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Аннотация: Программа Erasmus+ предназначена для участия в проекте 
MechaUZ «Повышение потенциала в сфере высшего образования» и для 
выполнения работы, запланированной в соглашении о сотрудничестве. 
Программа создана 6 сентября 2019 года и рассчитана на 2019-2022 годы. 
Программа предусматривает разработку новых программ по робототехнике, 
создание новых инновационных моделей механотроники. В данной статье 
рассматривается применение мехатронных систем в производственных 
технологиях на примере совершенствования автоматизации процесса 
крашения в текстильной промышленности. 
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Аннотацяи: Erasmus+ дастури “Олий таълимда салоҳиятни ошириш” 
«MechaUZ Project» лойиҳасида иштирок этиш ва ҳамкорлик шартномасида 
режалаштирилган ишларни амалга ошириш мақсадида тузилган. Дастур 2019 
йил 6 сентябрда тузилиб, 2019-2022  йилларда фаолият олиб боришга 
мўлжалланган. Дастурда  Робототехника бўйича янги дастурлар ишлаб 
чиқиш, янги инновацион мехатроника андозаларини яратиш кўзда тутилган. 
Ушбу мақолада ишлаб чиқариш техникасида мехатрон тизимлар татбиқи 
текстил саноатида бўяш технологик жараёнини автоматлаштиришни 
такомиллаштириш мисолида кўриб чиқилган.    

Введение 
В стране проводится широкомасштабная работа по воспитанию и 

формированию физически здорового, духовно зрелого, самостоятельно 
мыслящего, глубоко образованного, гармонично развитого молодого 
поколения с современным мировоззрением, способного взять на себя 
ответственность за судьбу и будущее нашей Родины. 

Вместе с тем реализация на практике пяти инициатив, включающих 
комплекс мер, направленных на создание дополнительных условий для 
образования и воспитания молодежи, а также ускоренно проводимые 
общественно-политические, социально-экономические и в других отраслях 
республики реформы определяют дальнейшее развитие таланта 
подрастающего поколения, подготовку высококвалифицированных кадров, 
обеспечение их активного участия в развитии страны как одну из 
приоритетных задач сегодняшнего дня. 

Для реализации всего этого главной целью нашего Каршинского 
инженерно экономического института является разработка и модернизация 
образовательной программы для подготовки нового поколения инженеров, 
способных выполнять конструктивные работы и решать современные 
технологические задач и внедрение инновационного образования. 

Основной особенностью традиционных электромеханических 
систем является одновременное наличие следующих важнейших компонент: 
а) приводов, т. е. механических элементов, выполняющих функции 
исполнительных элементов; б) датчиков самой различной природы, действие 
которых основано на различных физических и химических законах природы; 
в) регуляторов, т. е. информационно управляющих модулей, реализованных 
на электронной технике, аналоговой или цифровой, а принципы  действия 
которых основаны на математических соотношениях и теории 
автоматического управления. Кроме того, в системе присутствуют объекты 
управления, которые должны действовать так, как требуется разработчикам 
этих систем, и источники энергии, питающие датчики, приводы и 
регуляторы. Вся система действует в контакте с внешней средой. Внешняя 
среда воздействует на все остальные элементы системы. Основным 
признаком мехатронной системы является пространственное и 
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функциональное единство электронных и механических компонент, а также 
зачастую оптических и иных. 

Мы вместе со студентами  направления «Автоматизации и управления 
технологических процессов» осуществляем  научные исследования на эту 
тему. Наши студенты активно  участвовали в Республиканских 
соревнованиях по робототехники. Мы в этой статьи рассмотрим одну из этих 
исследований. 

В  настоящее время наряду с другими видами производства важное 
значения уделяется развитию текстильного производства. Одним из 
основных технологических процессов в текстильной промышленности 
являются технологические процессы красильно-отделочного производства. 

Повышение производительности  технологических машин, обеспечения 
строгого соблюдения технологических режимов, снижение себестоимости 
продукции, получение экономической и социальной эффективности 
производства могут быть достигнуть в основном за счет широкого внедрения 
средств и систем автоматизации. 

Автоматизация процессов крашения в красильно-отделочном 
производстве зависит в значительной степени от способа крашения, т. е. 
использования либо поточных линий для непрерывного крашения, либо 
аппаратов периодического действия. 

Технологические параметры, контролируемые при непрерывном 
крашении, в основном соответствуют параметрам, контролируемым в 
белении, поэтому разработка и внедрение надежных регуляторов для 
поточных линий решают вопрос о качестве окрашенной ткани. Повышению 
эффективности крашения в большей степени способствовало бы создание 
регулятора цвета, контролирующего цвет окрашенной ткани с последующим 
воздействием на подачу красителя. 

В красильно-отделочное производство входят следующие 
технологические стадии: плюсование, высушивание, термообработка, 
промывка окрашенного материала. Метод математического моделирования 
является наиболее удобным для описания свойств объекта управления. Он 
позволяет отразить технологический процесс с помощью математического 
описания  моделируемого объекта, отражающего связи между входными и 
выходными параметрами для статического и динамического режимов. 

Для технологических объектов текстильного производства характерно 
запаздывание  , которое имеет либо характер транспортного запаздывания, 
либо присуще объекту в силу характера протекающих в нем химико-
физических процессов (оно возникает часто при решении уравнений в 
частных производных). 

Рассмотрим уравнения некоторых процессов: 

Заполнение (опорожнение) сосуда жидкостью 



175

 ,    (1) 

где  f – площадь уровня, Н – высота уровня, Q – объемный расход 
жидкости. 

Нагревание (охлаждение) тела             , 
(2) 

где  F – масса абсолютно сухого вещества, с – удельная теплоемкость, 
q – тепловой поток,  - температура. 

Сушка (увлажнение) тела 

(3) где  - относительная влажность вещества на абсолютно сухую 
массу 

G – масса влаги, поступающей (удаляемой) за единицу времени. 
Растворение или осаждение из раствора (суспензии) 

,  (4) 

где  V – объем растворителя; С – концентрация растворенного 
вещества; 

G – масса сухого вещества, поступающего (удаляемого) в единицу 
времени. 

В отделочном производстве одним из основных регулируемых 
параметров является уровень раствора в пропиточной ванне. Рассмотрим 
объект с регулированием уровня раствора. В равновесном состоянии когда 

уровень равен Н0 соблюдается равенство . При скачкообразном 
изменении притока или расхода или того и другого вместе возникает 
переходный процесс, уравнение которого имеет вид : 

, (5) 

где f – площадь поперечного сечения аппарата. 

Расход зависит в общем случае от степени открытия клапана на 

линии притока или, что то же самое, от коэффициента расхода , высоты 
уровня Н, и давления р в аппарате, т.е 
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,        (6) 

Расход раствора 

,        (7) 
С помощью составленных математических моделей управляя 

микроконтроллерами  можно повысить производительность 
технологического  процесса. 
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Подготовка специалистов в области “интеллектуального анализа 
больших объёмов данных” в системе образования узбекистана в рамках 

программы ERASMUS+ 

Улугбек Ибрагимов1, Комил Шокиров1 
Бухарский инженерно-технологический институт 
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Аннотация: В данной статье приведена информация о недавно 
стартовавшем проекте ELBA, и о первых действиях, предпринятых 
партнерами. Полное название проекта - «Создание учебно-исследовательских 
центров и разработка курсов по интеллектуальному анализу больших данных 
в Центральной Азии». Длительность проекта – с 15 ноября 2019 года по 14 
ноября 2021 года, то есть 36 месяцев. Количество участников – 13 партнеров, 
в том числе 4 высших учебных заведения из Узбекистана, по 2 университета 
из Казахстана, Кыргызстана и Таджикистана, и 3 университета из ЕС. 

Abstract: This article provides information on the recently launched ELBA 
project and the first steps taken by partners. The full name of the project is 
"Creation of training and research centers and development of courses on mining 

mailto:ciulugbek@list.ru



	References
	В красильно-отделочное производство входят следующие технологические стадии: плюсование, высушивание, термообработка, промывка окрашенного материала. Метод математического моделирования является наиболее удобным для описания свойств объекта управления...
	(3) где  - относительная влажность вещества на абсолютно сухую массу
	G – масса влаги, поступающей (удаляемой) за единицу времени.
	Растворение или осаждение из раствора (суспензии)
	,    (4)
	где  V – объем растворителя; С – концентрация растворенного вещества;
	G – масса сухого вещества, поступающего (удаляемого) в единицу времени.
	В отделочном производстве одним из основных регулируемых параметров является уровень раствора в пропиточной ванне. Рассмотрим объект с регулированием уровня раствора. В равновесном состоянии когда уровень равен Н0 соблюдается равенство . При скачкооб...
	,    (5)
	где f – площадь поперечного сечения аппарата.
	Расход  зависит в общем случае от степени открытия клапана на линии притока или, что то же самое, от коэффициента расхода , высоты уровня Н, и давления р в аппарате, т.е
	,           (6)
	Расход раствора
	,                                   (7)


