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Mavzuning dolzarbligi: Hozirgi vagtda paxta ekish uchun mo’ljallangan
dalalar gisgartirilgani tufayli paxta hosildorligini oshirish, tola sifatini ko’tarish,
dolzarb bo’lib qolmoqda. Paxta hosildorligini oshirish magsadida, yuqori
texnologiyalardan foydalangan holda, barvaqt va sog’lom ko’chatlar olish
magsadga muvofig. Ammo ekish davrida noqulay ob-havo, hususan tez-tez
yog’ayotgan yomg’irlar va natijada havo haroratini o’ta pasayib ketishi hamda
tuprogda gatgaloq hosil bo’lishi qator giyinchiliklarga olib kelmoqda. Bu esa,
paxta hosildorligini kamayishiga va sifatini pasayishiga sabab bo’lmoqda. Bu
omillarni bartaraf qilish yoki pasaytirish tufayli ko’saklarni ertarog 12-15 kun
avvalroq ochilishiga erishish sezilarli darajada hosildorlikni oshirishga, tola
sifatini yuqori bo’lishga erishib, paxta yig’im terimini oktabr oyining o’rtalarida
tugatishga olib keladi.

Masalani yechimi sifatida ko’rilayotgan plyonka ostiga chigit ekish

sezilarli darajada mikroiglimni yaxshilashga, issiglik va namlikni bir maromda



ushlab turishga, shu sababli urug’ni barvaqt unib chiqishiga va hosildorlikni
oshishiga olib keladi.

Lekin ekilgan chigit qatorlariga plyonka yopish mashinasining
konstruktsiyasi ishlab chigilmagan.

Shuning uchun ham “Chigit ekish mashinasining plyonka yotqizish
moslamasining konstruksiyasini va uni tayyorlash texnologiyasini ishlab
chigish” mavzusi dolzarb hisoblanadi.

Ishning maqgsadi va vazifalari: Chigit ekish mashinasining plyonka
yotgizish moslamasining konstruksiyasini va uni tayyorlash texnologiyasini
ishlab chigish ishning magsadi hisoblanadi.

Tadgiqot obekti va predmeti: Tadgigot obekti va predmeti bo’lib
plyonka yopgich moslamasi xizmat giladi.

Tadgiqot uslubiyati va uslublari: Nazariy tadgigotlar mashinasozlik
texnologiyasi, extimollar nazariyasi va matematik statistika, nazariy mexanika,
elastiklik nazariyasi fanlariga asoslangan holda amalga oshirilgan.

Tadgiqot natijalarining ilmiy yangilik darajasi: Chigit ekish
mashinasininig plyonka yotgizish moslamasini konstruksiyasi yaratildi. Plyonka
yotgizish moslamasining o’lchamlari, uni ishlab chigish texnologiyasi ishlab
chiqildi.

Tadqgigot natijalarining amaliy ahamiyati va tadbiqi: Plyonka
yotgizish moslamasini chigit ekish paytida qo’llash ko’saklarni 12-15 kun
avvalroqg ochilishiga, hosildorlikni oshirishga, tola sifatini yuqori bo’lishga olib
keladi.

Ish tuzilishi va tartibi: Dissertatsiya kirish, 3 ta bob, xulosa va ilovadan
tashkil topgan. Dissertatsiya 81 sahifadan iborat bo’lib, 0’z ichiga 23 ta rasm, 3
ta jadval, 85 nomli adabiyotlar ro’yxatini 0’z ichiga oladi.

Bajarilgan ishning asosiy natijalari:

Respublikamizda paxtachilikni yanada rivojlantirishga yo’naltirilgan
fotoparchalanadigan plyonka ostiga yangi chigit ekish mashinasining

konstruksiyasi va uni mahalliy sharoitlarda ishlab chigarish texnologiyasi ishlab



chiqildi. Natijada paxta erta yetilishi, yog’ingarchiliklarga qolmasdan terilishi

ogibatida yuqgori navli paxta tolalari olish imkoniyati yaratiladi.
Xulosa va takliflarning gisgacha umumlashtirilgan ifodasi:
Fotoparchalanuvchan plyonka ostika chigit ekish mashinasini ishlab

chigarishga joriy etish magsadga muvofiqdir.
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Topic of the topic: Currently, the cotton fields are diminished, and cotton
fertility is rising, and the quality of the fiber is up-to-date. In order to increase
cotton yields, it is desirable to obtain early and healthy seedlings using high
technologies.However, adverse weather conditions during the sowing period,
such as frequent rains, and, as a result, the sharp fall of the air temperature and
the extinction of the soil cause difficulties. This leads to a decrease in cotton
fertility and a decrease in their quality. Thanks to the elimination or reduction of
these factors, the achievement of the early twelve-thirteen days before the birth
will result in a significant increase in fertility, high quality fiber, and the end of
cotton harvesting in mid-October.

Sowing of seeds under the film, which is considered as a solution, can
dramatically improve the microclimate, keep the heat and moisture content, and
therefore increase the yield and increase productivity.

However, the design of the film-making machine has not been developed
in the line of planting seeds.

Therefore, the theme "Development of the design and preparation

technology of the filmmaking machine for the filmmaking machine" is actual.



Purpose and Objectives of the Work: The purpose of the work is to
develop the design and production technology of a filmmaking machine.

Object and Subject of the Research: The object of the research is the
film slot machine.

Research Methods and Techniques: Theoretical research has been
based on the engineering technology, theory of mathematics and mathematical
statistics, theoretical mechanics, elasticity theory.

Research Outcomes: The design of the film insertion machine for the
sowing machine has been developed. The film-tape measuring device has been
developed.

The practical significance and application of the research results: The
use of film tape to be used during sowing will result in opening of the collar 12-
15 days earlier, increasing yields, and high fiber quality.

Business structure and order: Introduction to the dissertation consists of
3 chapters and conclusions. The dissertation consists of 81 pages, including 23
pictures, 3 tables, 85 titles.

Main results of the done work: A photocompetent film for the further
development of cotton growing in our country has developed a new plant for the
production of seeds and the technology of its production at local conditions. As
a result, early harvesting cotton and high quality cotton fiber can be achieved
through harvesting.

A brief overview of conclusions and recommendations: It is desirable

to introduce a photocataltic film octagonal seed mill.
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KIRISH

Hozirgi vagtda paxta ekish uchun mo’ljallangan dalalar qisqartirilgani
tufayli paxta hosildorligini oshirish, tola sifatini ko’tarish, dolzarb bo’lib
golmogda. Paxta hosildorligini oshirish magsadida, yugori texnologiyalardan
foydalangan holda, barvaqt va sog’lom ko’chatlar olish maqgsadga muvofiq.
Ammo ekish davrida noqulay ob-havo, hususan tez-tez yog’ayotgan yomg’irlar
va natijada havo haroratini o’ta pasayib ketishi hamda tuprogda gatgaloqg hosil
bo’lishi qator giyinchiliklarga olib kelmogda. Bu esa, paxta hosildorligini
kamayishiga va sifatini pasayishiga sabab bo’lmoqda. [ 2,37 ].

Masalani yechimi sifatida ko’rilayotgan Plyonka ostiga chigit ekish
sezilarli darajada mikroiglimni yaxshilashga, issiglik va namlikni bir maromda
ushlab turishga, shu sababli urug’ni barvaqt unib chiqishiga va hosildorlikni
oshishiga olib keladi. [2,37 ].

Biroq plyonkani gayta ishlatish magsadga muvofiq emas, chunki yerga
yopilgan plyonka qattiq ifloslanib, kuyib qoladi. Ishlatilgan plyonka gayta
ishlashga yaramaydi va chigindi tarzida atrof muhitga zarar beradigan darajada
to’planib qoladi. [ 2 ].

Boshqa tomondan V.I.Edelshteyn ta’kidlashicha, ko’chatni birinchi
vegetatsiya qismida, urug’ga yuqori qulaylik va sharoit yetkazib berish muhim
ahamiyatga ega. 2-vegetatsiya gismida plyonkani ta’siri yetarli bo’lmay qoladi.
Chunki ko’chat jadal o’sishga kelib, egatdan ko’tarila boshlaydi. Shuning uchun
so’'nggi yillarda yuqori texnologiyalar asosida plyonkani ishlatish muddati
qisqartirilib, atrofga zarar bermaydigan darajada mayda mikro bo’laklarga
bo’linib yo’q bo’lib ketishiga erishildi. [ 2,77 ].

Shuning uchun fotoparchalanuvchan plyonka ostiga chigit ekish
texnikasiga ehtiyoj tug’ildi. Lekin, bir vaqtning o’zida yerga urug’ qadash va
plyonka yopish texnologiyasi ishlab chigilmagan. [ 2,66,67 ].

Shuning uchun ham chigit ekish mashinasining plyonka yotgizish
moslamasining konstruksiyasini va uni tayyorlash texnologiyasini ishlab chigish

dolzarb hisoblanadi.



| bob. Plyonka ostiga chigit ekish mashinalari to’g’risida umumiy

ma’lumotlar

1.1 Mavjud chigit ekish mashinalarining tahlili

Mashinasozlikda chigit ekish uchun seyalkalarning besh xili ishlatilmogda:
birinchisi gator oralarini 60 sm qilib chigit ekishga mo’ljallangan CTX-4
markali seyalka; ikkinchisi qgator oralarini 90 sm qilib chigit ekishga
mo’ljallangan CUX-4A markali seyalka. Har ikkala seyalkaning ikki
modifikatsiyasi bor; biridan plyonka yotgizish moslamasining chigit ekishda va
ikkinchisidan tukli chigit ekishda foydalaniladi; uchinchi va to’rtinchilar CXV-
4, SMX-4 rusumli seyalkalar bo’lib, ular yuqoridagi birinchi va ikkinchi
rusumdagi seyalkalarning takomillashtirilgan variantlaridir; beshinchi chigitni
plyonka ostiga go’sh qgatorlab ekadigan Andijon-2M seyalkasi. [ 3 ].

CTX-4 chigit seyalkasining tuzilishi va ishlashi. CTX-seyalkasidan gator
oralarini 60 sm qilib ekishda foydalaniladi. Bu  seyalkaning ikki xil
modifikatsiyasi bor: CTX-4A-plyonka yotgizish moslamasining chigit ekishga
va CTX-4b-tukli chigit ekishga mo’ljallangan.

CTX-4A markali seyalkaning tuzilishi. Seyalka ramasi kvadrat
trubalardan to’g’ri to’rtburchak shaklida yasalgan bo’lib, ikki g’ildirakka
tayanib turadi. Uning oldingi gismida tsapfalari va teshikli kronshteyni bor;
kronshteyn seyalka ramasini traktorning osma sistemasi tortgilariga ulash uchun
xizmat qiladi. Ramaning ko’ndalang kronshteynlariga podshipniklarda ekish

apparatlarini xarakatlantirish asosiy vali o’tkazilgan. [ 3 ].



Sl

1-rasm. CTX4-4A markali seyalka bilan o’g’itlagichdan iborat agregat:
1-0 g’ itlovchi apparat; 2-o ‘g ’it soshnigi; 3-iz ko 'rsatkich kronshteyni, 4-chigit
soshnigi; 5-botiruvchi g’ildirakcha, 6-ekish apparati; 7-zagortachlar
sektsiyasini ko 'tarish mexanizmi, 8-o ’rindiq, 9-zichlovchi g’altak; 10-reja simi
g altagi; 11-iz ko 'rsatkich; 12-tutkich; 13-harakatlantiruvchi asosiy val.

Seyalkaning oldingi brusiga soshniklar sektsiyalari, ketingi brusiga esa
zagortachlar va prikatkaning sektsiyalari briktirilgan.

Har qaysi soshnikka o’rnatilgan, ekish apparatini asosiy val konus
reduktorlar hamda kardan valiklar yordamida xarakatlantiradi.

Seyalkaning chetki va o’rtadagi soshniklari orasiga gryadillar sharnirli
briktirilgan, KITX-4 kultivatorining egatolgichlari shu gryadillarga o’rnatiladi va
ular yordamida chigit suvi berish uchun egatlar ochiladi.

Seyalka ramasining yon tomonlariga diskli ikkita iz ko’rsatkich
briktirilgan. Ilgaklar ularni ko’tarib qo’yilgan holda ushlab turadi.

Seyalka zinopaya, o’rindiq, tutkich, hamda zaxira urug’lik material
saglanadigan qo’shimcha idish bilan jixozlangan.

Chigitning ekilishini nazorat qilib borish uchun chigitni ko’madigan ish
organlarining chetki sektsiyalarini ko’tarish maqgsadida seyalkaga ikki richagli
valikdan iborat ko’tarish mexanizmi o’rnatilgan, richaglar esa sektsiyalarga

zanjirlar vositasida ulangan.



CTX-4b seyalkasining CTX-4A seyalkasidan farqi shuki, uning
soshniklariga plyonka yotgizish moslamasining chigitni aniq me’yorda ekadigan
apparatlar o’rniga uya hosil qiladigan apparatlar o’ratilgan.

Tukli chigit ekish seyalkasining ramasiga ikkita ekish apparati o’rnatiladi.
Apparatlarning valiklari bir-biriga trubasimon val bilan ulanadi.

Ekish appartlarining voronkalari uya hosil giladigan apparatlarning
darchalariga spiral shaklidagi urug’ o’tkazgichlar vositasida ulanadi.

Ekish apparatlari seyalkaning o’ng g’ildiragidan xarakatlantiriladi, xarakat
zanjir uzatma va kontur yuritma yordamida uzatiladi. Seyalka turli ekish
sxemalarida  ishlatilganda  chigit  ekish apparatlari g’altaklarini
harakatlantiradigan trubasimon valning aylanish chastotasi yulduzchalar bloki
yordamida o’zgartiriladi va chigit tushadigan darchalar Qopqgoqchalar

yordamida ko’proq yoki kamroq ochiladi.

2-rasm CTX-4b markali seyalka ekish

apparatlarining

yuritmasi:
1-zanjir; 2-kojux; 3-gupchak; 4-g’ildirak; 5-Z=29
tishli yulduzcha; 6-taranglash roligi; 7-yuritma
kronshteyni; 8-rama; 9-trubasimon val; 10 va 11-
Z=22 va Z=16 tishli yulduzchalar; 12-ekish
apparati; 13-Z=22 va Z=16 tishli yulduzchalar
bloki.

CTX-seyalkasining ikkala modifikatsiyasi ham chigitni uyalar orasini 22
sm qilib va gatorlab ekish mumkin. CTX-4 markali seyalkaga C4X-4A markali
seyalkadan olingan SCHX-31 ekish apparati o’matilganda uyalar orasi 30, 20
va 15 sm qilib, shunga yarasha har uyaga 4,3 va 2 donadan chigit tashlab ketishi

mumkin. Bu seyalkada hatto makkajo’xori va oddiy jo’xori ekish ham mumbkin.



Seyalkani KITX-4 kultivatorining o’g’itlagichi, gerbitsid sepadigan I1I'C-
2,4b tipdagi moslama bilan birga ishlatsa ham bo’ladi, shunda chigit ekish bilan
bir yo’la 0’g’it va gerbitsid ham solib ketiladi.

Seyalka koleyasining kengligi 2400 mm bo’lgan va osma mexanizm bilan
jihozlangan TT3-80-11 markali traktorga osiladi. Seyalkaga traktorchi va
ekuvchi xizmat ko’rsatadi.

CUX-4A chigit seyalkasining tuzilishi va ishlashi. Xozir gatorlar orasini
90 sm qilib chigit ekishga mo’ljallangan CUX-4A seyalkasining ikki xili ishlab
chigarilmoqda: tukli chigit ekadigan CUX-4A-1 markali seyalka va plyonka
yotgizish moslamasining chigit ekadigan CUX-4A-111 markali seyalka.

CUX-4 markali seyalka CTX-4 seyalkasidan konstruktsiyasining o’ziga
xosligi bilan farg giladi.

CUX-4A-1 seyalkasiga tukli chigit ekadigan to’rtta apparat o’rnatilgan.
Ekish apparatlarining har birida soshnikka chigit tushib turadigan bitta darcha
va bitta ekish g’altagi bor, apparat seyalka ramasining Kketingi brusiga
kronshteyn yordamida o’rnatiladi.

Bu seyalka chigitni gatorlab, uyalab (uyalar oralig’ini har xil olish
mumkin) va donalab (punktir usulida) eka oladi. Seyalkaga o’rnatilgan ikkita
(o’ng va chap) yuritish vali ekish apparati bilan uya hosil gilish apparatini
harakatlantiradi; vallarga aylanma xarakat seyalka g’ildiraklaridan bir xildagi
zanjirli uzatmalar orqali o’tadi. Tukli chigit ekadigan apparatlarning har birini
Shu val doimiy zanjirli uzatma yordamida, uya hosil giladigan yoki aniq
me’yorda ckadigan apparatlarni esa  (CTX-4 seyalkasidagi kabi) konus
reduktorlar yordamida xarakatlantiradi.

Uyalar oralig’ini va ekish me’yorini o’zgartirish uchun seyalkaning
zanjirli uzatmalaridagi almashma yulduzchalardan foydalaniladi.

Plyonka yotqizish moslamasining chigitni aniq belgilangan me’yorda
ekadigan apparatlarning fargi shuki, uning tushirgichi yulduzcha shaklida
bo’lib, ekish diskining tashqi aylanasida 48 ta katakcha bor; katakchalarning
oralig’i bir xildir. Zavod seyalkaga ikki komplekt disk qo’shib beradi,



seyalkani ishlatish vaqtida urug’lik chigitning fraktsiyalariga qarab, disklarning
tegishli komplekti bo’yicha tanlanadi.

Har uyaga ekiladigan chigit miqgdorini va uyalar oralig’ini o’zgartirish
uchun apparat 3,4,6,8 va 12 kurakchali disklar bilan ta’minlanadi. Seyalkani
makkajo’xori ekishga moslaganda apparat ichiga o’lchami 9x16 mm bo’lgan 16
katakchali disklar o’rnatilgan.

3-rasm. CUX-4A- 111

markali seyalka

1-aniq miqdorda ekish
apparati; 2-soshnik
seyalkasi; 3-chigitni
ko 'madigan ish organlari
sektsiyasi: 4-rama; 5-chigit
saglanadigan idish; 6-

harakatlantiruvchi chap

val; 7-izko ‘rsatkich.

Bu seyalkaning chigitni ko’mib ketadigan ish organlari va boshqa uzel
hamda detallarining tuzilishi CTX-4 seyalkasinikiga o’xshaydi.

CUX-4A markali seyalkani KPX-3,6 kultivatorining o’g’itlagichi va I1I"C-
2,4b moslamasi bilan qo’shib ishlatish mumkin, bunda chigit ekish bilan bir
vaqtda o’g’it va gerbitsid solib ketiladi. Seyalka TT3-80-11 va MT3-80X
markali traktorlar bilan ishlatiladi.

MT3-80X traktoriga seyalkani o’rnatish uchun maxsus kashakdan
foydalaniladi. Seyalkaga ikki kishi-traktorchi bilan ekuvchi xizmat giladi.

CXY-4 rusumli chigit seyalkasining tuzilishi va ishlashi. CTX-4 va
CUX-4A markali seyalkalar o’rniga CXVY-4 markali universal seyalka
chigarilmoqda. Bu seyalkaning xususiyatlari shundaki, u g’o’za gator oralarini
60 va 90 sm qilib olishga imkon beradi. Bu seyalkaning uch modifikatsiyasi
ishlab chigarilmogda: tukli va plyonka yotgizish moslamasining chigit ekadigan
almashma aparatlar bilan ta’minlangan CXV-4; fagat tukli chigit ekishga
mo’ljallangan CXY-4-l, fagat plyonka yotgizish moslamasining chigit ekishga
mo’ljallangan CXVY-4-IlI.



CXVY-4 markali universal seyalka CTX-4 va CUX-4 seyalkalaridan
quyidagilar bilan farglanadi. Qatorlar oralig’ini 60 sm yoki 90 sm qilishda
soshniklarning va urug’ ko’madigan ish organlari (prikatka va zagortachlar)ning
sektsiyalari seyalka ramasida siljitib, xomutlar bilan mahkamlanadi, uya hosil
giluvchi apparatlarning yuritish vallaridagi konus reduktorlar yangi joyga
surilib, tegishlicha briktiriladi, agatolgichlarning gryadillari, izko ’rsatkichlarning
o’rni o’zgartiriladi.

Bu seyalka uyalar oralig’ini, tukli hamda plyonka yotgizish
moslamasining chigit ekish me’yorlarini istagancha o’zgartirish imkonini beradi.
Masalan, plyonka yotgizish moslamasining chigitni donalab ekishda uyalar
orasini 7,5 sm qilib, har uyaga bir donadan chigit tashlash, ekishda uyalar
oralig’ini 7, 8, 9, 10, 13 va 15 sm qilib har uyaga 2 donadan chigit ekish yoki
uyalar oralig’ini 15 sm qilib har uyaga 2 yoki 3 donadan, yoxud uyalar oralig’ini
20 sm qilib, har uyaga 3 yoki 4 donadan chigit ekish mumkin. Paykallar chetiga
3 sm oralatib bir donadan yoki gatorning har metriga 30-35 donadan chigit
ekiladi. Tukli chigit ekishda ham qator oralari shunday olinadi, har uyaga
tashlanadigan chigitlar soni 3-8 dona atrofida o’zgartiriladi. Paykallarning

chetlariga gatorlab ekishda har metriga 40-50 dona chigit tashlanadi.

4-rasm. Tukli chigit
ekishga moslangan CXYVY-4

markali seyalka:

1-rama; 2- Pnevmatik shinrali

g’ildirak; 3-soshnik sektsiyasi; 4-

chigitni ko ’'madigan ish

organlari sektsiyasi; 5-tukli
chigit ekadigan apparat; 6-
izko rsatkich.




Seyalka konstruktsiyasining yana bir fargi shuki, unga boshga
seyalkalardagi kabi 2 ta metall g’ildirak emas, balki pnevmatik shinali fagat
bitta tayanch-xarakatlantiruvchi g’ildirak o’rnatilgan va bu g’ildirak seyalka
ramasining markazida joylashgan. Aylanma xarakat seyalka o’qidagi
yulduzchadan zanjir uzatma orgali oralig valga, undan esa uya hosil gilish
appratlarining yuritish vallariga (plyonka yotgizish moslamasining chigit
ekishda esa ekish appratlarining yuritmalariga) uzatiladi.

CXYVY-4 markali seyalkada ekish apparatlarining tuksiz chigit solinadigan
idishi ham, tukli chigit solinadigan idishi ham uzunchoq shaklda bo’lib, sig’imi
kattaroqdir.

Seyalkaning chigitni ko’madigan ish organlarida ham farq bor: soshnikka
kesak chetlatkich, chetlatuvchi plankalar va kichkina ag’dargichlar briktirilgan,
bu ag’dargichlar tuprogning qurug yuza gatlamini chetga surish va soshnik
ochadigan egatchaga uchburchakli shakl berish uchun xizmat qiladi.
Soshnikdagi old zagortachlar egatchalar devorchasidan yupga nam tuprog
gatlamini kesib olib, chigitlar ustiga tashlab, ulami gisman ko’mib ketadi.
Chigitlarni belgilangan chuqurlikda uzil-kesil ko’milishi uchun oddiy lekin
kurakchalari biroz uzaytirilgan zagortachlar xizmat giladi.

Seyalkaning takomillashtirilgan urug’ ko’mish organlaridan O’zbekiston
Respublikalariga xos quruq tuprogli yerlarda foydalanilsa, chigit odatdagi ish
organlari bilan ko milgandagiga qaraganda yaxshiroq unib chiqadi. Biroq tuproq
yetarli darajada nam bo’lganda (xususan baxorgi seryog’in davrda) chigitlar
takomillashtirilgan ish organlari bilan ko’miladimi yoki oddiy ish organlari
bilanmi, bundan gat’iy nazar ularning chiqish sifati bir xil bo’ladi.

Shuni unutmaslik kerakki, yangi ish organlariga xas-chop tez-tez tiqilib
goladi va nam tuproq yopishadi, shunga ko’ra dalani g’o’zapoya va o’simlik
goldiglaridan yaxshiroq tozalash talab gilinadi.

CXV-4 seyalkasida ishlatiladigan izko’rsatkich gidravlik slindrlar
yordamida traktorchi kabinasidan boshqgariladi. CXVY-4 seyalkasining
konstruktsiyasi bilan CTX-4 va CUX-4A seyalkalarining konstruktsiyalari
o’rtasida boshqa farq yo’q, CXVY-4 ga ham turlicha yiriklikdagi plyonka



yotgizish moslamasining chigitlarni ekishga mo’ljallangan 48 katakchali 2 xil
disk o’rnatilgan.

CXV-4 markali seyalkada “Kedr-1" elektron sistemasi mavjudligi uning
muhim fazilati hioblanadi. Bu sistema soshnikdan chigit ekilayotganini,
bankalardagi urug’lik material sathini va moslama uchliklaridan gerbitsid
eritmasining prukalayotganini nazorat gilish va signal berish uchun xizmat
giladi hamda ekish agregatni fagat bir kishi, ya’ni traktorchining o’zi
boshgarishiga imkon beradi. Elektron sistema traktorning boshgarish shitogiga
o’rnatiladigan pult, keltiruvchi kabellar, kuchaytirgich va datchikdan tashkil
topgan. Datchiklarning ishi chigitlarning fotonurlarni kesib o’tishiga yoki
suyuqglik (gerbitsid eritmasi) ning  sezgir elementlarga tegib o’tishiga
asoslangan bo’lib, bu vaqtda hosil bo’lgan yorug’lik va tovush signallari sistema
pultida gayd qilinadi. Seyalkaga qo’shib beriladigan qo’llanmada “Kedr-1”
sistemasining tuzilishi va ishlashi batafsil bayon etilgan.

Modulli chigit seyalkasi universal bo’lib, tukli chigitni namlangan holda
ekish uchun g’altaksimon miqdorlagich bilan tuksizlantirilgan hamda
kalibrlangan chigitni ekish uchun esa  disksimon miqgdorlagich bilan
jihozlangan. Chigitdan tashgari, makkajo’xori va sorgo urug’larini tekislangan
dala yoki oldindan tayyorlangan oddiy va usti tekislangan pushtalarga donalab,
dona-uyalab, qator oralig’i 60 yoki 90 sm qilib ekishga mo’ljallangan. Don
uchun o’stiriladigan makkajo’xorini 70 sm li gator oraligi xosil qgilib ekiladi.

Seyalka urug’ ekish bilan birgalikda sug’orish jo’yaklarini ham oladi,
qator yon tomonlariga o’g’it soladi. Ekilgan urug’lar atrofiga gerbitsid
eritmasini purkaydi.

Modulli chigit seyalkasi qator oralig’i Vq= 60 sm li, 4 qatorga eksa, har bir
ekspluatatsion soatiga 1,2 gektar, vq= 90 sm bo’lganda esa 1,8 gektargacha urug’
gadashi mumkin (ishchi tezlik Vi=6...10 km/soatgacha). Sharoitga garab,
chigitni 3...8 sm chuqurlikda ko’mib ketadi. Tuksizlantirilib, kalibrlangan
chigitni vq= 60 sm qator oralig’ida gektariga 160...330 ming dona, vq= 90 sm
bo’lganda 111...222 ming dona eka oladi. Tukli chigitni namlangan holatda



ekishda esa vq= 60 sm da 250...500 ming dona, vq= 90 sm gator oralig’ida esa

166...333 ming dona ekib berish imkoniyatiga ega.

5-rasm. Modulli chigit
seyalkasining umumiy ko’rinishi:
1-ekish sektsiyalari; 2 va 6
iztortkichlar; 3-osish moslamasi; 4-
qulf; 5-gidrosistema; 7-
yorug ‘qaytargich; 8-nazorat tizimi; 9-
harakat yuritmasi; 10-ko 'ndalang brus;
11-tozalagich; 12-to ’sig, 13- taranglash

moslamasi; 14-kardan.

Donalab ekishda, kataklar soni 64 bo’lgan disk ishlatilsa, har bir metr
uzunlikka 10...30 dona ekadi. Tukli chigitni esa qatorlab -15...35 dona cka
oldai. Uyalab ekishda har bir uyaga tuksizlantirilgan chigitni (24 katakli disk
ishlatilsa), 2+1 yoki 3+1 dona ekadi.

Modulli chigit seyalkasining umumiy ko’rinishi 5-rasmda ko’rsatilgan.
Har bir gator uchun aloxida sektsiya 1 xizmat qiladi. Seyalka ko’ndalang brus
10, traktorga osish moslamasi 3, ekish sektsiyasi 1, harakat yuritmasi 9,
iztortkich 2 va 6, yorug’ qaytargich 7, gidrosistemma 5, taranglash moslamasi
13, kardanli uzatma 14, to’siq 12, tozalagich 11 lardan iborat.
6-rasm. Modulli chigit
seyalkasining sektsiyasi
(a) va uning ekkichi (b):
1-zanjirli uzatma; 2-ekish

chuqurligini rostlash
vinti; 3-ekkich; 4-
kurakchasimon ko 'mgich;

o-zichlovchi g’ildirakcha;




6-to 'dalovchi apparat; 7-kardanli val; 8- migdorlagich; 9-ko 'ndalang brus; 10-
tayanch g’ildirak.

G’altaksimon miqgdorlagichli ekish sektsiyasining tuzilishi (7-rasm):
g’altaksimon miqdorlagich 8 va unga harakat beruvchi tayanch g’ildirak 10,
harakatni uzatuvchi kardanli val 7, ekkich 3 ning tuprogga botishini sozlagich
2, ekilgan urug’ni ko’mgich 4, zichlovchi g’ildirakcha 5 lardan iborat bo’lib,
ular ko’ndalang brus 9 ga briktirilgan.
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1.7-rasm. Modulli chigit seyalkasining g’altaksimon miqdorligichi:
1-to 'sigcha; 2-qulogli gayka; 3-quti; 4-to zitgich chivig’i; 5-shplint; 6-0q; 7-
bo ’shliq: 8-ta’minlagich; 9,12-konussimon shesternya; 10-xomut; 11-bolt; 13-
tavotnitsa; 14-tishli yulduzcha; 15-0 g, 16-appart vali; 17-apparat tubi; 18-
shplint; 19-tishli g’altak; 20-tarnov.

Modulli chigit seyalkasining g’altaksimon miqdorlagichi 7-rasmda
ko’rsatilgan, u quyidagicha tuzilgan bo’lib, urug’ qutisi 3 ning pastki slindrik
gismi cho’yan tub 17 ga o’rnatilgan. Tubning tagida ikkita quyma quloqchaga
val 16 ning vtulkalari hamda ishgalanuvchi sirtlarini moylash uchun tavotnitsa
joylashtirilgan. Barmogli disk 8 plastmassadan tayyorlangan. Diskning gardishi
bilan 22 ta barmoqg bir tekis joylashgan simmetrik barmoglarning gorizontal
tekislikka proyektsiyasi muntazam trapetsiya shaklida bo’ladi. Barmoglarning
ko’ndalang kesimi romb shaklida yasalgan. Barmogli disk yetaklanuvchi katta
konussimon shesternya 9 ga vintlar bilan mahkamlangan. Diskka prujinali
po’lat chivig-to’zitgich 4 mahkamlangan. Chivigning prujinali qismi shplint 5 li
0’q 15 ga erkin kiygizilgan. Chivigq va barmogqli disk birgalikda to’zitgich-



ta’minlagich  vazifasini  bajaradi. To’zitgich-ta’minlagich  konussimon
shesternya 9 bilan birga apparat tubining aylanma chizig’iga qo’yiladi va unga
maxsus 0’q 6 bilan biriktiriladi. O’q rezbasining uzunligi shunday tanlanganki, u
apparat tubining oxirigacha burab kirgizilganda, barmogqli disk vertikal o’q
atrofida yengil aylana oladi. Rezbaning yo’nalishi yetaklanuvchi shesternyaning
aylanish tomoniga mos keladi. Shu tufayli apparat ishlaganida vertikal 0’q 6 0’z-
o’zidan buralib, bo’shamaydi.

Apparatning vali 16, seyalkaning validan aylanma harakat uzatuvchi
yulduzcha 14, yetakchi konussimon shesternya 12 (Z:-18) va tishli g’altak 19,
shplint 18 lar bilan mahkamlanadi. Shesternyaning val bo’ylab siljishiga yo’l
qo’ymaslik uchun xomutcha 10 bolt 11 bilan qisib qo’yilgan. Apparat chigit va
tolalar bilan tigilib qolganda yoki yot narsalar tushganida shplintlar girqgilib,
aylanuvchi gismlarni sinishdan saglaydi. Vertikal o’qning yuqori uchiga galpoq
va dasta payvandlangan. Qopgog o’qning ishqalanuvchi sirtini changdan,
shesternyani esa vertikal siljishdan saglaydi. Bo’shliq 7 moy bilan to’ldiriladi.

Miqdorligichning tishli g’altagi 19, galinligi 3 mm va tashqi diametri 107
mm |i po’lat diskdan iborat. G’altak tishlari (16 ta) diskning aylanasi bo’ylab bir
tekis joylashgan. Tishlarning balandligi 7 mm. G’altak yetakchi shesternya 12
ga nisbatan diametral garama-garshi tomonda joylashgani uchun uning yuqorigi
tishlari ta’minlash kamerasidagi chigitlar ogimiga garshi aylanadi. Ekish
me’yori urug’  tushadigan  darchani ochib-yopadigan to’siqgcha 1 bilan
rostlanadi. To’siqcha qulogchali gayka 2 bilan siljitiladi. To’siqcha sirtida har 2
mm oraligda chiziqglar bor. Ekish me’yori shu shkalaga garab rostlanadi.

Seyalka ishlab tebranishi natijasida, to’siqchaning vaziyati o’z-o’zidan
o’zgarib qolishi mumkin. Shuning uchun plyonka yotqgizish moslamasi
apparatini rostlash paytida to’sigchaning Shu vaziyati hisobga olinib, prujina
to’sigchaning gayrilgan uchini gayka sirtiga qisib, uning 0’z-o’zidan buralib
bo’shashiga yo’l qo’ymay, to’siqchani belgilangan holatda saqlashni
ta’minlaydigan qilib qo’yish lozim.

Ekish darchasidan tashqariga chiqarilgan chigitlar tarnov 20 ga, so’ngra
urug’ o’tkazgich orqali ekkichga tushadi.



Modulli  chigit seyalkasining disksimon hamda g’altaksimon
miqdorlagichlarining ko’p gismlari umumiy bo’lib, bir-biriga tushadigandek
qilib yasaladi. Masalan, g’altaksimon miqdorligichni disksimonga aylantirish
uchun 7-rasmdagi barmogli disk 8 yechib olinadi va uning o’rniga katakchali
disk 4 (8-rasm) konussimon shesternya 1 ning ustiga o’rnatiladi.

Oralig disk 3 dagi ovalsimon teshiklarni, apparat tubidagi ovalsimon
teshiklarning ustiga tushirib o’rnatiladi. Shesternya 1 ga o’rnatilgan katakchali
disk 4 apparat ichiga solingandan so’ng, chap rezbali o’q 6 qotiriladi va
konussmon shesternya 1 bilan katakli disk erkin aylanadi.

Qo’zg’almas to’siq disk 5, o’rtadagi disk 3 ning fiksatoriga o’rnatilgan
bo’lib, uning pastki tomoniga qaytargich to’siq biriktiriladi.

8-rasm. Modulli chigit seyalkasining

disksimon miqdorligichi

1-shesternya; 2-urug’o 'tkazgich,; 3-oraliq
disk; 4- katakchali disk; 5-z0 'sig disk; 6-
0’q; 7-gayka.

Almashtirib ishlatish uchun seyalka yetti dona katakchali disk bilan
ta’minlanadi. Shu jumladan, katakchalar soni 64 ta bo’lgan disk tuksizlantirilib,
kalibrlangan, sifatli chigitni donalab ekishda ishlatiladi. Sifati pastroq bo’lgan
chigit ekilganda esa bir necha urug’ni to’plab, ajratib beradigan 24 ta
katakchali diskdan foydalangan ma’qul. Mayda, uzunligi 8,5 mm dan gisqaroq
bo’lgan urug’ni ekishda 12 mm li katakchali disk bir uyaga 2 dona chigit, 14

mm li katakchali disk esa 3 tadan chigit ajratib beradi.



Agar modulli seyalka disksimon plyonka yotgizish moslamasi bilan
ishlatilsa, uning to’dalovchi diski olib qo’yiladi.

Seyalkaning ishi quyidagi tartibda bajariladi. Dala bo’ylab
harakatlanayotgan seyalkaning har bir g’ildiragi, uning ikkita valiga harakat
beradi. Konussimon uzatma yordamida harakat validan miqgdorlagichdagi
g’altak, urug’ to’zitgich va urug’to’ldiruvchi apparatga uzatiladi.

Aylanayotgan to’zitkich namlangan tukli chigitlar bir-biriga yopisha
boshlaganda, ularni ajratib, pastga, plyonka yotgizish moslamasi g’altagiga
uzluksiz tushirib turadi. Aylanayotgan g’altak o’z novlarining ichiga bittadan
chigitni kiritib olib va urug’ o’tkazgichning tarnoviga tashlaydi. Uyalab ekishda
chigit u yerdan to’dalovchi apparatga tushadi. To’dalovchi apparat diskdagi
parraklar soni va aylanish tezligi har bir uyaga tushishi kerak bo’lgan chigitlar
soniga garab tanlanadi. Parrak to’dalangan (1...4 donalab) chigitlarni apparat
tubidagi darchadan yerga, arigchaga tushirib yuboradi. Kurakchasimon
ko’mgichlar tuprogni chigit ustiga sidirib, ikki tomondan ko’madi. Zichlovchi
g’ildirakcha chigit ustidagi tuprogni bosib zichlaydi. Zichlangan tuprogning usti
nishab qilinadi, aks holda yomg’ir suvlari chetga ketmasdan chigit ustida
gatgaloq paydo gilishi mumkin.

Gektariga chigitning kerakli sonini ekishga g’altakning aylanish tezligini
hamda ekish darchasi kengligini o’zgartirish bilan erishiladi. Uyalardagi
chigitlar sonini o’zgartirish, to’dalovchi diskning aylanish tezligi va
yulduzchalarni almashtirish hisobiga rostlanadi.

Tuksizlantirilgan chigitni yoki makkajo’xori urug’ini ekkanda disksimon
miqgdorlagichni ishlatgan ma’qul. Tuksizlantirilgan chigit to’kiluvchan
bo’lganligi sababli, disksimon miqgdorlagichga to’zitgich o’rnatish talab
gilinmaydi. Aylanayotgan disk katakchalariga chala tushgan chigitni gaytargich
olib goladi. Disk kataklariga kirgan chigit gaytargichdan o’tgandan so’ng, chigit
ekish darchasidan pastga, bevosita urug’ o’tkazgichga, keyin ekkich
tayyorlagan ariqcha tubiga tushadi va tuproq bilan go’miladi.

Tekis dala yoki turli o’lchamdagi pushta bo’ylab ekishda, tayanch

g’ildirak holati ramaga nisbatan maxsus vint bilan o’zgartiriladi.



Modulli seyalkadan foydalanish. Tuprogning 10 sm chuqurlikdagi
namligi 20 % dan kamayib, harorat 14 °S dan oshganda ekish mavsumi
boshlanadi. Mavsum boshida namlangan tukli chigit ekilib, keyinroq tuproq
giziganda tuksizlantirilgan chigitni ekish tavsiya qilinadi. Seyalkani turli
migdordagi urug’ ekishga sozlashda, unga yopishtirilgan maxus jadvaldan
foydalanish kerak.

Ish xolatidagi  seyalkaning ekkichlari yerga parallel bo’lishi kerak.
Ammo, qumloq tuproqli yerlarda seyalkani orqa tomonga 5...7° ga engashtirib
go’yish lozim, aks holda ekkich sirpang’ichini oldiga tuproq uyumlanib goladi.

Modulli chigit seyalkasiga uning qutilaridagi urug’ sathini, to’dalovchi
apparat ishini hamda gerbitsid purkashning uzuluksizligini nazorat gilishi uchun
elektron «Kedr» tizimi o’rnatilgan.

Chigitni plyonka ostiga ekish seyalkasi «Andijon-2». Chigit ekish
uchun tayyorlangan tekis dalaga gator orasi 90 sm qilib plyonka ostiga chigit

ekish uchun xizmat giladi.[ 4 ].

10-rasm. Chigitni plyonka

ostiga ekadigan seyalkaning

sxemasi:

a) yon ko ’rinishi; b) ustki

ko ’rinishi; v) ishchi gismlar ish

jarayonlarining sxemasi; 1-osish

A-A
moslamasi; 2-rama; 3-plyonka
P ™
- yotqizish moslamasi; 4-er
= tekislagich; 5 va 6 sferik disklar;
g T TN T TR 7 va 8 juvalar; 9-sidirgich; 10-

zichlagich

Seyalkaning tuzilishi. Seyalka rama, ikkita madaniy o’g’itlar solish

sistemasi, to’rtta polietelen uzatish sistemasi, sakkizta ekish barabani, sakkizta



g’ildirakcha, beshta ulovchi, ikkita  chetki marker va  ikkita tayanch
g’ildiraklaridan iborat.

Rama po’lat shvellerlardan payvandlangan konstruktsiya bo’lib
seyalkaning barcha tarkibiy qismlarini briktirishga mo’ljallangan. Ramaning
oldingi to’sishida madaniy o’g’itlar sistemasini mahkamlash uchun teshiklar
mavjud va tarktorning osma sistemasiga seyalkani maxkamlash uchun
kronshteynlar sistemasi o’rnatilgan.

Orga balkada ekish barabanlarini maxkamlash uchun qulogchalar va
plyonkali barabanlarni mahkamlash uchun kronshteynlar o’rnatilgan. Rama
ostida ulovchilarni maxkamlash shtangalar va tayanch g’ildiraklari plyonka
uzatish sitemasining yo’naltiruvchi roliklarini, maxkamlash uchun
kronshteynlar mavjud.

Polietilen plyonka uzatish sistemasi baraban, uchta yo’naltiruvchi rolik,
ikki juft oldingi va ikki juft orga diskli plug tishlaridan tarkib topgan. Ekish
barabani shtamplangan g’ildirak ko’rinishida bo’lib, gardishida klapan va
dozotorlari mavjud 12 dona mundshtuk o’rnatilgan. [ 2,3,4 ].

Seyalkaning ishlashi. Agregatning xarakat xolatida tayanch g’ildiraklari
tuprog bilan ishqgalanish natijasida o’z 0’qi atrofida aylana boshlaydi. Ushbu
jarayon bilan bir paytda tuprogga plyonka ham qo’yiladi, diskli plug tishlarining
oldingi jufti yo’naltiruvchi roliklar sistemasi orqali barabandan uzatiladigan
polietilen plyonkalarni bostirish uchun tuprogga ariqchalar qaziydi, ekish
barabani mundshtuklari plyonkani teshib urug’ni tuprogga gadaydi. plug
tishlarining orga jufti plyonka chetlarini tuproq bilan bostirib, otval va
yurituvchi g’ildiraklar plyonkani bostirishni nixoyasiga yetkazadilar. Ulovchilar

qatorlar orasida sug’orish ariqchalarini ochadilar. [ 3 ].



1.2 Plyonka ostiga ekish xorijiy mashinalarining tahlili
Fransuz firmasi “Polyani” sabzavot va makkajuxori ekinlarini plyonka
ostiga ekish texnologiyalarini ishlab chiqgib tajriba qildi. Texnologiya
urug’ini tuproqga kerakli chuqurlikda ekishni va plyonkani qatorlar aro
yopishni taminlaydi.
Bu usul doim ham plyonka teshiklari tuprogqqa ekilgan urug’lar ustiga

to’g’ri tushmas edi. [ 2 ].
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11 — Rasm. “Polyane” firmasining plyonka ostiga ekish texnologik sxemasi
1-Ekilgan urug’; 2- plyonka ruloni; 3-perferator; 4-seyalka soshnigi;
5-yotgizilgan va perforallangan plyonka; 6-perforatsiya.

Keyingi texnologik takomillashuvlar plyonka ostiga ekish uchun
mo’ljallangan seyalkalarni, plyonkalarni yopish va urug’ ustiga sinxron
holda teshikchalarni to’g’ri kelishini ta’minlashdan iborat bo’ldi.

Fransiyadagi “Huard” va “Cadama” firmalari 2-4 va 6 qatorli
makkajuxori urug’ini erta ekish uchun mo’llangan agregatini ishlab
chigaradi. Seyalka diskli ishchi organlar bilan jihozlangan bo’lib, egatlarni
tayyorlash, plyonkani ikki valsovka bilan yotqgizib, tuprogni notekis

joylarini tekislab, pyonkani chetlarini bir tekisda bostirib, sinxron tarzda



shilayotgan perforatsion baraban bilan birga urug’larni ekib boradi. [
2,81,831].

Perforatsion baraban, ekuvchi apparatning ostiga o’rnatilgan tarkibiy
qismiga rotatsion disk ¢ 18 urug’lami atrofi tishli bo’lib, urug’larni plyonka
teshigi tomon yo’naltirib turadi. Seyalka ekishda 70-75 ming urug’ni 1
gektarga eni 0.4-0.8 m ekishni ta’minlaydi. plyonka eni 1.40 m. seyalka
unumdorligi 0.8gektar/soat, ish tezligi — 0.97... 1.67m/s

“HUARD?” firmasi seyalkasining sxemasi

< Harakaf

yonalsh

12 — Rasm.

1-diskli lemx (plug tishi); 2-taranglovchi va yotgizadigan valiklar; 3-
plyonka ruloni; 4-bosib kirgizadigan g’ildirak; 5-plyonka chetlarini yoyuvchi
lemex; 6-ekuvchi g’altak; 7-tuproqdagi urug’.

So’nggi vyillari fransuz firmasi “Huard” plyonka ostiga makkajuxori
ekinini ekish seyalkasini birmuncha mukammallashgan turini ishlab chigishga
kirishdi. Bu seyalkalar ikkinchi avlod bo’ladi. Uning tuzumi plyonkani o’rash va

yoyishda kichik gabaridda bo’lib, u mashina oldida bo’lib, osongina mahalliy



yerlarga joylashishga va plyonkani yotqizib, chetlarini bostirishga
mo’ljallangan.
Germaniya firmasi “Fahse” “Monoair F” seyalkasi konstruktsiyasida plyonka
ostiga sabzavot ekinlarini aniglik bilan ekish uchun ko’p gismli ekuvchi apparat
ishlatilgan, plyonka yotqizish uchun, yig’ishtirib oluvchi, bu seyalkani
universallashtirib, eni 0.9 dan 1.40 m bo’lgan plyonkalarni ishlatishni
taminlaydi. [ 2,81 ].

“Fahse” firmasi plyonka yotqizish sistemali seyalkasi quyidagilardan
tashkil topgan.
1-tekislaydigan g’ildirak; 2-ekadigan g’altak; 3-yuradigan g’ildirak; 4-plyonka
yopadigan qurilma; 5-plyonkani aylantiruvchi  g’ildirak;  6-egatlarni
shakllantiruvchi diskli lemx (plug tishi); 7-plyonka ruloni; 8-bostirmali sistema;
9-ko’tarma qurilma; 10-plyonka kesish uchun termorezka; 11-urug’ solinadigan
yashik; 12-ekadigan mexanizm.
Buyuk Britaniya firmasi “ Polycrop” plyonka yotqizish uchun mo’ljallangan 2
diskli ishchi organ va lentani o’rovchi qurilma, plyonka chetlarini tekislab
boruvchi, “Xero” firmasi maxsus osma mashina Reelmaster” tuproqdan plyonka
chetlarini chiqgarib, g’altakka o’rovchi mashina ishlab chigaradi. [ 2,84 ].

Niderlandiyada ochig yerga plyonka yotqgizish uchun turli osma
mashinalar ishlatiladi, gaysiki mustaqil ishlovchi yoki seyalka bilan sabzavotlar
ekish uchun Qishloq xo’jalik mexanizatsiya institutida “Waganingen” bir
vaqtning o’zida ham plyonka ham yotqizib, hamda aniqlik bilan urug’ ekadigan
seyalka ishlab chigilgan seyalka sabzavot ekinlarini ensiz, eni 0.2 m plyonka
bilan yopib boradi. [ 2,84].

Shunday qilib, chet elda doimiy ravishda urug’ ekishda ishlatiladigan
polimer plyonkalarni takomillashtirilib boriladi va ularning texnik vositalarini
amalga oshirilib boriladi.

Paxta yetishtirishda chigitni plyonka ostiga ekish.

Iglim  o’zgarishidan kelib chiqadigan vaziyat, bozor sharoitidagi iqtisodiy

muammolar mamlakat valyuta tushumining 55 foizini berayotgan paxtachilikni



rivojlantirishda tub burilish gilish zaruratini paydo gilmogda. Ana Shu zarurat
«paxtachilikda Andijon uslubi» deb nom olgan chigitni plyonka ostiga ekish
texnologiyasining vujudga kelishiga turtki bo’ldi. Respublika Vazirlar
Mahkamasining 1996 vyil 22 noyabrdagi «G’o’zani plyonka ostida o’stirishga
oid chora tadbirlar to’g’risidagi» 410-sonli qgarori bu texnologiyani tajribadan
davlat siyosati darajasiga ko’tardi. Natijada  paxtachilikda hosildorlikni
oshirish, xo’jaliklar igtisodiyotini rivojlantirish va dexgon mexnatini munosib
rag’batlantirish uchun sharoit yaratildi.

Andijon viloyatida ushbu texnologiyaning joriy etilishi tufayli erishilgan
natijalar alohida ehtiborga loyig. Ushbu usuldan to’g’ri foydalangan yuzlab bosh
pudratchilar, yuzlab fermer xo’jaliklari yil sayin paxtadan mo’l hosil
yetishtirishga muvaffaq bo’lmoqdalar.

Izboskan tumanidagi A.Tillaboev nomli massivda ushbu texnologiya
barcha ekin maydonlarida qo’llanib, har yilda 1007 gektar maydonda «Andijon-
35» navli chigit qo’shqgator sxemada ekilib, hosildorlikni gektar hisobiga 42
tsentnerdan oshirishga erishilmogda. SHimoliy hudud sanalgan Jalagudug
tumanidagi «Yorgishlog», A.Temur nomli, «Beshtoly» massividagi fermer
xo’jaliklarida ham bu usul o’zini amalda oglamoqda.

Paxtabod tumanidagi aksariyat ekin maydonlarida 60x12, 60x15
sxemalarida chigit ekiladi. «O’zbekiston» massividagi A. Siddigov boshlig
fermer xo’jaligining tajriba maydoniga 2005 yil 26 aprelda S-65-24 navli chigit
90(60x30)x12-1 sxemasida ekildi. Ekin qgator oralari bor-yo’g’i ikki marta
kultivatsiya qilinib, ikki marta suv qo’yildi. Ketidan turli ishlov berishlar
o’tkazilmadi. Kuzga borib, bu maydonlardan bir terimdayoq 46 tsentnerdan
hosil olindi.

Birog, keyingi yillarda bir gator fermer xo’jaliklarida ushbu usulning
agrotexnik talabalariga qat’iy rioya gilinmaganligi, aksariyat maydonlarga chigit
yakka gator sxemada ekilganligi, gerbitsid va stimulyatorlardan foydalanishga
yetarli ehtibor berilmaganligi, mutaxassis va oilaviy pudratchilar ishining sifati

zarur darajada nazorat gilinmaganligi ogibatida texnologiyani joriy etishda



qo’pol xatolarga yo’l go’yildi. Bunday xatoliklar texnologiyaga ehtirozlar kelib

chigishiga sabab bo’1di.

1 - Bob bo‘yicha xulosa

1. Mashinasozlikda chigit ekish uchun seyalkalarning besh xili
ishlatilmoqda: birinchisi gator oralarini 60 sm qilib chigit ekishga mo’ljallangan
CTX-4 markali seyalka; ikkinchisi gator oralarini 90 sm qilib chigit ekishga
mo’ljallangan CUX-4A markali seyalka. Har ikkala seyalkaning ikki
modifikatsiyasi bor; biridan tuksizlantirilgan chigit ekishda va ikkinchisidan
tukli chigit ekishda foydalaniladi; uchinchi va to’rtinchilar CXV-4, SMX-4
rusumli seyalkalar bo’lib, ular yuqoridagi birinchi va ikkinchi rusumdagi
seyalkalarning takomillashtirilgan variantlaridir; Ular chigitni Plyonka ostiga
ekishga mo’ljallanmagan. [ 2,3,4].

2. Beshinchi chigitni oddiy plyonka ostiga qo’sh gatorlab ekadigan
Andijon-2M seyalkasi gatorga birinchi plyonkani yoyib, so’ngra uning ostiga
ekish barabanidagi mundshtuklar orgali chigitni ekishga mo’ljallangan. Bunda
chigitni kerakli chuqurlikka ekish va ustini tuproq bilan berkitishni ekish
barabanidagi mundshtuklar orgali bajarishni iloji yo’q. Ya’ni chigit ekish
texnologiyasi o’zgartirilgan. [ 2,4 ].

3. Chet eclda doimiy ravishda urug’ ekishda ishlatiladigan polimer
plyonkalar va ularning texnik vositalari takomillashtirilib boriladi. [ 2 ].

4. Chigit ekish texnologiyasini o’zgartirmagan holda fotoparchalanuvchan
plyonka ostiga chigit ekish texnologiyasi va texnikasi ishlab chigilmagan.

Hozigi zamonda paxtani fotoparchalanuvchan plyonka ostiga ekish
texnologiyasi amalda go’llanilmaydi. Buni shu bilan izohlash mumkinki, bir
vaqtning o’zida yerga urug’ qadab, so’ngra plyonka yopadigan effektiv texnik
vositasining yo’qligi, shuning bilan birga tez suratda parchalanadigan

plyonkalarni yetishmovchiligi.



Yuqorida ko’rsatilganlarga muvofig, hozirgi ishlarni asosiy magsadi

paxtani ekishda tez suratda fotoparchalanuvchan plyonka yotqizish uchun texnik

vositalarni ishlab chigarish asoslangan.

I BOB Chigit ekish mashinasining plyonka yotqizish moslamasining

konstruksiyasini ishlab chigish

2.1. Plyonka yopishni texnologik va texnik vositalariga asosiy talablar.

R.I. Buzrukov va Q.Ermatovlarning tadgigotlaridan va dastlabki

natijalaridan kelib chigib, shunday talablarni ifodalash mumkin:

1.

Chigit ekishda ishlatiladigan tez suratda parchalanadigan plyonkalarning
galinligi 30mkm, eni 0.3m va hizmat doirasi 18-20 kun bo’lishi kerak.
[2,11].

Plyonkani yopish urug’larni qatorlarga ekib bo’lgandan so’ng zudlik bilan
yerni namini gochirmay turib yopish lozim. [ 2,11 ].

Texnologik jarayon vagtida plyonkalarda uzulish bo’lmasligi lozim.

Ishchi organlar plyonka chetlarini  tuproq valiklari yordamida
berkitayotganda balandligi 0.030:0.035m da quyosh nuri radiatsiyasi
ta’siri uchun iloji boricha plyonka ustida maksimal darajada ko’proq
ochiq joy qolishi lozim. [ 2,11 ].



2.2. Tez suratda parchalanadigan ensiz plyonkalarni bilan qgatorlarni
yopadigan texnik vositalar sxemalari.

O’zbekistonda plyonkalarni texnik vositasini yaratish bo’yicha quyidagi
ishlar olib borilgan:

Dastlab gatorlarni  plyonka bilan yopadigan mustagil agregat

tayyorlangan. U seyalkadan so’ng ekilgan gatorlarni plyonka bilan yopib boradi.
[2]
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2.1 — Rasm. Chigitni plyonka bilan yopish qurilmasining umumiy ko’rinishi.

1-rama ; 2-babina plyonka bilan; 3-plyonka yotqizadigan baraban; 4-prijimli
g’ildirak; 5-podveska; 6-qisish mexanizmi; 7-(doirali) sferali disk.

Yopishni boshlashdan oldin g’altak bilan plyonka oxiri baraban ostiga
qo’l bilan o’rnatilib, tuproq ostiga qistiriladi. Agregat harakati paytida plyonka

uzunasi bo’yicha yopilib, valiklar yordmida plyonka chetlari tuprogq bilan



bostirilib boradi. Haydash so’nggida plyonka pichoq bilan traktorning
gidroqurilmasiga qo’shilgan gidrosilindr harakati bilan qirqiladi.
Ikkinchi texnik vosita chigit seyalkasida bir vaqtning o’zida ekish va

plyonka yotqizish uchun mo’ljallangan.
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2.2 — Rasm. Plyonka yopish uchun ikkinchi sxema bo’yicha seyalka moslamasi.
1-seyalka ramasining orga brusi; 2-egat oluvchi disk; 3-plyonka ruloni, 4-
plyonka moslamasi;5-gisuvchi g’ildirak; 6-zagortachi;

U seyalkaning orga brusiga prikatka seksiyasi o’rniga osiladi. 4 ramkada
ishchi organlar chizilishib joylashgan, egatlar ochuvchi disklar 2, gisuvchi
parrak 5 va zagortachi 6, plyonka ruloni 3, seyalkaning orga brusiga
mahkamlanadi va dala bo’ylab bemalol aylanib boradi.

Mana shu sxema bo’yicha plyonka yotqizish quyidagi tartibda bajariladi:
disklar orgali plyonkaning ikki chekkasi bo’yicha egatlar ochib boriladi: rulonni

bemalol aylanishi davomida plyonka oson yotgizilib, gisib turuvchi parraklar



plyonka chetlarini egatlarga bostirib, zagortachi orgali plyonka chetlarini tuproq
bilan bostirib boradi. [ 2 ].

Uchinchi sxema bo’yicha ishlab chigilgan qurilma quyida ko’rsatilgan

2.3 — Rasm. Uchinchi variant bo’yicha qurilma sxemasi

1-babina plyonka bilan; 2- plyonka; 3-seyalka ramasining orga brusi; 4-plyonka
gisuvchi valik; 5-plyonka yotgizadigan baraban; 6-sferali disk; 7-predohranitel
to’siq; 8-moslama ramkasi; 9-pichoq; 10-to’siq qanotlari; 11-ckilgan urug’lar;
12-tuproq valigi; a-disk hujum burchagi; h-disk yo’li chuqurligi; c-plyonka
chetlari va disk oralig’idagi masofa; v-agregat harakati yo’nalishi; ui-balandlik

va Uz-tuproq valiklari eni. [ 2 ].



Sarflanadigan xarajatlarni kamaytirish va yerdan unumli foydalanishni
ko’zlagan holda, oldindan o’tkazilgan tajribalar asosida keyingi ishlab chigarish
uchun, 3- sxema texnik vositasini ishlab chigarish magsadga muvofiq deb
topildi.

2.3. Moslama parametrlarini nazariy asoslash
Nazariy tadqgiqotlar

Urug’larni ekishda himoyalovchi tez suratda yemiriladigan plyonkalarni
yotgizishda ishlatiladigan texnik vositani kelgusida ishlab chigarish uchun
biz tomondan yaratilgn paxta seyalkalariga moslashtirilgan plyonka yotgizish
uchun qurilma, g’aldakdan (babina) iborat plyonka bilan, plyonka
yotgizadigan baraban, plyonkani gisib turuvchi valik va sferali disk plyonka
chetlarini tuproq bilan bostirib boruvchi. Bu qurilmani ko’rsatkichlar doirasi
babina bilan plyonka, plyonka yotgizadigan baraban, qgaysiki plyonkani
uzilmasligiga ta’sir etib, uzilishlarsiz plyonkani sifatli yopishda va tuproqga
barabanning bosimida. Agar keng rulonli (o’ram) plyonkalarni yopishda va
uning chekkalarini galin tuproq bilan bostishda aniq mo’ljal zarur bo’lmasa
ensiz va yupga plyonkalarni chetlarini minimal kichik tuproglovchi valiklar
ishlab chigarish qgimmatga tushishi maqgsadida ekspromental ishlarni
kamaytirishga olib keladi.

Bayonotga muofiq nazariy tadgiqotlarga shular Kiritilgan, babina bilan
plyonkani asosiy parametrlarini asoslash plyonka yotgizadigan baraban, va
qurilamaning ish rejimini aniglash.

Babina bilan plyonkani asosiy parametrlarini asoslash. Babina diametri
va eni Babina plyonka yumshoq silindr bo’lib eni- V tashqi diametri- D1p va

ichki —Ds, asosan lenta bilan to’ldirilgan.



2.4 — Rasm. Babina plyonka bilan.
D1p-babina diametri;
Ds-vutulka diametri;
V-babina eni (plyonka);

Babina eni (plyonka) agrotexnik tajribalar orgali aniglanib, tuproq
gatlamini gidrotermik rejimi uchun eng qulay sharoit yaratish lozim.

Agrotexnik tajribalarga muvofiq, biz tomondan tajribalar bo’yicha tez
suratda yemiriladigan plyonkaning eng qulay, effektivi bo’lib, eni — 0.3m
plyonka hisoblanadi.

Ekish apparatining ish unumdorligini pasaytirmaslik uchun plyonka
yopish uchun mo’ljallangan qurilma babina plyonka bilan tez-tez
almashtirmaslik, babinada plyonka hisobi, shunga ko’ra uning diametri,
ekish apparati va unga o’rtanilgan qurilmaning urug’lar va plyonka bilan
zaprafka (to’ldirish) 1.5 gektar yoki shunday vaqtlarda, 3;4;5;6 bo’lishi
lozim.

Tez suratda yemiriladigan plyonkani sarflash normasi razmeri 0.03x300 m
bo’lganda qatorlar aro 0.9 m — 95 kg/ga. Biryarim gektar yerga
95x1.5=142.5kg yoki 16667 pog.m sarflanadi. To’rt qatorli ekish agregati
bo’lsa, unda har bir rulonning uzunligi 4166 pog.m 36 kg bo’ladi.

Boshga tomondan babinani parametriga qarab, o’zgaruvchan va
babinaning joylanishiga va babinaning aylanish tezligiga qarab, mo’ljal

gilgan holda, babina massaning o’zgarishi, boshqa parametrlarni ham



hisobga olgan holda oldindan aniglash va jarayon paytida babina harakatiga
qarab qoidalarni o’zgarishi va parametrlarni o’zgarishsiz qolishi mumkin.
Masalan, aylanayotgan vutulka unga o’ralayotgan ensiz lenta plyonka eni

vutulka uzunligiga teng bo’lib, bobina diametrini aniglaymiz. [ 2,6,23,41 ].

2.5 —rasm. Tez suratda yemiriladigan plyonkani vutulkaga o’rash sxemasi.
Quyidagi belgilarni kiritamiz

d-plyonka galinligi;

Rp-vutulkaning tashqi radiusi;

R1.1=Rp+d/2 birinchi qatlamning o’rtacha radiusi,

R12=R11+d=Ry+3/2*d ikkinchi qatlam o’rtacha radiusi;

R1n=Rp+(n-1/2)d n-chi qatlamning o’rtacha radiusi;

Xisoblash oson bo’lishi uchun keyingi modelni o’rashni ko’rib chigamiz:
o’rash radiusini doimiy sanab boramiz, babina o’ramidan boshlab, 350° ga
birikmaguncha qayerda o’rash radiusi d-kattalikka oshmaguncha.

n- gatlamini o’rtacha diametrini to’amiz
2R1n=2Rp+(2n-1)d

Yoki
D1n=Dp+(2n-1)d (2.1)



Yugqoridagi (3.1) ifodani arifmetik ko’rinishga olib kelamiz
an=a1+(n-1)d shuning uchun —D1.1 topamiz
D1.1=Dp+d va D1r=D11+2(n-1)8 (2.2)
n — ga ko’paytirib (3.2) ifodani har bir gatlam plyonkani — P1, aylangan
uzunligini aniqlaash formulasiga ega bo’lamiz
P1n=P11+2(n-1)nd (2.3)
Arifmetik taraqqiyot qonuniga binoan, birinchi n a’zolarning jami tartibli

ravishda mana bu fo’rmulaga keladi

I = Py ;‘Pi.n:]n

P11 ifoda Dy orgali ikkinchi tartibda nisbiy tenglamaga ega bo’lamiz.
“n”: Pr1=m D11 = n(Dp+d)
dn?+ Dpn=L/n (2.4)

(3.4) tenglamani yechib, kerakli gatlam hisobini topamiz.

—D, + /D; + 4d%

2d
Dp=0.1m ostiga qo’yganda , D=30*10°m tenglashtirib, L=4166m, n=5147

In=

topamiz,So’ngra 2.1 tenglama orqali va babina diametri 0.4m ga teng.
Massa 0’zgarishi qonunini aniglash 2.6 chizmaga qurilma boshida

plyonka gatlamini o’rash protsessi ko’rsatilgan.
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2.6-rasm. Babina bilan plyonka gatlamini o’rash protsessi.

Xo O Yo kordinata sistemasi babina bilan bog’liq bo’lib, burchak g
xarakatsiz kordinata sistemasi XOY nisbiy burilgan.

Quyidagi belgini kiritamiz: R1n- n- gqatlamining o’rtacha o’rash radiusi;

Ro=Ru1 - gz Rin- (n- zi)d - vutulkaning tashqi radiusi ;

R1.1 — birinchi gatlam o’rtacha radiusi;

Babina parametrlarini  oddiy hisoblash uchun shunga o’xshash
razmetkadan namuna olamiz, razmetka radiusini boshidan boshlab, to 360° ga
burilguncha sanab boramiz, gayerda razmetka radiusi 8 ga kattalikka sakrab
pasayguncha.

Babina parametrlariga fagat plyonka lentasining parametrini qo’shamiz,
unga tegishli bo’lgan gismini, qaysiki babina atrofidagisini va hisoblaymiz,
plyonka qatlamlarida havo qatlamlari yo’q bo’lgan holda. Plyonka lentasini
vertikal ~ qgismini  babinaga tegib turadigan plyonka yotgizadigan
barabanchagacha bo’lgan qismini babinaga alogador bo’lmagan holda.

Tashqi raxmetkada n-qatlam og’irligi manabu qoidaga asosan o’zgaradi:

Min1=Min—pn & (2.5)



Muwn-1- Vutulka massasi va n-1 plyonka to’la qatlami;
mM1.n— babina massasi;
uwn = Rwnd B — tashqi gatlamning burilish burchagi birligidagi lenta;
¢ - og’irlik birligi radian o’lchovida ;
o —tez suratda yemiriladigan plyonka zichligi;
plyonka gatlamlarini razmetkasida shunga ega bo’lamiz
Mb= M1n—Mo-pn &
mo — n-1 plyonka gatlamining hamma og’irligi;
mp — vutulka massasi;
Shunday qilib, babina og’irlig o’zgarishi, & — aylanish burchagiga bog’liq.
Babina og’irlik tezligini o’zgarishi, babina burchak tezligiga qarab

aniglanadi.
dm d1y .
f = f Win= U n Win (26)

w1, —babina burchak tezligi shunday qilib mo - gatlam nomeridan kvadrat
bog’liglikga ega min — og’irlik, gatlam nomeriga bog’liq kvadrat parabola
qonuniga ega. Og’irlik o’zgarishida uzunlik bo’lagi qonuni olinib, shundan
babina aylanishidan so’ng o’zgardigan razmetka radiusini modelini qabul
gilindi.

Babina bilan plyonkani xarakatsiz vaqtidagi o’zgarish gonunini aniglash.
Babina xarakatsiz vaqtidagi nisbiy o’qi aylanishini ifodasini topiladi. Babina
harakatsiz vaqtidagi razmetkaning tashgi P-chi gatlamidan

Jin1=Jd1n- dne (2.7)

Bu yerda: Ji.n— boshlang’ich babina harakatsiz vaqtidagi nisbiy aylanishi;

Junt - vutulka harakatsiz vaqti va n-1 butun plyonka gatlami;

Jne - tashqi gatlam uzunlik gismini harakatsiz vaqti 0 dan & gacha.

Jne -uchun egamiz

he=[f RE, wdm = [{R3, «d~Bxprdf=i,* 29

Bu yerda: in = R}, *d+*B=*p — so’nggi qatlam uzunligining xarakatsiz
vaqtidagi birligi burchak birligida

Shunday qilib: Jin1=Jin- Jne (2.9)



Shunga o’xshash hamma plyonka gatlamlarini razmetkasini yozishimiz
mumkin
JB=Jin—Jo—in *§, (2.10)

Bu yerda: Js— vutulka harakatsiz vaqti;

Jo= “"j"F’ (R?,_1-R%)-—n — 1 harakatsiz vagtdagi barcha gatlamning

aylanishiga ko’ra nisbati. Babina xarakatsiz vaqtidagi aylanish nisbiyligi
burchak burilish va uzunlik bo’lagiga qarab aniglanadi.

Plyonka yotgizuvchi barabanning asosiy parametrlarini asoslash

Ishchi organlar harakat moslashuvi gatorlar yuzasi orgali amalga oshadi,
soshnik qismi ketidan, qayerda xuddi shunday seyalka ishki organlari o’rnatilib
mahkamlangan joydan. plyonka baraban ostiga zapravka qilinib, qaysiki uni
qatorlar yuzasida urug’lar bilan va ekish agregati uni babina bilan aylantiradi
seksiyaga o’rnatilgan.

Tuproq va baraban bilan bir vagtda plyonkaning o’zaro alogasi ko’p
faktorlarga bog’liq murakkab protsessiga ega.

Ishlar, qatorlar yuzasi bo’yicha olib boriladigan, baraban asosan
agrotexnik talablarga javob beradigan holda ekishga tayyorlangan tayyor
egatlarda o’zaro plyonka va tuprog gatlami natijasida amalga oshiradi.

Seyalka soshnigi tuprogda egat ochib, o’sha joyga urug’ tashlaydi.
So’ngra urug’lar nam va yumshoq tuprog qatlami bilan berkitiladi, do’nglik
hosil gilmay yog’adigan yog’ingarchilik uchun. Undan keyin, xar bir ekilgan
gatordan plyonka yotgizadigan baraban, qator yuzasini plyonka orgali
deformatsiyalab, zichlab va wurug’ tushgan chuqurlikni, birinchi tushgan
vagtidagidan tekislab boradi.

Silindrsimon zichlovchi barabanni yassi obodini diametrini tanlash uchun,
S.S.Saakyan quyidagi empirik fo’rmulani tavsiya etadi:
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Dy=——~ (2.11)

1—cos¥

Bu yerda: D»-baraban diametri;

lk-g’ildirak izi chuqurligi



¥ — baraban bilan tuprogni burchak qamrovi, ¥ — 15...20° ga teng deb
olishi tavsiya etiladi.

To’g’rirog’1 , barabanga moslamani qo’llashda, diametrni tanlash ruxsat
berilgan kattalikda uzunasicha aralashtirib, tuprogqa ishlov berishga, urug’lar
joylashgan joyga tegmagan tuprogni zichligini saglagan holda. Baraban bilan
aralashtirish va tuprogni yuklashda, o’z navbatida, g’ildirak izi chuqurligiga,
barabanga bosim, sirg’alish darajasi, harakat tezligi va boshqa faktorlarga
bog’liq. Bu faktorlar orasidagi bog’liglik nazariy tahlil qilish uchun og’ir va
giyindir.

Boshga tushunchalar bo’yicha, baraban diametrining noto’g’ri tanlashda,
barabanni garizontal holda sudralganda, tuprog bilan urug’larni uzunasiga
aralashtirib ortigcha xarakat kuchini ortishiga va urug’larni bir tekkis ekilishini

pasayishiga olib keladi.

p 2

2.7 —rasm. Plyonka yotgizadigan baraban diametrini aniglash.



1- tez suratda yemiriladigan plyonka; 2- plyonka yotgizadigan baraban; 3-
tuproq, kesak.

Plyonka yotgizuvchi baraban tuprogdagi katta kesaklarga ro’paro
bo’lganda, ular ustidan yumalab ko’tarilib, natijada kesaklar bosim orqali
maydalanib yoki tuproq ichiga ezilib kirib ketadi. Ammo, agar baraban diametri
uncha katta bo’lmasa, kesaklar kattaroq bo’lsa, baraban kesaklarni oldida surib
ketadi. Quyidagi belgilarni kiritamiz:

| — katta kesak balandligi;

B — chiziq burchak baraban diametri va kesak qarshiligi, gorizant va
baraban aylanasiga taalluqli burchak, qarshilik nuqtasini to’qnashuvi.

Xarakat kuchi P- dan ishgalash kuchi Fs — baraban va plyonka orasida,

F> — plyonka va tuproq kesagi orasida, hamda F1 — tuproq yuzi va kesak
orasi qaysiki, baraban harakati qarshiligi yo’nalishidagi tomon yo’llangan.

Tuprog yuzasidagi katta kesak va barabanning kesishishi shu holda yuz
beradi,

Qachonki, F1+ (F2 + F3) cosp="1 (2.12)

Ammo,

P1= Psin B; F1=Ntgo1; Fo=P tge2; Fs= P tges
Bu yerda: N=P" + (F2 + F3) sinf3 = Pcosp + (P tg ¢2 + P tg @3) sinf3 = P[cosp +
(tg @2 +tg @3 ) sinf3]

Bu ifodani (2.12)qo’yib, shunga ega bo’lamiz

Plcosp + (tg @2+ tg @3) sinB] tg 1+ P(tg @2 + tg @3) cosp =sinf  (2.14)

Tengsizlikni bo’lib (2.14) cosP ga ega bo’lamiz:

tgprttg Qi(tgp2+tgps) tgP+ (tgg2+tgg3) = tgP

tgprttgp2ttges = tgP-tgpi(tggat+tgps) tgp
bu yerda :

tgPB <

tzpl +tg 2 +tg 3 | (2 15)
1—tggl(tg 2 +tg @3)’ '

bu yerda: @1, ¢2; @3 — po’lat plyonka ishgalanish burchagiga muofiq plyonka
tuproq va tuproqda

burchak qattigligi B, 1 va D2 ga bog’liq



Ryl _Dp=2l 4 2L
RZ DZ DZ

cosP =

J1-cos?f 2,/ D, —I?
cosfi Dy —21

tgp =

demak, shunga egamiz

tz @l + tg @2 +ig @3 - 2, D, 12
1-tgl(tgp2 +tg @3) D -2

(2.16)

3.16 ifodadan, @1, @2, @3 bilgan holda va tuproq kesagi balandligi I, ekish
uchun mo’ljallangan tuprog yuzasida baraban yurganda oldiga kesaklarni
to’lamasdan yurganda, baraban diametrini aniglash mumkin.

Ifodaga sonlarni qo’yish
tg 03=0.08; tg 02=0.5/70/; tg @1 =1.1/55/ va tuproq kesagi balandligi 1= 0.05 va
topamiz D2 = 0.23 m. Baraban diametrini 0.25 m ga teng deb olamiz.

Plyonka yotgizadigan baraban ishchi enini plyonka eni bilan teng deb

olamiz B=0.3 m.

Baraban bosimini tuproqga eksperimental aniglaymiz, bu seksiya
konstruksiyasi va osma uskunasiga, g’ildirak izi chuqurligi va baraban harakati
tezligiga bog’liq.

Xar qanday holatda g’ildirak izining chuqurligi 0.2 m dan oshmasligi lozim,
chunki plyonka yotgizadigan baraban bir vaqtning o’zida paxta seyalkasining
ham tortib boradi.

Dalada plyonka yotqizishda agregatning boshlang’ich tezligini aniglash.

Qurilmani asosiy konstruksiya elementlari va ba’zi parametrlarini, dalada
agregatni boshlang’ich harakatida plyonka butunligi va yotqizishdagi ta’sirini
ko’rib chigamiz.

Babina asosan plyonka materiali bilan to’ldirilgan va harakatsiz vaqtida

uni formula bo’yicha aniglanadi.

(RinR3) (217

m=B=g

Jin=Jo
Bu yerda: Tzﬁ (R{.-R3) - xarakatsiz vagtida plyonka materialining

hamma gatlamini aylanib yotgizishga nisbiyligi.



Plyonka yotgizadigan baraban, plyonkani gator yuzasida gisgan holda,
sekin asta harakatlangan holda plyonkani taranglab tortib, babinani w-burchak
tezligida aylantira boshlaydi. Bunda plyonka galinligi juda oz (yupga) bo’lib, 30
mkm dan oshmaydi, harakatsiz vaqgtida birdaniga babina tezlikni oshirsa yoki
gattig silkinib tortsa plyonka uzilib ketish xavfi bor. “Babina, plyonka, baraban”

harakat kuchi sistemasini ko’rib chigamiz.

2.8 —rasm. “ Babina — plyonka — baraban” sistemasi (tartibi).
1- babina plyonka bilan

2-plyonka yotgizadigan baraban

3-tez suratda yemiriladigan plyonka

G — barabanning vertikal kuchi.



Babinaga juft kuchlar (So, So') ta’siri paytida, plyonka tortilganda paydo
bo’lgan (kuch So° babina apparat oporasiga gisilgan).

Babina aylanishi tenglik orgali aniglanadi. [ 40 ].

M1n=J1nE1n

Qayerda: M1.,— babina aylanayotgan moment;

E1n— babina burchak tezlanishi;

3.5 — sxemadan ko’rinib turibdiki, M1n = So* Ru1n (2.19)
Bu yerda: So— plyonka tortilish kuchi;
(3.17) va (3.18) tenglikni (3.19) ga qo’yganda olamiz

j"*’ (R%,-R%) T* Eux (2.20)

TT=

So* Run=[Js+

Vutulka harakatsiz vaqti Js, Jun nisbatan juda past bo’lib, ahamiyatga

olmaslik mumkin. Unda

m+B+p=El.n

So* Rin= (an'R;)

Bu yerda plyonka tortilish kuchi — So

So= TEEEIR (RE RE) (2.21)

2R1in
Olingan ifodaga nomalumkattalik E1n kiradi, qaysiki plyonka yotgizadigan
baraban diametri va agregat xarakat tezligiga bog’liq.

Plyonka yotqgizadigan baraban va babinani oddiy tasmali mexanizm deb ,
bitta tarmogga ulangan va baraban to’g’ri qatorlardan tinch turgandan so’ng
[ 21 ]., xarakatni boshlaganda ko’rib chigamiz. Uni aylanish lahzadagi markazi,
qator yuzasidagi urinish nuqtasida bo’ladi, shuning uchun uni burchak tezligi

shunday aniglanadi.

v .
Rz '’

Wo=
Bu yerda: W- - baraban burchak tezligi;
V — (agregat) barabanning kirish tezligi;

R2 — baraban radiusi;

Barabanning boshlang’ich tezligini aniqlash bog’ligligi
_dv _ d(RyxWy) _ o dWp

= =R,*E,: bu yerda: E; = Ri

dt dt 2 dr .



E> — baraban burchak tezligi;

a— baraban boshlang’ich tezligi (agregatning);

Ammo baraban va babina, bir biriga plyonka lentasi bilan bog’langan
bo’lib, burchak tezligida proporsional radiusiga ega, bunda plyonka cho’zilishi
va uni barabanga sirg’alishini hisobga olmaganda

R2* E2= Run *E1n;

B2 _ PBin,
Ein Ry '
. E. =R
Ungaegamiz : E, , = —=;
Ein

Unda plyonka tarangligi fo’rmulasi ifodalanadi:
(Rf,.-R5)<[So]l;  (2.23)

m=Bxp+E2+R2

2
2R n

So =

Bu yerda : [So] - ruxsat etilgan taranglik kuchi;

Plyonka ruxsat etilgan taranglik kuchini plyonka puxtaligiga qarab
tanlaymiz.

[So]=F [Gp] yoki [So] = B*d*[Gp], (2.24).
Bu yerda: F — plyonka ko’ndalang kesim yuzasi,

[Gp ] — plyonka uzunligi bo’ylab ruxsat berilgan uzilish kuchlanishi

(2.24) tenglamani (3.23) qo’yib olamiz.
m=p+=E2«R2

z
2R n

(Rin-R3) < d[Gp];

Bu yerdan plyonka yotqgizishda plyonka vyotgizadigan barabanni

boshlang’ich xarakati ruxsat ruxsat berilgan burchak tezligini topamiz

E, < ER%.n*d[Gp]
2 = 4 _p4y o
H*P*(Rl.n RB}

(2.25)

Topilgan E2 — ni a= R> * E> ifoda qo’yib, agregatning ruxsat berilgan to’g’ri

(Y94

chiziq tezligini aniglaymiz “a

2R *d[G ] _ (2.26)

2 _ o4
mwxp*(R{ n—RE)

(3.26) ifodaga garab shuni ko’rishimiz mumkin , p — plyonka qgalinligi
qancha katta bo’lsa, babina radiusi Rin , unga agregatning ruxsat etilgan

boshlang’ich tezligi shunga kam bo’ladi.



Ko’rsatmali ko’rish uchun grafik tuzamiz (2.9-Rasm). a — o’zgarishi
R1n— bog’liq holda, boshqa doimiy kattaliklar ( d = 30*10° m ,
[Go]=16 MPa, p =950kg/ m*®, Rg=0.05m).
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2.9 — rasm. Rasmdan ko’rinib turibdiki babina diametrini (D1n =2 R1n)
1 m ga etishi mumkin, bunda agregat ruxsat bergan tezligi 1.3 m/s bo’ladi,
odatda traktorli agregat shunday tezlikka ega. Babina diametri oshishi juda
sekinlik bilan joyidan harakatlanishga yoki plyonka uzilishini oldini olish uchun,

babinani aylantirish uchun qo’shimcha mexanizm o’rnatish lozim.



2 — Bob bo’yicha xulosa
1. Ekish agregatini eksplutatsion ko’rsatkichlarini saqlash magsadida, babina
diametri D1n = 0.4 m, shu paytda babina almashishi bir vaqtning o’zida urug’lar
zaprafkasi bilan birgalikda amalga oshishi kerak, ammo siljish vagtida plyonka
butunligini ahamiyatga olgan holda Din = 0.8 m, babina almashuvi bitta
zaprafkadan so’ng urug’ va o’g’itning.
2. Tuproqg kesaklarni oldida surib ketmasligi uchun, plyonka yotgizadigan

barabanning diametri 0.25 m dan kam bo’lmasligi kerak.



111 BOB Chigit ekish mashinasining plyonka yotgizish moslamasini
tayyorlash texnologiyasini ishlab chiqish

3.1 Plyonka yotqizish moslamasini yig’ish texnologik jarayoni

Andijon mashinasozlik institutida chigit ekish mashinasining plyonka
yotgizish moslamasi tayyorlash uchun institut sharoilari inobatga olinib,
moslama konstruktsiyasi batafsil o’rganib chiqildi. Moslama, uning yig’ma
birliklari va detallari texnologiklikga tekshirilib, konstruktsiyalariga tegishli
uzgartirishlar kiritildi. Xar bir detal, yig’ma birlik chizmalariga kerakli texnik
shartlar va talablar vyozildi. Tanlangan texnologik jihozlar, korxona
ishchilarining yuqori malakaviy mahorati va mashinani ishlab chiqgarish donali
yakka tartibda amalga oshiralayotganligini inobatga olib, asosiy detal va yig’ma
birliklarni tayyorlash marshrut texnoliyalari ishlab chigildi. Texnologik
jarayonlar tegishli tartibda rasmiylashtirildi.

Yugqorida ishchi chizmasi keltirilgan “Val” detalni tayyorlash texnologik
jarayonini ko’yidagi tartibda amalga oshiriladi. Zagotovka tariqasida diametri 24
mm bo’lgan polat 45 dan tayyorlangan prokat olinadi. Birinchi bosgichda
tayyorlov operatsiyasida qgirgish elektr asbobi yordamida 325 mm uzunlikda
girgib olinadi. Ikkinchi bosqgichda tokarlik vint girgish dastgoxida yon sirtlarga
ishlov beriladi va markaz teshiklar parmalanadi. Uchinchi bosgichda barcha
sirtlariga qora va toza ishlov beriladi. So’ng vertikal frezalash dastgoxida
zagotovka prizmaga o’rnatiladi va shponka ariqchasi frezalanadi. Vertikal
parmalash dastgoxida diametri 3 mm bo’lgan teshik parmalanadi. Oxirida
dumalok jilvirlash dastgoxida kerakli sirtlar jilvirlanadi. Detalning barcha sirtlari
operatsiyalar bajarilishi jarayonida universal o’lchov asboblari yordamida
nazorat qilinadi. Tayyor detal yig’ish uchastkasiga yuboriladi va yig’ish
jarayonida ishtirok etadi.

Uchastkada barcha yuqori darajali yig’ma birliklar yig’iladi va nazoratdan
o’tkaziladi. So’ng mashina yig’iladi, nazoratdan o’tkaziladi, bo’yaladi va

tekshirishga tayyorlanadi.



“Plyonka yotqizish moslamasi” yig’ma birlikni yig’ish sxemasi.
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3.2 Moslamaning valini tayyorlash texnologik jarayoni

3.2.1. Detalni hizmat vazifasi

Bizga berilgan “Val” detali chigit yekish tseyalkasining barabanida
ishlaydi. Val detalini vazifasi tayanch va aylanma xarakat gilishga xizmat giladi.
Detalimiz materiali stal 45 GOST 7417-75 . Detal yuzalari o’qiga nisbatan
simmetrik joylashgan bo’lib detalni D yuzasini anigligi 7 kvalitetda
tayyorlanadi. Bu yuzada podshipniklar joylashadi. G va H yuzada esa shkiv
joylashadi. Aniqgligi 7 kvalitetda. Yuza tozaligi Ra1.6.

Bu yuzada xarakatni uzatish uchun Shponka ariqchasi loyixalangan. Valning
markaziy teshigiga ochiladi. Detalning qolgan yuzalari 7 aniglik kvalitetida
tayyorlanadi. Bu detalni materialini po’lat 40, 35, 40X ga almashtirish mumkin.

Vallar ko’pincha uglerodli yoki legirlangan po’latlardan tayyorlanadi.
Termik ishlanmaydiganlari po’lat 35 markadagidan, termik ishlanadiganlari
po’lat 45 yoki po’lat 40X tez aylanuvchi va sirpanish podshiklarida
ishlaydiganlari esa po’lat 20 yoki po’lat 20X markali po’latlardan tayyorlanadi.

Bizning detalimiz po’lat 45 markadan tayyorlangan.

Po’lat 45 GOST 7417-75 materiali kimyoviy tarkibi.

1-jadval
R S _
S Si Mhn Ni Cr
Ko’p emas
0.4+0.45 | 0.17+0.37 | 0.5+0.8 0.045 0.045 0.30 0.30
Po’lat 45 GOST 7417-75 materiali mexanik xossasi. 2-jadval
Ov Ov £, %
NV
Kam emas
360 610 16 40 163+229




3.2.2. Detal tuzilishining texnologiklikligi va uning migdoriy ko’rsatkichlari

Texnologiklikga taxlil mexnat sig’imi va metall sarfini kamaytirish
imkoniyatlarini aniqlash, ishlov berishda ish unumdorligi yuqori bo’lgan
usullardan foydalanish, detalni ishchi vazifasiga salbiy ta’sir ko’rsatmagan xolda
detal tayyorlash tannarxini kamaytirish uchun olib boriladi. Texnologik
jarayonni ishlab chiqgishni boshlang’ich bosgichida detalni sifatli qulayligi,
uning ishchi chizmasida va texnik talablarda ko’rsatib o’tilgan ma’lumot
bo’yicha detalni tuzilishidagi kamchiliklarini yuzaga chiqarish yo’li bilan
aniglanadi. Texnologiklikka taxlilni quyidagi ketma-ketlikda olib boramiz.

1. Detalni chizmasini taxlili shuni ko’rsatdiki detalni ishchi vazifasini
o’zgartirmagan xolda uni tuzilish elementlarini qisqartirish imkoniyati yo’q.

2. Detalni tuzilishi xom ashyo olishni ratsional usullaridan foydalanishni
imkoniyatini beriadi.

3. Detalni ishlov berishda qiyinchilik tug’diradigan yuza yo’q.

4. Detalni tuzilishi mustaxkamlik va murakkab tuzilishi kabi sabablarga
ko’ra ish unumdorligi yuqori bo’lgan ishlov berish usullaridan foydalanishni
chegaralab qo’ymaydi.

5. Materialni ishlov beriluvchanligi lezviyali va abraziv asboblar bilan ishlov
berish imkonini beradi.

6. Hamma operatsiyalar uchun o’rnatish bazalari mavjud, qo’shimcha suniy
bazalarga extiyoj yo’q.

7. Texnologik va o’lchov bazalarini birligini ta’minlash mumkin.

8. Chizmada ko’rsatilgan barchi o’lchamlarni bevosita o’lchash mumkin.

Texnologik va aniglik bo’yicha taxlil texnologik jarayon marshrutini tuzish,
dastgoxlarni tanlash, berilgan aniglikka erishish usullarini va operatsiyalardan
so’ng nazorat ishlarini aniglashga negiz bo’lib goladi.

Bajarilgan tahlil quyidagi koeffitsientlarni aniglashga imkon beradi:

1.Konstruktiv elementlarni unifikatsiyalanish koeffitsienti:

Ku.e=Que/ Qe =8/12=0,67



Bu yerda Que va Qe —unifikatsiyalanagan konstruktiv elementlar soni va detalni
hamma elementlari soni.
2. Materialdan foydalanish koeffitsienti
Km=0/Q=1,9/2,6=0,76
Bu yerda g- detal og’irlignai; Q-zagotovka og’irligi;
3.Ishlov berish anigligi koeffitsienti.
Ka=1-1/Aor,
Bu yerda
_ (n, +2n, +3n; +...+19n,) _4.9+4.12+4.14

iini 12
1

Ke=1_ -+ -091
116

A =116

P

4.Y uza g’adir budirligi koeffitsienti:

K‘W :i’
Ey"p
Bu yerda
5 - (0,01n, +0.02n, +...+40n,; +80n,,) _3,2-2+4-10+2-20 108
wp 14 8 y
2N
1
PR SO S
5. 108

yp
Bajarilgan taxlil yig’uv birikmaning berilgan detalini to’g’ri loyixalashga

imkon beradi.



3.2.3. Ishlab chigarish turini aniglash
Texnologik jarayonlarni ishlab chigishda muhim bosgichlardan biri ishlab
chigarish turini aniglash hisoblanadi. SHu sababli texnologik jarayonni
loyihalashni boshlang’ich bosqgichida bajariladi. Ishlab chigarish turini bir necha
xil usullarida aniglanishi mumkin. Jumladan, biriktirilgan operatsiyalar
koeffitsient orgali aniglash mumkin, ma’lum vaqt mobaynida bo’limda
bajariladigan texnologik operatsiyalar soni (O) ni shu bo’limdagi ish joylari (R)

ga nisbati biriktirilgan operatsiyalar koeffitsienti (K) ga teng bo’ladi.
K=0/R (1.2)

Mashinasozlikda ishlab chiqgarish turlari quyidagicha aniglanadi.

K <1 bo’lsa - yalpi ishlab chiqarish

1< K <10 bo’lsa - ko’p seriyali ishlab chigarish

10 < K <20 bo’lsa - o’rta ishlab chigarish

20 < K £40 bo’lsa, mayda - "kichik" seriyali ishlab chigarish

Donalab ishlab chiqarishda K>40 bo’ladi.
Ishlab chigarish turi va unga to’g’ri keladigan ishning tashkil gilish formasi
texnologik jarayonni xarakteri va uni tuzilishini aniglaydi. Shuning uchun ham
ishlab chigarish turini aniglash — detalga mexanik ishlov berish texnologik
jarayonini loyixalashni boshlang’ich gismini asosiy bosqichidir.

Ishlab chigarish turini jadvallar usuli bilan aniglanganda, detalning
og’irligi va yillik ishlab chigarish dasturi talab gilinadi.

Bizda N=4 dona va m=1.9 kg bo’lganda (/10/, 2j.,18b.) ishlab chigarish
turi donabay deb aytish mumkin.

Berilgan vyillik dasturga asosan ishlab chigarish gadami quyidagi formula

yordamida xisoblanadi:

_ F, *60 _ 203060 _ 30450 odakuka 1)

TB
N 4 OOHa

bu yerda Fk — dastgoxlarning bir yillik xaqiqiy ishlash vaqti fondi, soat. (1-
smenali ish tartibida Fk=2030 soat, 2- smenali ish tartibida Fx=4029 soat; ,)
([20], 22 b., 2,1));



N- yillik ishlab chiqarish dasturi;

Bo’limdagi ish tartibi asosan 1 smenali gqabul gilinadi.

Yalpi ishlab chiqgarish turida keyingi barcha texnik — igtisodiy xisoblar (1)
formula orgali aniglangan ishlab chigarish gadamiga asoslanadi. Seriyali ishlab
chigarish turlarida esa, detallarga guruxlarga bo’lib ishlov berilishi sababli
guruxlardagi detallar sonini xisoblab topish talab qgilinadi. Bu detallar soni

quyidagi formula yordamida aniglanadi:

~ N=*a

n dona (2)

bu yerda: a- guruxlardagi detallarni ishlov berishga Kkiritilish davri, kun
(quyidagi davrlarda kiritilishi kiritilish tavsiya gilinadi: 3, 6, 12, 24 kun);;
F- bir yildagi ishchi kuchlar, F= 254 kun.

* .
N*a = ﬂ =0.38
F 254

n=



3.2.4 Zagotovka turini tanlash va uni olish usulini aniglash.

Mashina detallari uchun xom-ashyo quyidagi ko’rinishlardan iborat
bo’lishi mumkin:

1)  cho’yan, po’lat, rangli metall va plastmassalardan tayyorlangan
quymalar;

2)  bolg’alangan va shtamplangan xom-ashyo;

3) po’latdan sovutilgan va gizdirilgan hollarda tayyorlangan prokatlar
va rangli metall-prokatlari.

Xom-ashyoning turi uning materialiga, shakliga, detalning xizmat
vazifasiga va mashinalarda yig’ilgan holda ishlash shart-sharoitlariga bog’liq
bo’ladi.

Shakldor detallar ishlash jarayonida cho’zilish va egilish ta’sirida
bo’lmasa odatda cho’yanlardan tayyorlanadi.

Bolg’alash yordamida egilishga, cho’zilishga buralishga ishlovchi va
ko’ndalang kesimi bo’yicha o’lchamlarida farq bo’lgan letallarning xom-
ashyolari tayyorlanadi. Bolg’alash bilan katta o’lchamli detallar uchun donali va
kichik seriyali ishlab chigarish sharoitida yoki boshga hollarda kichik detallar
uchun xom-ashyo tayyorlanadi.

Shtamplangan ~ xom-ashyo  shtamplash ~ mashinalarda  olinadi.
Shtamplangan metallning strukturasi  bir xilligi bilan ajralib turadi.
Shatmplangan xom-ashyoning shakli detal shakliga juda yagin bo’lib, ayrim
xollarda mexanik ishlov berilmaydi (detallarning ayrim yuzalari nazarda
tutilmoqda) . Bu o0’z navbatida metall sarfini kamaytiradi. Shtamplash
jarayonining ish unumdorligi bolg’alashga nisbatan ancha yuqori. Ishchining
malakasi ham bolg’alashga nisbatan past bo’lishi mumkin. Shtamplash yo’li
bilan seriyali va yalpi ishlab chiqarish sharoitlarida qo’l keladi.

Aylana, kvadrat, olti burchakli prokatlardan tayyorlangan xom-ashyo o’z
shakli bo’yicha yuqoridagi ko’rinishlarga yaqin bo’lgan detallar tayyorlashda
go’llaniladi.
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Qaysi turdagi xom-ashyoni tanlash uni texnik-igtisodiy ko’rsatkichlarini

hisoblab chigilgandan so’ng amalga oshirilsa magsadga muvofiq bo’ladi.

Zagotovkani olishni mavjud usullarini taxlil qilib, berilgan ishlab chiqarish

sharoitida detalimiz uchun zagotovkani optimal tayyorlash usuli
prokatlashdir.

0 mx

1000

3az

1000
Bu yerda

C,-bir tonna material tannarxi, so’m.
R,-1.0([2],37 b.)-aniglik koeffitsienti;

R,-0.84 ([2],2.12j.,38 b.)-murakkablik koeffitsienti;
R,-1.1([2],2.12}.,38 b.)-koeffitsienti;

R -0.84([2],3 b.)-material koeffitsienti;

R, -1.0([2],34b.)-

seriallash_koeffitsienti;

4000000

S3ae = (
1000

-2,6-0,8-0,7-1,0-0,8-1,0) - (2.6 - 198)100880—4658—62=4596cyM




3.2.5 Detal yuzalariga mexanik ishlov berish rejasini tuzish. Texnologik

aniglikga qgilingan tahlil ,

bazalarni tanlash

texnik shartlar

Detal yuzalariga memxanik ishlov berish ketma-ketligini tuzishda , ilgari

va xom —ashyoni turi inobatga

olinadi. Ishlov berish rejasini tuzishda bazalash va maxkamlash yuzalari ham

aniglanadi.
3-jadval.
Opera Operatsiya nomi va Bazalash | Mahkamlash Dastgox
tsiyaNe o’tishlar mazmuni yuzalari yuzalari nomi va turi
1 2 3 4 5
005 Tokarlik
1- o’matish 16K20
A torets yuza yo’nilsin tokarlik
Markaziy teshik Vintgirgish
parmalansin dastgoxi
2- 0’rnatish
B torets yuza yo’nilsin
Markaziy teshik
parmalansin
010 | Tokarlik 16K20
C yuza @24 mm L=325 tokarlik
mm saglanib gora va toza Vintgirgish
yo’nilsin dastgoxi
D yuza ©20 mm L=220
mm saglanib gora va toza




015

020

yo’nilsin

E yuza @16 mm L=95
mm saglanib qora va toza
yo’nilsin

Elyuza @16 mm L=
83mm saglanib qora va
toza yo’nilsin

F yuza @16 mm L=35
mm saglanib qora va toza
yo nilsin

avaa' yuzalarga M16
rezbavoy keskich

yordamida rezba ochilsin

Vertikal frezalash
4- o’rnatish

H yuzada shponka
arigchasi 4x8x25

o’lchamda frezalansin

G yuzada shponka
arigchasi 3x5x14
o’lchamda frezalansin
| va I! yuzalar @3 mm

saglanib parmalansin

Jilvirlash
D yuza ¢20 mm saglanib

jilvirlansin

AvaB
markaziy
teshik

AvaB

6H12I1b
Vertikal

frezalash

3M151




3.2.6 Zagatovkaga ishlov berishda ge’yim hisobi

1. Diametri @24 JS14 bo‘lgan E yuza uchun qo‘yim miqdorini hisoblaymiz.
Zagatovkaning ruxsat etilgan chetlanishlari, anigligi, uni ganday usul
bilan olinganligiga bog’liq, prakat zagotovka (+0.4) (-0.7) 1.1 mm ruxsat etilgan
chetlanish anigligiga ega. E yuza ishlov berish texnologik marshruti gora va toza
yo‘nish hamda qora va toza jilvirlashdan iborat.
Aylanuvchi detallarga ishlov berishda qo‘yimlarni aniqlash quyidagi
formula yordamida topiladi :
2z, =2(R,_ +Ti s +/pi_s? +&2)
Zagotovka uchun profilning notekisliklari balandligi R va sirt gatlamdagi
nugsonlar chuqurligini T jadvaldan olamiz:
1) zagotovka uchun: R=150 mkm; T=250 mkm [7, 7 b.];
2) qora yo‘nish uchun: R=160 mkm; T=120 mkm [7, 9 b.];
3) toza yo‘nish uchun: R=20 mkm; T=40 mkm [7, 9 b.];
4) gora jilvirlash uchun: R=10 mkm; T=20 mkm [7, 9 b.].
5) toza jilvirlash uchun: R=5 mkm; T=10 mkm [7, 9 b.].
Dopusklar migdori:
e zagotovka uchun 6=1100 mkm,;
e  gora yo‘nish uchun 6=840 mkm;
e  toza yo‘nish uchun 6=520 mkm;
o gora jilvirlash uchun 6=330 mkm.
e tozajilvirlash uchun 6=210 mkm.
Fazoviy chetlanishlarning umumiy yig‘indisi sortli prokatlarni yo‘nish

jarayoni quyidagi formula yordamida topiladi:

Pi-1 = \fpsmz +pknrz
Dror = Ayl = 2.4-95 = 228 mkm:

Pan =0.3mm=300mkm;
Pi_1 =V 3002 + 2282=376 mkm.




Apr= 0.24mkm [7, 16 b.]

Qoldiq fazoviy chetlanishlar:
- gora yo‘nishdan so‘ng p1=0,06-376=22.56 mkm;
- toza yo‘nishdan so‘ng p2=0,05-376=18.8 mkm;
- jilvirlashdan so‘ng  p3=0,04-376=15.04 mkm;

£ =+&2+&2
ep=0;
£, = 00 mkm.

g, =+0%+500%=500 mkm
Qo‘yimlarning minimal migdorini hisoblaymiz:
- zagotovka

2Z,min, = 2(150 + 250 ++/376% + 5007) = 2 - 1026 = 2052mkm

- gqora yo‘nish

2Zpmin, = 2(160 + 120 ++/232+ 500%) = 2- 786 = 1572 mkm

- toza yonish 2z,,;,, = 2(20+40++/192+5002) = 2 - 560 = 1120mkm
- jilvirlash 22, = 2(10+ 20 + /152 + 500%) = 2 - 530 = 1060 mkm

d,,,=24,018+1.06=25,078; d,,=27,198+1.572=28,77;
d,,,=25,078+1.12=26,198; d,,,=28,77+2.052=30,822.

0 nin, =30,822-1.30=29,522; O, = 30,822+1.30=31,122;
Opin, =28,77-0.84=27,93; Oy, = 28,77+0.84=29,61;
Ooin, = 26,198-0.52=25,678; oy, = 26,198+0.52=26,718;
Oyin, =25,078-0.33=24,748; Opax, =25,078+0.33=25,408;



Zagotovkaning hisobiy o‘lchamlarini aniqlaymiz: 4-jadval.

_ Qo‘yimlar
Qo‘yim Chegaraviy )
Texnologik _ Dopusk chegarasi,
elementlari, mkm | 2zqin |Dn, mm o‘lcham, mm
ishlov berish o, mkm mkm
Rz T pP & dmin dmax ZZTI:;::_H ZZTfriiax
Zagotovka
150{250 494 | 500 30,822 | 1100 | 29,522 | 31,122
prokat
Qora yo‘nish [160(120| 30 [500|2052| 28,77 | 840 | 27,93 | 29,61 ({2040 | 2400
Toza yo‘nish | 20 | 40 | 25 [500|1572| 26,198 | 520 |25,678 |26,718|1570 | 1800
Qora
o 10| 20 | 20 |500]1120| 25,078 | 330 |24,748 | 25,408 | 1100 | 1300
jilvirlash
Toza
o 5115 500/1060|24,018| 210 | 24,5 | 24,71 | 1000 | 1100
jilvirlash
Jami 5710 | 6600

Qo’yimlarning eng katta va eng kichik qiymatlari yig‘indisini aniglaymiz:

275" =5710 mkm; 22z5%,,=6660 mkm.

Hisoblar to‘g‘riligini tekshiramiz.

zzch

max

— 22" =5,- 8¢

6600 — 5710 = 1100 —- 210

890 =890

4

Qo’yim miqdori hisobotidan kelib chiqgan holda, @305:31i, Stal 45 markasini,

prakat usuli bilan olingan krugni tanlab olamiz.




3.2.7. Tanlangan texnologik jarayonlarni asoslash.
Biz tanlagan texnologik jarayon iqgtisodiy jixatdan ham, zamonaviy ishlab
chigarish sanoati shart—sharoitlari talablariga to’liq javob beradi.
Berilgan yillik dasturga asosan va detalning og’irligiga nisbatan donabay
ishlab chiqarish turini tanladik.
Bu turdagi ishlab chigarish korxonalardagi sharoit ixchamlik va bozor
igtisodiyoti talablarini xisobga olgan holda moslanuvchanlikni taqozo etadi.
Texnologik jarayonda tanlangan dastgohlarimiz va moslamalarimiz
mexnat unumdorligini oshirish va sarf xarajatlarini kamaytirishga yo’naltirilgan.
Zamonaviy metallarga mexanik ishlov beruvchi usullar, quyma
zagotovkalarni quyish, tebratib tozalash mashinalari, bosim bilan ishlov berish
usullaridan tashkil topgan texnologik jarayon yillik dasturda ko’zda tutilgan
maxsulotni yetarli darajda va o’z vaqtida bajarishga imkon beradi.
Texnologik jarayonning loyixalashda quyidagi talablarga rioya qilish
lozim bo’ladi.
1. Vaqtdan yutish wuchun qo’llaniladtgan texnologik jarayondan
foydalanish.
2. Xaddan ziyod gimmatbaho metall kesuvchi dastgohlar va kesuvchi
asboblardan foydalanmaslik.
3. lloji  boricha stadartlashgan va normallashtirilgan  ashbob-
uchkunalardan foydalanish.
4. Zamonaviy loyixana tashkillash usullari ishlash.
5. Iloji boricha detalni bir o’rnatishda ko’proq yuzalariga ishlov berishga
erishish.
Bular texnologik jarayonni arzonlashtiradi va ishlab chigarilayotgan
maxsulot tannarxini kamaytiradi.
Biz qo’llayotgan jixoz va moslamalar standartlashgan, dastgohlar yuqori

unumdorlikka ega, shu sababli yuqorida qo’yilgan talablarga javob beradi.



3.2.8 Kesish maromlari hisobi.

Tokarlik operatsiyasi uchun.

C yuza D=24 mm, 1=325 mmli yuza qora yo’nilsin. Ishlov berishga qoldirilgan
qo’yim miqdori h=2 mm. Mexanik ishlov berishdan so’ng yuzaning aniqligi Ra=6.3

mkm ga teng. Zagotovka materiali Stal 45,
+,=480 MPa.

Kesuvchi asbob : Tokorlik o’tuvchi keskichi , kesuvchi qismi materiyali T15K6,

keskich tanasi materiyali polat 3, I=55 mm uzunlikda

Geometrik elementlari:
y=10";p=12°; 2-0, p=45",¢ =45" r=1 mm

Kesish maromini belgilaymiz.

05 Tokapiuk

Mapraspobyu napma P6M5
rocT 4952-75 ‘
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1.Kesish chuqurligini belgilaymiz. Bir marta o’tish bilan qo’yim miqdorini olib

tashlashda t=h=2 mm.
2.Surish giymatini aniglaymiz.
F=1 mml/ayl. ([3], 2.13-}, 42-b)

Dastgoh pasporti bo’yicha korektirovkalab F=1 mm/ayl ni gqabul gilamiz.




3.Kesishda asosiy harakat tezligini aniglaymiz.
C,
V=" oy
Tt .F’
T-keskich turg’unlik davri, T=30....60 daqiqa ([3], 46-b)

v

T=60 dagiga gabul gilamiz

Formuladagi koeffitsentlar va daraja ko’rsatkichlarini yozib olamiz.
Cv=340, x=0.15, y=0.45, m=0.20 ([3], 2.19-}, 46-b)

To’g’rilash koeffitsientlarini e’tiborga olamiz.

Kv= Kmv‘va‘IGv

Kmv- ishlov berilayotgan materialni xisobga oluvchi koeffitsent;

K- Kr(?] ([3], 2.1-, 34-b)

B

n=1; Ke=1 ([3], 2.2+, 35-b)

1
K =1{59) _156
480

Kpv- Ishlov berilayotgan yuza xolatini xisobga oluvchi koeffitsient;

Kn=0.9 (]3], 2.5}, 37-b)

Kuw~ Kesuvchi asbob kesuvchi qismi materialini  xisobga oluvchi
koeffitsient;

K, =1 ([3], 2.6}, 37-b)

Kw~=1.56-0.9-1=1.35

340 340

V = -1.35=—————.1.35=364m/ da
60°20 . 2015.1045 2.26-1.1-0.8 k

4.Shpindelni aylanishlar chastotasini hisoblaymiz.

~ 1000V 1000 - 364

= =4830daq™*
7D 3.14.24

S

Dastgoh pasporti bo’yicha korektirovka qilib xaqiqiy aylanishlar chastotasi n=1800
dag® ni gabul gilamiz.
5.Kesish jarayonida asosiy harakatning haqiqiy tezligi:



vy _7Dn _3.14-24-1500
971000 1000

6. Kesish kuchi P; ni quyidagi formuladan hisoblab topamiz:

P,=10-C, -t" -F’ -v" .K

=113 m/daq

p

Mavjud ishlov berish sharoiti uchun:
Cp=300, x=1, y=0.75, n=-0.15 ([3], 2.24-j, 50-b)
Kesish kuchidagi to’g’rilash koeffitsienti

Kp=Kmr Kpr KyrKir Krp

Kmp- ishlov berilayotgan materialni xisobga oluvchi koeffitsent;

mp

{;‘5% j n=0.75  ([3], 2.9-j, 38-h)

Kor=1, Ki=1, Kir=1, Kp=0.93  ([3], 2.25-j, 52-b)
Ko=0,715-1-1-1-0,93=0,67
P,=10-300-2"-0.4°™-420°" -0.67=817 N
6. Kesish uchun sarflangan quvvat:

P, -V

7 Vxaq |,

N kes — '
60-1020

~ 817-113
601020

9. Dastgoh yuritmasi quvvati yetarli ekanligini tekshiramiz:
Nshp=Nd-n=10-0.75=7.5 kvt;

=1.5kVt

Nkes<Nshp, 1.5<7.5, yani ishlov berish mumkin.

9.Asosiy vaqgtni hisoblaymiz.

L

T,=—
n-S

Keskichni ishchi yurish uzunligi L=1+y+A



bu yerda: y=2 mm, keskichni botishi
A=2 mm, keskichni chigishi
=325, =2 o’tishlar soni
L=325+2+2 =329 mm

= % =1.65daq

D yuza D=20 mm, 1=220 mm qora yo’nilsin. Ishlov berishga gqoldirilgan
go’yim miqdori h=2 mm. Mexanik ishlov berishdan so’ng yuzaning aniqligi Ra=6.3
mkm ga teng. Zagotovka materiali Stal 45.

-, =480 MPa.
Kesuvchi asbob : Tokorlik o’tuvchi keskichi , kesuvchi qismi materiyali T15K6,

keskich tanasi materiyali polat 3, =12 mm uzunlikda

Geometrik elementlari:
y=10" 0 —1200 a=0, p=45" ¢ =45 r=1 mm
Kesish maromini belgilaymiz.
1. Kesish chuqurligini belgilaymiz. Bir marta o’tish bilan qo’yim miqgdorini olib
tashlashda t=h=2 mm.
2. Surish giymatini aniglaymiz.
F=0.8 mml/ayl. ([3], 2.13-], 42-b)
Dastgoh pasporti bo’yicha korektirovkalab F=1 mm/ayl ni qabul gilamiz.
2. Kesishda asosiy harakat tezligini aniglaymiz.
C
T - keskich turg’unlik davri, T=30....60 daqiqa ([3], 46-b)

v

v

T=60 dagiga gabul gilamiz

Formuladagi koeffitsentlar va daraja ko’rsatkichlarini yozib olamiz.
Cv=340, x=0.15, y=0.45, m=0.20 ([3], 2.19-}, 46-b)

To’g’rilash koeffitsientlarini e’tiborga olamiz.

Kv=Kmv K Kiv

Kmv- ishlov berilayotgan materialni xisobga oluvchi koeffitsent;



K = K(?j (131, 2.1+, 34-b)

B

n=1; Ke=1 ([3], 2.2}, 35-h)
K., =1-(@j —1.56
480

Kpv- Ishlov berilayotgan yuza xolatini xisobga oluvchi koeffitsient;
Kn=0.9 ([3], 2.5}, 37-b)
Kuw- Kesuvchi asbob kesuvchi gismi materialini xisobga oluvchi koeffitsient;

K, =1 ([3], 2.6+, 37-b)

Kw=1.56:0.9-0.8=1.35

340 340
= :1.35=————-1.35=364m/da
600202015, go4® 2.26-1.1-0.9 a
4.Shpindelni aylanishlar chastotasini

1000V 1000-364
D 3.14-20

4 hisoblaymiz.

S =5796 daq

Dastgoh pasporti bo’yicha korektirovka qilib xaqiqiy aylanishlar chastotasi n=1600
dag® ni gabul gilamiz.
5. Kesish jarayonida asosiy harakatning hagiqiy tezligi:

y _7Dn _3.14-20-1600
971000 1000

6. Kesish kuchi P, ni quyidagi formuladan hisoblab to’amiz:

=100 m/daq

P,=10-C, -t" -F’ -v" .K

p
Mavjud ishlov berish sharoiti uchun:
Cp=300, x=1, y=0.75, n=-0.15 (]3], 2.24-}, 50-b)
Kesish kuchidagi to’g’rilash koeffitsienti
Ko=Kmr Kpr Kyr Kir Krp

Kmp- ishlov berilayotgan materialni xisobga oluvchi koeffitsent;

mp

{;‘5% j n=0.75 ([3], 2.9-j, 38-b)



K¢r=1, Kyrzl, K}erl, Krp=093 ([3], 225'], 52'b)
Ko=0,715-1-1-1-0,93=0,67

P,=10-300-2*-0.4°°-906°°.0.67=728 N

7.Kesish uchun sarflangan quvvat:

z 'anq
N kes :
60-1020
=280 vt
60-1020

8.Dastgoh yuritmasi quvvati yetarli ekanligini tekshiramiz:
Nshp=Nda'n=10-0.75=7.5 kvt;
Nkes<Nshp, 1.2<7.5, yani ishlov berish mumbkin.

9.Asosiy vaqgtni hisoblaymiz. T, = "—S'
n .
Keskichni ishchi yurish uzunligi L=1+y+A
bu yerda: y=2 mm, keskichni botishi
A=2 mm, keskichni chigishi

=220, =2 o’tishlar soni

L=220+2+2 =224 mm T - 16224 _596daq
1000-0.4




Doiraviy jilvirlash operatsiyasi.

1-0’tish. D yuza D=20 mm I=18 mm gacha jilvirlansin. Mexanik ishlov
berishdan so’ng yuzaning g’adir-budurligi Ra=2.5 mkm ga teng. Kesuvchi
asbob: Jilvir tosh 24A16-25C1K, D=600 mm, B= 63 mm V= 35 m/c. Dastgoh:
Aylanajilvirlash 3M131 dastgohi.
Kesish maromini belgilaymiz.

1. Jilvir toshning aylanishlar chastotasini hisoblaymiz.

_1000-V60 . . 1000-35-60
M= p_ WM M =TT

= 1114 ayl/min

2. Dastgoh pasporti bo’yicha aylanishlar chastotasini korektirovka qilib
xagigiy aylanishlar chastotasi n;,=1112 ayl/daq qabul gilamiz.
3. Spravochniydan zagatovka aylanish tezligini aniglaymiz. V, = 30 m/min

4. Zagatovka aylanishlar chastotasini aniglaymiz.

1000-V, ayl 1000- 30

n; = vy N =

m-d min 3.14- 20

5. Spravochniydan jilvirlash chuqurligini aniglaymiz.
t = 0.005 mm

= 477.7 ayl/min;

6. Spravochniydan ko’ndalang surish miqdorini aniglaymiz.
5, =03+xb=03+63=189mm/ayl
7. Ishchi stolini ko’ndalang yurish tezligini aniglaymiz.

. Sp*m, m  18.9+%53078
S 100 ‘min; V. 100

8. Kesishdagi quwvati :N = C, * VR *t¥+ S = d= kVt
C, =2.65R=05x=05y=055z=0
N =2.65+ 302>+« 0.005% = 18.92'55 x»18% =52 kVt

=100.31 ~ 100 m/min

9. Dastgoh yuritmasi quvvati yetarli ekanligini tekshiramiz: N kes<Nshp,
5.2<6, yani ishlov berish mumkin.

10. Asosiy vaqt:
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3 — Bob bo’yicha xulosa

1. “Val” detalini zagotovka holatidan tayyor detal ko’rinishiga kelguniga
qadar bo’lgan texnologik marshruti, buning uchun zaruriy jihozlar, moslamalar,
kesuvchi asboblar tanlandi va loyihalandi.

2. Mexanik ishlov berish uchun qoldirilgan qo’yim miqdorlari analitik va
jadvallar usulida hisoblandi. Texnologik jarayon operatsiyalari uchun optimal
kesish maromlari aniglandi. Texnologik bo’limda maxsus dastgox moslamasi va
kesuvchi asbob loyihalanib, mavjud ishlov berish sharoiti uchun aniglikka
tekshirildi.

3. Aniglangan texnologik vaqt me’yorlari mavjud ishlab chiqarish sharoiti
uchun detalni tayyorlash vaqtini to’g’ri baxolash imkonini beradi.

4. Iqtisodiy bo’limda detalning tayyor bo’lish narxi, umumiy va qo’shimcha
xarajatlar, sex, dastgoxlar va texnologik jarayon uchun zaruriy yordamchi
asbob-uskunalar uchun kiritilgan kapital mablag’larning qoplanish muddati kabi
igtisodiy ko’rsatkichlar aniglandi. Tuzilgan texnologik jarayonning iqtisodiy

samaradorligi ko’rib chiqildi.



Xulosa

1. Mashinasozlikda chigit ekish uchun seyalkalarning besh xili
ishlatilmoqda: birinchisi gator oralarini 60 sm qilib chigit ekishga mo’ljallangan
CTX-4 markali seyalka; ikkinchisi gator oralarini 90 sm qilib chigit ekishga
mo’ljallangan CUX-4A markali seyalka. Har ikkala seyalkaning ikki
modifikatsiyasi bor; biridan tuksizlantirilgan chigit ekishda va ikkinchisidan
tukli chigit ekishda foydalaniladi; uchinchi va to’rtinchilar CXV-4, SMX-4
rusumli seyalkalar bo’lib, ular yuqoridagi birinchi va ikkinchi rusumdagi
seyalkalarning takomillashtirilgan variantlaridir; Ular chigitni Plyonka ostiga
ekishga mo’ljallanmagan.

2. Beshinchi chigitni oddiy plyonka ostiga qo’sh qatorlab ekadigan
Andijon-2M seyalkasi qatorga birinchi plyonkani yoyib, so’ngra uning ostiga
ekish barabanidagi mundshtuklar orgali chigitni ekishga mo’ljallangan. Bunda
chigitni kerakli chuqurlikka ekish va ustini tuproq bilan berkitishni ekish
barabanidagi mundshtuklar orqali bajarishni iloji yo’q. Ya’mi chigit ekish
texnologiyasi o’zgartirilgan.

3. Chet elda doimiy ravishda urug’ ekishda ishlatiladigan polimer plyonkalar
va ularning texnik vositalari takomillashtirilib boriladi.

4. Chigit ekish texnologiyasini o’zgartirmagan holda fotoparchalanuvchan
plyonka ostiga chigit ekish texnologiyasi va texnikasi ishlab chigilmagan.

5. Hozigi zamonda paxtani fotoparchalanuvchan plyonka ostiga ekish
texnologiyasi amalda qo’llanilmaydi. Buni shu bilan izohlash mumkinki, bir
vaqtning o’zida yerga urug’ qadab, so’ngra plyonka yopadigan effektiv texnik
vositasining yo’qligi, shuning bilan birga tez suratda parchalanadigan
plyonkalarni yetishmovchiligi.

6. Yuqorida ko’rsatilganlarga muvofiq, hozirgi ishlarni asosiy maqgsadi
paxtani ekishda tez suratda fotoparchalanuvchan plyonka yotgizish uchun texnik
vositalarni ishlab chigarish asoslangan.

7. Ekish agregatini eksplutatsion ko’rsatkichlarini saqlash magsadida, babina

diametri D1n = 0.4 m , shu paytda babina almashishi bir vaqtning o’zida urug’lar



zaprafkasi bilan birgalikda amalga oshishi kerak, ammo siljish vagtida plyonka
butunligini ahamiyatga olgan holda Din = 0.8 m, babina almashuvi bitta
zapratkadan so’ng urug’ va o0’g’itning.

8. Tuproq kesaklarni oldida surib ketmasligi uchun, plyonka yotgizadigan
barabanning diametri 0.25 m dan kam bo’Imasligi kerak.

9. “Val” detalini zagotovka holatidan tayyor detal ko’rinishiga kelguniga
qadar bo’lgan texnologik marshruti, buning uchun zaruriy jihozlar, moslamalar,
kesuvchi asboblar tanlandi va loyihalandi.

10. Mexanik ishlov berish uchun qoldirilgan qo’yim miqdorlari analitik va
jadvallar usulida hisoblandi. Texnologik jarayon operatsiyalari uchun optimal
kesish maromlari aniglandi. Texnologik bo’limda maxsus dastgox moslamasi va
kesuvchi asbob loyihalanib, mavjud ishlov berish sharoiti uchun aniglikka
tekshirildi.

11. Aniglangan texnologik vaqt me’yorlari mavjud ishlab chiqarish sharoiti

uchun detalni tayyorlash vaqtini to’g’ri baxolash imkonini beradi.
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Poz.

Belgi

Iahm Nomlanishi Soni Izox
sni

Xujjatlar

Yig'ma chizma 1

Detallar 1
1 korpus 2
) duga 1
3 dozator 2
4 klapan 2
5 mushtuk 5
6 disk 2
7 bolt 1
8 podshipnik gopqog'i 2
9 bolt !
10 plastina 1
11 podshipnik korpus 1
12 vtulka 1
13 podshipnik 1
14 kranshteyn 1
15 prujina 1
16 rolik o
17 rolik 0'qi 5
18 0’q ]
19 shponka 1
20 shponka 1
21 bolt 1
22 bolt !
23 bolt 1
24 bolt 1
25 duga 1
26 shayba 1
27 gayka 1
28 bolt 1
29 shayba 2
30 gayka 1
31 krishka 5
32 prijina tutgich 5
33 podshipnik 1
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IlneHKa OCTHIra YUIUT KU ArperaTJapUHUHI KOHCTPYKIMSAJIAPUHA
YPraHuilu Ba yJIapHHU TAXJIHJIU
X.MamananueB — AHAMMU marucTpanTu

PecnyOinkana naxrauniuKHE MEXaHU3aUsIAlIIAa YUTUT CesUTKaIapyaaH
camapanu ¢GoHgataHuIl MyXMM axaMmustra sra OyiamO, oxupru Huapaa
MJeHKa octura 4yuruT skui ydyyH CMX-4, CXVY-4 pycymnm cesikaiap
IJIeHKAaENKUY MOocamManapu OuiaH, alpuM mapouTiapiaa 3ca « AHIUXKOH -2M»
Ba «AHIMXOH-3A» cesyKkanapy KyJUlaHWJIMOKAA. JIEKMH TabKUjIall KEepakKu,
NJIEHKAEMKUY arperarjiapy eTUIIMAETraH IIapouTiapaa, XarTOKH, Odui
cesuikajap OwiiaH YUTUT JKWIMO ycThra Kya MexHartd &EpaaMuiaa TJIeHKa
€IIUJIMOK/A.

By coxana yTka3wirad TaaKUuKoTIap Ba anaduérnap raxymmm  [1....11]
acocujia Kyiujaru xysiaocanap Ty3UIll MyMKHH.

Xo3upru KyHJa MabJiyM OYyiraH ycyiiap/laH SHI caMapajid Ba TYIUK
ypranuinranu maddod monusTUIIeH MIEHKA OMIaH YUTUT SKUITaH KaTopiapHU
KOIJIAIIUP-0y TUAPOTEPMHUK PEKUMHU TyOAaH sxuuiaannu; Jlekun OyHra
Kapamacnan, ymolOy ycyn Typiau cababnapra kypa aManuérna  KeHT
TapKAJIMASITIIN: a) Xap Oup 2KUIraH YUTUT YHUO YMKHUIIM y4yH andarTa
IJICHKaHU nepopanusiian 3apypHusiTy;

0) Ilnenkamapuu mnapyanaHu® Hyk OYnuO keTMmaciauru cabalbnu aayiagapHu
AKOJIOTHK XKUXATIaH AOUMO Udiociannd Oopuuiu;

B) IIneHka mnuaruiraHuaaH KEMUH yJapHU WUAFUII y4YH MalllMHANap ¥l yKIUTH
Ba HaTWXaJla KYJ MEXHATU 3apypUSITH;

r) Mnuatunran mieHKa KaTTUK MQIIOCIaHMINM, IIUKACTIIAHUIIN HATHXKacula
KalTa UIJIAaTUIIHUHT MYMKUH SMacIUTH.

doromapyanaHyByaH IUIEHKa OWJIAH YWUTUT SKUJITAH KaTopiapHHU EMUII
SHT OKWJIOHA MyJbuajialll yCcyld XucoOmaHamu. UYUyHKH TOJIMATUIICH
doronapuananyBuad 1miaeHka (xu3mar myanatd 18 ... 20 KyH) MeTEeOpOJOTHK
OMWJIJTAPHUHT TabCHUPH OCTUJA KHYMK (parMeHTiapra napyajiaHuIImn

HaTWKacua TUJICHKAaHWHT Tepdopanusiamra Ba YHM HNUIATHO OYiraHmaH



KeMWH WUFUINTHPUO OJIMII Ba JajllaHu TUICHKA KOJIUKJIApUIaH To3aJialll
3apypaTUHU UCTUCHO KUiaau [6].

X0o3upru KyHjapja IUIEHKAa OCTHUra YWUTHT DJKUII Y4yH  AHJAWXKOH
MEXaHWKa 3aBOJIMJIa UIIIA0 YMKApUIaéTraH « AHIMKOH-2M» Ba «AHAUKOH-3»
cesUlKajapu  KYJUTaHUIMOKAA. AMMO ymly cesukamapia J103atop —
TaKCUMJIarud KUCMHM KYMOK TYIpPOKJapaarnHa arpoTeXHHKa Tajabura xaBod
Oepud, KaTKaIOK OYJIWIIUTra MOWUI-EMUIIKOKINTH FOKOPH OViraH TyIpOK
IapouTIapuia d3ca arpoTeXHHWKa Tanabnapura >kaBo0 OepMasnTH, SbHU
MYHJAIITYKJIAP Y4YU TYOPOK OWiaH OCpKUIMO KOJMHUIIM HaTWKacuia ysiiapra
YUTUT TylmIMak KoJMOKaa. byHmai xomnapma cesuika (akar Maiijgoniapra
IJIEHKA TOPTUII YYYH KYJUITAHWIMOKJA, YUTUT 3ca IJIEHKAHWHT TEIIMJITaH
KOWUJIapura KyJjaa SKUIMOKAA. by aca 4WMruT skumjarn mMexHar-cappuHu, ¥3
HaBOaTHa YATUT KU XapaKaTIapuHU KECKHH opTUIHTa cababd 0yimoka.

Xopmwxkuit Mamnakariapaa(acocan Poccus) umuiad 4YMKHIITaH IUIEHKA

OCTUTa  DKaaWura” MallIuHAJIapHUHT HAaMYyHaJlapu IBa 2-pacMmaa

KCIITUPHJITaH

1-pacm. JloBus,TapBy3, KOBYH, MaKKaKyXopH, OOApUHT Ba OOIIKa >KUHIAPHH

IJIGHKA OCTUTa YKUII cestiakacu. Poccus.



2-pacm.Kopa nienka TopTHI MOcIaMacu OHIIaH JKUX03J1aHTaH cesuika . Poccust.
by Texnuwkanmap OwiaH TapBy3, KOBYH, MakKKa)XyXOpH, OOApPHHT Ba OOIIKa
ODKWHJIADHHUHT YPYFJIADMHM IUIEHKA OCTHUIa OKHII MYMKHWH. JlekuH aiTuin
KepaKKH, Y0y TEXHUKAIAp YUTHUT SKUII YUYH MYJDKaJJaHMAaraH.

«AHINKOH-2M» Ba «AHIMKOH-3 Ay cesuKanap €épaamua YUTUT SKAJITaH
Maiinonnap ypranwiaranga sca 60x10x1 Ba 60x12x1 cxemanap OuigaH YUTUT
SKUJITAaHJIa Xap Oup rexkrap maiigonna Moc pasuiaa 162 munr Tyn Ba 139 MuHT
Tyn 0ymumm, 90x12x1 Ba 90x15-1-2 cxemanap OusiaH YUTUT SKUITAH]IA 3Ca MOC
paBuaa 92,5 muHr Tyn Ba 111 MUHT Tyl OYJIMIIM MYMKAHIIUTH aHUKIAHIH.

byHnan KypuHaguKy, OYMK MaiOHIApra YUIUT SKUII YYyH KYJUIAaHUJITaH
cesuikasap OuaH MIEHKa OCTUTa YATUT KWL CesUTKATAPUHUHT arpOTeXHUKaBUN
KYpcaTKu4japu — STbHU KU MebEPIapu Oup-Oupura xKyaa sikud O0yiamokaa. Y
XOJIJa YUTUTHUA TJIEHKA OCTUTra AKUII YYYH SIpAaTUIraH Maxcyc cesuiKanaplaH
doitnananumn MyMKUH OyiMarad skuH Maiigonsiapra CMX-4, CXVY-4, CUX-4A
Ba CTX-4A cesnkanapu OuiiaH YUTUT SKUO, YUTUT DKWITAH KaTopjap yCTHTa
II€HKa ETKU3UII YUYH YOy cesykaiap KylIMMua MociiaMa OulaH )KuX037J1aHuo
raxra eTUINTUPUII MYMKUH OViaau [6].

byHUHT ydyH r0KOpHaa pycyMilapy KEJITHUPHWITaH Cesulkajaapaa Kynuaaru
KyImuM4a Y3rapTUpUIN Ba OSKUXO3Jaml uWOoulapu  Oaxapuiagu(3-pacmra

KapaJiCUH):



3-paCM. Ilnénka TOPpTUIO MOCJTIaMaCH OMJIAH KMXO03JIAHTaH CeslyIKa:

1- nnénxa 606unacu, 2-nnéuka, 3-kpoHwmetiH, 4-nniéuka Kucyguu
sanux, S-bapaban, 6-cghepux ouck, 7-nracmunxa, 8- pama, 9-nuqox,
10-nnacmunka, 11-uueum, 12-mynpok yiomu

-nactiad CesJIKaHWHT KETHUHTH KyHAaJTaHT Oankacura MaxkKaMJIaHTaH
KPOHIITEHH MapajuieJIorpaMCUMOH OCMacH Ba YHTa OMPUKTHUPHUIITaH 3ar opTad Ba
3UYJIall FUJIIUpard OusiaH Oupra onaumd KyWuiIaaud, YHUHT YpHHUTa 3ca Maxcyc
SIHTY Tal€piaHrad KPOHIUTEHH TUprakjiap Ouiian 6upra MaxKamyiaHaau;

-YUTUT COIIHMUTUHUHT OXMpUra 3aroprad  MaxKaMJIaHaau, TOPTKU
OXHMpPHUTa 3Ca 3UWIOBYU FIUIIIUPAK Ba 3aroprad MaxkamMJaHaJIHu;

-3UYJIOBYM  FUIAMPAK TapAUIIura IJIEHKAHW TEIIUII Y4yH Maxcyc
OapMokap TmaiBaHMAIaHUO YIAPHUHT KaJaMH 4YUTUT yAJlapu OpacHjaaru
Macodara TeHT KHJIHO OJTMHAIN;

-KpOHIUTEeWH yuuparn U CHUMOH apuKdara IJIEHKa FainTard yTKa3WJIraH

MaxCyC YKHHUHT Y4JIapH >KONJIalITUPUIIAIN.



Kymmmua kucmitap OuiiaH sKMXO3JIaHTaH CESUIKAHUHT IMIEHKA ETKU3YBUU
KUCMHHU T€XHOJIOTHK UIII KapaéHu Kylugaruda Oynaau:

OKHUII arperarv XapakarjaHTaHJa COLIHHMK YCTUIra YpHATWITaH YysJlaml
annmaparu yurutiaapau 10...15 cm macodanapparu ysiapra >KOWJIalITHPAIH,
3aropraujap 3ca ysj1ard YUTHTIApHU Tynpok Ownan kymamu. [Inénka ranraru
FIJIIMPaK yCTU/A KOUJIAIITaHJIUTH ca0abin, TIEHKA YYUHHU FUIAMPAK OCTUJIaH
aliaHTUpUO YTKA3WIaau Ba YUTUT SKUJTaH Karop OOIIIaHUIIUTa TYIPOK OuiaH
kymMu6 kyhunmaau. HaTwrkama sKuImm arperaTd xapakaru MoOaifHWa OYMK
MalJIOHJIapra YUTUT 3KYBUM cesvikaiap Eépiamujaa OedrmiaHraH mebépiapia
YUTUT SKWIAAM Ba yIIOy YHWITHT OSKWIraH Karopjap yCTUra  KylMmua

VpHaTWJIraH  JKUXo3Jlap  €paaMuaa YUIMT  ysulapu  Karopu  yCcTura

doTronapuanaHyBuaH mI€HKa EMUTAIN.



7.
8.
9.

doiitaIaHUITaH a1a0uéTIap pyixaru
Ab6aypaumoB O, CyntoHoB M. Ba 6o11. “UUTHTHU MJIEHKA OCTUTA SKUIII
TEXHOJIOTUACUHUHT arpOTeXHUK Tanadiaapy Ba ylapHu Oakapuiin
nynnapu”. Auguxon, 2014, 600.
MupaxmenoB C.M. Ba 6om1. “Ilaxrauniuk cipaBouHUTH . TOIIKEHT,
“Mexnar”, 1989i.
XamugoB A. “Hurut cesmkanapu’. ToOIIKeHT, “S"KHTquH”, 197811, 2200
Brusiaue ynoOGpenuii, cnoco6oB 00pabOTKH U IJICHOYHOW MYJIBUM HA

MMUTATEJIbHBINA PEKUM MMOYBBI, PACTEHUN U YPOKANHOCTh XJIOMYATHUKA.

BOTYPOB. V.T/Jyuman6e, 2006

. TYPATIOB 1. TUJIPOTEPMUYECKUI PEXXUM u ypoxaitHOCTb

XJIOMYATHUKA MTPH MYJbYMPOBAHUH TTOYBBI TOJTUATHIICHOBOM TIIICHKOM //
JOKIJI.AH. Y3CCP-. 1976.- Nel11.- C.40-41. 95

Opmaros.K.M. “O6ocHoBaHUEe MapamMeTpoB MPUCHOCOOTIEHUS K
XJIOMIKOBOM CEsUIKE NI YKk (oTopa3pyliaeMoi MJICHKH Ha TOCeBax
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“ITPOBJIEMbBI NIOBBIIIEHUA DOPEKTUBHOCTU PABOTHI COBPEMEHHOI'O
IMPOU3BOACTBA U OHEPI'O-PECYPCOCBEPEKEHUA”
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“3AMOHABHMM UIIIJIAB YUKAPUIITHUHT
U1l CAMAPAJIOPJIUTH BA SHEPTO-PECYPC
TEXKAMKOPJIUTUHU OLLIUPUIII MYAMMOJIAPA”
MAB3YCHJIATH
XAJTKAPO WJIIMHUM-AMAJIN AHXKYMAH

MAKOJIAJIAP TYILJIAMHA

|
IIYBBA

3-4 okTsa0pb 2018 i, AHIHKOH
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Yoy tynnamaa “3aMmoHaBui UIILIA0 YUKAPUITHUHT UII cCaMapajopiiuru
Ba DJHEPro-pecypc TEKAMKOPJIUTUHU OLIUPUI MyaMMoOJapu~ MaB3yCUJaru
Xankapo WIMHN-aMAIMU aH)XYMaHHUHI MakoJiajlap MaTHJIApu YpPUH OJTaH.
Tynnamaa COXaHWHT €TYK OJIMMJIapu Ba €Il WIMHN XOJAUMIIAPHUHT HIILIA0
YUKAPUIIl CcaMapajiopjuTd Ba DSHEPrus TEXKaMKOPIUTH Oyitmuya moms3ap0
MyaMMmoJiap Ba YJIAQpPHUHI €UMMIIAPU XaKWJaru WIMHN H3JIaHUII HaTWXKajlapu
KEJITUPUIITaH.

Tymmam 2018 #iun 3-4 okTsOpp KyHJIapu AHIMKOH MAaIIMHACO3JIMK
WHCTUTYTH TOMOHMJAH XOHO0O0Ja Iaxpujaa YTKa3wiraH ‘“3amMoHaBUM HIILIa0
YUKApUIIHUHT MII CaMapaJopJIiTM Ba DJHEPro-pecypc TEKAMKOPJIUTHHU
OLIMPUII MyamMMoOJapu~’ MaB3ycuJard Xajakapo WIMHI-aMaluid aHXyMaH
MaTepHUauIapu acoOCUIA TY3UITaH.

AHXyMaH MarepHuaUlapuaH OJIMM Ba ypra MaxcyCc TabJIUM
Myaccacanapy YKUTYBUWIAPU, UIMUNA XOIUMIIAPU, MYCTAKWJ TaAKUKOTYHIIAP,

tanaba éuutap ¢oi1anaHuIIapu MyMKUH.

ISBN: 978-9943-4292-7-7
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OB ONPEJEJIEHUU CUJIbI BPAIIIEHUA BOBUHBI C INIEHKOM

Kangunar rexHuueckux Hayk, 1oneHT DpmaroB KoOymkoH
Marucrpant 2 kypca Xaitutanu Mamananues
bakanasp 4 xkypca Yikanos Capaop

AH,ZII/I}KaH CKUH MAIIUHOCTP OUTEILHBIM UH CTUTYT

BBenenne

B Hacrosimiee Bpemsi MNPEACTOMT 3HAYUTENIBHO YBEJIUYUTh OO0BEMa
IIPOM3BOJACTBA M KayeCrBa XJIOIKOBOI'O BOJIOKHA, IOIHATH 3KOHOMHYECKYIO
3¢ PEKTHBHOCTH XJIOMKOBO/ICTBA.

YacTH4HO 3TO MOXHO PELINATb, HCHOJNb3Ys ITOJIMMEPHBIX ILICHOYHBIC
MaTepUabl, KOTOPbIE IIO3BOJISIET [arb 3HAYUTEIILHOE YBEIUYEHUE YporKas
CEJIbCKOXO3AMCTBEHHBIX KYJBTYP.

IIo MHEHHIO aBTOPOB, YBEJIMYEHHUE YPOKAUHOCTH KYJIBTYpP IPU MOKPBITHH
II0YBBI IUICHKOU, IIPOMCXOAUT 3a CYET JIYUIIEro COXpPaHEHUs BJIATM B BEPXHUX
FOPU30HTAX II0YBBI, YIYYIICHUs TEIJIOBOIO pPEXUMA IPUIIOYBEHHOIO CI0s
BO3yXa U BEPXHETO CJIOS MOYBBI, C1a00i 3aCOPEHHOCTH MOCEBOB, COXPAaHEHUS
BEPXHHUX FTOPU3OHTOB ITOYBHI B 00JIee PBIXJIOM cOoCTOsIHUH [1— 4].

ITokpeITHS TIOYBBI U PACTEHUM MOJUITUICHOBOM IIJICHKOM IIOJIYYHIIO
pa3BUTHE B [POLUIOM CTOJIETUM U B HACTOSUIEE BpeMs  SABJIETCS
oOlIeNpPU3HAaHHBIM METOIOM BO3JICJILIBAHUS CEJIbCKOXO3IMCTBEHHBIX KYIBTYP
BO MHOI'MX cTpaHax mupa. [loatomy cama TE€XHOIOrHs MoceBa C IPUMEHECHUEM
IIJICHKU U MAIIWHBI I €€ OCYIIECTBICHUS HEIIPEPBIBHO COBEPILUEH CTBYETCS.

IIpuMeHeHrEe TTOIMATUIIEHOBOU IIJICHKU IIPU ITOKPBITUU IIOCEBHBIX PSIKOB
XJIOITYATHHUKA AT BO3MOXKHOCTh OTHOBPEMEHHO YIy4YIIUTh BOJAHBIN, TEIJIOBOM,
BO3AYUIHBI M MHUIIEBON peXHUMbl MOYBBI, cOEpedYb MOYBEHHYIO BIIAry Jis
pacTteHuil, n30ex)aTh MOSIBICHUS MOYBEHHOH KOPKHM IPU TOCEBE M 3aIUTUTH
POCTKM OT HEOJIaromoJydHbIX MOrOAHbIX yciaoBuil. Ilpu sTOM mnomumepHas
¢oropazpymiaeMass  IUIEHKA,  KOTOpas  HCHOJb3yeTcs U IIOCEBA,

nepepadaTbIBAeTCs MUKPOOPraHU3MaMu U OBICTPO pasiiaraeTcs U B TeueHuu 18-



20 CYTOK M B ITOYBC €C HC OCTACTCA. HpI/IMeHSICMBII\/’I MOJIMMEP SKOJIOTHYCH, €TI0

UCIIOTb30BAaHKME HE HAHOCUT BPeJia 37]0POBBIO JII0ICH U )KUBOTHBIX [5].

Ieab v 3ap1a4n UccIea0BaAHUN

[IpumeHeHne MyIbUMPYIOIIEH MOJUATUICHOBOM IUIEHKH, @ BMECTE C TEM
CO3/IaHME U MCHOJIb30BAHWE MAIMH, OCYIIECTBIAIOMIMX YKIAAKY TJIECHKA H
IIOCEB TMOJ1 Hee, aeT O0JbIIoe MPEUMYIIECTBO M0 CPABHEHHUIO C TPAIUIIMOHHON
TEXHOJIOTMEN BBIPAIIMBAHUSA XJOMYaTHUKA. (OTMEYEHO paHHEE IIBETCHUE
KYJIBTYp MO CPaBHEHHIO C KOHTPOJBHBIMU OO0pa3laMu, SKOHOMHS MOJMBHOU
BOJIbI, YMEHBIIICHUE 3aTpar Ha 00pabOTKy MEXIYPSAUil BO BpeMs BEreTaluu, a
TaKKe MOBBIIICHUE BbIX0Aa MPOAYKIuU. [IpenbsaBisembie TpeOOBaHUS CBOJATCS
B OCHOBHOM K YKJIQJIKE U PAaBHOMEPHOH IMojavye ¢ HEOOXOAUMBIM HaTSKEHHUEM,
HAJIeKHON (hukcarueld OOKOBBIX KpaeB IUICHKH, aBTOMATHYECKOW OOPE3KOW U
dbukcamme B Hayane U KoHIle roHal2].

Ucxons w3 3TOro, aHanusupysd HMEIOIIMECS KOHCTPYKIIMA WU CXEMBI
II0CEBA MAIIMH C MNPUMEHEHHUEM IMOJUITUICHOBOM IMJIEHKHM MOKHO CHEIaTh
BBIBOJ, YTO paboTa MO AaJbHEHIIEMY pAa3BUTHIO STUX CESUJIOK BEIETCS B
HAllPABJICHUHM  TOBBIIIEHUS MX MPOU3BOJMTEIBHOCTH M  HAJEKHOCTH,
00JIerdeHus KOHCTPYKIMHU U CO37]aHusl pabodero oprasa JJisi 3a/IeJIKU IJICHKU B
Hayajie X0Jla ¥ OTPE3KU B KOHIIE TOHA a TaKXKe Tepes] MOBOPOTOM i pabOThI
B 0OpaTHOM HaIpaBJICHUU.

B cBsa3u ¢ ostum  TpebGoBamoch B TEPBYKO OYepedb OINPEACTUTH
BpaIaroero MoMeHTa 600MHbBI B 3aBUCUMOCTH OT MU3MEHEHHS €€ MAacChl, JJIs
oIpeziesIeHUs CUJIbI (PUKCAllMK TUJIEHKH B Hayaje roHa.

[Ipu sTOM, pa3paboTaHHBIA HAMU MAaKETHBIA 00pa3ell MICHKOYKIaauuKa-
PUCIIOCOOJICHUST K XJIONKOBOM CEsUIKe - W OOOCHOBAaH TEOPETHUYECKU H
AKCIEPUMEHTAIBHO €r0 OCHOBHBIC IMapaMeTphl. [5]

DKcrnepuMEeHTallbHAs 4acTh

B cBiI3Mm ¢ pasiMuHBIMU @ CXeMaMM ~ [OCAagKM M [OCEeBa

CEJIbCKOXO3SIMCTBEHHBIX  KYJIbTYp  MpPU  MOKPHITUM  MOYBBL,  IIMPHUHA

MOJIMATUIICHOBOM TIJICHKH MOXKET BapbUpPOBATLCA B Pa3jIMYHBIX IIPCACIax. ,HJIH



pelleHHs] 3TOro BOIpPOCa Mbl MPOBEIM J1AOOPATOPHBIM OMBIT, TJe
UCIOJb30BaJIach 000MHY ¢ TIeHKoW mmmpuHoi 300 MM U TonUMHON 50 MKM.
bobuna HaBemmBamach Ha CEKUUM MPUCIIOCOOJEHHUSA, T/I€ OHA BpallaeTcs B
IAPU KO OAIIUITHUKAX.

HccnenoBansl 600uHBI ¢ Maccor 5, 8, 10, 20, 37 u 40 xr, umeromue
BTYJKHU 3 U3 MEHOIUIACTA C HAPYKHBIM AuameTpoM 85 mMm. B nocnennem cioe 1
000MHBI 2 cesaHbl MEUIKU 4 U3 TOH JKe IUIEHKU, KyJla Hachlajics MEeCOK 10 TeX

1op, moka 600MHa OT JIEUCTBUS 3TOT0 I'py3a HauHeT Bpamarbces. (Puc 1)

Puc 1. Cxema npoBeneHus onsira

Kputepuem omnpeneneHus Bpalaroimero MoOMeHTa OOOWHBI CIIYKHUJIO
HayaJio €€ BpallleHUs] TIPH BO3JEHCTBUE OMpPEaAeICHHON Macchl Tpy3a (Mecka)-
Q.

Jnst u3MepeHusi Macchl Tpy3a HCHOJb30BAaHBI BEChl TEXHUYECKHUE
kBagpatHbie moaenn BJITK-500 ¢ uenoit nenenus 0,1 I'paMM ¥ mOrpemiHoCTbio
+80 mr.

Pe3ynbTarsl onbiTa

Pe3ynbTarsl MPOBEAECHHOTO OMBITA MOKA3aJI0, YTO C YBEJIUUYEHUEM MacCChl

OOOMHBI CHHKACTCSA YCHJIME 3aCTaBJISIONIME €€ BpaliaThCs. ITO OOBSCHSICTCS

TEeM, YTO TpH OOJBIIIOM Macce OOOWHBI COOTBETCTBEHHO OyAeT W OOIbIION



paauyc (mnedo) aedcrBus cuiiel Q. Ecnu cunrtare Macca 000MHBI paBHOMEPHO
pacrpejiesieH no o0bEMy O0OMHBI, TOrja M3-3a YBEJIMYEHUs paguyca O0OUHBI,
MOKHO OyzeT e€ Bpamiarh Majaou cunoin Q.

Haubouspivie 3HaueHuss UMEIOT MOMEHT TpHU YKJIaJAKe MOCIEAHUX CIOEB
IJIeHKKW Ha psgok. Hampumep, ecnu npu macce 600MHBI 5 KT HE0OXOIMMOE

yCUJIME 3acTaBJIstoNIre ee Bpamarbes paHo 0,74 H, Torma npu macce 000MHBI

27 xkr — 0,33 H. (Puc 2.)
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Puc 2. Pe3ynbrars! onbita
BriBognl
Pe3ynbrarel 3TOro OmMbITa MOKAa3bIBAIOT, YTO MPHU BpallleHUH OOOWHBI B
HIAPUKOMOAIIUIIHUKAX, YCUJIME 3aCTaBJISIONIME HE3aBUCUMO OT €€ MacChl
neurarbest Bcerna mManel ( Q < 1H) u mpu ompeneseHHBIX CilydasX MOXHO
npeHeOpedb. 3HAUMUT M1 (PUKcalUuM TJICHKW B Hadajle TOHa JOCTaTOYHO ee
HAaXOXKJCHUE MEXAYy MPUXKUMHBIM BAIMKOM M IUIEHKOPACIAAbIBAKOIIETO

OapabaHa MprCcIoCOOICHUS.
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YATUT DKAL MAIHIMHACUHUHI IVIEHKA ETKU3HULI
MOCJAMACHHU TAUEPJIAIII TEXHOJIOTUSACH
MamanamueB X.K.- MaructpanT, AHIMKOH MAIIMHACO3JIUK UHCTUTYTU
MexmonkynoB. X. T — myxanauc, “Ananxonxyxapononnxa” MUK
AHJVKOH MAaIIMHACO3JIMK WHCTUTYTHAQ YUTUT DKHUII MAIIMHACHHUHT
I€HKa €TKU3UII MOcliaMacu Tal€prail y4yH MHCTUTYT LIapoujiapu MHOOarra
oMHKUO, MociaaMa KOHCTpyKIusch Oaradcwin ypranu® uukwind. Mociama,
YHUHT WHFMa OWpIMKIapW Ba JAETAJApU TEXHOJOTHMKIUKIa TEKIIUPHIHO,
KOHCTPYKUMSITApUTa TETUIUIM Y3rapTUPHIIIAD KUPUTUIAN. Xap Oup jgeral,
iiurMa OMpIMK YM3Mallapura Kepakid TEeXHUK IIapTiap Ba Tamadnap E3uiiiu.
TaHnaHraH TEXHOJIOTUK KMX03/1ap, KOPXOHA UITYHIAPUHUHT IOKOPU MajaKaBui
MaxopaTd Ba MalllMHAaHW WIUIA0 YMKApUIl JOHAIM SKKAa TapTuOlaa amaira
omupanaéTraHIuTUHN WHOOATra oMb, acocuii JeTaja Ba WHFMa OWPIMKIApHU
Talépnam MapupyT TEXHOJMUSIApU UIUIA0 YUKUIAU. TEeXHOJNOruK *x)apaéHiap
TETUIUTH TapTUO/1a paCMUNIAIITUPUIIIN.

IOkopuna wmum ywmsmacu Kearupuwiarad “‘Ban” geranHu  Tanépiiana
TEXHOJOTMK KapaéHUHW Kyluaaru TapTuOAa amanra OIIMPHUIIAAH. 3aroTOBKa
Tapukacuga nuamerpu 24 mm 6ynran Crans 45 nynarnal Tail€épiiaHrad npokar
onuHaau. bupuHum 60cKuuia Tal€pioB onepanusicuia KUPKUII JIEKTp acooOu
épnamuaa 325 MM y3yHIUKAA KUPKUO onuHanu. UKkMHYM OOCKUYa TOKAPIIUK
BUHT KUPKHUII JACTrOXKJa €H cupTiapra UIUIoB Oepriiaay Ba MapKa3 TeIUKIap
napMajiaHagu. Y4uHuM Oockuuja Oapya cHpTiapura Kopa Ba To3a HIILIIOB
Oepunaau. CYHr BepTukan ¢pe3ajgam AacTroXuja 3aroToBKa Mpu3Mara
ypHaTunaau Ba  INMOHKAa apukyacu ¢pe3anaHanau. Beprukan mnapmanar
JACTroXujaa auameTpu 3 MM OViraH Temwuk napmanaHagud. Oxupuaa Jymaiok
KUJIBUPJIAII TaCTTOXW/a KEpaKJu CUpPTJAp >KuiBupiaHaau. [lertanHunr Oapua
CHPTJIapH OTepalusiyiap 0KapuIUIIM KapaéHuaa YHUBEpCAT YIIM0oB acOobapu
épnaMua Ha3opar KwinHaau. Tanép meran WUFUII ydacTKacura r0opriiaay Ba
HUFUII KapaéHUAa UINTUPOK ATaau.YdacTkaaa Oapya IOKOpY Japaxaan HuFMa
OupnukIap WWFWJIaaM Ba HaszopardaH yTkasuinanu. CYHT MalmmHa WUFAIIAIHN,

HazopaTAaH yTKa3uiaau, OVsaaau Ba TONIIMPUIITa Talépianaiu.



“IInénka éTku3uil MocaamacH" HuFMa OUPJIMKHU HUFULI CXEMACH.
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