosimni avarivaviy pasaytitrish uchun E-1
idishda prujinali saglagich klapan (PPK) boypasida NS-003 sozlanuvchi
to‘siqli saglagich klapan ofrnatilgan.

Gaz TK-1 kompressorning so‘ruvchi tomoniga keladi va yanada kattaroq
bosimgacha siqgiladi, bu bosimni PIRC-210¢ regulatori 2’minlab turadi.
Sigish vagtida ishchi gazning harorati ko'tariladi, uni TIR-320 datchik
kKo“rsatadi.

PIRC-210 rostlagich bug' turbinali vuritmaning tezligini bug‘ni turbi-
naga uzatish liniyasida joylashgan PV-210 klapani yordamida boshgaradi.
XIR-700 datchigi kompressorning tezligini ko‘rsatadi.
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Keyin gaz kompressorning chigish quvuriga (truboprovodiga) o'tadi va
X-1 suv sovitkichida sovitilgandan keyvin doimiy 10 kg/sm? bosim bilan
idishga o‘tkaziladi. Gaz FIRC-130 sarf rostlagichining FV-130 klapani
orgali chigariladi. TIR-330 datchigi gazning X-1 sovitgichdan keyingi
haroratini ko‘rsatadi.

Agar gazning TK-1 dan to‘gri ogimi kompressor pompaji sathidan
past bo'lsa, 'TRC-120 rostlagichi pompajning yuzaga kelishining oldim
olish uchun kompressorning baypasida FV-120 klapanni ochadi. Gaz
sovitilgandan keyin E-l idishga kompressorning so'ruvchi tomoniga gaytadi.
FIR-110 datchik gazning baypas bo'yicha sartlanishini nazorat qiladi.

Kompressivalash uzeli asosiy parametrlarining ishehi diapazon chega-
ralaridan tashqariga chigganda ogohlantiruvchi voki avariva signalizatsivasi
paydo bo‘ladi.

Kompressordan kelayotgan gaz sarfi Ramayganda ogohlantiruvchi
.pompaj yuz berishi mumkin® xabari paydo bo'lad.

Kompressorning tezligi minutiga 18 ming aylanishdan oshiriiganda
yoki E-1 idishda 60% sathga yetganda avtomatik to‘siq ishga tushadi:
turbokompressorni  to‘xtatish uchun turbinaga ketayotgan bug' liniyasida
HVY-010 ajratkichi bekitiiadi.

Kompramirlash uzelining o‘lchanadigan va boshgariluvchi o‘zgaruvchi

hamdza ularning me’yorda ishlash rejimidagi giymatlari

22, Ijadval
O‘lchanadigan o‘zgaruvchilar (datchiklar)

O'‘Ichoy | Me’yorty

Ne O‘lchanadigan o‘zgaruychi qgiymati birligi | rejimdagi
qiymati

FI1R-1(X) E-I dagi gaz sarhi am’/fsoat | 60006.00
FIR-110 | TK-1 kompressorning boypasi bo‘yicha gaz sarlt | nm*/soat | 0.00

FIRC-120 TK-1 dan chigqan siqilgan gaz sarfi nm?/soat | 60000.00

FIRC-130 Qurilmadan kelavotgan gaz sarfi nm?/soat | 60000.00
LIR-400 E-1 dagi kondensat sathi % .14
FIRC-200 [-1 so'ruvchi idishdagi bosim kg/sm? 2.00
RIRC-210] TK-1 kompressori chigishidagi gaz bosimi kg/sm? 12.00
TIR-300 E-l ga kirishda gazning harorati C 50.00
TIR-310 E-1 dagi harorat °C 50.00
TIR-320 TK-1 kompressordan chigqan sigilgan °C 90.00

gaz. harorli
TIR-330 X-1 dan keyingi gaz harorati C 6(.00
XIR-700 Kompressoring tczligi ayl/min | 16060.00
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Analogli boshgariluvchi parametrlar (rostlagichlar)

22.2-jadval,

Pozitsiya . . Klapanga | Boshqarish| Rostlash
Ne Rostlanuychi o*zgaruvchi chiqish(%) |  rejimi tuci
FIRC-120|TK-1 dan chigqan sigilgan gaz sari 30.0 Avto. Lok.
FIRC-130| Qurilmadan chiggan gaz sarfi 50.0 AMviO. Lok.
NS-00] | E-1 dan kondensatni chigarib 0.0 Dast. -
tashlash chizig'idagi quif
NS-002 X-1 sovitgichga suv uzatish 50.0 Dast. —
chizighidagi qulf
NS-003 | E-1 idish saqglagichi klapani 00.0 Dast. —
boypasidagi qulf
NS-130 | FIRC-130 ashobining sozlovehi 0.0 Dhast. —
klapani boypasidagi qulf
IRC-200 | So'ruvchi E-1 idishdagi bosim 30.0 Avta. i.ok.
FIRC-210|TK-1 kompressor chigishida gaz bosimi 50.0 Avto. [.ok.
22 3-jadval,
Diskret boshqgariluvchi parametrlar (kalitlar)
Kalit Asbob-uskuna vazifasi Kalitning
nomi holati
HV-001 E-1 da ishchi gaz chizigtidagi ajratkich Ochig
HV-002 TK-1 qabul giluvehi gquvurdagi ajratkich Ochig
HV-003 TK-1 chigish quvuridagi ajratkich Ochig
HV-004 Gazni kompressordan mash®alaga tashlash Berk
HV-010 Bug'ni turbinaga uzatish chizig'idagt ajratkich Ochiq
HV-02() X-1 sovitgichga suy uzatish chizig‘idagi ajratkich Ochiq
RV-130 Rosttovehi FV-130 klapanining ajratkichiari Ochiy

Standart tadbirlar

Sovuq start. Umumiy mulohazalar. ,Sovuq start" mashgi markazdan
gochma kompressorning xavfsiz va to'g'ri ishga tshirilishi uchun 2zarur
harakatlar ketma-ketligini o‘rganishga imkon beradi.

Gazni sigish uzeligacha va keyin jarayon kechishi bo'yicha zarur
qurilma ishga tushirishga tayyor va barcha energetik tizimlarga kirish

mumkKin,
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Shuningdek, guyidagi tizimlar ishga tushirish uchun tayyor holatda
turgani ham faraz qilinadi:

I, Ishchi gazni uzatish vchun asbab-uskuna.

2. Siqilgan gazni qabul qilish uchun idish.

3. Umumiy vazifani bajaruvchi zavod tizimlari:

o Zavod va asbob havosi.

« Bug® va sovituvchi bug'ni uzatish tizimlari.

» Drengjli va mash’alali tizimlar.

o Shamollatish tizimi.

Quyida sanab o'tilgan ishga tushirishdan oldingi barcha amallar
bajarilgani va kompressorlash uzeli ishga tushirishining boshlanishiga tayyor
ckaniga ishonch hosil qiling.

Ishga tushirishdan oldingt amallar:

1. lshga tushirish sxemasini (ekshirish va tigin (gopgog) larni olib
tashiash.

2. Quvurlarning o‘tkazuvchanligini, bosim borligini albatta nazorat
qilib, butun texnologik zanjir bo‘yicha tckshirish.

3. Nazorat-o‘lchash asboblari (NO‘A) havo qurilmasiga texnologik
havo, bug‘, suvni gabul qilish.

4, Qurilmaning ishlash xuvsusiyatini tekshirish, sinash, shamollatish
tizimini ishlashga tavyorlash.

5. NO'A ni tekshirish va ishga tushirish (barcha rostlagichlar rostlovchi
klapariari berk holatda dastaki rejimda bo‘lishlari kerak).

6. Kompressivalash uzeli ishi bilan bog‘liq barcha xizmatlar xodimlarini
kirita boshlash to'g'risidagi xabarnoma.

Quyida ishga tushirish tadbiri, ya’ni siqilgan gaz uzelini ishga
tushirishda Sizning harakatlaringiz ketma-ketligi bayon ¢ilinadi.

Tadbir:

1. Ajratkichlarni oching: HV-001 ni ishchi gaz chizighida, HV-010 m
bug‘ning turbina tomon chizig‘ida, HV-020 ni suvning X-1 sovitgichga
borish chizig'ida.

2. X-1 sovitgichga suv yuboring. Buning uchun HS-002 qulfni 50%
g2 oching.

3. FIRC-120 rostlagichining kompressor baypasidagi FV-120 klapanini
taxminan 35% ga oching.

4. E-1 idishida 2.0 kg/am® bositnni hosil gilish uchun ish gazini vzash chizigtida
PIRC-200 rostlagichining PY—200 klapanini go‘lda 10—15% ga oching.

5. PIRC-200 rostiagichini avtomatik rejimga o‘tkazing.

6. Kompressorni ishga tayyorlang: gabui qiluvchi va chigarib tashlovchi
quvurlarda HV—002 va HV—003 ajratkichlarini oching.
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7. Kompressorni ishga tushiring: kompressor turbinasiga bug’ uzatish
chizigida PIRC-210 rostlagichining PV-210 klapanini go‘lda 25—30%ga
oching. (Bug® kamroq uzatilganda pompaj yuzaga kelishi mumkin.)

8. Bug' uzatishni ko‘paytirib, kompressor chigishidagi bosimni 12 kg/sm? ga
vetkazing va PIRC-210 rostlagichini avtomatik rejimga o'tkazing.

9. Agar yugori tezli signalizatsivasi paydo bo‘lsa (datchik XER-700), u
holda kompressorning tezligini 12000 ayl/min dan oshirmaslik uchun
PIRC-210 rostlagichi uchun ustavkani kamaytiring.

1), FIRC- 130 rostiagichining klapan to'plamida rostlovchi Klapanning
BV-130 ajratkichlarini oching. Siqilgan gaz sarfining FIRC-130 rostla-
gichining FV-130 Klapanini 60000,¢ nm’/soat giymatgacha asta-sekin
oching. Bir vagtda FIRC-120 rostlagichi klapani bilan kompressor baypasi
bo‘yicha gaz sarfini nolgacha kamaytiring,

Il. TK-1 kompressoridan gaz sarll reglamentdagi qiymatiga yetganda,
FIRC-130 rostlagichni avtomatik rejimga o‘tkgzing.

12. X-1 sovitgichidan keyin sigilgan gazning haroratini TIR-330 dat-
chigining ko'rsatishi bo'yicha nazorat giling. U taxminan 355—60 gradus
bo‘lishi kerak. Zarur bo'lganda X-| da suv uzatilishini o*zgartiring.

13, Sarf rostlagichi FIRC-120ni 300000 nmi/soat ga o°‘lkazib
o‘rnating. Bu migdor gazning bir qismini antipompaj chizig‘i bo'yicha
yuborish zarur bo'ladigan kompressor orqali o'tkaziladigan gaz sarfining
minimal giymatini belgilaydi.

Kompressiyalash uzeli mc’yordagi ish rejimiga chigarilgan.

22.2-§. NASOS VA KLAPAN
Texnologik uzelning tavsifi

Ikkita permetik idishdan tizim modelashtiriladi: so‘ruvehi (E-1) va ish
{FE-2) idishiari, ular orasidagi ish suyuqligi nasos yordamida uzatiladi
{22.2-rasmga qarang). Suyuqlik sarfi rostlagich vordamida qo‘llab-quyvatiab
wuriladi, uning Klapani ogayoigan joyga o'tnatilgan. Ish suyuqligi sifatida
suv ishlatiladi, idishlar azotning himoya gatlami bilan germetiklanadi.

Boshqarish prinsiplari

Suv nasoslarning so‘rish idishi  E-1 ga wvzatiladi, LIR-401 datchigi
LC-1 dagi suyuqlik sathini nazorat giladi.

E-1 idishidan bosimni ikki kanalli PIRC-210 rostlagich tutib turadi.

Rostlagichning .A* Kklapani bosim rostlagich belgi {ustavka) sidan
ortib ketganda azotni aumosferaga chiqaradi, .B* klapan orqali esa, agar
bosim belgisidan past bo‘lsa, u idishga azot kiritiladi,

Suv E-1 dan asosiy H-1A (yoki zaxiradagi N-1V nasos) nasosi bilan
E-2 ish idishiga haydaladi; uning sarfini BIRC-110 rostlagichi nasoslardan
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22.2-rasm. Nasos va klapan® texnologik vzelining sxetnasi.

E-2 idishiga ketadigan quvurda joylashgan FV-110 klapani yordamida
ta'minlab turadi. E-2 idishidagi bosim ham azot yordamida qo'llab-
quvvatlanadi va PIRC-210 ga o‘xshash ikki kanalli PIRC-230 rostlagichi
bilan tartibga solib turiladi. E.IR-401 datchigi E-2 dagi suyuqlik sathini
nazoral qiladi.

Texnologik uzelming o‘lchanadigan va boshqariladigan o‘zgaruvchilari
va me’yoridagi ishlash rejimida ularning qiymatlari

22 4-jadvai
O‘Ichanadigan o‘zgaruvchilar {datchiklar})

O‘kchoy | Me’yorly

Ne O‘ichanadigan o‘zgaruvchi gqiymat birfigi | rejimdagi
giymati
FIRC-110 E-1 dan E-2ga garab suv ogimi mifsoat | 227.00
LIR-401 E-1 idishdagi sath % 50.00
LIR402 E-2 idishdagi sath % 50.00
PIR-220 N-1/ANV nasoslarning damlash bosimi kgssm? 4.95
PIRC-210 E-1 idishdagi bosim kg/sm? 2.52
PIRC-230 E-2 idishdagi bosim kg/sm? 252
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22.5-jadval
Analogli boshqariluvchi paramctrlar (rostlagichlar)

Pozitstya C L. Klapanga | Boshgarish | Rostlash
Ne Rostlanuvchi o‘zparuvchi giymat chigish (%) rejimi turi
FiRC-110 | E-1 dan E-2 tomon suy ogimi 8.3 Avto, Lok.
HC-110 FIRC-110 asbobi rostlash 0.0 Qo'l .
klapani baypasidagi qulf
PIRC-210 E-1 idishdagi bosim A g-g Qo' Lok,
- . . ~AY 00
PIRC-230 E-2 idishdagi bosim Ve 0.0 Avto Lok.
22.6-jadval
Diskret boshgariluvchi parametrlar (kalitlar)
Kalit nomi Qurilmalarning vazifasi Kalitning
(teg) holati
BY-1iQ FV-110 rostlovchi klapan oldidagi airatkichlar Gchig
HV-001 Suyuqlikni E-1 idishga uzatish chizig'idagi ajratkich Qchigq
HV-002 Suvugiik F-2 idishidugi chiqarish chizig'idagi ajratkich |  Ochig
HV-003 E-1 idish drenaj chizig'idagi ajratkich Berk
HV-004 E-2 idish drenaj chizig'idagi ajratkich Berk
H-1A Asosiy suv  nasosi Ulash
H-18 Zaxira suv nasosi Ulash

Standart tadbirlar

Sovuq start, Umumiy mulohazalar, , Sovuq start* mashgi suyuqlikni
havdash uzclini xavfsiz va to'g‘ri i1shga tushirish uchun zarur bo‘lgan
harakatlar ketma-ketigini o‘rganishga imkon beradi. Idishiar tizimigacha va
undan kevingi (ya’ni texnologik zanjir bo‘yicha undan yugori va quyi)
zarur qurilma ishga tushirish uchun tayvor. Texnologik wuzelga ishchi
suyugligini uzatishdan avval umumiy foydalanishdagi hamma tizimlar ishga
tushirilishi, tekshirilishi va ishga tayyor bo‘lishi zarur. Shuningdek,
quvidagi tizimlar ishga tushirish uchun tayyor holatda turibdi, deb faraz
gilinadi:

Ish suyugligini uzatish uchun qurilma.

2. Ish suyugligini qabul qilish uchun idish.

3. Umumiy vazifani bajaruvchi zavod tizimlari:
L 4
L]

[

Zavod ichidagi va asbob atrofidagi havoe tozalash tizimi.
Elektr ta'minot tizimi.
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e Drenaj tizimi.

s Azotni uzatish tizimi.

Quyida sanab o‘tilgan hamma ishga tushirish oldi amailari bajarilganli-
giga va qurilma ishga tushirishni boshlashga tayyor ekanligiga ishonch hosil
qiling.

Ishga tushirish oldi amallari:

1. Jihozlar va quvurlarni yuvish va tozalash, tiginlarni olib tashlash.

2. Bosimning mavjudligini albatta nazorat qilgan holda, butun tex-
nologik zanjir bo‘ylab quvurlarni o‘tkazuvchanligini tckshirish.

3. Qurilmaga elektr energiya, NO'A havosi va texnologik havo, azotni
gabul qilish.

4. Qurilmaning ishlashini tckshirish, ishga tayyorlash va nasoslarmi
ishiatib ko‘rish.

5. NO*Ani tekshirish va ishga tushirish (barcha rostlagichiar rostlovchi
klapan berkilgan holda dastaki rcjimda turishi kerak).

6. Uzelning ishlashi bilan bog'liq barcha xizmat xodimlarini ishga
tushirishning boshlanish to'g‘risida xabardor gilish.

Quyida ishga tushirish jarayoni tavsiflanadi, va'ni texnologik uzelni
ishga tushirishda Sizning harakatlaringizni ketma-keUigi tavsiflanadi.

Tadbir:

. E-1 idishiga suvni vo'llang. Buning uchun suvning E-1 ga borishi
chizig'ida HV-00! ajratkichni oching. [dishdagi sathni LIR-401  datchi-
gining ko‘rsatishlari bo'yicha nazorat giling. Haqigiv qurilmada, apar idish
sath o‘lchagich bilan ta'minlanmagan bo'lsa, to'ldirilishni nazorat qilishni
o‘lchash shishasi bo‘yvicha olib borish kerak.

2. E-1 ga azot Kiriting. Buning uchun, PIRC-210 rostlagichining ,,\V*
klapanini oching.

3. E-1 dagi bosim 2,52 kg/sm? ga yaqin kelganda, PIRC-210 rostla-
gichini 2,52 kg/sm? giymat bilan avtomatik rejimga o‘tkazing.

4. Xuddi shu tarzda PIRC-230 rostlagichning ,.V* klapanidan
foydalanib, E-2 idishini germetik berkiting. Rostlagichni 2,52 kg/sm?
qiymat bilan avtomatik rejimga o‘tkazing.

S. E-! idishidagi sath taxminan 40% gacha ko®tarilganda, N-lA
nasosini ishga tushiring.

6. FIRC-110 asbobning klapani vig‘masida rostlovchi klapanning BV-
L10 ajratkichlarini oching.

7. FIRC-110 sarf rostlagichining FV-110 klapanini go'lda 10—20% gaa
oching.

8. LIR-402 datchigining ko‘rsatishlari bo‘yicha E-2 idishidagi sathning
ortishini kuzating.

9. E-1 dagi sath 50% gacha ko‘larilganda, E-! idishidagi sathni 50%
ga yagin saglab turish uchun FV-1i0 klapanini ochib, nasoslar orgali
suy sarfint asta-sekin orttiring. Suv sarli 227,0 m*/soatga yaginlashganda,
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FIRC-110 sarfrostiagichini 227,0 m?/soatga o*rnatib, avtomatik rejimga
o'tkazing.

10. LIR-402 datchigining ko‘rsatishlariga garab, E-2 idishidugi sathning
ortishini kuzating. Sath 45-50% gacha ko'tarilganda, HV-002 ajratkichini
oching.

Ma'lum vaqtdan so‘ng, suyuqiikni haydash uzeli me’vordagi ishlash
rejimiga o‘tadi.

Me’yordagi to‘xtatish. Umumiy mulohazalar. ,Mc’vordagi to‘xtatish®
mashqgining magsadi — qurilmani to'g'ri va xavfsiz o‘*chirish uchun zarur
harakatlar kctma-ketligini o‘rganib olishdir.

Suyuglikni haydash uzelini to'la to'xtatish, odatda, asosiy qurilmani reja
bo‘'yicha t1a’mirlashni oftkazish uchun yoki rahbarivatning ko‘rsatmasi
bo'yvicha ishlab chiqarish zaruratiga ko‘ra amalga oshiriladi. Barcha tegishli
xizmatchilar bo‘lajak to'xtatish to‘grisida xabardor qilingan be'lishlari
kerak.

Tadbir:

. HV-001 ajratkichint berkitib, E-1 ga suv uzatishni (o*xtatish,

2. L-1 dagi sath 3—10% gacha pasayib ketganda, FIRC-110 sarf
rostlagichini qo'lda rostlashga o‘tkazish va Klapanni berkitish. TFIRC-110
asbobining klapanli yig'masida rostlovehi klapan vaqginidagi BV-110
ajratkichlarni  berkitish.

3. N-1A nasosini o‘chirish.

4, E-1 idishidan golgani suyuglikni chigarib tashlash (drenaj qilish).
Buning uchun E-1 dan dreng qilish chizig'ida HV-003 ajratkichini oching.
Idish bo‘shagandan so‘ng ajratkichni berkiting.

5. PIRC-2H) bosim rostlagichini dastaki rejimga o'tkazing. E-1 idishi-
dagi bosimni pasaytirish uchun ,,\V* klapanini berkitib, ,,A“ klapanini
oching.

6. E-2 dagi suyuqlik sathi 5% gacha pasayganda, HV-002 ajratkichinm
berkiting.

7. E-1 ichshidagi qolgan suvuqlikni drenaj qihing. E-2 dan  drengj
chizigtida HV-004 ajratkichini oching. ldish bo‘shatilgandan keyin ajrat-
kichni berkifing.

8. PIRC-230 bosim rostlagichini dastaki rejimga o'tkazing. E-2 idishi-
dagi bosimni pasaytirish uchun ,B“ klapanni berkiting va ,,A* Kklapanini
oching.

G E-1 va E-2 idishlandagi bosim 0 kg/sm? ga yaqin givmailarga
pasayganda, ikkala A" klapanni berkiting.

Amalda ishlab chigarishda shundan keyin tizim xodimlarini ta'mirlash
voki qurilmaga texnik xizmat ko‘rsatish vaglida — xavisiz ishlashi uchun
tayyorlash lozim bo‘ladi. Bu amallar modcllashtirilmaydi va korxonada amal
giluvehi yo'rignomalarga muvofiq bajarilishi kerak.
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22.3-§. SEPARATOR

Separatsiyalash uzelining (avsifi

Bug* suyuqlik aralashmasini gazsimon va suyuq fazalarga ajratish uchun
oddiy separator modellashtiriladi.

Texnologik uzelning sxemasi 22.3-rasmda keltirilgan.

Sovuq butan-geksanli aralashma moyli issiglik almashtirgichga uzatiladi,
u yerda separatorga kirishidan oldin aralashma dastlabki isitiladi.

Separator bug' suyuqglik aralashmasi komponentlarini, asosan, aralash-
maning ancha yengil komponentini bosim pasayganda bug'lanish hisobiga
ajratish imkonini beradi. Bug® separatorning tepasidan bosim rostlagich
klapani orqali, suyuq faza esa pastdan sath rostlagich klapani orqali
chigariladi.

Boshqarish prinsiplari

Sovuq butan-geksan aralashmasi T-1 issiglik almashtirgichiga uzatiladi,
u yerda issiglik eltgich ogimi bilan isitiladi (issiq moy yoki boshga nefl
mahsuloti). Issiglik almashtirgichdagi aralashma sarfini FIRK-100 rostla-
gichi ta'minlab turadi, uning klapani aralashmani issiglik aimashtirgichdan
S-1 separatorga truboprovod (uzatish quvuri) da joylashgan. TIR-300
datchigi T-1 ga kirishda aralashmaning haroratini, MR-300 anaiizatori €sa
dastlabki aralashmadagi butan migdorini nazorat qiladi.

T-1 dan chigishda aralashmaning haroratini TIRC-301 asbobi tartibga
solib turadi, u issiglik eligichning issiqlik almashtirgichga sarfini bosh-
garadi.

Isitilgan aralashma S-iscparatorga uzatiladi, u yerda u bug'ga {(gazga)
va suyuqlikka ajraladi.

Gaz separatorning Yuqori qismidan chigarib tashlanadi. PIRC-220
rostlagichi D-1 dagi bosimni gazlarni chigarib tashlash quvuridagi klapan
yordamida ushlab uradi. FIR-120 datchigi gaz sarfini o‘lchavdi, AIR-320
analizatori gaz fazasidagi butan migdorini nazorat qiladi.

Suvuq faza separatorning tubi orqali separatorda berilgan sathni
ta’minlab wruvchi LIRC-410 rostlagichi Kklapani jovlashgan quvur bo‘yi-
cha chiganladi. TIR-310 datchigi — scparatordagi haroratni, TFIR-110
datchigi — separatordan  ketayotgan sarfni, AIR-310 analizatori — suyuq
fazadagi butan migdorini nazorat giladi,

Ish diapazoni cheparasidan jarayonning asosiy o‘zgaruvchilari chiqib
ketganda, ogohlantiruvchi yoki avariya signalizatsiyasi ishlab ketadi.

Bosimmni avariya pavtida pasaytirish uchun S-1 separatori boypasida
NS-010 rostlanuvchi qulfi bo‘lgan saglagich klapan ko'zda tutilgan.

Saglash klapani bosim 3 kg/sm? bo‘lganda ochiladi.
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22.7- jadval

O*Ichanadigan o‘zgaruvchilar {datchiklar)

Oflchoy | Mc’yoriy
Ne O‘lchanadigan o‘zgaruvchi giymati birligi | rejimdagi
giymati
AIR-500 Xomashyodagi butan miqgdori % mass.| 37.00
AIR-510 S-1 separatorining pastki mahsulotidagi % mass.| 26.79
butan wmigdori
AlR-320 S-1 separatorining yuqori mahsulotidagi % mass.| 77.25
butan miqdon
FIR-110 S-1 separatosidan pastki mahsulot sarfi mi/sout | 15.95
FIR-120 S-Iseparatoridan yvuqori mahsulot sarfi m¥/soat | 1365.75
FIR-130 | S-1 separatoriga butan-geksan aralashmasi sarfi | m/soat | 20.00
LIRC-410 S-ldagi suyuq faza sathi % 50.00
PIRC-220 S-1 separatordagi bosim kg/cm? 1.00
TIR-30¢ T-1 issiglik almashtirgichid_agi savog C 20.00
xomashyo harorati
TIR-310 S- Iseparatordagi harorat *C 48.64
TIR-3D1 T-1 issiqlik almashtirgichidan keyin isitilgan 'C 75.50
xomashyo harorai
22.8- jadval
Analogli hoshqariluvchi parametrlar (rostlagichlar)
o . Kiapanga | Boshqarish | Rostlash
Ne Rostlanuvchi o‘zgaruvchi chigish(%) rejimi turi
FIRC-100 S-1 scparatorga butan-geksan
aralashma_sarfi 50.0 avo. Lok
HC-010 | S-1 saqlagich klapani baypasidagi . _
dastaki guil 0.0 qo'
HC-100 FIRC-100 rostlagich klapani 0.0 o'l
baypasidagi dastaki quif ) < B
HC-220 PIRC-220 rostlagich klapani 0.0 qo'l .
baypasidagi dastaki qulf .
HC-41{ LIRC-410 rostiagich klapani 0.0 qol _
baypasidagi dastaki quif
LIRC-410 S-1 dagi suyuq faza sathi 50.0 avto Lok
PIRC-220 8-1 scparatordagi bosim 50.0 avto Lok
TIRC-30]| T-1 _igs_iqlik almashtirgichdan I.(cyin 50.0 Vi Lok
isitilgan xomashyo harorati
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22.9- jadval
Diskret boshgariluvchi parametrlar (kalitiar)

rant Qurilma vazifasi v
BV-100 FVY-100 sarf rostlagichi Klapani ajratkichlari ochiq
BY-220 PV-220 bosim rostlagichi kiapani ajratkichlari ochiq
BvY-410 LV-410 sath rostlagicht klapam ajratkichlari ochiq
HV-00! Qurilmaga xomashyo uzatish chizig'idagi ajratkichlar ochiq
Hv-002 S-1 sepacatordan drengj gilish chizigiidagi ajratkichlar berk
HV-003 S-1 separatoming havo chigarish teshigi berk

Standart tadbirlar

Sovuq start. Umumiy mulohazalar. ,Sovuq start mashqi separatsiya-
tash wzelini xavfsiz va to'g'ri ishga tushirish uchun zarur hrakailaming
ketma-ketligini o‘rganishga imkon beradi. Separatsiyalash uzelidan oldingi va
keyingi zarur qurilma (ya'ni texnologik zanjir bo‘yicha undan vuqeri va
past) ishga tushirishga tayvor va barcha energetik tizimlar ishchi holatda
turibdi, deb faraz gilinadi.

Shuningdek, keyingi tizim ishga tushirish uchun tayvor halatda tu-
ribdi, deb taxmin qilinadi.

1. Sovuq aralashmani uzatish uchun ashbob-uskuna.

2. Issiglik eltgichni tayyorlash va T-1 issiglik almashtirgichga uzatish
uchun asbob-uskuna.

3. Separatordan gaz va suyuqlikni qabul gilib oluvchi idishlar.

4. Umumiy vazifani bajaruvchi zavad tizimlari:

s Zavod, atrof muhil va asboblar orasidagi havo.

+ Drenaj va mash’ala tizimi.

« Shamollatish tizimi.

(Quyida sanab o'tilgan barcha ishga tushirish oldi amallari bajarilgan va
qurilma ishga tushirishning boshlanishiga tayvorligiga ishonch hosil qiling.

Ishga tushirishdan oldingl amallar:

1. Ishga tushirish sxemasini tckshirish va tiginlami yo*qotish.

2. Quvurlarning o‘tkazuvchanligini bosimning mavijudligini, albatta,
ko‘zdan Kkechirib, butun texnologik zanjir bo‘yicha tekshirish.

3. Qurilmaga NO*A havosini va texnclogik havoni, issiq moyni gabul
qgilish.

4. Shamollatish tizimini ishga tayyorlash.

5. NO'A ashoblarini tekshirish va ishga kiritish (barcha rostlagichiar
rostlovchi Klapanlari yopiq holda dastaki rejimda turishi kerak).
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6. Separator ishi bilan bog'lig barcha xizmatlar xodimlarini ishga
tushirishning boshlanishi to*g'risida xabardor qilish.

Quyida ishga tushirish tadbiri tavsillanadi, ya’ni texnologik uzelni ishga
tushirishda Sizning harakatlaringiz ketma-ketligi.

Tadbir:

1. Sovuq butan-geksan aralashmasi T-1 issiglik almashtirgichga o*tadigan
liniyasida HV-00l ajratkichini oching.

2. Mos ravishda, FIRC-100, PIRC-220, LIRC-410 rostlagichiari
kiapanlari oldidagi klapan yig'malanda BV-100, VV-220, BV-410 ajrat-
kichlarini oching. Rostlovchi klapanlarning baypaslaridagi qulflar berk
ekanligiga ishonch haosil giling,

3, PIRC-220 separatoridagi bosim rostlagichi uchun 0,8 kg/sm? qiv-
matni o‘rnating va rostlagichni avtomatik rejimga o'tkazing.

4. FIRC-100 aralashma sarft rostlagichiga 10.0 mi/scat giymatni
o‘rnating va rostlagichni aviomatik rejimga o‘tkazing.

5. Separatorda suvuqlik paydo bo‘lganda, LIRC-410 sath rostlagichint
50% li giymatga o‘rnatib, avtomatik rcjimga o‘tkazing.

6. T-1 ga issiglik eltgichning uzatish linivasida TIRC-301 rostlagichi
klapanini go‘lda shunday ochingki, bunda separatorga kirishda aralashmaning
harorati 75.5°C bo‘lsin.

7. TIRC-301 rostlagichini avtomaltik rejimga oftkazing.

8. PIRC-220 bosim rostlagichi qiymatini me'vorigacha (1,0 kg/sm?)
orttirib, S-1 separatoridagi bosimni ko‘taring.

9. FIRC-100 rostlagich giymatini o’zgartira borih, separatorga keladigan
aralashma sarfini asta-sekin orttira boring. Sarf givmatini me'vorigacha (10
kg/cm?) vetkazing.

10. Barcha o‘lchanayotgan kattaliklarni nazorat qiling. Jarayon bargaror-
lashganda, AIR-510 va AIR-520 unalizatorlarning ko‘rsatishlarini  tck-
shiring. Separator me’yorida ishlayotganiga ishonch hosil giling (mah-
sulotlar spesifikatsivaga muvolig keladi).

Me’yordagi to‘xtatish. Umumiy mulohazalar. ,,Me'yordagi (o‘xtatish®
mashqgining magsadi-separatorni to‘g’ri va havfsiz o‘chirish bo‘vicha hara-
katlarning zarur ketma-ketligini o'rganish.

Scparatsiyalash uzelini to‘la to‘xtatish odatda asosiy qurilmani
ta’mirlashni o'tkazish uchun yoki ishlab chiqarish zarurati bilan amalga
oshiriladi.

To'xtatishni boshlashdan oldin separator ishi bilan bog‘liq qurilmalar
operatorlariga separaior o'xtatilishi haqgida habardor qilish zarur,
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22.4-§. ISSIQLIK ALMASHTIRGICH
Texnologik wvzelning tavsifi

Qarshi oqimli issiglik almashtirgichda bir ogimning {(mahsulotning)
isishi jaravoni ikkinchisining (issiglik eltgichning) sovushi hisobiga model-
lashtiriladi. Isitilayotgan mahsulot sifatida sovuq suv, issiglik eltgich sifatida
esa issiq suvdan fovdalaniladi,

Texnologik uzelning sxemasi 22.4-rasmda Kkeltirilgan.

G'ilof quvurli issiglik almashtirgich quvurlar dastasi va quvurni o‘rab
turgan gobiqdan iborat. Suyugliklar issiglik almashtirgichning bu ikki gismi
bo'vlab o'tib, quvurlarning sirti orgali o‘zaro issiglik almashinadilar.

Mahsulot nasos yordamida T-1 issiglik almashtirgich quvurlariga,
issiglik eltgich esa, boshqa nasos bilan uning korpusiga uzatiladi. Issiglik
eltgich T-1 ga oqib kiradi va quvur dastasida mahsulot ogimiga garama-
garshi vo*naiishda harakatlanadi.

Ogimlarning qarama-garshi yo'nalishi 1ssiqlik almashinuvining yanada
yuqori tezlikda bo‘lishini ta’minlaydi, bu esa issiglik almashtirgichning
o'lchamlarini minimallashtirishga imkon beradi. Isigan mahsulot issiglik
almashtirgich guvurlarining issiglik eltgich kirgan uchidan ogib chigadi,
sovitilgan issiglik eltgich esa issigik  almashtirgichning mahsulot  ogib
kiradigan tomonidan chigadi.

Boshqgarish prinsiplari

Issiqlik almashtirgichni boshqarish vazifasi isitish jarayonini qurilma-
ning xavisizligi va undan samarali foydalanish talablariga muvofig
o‘tkazishdan iborat.

Mahsulot N-1/A,B nasosi yordamida T-1 issiglik almashlirgichining
guvurlar dastasiga uzatiladi. Mahsulotning sarflanishimi boshqarishni  issiglik
almashtirgichga tomon linivadagi FV-100 klapani yordamida FIRC-100
rostlagichi amalga oshiradi. Mahsulotning haroratini TIR-300 ashobi o'lchaydi.

Issiglik cltgich T-1 issiglik almashtirgichiga N-2/A,B nasosi yordamida
vzatiladi. Issiglik almashtirgichga kirayotgandagi uning harorati TIR-310
ashobi yordamida ofichanadi. T-1 issiglik almashtirgichdan chiqgishda qizigan
mahsulotning berilgan haroratini TIRC-330 rostlagichi ta’'minlab turadi,
u FIRC-110 asbobi uchun sarf migdorini o'zgartitib, T-1 ga kelayotgan
issiglik eltgich ogimini kuskadda boshgaradi. FIRC-110 rostlagich FV-[10
klapan vordamida issiglik eltgichning talab etilayotgan sarfini ta’minlaydi,
bu klapan issiglik almashtirgichga issiqlik eltgichni uzatish quvurida
joylashgan. T-1 dan chiqgarilayotgan sovitilgan issiglik eltgichning haroratini
TIR-320 datchigi nazorat qilib turadi.
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Texnologik uzelning o‘lchanadigan va boshgariluvchi o*zgaruvchilari
hamda ularning me’yoriy ish rejimidagi giymatlari

O‘lchanadigan o‘zgarvvchilar (datchiklar)

22.10-jadval

Olchov | Me’yoriy
Ne O‘lchanadigan o‘zgaruvchi giymati birligi | rejimdagi
giymati
FIRC-100 T-1 da mahsulot sarfi m¥/soar 10.00
[FIRC-110 T-1 da issiglik eltgichning sarfi mi/soat | 20.00
TIR-200 T-1 ga kirishda muahsulotning harorati c 20.00
TIR-310 T-1 ga kirishda issiglik eltgichning harorati “C 90.00
TIR-320 | -1 dan chigishda sovitilgan issiglik elgichning °C 64.89
harorati
TIRC-330]  T-1 dan chigayotgan mahsulotning harorati °C 70.00
22 H-jadva
Analogli hoshqariluvchi parametrlar (rostlagichlar)
. . . Klapanga | Boshqarish | Rostlash
No Rostlanuvchi o zgaruvchl chiq]sl.(%) I'Cjillﬁ turi
FIRC-100 T-1 da mahsulot sarfi 50.00 avto. lok.
FIRC-110| T-1 da issiglik eligichning sarfi 50.00 avto dist.
HC-100 | FIRC-100 asbobining rostlash ‘ _
: o 0.0 qo’l
klapani baypasidagi gull
HC-100 | FIRC-100 asbobining rostlash ‘ _
. - Sant 0.0 qo’l
klapani baypasidagi qull
TIRC-330| T-1 dan chigishda qizigan _ avto lok
mahsulotning harorati
22 [2-jadval
Diskret boshqariluvchi parametriar (kalitlar)
Kalit Asbob-uskuna vazifasi Kalitning
nomi holati
BV-100 FV-100 rostlovehi klapan ajratkichlari ochiq
BV-110 FV-110 rostlovchi klapan ajratkichlari ochiq
HV-001 Mahsulotni T-1 ga uzatish linivasidagi ajratkich ochig
HV-002 Issiqlik eltgichni T-1 ga uzatish linivasidagi ajeatkich achiq
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22, [2-jadvaining davomi

HV-003 Mahsulotni T-1 dan chigarish linivasidagi ajratkich ochig

HV-004 | Issiglik ajratkichni T-1 dan chigarish liniyasidagi ajratkich j ochiq

H-1A Mahsulotni T-1 ga uzatuvchi asosiy nasos ulang
H-1B Mahsuloini T-1 ga uzatuvchi asosiy nasos vzilg.
H-2A Issighik c¢ligichni T-1 pa uzatuvchi asosiy nasos ulang.
H2B Issiglik eltgichii T-1 ga uwzatuvchi zaxirz nasos ucilg.

Standart tadbirlar

Sovuq start. Umumiy mulohazalar. ,Sovuq start® mashqi issiglik
almashtirgichni xavfsiz va to‘g‘ri ishga tushirish uchun zarur bo'lgan
harakatlar ketma-kctligini o‘rganishga imkon beradi.

Isitish uzcligacha va undan keyingi (ya'ni texnologik zanjir bo‘yicha
undan yugori va quyvi) zarur qurilma ishga tushirishga tayyor va barcha
energetik tizimlar ishchi holatida turibdi, deb faraz qilinadi.

Shuningdcek, quvidagi tizimlar ham ishga tushirishga tayvor holatda
turibdi, deb faraz gilinadi:

I. Mahsulot va issiglik cltgich idishlari.

2. Isitilgan havoni gabul qilib oluvchi apparatlar va issiglik almash-
tirgichdan chigayoigan sovitilgan issiglik eltgich.

3. Umumiy vazilani bajaruvchi zavod tizimlari:

» zavod va asbob havosi.
e drenaj Lizimi.

Quyida sanab o'tilgan hamma ishga toshirishidan oldingi amallar
bajarilganiga va qurilma ishga tushirishni boshlashga tavyor ekanligiga
ishonch hosil qiling.

Ishga tushirishdan oldingi amallar:

1. Liniyalarni va asbob-uskunani yuvish hamda tozalash.

2. Butun texnologik zanjir bo‘ylab, bosimning mavjudligini, albatta,
nazorat qilgan holda, quvurning o‘tkazuvchanligini tekshirish.

3. Qurilmaga elektr energiva, NO'A havosi va texnologik havoni qabul
gilish.

4. Qurilmaning ishlash xususivatini tekshirish, ishlashga tayyorlash va
nasoslarni ishlatib ko‘nsh.

5. NOA ni tekshirish va ishga tushirish (hamma rostlagichlar rostlovchi
klapanlari berkilgan holdagi dastaki rcjimda turishi kerak).
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6. Ishga tushirilishi to‘g‘risidagi qizdirish uzeli ishi bilan bog'liq barcha
xizmatchi xodimlarni xabardor qilish.

Quyida ishga tushirish tadbirt tavsiflanadi, ya'ni texnologik uzelni ishga
tushirishdagi Sizning harakatlaringiz bayon qilinadi.

Tadbir;

I. T-1 issiglik almashtirgichining kirish va chigish quvurlarida mahsulot
va issiqlik eligich bo'yicha HV-001 va HV-003, HV-002 va HV-004
ajratkichlarini oching.

2. N-1A mahsulot nasosini ishga tushiring.

Eslatma. Issiglik almashtirgichnt ishga wushirishda, avval, doimo
ancha sovuqrog suyuqlik uzatiladi.

3. FIRC-100 asbobi klapan yig'masining rostlovchi klapani oldidagi
BV-100 ajratkichlarini oching.

4. Mahsulot sarfi rostlagichi FY-10) ning klapanini sekin qo‘lda
oching.

5. Sarf me’vordagi kattalikka (10m?/soat) yetmaguncha, ogimni asta-
sckin oshirib boring.

6. FIRC-100 rostlagichini avtomatik rejimga o‘tkazing.

7. Issiglik eltgichni (issiq suyuglikni) wuzatish uchun N-2A nasosini
ishga tushinng.

8. FIRC-1i0 asbobining klapan vig‘masida rostlovchi klapan coldida BV-
110 ajratkichlarini oching.

9. T-1 issiglik eltgichini uzatish quvurida o‘rnatilgan FV-110 klapanini
qo‘lda biroz oching.

10. Sarf me’yordagi kattalikka (20.0 m‘/soat) yetmaguncha, ogimni
asta-sekin ko'paytira baring.

L1. FIRC-110 rostlagichim avtomaiik rejimga o‘tkazing.

12, Isitilgan mahsulotning harorati T-1 issiglik almashtirgichdan
chigishda bargarorlashganda, zarur bo'lsa, issiglik eltgich sarfim shunday
qiymatga o'zgartirib go‘yingki, bunda TIRC-330 ning harorati me’vordagiga
{70.0°C) yagin bo'lsin.

13. FIRC-110 rostlagichini uzaglashtirilgan rejimga o‘tkazing.

14. TIRC-330 harcrat rostlagichiga 70.0 °C giymatni o‘rnating va uni
avtomatik rejimga o'tkazing.

15. O‘lchanayotgan hamma Kkattaliklarni nazorat qiling va rostlagich-
larning  o‘rnatilgan  giymatlarini isitish uzelining talab etilgan rejimini
ta’minlash uchun o°zgantiring.

Isitish uzeli mc'vorida ishlash rgjimiga chiqarilgan.

Me’yordagi to‘xtatish. Umumiy mulohazalar, ,Mc’yordagi to‘xtatish®
mashgidan magsad — issiglik almashtirgichni to'g'ri va xavfsiz. o'chirish
uchun zarur harakatlar ketma-ketligini bilib alish.
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Isitish uzelini to‘la to‘xtatish, odatda, asosiv qurilmani ta'mirlash-
dan o'tkazish uchun yoki ishlab chigarish zarurivatiga ko‘ra amalga
oshiriladi.

22.5-§. SIG*MLAR TIZIMI
Texnologik uzelning iavsifi

lkki idishdan iborat tizim modcllashtiriladi, ular orasidan ishchi
suyuglik o‘z-o'zidan oqib o‘tadi (22.5-rasmga qurang). Bu tizim gidro-
statika prinsiplarini namayish qilishga imkon beradi. ldishlar har xil
balandlikka o‘rnatilgan. Idishlar orasidagi ogim yo'llarida ish suyuqligi-
ning sarfini o*zgartirish uchun idishlardagi bosimni va sathlarmi o‘zgar-
tirish  mumkin,

Ish suyuqligi sifatida suvdan foydalaniladi.

Boshqarish prinsiplari

E-1 idishiga suvni uzatish quvurida joylashgan FV-110 klapani
yordamida FIRC-110Q rostlagichi bilan tutib turiladigan sarf bilan E-1]
idishiga suv wzatiladi. PIR-200 datchigi kirish quvuridagi bosimni
nazorat qiladi, PIR-201 datchigi esa E-1 ga kirishdagi bosimni nazorat
giladi.

E-1 idishidagi bosimni ikki kanalli PIRC-210 rostlagichi ta minlab
turadi. Rostlagichning ,A“ klapani bosim rostlagichida belgilangan
grymatdan oshib ketganda, atmosferaga azotni chigarib yuboradi, agar
bosim belgilanganidan past bo‘lsa, idishga ,,B* klapan orqali azot uzatiladi.
lkkala klapan yopilganda nosezgirlik zonasi mavjud bo‘ladi: azot idishdan
chiqarilmaydi ham, idishga uzatilmaydi ham.

Suv E-I idishining pastki gismidan E-| idishga berilgan sathni saglab
turuvchi LIRC-410 rostlagichining LV-410 Klapani joylashgan quwvur
bo'yicha ogib chigib ketadi, Bosim datchigi PIR-211 E-1 idishidan
chigishdagi bosimni ko‘rsatadi.

Suv E-2 idishiga ogib o‘tadi, PIR-120 datchigi E-2 oftishdagi suv
sarfini  ko‘rsatadi, PIR-220 datchigi esa E-2 ga kirishdagi bosimni
ko'rsatadi. E-2 idishdagi bosim E-1 idishdagi bosim kabi azot yordamida
tutib tunladi va PIRC-230 — ikki kanalli rostlagich bilan rostlanadi.

E-2 idishidan suvning berilgan sathini ta’minlab turuvchi LIRC-430
rostlagichining LV-430 klapanli quyvuri bo‘ylab N-1A asosiy nasos voki
N-1V zahira nasos E-2 dagi suvni tortib (haydab) chiqaradi. PIR-231
datchigt E-2 dan chiqarilayotgan suv bosimini, PIR-232 datchigi N-1/A,V
nasoslarning haydash bosimlarini, PIR-233 datchigi LV-430 klapanidan
keyingi bosimni, FIR-130 datchigi esa E-? dagi suvning sarflanishini
ko‘rsatadi.
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O‘Ichanadigan va boshqariladigan idishlarning
o‘zgaruvchan tizimi hamda ularning me'yoriy
ish rejimidagi qiymatlari

O‘Ichanadigan o‘zgaruvchi qiymatlar (datchiklar)

22. I3-jadval

0'lchoy Me’yoriy
Ne O'lchanadigun o‘zguruvchi giymatlar birligi rejimdagi
giymati
FIRC-100 E-1 dagi suv sarfi m?/soat 227.00
FIR-120¢ E-1 dan E-2 ga suv sarfi m3/soat 227.00
FIR-130 E-2 dan suv sarfi m/soal 227.00
LIRC-410 E-1 idishdagi suy sathi % 50.00
LIRC-430 E-2 idishdagi suy sathi % 50.00
PIR-200 Kiruvchi quvurdagi suv bosimi kg/sin? 5.33
PIR-20t E-1 ga Kkirishdagi suv bosimi kg/sm? 422
PIRC-210 E-l idishdagi bosim kg/sm? 422
PfR-211 E-1 dan chiqishdagi suv bosimi kg/sm? 4.68
PIR-220 E-2 ga kirishdagi suy bosimi kg/sm? 2.11
PIRC-230 E-2 idishdagi bosim kg/sm? 2.11
PIR-231 E-2 dan chiqishdagi suv bosimi kg/sm? 2.58
PIR-232 | N-1/A,B nasoslarning haydash bosimi kg/sm? 5.02
PIR-233 LV-430 klapandan kevingi bosim kg/sm? 2.52
22.14-jadval
Analogli boshqariluvchi parameirlar (rostlagichlar)
- . Klapangz | Boshqarish | Rostlash
Ne Rostlanuvchi o*zgaruvchi chiqish(%) rejimi turi
FIRC-110|E-1 idishga tushayotgan suv agimi 50.00 avto. Lok.
HC-110 FIRC-110 asbobi rostlovehi 0.0 qo'l —
klapani baypasidagi quif
HC-410 [LIRC-41( asbobi rostlash klapani : _
S, .0 qo‘l
baypasidagi quif
HC-430 |LIRC-430 asbot?i rostlash klapani 0.0 qo'l —
baypasidagi qulf
36 — N.R. Yusupbekov va boshg. 361



22 M-jodvaining duvomi

LIRC-410) E-1 dag suv sathi 40.3 avio, Lok.
L1RC-430 E-2 dagi suv sathi 396 avto, Lok.
PIRC-210 E-1 idishdagi bosim ~A" 0.0 avio, 1Lok.
»BY 0.0
PIRC-230 E-2 idishdagi bosim »Q: gg avto. Lok,
22. 1 5-jadvat

Diskret boshgariluvchi parametrlar (kalitlar)

Kalit Asbob-uskuna vazifasi Kalitning
nomi holati
BV-110 FV-110 rostlovchi klapani yonidagi ajratkichlar ochiq
BV-410 LV-410 rostlovchi klapani yonidagi ajratkichlar ochig
BV-430 LV-430) rostiovchi kiapani yonidagi ajratkichlar achiq
HV-001 E-1 idishning drenaj liniyasidagi ajratkichlar berk
HY-002 E-2 idishning drenaj linivasidagi ajratkichlar berk
H-1A As0siy  suY  nasosi ulang
11-1B Zaxira suv nasosi uzilgan

Standart tadbirlar

Sovuq start. Umumiy mulohazalar. ,Sovug start mashqi idishlar
tizimini xavfsiz va to‘g'ri ishga tushirish uchun zarur harakatlarning
kctma-ketligini o‘rganib  olishga imkon beradi. Zarur qurilma idishlar
tizimigacha va undan keyin (ya’ni texnologik zanjir bo‘yicha undan yuqori
va past) ishga tushirish uchun tayvor dcb, faraz qilinadi.

Texnologik vzelga ishcehi suyuglikni uzatishdan oldin umumiy foyda-
lanishdagi barcha tizimlar ishga tushirilgan, tekshirilgan va ishga tayyor
bo‘lishi zarur.

Modclashtirilmayvdigan quyidagi tizimlarni ishga tushirish uchun
tayvor holatda turibdi deb, faraz qilinadi:

l. I[shchi suyuglikmi uzatish qurilmasi.

2. Ishchi suyuqlikni gabul gilish idishi.

3. Umumiy vazifani bajaruvchi zavod tizimlari:

e zavod va asbob havosi;
clektr ta'minot tizimi,
azotni uzatish tizimi;
drenaj tizimi.
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Quyida sanab o'tilgan barcha ishga tushirishdan oldingi amallar
bajarilganiga va qurilma ishga tushirishni boshlashga tayyor ekaniga ishonch
hosil giling.

Ishga tushirishdan oldin bajariladigan amallar:

1. Quvurlarni va asbob-uskunani yuvish hamda tozalash, tiginlarni olib
tashlash.

2. Bosim mavjudligini, quvurlaming butun texnologik zanjir davomi-
dagi o‘tkazuvchanligini tekshirish.

3. Elektr energiya, NO‘A havosi va texnologik muhit havosi, azotni
qurilmaga qabul qilib olishni tekshirish.

4. Qurilmaning ishlash xususivauini tekshirish, nasosiarni ishlashga
tayyoriash va ishlatib ko‘rish.

5. NO'A uashoblarini tekshirish va ishga tushirish (hamma rostla-
gichlarning rostlovchi klapanlari berk bo‘lib, dastaki rejimda bo‘lishi kerak).

6. Uzelning ishlashi bilan band ho'lgan barcha xizmatchi xodimlarni
uzel ishga tushganligi hagida xabardor qilish.

Quyida 1shga tushirish tadbiri, va'ni texnologik uzelni ishga tushirishda
Sizning harakatlaringiz tartibi keltirilgan.

Tadbir:

1. E-1 idishiga suv wuzating. Buning uchun FIRC-110 asbobining
klapan yig‘masidagi rostlovchi klapanning BY-110 ajratkichlarini, FIRC-
110 sarf rostlagichi klapanini 25 % ga oching.

2. E-} idishga azot Kkiritish vchun RIRC-210 rostlagichining ,,B*
klapanini taxminan 50 % ga oching.

3. E-1 dagi bosim 4,22 kg/sm® ga yaqin bo‘lganda, RIRC-210
rostlagichini 4,22 kg/em? ga qo'yib, avtomatik rejimga o‘tkazing.

4. E-l dagi suyuqglik sathi (datchik LIRC-410) 30 % li belgiga
vaqinlashsa, LIRC-41¢ asbobining klapan vyig'masidagi rostlovchi klapan-
ning BV-41) ajratkichlarini oching, suyuglikni E-2 idishiga uzatish uchun
ogim yo'lidagi LV-410 klapanni go‘lda oching.

5. LIRC-430 datchigi E-2 idishda sathning taxminan 10 % gacha
ortganini qayd etsa, azotni kiritish uchun RIRC-230 rostlagichining
klapanini taxminan 20 % ga oching,

6. E-2 idishdagi bosim 2.11 kg/sm? ga vaginlashganda, RIRC-230
rostlagichini 2.}1 kg/sm? qo'yib, avtomatik rejimga o‘tkazing.

7. E-1 idishdagi sath 50 % gacha ko‘tarilganda, [.IRC-410 rostla-
gichini 50 % ga qo‘vib, avtomatik rejimga o‘tkazing.

8. E-2 idishdagi sath taxminan 40 % gacha ko‘tarilganda, N-1A
nasosini ishga tushiring.

9. LIRC-430 asbobining klapanli yig'masida BV-43¢ rostlovchi
klapanning ajratkichlarini oching.
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10. E-2 idishdan biroz suyuglikni chigarish uchun LIRC-430 rostla-
gichi klapanining LV-430 klapanini sekin qo‘lda oching.

11. E-2 dagi sath 50 % gacha ko‘tarilganda, LIRC-430 rostlagichini
50%Ii belgiga qo‘yib, avtomatik rejimga o‘tkazing.

12. FIRC-11{ suv sarfi rostlagichini avtomatik rejimga o'tkazing vi suy
sarfini 227.0 m’/soat gacha asta-sekin orttirib boring.

Skundan so‘ng idishlar tizimi belgilangan ish rejimiga chiqadi.

Me’yordagi to‘xtatish, Umumiy mulchazalar, ,Me'yordagi lo‘xtatish®
mashqining magsadi — qurilmani tarmogdan to‘g'ri va xavfsiz uzish
uchun zarur harakatlar ketma-ketligini o‘rganib olishdan iborat.

Texnologik uzelni to‘la to'xtatish, odatda, asosiy qurilmani rejadagi
ta’mirlashni o‘tkazish uchun yoki rahbariyatning ko‘rsatmasi bilan ishlab
chigarish zaruratiga ko‘ra amalga oshiriladi. Hamma tegishli xizmatchilar
rejuli  o'‘chirib qo'yish to'g‘risida xabardor gilinishlari kerak.

22.6-%. ARALASHTIRISH REZERVUARI

Texunologik uzelning tavsifi

Talab gilingan konsentratsiyadagi aralashtirilgan ecritma hosil gilish
magsadida 1oza svv va sirka kislotasi ogimlarini aralashtirish amalga oshi-
riladigan idish modellashtiriladi. Suv va kislota nasoslar yordamida ara-
lashtiriladigan idishga wzluksiz vzatib turiladi, u yerda mexanik araiashtirish
amalga oshiriladi. Aralashurilgan eritma idishdagi berilgan sath saqlangan
holda ozig-ovgat nasosi yordamida uzluksiz chiqarib olinadi. Texnologik
uzelning sxemasi 22.6-rasmda keltirilgan.

Aralashtirish tizimini boshgarish — asbob-uskunadan xavfsiz va sa-
marali foydalanish talablariga muvofiq texnologik jarayonni yuritishdan
ihorat.

Suvy H-1A (H-—1B) nasos yordamida E-1 aralashtirgichga haydaladi.

Sirka kislotasi shu idishning o‘ziga H-2A (H-2B) nasos yordamida
haydaladi. Har bir ogimning berilgan sarfini, mos ravishda, suv va kislota
liniyalaridagi FIRC-100 va FIRC-110 rostlagichlari ta’minlaydi, Suv va
kislota ogimlari E-1 idishda M-l aralashtirgich yordamida aralashtiriladi.
Olingan aralashma idishdan (rezervuardan) H-3A (H-3B) nasos yordamida
chigarib olinadi. E-1 idishdan chiguarib olinayotgan eritma migdorini
aralashmani chigarish liniyasida joylashgan FIRC-120 rostlagichi belgilaydi.
Kaskadda sarf rostlagichi uchun o‘rnatmani E-1 da sathni saglab turuvchi
LIRC-400 rostlagich ta'minlaydi.

idishdan chiqarilayotgan eritma tarkibi Al-520 analizatori bilan nazorat
gilinadi, u aralashmadagi kislota konsentratsiyasini aniqlaydi. Agar aralashma
tarkibi spetsifikatsiyaga mos kelmasa, aralashmani nokonditsiya linivasiga
chiqarish imkoniyati nazarda nnilgan. PIR-200, PIR-210¢ va PIR-220
datchiklari, mos ravishda, N-1/A,B, N-2/A.B va N-3/A,B nasoslari-
ning haydash liniyasidagi bosimni nuazorat qiladi.
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Texnologik wzelning o‘lchanadigan va boshqgariluvchi

o'zgaruvchi hamda me’yordagi ish rejimidagi qiymatlari

('lchanadigan o‘zgaruvchilar (datehikiar)

29. [6~jadval

O‘Ichov Me’yoriy

Ne OfIchanadigan o*zgaruvchi birligi rejimdagi

giymati
Al-520 Aralashma konsentratsivasi % massa 42 .86
Al-521 E-1 da aralashmaning konsentratsiyasi % massd 42 .86

(laboratoriva tahliti)
FIRC-100 E-1 idishidagi suv sarfi m?/soat 9.08
FIRC-110 E-1 da kislola sarfi m’/soat 6.81
FIRC-120 E-1 dan chigadigan aralashma sarfi m'/soat 15.89
1.IR-401 E-1 idishdagi aralashma sathi . 0.00
(ijoyiga qarab o‘lchash) ’

LIRC-400 E-1 dagi aralashma sathi % 50.00
PIR-200 N-1 chigishdagi bosim kg/sm? 0.55
PIR-210 N-2 chigishdagi bosim kg/sm? 0.63
PIR-220 N-3 chigishdagi bosim kg/sm? 0.49

ESILATMA, Al-521 datchigi aralashma konsentratsiyasining laborato-
riya tahlilini imitatsiyalaydi. Texnologik uzelning me’vordagi ishlash
rejimida AJI-521 datchigining ko‘rsatishlari ekranga chiqarilmaydi. Ularni
ko‘rish uchun kolba tasviri tushirilgan tugmachaga sichgoncha bijan

cherting.
29 { 7-jadval
Analogli hoshqariluvchi parametrlar (rostlagichlar)
. ) Klapanga | Boshgarish | Rastlash
Ne Rostlanovchi o*zgaruvchi chigish(%) rejimi turi
FIRC-100 E-1 idishidagi suv sarti 50.00 avio. Lok.
FIRC-110 E-} idishidagi kislota sarfi 50.00 avto Lok.
FIRC-120 E-1 dan chigayotgan 50.00 ao masof.
aralashma sarfi
HC-120 IFTIRC-120 asbobini rostlash 0.0 qo’l —
klapani baypasidagi qulf
LIRC-400 E-1 dagi aralashma sathi — avto Lok,
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Diskret boshqariluvchi parametriar

29. 8-jadvat

Kalit Ashob-uskunalarning vazifasi Kalitning
nomi holati
BV-120 FV-120 rostlash klapani ajratkichlari ochig
HV-001] larka aralashmani chigarish liniyasidagi ajrarkich ochig
HV-002 Nckonditsiya linivaga aralashmani chigarish ajratkichi yopig
KP-001 [-1 sathi o'lchovini olish yopiq
M-! Aralashtirgich elekir dvigateli ulang.
H-1A AsSOSiy suy  nasost ulang,
H-1B Zaxira suyv nasosi a‘chir.
H-2A Sirka kislota uzatish asosiy nasosi ulang.
H-2B Zaxiradagi sirka Kislota nasosi o'chir.
H-3A E-1 dagi aralashmani chigarish asosiy nasosi ulang.
H-3B E-1 dagi aralashmani chiqarish zaxira nasosi o‘chir.

Standart talablar

woovuq standart“. Umumiy mulohazalar. ,Sovuq standart” mashgi
siljish uzelini xavfsiz va (o'g'ri ishga tushirish uchun zarur harakatlar
ketma-ketligini o‘rganib olishga imkon beradi. Aralashtiruvehi idishgacha va
undan keyingi zarur asbob-uskuna (ya’ni texnologik zanjir bo‘yicha undan
yuqori va past) ishga tushirishga tayvor va barcha energetik tizimlar ishga
tushirish uchun tavyor holatda turibdi deb, faraz gilinadi.
Shuningdek, modellashtirilmaydigan quyidagi tizimlar ishga tushirish
uchun tayyor turibdi deb, faraz qilinadi;
1. Suv va sirka kislota idishlari.
2. Aralashmani gabul qilib olish uchun idish.
3. Umumiy vazifani bajaruvchi zavod tizimlari:
e« zavod va asbob havosi:
« clckir ta‘minot tizimi;
« drenaj tizimi;
» shamoliatish tizimi.
Quyida sanab o‘tilgan ishga tushirishdan oldingi amallar bajarilganiga va
asbob-uskuna ishga tushirish uchun tayyor ekaniga ishonch hosil qiling.
Ishga tushirishdan okdingi amallar:
. Quvurlarni va qurilmani yuvish hamda tozalash, tiginlarni olib

tashlash.
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2. Bosimning mavjudligini albatta nazorat gilib, butun texnologik zanjir
bo‘vicha quvurlaming o‘tkazish xususiyatini tekshirish.

3. Qurilmaga elektr energiya, NO'A havosi, texnologik havo va azotni
qabul qilish.

4. Asbob-uskunaning ishga yarogliligini tekshirish, nasoslar va shamol-
latish tizimlarini ishga tayyorlash hamda ishiatib ko‘rib sinash.

3. NO'A asboblarini tekshirish va ishlashga kiritish (hamma rostla-
gichlar, uning klapanlari berkitifgam holda, dastaki rejimda bo‘lishi kerak).

6. Uzclning ishlashi bilan bog'lig barcha xizmatlar xodimlarini ishga
tushivish boshlagani to‘g'risida xabardor qilish.

Quyida ishga tushirish tadbiri, ya'ni texnologik uzelni ishga tushirishda
Sizning harakatlaringiz ketma-ketligi tavsiflanadi,

-Tadbir:

1. Suv bilan ta’minlovchi H-1A nasosini ishga tushiring (ulang).

2. Sirka kislota bilan ta’'minlovchi H-2A nasosini ishga tushiring{ulang).

3. Suv vu kislota sarfi rostlagichlari klapanlarini go‘lda biroz oching.

4. Sarflar quyidagi mc’yorly qivmatlarga yctgunga gadar oqim miqgdorini
asta-sekin oshirtb boring: FIRC-100-9.08 m?/soat va FIRC-110-6,81 m?/soat.

5. FIRC-100 va FIRC-110 rostlagichlarini avtomatik rejimga o'tkazing.

6. E-1 rezervuari (idish) dagi sathni LIRC-400 datchigining ko‘rsa-
tishlariga ko‘ra nazorat qiling, E-1 dagi sath taxminan 25 % ga yetganda,
M-1 aralashtirgichini ishga tushiring.

7. Aralashmani so‘ruvchi N-3A nasosini ishga tushiring. Aralashmani
parkka chiqarish liniyasidagi HY-001 ajratkichini oching.

8. FIRC-120 asbobining klapanlari yig‘masidagi rostlovchi klapanning
kesma qulflarini (VV-120 rusumli} oching.

9. E-1 idishdan aralashmani chiqarishni boshlang, FV-120 rostlash
klapanini shunday ochingki, bunda aralashma sarfi uncha ko‘p bo'lmasin,

10. Al-520 analizatorining ko'rsatishlariga ko‘ra, eritmaning konsentrat-
siyasini tekshiring, bunda olinayctgan mahsulot konsentratsiyasi me’yor-
dagiga vagin (42.8 %) bo‘lishi lozim,

11. B-1 rezervuardagi sath taxminan 50 % ga yetganda, rezervuardagi
sath rostlagichi 1.IRC-400 ni 50 % li giymat bilan avtomatik rejimga
o‘tkazing, FIRC-120 rostlagichini esa uzoglashtirilgan rejimga o‘tkazing.

12. O¢Ilchanayotgan har bir kattalikni nazorat qiling va jarayonni
shunday tartibga solingki, bunda uzel ishini istalgan holatga siljitishning
imkoni bo'lsin.

Texnologik uzel me’yordagi ish rejimiga yetkazladi.

Me’yordagi (o*xtatish. Umumiy mulohazalar. Mc’yordagi 10°xtatish®
mashgidan magsad — asbob-uskunani to‘g‘ri va xavfsiz to'xtatish uchun
zarur harakatlar ketma-Kketligini o‘rganishdir.

Siljish uzelini to‘la to'xtatish, odatda, asosiy asbob-uskunani ta’mirlash
uchun yoki ishlab chiqarish zarurati bilan amalga oshiriladi.
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Me’yordagi (rejali) to‘xtatish quyida bayon qilingan, oldindan belgi-
langan amallar ketma-ketligini bajarishdan iborat, Keyin ,, Tadbir* bo‘limida
ular mufassal bayon gilinadi.

Me'yoriy Lo‘xlatishdagi amallar ketma-ketligi:

1. Siliish uzeli tomon Kelayotgan sirka Kislota oqimini to‘xtatish.

2. Suv ogimini to‘xtatish.

3. Rezervuar {idish) ni bo‘shatish.

4, Ta'mirlash vagtida yoki qurilmaga xizmat ko‘rsatishda xodimlarning
xavfsiz ishlashi uchun tizimni tayyorlab go'yish.

Tadbir:

1. Aralashtinish rezervuarini ishdan (0'xtatishni boshlash  (0°g'risida
texnologik zanjir bo‘yicha (siljish uzeligacha va undan keyin) opcratorlarni
Xabardor gqiling.

2. Sarf rostlagichlari FIRC-110 va FIRC-100 ni go‘lda ishlash rejimiga
o‘tkazing. Mos ravishda, FV-110 va FV-100 rostlagichlarning Kklapanlarini
berkita borb, sirka kislota va suv ogimlarini asta-sekin va teng migdorda
nolgacha kamaytiring. i

3. Suv va sirka kislota ogimlari nolgacha kamayganda, N-1A va N-2A
nasoslarini o‘chiring.

4. LIRC-400 sathrostlagich bo'yicha o‘maltilgan giymatni asta-sekin,
5% gacha kamaytira boring. Rezervuardagi sath 25 % bo‘iganda, M-1
aralashtirgichni o‘chiring.

5. Aralashma sarfi FIRC-120 rostlagichini dastaki rejimga o‘tkazing.

6. LIRC-400 datchikning ko'rsatishlarini kuzating. E-1 dagi sath 0 %
gacha pasayganda, bu rezervuarning bo‘shaganini anglatadi. Aralashma sarfi
FV-120 rostlagichining klapanini berkiting.

7. H-3A nasosini o‘chiring. HC-001 ajratkichini berkiting.

Real ishlab chigarishda asbob-uskunani ta'mirlashda yoki unga texnik
xizmat ko‘rsatishda xodimlarning xavfsiz ishlashi uchun tizimni tayyorlab
qo‘yish lozim. Bu amallar modellashtirilmaydi va korxonada amal giluvchi
yo‘rignomalarga muvofiq bajarilishi kerak.

TAYANCH SO7 VA IBORALAR

Kompressor; nasos; Klapan; separator; sig‘imlar tizimi; issiglik almash-
tirgich; aralashtirish rezervuari.

Nazorat savollari

_ 1. Markazdan qochma kompressor qurilmasining bazaviy jihozlar tarkibi
nimalardan iborat?
2. Qanday asosiy avtomatik nazorat komurlan va markazdan gochma kompressor
boshqaruvian maviud?
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3. Ishga tushirish jaravonida operator harakatlarining ketma-kelligi va markazdan
qochma kompressorni (o‘xtatish tartibint aytib bering.

4. Markazdan qochma kompressorni salt ishga tushinish mashqini bajarilish
algoritmini ko‘rsating.

5. Siqilgan gazni ishga tushirish ketma-ketligi amallarini ko‘rsatib bering.

6. Komperessarni to‘g‘ti va xavisiz to‘xtatishda operator qanday ketma-ketlikda
harakat giladi?

7. ,Nasos va klapan® vzelining texnologik sxemasini keltiring.

& «Nasos va klapan" uzelini boshqgarish asosiy prinsipi ganday?

9. ,Nasos va klapan® texnologik uzcli o'zgaruvchi givimatlarini o‘lchash qanday
sinflarga bo‘linadi va boshgarish parametrlan ganday?

1}, ,Nasos va klapan® tipik texnologik vzelini salt ishga tushirish standan
tadbiri qanday amalga oshinladi?

11. ,Nasos va klapan® urzelimi normal {(me’yony) toxtatish mashqini baja-
rishdan magsad nima?

12. Separatsiyalovehi texnologik uzel qanday asosiy apparatlardan tashkil topgan?

13. Scparatsiyalovchi texnologik uzelning ishini boshgarishning asosiy usullarini
keltiring.

14, Scparatsiyalash uzeli parametrlan ganday sinflarga bo‘tinadi?

15. Separatsivalash uzelini nazorat, rostlash va blokirovka qilish haqida nimalarnt
bilasiz?

6. Separatsiyalash texnclogik uzelini standart ,salt ishga tushirish®, .ishga
tushirish®, to‘xtatish® tadbirlari haqida nimalami bilasiz?

17. Sigtimlar tizimining texnologik sxemasini keltiring.

I8. Sigtimlar tizimini texnologik boshqgarish asosiy prinsiptari nimalardan
iborat?

19. Sig*imiar 1izimida salt ishga tushirish haqida so‘zlab bering.

20, Sigtimlar Ozimi 1exnologik uzelini ishga tushirishdagi  harakatlar ketma-
ketligini tushuntidb bering.

21, Sigiimlar dzimida normal  (o‘xtatish mashqi ganday bajanladi?

22, Aralashtirish idishi texnologik uzelini boshqarish prinsipi qanday?

23. Aralashtirish idishlzrning standart ,5alt ishga tushirish®, ,ishga tushirish®,
Lo‘xtatish® tadbirfari nimafardan iborat?
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