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KIRISH

Hozirgi kunda dunyo texnika va texnologiyalar sohasida erishilgan
muvaffaqiyatlar xalq xo‘jaligining keng taraqiyoti, mustaqil mamlakatimizning
igtisodiyoti va madaniyatini rivojlantirish shuningdek,  aholining turmush
farovonligini oshirish uchun birinchi darajaga ega bo‘lgan sanoatni rivojlantirishga
asos bo‘ladi. Ishlab chiqarish jarayonlarini avtomatlashtirish texnika taraqqiyoting
asosly yo‘nalishlaridan biri bo‘lib, ishlab chiqarish samaradorligini muttasil
oshirish, mahsulot sifatini yuqori darajasini, xarajatlarni kamaytirish, mehnat
sharoitlarini yahshilash, ishlab chiqarish xavfsizligini ta’minlash atrof muxitni
himoya qgilish uchun xizmat giladigan asosiy omil hisoblanadi. Avtomatlashtirish
ilmiy tadgiqgotlarga tobora kirib borib fan va texnikani rivojlantirish uchun yangi
imkoniyatlar ochib bermoqda.

Oxirgi yillarda yurtimizda texnika texnologiya va avtomatika sohalari jadal
rivojlanib bormoqda. Prezidentimiz ta’kidlaganlaridek, yurtimizda qabul qilingan
2017-2021 vyillarda sanoatni ustuvor darajada rivojlantirish dasturi va ishlab
chigarishni modernizasiya qilish, texnik va texnologik yangilashga doir tarmoq
dasturlarining izchil amalga oshirilishi natijasida sanoat tarkibida yuqori
qo‘shimcha giymatga ega bo‘lgan, raqobatdosh mahsulotlar tayyorlayotgan gayta
ishlash tarmoqlarining o‘rni  tobora ortib bormoqda. Bugungi kunda
mamlakatimizda ishlab chiqarilayotgan sanoat mahsulotlarining 78 foizdan ortig‘i
aynan ana shu tarmogqlar hissasiga to‘g‘ri kelmoqda.

Igtisodiyotimizning deyarli barcha tarmoqlari modernizasiya qgilinib, amalda
texnologik jihatdan yangilanmoqda. Mamlakatimizda iste’mol tovarlari ishlab
chiqarishni tubdan oshirish bo‘yicha o‘z vaqtida ko‘rilgan chora-tadbirlar ham
amaliy samarasini bermoqda.

Un ishlab chigarish eng gadimgi soha hisoblanadi. Dast avval ajdodlarimiz
oddiy toshlar orasida donlarni maydalashgan, so’ng toshdan yasalgan ugir va
xavonchada maydalashni o’rganishgan. Keyinchalik hayvon, shamol yoki suv
kuchidan foydalanib, maxsus tayyorlangan ikkita yassi tosh yordamida donni

maydalab (tegirmon) un hosil gilishgan. Fan va texnikaning rivojlanishi natijasida



yugori ishlab chigarish quvvatiga ega bo’lgan maydalovchi mashinalar (aylanuvchi
silindrli sanoklar), navlarga ajratuvchi va elaklovchi mashinalar (rassevlar),
mexanik va pnevmatik harakatlanuvchi transport moslamalaridan foydalanishga
erishilmoqda.

hozirgi vaqtda o’zbekistonda un zavodlari yoki kombinatlari davlat tegirmonlari
bo’lib, ularning har biri kecha-kunduzda 250-500 tonna un chigarish quvvatiga
egadir.

Donni qayta ishlash un ishlab chigarish jarayoni quyidagi omillarga bog’liq;
qayta ishlanayotgan donning sifatiga; texnologik jarayoning mukamallik
darajasiga; korxona texnologik uskunalarining texnik holatiga; mutaxassislarning
malakasiga.

Mamlakatimizda non mahsulotlariga bo’lgan ehtiyoj qo’yidagicha: o’rtacha
hisobida har bir odam 1 yilda 50 kg atrofida non, un maxsulotlaridan esa 165-
170kg itse’mol qgilinadi, Bu esa boshqa mamlakatlaridagi ko’rsatkichlardan ancha
yugoridir. Ozig-ovgat sanoatidagi eng muhim soha esa un ishlab chigarish
sohasidir.

Don qishlog xo’jalik ishlab chiqgarishning muhim mahsuloti, inson
ozugasining asosi, mahsuldor chorvachilikni rivojlantirish uchun esa em xashak
bazasi hisoblanadi. Don ekinlarining o’ziga xos tomoni - inson organizmi uchun
o’ta gimmatli bo’Igan organik moddalarni sintezlash qobiliyati hisoblanadi. Donda
boshga dehgonchilik mahsulotlariga qaraganda ko’p miqdorda quruq moddalar
mavjud bo’lib, yetilgan don massasining 85% ni tashkil giladi. Bular asosan yuqori
qiymatga ega bo’lgan oqsil moddalari, hazm bo’ladigan uglevodlardir. Boshoqli
ekinlar don tarkibida 10...15 %, dukkakli ekinlar donlari tarkibida 28...30 %
yugori sifatli ogsillar mavjud. Inson kunlik ovgatida donni gayta ishlan
mahsulotlarining (un, yorma, non, makaron maxsulotlari va boshgalar) ulushi turli
mamlakatlarda 20 dan 80 % gacha tebranib turib, o’rtacha 30...33 % ni tashkil
giladi.



Texnologik jarayon tavsifi

Un tortishga tayyorlashda bug’doy va javdarning anatomik gismlaridagi
strukturali-mexanik farqdan foydalangan holda, gidrotermik ishlov berish
usullarini qo’'llab, mag’iz va qobigning o' zaro farqli xossalari kuchaytiriladi.
Navli un tortishda ko'p marotabali maydalashdan asosiy magsad maksimal
darajada qobiglarsiz mag’izni maydalash. SHuning uchun navli un tortishda
saylab maydalash usuli keng go’llaniladi. Maydalash uskunalarining optimal
ko rsatkichlarini mos tushishi donni yugori samaradorlikda gollanishini va
yugori navli unning maksimal chigishini ta'minlaydi.

Boshogli ekinlarni maydalash uchun un tortish natijalarining magsadli
qo llanilishidan bog’liq holda texnologik jarayonning turli bosqichlarida turli
maydalovchi mashinalar go'llaniladi.

Maydalashning asosiy muammolaridan biri oxirgi mahsulotni iloji
boricha granulometrik tarkibi bo yicha yuqori bir turlilikka erishishdadir. Bu
mahsulot sifat ko'rsatkichini bir xil bo’lish zaruriyatiga, shuningdek un

olishda solishtirma energiya sig’imini kamaytirish talablariga asoslangan.

Maydalashning usullari.

Maydalash jarayoni sanoatning turli sohalarida keng qgollaniladi. Aniq
yiriklikdagi bo lakchalardan tashkil topgan qgattiq jismlar oquvchan material
olish uchun turli usullar bilan maydalanadi. Qattiq jismni maydalashni ikki
usuli bor: oddiy va saylab maydalash.

Agar maydalanadigan mahsulot kimyoviy tarkibi bo yicha bir turli bo"lsa
va barcha uning gismlari struktura-mexanigaviy xossalari bo'yicha bir xil
bo’lsa, aniq yiriklikkacha maydalangan gattig jism aniq magsad uchun
qo llash mumkin bo’lgan oquvchan massaga aylanadi. Bunday ta'sir usuli
oddiy maydalash deb gabul gilingan.



Agar maydalanadigan gattiq jism kimyoviy tarkibi va strukturali-mexaniq
xossalari bo'yicha turlicha bo'lsa, yo naltirilgan maqgsadlar ta'sirini
kuchaytirib, qattiq jismning tarkibiy gismini turli xossalarini kuchaytirish
mumkin. Turli usullarni qo’llab, gattig jismni maydalashda bir xil kuch
ta'sirida yirikligi va kimyoviy tarkibi bo’yicha farq giluvchi bo’lakchalar
olish mumkin. Bu magsadga erishishda bir bosqgichli maydalash etarli emas,
uni ko'p marotaba takrorlash kerak va har gal har bosqgichda turli yiriklikka
va sifatga ega bo Igan maydalangan fraktsiyalar elab olinadi.

Maydalashning bunday usuli saylab maydalash deyiladi. Un tortishga
tayyorlangan bug’doy va javdardan bir necha xil un navlarini olishda saylab

maydalash usuli asosiy hisoblanadi.
Maydalash jarayonining umumlashgan gonuni.

Qattiq jismlarni maydalash va deformatsiyalash jarayoni albatta energiya
sarfi bilan kuzatiladi. U egiluvchan plastik deformatsiya va molekulyar
qgisilish kuchini zabt etishga sarf bo ladi, so'ngra jism bo’laklanadi va yangi
jism hosil boladi. egiluvchan deformatsiya natijasida tashqi kuchlar ta'sirida
energiya yig’iladi, bu energiya tashki kuch harakati to'xtagandan keyin
gisman gaytadi.

Egiluvchan deformatsiya kabi plastik deformatsiyada ham, olingan
mexaniqg energiyaning bir qismi issiqlik energiyasiga aylanadi va natijada
deformatsiyalanayotgan qattiq jismni temperaturasi oshadi. Maydalash
jarayonida bir vagtning o°zida energiyaning bir gismi mahsulotning
elektrlanishiga va maydalovchi mashinaning ishchi yuzalariga sarf bo"ladi.

Rebinder P.A tomonidan ma’lum yiriklikdagi bo laklardan tashkil topgan
materialni maydalashga sarf bo’lgan energiya miqdorini bog’ligligini

e tiborga olishni taklif qgildi.

A=Au+ As



Bu erda: Au - bo'linadigan jismning egiluvchan va plastik deformatsiyasini
energiya sarfi.
As - yangi yuzani hosil gilish energiya sarfi.

SHunday qilib maydalash jarayonining vazifasi ancha yirik gismni
bo’laklashda yangi yuzani olish, bunda fagat As energiya sarfini hisoblash
foydali. Bu maydalash jarayonining foydali ish koeffitsientini shartli
baholash imkonini beradi:

_As
As+ Ay

m

Rebender P.A. maydalashning umumlashgan gqonunini quyidagicha

yozishni taklif Kiritdi.
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Buerda: A,- deformatsiya jarayoniga va maydalovchi mashinalar ishchi

A=A +my +w-A-A-«a

organlarini emirilishiga sarf bo ladigan energiya sarfi;
mu - maydalanadigan material bo"lakchalari deformatsiyasi
siklini soni;
r-maydalanadigan materialni bo"laklovchi kuchlanish;
V- bo laklanadigan material hajmi;
E-materialning egiluvchanlik moduli;
AS=Sk-Sn-gayta hosil bo'lgan yuza kattaligi;
a= (Sk/Sn) =i"- ko paytirgich, mashina konstruktsiyasidan bog’liq holda
yangi
yuzani hosil gilishni tavsiflaydi.

Donni valli dastgohlarda maydalashning asoslari.

Valli dastgohlarning ishchi organlari bir-biriga tomon turli aylanma tezlik
bilan harakatlanuvchi tishli yoki g’adir-budir yuzali gorizontal joylashgan

ikkita silindrik valdan iborat. Maydalanayotgan material turidan bog’liq



holda vallarning turli geometrik, kinematik va yuklama ko rsatkichlari
go llaniladi.

Tez va sekin aylanuvchi vallar bir xil geometrik tavsifga (tishlarni
zichligi, tishlarning profili va tishlarning giyalik burchagi) ega.

Un ishlab chigarishda don va don mahsulotlarini maydalash darajasiga
umumiy yanchilish | kattaligi bilan tavsiflanadi va buning giymatiga nafagat
vallarning geometrik tavsifi (diametri, tishlarning yuzasi va o0 zaro
joylashuvi, ishchi yuzaning g’adir-budurlik darajasi), balki wvallarning
kinematik ko’rstakichlari (vallarning aylanma va nisbiy tezligi) ham,

solishtirma yuklama kattaligi va boshga omillar ta'sir ko rsatadi.

Maydalash jarayoniga vallardagi tishlarning parametrlarining ta'siri.

Maydalash jarayoniga tishlarning shakli ham katta ta'sir giladi. SHuning
uchun navli un tortishda yormalash sistemalarida, gayroqlash sistemalarida
va oxirgi yanchish sistemalaridagi valli dastgohlarda tishli vallar qo’llanadi.
Y Anchish sistemalarida esa g’adir-budur yuzali vallar gollaniladi.

Vallarning yuzasidagi tishlar val yuzasiga parallel joylashgan bo'lib,
ma’lum burchak ostida bo'ladi va bu ko'rsatkich foizlarda belgilanadi.
Tishlarning giyalik burchagini ko payishi bilan maydalashning intensivligini
oshadi.

Maydalashga birga ishlovchi vallarning tishlarini o’zaro joylashuvi juda
katta ta'sir giladi. Vallardagi tishlarni o zaro joylashuvi to'rt xil ko rinishda
bo’ladi: uchi uchi bilan, elkasi elkasi bilan, uchi elkasi bilan, elkasi uchi

bilan.

Agar tishlarni o'zaro joylashuvi uchi uchi bilan bo’lsa donning
endospermi bilan birga qobiglari ham intensiv maydalanadi. Bug’doy va
javdar donidan navli un tortishda tishlarni bunday o°zaro joylashuvi

magsadga muvofiq emas.



Tishlarni uchi uchi bilan o"zaro joylashuvi shaffofligi 40 % kam bo’lgan
bug’doy donidan va makaron mahsulotlari uchun un tortishda qo’llash
tavsiya gilinadi.

SHaffofligi 40 % dan ko p bo'lgan bug’doy donidan un tortishda tishlarni
elkasi elkasi bilan o°zaro joylashuvini qo’llash tavsiya gilinadi.

Tishlarni kesish zichligi (valning 1 sm yuzasidagi tishlarni migdori) un
tortishning turidan va maydalanadigan mahsulotlarning yirikligidan bog’liq
bo’ladi. Agar maydalanadigan mahsulot gancha kichik bo’lsa, tishlarni kesish
zichligi shuncha ko'p bo’lishi kerak. Ammo tishlarni kesish zichligini oshishi
bilan tishlarning balandligi kamayadi, bu tishlarning ishlash muddatlarini
kamaytiradi.

Eng yaxshi oglik va kuldorlik ko'rsatkichli un olish uchun yanchish va
qayroqlash sistemalaridagi valli dastgohlarda g’adir-budur yuzali vallar
qgo llaniladi.

Hozirgi paytda O zbekiston Respublikasidagi va chet ellardagi
tegirmonlarda navli un tortishda Yormalash sistemalarida va oxirgi yanchish
sistemalaridagi valli dastgohlarda tishli vallar, gayroglash va yanchish
sistemalarida g’adir-budir yuzasi vallar go"llaniladi.

Maydalash jarayonining texnologik samaradorligi.

Maydalash samaradorligiga bir gancha omillar ta'sir ko rsatadi. Ulardan
asosiylari vallar orasidagi ishchi masofa, tishlar giyaligi, tishlarning o zaro
joylashuvi, tishlarning qirgqim zichligi, vallarning aylanma va nisbiy

tezliklari, vallarga tushadigan solishtirma yuklamalardir.

Qattig jismlarni va donni maydalashni maydalash samaradorligini asosiy
Kriteriyasiga quyidagilar kiradi: maydalash darajasi (i); jarayonning

solishtirma energiya sig’imi Nud (kVt. soat/tonna); maydalovchi



mashinaning ishchi organlariga tushadigan solishtirma yuklama (valli

dastgohlar uchun, kg/sm. sut).

Maydalash darajasi yangi xosil bo’lgan yuzani Sk maydalanadigan
materialning boshlang’ich yuzasini Sn nisbati bilan aniglanadi.

S
Sn

Maydalash darajasi bir nechta wusul bilan aniglanadi: elakli,
sedimentatsion va mahsulotga gazni kirish usuli. Un tortishda I, I, Il va IV
Yormalash sistemalaridagi yuqori qoldiq mahsulotlarini noto'g’ri shaklda
bolishi bu usullarni go'llashni giyinlashtiradi. SHuning uchun har bir
maydalash sistemasidagi valli dastgohlarning maydalash samaradorligini
aniglash boshga ko rsatkich umumiy yanchilish gabul gilingan.

Umumiy yanchilish I ko rsatkichi - mashinada gayta ishlangandan keyin
olingan mahsulot massasi tarkibida bo’lgan elakdan o tadigan bo lakchalar
migdoridan m, mashinaga tushadigan mahsulot massasi tarkibida bo lgan

elakdan o'tadigan bo lakchalar migdorini m; ayirmasi tushiniladi.

l=my,-m; , %.

Agar maydalash mashinasiga tushadigan mahsulot massasi tarkibida
elakdan o'tadigan bo’lakchalar bo’lmasa formula shu ko'rinishda goladi.
Agar keyingi maydalash sistemalari mashinalariga ajratib olingan yirik
bo’lakchalar va ular tarkibida elakdan o tadigan bo"lakchalar borligi hisobga

olinsa formula quyidagicha bo"ladi:

P (m, —m,)100
100 —m,

%




Tegirmonlarda un ishlab chigarishda energiya sig’imini to'lig
bahxolash uchun 1 tonna un ishlab chigarishga sarf gilingan energiya miqgdori
bilan aniglanadi. Bunda donni tayyorlash, yanchish, navlarni shakllantirish,
unni goplash va mahsulotni jo natishga sarf gilingan energiya migdori ham
hisobga olinadi. Mahsulotni maydalashga sarf gilingan energiya miqgdorini
aniglashda fagat maydalovchi mashinalarga sarf gilingan energiya miqgdori
olinadi.

Un ishlab chiqgarish korxonalarining don tozalash va tortishga
tayyorlash bo’limida quyidagi texnologik jarayonlar olib boriladi:

1.Don massasidan aralashmalarni ajratish.

Tayyorlov bo’limlarining asosiy vazifasi korxonaga keltirilgan donlarni
chigindilardan tozalashdir. Bu jarayonni separator uskunasi bajaradi. Don
massasini aralashmalardan samarali tozalash uchun quyidagi separatsiyalash

usullari go’llaniladi:

Separatsiyalash usullari qo‘llaniladi 1 —jadval
Aralashmalar Ajratish usullari

Yirik va mayda (eni vaa Elakli separatsiyalash
galinligi bo‘yicha)

Yengil Aerodinamik ta’sir etish

Kalta va uzun Uyachali separatsiyalash

Qiyin ajraluvchan Frakchiyali separatsiyalash
Metallomagnit Magnitli separatsiyalash

2. Don ustki gismiga “quruq” va “ho’l” usul bilan ishlov berish.

3. Donga gidrotermik ishlov berish.

4. Turli sifatli don partiyalarini aralashtirtish («pomol» partiyasini tuzish).
5. Don aralashmasini iflos  aralashmalardan  yakuniy  tozalash.
Bundan tashqgari donni mayda fraksiyalarini ajratish va kattaligi bo’yicha

fraksiyalash ishlari go’shilishi mumkin.



Donning sifatini baholashda uning texnologik xususiyati muhim ahamiyatga
ega. Texnologik xususiyat donning unvoylik va nonvoylik xususiyatlarini
jamlaydi. Donning texnologik Xususiyati deganda uning fizik Xxususiyatlarining
birligi tushiniladi. Donning unvoylik xususiyatlari quyidagi ko’rsatgichlar bilan
tavsiflanadi: unning umumiy chigishi (olingan un migdorini gayta ishlangan don
migdoriga  nisbati, foizlarda ifodalanadi); yormacha va dunts-oraliq
mahsulotlarining chigish miqdori (dranoy jarayonda donni maydalashdan hosil
bo’lgan oraliq mahsulotlarning miqgdori); xobiklarni oglash darajasi; texnologik
jarayonning davomiyoligi (sitsemalar mixdori); 1t un ishlab chiqarishga
sarflanadigan energiya miqdori.

Bu ko’rsatgichlar donning shaffoflik, kuldorlik, rangi, qattigliligi, bir xil
tarkibliligi, naturasi kabi xususiyatlarga to’g‘ridan-to’g‘ri bog‘liq bo’ladi.Don
tozalash bo’limidan un tortishga uzatilayotgan donlarning sifat me’yorlari
quyidagicha bo’lishi kerak: namligi 16,5%; iflos aralashmalar 0,4%, shu jumladan
zararli aralashmalar 0,05%, donli aralashma 4% dan ko’p emas, mineral
aralashmalarga yo‘l go’yilmaydi. Donni navli un olishdagi texnologik jarayon
murakkab, ko’p bosgichli tuzilmasi bilan ajralib turadi. Un ishlab chigarish
korxonalarida bug‘doy boshidan navli un olishdagi maydalov bo’limidagi

jarayonlar ketma-ketligi quyidagicha bo’ladi.

Un ishlab chigarish korxonalarida bug‘doy boshidan navli un olishdagi

maydalov bo‘limidagi jarayonlar ketma-ketligi quyidagicha bo°‘ladi.

1. Maydalash(apanoiit)  jarayon-nisbatan  qo‘pol  maydalash  va
endospermani krupka, dunst(oraliq mahsulotlar) ko‘rinishida ajratib olish

2. Saralash (coprupoBounbiii) jarayon -“maydalash” jarayonda donni
maydalash natijasida xosil bo‘lgan maxsulotlarni yirikligi bo‘yicha saralash

3. Boyitish jarayoni (sitoveechnery ) -oralig  mahsulotlarni  “sitoveyka”
mashinalarida aslligi bo‘yicha saralash.

4. Saygalash(shlifovka) jarayoni -oraliq mahsulotlarga “shlifovka” sistemalarda

ishlov berish(endospermning ustki qismiga yopishgan qobig‘larni ajratish)



5. Un tortish(razmol) jarayoni- boyitilgan oraliq mahsulotlarni (krupka va
dunst) un olish magsadida maksimal maydalash

6. “Vimol” jarayoni-maydalash va un tortish jarayonlarning oxirgi sistemalarda
gobiglardan endosperma gatlamlarini ajratib olish

7. Unni nazorati.

8.Unni vitaminlar bilan boyitish (vitaminlash).
Un tortish bo’limining texnologik sxemasi quyidagicha:

Un tortish bo’limi 6 ta qo’shaloq vallardan iborat bo’lib, shundan uchtasi
maydalash sistemasi (B1, B2, B3) va uchtasi un tortish sistemalari (C1, C2, C3), 7
ta rotorli separatorlar.

Un maydalash bo’limiga kelib tushadi va xar bir maydalash bo’limi 2 ta
gismdan iborat:1-maydalagich va 2-un bunkerlaridan iboratdir. Un yaxshilab
maydalangandan so’ng sayqallash jarayoniga yuboriladi. U yerda un sayqallanadi.
Sayqallash uchun un elash sistemalari (C1, C2, C3) o’rnatilgan.
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1-rasm. Un tortish bo’limining texnologik sxemasi.



Texnologik jarayonni identifikatsiyalash.
Boshgaruv ob’ektlarining uzatish funksiyasini identifikatsiya gilishda ob’ekt
hagidagi ma’lumotlarni faol tajriba o‘tkazish usulida olinadi.
Sanoatda real ob’ckt ustida o‘tkaziladigan tajriba quyidagi struktura

sxemasiga binoan jixozlangan tizimda amalga oshiriladi.

Wxpoun X Vprauunadiran
Kypunma obbext
Macodaemi Kupuw Yngmw
GowKapuw napameTpUHH napameTpuHKU
NaHenw §nuoBun acGob §nuobBun acbob
E2n6
Gopyeun €
KYPHIMA

Ob’ektning vaqt yoki chastota xarakteristikalarini o ‘rganish uchun
jixozlangan tizim.

Yuqorida Kkeltirilgan tizimda barcha o‘lchov asboblari hamda ijrochi
mexanizmlar ob’ektga yo‘naltirilgan bo‘ladi. Ularning ishlash tezkorligi
o‘rganilayotgan ob’ektning o°zgarish tezligidan ancha yugori bo‘lishi zarur.

Ob’ektning vaqt xarakteristikasini olish uchun avvalo ob’ekt muvozanat
xolatiga keltiriladi. SHundan so‘ng boshqgaruv panelidan ijrochi qurilma orgali
ob’ektning Kirish kanaliga turtki beriladi. Beriladigan turtki ta’sir shakliga ko‘ra
pogonali yoki impulsli (yoki boshga turda) bo‘lishi mumkin. Turtki ta’sirida
ob’ektni chigish parametrining vaqt bo‘yicha o‘zgarishi yozib boriladi. Olingan
natijalarning grafigi chigish parametri hamda vaqt koordinatalarida tasvirlanadi.
Bu grafik turtki egriligi deb nomlanadi.



Turtki egriligini olish ob’ektga pog‘onali ta’sir ko‘rsatish yo‘li bilan amalga
oshiriladi. Bunda ob’ektning Kirishiga berilayotgan energiya (modda miqdori)
keladigan kanal birdaniga kengaytiriladi. (Masalan, bir oz ochilgan klapandan
o‘tib, quvur orgali kelayotgan suv miqgdori klapanni birdaniga ochish bilan
ko‘paytiriladi.) Ob’ektga berilgan turtki miqdori avvaldan belgilab olingan bo‘ladi,
turtki berilgan vaqt esa boshlang‘ich vaqt deb hisoblanadi.

Turtki egriligi sanoatda ishlab turgan ob’ekt ustida uning Kirishini bir necha
foizga o‘zgartirish orgali aniglanadi. Bunda o‘zgartirishni shunday amalga oshirish
kerakki, ob’ektning turtki ta’siridagi reaksiyasi texnologik jarayonni buzib
qo‘ymasligi zarur.

Muxandislik amaliyotida biror ob’ektning (texnologik jarayonning) uzatish
funksiyasini identifikatsiya qilish uchun shu ob’cktni boshgaruvchi asosiy
parametri tanlanadi. Masalan ob’ektga kelayotgan modda sarfi, bosim, energiya va
boshgalar ob’ektning boshgaruvchi parametri bo‘lishi mumkin. Tanlangan
parametr nominaliga nisbatan 8% gacha o‘zgartiriladi. Bu o‘zgarish ob’ektning
muvozanat xolatining buzulishiga olib keladi. Natijada quyidagi hodisalardan biri
ro‘y berishi mumkin:

e Agar ob’ekt noturg‘un bo‘lsa, muvozanat holati buzulganda u xech ganday
muvozanatga qaytmaydi.

e Agar ob’ekt neytral bo‘lsa, muvozanat holati buzulganda uning chigish
parametri bir tekisda o‘zgarib boraveradi hamda muvozanatga kelmaydi.

e Agar ob’ekt turg‘un bo‘lsa, muvozanat holati buzulganda u yangi

muvozanat holatiga o‘tib oladi.

Kimyo — texnologiya hamda oziq — ovgat sanoatining aksariyat ob’cktlari
turg‘un ob’ektlar hisoblanadi.

Ob’ektning muvozanat holati buzulgan vaqtdan boshlab, uning chigish
parametri vagt davomida qayd qilib boriladi. Bu jarayon ob’ektning chigish
parametri ikkita bir xil giymatga erishgunga qgadar davom ettiriladi. Olingan

natijadan ob’ektning chiqgish parametri o‘shzgarishini vaqtga bog‘liglik grafigi



tuziladi. Tuzilgan grafik ob’ektlarning standart xarakteristikalari garfigiga
tagqoslanadi. Shu bilan ob’ektni uzatish funksiyasining strukturasi aniglanadi.

Ob’ektning uzatish funksiyasi strukturasi identifikatsiya gilingach uning
parametrlari giymatlarini aniglash talab etiladi. Parametrlarni aniglashning grafik
usuli keng targalgan usullardan biri hisoblanadi.

Tegirmondagi separatorga don kirib kelayotganda bug’doy sarfi bo’yicha
separatordagi donning sathini o’zgarishini aniglash talab etiladi. Chiqish parametri
sifatida separatordagi donning sathi hisoblanadi, uning dastlabki giymati Hy= 1.25
oxirgi giymati esa Ho,= 1.8. Obyektga yo’naltirilgan turtki sifatida uzatilayotgan
don sarfi nominaliga nisbatan A=8% ga o’zgartirilgan. Separatordagi don sathi

vaqt bo’yicha o’zgarishi grafigi keltirilgan.
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Obyektning o’tish xarakteristikasi grafigi

Hosil bo’lgan grafikni silliglab, unda turtki egriligining o’zgarish nugqtasi
aniqlanadi va shu nuqtadan egri chizigqa urunma o’tkaziladi. Urunmaning obsissa

o’qi bilan kesishish nuqtasi hamda ordinata o’qining maksimal qiymati bilan



kesishgan nuqtasidan obsissa o’qiga perependikulyar to’g’ri chiziq tushuriladi va

quyidagidek belgilab olinadi.
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Obyektning o’tish vaqti va kuchaytirish koeffitsentini aniglash

Belgilangan masofalar chizg’ich yordamida o’lchanadi. Maskur obyektda
T0.=0, T4=0 hamda T =950 ekanligi aniglandi.

Qiymatlar aniglangach, quydagi tenglama bo’yicha z ning qiymati aniqlanadi.
Z:Tab/ Thq

Z=Tab/ de=0/950=0.
zZ ning giymatiga ko’ra quyidagi parametrlar aniglanadi

I, = {172 + 1, agar 0<1z<0.104
1= 7.4z + 2.1, agarz > 0.104

k1:1



k,=75%z> + 21%z

kz =O
k,, k, larning giymatlari aniqlangach, obyektning doimiy vaqti T quyidagi

tenglamaga binoan aniqlanadi.
T = Tpa/ky
950

T="-=9
- 50

Obyektning kechikish vaqti 1, quyidagi tenglama orqali aniqlanadi.
1 = sz

1 = O
Obyektning haqiqiy kechikish vaqti quyidagicha hisoblanadi.
T=Tog+Tep — 71

=0
Uzatish funktsiyasining tartibi n esa quyidagi tenglama bilan aniglanib, uning
giymatini butun son qilib yaxlitlanadi.
n=25%z%> 4+ 86z + 1

n=0+1=1
Obyektning kuchaytirish koeffitsienti quyidagicha hisoblanadi

H,—H, 100
k = *

H, A
1.8—1.25 100
= %k =

1.25 8

Obyektning uzatish funktsiyasi esa quyidagi tenglama ko’rinishida ifodalanadi.

k
W=—-—-——
(Tp + 1"
Obyektning uzatish funktsiyasi
5.5

W=—-———
(950P + 1)



TexHO0JIOTHK KapaéHHU ABTOMATJIAIITHPUIIHUHT
(GyHKIUOHAJ YU3MACH BA 0aéHU

Un tortish bo’limi 6 ta qo’shaloq vallardan iborat bo’lib, shundan uchtasi
maydalash sistemasi (B1, B2, B3) va uchtasi un tortish sistemalari (C1, C2, C3), 7
ta rotorli separatorlar.

Un maydalash bo’limiga kelib tushadi va xar bir maydalash bo’limi 2 ta
gismdan iborat:1-maydalagich va 2-un bunkerlaridan iboratdir. Un yaxshilab
maydalangandan so’ng sayqallash jarayoniga yuboriladi. U yerda un sayqallanadi.
Saygallash uchun un elash sistemalari (C1, C2, C3) o’rnatilgan.

Texnologik jarayonidagi avtomatlashtirishni quyidagicha nazorat va rostlash

tizimlarigan tasniflash mumekin:

1. Rostlash tizimlari:

a. Bunkerga kelayotgan donning sarfi (1-1, FE) ga garab ijrochi mexanizm
(1-4) ni rostlash.

2. Nazorat qgilish va signallash tizimlari:
a. B1 maydalgichni harakatga keltiruvchi elektr yurituvchi kuch (NS, 2-1);
b. B2 maydalgichni harakatga keltiruvchi elektr yurituvchi kuch (NS, 3-1);;
c. B3 maydalgichni harakatga keltiruvchi elektr yurituvchi kuch (NS, 4-1);;
d. Un va kepak saglanadigan bunkerlarning sathini nazorat qilish (LT, 8-1);

3. Elektr yuritmalarni boshqarish tizimlari.
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2-rasm. Un tortish bo’limining avtomatlashtirilgan funksional sxemasi







Avtomatlashtirish vositalarning buyurtma spetsifikatsiyasi
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Avtomatik rostlash tizimini hisobi

Avtomatik rostlash tizimini shakllantirish
Keyingi bosqichda ob'ektning optimal boshqarish jarayoni yaratiladi. Ob'ektni
optimal boshkarish uchun unga to’g’ri keladigan rostlagich tanlanadi.Ob'ektga PI
(proportsional-integral) rostlash gonuniga binoan rostlagich tanlanadi.

haroratni avtomatik rostlash tizimining strukturaviy ko’rinishi quyidagicha bo’ladi:

Ijrochi »| Boshqarish Datchik
mexanizi Obekti
Rostlagich F ‘ Buyirtma “

Haroratni avtomatik rostlash tizimining “MATLAB” dasturi asosidagi blok sxemasi

quyida keltirilgan:
Model tuzilgach unga 950 sekund ishlash vaqtini beramiz. hosil bo’lgan dinamik
model ko’rsatkichlari “MATLAB” dasturi asosida olingan egri chiziq yordamida

aniglanadi:

1 5.5 1 Davleniy
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» b 950z+1 1 —‘
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Kuchaytirish koeffitsienti K=5 va inertsiya vaqti Ti=0.002 bo’lganda rostlanish vaqti
28 sekundni tashkil etdi. Inertsiya vaqti son qiymatini K=6 va inertsiya vaqti Ti=0.003
ga oshirilganda, rostlanish vaqti 20 sekundni tashkil etdi. Avvalgi holatga nisbatan vaqt
qisqardi. Kuchaytirish koeffitsientini K=10, inertsiya vaqtini Ti=0.003 bo’lganda,



rostlanish vaqti 12 sekundni tashkil etdi. Kuchaytirish koeffitsientini K=15, inertsiya
vaqtini Ti=0.0002 bo’lganda, rostlanish tebranma harakat orqali amalga oshar ekan.
Agar kuchaytirish koeffitsientini rostlanish vaqti 10 sekundni tashkil etdi

Demak, optimal korsatkichlar K=15 va Ti=0.0002 ekan.



Elektr manba prinsipial chizmasining bayoni.
Elektr manbaa tizimini loyihalashni quyidagi ketma-ketlikda amalga oshirildi.
- manbaani tanlash;
- avtomatlashtirish tizimlarining manbaa shchitlari va yig‘ilmalarini tanlash
va joylashtirish;
- manbaa tarmog‘ini loyixalash;
- tagsimlash tarmog‘ini loyixalash;

- elektr manbaa prinsipial chizmasini bajarish.

Manbaani tanlash.

Elektr manbaa tizimi manbaasini asboblarni normal ishlashini ta’minlovchi
kuchlanish va quvvatiga mos ravishda tanlanadi. Odatda, o‘lchov asboblariga
berilayotgan manbaaning o‘zgarishi nominal giymatdan -5 + +10% ga ruxsat
beriladi.

Ta’minlash va tagsimlash tarmog‘larining boshgarish va Xximoyalash
apparatlarini  (rubilniklar, avtomatlar, qisqa tutashdan saglagichlar) manbaa
shchitlari va yig‘ilmalariga joylashtiriladi.

Elektr yuritmalari va asboblar yuklamalari nisbatiga qarab, elektr
yuritmalarga manbaani aloxida (elektr yuritmalar quvvati yugori bo‘lganda) yoki

birga bitta manbaa shchiti va yig‘ilmasidan amalga oshirish mumkin.

Manbaa tarmog‘ini loyihalash.

Manbaa tarmog‘ini loyixalash quyidagilarni oz ichiga oladi:

- Kuchlanishni, faza va simlar sonin va manbaa tarmog‘i konoriguratsiyasini
tanlash;

- rezerv masalasini xal gilish;

- boshqgarish va ximoya apparatlarini joylashtirish.

Elektr manbaa tizimlarida odatda uch fazali o‘zgaruvchan tok (380/220v
kuchlanishli yoki 220/127v ham bo‘lishi mumkin) qo‘llaniladi.



Manbaa tarmog‘i uchun fazalar va simlar sonini ushbu tizimdagi
avtomatlashtirish vositalari va asboblari turiga garab tanlanadi.

Bir fazali elektr gabul giluvchilar uchun bir fazali ikki simli (fazanol) va ikKi
fazali (faza-faza) tarmogqlar ishlatiladi.

Agar tarmoqga yuklama juda katta bo‘lsa uch fazali manbaa tarmogqlari
ishlatiladi. Shuningdek, uch fazali elektr gabul giluvchilar uchun ham uch fazali

tarmoqlar ishlatiladi.

Boshgarish va ximoya apparatlarini tanlash va joylashtirish.

Elektr manbaa tizimlarida boshqarish apparatlari sifatida rubilniklar, paketli
o‘chirgichlar tumblerlar ishlatiladi. Avtomatlar boshgarish va ximoya
funksiyalarini barobar bajaradilar.

Saglagichlar tarmog va aloxida elektr gabul giluvchilarni gigsga tutash va
ortigcha yuklamalardan ximoya qilish uchun ishlatiladi. Saglagichlili rubilniklar
avtomatlardan sodda va arzon bo‘ladi. Bu apparatlar manbaasi ulangan joyda va
shchit va avtomatlashtirish tizimlarining manbaa yig‘inmalarga Kirishda

o‘rnatiladi.

Tagsimlash tarmog‘ini loyihalash.

Elektr manbaa tizimini tagsimlash tarmog‘ini loyixalash manbaa tarmog‘ini
loyixalashdagi operatsiyalar kabi amalga oshiriladi. Xar bir elektr gabul giluvchi
shchit yoki manbaa yig‘ilmasiga aloxida rodial chiziqg bo‘ylab ulanadi.

Kuchlanishni tanlash manbaa tarmog‘ini loyixalashdagidek. SHchitlarni
statsionar yoritish uchun 220 v kuchlanishdan foydalaniladi. Shkafli shchitlarda tor
joyda ishlarni bajarishda 36v yoki 12v kuchlanishdan foydalaniladi. Ba’zi
asboblarga manbaa transformatorlar orgali beriladi.

Himoya va boshgarish apparatlarini tanlash.
Tagsimlash tarmog‘ida ko‘pincha paketli o‘chirgchilar, saqglagichlar
ishlatiladi.



Avtomatlar gisga tutashish toklariga sezgir bo‘lsa qo‘llaniladi.

Agar asbobning o‘zida o‘chirgich va saglagichlari bo‘lsa, unda unga ximoya
va boshgarish apparatlari o‘rnatilmaydi.

Elektr yuritmalar, ijrochi qurilmalarning manbaa zanjirida Xximoya va
boshqgarish apparatlari sifatida rubilnik, saglagich, magnitli yoquvchi yoki avtomat

va magnitli yoquvchilar ishlatiladi.

Manbaa prinsipial elektr chizmalarini bajarish.

Manbaa prinsipial elektr chizmalari manbaa va tagsimlash tarmoglari uchun
aloxida yoki bitta chizmada berilishi mumkin.

Manbaa tarmog‘i chizmasida ximoya va boshqgarish apparatlari ko‘rsatiladi.
Apparatlar aloxida xarf-ragam belgilanish, kuchlanishning nominal giymati
ko‘rsatiladi.

Taqgsimlanish zanjirlari chizmasida manbaaning Kkirishi va chigishlarni
ko‘rsatiladi. Hamda elektr gabul giluvchilarga, himoya va boshgaruv apparatlariga,
transformatorlarga, manbaa yoritish lampalariga chigishlar  ko‘rsatiladi.
Chizmaning pastki gismida jadval berilib, ushbu manbaa shchitidan unda elektr
gabul qiluvchilar ro‘yxati keltiriladi, yana spetsifikatsiya bo‘yicha pozitsiya
nomerlari, quvvati, kuchlanishi va o‘rnatilish joyi ko‘rsatiladi. Shuningdek
elementlarning xarfli-ragamli belgilanishlari ko‘rsatiladi. Manbaa chizmasidagi
hamma zanjirlar markirovkalanadi. Shartli belgilanishlar, xarfli belgilanishlar
xuddi boshqarish va signallash chizmalaridagidek GOST 2.710-81, GOST 2.755-
87, GOST 2. 747-69, GOST 2.755-76 bo‘yicha amalga oshiriladi.

Quyida bir fazali manbaa (220v) uchun rezerv manbaa zanjirini avtomatik
ulanish chizmasi va uch fazali manbaa tarmog‘i uchun rezerv manbaa zanjirining

avtomatik ulanish chizmalari keltirilgan.



Uch fazali manbaa uchun rezerv manbaa zanjirini avtomatik ulanish chizmasi:
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Gorozrof T——
Bu chizmalarda tagsimlanish tarmog‘iga manbaa tarmog ining asosiy manbaa
tarmog‘idan va unda kuchlanish bo‘lmay qolganda rezerv manbaa tarmog‘idan
berilishi ta’minlangan. Buning uchun asosiy manbaa tarmog‘iga ulangan
kuchlanish relesi PM1 va rezerv manbaa tarmog‘iga ulangan kuchlanish relesi
PM2 va ularning kontaktlaridan foydalaniladi. Asosiy manbaa tarmog‘ida
kuchlanish mavjud bo‘lsa, PM1 rele ishlab, o‘zining normal ochiq 1PM1 va 2PM1
kontaktlarini ulaydi va tagsimlanish manbaa tarmog‘iga kuchlanish beriladi.
Asosiy manbaa tarmog‘ida kuchlanish bo‘lmay qolsa, PM1 rele boshqgarish
o‘ramiga kuchlanish berilmaydi va uning normal ochiq kontaktlari 1PM1 va 2PM1
uziladi, normal yopig 3PM1 kontakti esa ulanib, rezerv manbaa tarmog‘idagi rele
PM2 ishlaydi va o°zining normal ochiq 1PM2 va 2PM2 kontaktlarini ulab,
tagsimlanish tarmog‘iga rezerv manbaa tarmog‘ini ulaydi. Uch fazali manbaa
tarmog‘ida ham rezerv manbaa tarmog‘ini ulanishi bir fazali manbaa tarmog‘iga
o‘xshash b o'ladi. Boshgarish shchitlarida o‘rnatilgan avtomatlashtirish vositalarini

elektr manbaa chizmasini bajarish uchun misol:
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12-rasm. Uch fazali manbaa uchun rezerv manbaa zanjirini avtomatik

ulanish chizmasi

Prinsipial boshgarish va signallash tizimlarini loyihalash.

Tekshirish tugmasi SV1 bosilganda K1 rele boshqarish o’ramlaridan tok o‘tib,
K1 normal ochiq kontaktlarilarining ulanishiga sabab bo‘ladi. Natijada, tovushli
signal NA ishlaydi va hamma signal lampalar zanjirini normal yopiq kontaktlar
orgali yogadi. Texnologik kontakt SQ1 ulanganda, K2 relening normal ulangan
kontakti orgali ulanib, K1 rele boshgarish o‘ramlaridan tok o‘tadi va bu uning K1
normal ochig kontaktlarining ulanishiga sabab bo‘ladi. Natijada, VD2 diod orgali
K2 rele zanjiri ulanadi K2 normal ochig kontaktlari yordamida zanjir
blokirovkalanadi. Rele K2 ishlaganda, o°zining signallash lampasi zanjiridagi K2
normal ochiq kontaktlarini ulab signal lampani NL1 yogadi va normal yopiq
kontakt K2 ni uzadi. To‘xtatish tugmasi SV2 bosilganda, K1 rele o‘ramlaridan tok
o‘tishi to‘xtaydi va K1 normal yopiq kontaktlarini uzadi va signal lampalari o‘chib,
fagat blokirovkalovchi K2 kontakt zanjiridagi signal lampasi yonig goladi. Yana

golgan 4 tizim ham shu tartibda ishlaydi.
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