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PAXTA XOM-ASHYOSINI QURITISH JARAYONINI BOSHQARISHNING
NOANIQ MANTIQ ASOSIDAGI MODELI ISHLAB CHIQISH
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Annotatsiya: Ushbu magolada Paxta xom-ashyosini quritish jarayonini
boshgarishning noanig mantiq asosidagi modeli ishlab chiqildi. Paxta xom-ashyosini
quritishning texnologik jarayonini takomillashtirilgan intellektual boshgarish tizimi
ishlab chiqildi va Matlabda tadqiq etildi.

Paxta xom-ashyosini quritishning texnologik jarayoni uchun ishlab chigilgan
takomillashtirilgan boshgarish tizimini turg‘unlik xossalarini tadqiq qilish, tizimning
g‘alayonlar sharoitida bargaror ishlash darajasini baholash imkonini beradi. Shu sababli
quritishning texnologik jarayoni olib borilayotgan quritish barabanida mahsulot sifat
ko‘rsatkichlarini to‘la baholash imkonini beradiganlarini ajratib olamiz. Quritish
barabanida issig havo orgali quritish rejimi uchta parametr bilan xarakterlanadi:
havoning namligi f, uning harakatlanish tezligi v va harorati t. Bu parametrlar
jarayonning cho‘zilishiga hamda mahsulot sifatiga ta’sir giladi.

Paxta xom-ashyosini quritishning murakkab texnologik jarayonini boshqgarish
uchun taklif etilgan tizimning turg‘unligini baholash uchun avvalo, boshqarish
tizimlarining rostlash konturlarini an’anaviy va noaniq mantiqiy rostlagichlar asosida
amalga oshiramiz va ularning birlik pog‘onali signalga ta’sirini, o‘tish jarayoni
tavsiflarini Matlab amaliy dasturlash muhitida olamiz. 1.1-rasmda oddiy PID-
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rotlagichlar yordamida hosil gilinadigan rostlash tizimining tuzilish sxemasi keltirilgan.

Ushbu rostlash tizimida, asosan, quritish barabanining quyi sohasidagi harorat va
yuqori sohasidagi haroratlar farqini rostlashga e’tibor garatildi [1]. Chunki tayyor
mahsulot temperaturasi va uning migdoriga aynan ushbu texnologik parametr katta ta’sir
ko‘rsatadi. Haroratlarning giymatlari va mos ravishda ularning farglari ham monoton
o‘zgarishga ega ekanligini e’tiborga olgan holda, ularni operiodik zvenolar asosida
tavsiflashni ma’qul deb hisobladik.
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1.1-rasm. PID-rostlagichli rostlash tizimining tuzilish sxemasi.
Rostlash tizimining tuzilish sxemasi bo‘yicha o‘tish jarayonining tavsiflari olindi
(1.2-rasm) va unda mos ravishda quritish barabaning quyi sohasidagi harorat tavsifi (1)

va barabanning yuqori sohasidagi harorat tavsifi (2) bilan ajratib ko‘rsatildi.
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1.2-rasm. Quritish barabanining quyi sohasidagi harorat (1) va barabanning
yugori sohasidagi harorat (2) larni oddiy PID-rostlagichlar yordamida rostlashdagi
o‘tish jarayonlari tavsiflari.

Xuddi shunday usulda, ajratish kolonnasidagi haroartlar fargini rostlash tizimini
noaniq mantigiy rostlagichlar asosida quramiz (1.3-rasm). Noaniq mantigiy PID-
rostlagichlarning muhim afzalliklaridan biri, ularda haroratlar fargining giymatlarini
o‘zgarish diapazonlarini berish mumkinligi hisoblanadi. Rostlash tizimining tuzilish
sxemasida noanig mantigiy PID-rostlagich Fuzzy Logic Controller elementi asosida
amalga oshirilgan.
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1.3-rasm. Noaniq mantigiy PID-rostlagichli rostlash tizimining tuzilish sxemasi.
Noaniq mantiqiy PID-rostlagich asosida amalga oshirilgan rostlash tizimining
tuzilish sxemasi asosida o‘tish jarayonlarining tavsiflari olindi (1.4-rasm) va solishtirish
uchun qulay bo‘lishi magsadida unda ham mos ravishda quritish barabanining quyi
sohasidagi harorat tavsifi (1) va barabanning yugori sohasidagi harorat tavsifi (2) bilan
ajratib ko‘rsatildi.
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1.4-rasm. Quritish barabanining quyi sohasi (1) va barabanining yuqori

sohasidagi harorat (2) larni noaniq mantigiy PID-rostlagichlar
yordamida rostlashdagi o‘tish jarayonlari tavsiflari.

Oddiy va noaniq mantigiy PID-rostlagichlar asosida tuzilgan rostlash tizimlari
tuzilish sxemalari asosida olingan o‘tish jarayonlari tavsiflarini solishtirib, noaniq
mantiqiy PID-rostlagich yordamida amalga oshirilgan rostlash tizimlarining rostlash
vaqti oddiy PID-rostlagichli tizimlarnikiga garaganda 20 sekundga gisgaroq ekanligi
aniqlash mumkin,

Yuqgorida olingan natija, quritish jarayoni uchun biz taklif etayotgan
takomillashtirilgan boshqarish tizimini turg‘unlik ko‘rsatkichlari qoniqarli ekanligini va
ulardan amalda foydalanish magsadga muvofigligini ifodalaydi.
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