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ANNOTATSIYA

Dissertatsiya ishida linterlash jarayonidan chigayotgan tolali massa
tarkibidan yigirishga yoroqgli tolalarni ajratib olish texnologiyasi tadqiq gilindi
va qurilmasi yaratildi. Yangi qurilma ishlashi nazariy va amaliy tadgiqotlar
orgali tahlil gilindi.

Mavjud konstruktsiyalarning tahlili yangi ishchi organlar ishlab chiqish,
konstruktsiyani soddalashtirish va ularning ishonchliligini oshirish lozimligini
ko’rsatdi. Tadqiqotning vazifasi va maqsadi nazariy va amaliy izlanishlar
o’tkazish orqali tola ishlab chiqarish samaradorligini oshirish, tolali massa
tarkibidagi yigirishga yaroqli tola chiqishini oshirish imkoniyatiga ega qurilmani
qurilmasini yaratishdan iborat.

Nazariy tomondan tola ajratish qurilmasida asosiy ish organlari
tomonidan ajratish samaradorligi ko’rib chiqildi va mos ravishda grafiklar
qurildi. Amaliy tadgiqgotlarda yangi tola ajratish qurilmasining tajriba nusxasi
ishlab chiqildi va tayyorlandi. Yangi qurilmada tajriba o’tkazish hamda ishlab
chiqarishga qo’llash imkoniyatlari tekshirildi. Amaliy tadgiqotlar natijalari
jadvallar asosida yoritildi.

Yangi qurilmani joriy gilishdan olinadigan igtisodiy samaradorlik hisobi
keltirildi. Hulosa qilib shuni aytish mumkinki, mazkur dissertasiyada muallif
tomonidan paxta xom ashyosini dastlabki ishlash sohasida linterlash jarayonidan
keyin tolali massa tarkibidan yigirishga yarogli tolalarni ajratib olishning
yangicha texnologiyasi ilgari surildi. Ushbu texnologiyani korxonaga joriy qilish
natijasida to’qimachilik sanoatining qimmatbaho xom ashyosi hisoblangan paxta

tolasining chiqishini oshirish imkoniyati yaratiladi.



ABSTRACT

Technology that separates usable fiber for spinning from mass of fiber
taken from linting is studied and created in dissertation work. Working process
of new device is analyzed with theoretical and practical studies. Analysis of
existing construction showed that new operating part has to be added,
constructions has to be simplified and need to be increased its durability. Main
objective and purpose of research is to create device that increases productivity
of fiber production, usable fiber for spinning that is composed of mass of fiber
by doing theoretical and practical research.

Device of fiber separation is investigated according to its productivity of
separation with main working parts, and graphic tables are drawn. Practical
version of new fiber separation is created and prepared in order to do practical
research. New device is investigated how to practise on it as well as to use it for
industry. Results of practical research are described in graphic details. Economic
profitability is calculated by exploiting new device.

It is concluded that, created new device that separates usable fiber for
spinning from mass of fiber during the linting process by the author of
dissertation in the field of initial recycling of raw cotton. By exploiting new
technology in the factory, production of cotton fiber that is the most valuable

raw material in textile industry is increased.
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KIRISh

Dissertatsiya mavzusining aseslanishi va uning dolzarbligi.
Zamonaviy ishlab chigarishning asosiy vazifalaridan biri ilmiy-texnik taraqgiyot
asosida xalg xo’jaligining ustivor 0’sishi va aholining turmush darajasini
ko’tarishdan iborat. Bundan tashqari, shu yo’nalishda respublikaning ishlab
chigarish  salohiyatini  oshirish, resurslardan tejab-tergab foydalanish
masalalariga ham e'tibor garatmoq lozim. Bu borada paxtadan olinadigan
chigitning sifati hamda korxonada tola chigish miqgdorini oshirish katta
ahamiyatga ega. Bunda hozirgi zamon talabidan kelib chiggan holda paxta
tozalash korxonalaridagi momiq ajratish texnologik jarayoniga alohida e tibor
garatilmoqda. Chigitni tozalash mashinalariga, aynigsa yot aralashmalardan
to’la tozalash, tolali chigitni ajratib olish vazifalari qo’yilmoqda.

Bundan tashqari yuqori sifatli paxta tolasi, momig’i va chigitini ishlab
chigarish  magsadida paxta tozalash  korxonalari  texnik-igtisodiy
ko’rsatkichlarini yaxshilash, ishlab chigarish samaradorligini oshirish hamda
olinayotgan to’qimachilik xom-ashyosini yo’qotilishiga yo’l go’ymaslik darkor.

Ko’plab ilmiy tadgigotchilar tomonidan aniglanishicha, tola chigishini
oshirish imkoniyatini paxtani gayta ishlash jarayonida linterlashdan chiggan
tolalarni ajratib hosil gilish mumkin ekan. Paxta chigitini, tola va momiq
tozalash va saralashga bag’ishlangan ilmiy tadgigot ishlarini tangidiy nugtai
nazardan tahlil gilish natijasida mazkur dissertatsiya ishida qo’yilgan mavzuning
dolzarbligi kelib chigadi.

Tadgigot ob’ekti va predmetining belgilanishi. Linterdan chigayotgan
tolali aralashma tarkibidan yigirishga yaroqli tolalarni ajratib oluvchi qurilma.

Tadqigot maqgsadi va vazifalari. lImiy tadgiqot ishining magsadi paxta
xom ashyosi chigitlarini linterlash jarayonidan chiggan momigli massa
tarkibidan yigirishga yarogli bo’lgan toalalarni ajratib olishdan iborat.

Ushbu maqgsad yo’lida quyidagi vazifalar belgilab olindi:

- ilmiy tadgiqot mavzusi bo’yicha olib borilgan tadgigot ishlarining
tahlili;



- yangi qurilma bo’yicha nazariy tadqiqotlar o’tkazish;

- nazariy tadqiqotlar natijalari asosida eksperimentlar o’tkazish va
qurilmaning texnologik parametrlarini aniqlash;

- yangi qurilma samaradorligi va uni joriy gilishdan olinadigan iqtisodiy
samaradorlikni aniglash.

Tadqgigotda go’llanilgan uslublarning qisgacha tavsifi. Tadgigotni
0’tkazishda nazariy va eksperimental tadgigotlar o’tkazish tartiblari hamda
optimallashtirish usullaridan foydalanildi.

Tadqigot natijalarining nazariy va amaliy ahamiyati. Ishlab chigilgan
ajratish qurilmasini paxta tozalash korxonasi texnologik jarayoniga go’llash
tolali massa tarkibidan yigirishga yaroqlilarini ajratish orgali tola chigishini
ko’paytirish va ish unumdorligini oshirish imkoniyatini yaratadi.

Tadgigotning ilmiy yangiligi. Tadgigot ishida ko’tarilgan masala oldin
korxonalarda tadqgiq gilinmagan hamda uning natijasida yaratilgan qurilma
yangiligi O’zbekiston Respublikasi Intellektual mulk agentligiga berilgan
ixtiroga talabnoma asosida tasdiglanadi.

Dissertatsiya tarkibining qgisgacha tavsifi. Dissertatsiya ishi 70 betda
yozilgan bo’lib, kirish, asosiy gism (3 bobdan iborat), xulosalar hamda

adabiyotlar ro’yxatidan iborat. Unda 33 ta rasm, 8 ta jadvallar mavjud.



1-BOB. Paxta chigitining xususiyatlari va goldiq toladorlik hagida
ma’lumotlar.

1.1. Paxta chigitining xususiyatlari.

Bugungi kunda Konstitutsiyamiz muhrlab qo’ygan tamoyillarni amalga
oshirish yo’lidan dadil gadamlar qo’yib borayotganimiz, davlat qurilishi,
ijtimoiy-siyosiy, sotsial-igtisodiy va gumanitar sohalarda biz amalga
oshirayotgan keng ko’lamli islohotlar va demokratik yangilanishlar, aholi
turmush darajasi va sifatining jadal o’sib, yurtimiz qiyofasi, mamlakatimizning
jahon hamjamiyatidagi o’rni butunlay o’zgarib borayotgani barchamizga katta
g’urur va iftixor bag’ishlaydi. O’tgan 22-yillik mustaqgil taraqgiyotimiz
davomida mamlakatimiz erishayotgan natija va marralar haqidagi ko’rsatkichlar
yurtimizda bo’layotgan mislsiz o’zgarishlar to’g’risida aniq tasavvur beradi.
Ana shu davrda O’zbekiston iqtisodiyoti 4,1 barobar o’sdi. Agarki
mamlakatimiz aholisi ayni shu davrda gariyb 9,7 millionga ko’payib, bugungi
kunda 30 million 500 mingga yaqin kishini tashkil etayotganini hisobga
oladigan bo’lsak, aholi jon boshiga nisbatan o’sish 3 barobardan ziyodni tashkil
etishi bizning nagadar ulkan taraqqiyot yo’lini bosib o’tganimizdan dalolat
beradi [1].

O’zbekiston Respublikasi paxta yetishtirish va uni eksport gilish bo’yicha
dunyoda yetakchi o’rinlarda turadi. Shuning uchun mamlakat igtisodiyotida
paxta muhim o’rin egallaydi. Hozirgi zamon talabidan kelib chiggan holda paxta
tozalash korxonalaridagi momiq ajratish texnologik jarayoniga alohida e tibor
garatilmogda. Chigitni tozalash mashinalariga, aynigsa yot aralashmalardan
to’la tozalash, tolali chigitni ajratib olish vazifalari qo’yilmogda.

Bundan tashqgari yuqori sifatli paxta tolasi, momig’i va chigitini ishlab
chigarish  magsadida  paxta tozalash  korxonalari  texnik-igtisodiy
ko’rsatkichlarini yaxshilash, ishlab chigarish samaradorligini oshirish hamda
olinayotgan to’qimachilik xom-ashyosini yo’qotilishiga yo’l qo’ymaslik darkor.
Ko’plab ilmiy tadgigotchilar tomonidan aniglanishicha, tola chigishini oshirish

imkoniyatini paxtani gayta ishlash jarayonida jinlashdan chiqgan chigitlarni



tukdorligi bo’yicha saralab, yigirishga yaroqgli tolasi bor chigitlarni ajratib olish
orgali ham hosil qgilish mumkin ekan. Paxta chigitini, tolali chigindilarni
ishlashga bag’ishlangan ilmiy tadgigot ishlarini tangidiy nuqgtai nazardan tahlil
qgilish natijasida mazkur loyihada qo’yilgan mavzuning dolzarbligi kelib chigadi.

Bitta chigit ham, chigitli massa ham ularni gayta ishlashda tashish, saglash
texnologiyasining ta'sirini  aniglashda imkonini beradigan bir qator
xususiyatlarga ega va u texnologik xossalar deb ataladi. Bu xossalarning asosiy
qgismi fizik-mexanik, sezilarli ravishda biologik, ya'ni yetilganlik xarakteri bilan
aniglanadi va texnologik jarayonga turli migdorlarda ta'sir o’tkazadi. Shulardan
kelib chiggan holda ularni shartli ravishda fizik-mexanik, mexanik-texnologik
va texnologik gismlarga bo’lish mumkin. Bunda chigitning va chigitli
massaning fizik-mexanik xossalari ko’p hollarda bir-biridan farq giladi. Bundan
tashqgari, ilmiy-tadgigot markazlaridan fargli ravishda paxta tozalash
korxonalarida shartli 0’lchash kattaliklari hali ham go’llanilib kelinmoqda.

Fizik-mexanik xossalarga chigitlarning shakli va o’lchamlarini, chigitli
massaning zichligi, uning og’irlik kuchini kiritish mumkin.

Tashqi ko’rinishidan to’g’ri va normal shakldagi chigit noksimon shaklda
bo’lib, uning poynak tomoni katta va dumaloq shaklda, uchlik tomoniga garab
kichrayib boradi hamda oxirida uchli burundan iborat. Eng keng joyi chigitning
to’mtog tomonidan uzunligining taxminan to’rtdan bir gismini tashkil giladi,
ko’p tadgiqotlarda chigitning shaklini shar ko’rinishida olinadi [2].
E.T.Magsudov yaratgan go’llanmada [3] chigit shakli tuxumsimon shaklida
ko’rib 0’tilgan.

O’tkazilgan  O’rtalashtirishlar  chigitning  spetsifik  xarakterlarini
yo’qolishiga, aynigsa, jinlashdan keyingi chigitlarni aniq ajratish tushunchasiga
ega bo’lish mushkullashuviga olib keladi. Regeneratorda ajratilgan fraktsiyalarni
kuzatilganda, linterlashga ketayotgan ko’plab tolador chigitlarning tolalari
uzunligi 25-33 mm. bo’lar ekan. Ularni letuchkalar deyish noto’g’ri, ammo

ularni chigit deyish ham hagigatga to’g’ri kelmaydi.



[4] ishda X.T.Axmedxodjaev  tomonidan chigitlarni  tebranma
saralagichning giya panjarasi teshiklaridan o’tishi orgali saralash qurilmasi taklif
gilingan. Birinchi navbatda bu jarayonda chigitlarning shakli va o’lchamlari
katta ahamiyat kasb etadi. Turli tukdorlikka ega chigitlarning o’lchamlarini
aniglash uchun maxsus asbob va uslubiyat yaratilgan. O’Ichash ishlarini 0’rta va
ingichka tolali paxta chigitlaridan 200 donadan olib, ko’p martalik gayta

0’tkazish orgali amalga oshirildi. (1-jadval).
1-jadval.

Paxtaning ko’p targalgan navlarining o’lchamlari

Jinlashdan keyingi chigit o’lchami
Selektsion nav Uzunligi Diametri 1000 dona
(D,), mm (D), mm chigitning | Teladorlik, %
massasi, g
S-6524 8,0-12,25 5,5-8,75 138,2 14,2
S-6530 8,2-12,22 5,4-8,84 136,9 14,0
Namangan-77 7,25-12,3 5,6-9,0 125,8 14,9
S-9070 8,1-12,2 5,8-9,8 128,3 13,8
9871-I 8.1-10,2 5,1-6,8 117,3 -
An-60 8,1-9,8 4,5-5,3 108,1 -
9853-I 8,2-9,8 5,2-5,8 125,25 -

Dissertatsiyada olib borilgan tadgiqotlarda chigitlarning o’lchamlari va
shaklidan kelib chiggan holda og’irlik markazlari holati bo’yicha, masalan,
poynak yoki uchlikda tolaga ega chigitlar uchun ham, tolasiz chigitlar uchun
ham tadgigotlar 0’tkazildi. Hisob-kitoblar uchun ikkita shakl taklif gilindi — yon

gismi ikkita yarim doira, o’rta qismi to’g’ri to’rtburchak. Mexanika




gonunlaridan foydalangan holda chigitlarning og’irlik markazlari ularning

tashkil giluvchilari bo’yicha aniglandi.

Birinchi navbatda tadgigot ishgalanish kuchi ta'siri bo’yicha o’tkazildi.
Bu holda tolador jismlar (chigit, letuchka) lardan iborat bir massali tizim, bir xil
erkinlik darajasiga ega bo’lib, ishgalanish mavjud bo’lmagan holda yuzaga
urilishi quyidagi tenglama bilan aniglanadi [5, 6]:

dZ+kiF=0 (1.1)
dt

m

bu yerda k = ¢y , S - bikrlik koeffitsienti; m — bo’lak massasi; F — ishgalanish

kuchi yoki F = N -sign y ; N — normal kuch.

Bu model ishlatilishining magsadga muvofigligi R.Z.Burnashev

tomonidan [8] ishda tasdiglangan.

(1.2) tenglama quyidagi ko’rinishda yozilishi mumkin:

d’ .
M~ - _cy + F YoOKi
dt

2

d’y
dt ?

+p2y:iF (12)

Tenglama (1.2) ni ba’zi bir almashtirishlardan so’ng quyidagi ko’rinishda yozish

mumkin:

2

d

y+P2y:6(t) (13)
dt

2

Umuman olganda ishqgalanish kuchi harakat jarayonida ishorasini

0’zgartirib turadi. Grafik tasviri quyidagi ko’rinishda bo’ladi (1.-rasm):

o) |

=
<5
w

v

1 — rasm. Ishqgalanish kattaligining 0(t) bo’yicha 0’zgarishi

10



Harakat tenglamasi (1.3) ning yechimi Laplasning integral
almashtirishlari yordamida yechiladi

y =V, cos pt+y—iz {g"(l—cos( pt —nz))} (14)
Pona
. (1 azap n=1
& =
|2 azap nx2

bu yerda r — xususiy tebranishlarning burchak chastotasi; Vo, —

boshlang’ich tezlik; uy - boshlang’ich deformatsiya.

Paxta bo’lagining ikkinchi xil modeli — chizigli bo’lingan model bo’lib,
harakat tenglamasi quyidagicha ifodalanadi:

2

d
dt

m y +Cy =1=n -((:i)2 (15)
t

2

Bu tenglamani kanonik ko’rinishda quyidagicha yozish mumkin:

d Z—A(dihpzyzo (1.6)
dt (dt )
bu yerda P’ =c/m, A=nim (1.7)

Bu (1.7) tenglamani yechish uchun yechimni gator ko’rinishda izlandi:
Y=Y, () + Ay (1) + ATy, (D). = z A"y, (1) (1.8)

va yechimni quyidagi ko’rinishda yozish mumkin:

2 2.3

A
y=4¢&cos o, t+ (3-4cos o, t+cos 2m,t) - d (48 — 6l cos o, t+ (1 9)
+16 cos 2w ,t — 3cos 3w ,t)
bu yerda
p
o, (1.10)

) L+ a’e?yra]”

(1.9) yechimni topishda a* haddan keyingilarini cheksiz kichik deb tashlab
yubordik.
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Ishgalanish kuchi ta'siridagi paxta bo’lagining harakat tezligini topish
uchun (1.9) dan vaqgt bo’yicha hosila olindi. Agar boshlang’ich shartlardan

foydalanilsa, u holda

2 2 3

o, (4sin o, t-2sin 20,t) - 0

5 o, (6lsin o,t - (111)

0

V =V,0,sin o,t+

—-32sin 2w,t + 9sin 3w ,t)

Chiziglimas yopishgoqglikda bir necha erkin darjasiga ega bo’lgan tizimda
massa harakatining differentsial tenglamasi Lagranjning Il tur tenglamalaridan
kelib chiqib, tiklanish koeffitsienti zarba va sakrash tezligiga bog’lig bo’ladi. Bu
tezliklarning bir-biriga bog’ligligi orqgali energiya sarfi aniglanadi.

Etilgan chigitlar gancha ko’p bo’lsa, tiklanish koeffitsienti ham shuncha
katta bo’ladi. Bu tabiiy faktor chigitni tebranish orqgali saralashda hisobga
olinadi va bu yordamida bir hil navdagi paxta chigitlari o’zlarining fizik-
mexanik xossalari orgali bir-biridan farq gilishini ko’rish mumkin.

Jinlashdan keyingi chigitlar tukdorligiga bog’liq holda ularning friktsion
xossasini xarakterlovchi bir necha farq giluvchi kattaliklarga ega. Friktsion
xossani bildiruvchi asosiy kattaliklar tinch turgan holda va sirpanishdagi
ishgalanish koeffitsientlari hisobalanadi. Bundan tashgari bu Xxossaga
ajraluvchanlik  ham Kkirib, uning teskarisi yopishuvchanlik bo’lib, u
yopishuvchanlik kuchi orgali aniglanadi. Nazariyotchilar, konstruktorlar, ishlab
chigaruvchilar va boshga mutaxassislar chigitlarning ishgalanish koeffitsientiga
paxta chigitlarini gayta ishlashdagi texnologik jarayonda, chigitni gayta
ishlovchi mashinalarni va ularning gismlarini loyihalashda, bundan tashqari

ishlanmalarni ishlab chigarishga joriy qgilishda duch keladi.

1.2. Paxta tolasining tuzilishi va xossalari.

Paxta tolasining tuzilishi va kimyoviy xossalari. Paxta tolasi naychadan
iborat bolib, chigitdan ajratilganda bir uchi uziladi [7]. Tolaning xossalari uning
kimyoviy tarkibi va tuzilishi bilan belgilanadi.

Paxta tolasi quyidagi moddalardan iborat, %:

12



TSellyulozalar............cooooiiveii e 97

Pektin moddalar va pentodlar ...........ccccoooveiiiiiie e, 15
Azot va ogsil moddalar .........c.ccceevveviiiiiii 0,3
YOg'lar Va MUM ..o 10
KUl moddalar ..........ccooviiiiiiiiiec e, 0,2

Paxta tolasining asosiy moddasi bo’lgan tsellyuloza molekulalari aralashmalar
bilan birga uzunchoq shaklda bo’Igan makromolekulalarga - fibrillarga birikadi.
Ular bir-biriga birikib, uzunchog jism - paxta tolasini hosil giladi. Naycha tolada
kimyoviy elementlar notekis tagsimlangan. Tola sirtida, asosan, yog’-mum
moddalari yupga gatlam tarzida joylashib himoya gatlami - kutikulani hosil
giladi. Keyingi qatlamlar, asosan, tsellyuloza (kletchatka)dan iborat bo’ladi.
Uning xossalari paxta tolalarining xossalarini belgilaydi.

Paxta — kimyoviy turg’un modda. U suv va yorug’lik ta'sirida uzoq muddat
yemirilmaydi, ishqor hamda Kkislotalarning kuchsiz eritmalari ta'siriga yaxshi
chidaydi. Paxta tolasi Kislotalar (sulfat, xlorid va azot Kislotalar)ning
kontsentrlangan eritmalari ta’sirida, shuningdek, quyoshning to’g’ri tushgan nurlari
tasirida yemiriladi. Kislotalar ta'sirida paxta hatto ko’mirga aylanadi.

Ishgorlarning, masalan, o’yuvchi natriyning issiq eritmalari ta'sirida (bu
operatsiya yaltiratish deb ataladi) paxta tolasi shishadi, buraluvchanligini yo’qotadi,
pishigligi ortadi va ma’lum sharoitlarda ular yaltiray boshlaydi. Paxta tolasining bu
xossalaridan gazlamalarning pishigligini oshirish va kirishishini kamaytirish
uchun foydalaniladi. Har xil kimyoviy moddalar va bo’yoglar yordamida paxta
tolasi bo’yaladi, oqartiriladi, shuniingdek, tola tsellyulozasi modifikatsiyalanib,
unga yangi xossalar beriladi.

Paxta tolasi har xil bakteriyalar va zamburug’lar ta'sirida yemirilganligi
uchun tolaning 0’zini hamda undan olinadigan buyumlarni saglash paytida
yaxshilab shamollatib turish kerak. Paxta osongina yonadi. Shuning uchun ip-
gazlama sanoatining ishlab chigarish xonalarida yong’in xavfsizligi qoidalariga
gat'iy rioya gilinishi va har xil avtomatik 0’t 0’chirish sistemalari qo’llanilishi

lozim. Ayrim tolalarning yetilganiik darajasi ham paxta tolasining xossalari va
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tuzilishiga katta ta’'sir ko’rsatadi, To’qimachilik korxonalariga keltiriladigan tolalar
massasida yetilganiik darajasi har xil bo’lgan, ya'ni mutlago yetilmagan (0’lik)
toladan tortib to o’ta yetilgan tolalargacha bo’ladi. yetilmagan tola yupga
devorli naychadan iborat; u pishig bo’lmaydi va yomon bo’yaladi. yetilmagan
tolalar paxta toyida bir-biriga yopishib, kichik yaltiroq plastiklar ko’rinishini oladi.
Bunday tolalar aralashishi paxta sifatini pasaytiradi. Mikroskop ostida bunday
tolalar noto’g’ri yozilgan lentalar tarzida, ko’ndalang kesimi esa yupga devorli
yozilgan naycha shaklida ko’rinadi.

Ancha yetilgan tolalar naychasining devori qalinroq bo’ladi (2-rasm).
Bunga sabab shuki, tola yetilgan sari uning ichki devoriga protoplazma
(kletchatka shirasi) bilan to’lgan kanaldan yangi-yangi gatlamlar qo’shiladi. Bunda
gatlamlarni hosil qgiladigan tsellyuloza molekulalari cho’ziq shaklda bo’ladi.
Bunday molekulalar guruhi tola bo’ylab 30-40° burchak ostida yotadigan
spiralsimon gatlamlarni hosil giladi. Naycha devori galinlashgan sari tolaning
pishigligi, qayishqogligi oshadi, quriyotgan tolalar naychalarining devorlari
deformatsiyalana boshlaydi. Bunda ular dam bir tarafga, dam ikkinchi tarafga 0’q
bo’ylab eshilib, buraluvchanlikni hosil giladi. yetilganlik darajasi har xil bo’lgan
tolalarning buraluvchanligi ham har xil bo’ladi. To’liq yetilgan tola ensiz kanalga
va yaqqol buraluvchanlikka ega bo’ladi.

Ko‘sakning ko‘rinishi

waﬂﬂgm

Ko'sakdagi chigitad paxts massasi
Chwllrma:sa

'I'I'I'I'I'l

Masssa g.
PR R ST

To]a naychasmmg 0 51sh va to-lishi
OO0 0O0O0 /O 0000Q

%
o “\‘% 32,5 mm

0 10 20 g 40 5 60
Gullagandan keyin o*tgan kunlar soni

2-rasm. Tolalaming tuzilishi va xossaiari, ularning pishganlik darojasiga

bog’ligligi.
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Tolaning yetilganlik darajasi uni mikroskop ostiga qo’yib ko’rilgan shaklini
etalon shaklga tagqoslab yoki optik priborda rangiga garab aniglanadi. yetilganlik
darajasini anigroq bilish uchun hisoblab ko’rish lozim. Buning uchun tola mikroskop ostiga
qo’yilib, kanalchaning eni va tola devorining go’sh galinligi 0’lchanadi, keyin ularning
nisbati hisoblanadi.

Tolaning fizik-mexanik xeossalari. Paxta tolasining fizik-mexanik
xossalariga chizigli zichligi  (yo’g’onligi), uzunligi, pishigligi, uzayishi va
gayishqoqligi, yeyilishga, egilishga, qisilishga, buralishga hamda tolaning tola ustida
sirpanishga qarshiligi, gigroskopikligi, rangi, elektr va issiglik o’tkazuvchanligi
Kiradi.

Chizigli zichlik - tolaning eng muhim Xxossalaridan biri. Bu Kattalik ma’lum
uzunlikdagi tola ganday massaga ega ekanligini ko’rsatadi. Chizigli zichlik teks deb
ataladigan birliklarda o’Ichanadi. Teks-1 km tolaga (yigirilgan ipga) keltirilgan,
grammda yoki 1 m tolaga keltirilgan, milligrammda ifodalanadigan massa (g/ms; mg/m).

T=g/
bu yerda: T- tolaning, yigirilgan ipning chizigli zichligi, teks; g-tola massasi, g
yoki mg; | —tola uzunligi, km yoki m.

Juda ingichka tolani o’Ichash uchun ba'zan milliteks kattaligi ishlatiladi. U 1
km tolaning milligrammdagi massasini ko’rsatadi. Demak, milliteks (mteks)
birliklari teks birliklaridan ming marta kichik. Shuning uchun tolaning milliteksda
ifodalangan ko’rsatkichi teksda ifodalanganidan 1000 marta kichik bo’ladi.

Tolaning chizigli zichligi uning ko’ndalang 0’lchamlarini belgilaydi. Shuning
uchun tolaning ko’ndalang kesimi diametri yoki yuzini aniglash kerak. Birog buni qilish
qgiyin. Birinchidan, shunday ingichka jism tolaning diametrini amalda o’Ichash qiyin;
ikkinchidan, uning diametri butun uzunligi bo’yicha bir xil emas; uchinchidan,
tolaning ko’ndalang kesimi butun uzunligi bo’yicha har xil shakl va 0’lchamda
bo’ladi. Shuning uchun to’qimachilik tolalarining ko’ndalang o’Ilchamlari nisbiy
kattaliklar bilan o’Ichanadi. llgarilari shunday kattaliklardan biri yigirilgan ipning
nomeri hisoblanar, u bilan tolaning ingichkaligi baholanar edi. Nomer N - tola

uzunligining massasiga nisbati kattaligi. Hozirgi vaqtda mamlakatimizning
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to’qimachilik sanoatida nomer o’rniga chizigli zichlik (teks) ishlatiladi. Ular
orasida quyidagi bog’liglik mavjud:
N=1000/T

Nomerdan teksga o’tilishiga sabab shuki, teks to’g’ri Kkattalik hisoblanadi,
ya ni tolaning ko’ndalang o’lchamlari gancha katta bo’lsa, uning chizigli zichligi
yoki teks Kkattaligi ham shuncha katta bo’ladi. Aksincha, nomer ko’ndalang
o’Ichamlarga teskari kattalik: tolaning ko’ndalang 0’lchamlari gancha katta bo’lsa,
nomer shuncha past bo’ladi.

Tolaning uzunligi I mm, ko’ndalang kesimining yuzi F mm, paxta moddasining
zichligi y gr/sm® bo’lsin. Tolaning hajmi V. mm® tola uzunligining ko’ndalang kesimi
0’rtacha yuziga ko’paytmasiga teng:

V=IF

Berilgan tola hajmining massasi g (mg) tola hajmining zichligiga ko’paytmasidan

aniglanadi:

g=Vy=iFy

Tolaning chizigli zichligi massasining uzunligiga nisbatidan iborat, demak:

T=2
[
yoki o’lchamlikka rioya gilinsa,
g 1Py 1990 000y F

0001 !

Shunday qilib, tolaning ko’ndalang kesimi yuzi gancha katta bo’lsa chizigli
zichligi shuncha katta bo’ladi. Paxta tolasining zichligi — 1,5 g/sm”.

Tolalarning chizigli zichligi katta ahamiyatga ega. Tolalardan tayyorlangan
yigirilgan ipning pishigligi shu tolalarning pishigligiga va ular orasidagi ishgalanish
kuchiga bog’lig. Tolaning ko’ndalang kesimida tolalar orasidagi kontaktlar gancha ko’p
bo’lsa (bu esa 0’z navbatida tolalar soniga bog’lig), ishgalanish kuchi shuncha katta
bo’ladi. Demak, tola gancha ingichka, ya'ni chizigli zichligi gancha kichik bo’lsa,

berilgan yigirilgan ipning ko’ndalang kesimida tolalar shuncha ko’p va yigirilgan ip
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shuncha pishiq bo’ladi. Boshga tomondan, tola gancha ingichka bo’lsa, ulardan normal
pishiglikdagi shuncha ingichka yigirilgan ip olish mumkin.

Tolaning uzunligi ham paxtaning sifatini belgilaydigan juda muhim
xarakteristikadir. Tola gancha uzun bo’lsa, u yigirilgan ipdagi boshga tolalar bilan shuncha
ko’prog tutashadi va ularni ajratib olish shuncha giyinlashadi. Demak, uzun tolalardan
chizigli zichligi bir xil bo’lgan pishiq yigirilgan ip olish mumkin, boshga tomondan,
ancha uzun tolalardan normal pishiglikdagi ingichka yigirilgan ip olish mumkin. Bu
holda gap ixtiyoriy uzunlikdagi tola hagida ketyapti.

Amalda paxtaning har bir kichik massasida har xil uzunlikdagi (7-8 dan 40-45
mm gacha) tolalar bo’ladi. Shuning uchun, odatda, tolalarning uzunligi bir necha kattalik
bilan: o’rtacha uzunlik, o’rtacha kvadratik og’ish yoki variatsiya koeffitsienti, modal
va shtapel uzunliklar bilan xarakterlanadi. Bundan tashgari, namunada tolalar
guruhining uzunlik bo’yicha tagsimlanishini xarakterlash uchun grafik tasvir -
tolalarning uzunlik bo’yicha tagsimlanish diagrammasidan foydalaniladi. Keyingi
vagtlarda paxta tolalarining uzunligini xarakterlash uchun o’rtacha, modal va shtapel
massa-uzunlik kattaliklaridan foydalaniladi.

O’rtacha uzunlik-o’rtacha arifmetik uzunlik bo’lib,sinalayotgan tolalarning umumiy
uzunligi ularning soniga bog’liq aniglanadi. O’rtacha kvadratik og’ish hamda variatsiya
koeffitsienti tolalarning uzunlik bo’yicha notekisliligini xarakterlaydi va paxta sifatiga
katta ta'sir ko’rsatadi.

Namunadagi tolalaring o’rtacha uzunligini va ularning guruhlar bo’yicha
tagsimlanishini aniglash uchun MShU-1, MPRSh-1 priborlari hamda Jukov priboridan
foydalaniladi. Bu priborlarda paxta namunasi har xil uzunlikdagi tolalarga ajratiladi va
ayni namunada ganday uzunlikdagi toladan gancha borligi aniglanadi. Olingan
ma’ lumotlar asosida paxta tolalarining uzunlik bo’yicha tagsimlanish grafigi yasaladi.
Grafikda gorizontal 0’q bo’ylab tolalarning uzunligi, vertikal 0’q bo’ylab ayni
uzunlikdagi tolalarning foiz miqdori go’yiladi. Egri chiziq cho’qqisi ayni namunada
ganday uzunlikdagi tolalar ko’pligini bildiradi. Namunada tolalarning ko’proq
uchraydigan uzunligi modal uzunlik deb ataladi. Grafikda (3-rasm) paxtaning ikkita

namunasi diagrammalari ko’rsatilgan: modal uzunligi taxminan 28 mm bo’lgan namuna

17



uzluksiz chiziq bilan, modal uzunligi 30 mm dan katta bo’lgan namuna esa punktir chiziq
bilan ko’rsatilgan. Birinchi paxta namunasida tolalarning uzunlik bo’yicha bir tekisligi
yudori.

Agar o’rtacha uzunlik modal uzunlikdan katta bo’lsa, bunday uzunlik shtapel
uzunligi deb ataladi. Shtapel uzunlik taxminan ayni partiyadagi tolalar uzunligini tezgina
tagriban aniglash uchun paxta partiyasidan go’lda ajratib olib tayyorlangan shtapel
uzunligigato’g’ri keladi.

O’rtacha massa-uzunlik - har bir guruh o’rtacha uzunliklarining ularning massasi
ko’paytmalari yig’indisining barcha guruhlardagi tolalarning umumiy massasiga
nisbati. Shtapel massa-uzunlik - uzunligi modal uzunlikdan katta bo’lgan barcha
tolalarning o’rtacha massa-uzunligi.

Tolaning pishigligi deb, uning cho’zuvchi kuchlarga qarshilik qilish
xususiyatiga aytiladi. Pishiglikni baholash uchun uzilish yuklamasi kattaligidan,
ya ni tola uzilguncha chidaydigan eng katta -kuchdan foydalaniladi.

Chizigli zichligi har xil tolalarning pishigligini taggoslash uchun absolyut
pishiglikdan emas, nisbiy pishiglikdan foydalaniladi. Buning uchun uzilish yuklamasini
tola ko’ndalang kesimi yuzining birligiga yoki uning chizigli zichligiga keltirish
lozim. Tolalarning nisbiy pishigligini baholashda tolaning solishtirma uzish kuchi
kattaligidan, ya'ni tolaning massasi son jihatidan uning uzilish yuklamasiga teng
bo’lgan uzunlikdan foydalaniladi.

Tolaning uzilish uzunligi R (km) ni uning uzilish yuklamasi P (sN) ning
chizigli zichligi T (teks) ga nisbati sifatida aniglash, ya'ni teksdagi santinyutonlar
sonini aniglash mumkin:

R = P/T

Ma'lum sharoitlarda uzilish uzunligi nisbiy uzish yuklamasiga tengligini
ko’rsatish mumkin.

Paxta tolasining uzilish uzunligi ancha katta bo’lib, ko’pgina po’lat
markalarining  uzilish  uzunligidan ustunlik qgiladi.  Mamlakatimizda

yetishtiriladigan o’rtacha tolali yetilgan paxtaning uzilish uzunligi 21-30 km, ingichka
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tolali paxtaniki 29-38 km ga yetadi. Uzilish uzunligiga ko’ra paxta jundan ustun turadi
va tabiiy ipakka yaginlashadi.

Paxta tolalarining sifatini yigirilgan ip ishlab chigarish uchun xom ashyo sifatida
baholashda asosiy xossalarining bir tekisligi katta ahamiyatga ega.

Paxta tolalarining uzunlik bo’yicha bir tekisligi (3-rasm) baza bilan baholanadi.
Baza ko’rsatkichi berilgan paxta partiyasida uzunligi bir-biridan 5 mm dan ortiq
farq gilmaydigan tolalarning maksimal foiz migdorini bildiradi. Odatda uzunroq paxta
kichikroq bazaga ega bo’ladi. Har xil uzunlikdagi paxtaning bir tekisligini taggoslash
uchun tolalarning bir tekislik ko’rsatkichi Kiritilgan. Bu ko’rsatkich baza
kattaligining paxtaning modal uzunligiga ko’paytmasiga teng. Agar tolaning bir
tekisligi 1000 dan ortiq bo’lsa, paxta uzunlik bo’yicha bir tekis hisoblanadi.

LsHT
o
- Lm Raza
= 8
T 4=  Momi Pt ~
= omiq 4 ~
= - g2t Y NN
: AR

i [ A #0650 Y,
10 15 20 25 30 35
Tolalar uzunligi, mm

b

40

3- rasm. Paxta tolalarining uzunlik bo’yicha tagsimlanish diagrammasi.

Paxta tolalarining chizigli zichligi, pishigligi, shuningdek, uzunlik bo’yicha bir
tekisligi shu xossalarning o’rtacha kvadratik og’ishi yoki variatsiya koeffitsienti
bilan baholanishi mumkin.

Tolalarning bir tekisligi yigirilgan ip ishlab chigarishda katta ahamiyatga ega,
chunki tola gancha bir tekis bo’lsa, undan bir tekis yigirilgan ip tayyorlash shuncha
oson, bu esa 0’z navbatida, uni gayta ishlash jarayonlarining unumini va to’qiladigan

gazlamalarning sifatini ko’p jihatdan belgilaydi.
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Cho’zilish va qayishgoglik ham tolalarning muhim Xxossalaridir. Tolaga
cho’zuvchi kuch qo’yilganda u uzayadi, ya ni deformatsiyalanadi.

Deformatsiyalar ikki xil: gaytar va gaytmas yoki plastik bo’ladi. Qaytar
deformatsiya 0’z navbatida, gayishqoq va elastik deformatsiyalarga bo’linadi.

Qayishgog uzayish (gayishqoqlik) tolani tashkil gilgan polimerlarning zarralari
orasidagi masofaning biroz 0’zgarishi bilan bog’liq bo’lib, yuklama olingandan keyin
darhol yo’qoladi.

Elastik uzayish shunday uzayishki, bunda deformatsiya yuklama olingandan so’ng
darhol emas, balki ma’lum vaqt 0’tgandan keyin yo’qoladi.

Plastik (goldiq) uzayish yuklama olingandan keyin ham yo’qolmaydi.
Elastik uzayish tolalar polimerlari makromolekulalarining gayta guruhlanishi va
Konfiguratsiyasining  0’zgarishi  bilan  bog’lig.  Plastik  uzayishga sabab,
makromolekulalar zvenolari orasida ancha katta masofalarga gaytmas siljishlar

ro’y berganligidir.

1.3. Korxonada tola chiqgishini oshirish bo’yicha olib borilgan
tadqgiqotlar tahlili.

Chigitli paxtadan uzun tolani jinlar yordamida ajratib olingandan keyin,
chigit ustida qolgan qisqa tola momiqni (lintni) ajratish linterlash sexida
amalga oshiriladi.

Chigit ustidagi momiqni ajratish uchun arrali va valikli jinli paxta
tozalash zavodlarida chigit linterlashdan oldin tozalanadi, t0’liq tolasi
ajratilmagan chigitlar regeneratsiyalash asosida jinlashga gayta beriladi, keyin
linterlash uskunalari yordamida momig’i ajratiladi, s0’ng toylash sexida momiq
oldin tozalanib tayyor mahsulot hisobida toylanadi.

Chigitdan kerakli miqdordagi momiqni ajratib olish, linterlar ish tartibini
sozlash chigit tarog’ini kolosnikka nisbatan holatini rostlash va ta’minlagich

avtomati zanjirni uzunligini 0’zgartirish yo’li bilan amalga oshiriladi.
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Bu holatda momiq ajratish miqdori (foizda) chigitni momiq ajratguncha
va undan keyingi to’liq tukdorligining farqi bilan chigit namunalarini tolasi
hamda momig’i ajratilgan chigit etalonlariga solishtirilib aniglanadi [8].

O’z Dst 596:1993 davlat standartiga muvofiq 0’rta tolali paxtaning texnik
chigitlaridan ikki tipda momiq olinishi sababli, paxta zavodlarida ikki qator
linter uskunalar o’rnatilgan bo’lib, chigitlarni ikki marta linterlash ko’zda
tutilgan. Linterlash texnologik jarayonini amalga oshirish uchun quyidagi
uskunalar majmualaridan foydalaniladi:
1-marta linterlashda (momiq ajratishda):

USMA - RNS - BD - SM - 6:(5LP) -KL-OVM-AL1 (A tipli momiq).
2-marta linterlashda (momiq ajratishda):
ES-14M - ShRS - 6:(5LP) - KL - OVM-A1 (B tipli momiq). Chigit - ES-14M -
DXM-150 - (texnik va urug’lik chigit).
2-jadval

Seleksiya navlariga qarab texnik chigitlardan momiq olishning
(Jinlashdan o’tgan chigit massasi foiz hisobiga) tavsiya etilgan miqdori.

Chigitli paxta 1 marta 2 marta linterlashda lint (momiq)
. s Sanoat | linterlashda olish miqdori,%

ning seleksion ) . . ; :
navlari navlar lmlt olish l-marta | 2-marta | umumiy

mig-r% lint-sh lint-sh lint ol

C-6530,Buxoro-6, I-11 3.8 2.8 1.0 3.8

Yulduz, AN-402, 111 3.8 2.7 1.1 3.8

Toshkent-6, Omad, V-V 3.9 2.8 1.1 3.9

C-6524

AN-Bovaut-2, I-1I 4.1 2.9 1.2 4.2
Namangan-1 III 4.4 3.1 1.3 4.4
IV-V 4,7 3.3 1.4 4.7

175-F.Oqdaryo-6, I-11 5.4 4.1 2.0 6.1
Oqdarvo-3, III 5.6 4.1 2.2 6.3
AN-O’zbekiston-4 IV-V 6,3 4.2 2.3 6,5

Texnik chigitning qayta ishlash texnologik jarayon odatda quyidagicha
olib boriladi (4-rasm). Arrali jinlarda uzun tolalardan ajratilgan chigit oldin iflos
aralashmalardan USM-A rusumli pnevmotozalagichda tozalanadi, keyin

tozalangan chigitlardan ba’zi tolali va tolasi chala ajratilganlarini RNS
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regeneratorida ajratib olinib, havo yordamida yana chigitli paxta oqimiga
takroriy tolasini ajratish uchun qaytariladi.

So’ngra tozalangan chigitlar BD-bunker-ta’minlagichga yuboriladi, u erda
chigishda SM rusumli chigit tozalagichda qo’shimcha tozalanadi yoki bo’lmasa
bunker-ta’minlagichdan to’g’ridan-to’g’ri linterlar qatori ustida O’rnatilgan
ShRS tagsimlash shinegiga kelib tushadi.

Momiq ajratish qatori parallel ishlaydigan SLP yoki PMP-160M rusumli
bitda qatorda to’rttadan oltitagacha O’rnatilgan lin terlardan iborat bo’lib,
linterlash jarayoni amalga oshiriladi.

Har bir linter qatoridan olingan momiq KL yoki KPV-8M rusumli
kondensorida havodan ajratiladi, keyin OVM-Al gator momiq tozalagichida
tozalanadi va toylash uchun gidropresda zichlanib, 0’rab bog’lanadi.

A-tipli momiqni maksimal miqdorda olish sharoitida tavsiya etilgan
chigitdan momiq ajratish samaradorligi, ya’ni tolasi ajratilgan chigitning
dastlabki massasiga nisbatan foizda ifodalangan momiqning (toylarga
presslangan) miqdori, chigitli paxtaning seleksion naviga qarab xar Xil bo’lishi
2-jadvalda keltirilgan.

Ustidan momig’i olingan texnik yoki urug’li chigitlar, linterlar gatoridan
ShSS-rusumli yig’ishtirish shnegi bilan yig’ishtiriladi va DXM-150 rusumli
tarozida 0’lchanib, keyin chigitlarni saqlash joyiga beriladi. Linterlash
jarayonida paydo bo’lgan tolali chiqindilar (uluklar) shnek yoki tasmali
transportyor yordamida yig’ishtirilib, so’ng chiqgindilarni gayta ishlash sexiga
uzatiladi. Momiq kondensorlari, linterlar va linter agregati ta’minlagichlarning
aspiratsiya tizimidan so’ng tutiladigan tolali massa yig’iladi va OVM-
Altozalagichida tozalanadi.

Siklon gardidan ajratilgan va shu usulda tozalangan qisqa tutamli paxta
momig’i pnevma uzatgich yordamida tozalagichdan chiqa riladi va lint momiq

uzatish (lintootvod) quviriga yo’llanadi.
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4-rasm. Linterlash sexining texnologik jarayon cxemasi.
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Chigitni ikki bosqichda momig’ini ajratish texnologik jaryonida yuqorida
aytib o’tilgan usul yordamida olingan qisqa tutamli momiq ikkinchi momiq

chigarish gatori quvuriga yo’lla nishi tavsiya etiladi.
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5-rasm. Paxta momig’i va tarkibida momiq mavjud aralashmadan

gisga tutamli moemiq ajratish cxemasi.

Tolani jinlashdan keyin uning orasida qoladigan uluk va mayday
iflosliklardan tozalash, ularni toylashdan oldin baja rilsa samarali bo’ladi.
Aynigsa mashinada terilgan chigitli paxta ni jinlash jarayonidan so’ng tola
tarkibida o’luk va mayda iflos liklar davlat standartlarida ko’rsatilgan
me’yoridan ortib ketadi.

Shu sababli jinlangan tolaning sifatini davlat standartlari ko’rsatkichlari
me’yoriga keltirish uchun, ajratilgan tolani gaytadan tozalashga to’g’ri keladi.
Bu operatsiyalar tola tozalash uskunalari yordamida bajariladi.

Masalan o’rta tolali chigitli paxtadan ajratilgn tola navlari xar bir arrali
jindan keyin yakka (individual) o’rnatilgan tola tozalagichlarda tozalanadi.
Tolani tozalash jarayoni bitta yoki ketma-ket ishlaydigan ikkita tozalagich
uskunalarida bajarilishi mumkin. Qaysi variantda tolani tozalash jarayoni, ishlab
chigarishga berilgan xom ashyoning dastlabki sifat kursatkichiga va tozalash
rejasiga bog’liq. Uzun tola navlarini tozalash 0’zgaruvchan (gibkiy) texnologiya
asosida qator tola tozalash uskunalarida amalga oshiriladi. Uskunalar va
transport vositalari ajiratadigan chigindilar tarkibida ko’p miqgdorda tolali

materiallar mavjud bo’lgan chiqindilar ajratiladi.
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Ana shu chigindilar tarkibida to’qimachilik va engil sanoat korxonalariga
xom ashyo hisobida foydalanishga yaroqli ma’lum hajmda tolali materiallar bor.
Shu sababli ularni gayta ishlashga berib chigindilardan ajratib olinadi. Tolali
chigindilarni gayta ishlash sexida yigirishga yaroqli tolalarni, regenerator
uskunalari  yordamida chigindilardan bo’lsa, tolali

ajratib  olinadigan

chigindilarni  begona  aralashmalardan  tozalashda OVM-A  rusumli
tozalagichidan foydalanadi.

OVM-A-tolali materiallarni tozalagichlar ikki variantda tayyorlangan:
tolali chigindilarni tozalash; paxta gardi va momig’ini tozalash uchun,
shuningdek ROV va 2ROV rusumli tola regeneratorlardan ham tozalash
jarayonida foydalaniladi.

Tola tozalagichlar va tola kondensorlarining tolali chigindilari ulardan

yigirishga yaroqli tolasini olish uchun tozalanadi.
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6-rasm. Tolali chigindilarni gayta ishlash texnologik jarayon cxemasi.
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Hozirgi kunda jinlangan chigitlardan goldiq tolalarni ajratish uchun linter
mashinalaridan foydalaniladi. Mahsulotning sifat va miqdor ko’rsatkichlarini
yaxshilash magsadida PMP-160M linterlar 5LP rusumli linterlar (7-rasm) bilan
almashtirilmoqgda. 5LP linterining PMP-160M linteridan asosiy fargi unda
kattalashtirilgan UMPL ishchi kamera o’rnatilgan.

Linterlar konstruktsiyasi bo’yicha 320, 310, 300 va 290 mm li diametrga
ega bo’lgan arralardan foydalanish imkonini beradi. Linterga boshga
diametrdagi arralarni o’rnatishda havo kamerasining va kolosniklar
panjarasining holati sozlanishi kerak bo’ladi. Arra tishlari va havo kamerasining
soplosi orasidagi tirgish kamerani gorizontal tekislikda salazkalardagi maxsus

vintlar yordamida surib sozlanadi.
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7-rasm. 5LP linterning sxemasi
1- kolosnikli panjara; 2- chigit tarog’i; 3- to’zitqich; 4- ishchi (chigit) kamerasi;
5- zichlik dastagi; 6- magnit plitasi; 7- ta'minlash tarnovi; 8- tekislovchi gozigli-
kurakli baraban; 9- ta'minlash valigi; 10- impul sli variator; 11- to’rli sirt; 12-
ifloslik shnegi; 13- havo kamerasi; 14- 0’lik chigaruvchi; 15- momiq olib ketish

quwvuri; 16- arrali tsilindr; 17, 18 — tarnov
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8-rasm. 5 LP linterining kinematik sxemasi

6LP linter agregati ikki xil: 6LP va 6LP-01 variantlarda chigariladi. U bir
mashinada chigitning ikki marotaba ketma-ket linterlanishini amalgam
oshirishga mo’ljallangan (9-rasm). Linterlash jarayoni PMP-160M va 5LP
mashinalardagidek bajariladi. Ustki va ostki sektsiyalar ishini sinxronlashtirish,
shuningdek ularning ishini o’rnatilgan rejimlarda stabillashtirish - pastki
sektsiyaning zichlik klapanini variator bilan bog’lovchi tortgichdagi
tayanchlarning holatini 0’zgartirib amalga oshiriladi.

Agregatni ishga tushirish paytida ustki sektsiyaga ortigcha yuklanish
bo’lsa, ustki tayanchni pastga tushirib qo’yladi.
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9-rasm. 6LP linter agregatining sxemasi

1. KPP ta'minlagichi; 2- ta'minlash tarnovi; 3- birinchi momiq ajratish
sektsiyasining ishchi kamerasi; 4- birinchi momiq ajratish sektsiyasining arrali
tsilindri; 5- vintli ifloslik konveyeri; 6- ikkinchi momiq ajratish sektsiyasining
ishchi kamerasi; 7- ikkinchi momiq ajratish sektsiyasining arrali tsilindri; 8, 9-
birinchi va ikkinchi momiq ajratish sektsiyalarining havo kameralari; 10-
ifloslikni yig’ish va so’rib ketish bunkeri.
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Tolador chigitlarni ajratib olish uchun go’llanilanilayotgan mashinalardan
biri RNS regeneratoridir (10-rasm). Bu qurilmaning vazifasi arrali ishchi organi
yordamida chigitli massadan letuchkalarni (yaxshi jinlanmagan chigitlarni)
ajratib oladi [9]. Regeneratorda linterga kelayotgan chigitli massa tarkibidagi
yaxshi jinlanmagan chigitlarni ajratish arrali baraban yordamida amalga
oshiriladi. Regeneratorda ajratib olingan tolador chigitlar gayta jinga yuborilib,
jinlash orgali yigirishga yaroqli tola olish imkoniyati yaratiladi.

Qurilmaning yuqori samaradorlikda ishlashiga garamay unda chigit
tarkibida mavjud bo’lgan turli mayda iflosliklarni tozalanmaydi hamda arrali

ishchi organ yordamida regeneratsiya gilish davrida arra tishlari

600

10-rasm. Arrali ishchi organli regenerator texnologik sxemasi
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R.F.Belyaev ishida [10] yaxshi jinlanmagan chigitlarni ajratish uchun RX
regeneratori gabul gilingan. Bu paxta tozalash sanoatida yirik iflosliklarni
tozalagich mashinalarining chigindisidan paxtaning tolador chigitlarini ajratib
olish uchun ishlatiladi. Tadgiqot natijalari shuni ko’rsatdiki, tolador chigitlar va
erkin tolalar bo’yicha yugori ajratish samaradorligiga ega regeneratorlar yaxshi
jinlanmagan chigitlarni juda kam miqdorda ajratib oladi (2,5-3,5 %). Shuning
uchun «Paxtatozalash» 1IChB uning optimal texnologik va konstruktiv
kattaliklarini tanlash bo’yicha qo’shimcha tadgiqotlar 0’tkazildi.

Regeneratorning unumdorligini  oshirish maqgsadida gabul qilish
quvurining diametri 300-350 mm.ga Kkattalashtirildi. ‘Yaxshi jinlanmagan
chigitlarni ajratish bo’yicha samaradorlikni oshirish uchun arrali barabanlar
bilan ta'sirlashuv soni bir martagacha kamaytirildi. Ish paytida, yaxshi
jinlanmagan chigitlarni ko’p marta tozalashda ularning katta gismi arrali
baraban arralari bilan bog’lanish kuchlarining kamligi hamda kolosniklar bilan
ko’p martalik to’qnashuvi natijasida kolosniklardan o’tadi. Bundan tashgari,
zichlovchi cho’tkadan keyin ham katta migdorda yaxshi jinlanmagan chigitlar
tushishi kuzatiladi. Shuning uchun tadgigot tozalovchi cho’tkalarsiz 0’tkazildi.

Havo yordamida uzatuvchi ushbu regenerator ishlaganda yaxshi
jinlanmagan chigitlar tarkibida singan chigitlar bo’lishi gayta jinlash paytida
ifloslikning oshib ketishiga sabab bo’ladi. Shuning uchun ikkinchi variant
bo’yicha tadqgigotlar o’tkazildi. Ya 'ni ta'minlovchi valikli ta'minlagich shaxtasi
go’llaniladi. Mexanik ajratish sistemali regeneratorni tadqgiq gilish natijalarida
ajratish samaradorligi 1-2 foizga oshdi va singan chigitlar miqdori keskin
kamaydi.

Regenerator  konstruktsiyasini  soddalashtirish magsadida qo’shimcha
tadgigotlar o’tkazildi va 11-rasmda ko’rsatilgan sxema gabul gilindi. Bundan
tashqari, bu regeneratorda chigitlarni mayda iflosliklardan tozalash jarayoni ham
y0’lga 0’yilgan [11]. Ko’rib 0’tilgan ishlarning taxlili shuni ko’rsatadiki, ular

0’z harakatlari va konstruktsiyalari bo’yicha yuqgorida ko’rib o’tilgan arrali
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mashinalarga yaqin, shuning uchun oxirgi ishning kamchiliklari RX
mashinasiga yaqin.

Yugorida ta'kidlanganlardan ko’rinadiki, tolador chigindilarni gayta
ishlash texnika va texnologiyasini rivojlantirishga ko’p e’tibor garatilmogda.
Lekin jinlash mahsulotlariga (momig, chigitlar va boshqalar) kam e'tibor
berilmogda. Vaholanki, bu mahsulotlar paxta tozalash korxonalarida katta

miqgdorda ishlab chiqariladi.
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11-rasm. Mexanik ta minlagichli chigit
ajratish-tozalash mashinasi
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Paxtaning turli navlarida o’tkazilgan tadqiqotlar shuni ko’rsatdiki,
jinlarning turli ish rejimlarida jinlangandan keyingi chigitlarning tashqi
ko’rinishi va tarkibi doim bir xilda bo’Ilmas ekan. Ular tarkibida mayda va yirik
iflosliklar, toza jinlangan va yaxshi jinlanmagan chigitlar bo’lishi mumkin.
Shuning uchun yuqorida aytib 0’tilgan texnologik mashinalarni qo’llash
jinlashdan chiqgan chigitlarni tozalash - saralashda yetarlicha samara
bermaydi. Chunki bu mashinalar kompleks dastur bo’yicha ishlamasdan, aniq
chegaralangan ishni bajaradi (chigit tozalash, saralash yoki paxta kalta tolalarini
ajratish).

Chigitlarni gayta ishlashda qo’yilgan masalaga to’ligroq yondoshish
zarur. Ya'ni, ularning fizik-mexanik Xxossalarini, texnologiyasini atroflicha
0’rganilishi lozim. Bundan tashqgari paxta chigitlarining fraktsion tarkibini
hisobga olib saralash texnologiyasini tanlash va samaradorligi yugori mashinalar
konstruktsiyalarini yaratish e tibor garatish magsadga muvofig.

X.T.Axmedxodjaev [12] tomonidan yangicha usulda ishlaydigan chigit
saralagich ishlab chiqildi. Bu qurilma saralovchi yuzasi teshiklarining
0’lchamlari 2 mm, gadami 5 dan 17 mm gacha bo’lib qurilma uzunligi bo’ylab
kattalashib boradi. Har bir uchastkaning teshiklari shaxmat tarzida joylashgan
bo’lib, oldingi gator teshiklaridan keyingi qator teshik diametri 0,7 mm
kattalikka farq giladi.

Chigit saralash qurilmasi [12] quyidagicha ishlaydi. Jindan kelayotgan
chigitlar elevator yordamida ta minlagich bunkeriga keladi. Bu ta'minlagich
chigitlarni bir tekisda novga uzatadi. Harakat esa ekstsentrik val va shatun
yordamida amalga oshiriladi. Nov pazlar tomon harakatlanadi. Tebranayotgan
to’rli nov quyidagicha ishlaydi. Jindan chigayotgan chigitlar elevator yordamida
ta'minlagichning bunkeriga keladi, ta'minlagich esa ularni bir maromda novga
uzatadi. Bunda harakat ekstsentrik val va shatun yordamida amalga oshiriladi.
Chigitlar val va shatun yordamida hosil gilinayotgan vibratsiya ta'sirida bir
gatlamli harakat bilan bunkerdan saralagichning to’rli yuzasiga yuboriladi.
Keyingi ish [13] M.Tadjiboev tomonidan amalga oshirilgan bo’lib, (12-rasm)
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jindan kelayotgan chigitlar bunker 1 ning ta'minlagichi 2 ga uzatiladi. Plastinka
3 ning ishchi yuzasida chigitlar tebranma harakat yordamida harakatlana
boshlaydi. Yugori yarus 4 da teshik diametri 12 mm qilib olingan.

12-rasm. Vibratsion turdagi saralagich sxemasi
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Bu yerda asosiy massadan tolador va yaxshi jinlanmagan chigitlar tushib
goladi. Asosiy massa 10 mm diametrli teshiklar 5 dan o’tayotgan toladorligi
12% bo’lgan chigitlar ajrab goladi. Keyingi yarusda teshiklar diametri 5 mm va
8 mm bo’lib, u yerda chigitlar iflosliklardan va toza chigitlardan ajraladi. Ushbu
saralagichlar [14] chigitlarning holatiga, ularning tarkibidagi turli xil
aralashmalar, chigitlar massasidagi bir martalik linterlash lozim bo’lgan, ikki
martalik linterlash lozim bo’lgan, toza jinlangan chigitlarning miqdoriga garab
fraktsiyalarga ajratish imkoniyatiga ega.

Havo oqimining ta'siri tufayli mashinada regeneratsiyalangan oqim bilan
bir qism iflos aralashmalar, singan chigitlar, o’luk va boshqalar ham ajralishi
kuzatiladi. Bundan tashqari havo quvurida va separatorda oqim tezligining har
xil bo’lganligi natijasida tolador massa tarkibiga turli aralashmalar qo’shilib
ketadi va bularni keyingi gayta ishlash jarayonlarda ajratish giyinlashadi.
Shunday qilib, ko’rib o’tilgan regeneratorlar o’zlarining texnologik vazifalarini
to’liq bajara olmasligi bilan birga tolaning umumiy sifatiga ham salbiy ta'sir
ko’rsatadi.

Bu chigit saralagichning kamchiligi paxta chigitining o’lchami novlar
to’rlari teshiklariga mos tushmasdan tigilib golishi, bundan tashgari, nov
tozalagich ta’siri ogibatida chigitning mexanik shikastlanishlaridan iborat. Bu
qurilma ishlab chigarish unumdorligini pasaytiradi, uning konstruktsiyasini
murakkablashtiradi, qo’shimcha moslashni talab qiladi, to’rlarni tozalash uchun
to’xtashlar sodir bo’ladi, ishlanayotgan chigitlar aralashmasini fraktsiyalarga
ajratishni cheklab qo’yadi.

Ko’rinib turibdiki, bu mashinada chigitlarni va iflosliklarni to’liq ajratish
imKoniyati yo’q, shuning uchun qo’shimcha tozalash jarayonini amalga oshirish

lozim.
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13-rasm. «Bauer» pnevmomexanik chigit tozalagichi
1 —ta'minlagich; 2 — yuqorigi panjara; 3 — shaxta; 4 — novlar; 5 — quyi
panjara; 6 — mayda iflosliklar uchun novlar; 7 — shnek; 8 — tosh tutish tizimi; 9 -

ventilyator

14-rasm. Paxtaning tolador chigitlarini saralovchi regenerator sxemasi
1 - kirish quvuri; 2 -5 - arrali baraban; 3 — cho’tka; 4 — kolosnik panjara; 6 —

cho’tkali barabar; 7 — tolador chigitlar quvuri; 8 — shnek.
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13-rasmda tolador chigit regeneratori sxemasi tasvirlangan [12]. DV 1M
valikli jinda to’liq tozalangan va qisman tozalangan chigit hamda tolador
chigitlardan tashkil topgan saralanayotgan aralashma ta'minlagichning kirish
teshigi 1 orqali arrali baraban 2 ga keladi. Cho’tkalar 3 yordamida kolosnik
panjarasi 4 ga urilib, zarbiy tituvchi holat xosil bo’ladi. Bu yerda toza va tolador
chigitlar orasidagi bog’lanish buzilib, tolador chigitlarning bir qismi arrali
baraban yuzasida harakatini davom ettiradi, toza chigit va tolador chigitlarning
boshqga qismi kolosniklar orasidan regeneratsiya bo’limidagi arrali baraban 5 ga
tushadi va jarayon gaytariladi.

Ikkala arrali barabandan tolador chigitlar bitta cho’tkali baraban 6
yordamida olinadi va ta'minlagichga gaytariladi. Bu yerda havo oqimi orqali
ular garama-qarshi tomonga, ta'minlagichning yonboshlari yo’nalishi bo’yicha
harakatlanadi va arrali baraban 2 ga gayta ajratish uchun keladi.

Toza chigitlardan ajratilgan tolador chigitlar quvur 7 orqali
regeneratordan chiqgariladi va navbatdagi jinlash uchun wvalikli jinlarga
yo’naltiriladi. Ajratilgan toza chigitlar shnek 8 yordamida mashinadan
chiqariladi.

Ma'lumki paxtani dastlabki ishlash qurilmalarining talab darajasida
ishlashi uchun ta’'minlovchi bunker orqali maxsulotni bir maromda uzatish katta
ahamiyat kasb etadi. Shuning uchun tadqiqotlarda vmbratsion usulda ishlovchi
turli ta'minlagichlar ham ishlab chiqildi va tavsiya gilindi [12].

15-rasmda yangi ta'minlagich qurilmasi tasvirlangan.

Mazkur vibratsion ta'minlagich mualliflar tomonidan jinlangan chigitlarni
uzatish uchun maxsus tayyorlangan bo’lib, linter mashinalarining ta'minlash
qismiga o’rnatiladi (16-rasm). Ushbu ta'minlagichda chigitli massa tarkibidagi
mayda iflosliklarni samara ajratish imkoniyati yaratildi.

Ushbu ta'minlagich ishlaganda paxta chigitlari bunker 1 dan prujina 4
yordamida tebranayotgan to’rli yuza 2 ga keladi va bu yerda chigitlarning

titilishi natijasida tarkibidagi mayda iflos aralashmalar to’rli yuza tirqishlari
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orqali pastga chiqaruvchi shnek tomonga tusha boshlaydi. Chigitlar esa shaxta 7

orqali zichlik klapani 9 nazorati ostida bir tekisda linter tomon harakatlanadi.

15-rasm. Vibratsion ta’minlagich sxemasi
1 —rama; 2 — bunker; 3 — yo’naltiruvchi; 4 — to’rli yuza; 5 — vibrodvigatel; 6 —
prujina; 7 — bolt; 8 — tayanch; 9 — ifloslik bunkeri.

16-rasm. Vibratsion ta’minlagich o’rnatilgan linter sxemasi
1 — bunker; 2 — to’rli yuza; 3 — vibrodvigatel; 4 — prujina; 5 — ifloslik ajratish
kamerasi; 6 — shiber; 7 — shaxta; 8 — tayanch; 9 — zichlik klapani; 10 —
aralashtirgich; 11 — xom ashyo kamerasi; 12 — klapan; 13 — kolosnik; 14 — arrali
baraban.
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3-jadval.
Vibro ta'minlagichning texnik tavsifi

Ko’rsatkich O’lchov birligi Miqdori
Ish unumdorligi kg/soat 2100 gacha
Karetkaning tebranish
. : mm 4-6
amplitudasi
Karetkaning quallk grad 19-15
burchagi
Zaslonka va karetka
orasida tirqish o’lchami mm 15-20
Ele!(tro_dwgatel talab KVt 0,2
giladigan quvvat
Rotor aylanishlar soni ayl/min 1420
Vibrota mlnl_aglch kg 112
massasl
4-jadval.

Linterda hozirgacha ishlatib kelingan KPP ni yangi vibrota minlagich bilan

solishtirma tadqiqotlar natijalari

. . . - . Linterdan

5 Ta’minlagichdan oldin phlgltlarnlng _ keyingi Lintning
2 chigitlarning sifat shikastlanganligi, chiaitlarnin Hloslicd
iy ko’rsatkichlari, % % iﬂgsligi %g g
& ’
E X
S | £ | x| B|l2| £ | T E|lE|E|E
= 5 = c = =) =z g 2 g 2
@ 3 IS o g S S S S S S
s | = | 2| 8| 2| & S | | & | & &
}= = E S > S > s >
- wn

S-6514 1150- 9,51 | 8,20 4.4 5,46 5,10 4,43 1,81 165 | 330 2,91

1-nav 1200

S-6524 1150- | 10,0 54

2-nav 1200 6 8,50 5 7,43 6,33 5,46 2,19 184 | 4,03 ]| 3,74
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Ushbu qurilmalar chigitlarning holatiga, ularning tarkibidagi turli xil
aralashmalar, chigitlar massasidagi bir martalik linterlash lozim bo’lgan, ikki
martalik linterlash lozim bo’lgan, toza jinlangan chigitlarning miqdoriga garab
fraktsiyalarga ajratish imkoniyatiga ega.

Yugoridagi tadqiqotlarda turli shakldagi tirqishlarga ega vibratsion turdagi
saralash qurilmalarida chigitlarni samarali tozalash va saralash uchun tavsiya
qilindi.

Bundan tashqari hozirgi kunda paxta tozalash korxonalarida ishlayotgan
texnologik jarayonni qisqartirish va bu orqali energiya, material va joy sarfini
kamaytirish imkoniyatlarini yaratish ko’zda tutilmoqda. Shu munosabat bilan
ilmiy tadqiqotchilar tomonidan yangi, konstruktsiyasi soddalashtirilgan

chigitlarni fraktsiyalarga saralovchi qurilma taklif qilindi [65].
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17-rasm. Jin shnekiga o’rnatilgan chigit saralash qrilmasi
1 — xom ashyo kamerasi; 2 — kolosnik; 3 — arrali baraban; 4 — chigit tarog’i; 5 —
tolador chigitlar shneki; 6-8-10 mos ravishda tirqishlari kichrayib boruvchi to’rli
yuzalar; 7-9 — bir va ikki marta linterlashga moyil chigitlar shneki; 11 — toza
chigitlar shneki; 12 — qobigq.
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Yuqoridagi tadqiqotlarda ta'kidlangani kabi ushbu qurilma ishlaganda
jinlangan chigitlar birinchi shnek 5 ga tushadi va u yerda 11 mm li tirgishga ega
to’rli yuza ustidan titilib harakatlana boshlaydi. Chigitli massa tarkibidagi
toladorligi 12 % dan yuqori bo’lgan chigitlar tirqishdan tushmasdan to’g’ri jin
kamerasi tomonga yo’naladi. Toladorligi 12 dan 7 % gacha chigitlar esa
tirqishlardan o’tib mos ravishda shneklar 7 va 9 lar orqali linterlashga
yuboriladi. Yaxshi jinlangan toza chigitlar oxirgi shnek 11 orqali chigit
omboriga yuboriladi.

Ushbu qurilmaning afzalligi texnologik jarayonga hech ganday
o’zgartirish kiritilmasdan va saralash jarayoni bir tsexning o’zida olib

borilishidadir.

18-rasm. Tolador chigitlarni saralovchi shnekli qurilma

1 — kirish quvuri; 2 — shnekli chigit tashigich; 3 — linterlashga moyil chigitlar
o’tadigan to’rli yuza; 4 — yaxshi tozalangan chigitlar o’tadigan to’rli yuza; 5 —
yaxshi tozalangan chigitlar chiqarish kamerasi; 6 — metal parchalarni tutib
qoluvchi magnit moslama; 7 — gqayta jinlashga chigaruvchi quwvur.

Taklif gilinayotgan qurilma [15] ishlaganda, jindan kelayotgan chigitlar
kirish quvuri orqali shnekli transportyorga kelib tushadi va uning yordamida
harakatlanadi va titiladi. So’ngra yaxshi tozalangan chigitlar toladorligi 7-8 %

chigitlar uchun o’rnatilgan to’rli yuzadan o’tib, ikkinchi shnekga tushadi. Yaxshi

jinlanmagan chigitlar esa chiqish quvuri orqgali qayta jinlashga yuboriladi.
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Qurilmaning pastki kamerasida yana o’sha holat qaytariladi. Faqat pastki
qismdagi to’rli yuzaning teshiklari orasi juda yaxshi tozalangan chigitlar uchun
yetarli bo’lib, bu kamerada yaxshi tozalangan chigitlar chigit to’plagichga tushib
holadi. Qolgan tolasi bor chigitlar esa chiqish quvurining pastki qismidan gayta
jinlash uchun chigib ketadi. Bu qurilmaning yana bir afzalligi kirish quvuri
pastiga o’rnatilgan magnit moslamadir. U chigit bilan qo’shilib kelgan metal

aralashmalarni tutib qolish uchun xizmat qiladi.

1-bob bo’yicha xulosalar.

Yuqorida ta’kidlab o’tilgan barcha qurilmalar ishlashi jihatdan paxta
xom ashyosi tolasini sifat ko’rsatkichlarini sagqlagan holda, nobud gilmasdan
ishlash hamda korxonada vyigirishga yaroqgli tolalarni oshirish magsadida
yaratilgan. Lekin mazkur qurilmalarda bir gancha kamchiliklar 0’z yechimini
kutib turibdi.

Shuning uchun dissertasiya ishida olib borilgan tadgigotlar asosida
barcha muammolarni inobatga olib texnologik jarayonga unchalik katta

0’zgartirish kiritmasdan tola chiqgishini oshirish imkoniyatlari ko’rib chiqildi.
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2-BOB. Yigirishga yaroqli tolalarni ajratish bo’yicha nazariy
tadqiqotlar o’tkazish.

2.1. Qoldiq tolali chigitga ta’sir qiluvchi zarba kuchini nazariy
0’rganish.

Dinamik jarayonlarning parametrini 0’zgartirish murakkab masala bo’lib,
yechimini topish maxsus yondashuvni talab etadi. Zarba nazariyasi va tebranish
nazariyasidan ma’lumki, dinamik jarayonni chaplanishsiz yozish xususiy
chastotasi berilgan jarayon chastotasidan bir necha marotaba katta bo’lgan
ostsillyator yordamida mumkin. [16] ishda ostsillyator chastotasi tizim
chastotasidan ancha katta bo’lishi lozimligi tavsiya qilingan. Lekin tizimda
jarayon chastotasi, aynigsa zarbiy chastota ma'lum emas. Shuning uchun odatda
ostsillyator chastotasini jarayon holati chaplanishsiz yoziladigan holatgacha
ketma-ket tanlash bilan amalga oshiriladi. Bu holat ko’p yillar inobatga
olinmagan, faqatgina [17] ishlarda masala yechilgan.

Ostsillyator tizimi — muayyan dinamik jarayonni yozish imkonini
beradigan tizim bo’lib, u quyidagi asosiy elementlar: mexanik kattaliklar (zarba
kuchi) ni o0’zgaruvchi elektr signalga aylantirgich, olingan signallarni
kuchaytirgich, elektr toki tebranishini yorug’lik nuri tebranishiga aylantiruvchi
ostsillografdan iborat. Bu elementlarning har biri 0’z chastotasiga ega. Lekin u
shunchalik katta bo’lishi kerakki, 0,003-0,005 sekund davom etuvchi jarayonni
0’Ichay olishi lozim. Buning uchun ostsillyatorning yarim tebranish vaqti undan
5-10 marta kichik bo’lishi shart. Ta'kidlanganlar odatda paxta xom ashyosi
uchun bajariladi. Bu yarim tebranish vaqti paxta chigitlari uchun ancha kichik va
masalani sezilarli qiyinlashadi hamda zamonaviy jihozlar imkoniyati
chegarasida yechish mumkin. Shuning uchun [18] ishga muvofiq, 2,5-3,5 Kgts
chastotaga ega quvurchali datchik tanlab olindi. Uning tebranish yarim vagqti
0,00014-0,0002 sekund bo’lib, bizga zarbiy jarayonni chaplanishsiz yozish
imkonini berdi. UT-4 kuchaytirgichi 4000 Gts o’tkazish chastotasiga ega. U
berilgan holatning kattaligini  qiyinchiliksiz yozish imkonini beradi.
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Ostsillografda shleyf tanlash ham chastota bo’yicha 0’tayotgan jarayonga mos
ravishda tanlanadi.

Ta'kidlab o’tish joizki, quvurcha elementli jarayonni yozish bitta
murakkablikka ega, u ham bo’lsa yupga devorli quvurcha tez yuksizlanish
imkoniga ega emas va uning yordamida faqat yuklanishning ortish vaqtini
0’lchash mumkin [19]. Shuning uchun tajribada dastlab metal sharchaning
quvurchaga zarba kuchi aniglandi. Bu holda zarba vaqti 1,4 m/s tezlikda
0,00015 s dan oshmaydi (kichikroq bo’lishi ham mumkin) va bu tezlik quyidagi
formuladan topildi:

v =4/2gh
bu yerda: n - sharcha tushish balandligi, m; ¢ - erkin tushish tezlanishi, ¢ = 9,81,

m/sek.

‘) :

Jarayonning
barishi

19-rasm. Metall sharchaning kolosnik bilan
0’zaro zarbiy ta’siri jarayoni sxemasi.

1-kolosnik; 2-sharcha; h =100 mm
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Bunda zarbiy jarayonning eksponentsial tavsifi tasdiglandi. Mazkur
usulda chigitlarning zarba kuchini aniglash mumkin emas. Chunki ularning
uchuvchanligining yuqoriligi tufayli tezlik sezilarli darajada bo’lmaydi. Shuning
uchun jarayonni maxsus stendda modellashtirishga garor qilindi (13-rasm). Bu
yerda chigit tezligi va zarba tezligi adekvat emas:

Vi, =V, C08 ¢

bu yerda v, - chigitning absolyut tezligi; v , - zarba tezligi.
Tezlikning tashkil qiluvchisi quvurcha yuzasiga normal bo’ylab

yo'nalgan. o -30 da tezlik v, - 6 m/s ni tashkil giladi. Stendda turli

g

toladorlikka ega chigitlar uchun zarba jarayoni tekshirildi (5.1-jadval).

20-rasm. Stend qurilmasining sxemasi.

1-baraban; 2-quvurcha; 3-chigit.
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5-jadval.

Zarba tezligi,
Toladorlik, Chigit
_ m/s t,S Pur N
% massasi, mg

v, Vv, COS @
6-7 0,07-0,09 5 4,3 0,00045 0,065
7 6,0 0,00042 0,062
8 6,1 0,00038 0,060
8-10 0,09-0,01 5 4,3 0,00045 0,085
7 6,0 0,00050 0,080
8 6,1 0,00048 0,090
12-14 0,1-0,12 5 4,3 0,00075 0,105
7 6,0 0,00070 0,115
8 6,1 0,00065 0,125

Jarayon ostsillogrammasidan ko’rinadiki (21-rasm) zarba kuchi massaga,

chigit bikrligiga va albatta tezlikka bog’liq ekan. Ya'ni, chigitlar ganchalik toza

jinlangan bo’lsa, urilish vaqti shuncha kichik va bir xil massada zarba kuchi

shuncha katta bo’ladi.

Olingan qiymatlar paxta chigitlarining zarba paytidagi asosiy dinamik

tavsifini beradi. Agar sezilarli yaqinlashish bosqichi bilan qaralsa, u holda

kuchning modeli v quyidagidan topiladi:

bu yerda r_, - zarba tezligi; v__

P

max

CcY =V
max yg

c - chigitlarning bikrlik koeffitsienti; m - chigit massasi.
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- zarba paytidagi maksimal deformatsiya;




Jarayon o’tishi

21-rasm. Zarbiy jarayon
ostsillogrammasi.

a)o,-6-7%;b)o, -8-9%;V)o, -12-14 %
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Shunday qilib, chigitning zarba kuchi uning toladorligiga bog’liq holda
0,065 dan 0,125 N gacha o0’zgaradi. [19] tadqiqotda chigitlarning
shikastlanishiga olib keluvchi kritik kuch 0,1186-0,157 N oralig’ida bo’lishi
aniqlangan. Bu esa biz tomonimizdan olingan natijalardan anchagina past. Bu
holat chigitlarning shikastlanishi linterlar ta'minlagichida qurilmaning
aylanuvchi va qo’zg’almas elementlarining zarbiy ta'sirida bo’lishini

tasdiglaydi.

2.2. Linterlashdan keyin tolalarni ajratib oluvchi qurilma bo’yicha
nazariy tadqiqot.

Paxta tozalash korxonasi texnologik jarayonida ma'lum miqdordagi
yigirishga yaroqli uzun tolalar jinlangan chigitlar tarkibida linterlash jarayoniga
0’tib ketmoqda. Olib borilgan tadqiqotlar natijasiga kO’ra t0’qimachilik
korxonasining qimmatbaho xom ashyosi bo’lgan paxta tolasining 0’rtacha 4-5
foizi lint tarkibiga qo’shilib ketadi. Bu, avvalo qimmatbaho tolaning
yo’qolishiga, ikkinchi tomondan lint sifatining buzilishiga olib keladi.

Shularni hisobga olib mualliflar tomonidan jindan chiqgan tolador
chigitlardan tola va lintni alohida ajratish qurilmasini yaratishni magsad qilib
olindi. Buning natijasida korxonada tola chiqish miqdori oshadi va lint sifati
yaxshilanadi. Birinchi navbatda yangi texnologiya samaradorligini aniqlash
magsadida nazariy tadqiqotlar 0’tkazish magsadga muvofiq deb topildi.

Har xil massadagi tolalarning ignali barabandan ajralib chiqishi jarayonini
nazariy o’rganib chiqaylik. Arraning radiusini R (m), uning aylanish tezligini ®
(sek™), igna uzunligini I(m) deb olaylik.

Havo oqimining quvurdagi tezligida Vo, tolalar esa v; tezlik bilan
barabanga tushsin. Quyidagi farazlarni qabul qilamiz: havoning tezligi
0’zgarmas bo0’lib, tolalarga ignalar yo’nalishida ta'sir qilsin; tolalar igna bo’ylab
harakat qilsin; lo masofani bosib 0’tgandan so’ng erkin harakat qilsin. Nazariy
yo’l bilan tolalarning harakatini va ularning igna ustida (massasiga qarab)

bo’lish vaqtini topamiz. Shuning bilan birga tolalarning igna bilan harakat
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qilishi uchun mos keladigan arra burchak tezligini ham aniqlaymiz. Koordinata
boshini arraning markazida joylashtirib, ox 0’qini 0’ngdan chapga, ou 0’qini
unga perpendikulyar qilib, pastdan yuqoriga y0’naltiramiz (22-rasm). Faraz
qilaylik tola ixtiyoriy t momentda igna ustida VM=r masofada harakat qilsin.

Arra radiusi bilan igna yo’nalishi orasidagi burchakni 3 deb qabul
gilamiz.

M nuqtaning koordinatalarini (X, u) bilan belgilaymiz. Tanlangan
koordinata sistemasida ularning ifodalari quyidagicha bo’ladi:

Xx= (R +rcos g)cos(wt + a )

y=(R +rcos g)sin( ot + a )
bu yerda «,- arra radiusining ox 0’qi bilan boshlang’ich momentda hosil gilgan

burchagi.

22-rasm. Massasi m bo’lgan tolaning igna ustidagi harakati sxemasi
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Tolaga ta'sir qiladigan kuchlarni aniqlaymiz. Bular tolaning og’irlik
kuchi, ishqalanish kuchi va havoning igna bo’ylab ta'sir kuchi. Ignali
barabannning harakati davomida bu kuchlarning ta'sir chiziq yo0’nalishlari
0’zgarib turadi. Shu tufayli tolaning arrada saqlanib qolishi yoki erkin harakat
vaziyati holatini olishi tola massasiga, arra aylanish tezligiga va havoning ta'sir
kuchiga bog’lig bo’ladi. Og’irlik va ishqgalanish kuchlari ignaning arraga
nisbatan tashkil qilgan burchagiga va arra tezligiga bog’liq bo’ladi. 1-rasmdan
foydalanib og’irlik kuchining va ishgalanish kuchlarining igna yo’nalishidagi
proektsiyalarini topamiz:

Fo=f-N

F,=—-mg sin( a, + ot + f)

Bu yerda: m — tola massasi, N — tolagi ta'sir gilayotgan normal kuch bo’lib,
og’irlik, markazdan qochma va Korriolis kuchlarini e’tiborga olganda uning

ko’rinishi quyidagicha bo’ladi:
N =2mawrcos g +mg cos( a, + ot + )+ m(rcos g + R)a)zsin p

Bu kuchlardan tashqari tolaga markazdan qochma kuch
F, =m(R +rcos B)otcos g, havoning s0’rish kuchi F, =c(v, -r) (v, - havoning
igna yo’nalishidagi tezligi, S — havoning qarshilik koeffitsienti) ta'sir giladi. Bu
kuchlarni e tiborga olib tolaning igna bo’ylab harakati

mi=m(R + rcos f£)cos ﬁa)z -mg sin( ¢, + ot + f) - f[2mwr’cos p+mg cos(a, + ot + B) +

+m(rcos B+ R)o’sin f ]+c(v, - 1)

Bu tenglamani quyidagi ko’rinishga keltiramiz:

i+ (2w cos B+ y)rcos B(fsin B —cos Blw’ =Rw (cos B — fsin B) - (1)
—gfsin( @, + @t + B) - fcos(a + ot + B)]+ w,

buyerda y =c/m
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(1) tenglama r=r,r=0,t=0 bo’lganda shartlarida o<t<t, oraligda

1

integrallanadi, bu yerda ¢, - Lo - arraning havo oqimi bilan kontakda bo’lgan

yoyining uzunligi. (1) tenglamaning yuqoridagi shartlarni qanoatlantiruvchi

yechimi quyidagi ko’rinishda bo’ladi:

e
r=Aek11+Bek”——+Aosin(a)t+a0+/3)+Bocos(a)t+a0+/3)
0)1
bu yerda
c,k, —c¢ c, —k,c
A=—21—2, B=-2—"1L h-Ro’(cos g - fsin g)+m,
kz_kl kz_k1
2 . 2 2
@ :a)\/cosﬂ—fsmﬂ, Ki=-n+4n" + o0,
5 p a)2+a)12—2na)f a)2+a)12+2na)f
k,=-n-n"+o , A =g ' Bo=9
A A
2w cos B + c
A=(a)2+a)12)2+4n2a)2,n=—'6 7/,7/:—
2 m

(1) tenglamaning har xil massalardagi yechimi grafik ko’rinishida
tasvirlab, tolalarning arra sirtida saglanishini yoki undan ajralib ketish holatlarini
tahlil qilish mumkin. Agar tolalarning igna bo’ylab ko’chishi r = r(t), r(t,) <,
shartini bajarsa bunday massadagi tolalar arra sirtida saqlanib qoladi, agar
r(t,) > r,, u holda bunday tola arra sirtidan ajralib, erkin tolaga aylanadi. Bunday
jarayon 2-rasmda sxematik ko’rinishda tasvirlangan.

Hisoblash natijalari tolaning ko’chishi r(t)ning vaqgt bo’yicha 0’zgarish
grafiklari 16-rasmda keltirilgan. Hioblashda t, = 0.0125 ce« kelib chigadi Bundan

grafiklarni tahlil gilib, massalari m =o0.1- va m -o0.2.bo’lgan tolalar ignada

saglanmasligi aniglangan.
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23-rasm. Har xil massadagi tolalarning igna yo’nalishidagi harakat
qonunlari. m;, m, — massali tolalar arra sirtida saqlanadi, ms, m; — massali

tolalar arra sirtidan ajralgan tolalar. (m, <m, <m, <m,)

Hulosa qilib aytganda dissertatsiyada ignali baraban orqali ajratishda

ta'sir qiluvchi kuchlar, igna sirtidan ajralish holatlari 0’rganib chiqildi.

2-bob bo’yicha xulosalar.

Ushbu bobda asosan nazariy tadqiqotlar olib borilgan bo’lib, tola ajratish
vaqtida zarbiy ta’sirlar o’rganildi.
Ignali baraban orqali ajratishda ta'sir qiluvchi kuchlar, igna sirtidan

ajralish holatlari 0’rganib chiqildi.
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3-BOB. Yigirishga yaroqli tolalarni ajratib oluvchi qurilada
eksperimental tadqiqotlar o’tkazish.

3.1. Yangi qurilmani yaratish va uning ish printsipi.

Ma’lumki to’qimachilik korxonasining qimmatbaho xom ashyosi bo’lgan
paxta tolasining O’rtacha 3-4 foizi lint tarkibiga qo’shilib ketadi. Bu, avvalo
gqimmatbaho tolaning yo’qolishiga, ikkinchi tomondan lint sifatining buzilishiga
olib keladi. Taklif qilinayotgan qurilmani joriy qilish orqali linterlash
jarayonidan chigayotgan momigqli aralashma tarkibidagi yigirishga yaroqli uzun
tolalarni ajratib olish imkoniyati yaratiladi.

Qo’yilgan vazifani xal qilish maqgsadida linterlash jarayonidan
chigayotgan tola va lintni alohida ajratish qurilmasini yaratishni magsad qilib
olindi. Buning natijasida korxonada tola chiqish miqdori oshadi va lint sifati
yaxshilanadi. Qurilmani taklif gilishdan magsad lint tarkibiga qo’shilib
ketayotgan uzun tolalarni ajratib olib, korxonada tola chiqishi miqdorining
oshirish va uzun tolalarni lint tarkibiga qo0’shilib ketishini oldini olish orqali lint
sifatini yaxshilashdan iborat.

Taklif qgilinayotgan qurilma quyidagi asosiy elementlardan iborat: 1-
linterdan chigqan momiqli massa uchun kirish quvuri; 2-yo’naltirgich, 3-momiq
uchun chigish quwvuri, 4-ignali baraban, 5-cho’tkali baraban, 6-tola uchun
chigish quwvuri (24-rasm).

Ushbu qurilma quyidagicha ishlaydi: linterdan chiggan momiqli massa
quvur 1 va yo’naltirgich 2 orqali ignali baraban 4 ga keladi va baraban ignalari
yordamida uzun tolalalar ilib olinadi xamda aylanishi tufayli ilingan tolalar
cho’tkali barabanga keladi va cho’tkali baraban 5 yordamida ignalardan sidirib
olinib, tola chiqish quvuri 6 orqali chigariladi. Ignali baraban 4 ga ilinmagan
kalta tolalar momiq chiqish quvuri 3 orqali tashqariga chigariladi.

Mazkur qurilmaning laboratoriya nusxasi tayyorlangan bo’lib, unda
dastlabki sinovlar 0’tkazib ko’rildi va sinovlar natijasiga ko’ra hagigatdan ham
1-2 % uzun tolalar lint tarkibiga qo’shilib ketib, gimmatbaho xom ashyoning
yo’qolishiga sabab bo’lishi aniqlandi.
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Tolaning uzunligini tavsiflovchi xossalari ichida uzunlik bo’yicha bir tekisda
tagsimlanishi muhim texnologik ahamiyatga ega. Shu sababli tajribalar bir necha
marotaba takrorlandi. Natijada tola uzunligi o0’rtacha 26,8 mm dan 27,82 mm
gacha oraliqda bo’lishi aniglandi. Ushbu oraligni uncha katta emasligi, tekislik

ko’rsatgichi 40,6 ga tengligi bilan ham izohlash mumkin.

MomMuk

24-rasm. Yigirishga yaroqli paxta tolasini ajratadigan qurilma

Masalaning ikkinchi va muhim jihati esa ushbu tolalardan sanoatda
foydalanish imkoniyatlarini aniqlashdan iborat. Shu sababli tolaning texnologik
ahamiyatini aniqlash ishlari amalga oshirildi.

Ushbu tahlillar asosida yangi usulda saralangan chigitdan ajratib olingan
tolalarni yigiriluvchanlik qobiliyati hisoblandi. Hisoblash uchun zarur
ma’lumotlar, tajribalar va tavsiyalar asosida gabul qilindi (6-jadval). Tagqoslash

uchun 7 tipga mansub tolalarning ham yigiriluvchanligi aniglandi.
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6-jadvaldan ko’rinib turibdiki paxta chigitini qayta ishlashda uning t0’liq

toladorlik darajasini hamda unda qolgan tolalar migdorini aniglanadi.

6-jadval.

Chigit naviga bog’liq xususiyatlari normasi

_ Chigitning tukdorlik darajasi
o Shikastlangan o o
Chigit o _ Chigit namligi %
_ chigitlarning
navi ) % O’rta tolali | Ingichka tolali
massasi %o

navlarda navlarda

1 1,5 10,0 5,0-10,5 2,0-6,5

2 3,0 11,0 6,0-10,5 3,0-7,5

3 11,0 12,0 7,0-11,0 4,0-8,5

4 33,0 13,0 8,0-13,0 4,5-9,0

Mazkur texnikaviy yechim an"anaviy usuldan fargli ravishda linterlashdan
keyin o’rnatiladigan, yigirishga yaroqli tolalarni momiq tarkibidan ajratib qolish
imkonini beradigan qurilmani joriy qilishga qaratilgan. Taklif qilinayotgan
qurilmani joriy qilish natijasida korxonada tola ishlab chigarish samaradorligi
oshadi va ishlab chiqarilayotgan momiq sifati yaxshilanadi.

Shularni e'tiborga olsak, jindan chigqan tolador chigitlardan tola va lintni
alohida ajratish qurilmasini yaratilishi bilan korxonada tola chiqish miqdori
oshirishi va lint sifati yaxshilananishiga erishish mumkin. Yuqorida takidlangan
qurilma yasalishida paxtani dastlabki ishlash jarayondagi sodir bo’layotgan
sifatni buzilishiga olib keluvchi omillarni aniqlash va uni oldini olish
imkoniyatlarini ilmiy tadqiqi muxim axamiyatga egadir. Bu bilan paxtani
dastlabki ishlash jarayonida korxonada yigirishga yaroqli tolalarni ajratishdagi
texnologik jarayonni matematik-statistik tahlili keltirilgan ishning magsadi deb

olindi.
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25-rasm. Lint miqdoriga nisbatan fraktsiyalar kontsentratsiyasi
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26-rasm. Lint miqdoridagi yigirishga yaroqli tolalarning fraktsiyalar

kontsentratsiyasi
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Olib borilgan tadqiqotlar paxtani dastlabki ishlash jarayonida lint
tarkibigda 2 foizgacha tola aniglanadi va bu umumiy lint miqdoriga nisbatan
fraktsiyalar kontsentratsiyasi keltirilgan (25-rasm) diagrammada ko’rsatilgan.
26-rasmda lint miqdoridagi yigirishga yaroqli tolalarning fraktsiyalar
kontsentratsiyasi keltirilgan.

Jindan chiqgan tolador chigitlardan tola va lintni alohida ajratish
qurilmasini ishlashi va effekt berishida qurilma qismlarini (baraban arra
tishlarini) joylashishi muxim axamiyatga ega. Lintdagi tolalarni ajratish uchun
tola kamida ikkita arra tishlarga ilinishi talab gilinadi. Oqimda kelayotgan lint va
tolalar qurilmaga kirib kelishi arra tishlari joylashishiga nisbatan ixtiyoriy xolda
bo’lishi yuqoridagi talabni t0’la qondirmaydi. Statistika qonuniyatlariga ko’ra
bu xolda lint va tolalar joylashish xolatlari bo’yicha teng tagsimlan deb
qaraymiz. Tolalarni ajratish uchun qurilmanmng arra tishlari orasidagi masofa 6
mm ni tashkil gilsa (27-rasm) tabiiyki yuqoridagi talab bo’yicha 12 mm dan

uzun bo’lgan fraktsiyalar ushlanib goladi.

27-rasm. Ushlanib goladigan tolalar migdori.

Tolalarning arra tishlariga nisbatan joylashishlari turlicha bo’lganliklari
bir gism tolalarni ushlanmay qolishiga sabab bo’ladi. Agar tolalar joylashishini
teng tagsimot asosida deb qgaraydigan bo’lsak (28-rasm) u holatda tolalarning

2 arcsin (Ax/21)

ushlanib qolish ehtimolligi p(1)=1- bo’yicha hisoblanadi. Bunda

ax - arralar tishlari orasidagi masofa, I-tola fraktsiyasi uzunligi.

Misol: ax =3mm, 1=20mm bo’lganda P(1)=0.95; ax=3mm, I=18mm
bo’lganda P(1)=0.94 tashkil giladi. Umumiy xolda arralar tishlari orasidagi
masofa va tola fraktsiyalari uzunligiga nisbatan tolalar ushlanib qolishi

extimolligi 29-rasmda teltirilgan grafiklar bo’yicha bo’ladi.
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Ushlanib

shiar O’tib
QOItlonlz?alfan ketadigan
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28-rasm. Tolalarning ajratish yuzasidagi joylashishi.

P(I) AX =3MM

0 96
0,955
0,945
0,935
0,925
u,mg

0,97

12 16 20 24 28
I

29-rasm. Arradagi tolalarning ushlanish grafigi.
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Matematik — statistik tahlil chuqurroq bo’lishi uchun yuqoridagilarni
xisobga olingan xolda yaratilayotgan qurilmada bir nechta tajribalar o’tkazilishi
zarur. Bu 0’z navbatida yaratilayotgan qurilmani ish jarayonini ya'ni tolalarni
ajralishini tola fraktsiyalari uzunliklarini, arra tishlarini joylashishlari
qurilmadagi xom ashy0 oqimi tezligi inobatga olingan xolda ishlab chiqgarish
samaradorligini xissoblashni matematik modelini yaratish imkonini beradi.
Matematik model qurilma yaratilishida uni iqtisodiy samaradorligi yuqori bulish

omillarini belgilab beradi.

3.2. Yangi qurilmada amaliy tadqiqotlar 0’tkazish va iqtisodiy
samaradorlik hisobi.

Yigirishga yaroqli tolalarni ajratib olish orgali tola chigishini oshirish
bo’yicha olib borilgan ko’plab tadgiqotlar natijalarini tahlil gilinganda,
yetarlicha samaradorlikka erishilmaganligi  ko’rinadi. Bu tadgiqotlar
o’rganilganda, mavjud turli usuldagi qurilmalarda tolaning aerodinamik
xossalari, o’lchamlari, ajratish yuzasi shakli, elektromagnit xususiyatlari
bo’yicha ajratishda mashinalarning unumdorligi oshirilgan bo’lsada, chigitlarni
fraktsiyasi bo’yicha to’liq ajratish, tozalash ishlarining sifati va ajratib olish
ishonchliligi bo’yicha natijalar yetarli emasligi ma’lum bo’ldi.

Paxta tolasini ajratishda yoki tola materiallarni saralash orqali yigirishga
yaroqli tolalarni ajratib olishda mashinalarga konstruktiv soddalik, ishlash
ishonchliligi, yugori unumdorlik, kam mehnat va material sarfi kabi talablar
qo’yiladi. Tolador chigitni saralashda uning o’lchamlari va massasiga e tibor
garatiladi. Bu xossalar bo’yicha ishlashda sodda va unumdorligi yuqori
qurimalardan foydalaniladi. Lekin, tolali massa tarkibida turli xususiyatga ega
bo’lgan aralashmalar bo’lishi mumkin. Bu holatda esa tola ajratish uchun
murakkabrog qurilmalardan ham foydalanish lozim bo’ladi.
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30-rasm. Yangi ajratish qurilmasining tajriba nusxasi
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Umuman paxta tozalash sanoatidagi tola tozalash jarayoni turli usullarda amalga
oshiriladi. Dissertatsiya ishida tadqiq gqilingan tolalarni ajratish qurilmasi
yangicha texnologiyada ishlab, hozirgi vaqgtda paxta tozalash korxonalari oldida
turgan vazifalar hisobga olingan holda ishlab chigildi (30-rasm). Yaratilgan
yangi qurilma yigirishga yarogli tolalarni samarali ajratish bilan birga tukdorlik
darajasi bo’yicha saralash ishlarini amalga oshiradi. VVaholanki, xozirgi davrda
paxta tozalash korxonalarida to’qimachilik sanoatining gimmatbaho Xxom
ashyosi hisoblangan tolani nobud gilmay yetkazish asosiy vazifalardan biri
bo’lib golmoqda.

Konstruktsiyasining sodda va ishlatishda qulay bo’lishi lozimligini,
ishlanayotgan materialning turli o’lchamga va fraktsion tarkibga ega ekanligini
hisobga olgan holda tolalarni arrali yoki ignali ishchi organli (barabanli)
mashinalarda ishlash magsadga muvofigligini anigladik. Tola ajratishda ignali
barabandan foydalanish aynigsa, galin gatlamli tolalarni ishlashda ancha qo’l
keladi.

Bundan tashgari tola ajratish jarayoniga baraban aylanish soni va ignalari
sonini ta'siri ham sezilarli darajada bo’ladi. Har bir aylanish sonining ajratish
samaradorligini maksimal kattaligiga erishish imkonini yaratadigan optimal
giymati mavjud. Bu giymat u yoki bu tomonga o’zgarsa saralash samarasi
pasayishi mumkin.

Yangi taklif gilinayotgan qurilmani ishlab chigish va unda tajribalar
o’tkazishdan maqgsad, qurilmani ishlab chigarishga qo’llash mumkin bo’lgan
nusxasining magbul texnologik va konstruktiv kattaliklarini aniglashdan iborat.

Tajriba qurilmasining konstruktsiyasi sodda va unda tajriba o’tkazish
imkoniyati bo’lishi zarur. Kurilmada unumdorlik, aylanishlar soni va tebranish
amplitudasini, ajratish yuzasi foydali yuzasi hamda boshqa ajratish jarayoniga
ta'sir giluvchi ishchi organlarining o’lchamlarini o’zgartirish imkoniyati bo’lishi
zarur.

Yangi qurilmani ishlab chigishdan oldin yaratilgan qurilmalari bo’yicha
o’tkazilgan barcha tadgigotlar Kkatta e'tibor bilan tahlil qilindi. Ushbu
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texnologiya yangi bo’lib, aniq shu qurilmaga o’xshash qurilmalar bo’yicha
o’tkazilgan tadgigotlar unchalik ko’p emas. Lekin korxonada tola chigishini
oshirish bo’yicha o’tkazilgan tadgiqotlar yetarlicha topiladi. Shuning uchun
dissertatsiya ishida tola chigishini oshirish bo’yicha olib borilgan barcha
(oldingi boblarda keltirilgan) tadgigotlar imkon darajasida ko’rib o’tildi. Avval
o’tkazilgan tadgiqotlar natijalari bo’yicha ishlab chigilgan qurilmalardan bir
nechta eng samaralilari tanlab olinib, ularning unumdorligi, tola tozalash va tola
olish samaradorligi, ishlash shart-sharoitlari bilan tanishib chigildi hamda bu
qurilmalarning kamchilik jihatlari aniglandi.

Tajriba qurilmasini tayyorlash vagtida biz tajriba mashinalariga qo’yilgan
talablarga rioya gilgan holda ish olib bordik.

Yigirishga yarogli tolalarni ajratish qurilmasi ignali barabanlari diametri
50 mm po’lat listdan tayyorlangan. Ta minlovchi quvur bir mm qalinlikdagi
po’lat listdan tayyorlangan bo’lib, eni 1000 mm, balandligi 500 mm va kengligi
50 mm li to’g’ri to’rtburchak shaklida yasalgan.

Ajratib olingan tolalarni chigarish quvuri 1 mm galinlikdagi po’lat listdan
tayyorlangan. Kurilmani tashkil giluvchi rama 55x55x6 o’lchamdagi po’lat
to’g’ri burchaklikdan iborat.

Tajriba tadqgiqotlari ishlab chigarishga yaqgin bo’lgan sharoitda, S-6524
selektsion navli, |1 va Il sanoat navli paxta chigitlarida o’tkazildi. Bunker
ta'minlagichning hajmini hisobga olgan holda saralanayotgan chigitlarning
massasi 100 kg qilib olindi. Bunkerni to’ldirish qo’l yordamida amalga oshirildi.
Ko’rsatkichlar saralashdan oldin va keyin aniglanib turildi.

Tajribalar yuqori ta'kidlab o’tilgan stend qurilmada amalga oshirildi.
Ancha murakkab bo’lgan jarayonlar nazariy tadgiqotlar natijalariga tayangan
holda amalga oshirildi.

Har bir parametrlardagi tajribalar 5 martadan takrorlab o’tkazildi.
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7-jadval
Tola ajratish mashinasining tola olish bo’yicha samaradorligi

Tolali Ish Tajribalar soni
aralashmaning | unumdorligi,
o rFacha kg/soat 1 9 3 4 5
tezligi, m/sek

88 87 85,7 86,1 88

0,255 1500 86 84 86 85,4 85,8

90 88 88.2 85,5 85,9

Ajratish qurilmasi ishida tolalarni bir tekisda yuborish ham katta ahamiyat
kasb etadi. Shuning uchun tajriba qurilmasiga mahsus yo’naltirgichlar
o’rnatilgan. Ishlash davomida tolali aralashma baraban sirtiga bir maromda
yetkazib beriladi.

Yugoridagi aytib o’tilganidek tajribalar S-6524 selektsion navli paxta tolasi
uchun olib borildi. Shuning uchun, xozirgi kunda keng targalgan selektsion navli
paxtalar uchun ham ushbu qurilma ishlatish imkoniyati mavjud.

Har bir detalni oson olib o’rnatish imkoniyati mavjud. Ular bir-biriga
maxsus bolt-gaykalar bilan gotirilgan. Agar lozim bo’lsa paxtaning naviga garab

detallarni almashtirib o’zgartirish mumkin.
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31-rasm. Tajriba grafigi
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Bu qurilmaning afzalligi tekshirilayotgan jarayonni gayd gilishda maxsus
kuchaytirgichni go’llash shart emas. Chunki induktsion o’zgartirgichning signali
to’g’ridan-to’g’ri yorug’lik nurli ostsillograf galvonometriga boradi.

Ishonch xatoligi Styudent mezoni orgali aniglanadi [16]:

bu yerda t, - Styudent mezoni;

s{a} - texnologik yuklanishning o’rtacha kvadratik hatoligi.

Ishonch xatoligining giymatini berib, har bir tajriba uchun kerakli

takrorlanish sonini aniglaymiz. :, mezon qiymatini [17] jadvaldan tanlab

olamiz.
t.(P=09; n=4)=2132
Aa=0,10a Niolgan holda

t ’s? . . )
L L | hosil gilamiz.

Aa
Normal tagsimlanish gipotezasi giymatini standart usul [18] yordamida W

mezon bo’yicha o’tkazildi. W mezonning hisoblangan giymati quyidagi

formuladan topiladi:
W, = Q
s {a}
buyerdaQ=q,(a, -a,)+..+a,,.,(@,,.,-a,)

q, koeffitsientlar tanlanma o’lchamlaridan jadval bo’yicha tanlanadi.
Q =1,7632

W, =1,59%
Mezonning hisoblash giymatini jadvaldagi bilan solishtirib:

W. (R, =09; n=4)=0,792
w, >w_ Nniolamiz.

Normal tagsimlanish hagida gipoteza tasdiglandi.

Tarirovka grafiklari yordamidagi statik ishlash natijasida eguvchi moment
giymatlari topildi. Tajriba natijalari va tolaning amplitudagi bog’lig holda
eguvchi momentlarning analitik giymatlari 6-jadvalda keltirilgan.
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8-jadval.
Ajratuvchi baraban yuzasida hosil bo’luvchi eguvchi momentlar

. : Yuzaning Yuzaning
Tajr'bzfl Samaradorlik, nazariy eguvchi | amaliy eguvchi | Farq, %
ragami % ] ;

momenti, N-m | momenti, N-m

1 88 0,050 0,055 10,0

2 87 0,044 0,038 13,0

3 88,6 0,043 0,041 4,65

4 89,1 0,035 0,032 8,0

5 90 0,024 0,023 6,0

Amaliy tadgigotlar asosida aniglangan ajratish barabanining tajriba
paytida yuzadagi eguvchi momentlar nazariy tadgigotlarda olingan giymatlarga
mos kelar ekan. O’tkazilgan tadgigotlardan shuni xulosa gilish mumkinki,
nazariy tomondan taklif gilingan uslub qurilma uchun amaliyotda qo’llash
mumkin.

Tajriba qurilmasida olingan natijalar asosida qurilmani joriy gilishdan
olinadigan iqgtisodiy samaradorlikni hisoblash lozim. Asosiy vazifasi gishlog
xo’jaligining muhim mahsuloti bo’lgan paxta xom ashyosini sifatli holda gayta
ishlashdan iborat bo’lgan paxta tozalash korxonalarida yugoridagi masalalardan
kelib chigib, dissertatsiya ishida korxonalarda tola tozalash va ajratish
qurilmasini takomillashtirish hamda shu orqgali korxonada chigit tarkibida ketib
goluvchi va to’qimachilik sanoatida foydlansa bo’ladigan tolalarning
yo’qotilishini kamaytirish, tola chigish miqgdorini orttirish vazifasi qo’yiladi.

Misol uchun 16815 tonna paxta gayta ishlashga gabul gilingan paxta

tozalash korxonasida 32 % tola ishlab chigishga erishilgan bo’lIsin.
Paxta tolasining 2012 yilgi narhi 1 tonna uchun o’rtacha 3022770 so’mga

teng bo’ldi. Shu ko’rsatkichlar asosida yangi qurilmani go’llashdan olinadigan
yillik igtisodiy samarani hisoblaymiz.
Paxta tolasi chigishi 32,5+ 0,13 = 32,63 % ga yetadi. Natijada korxonada yil

davomida ishlab chigariladigan paxta tolasi migdori quyidagicha bo’ladi:

16815 -32,63
100

= 5486 ,7 tonna
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Yangi qurilmani qo’llash natijasida korxona qo’shimcha ravishda
5486 ,7 - 5465 ,0 = 21,7 tonna paxta tolasi olishga erishiladi. Bu paxta tolasini sotish
natijasida korxona oladigan daromad quyidagicha ortadi:

5, =21,7-3022770 = 65594109  SO’M.

Yangi qurilmani tayyorlash va uni texnologik jarayonga o’rnatib ishlatish
bilan bog’liq xarajatlar k, = 1500000  so’m ekanligini hisobga olib, korxonada
yangi qurilmani o’rnatish va qo’llash natijasida olinadigan vyillik iqtisodiy
samara:

J, = 65594109 - K = 65594109 — 15202000 = 50392109 so’m

Yangi yigirishga yaroqgli tolalarni ajratish qurilmasini tadbiq gilishdan 1 ta

paxta tozalash korxonasida yiliga 50392109 so’m iqtisodiy samaradorlik olinar

ekan.

3-bob bo’yicha xulosalar.

Ushbu bob bo’yicha quyidagi xulosalarga kelish mumkin:

- yangi qurilmaning texnologik sxemasi yaratildi va ishlab chigildi;

- yangi qurilmada tajribaviy tadqiqotlar o’tkazildi va natijalar olindi;

- yangi qurilmani ishlatish orgali olinadigan igtisodiy samaradorlik hisobi

bajarildi va natijalar olindi.

67



Xulosalar

Dissertasiya ishida tola tozalash va uzun tola ishlab chigarish, jinlangan
paxta chigitlarini saralash va tozalash jarayoniga bag’ishlab o’tkazilgan ko’plab
tadqiqotlar tahlili keltirildi. Bundan tashqari nazariy va amaliy ahamiyatga ega
bo’lgan hozirgacha yechilmagan bir nechta masalalar yoritib berildi.

Mavjud konstruktsiyalarning tahlili yangi ishchi organlar ishlab chiqish,
konstruktsiyani soddalashtirish va ularning ishonchliligini oshirish lozimligini
ko’rsatdi. Tadqiqotning vazifasi va maqsadi nazariy va amaliy izlanishlar
o’tkazish orqali tola ishlab chiqarish samaradorligini oshirish, tolali massa
tarkibidagi yigirishga yaroqli tola chiqishini oshirish imkoniyatiga ega qurilmani
yaratishdan iborat.

Nazariy tomondan tola ajratish qurilmasida asosiy ish organlari
tomonidan ajratish samaradorligi ko’rib chiqildi va mos ravishda grafiklar
qurildi.

Amaliy tadgiqotlarda yangi tola ajratish qurilmasining tajriba nusxasi
ishlab chiqildi va tayyorlandi. Yangi qurilmada tajriba o’tkazish hamda ishlab
chigarishga qo’llash imkoniyatlari tekshirildi. Amaliy tadgiqotlar natijalari
jadvallar asosida yoritildi.

Yangi qurilmani joriy gilishdan olinadigan iqgtisodiy samaradorlik hisobi
keltirildi.

Hulosa qilib shuni aytish mumkinki, mazkur dissertasiyada muallif
tomonidan paxta xom ashyosini dastlabki ishlash sohasida linterlash jarayonidan
keyin tolali massa tarkibidan yigirishga yarogli tolalarni ajratib olishning
yangicha texnologiyasi ilgari surildi. Ushbu texnologiyani korxonaga joriy qilish
natijasida to’qimachilik sanoatining qimmatbaho xom ashyosi hisoblangan paxta

tolasining chiqishini oshirish imkoniyati yaratiladi.
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|. ®oiinanu moaen taBcupu

Douaaau moaea Homu: HMurupumra APOKIIN naxTa TOJIACUHH
aXpaTaJurad Kypuima

Doiigajau MOAEJHH KYJJIAll MYMKHH OyJIrad coxa

Ymby taknmud sSTunaérraH KypuiMa MaxTa To3allalll KopXOHajJapuaa
JIMHTEPJIAII )Kapa€HUJaH KEMUH YpHATUIAIN.

Yxmam MocJ1amMaJjgaap

OBM-A MexaHuk MOMHK To3ayarudu [1].

TozanaruyHUHT Wil ycoyOM aWjaHyBYM KO3WKJIM IIHEKIM OapabaH
TOMOHHUJIAaH XapaKaTJIAaHTUPWIAETTaH TOJAIUM MaTepual Ba TYPIAH CUPTHUHT
y3apo TabcuUpH XucoOWTa YHAAH HMIOCIUKIAPHU aXXpaTUIIra acoCiaHTraH.
Tozanaruu ukku Bapuantiaa: OBM-A-l- MOMUKHM Ba KajTa TOJIAaHM TO3ajalll
yuyH Ba OBM —A-ll-ynuk apanamran YuKUHAWJIAPHU TO3aj]all YYyH HIILIA0
YUKApUJIa]IH.

Tozanmaruununr [ Ba Il BapumantTiapu opacumarum ¢dapk TYpiId 3a
TELIUKIAPUHUHT Yadamiapu, UIud OapabaH KOHCTPYKUMSICH Ba TEXHOJIOTHK
opanukiapaaaip. MoMuk To3anaruy, oJaTjard, MOMUK KOHJICHCOPUJIaH KEHUH
npecciam  OyauMuaa Ba KajaTa Tojla To3ajarud YWKUHIUW OYIuMmwura
YpHaTUIAIH.

Yy KypuJIManuHT KaMuuiaurd ¢akaT uIociuK Ba KajaTa ToJialapHU
TO3aylall OWJlaH 4YerapaluHUIIUAUD. MabIyMKu JUHTEpJanigaH 4YUKAETraH
MOMUKJIM Macca TapKuOuAaru HUTHPHUINTA SPOKJIM ToJjlajap XaM Ipeccliaiira
YTHO KeTaau.

Maskyp yxmamt MociaMmaHu MpoTOoTHN Kuiauo [1] kaObyn KMIUHIH.

Doiga i MoaeJ Ma3MYHHU

MabiyMKl TYKUMAYIJIMK KOPXOHACMHUHT KHMMATOaxo XOM amécu
OynraH maxTa TOJACMHHMHT Yyprada 3-4 ¢Gousu JIMHT TapkuOura Kymuiauo
KeTaau. by, aBBajmo KMMMaT0axo TOJAHWHT WYKOJIUIIUIA, MKKMHYM TOMOHJIaH
JUHT cubaTUHUHT Oy3uauiura oiaub kenanu. Takmud KWIMHAETTaH KypUIMaHH
YKOPUM KWINII OPKAJIM JUTEpJIall Kapa€HUJIaH YMKAETTaH MOMMKJIM apajiaiima
TapKUOUIAru MUTUPHUINTA SIPOKJIH y3yH TOJIAJIADHU aXPaTHO OJUII UMKOHUSATH
ApaTUiIaIu.

Kyiinnran Bazuda Kyinaaru iyn Ouian aManra OumMpuiiaIu.

Kyimnran Basudanu xan KWIMII MaKcaauja JIMHTEpJall >KapaCHHUIaH
YUKAETraH TOJIa BA JIMHTHU aJOXHUAa aXKPATUILl KYPUIMACUHHU SIPATUILIHU MAKCA/l
KWINO OoNMMHIU. ByHUHT HaTmKacuaa KOpXOHaJaa ToJIa YUKW MUKIOPH OIIaIu
Ba JIMHT cudaTtu sxunwianaad. Kypunmanu Takimm@ KUIANIAaH Makcaja JIMHT
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TapkuOura KymuianO® KeTaéTraH y3yH TOJAlapHU axpaTuO oiaubd, KOpXoHasa
TOJIa YMKHUIIM MHUKIOPUHUHT OIIMPHUII Ba y3yH TOJIAJapHU JIMHT TapKuOura
KYyUIWIMO KETUIIWHU OJIMHU OJMII OPKAIM JIMHT CU(DATUHHU SXIIWJIAIIIaH
nbopar.

Takmud kuamHaéTran KypwiMa KyWHJIarn acoCud dJIeMEeHTJIap/aH
ubopat: l-IuHTEpAaH YMKKAH MOMMKJIM Macca y4yH KHpHUII KyBYypH; 2-
HyHanTUpPIrU4, 3-MOMMK YYyH YHMKHUII KyBypH, 4-uUrHaiM OapabaH, S5-4yTKaau
OapabaH, 6-ToJIa y4yH YUKW KyBypH (¢ur-1).

Ymby kKypuwiMa Kylugaruda WILUIAWIW: JUHTEpAAH YMKKAH MOMUKJIH
Macca KyByp | Ba iiyHanTupruu 2 opKajiu urHaiau OapabaH 4 ra Keiaau Ba
Oapaban urHanapu €pJaMuia y3yH ToJiajajgap Winu0 OJWHAIW Xama ailJlaHUIINd
Ty(ailin WiIMHraH Tojanap 4yTKaau OapadaHra Kenlaau Ba 4yTKaimu Oapaban 5
épaamuga WrHalapjaH CUIUpUO OJMHHMO, TOJa YUKUII KyBypu 6 OpKaiu
yukapwiaad. Mruanu 6apaban 4 ra wiMHMaraH kajaTa ToJiajlap MOMUK YHKHUII
KYBYpH 3 OpKaJIM TalllKapura YuKapuiiaiu.

Maskyp KypWJIMaHUHT JlabopaTopus HycxXacu Tai€piaHran O0yiaub, yHaa
nacTiabKu CUHOBIAp VYTKa3uMO KYpuiau Ba CHHOBJIAp HAaTWKacura Kypa
XaKuKaTanaH Xam 1-2 % y3yH Tonamap JUHT TapkuOura Kymuinb KeTuo,
KMMMAaT0ax0 XOM alléHUHT HYKOJUIIKUTra cabad OYIUIY aHUKJIaHIH.

TonaHUHT Y3YHIUTHHHU TaBCU(IOBUM XOCCallapy MUKJa Y3YHIUK OVinda
OMp TEKHCAa TAKCUMJIAHUIIM MYXUM TEXHOJIOTHK axamustra sra. llly cababmiu
Taxxpubanap Oup Heda Mmapotaba Takpopyianau. HaTuxana Tona y3yHJIUTH
Vpraua 26,8 MM gan 27,82 MM rada opajvkia OVIUIIM aHUKJIAHIU. YHIOY
OpaJIMKHU yHYa KaTTa dYMACIUIU, TEKUCIUK Kypcarrnuu 40,6 ra TEHIIIMru Ouiian
XaM Hu30xXJjall MyMKHH. MacajaHMHI MKKMHYM Ba MYXUM >KHUXATH 3ca Yoy
ToNaNapjlaH caHoatna ¢oiganaHuIl MMKOHUSTIAPUHM aHUKJIANIAaH ubopart.
[y cababmu TOJAHUHT TEXHOJOTHMK aXaMHUSITHHH aHUKJANl WIUIApU aMalra
OLLIMPUJIIH.

Ymby taxjawmiap acocuaa SHTH yCyjjia capajlaHraH YUTHTAAH aXpaTtuo
OJIMHTaH TOJIAJIADHU HUTHUPWITYBUYAHIIMK KOOWIMATH XHCOOJaHIu. XucoOJarl
YUyH 3apyp MabIyMOTJIap, TaKpuOanap Ba TaBCUsIap acocuaa KaOys KUIMHIH
(1-xanmBanm). Takkociamr ydyH 7 THOra MaHCYy0 TOJIAJJADHUHT — Xam
WUTUPUITYBYAHJIUTH aHUKJIAHTH.

doiigaam MoaeJ TABCUPJIAHTAH YU3MAaJIap

dolgand MOJICIHM TacBHUpJaml y4yH | Ta yu3ma TacBupianrad. @wr.1.
UXTUPOHUHT YMYMHM KYPUHUIIH.

Que.l.: 1-nuaTEepaH YUKKAH MOMMKJIM Macca Y4YyH KUPHUII KyBYypH; 2-
WyHanTuprud, 3-MOMHUK YYyH YMKUII KyBYpH, 4-urHanu OapabaH, S-uyTKaiu
0apaban, 6-ToJIa Y4yH YMKHUII KYBYpPH.

73



I1. ®oitnanu moaen popmynacu

JIMHT TapKuUOWIaH WHTHUPHINTA SPOKJIH TOJATApHU aXpaTHO KOIYBUH
KypuiaMa JIMHTEpJaH YHWKKaH MOMHKJIA Macca Y4YyH KHPHUII KyBYpH,
HYHANTUPTUY, MOMHUK YYYH YHMKHMII KyBYpH JdaH ubopar Oynmb, Oomika
KypuJIMayiapian my Ounad ¢ a p KJa H a 1 ¥ K U, THTU KypHIMaJaa MOMHK
TapKUOUATH WUTHUPHINTA SIPOKIN Y3YH TOJATAPHU aXKPaTHO KOJIUII MaKcaauaa
urHanu OapabaH, uyTkanu OapabaH Xamjia TyTHO KOJMHTaH ToJiajlap YUMKHUO
KETHUIIH YIyH YAKHII KyBypH YpHATHITaH.

Myanaudgaap: Foitmdnaszapos J.9.
Oo0ugoB A.A.
Capumcaxos O.I11.
AOayJsiaeB M.

doiigaaHUITaH agaduéTaap:

1. ®.5.OmonoB “TlaxTanu macTimabku unuiam crupaBodHury’”’, TomkeHT, «Paxta
tozalash 11IChB» OAK, 2002 ii.
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Pedepar

Taxkmud xkumHaéTran dorgaam MOJASTHUHT Bazudacu Mmaxra XoM ameécu
YUTUTIAPUHM JIMHTEpJIaIl kapaéHuJaH YMKKAaH MOMHUKJIM Macca TapKuOuaH
HurupuIra (poKM OViarad ToanajapHu axpaTHuO OJUIIIaH HOopar.

Onu6 OopwiraH TagKUKOTIAp HaTWKacura Kypa TYKHUMa4YWJIUK
KOPXOHACHHUHT KHUMMAaTOaxo XOoM amécu OYraH rmaxra TOJaCHHHUHT Ypraya 3-4
dbou3u JIMHT TapkuOura Kymuwind keraau. by, aBBajio KUMMar0axo TOJIAHWHT
HYKOIUIIUTra, MKKHHYHM TOMOH/aH JUHT CU(PATUHUHT OY3WIUIIIUTa OJIUO KeJIa/In.
Ym0y MyaMMOHHU XaJl KWJIMII Makcaauaa Myauiddaap TOMOHUAAH JTUHTEPIIAIT
)apaCHUJIaH YWKAETraH TOJIA Ba JIMHTHU ajoOXyJa aXpaThIl KypHJIMACHHH
SPATUIITHU MaKcaJl KMIUO OJWHIN. ByHUHT HaTmkKacuaa KOpXoHaaa ToIa YHKHUIIT
MUKJIOPH OIIaJd Ba JUHT cU(ATH SXIMWIaHaad. MnMuili TagKuKoT WITHHUHT
MaKCaJil JIMHT TapKuOuTra KYmuinbd KeTaéTraH y3yH ToJIaJapHH aXpaTtud oiuo,
KOpPXOHaJa TOJa YHKHUIIM MHUKIOPUHUHT OIIMPHUIN Ba Y3YH TOJAJIAPHU JIMHT
TapkuOWTra KyMMIMO KETUIIMHU OJAWHU OJMIN OPKAIA JIMHT CH(paTUHH
SXIIWIAIIIaH Hoopar.

Ma3kyp TEXHHMKaBUH €YMM aHbaHABUH YyCyiaaaH (apKiau paBHIIIa
JUHTEpJAIIaH KeHUH YpHATWIIaIUTraH, HUTHUPHINTa SIPOKIN TOJATApHH MOMHUK
TapkuOWIaH axpaTu® KOJUII MMKOHMHM OepaauraH KypHUIMaHU KOPUM
KWININra Kapatuirad. Takiaud KuJuHAETraH KypUIMaHH KOPHM KHUJIHII
HaTIWKacHJa KOPXOHaJa ToJIa HWIUIA0 YHMKApHUII camMapaJopiurd OIlaJu Ba
UMUTa0 YMKapmIaéTrad MOMUK cu(aTh SXITUITaHAIH.

Myannaudaap: Foitndnaszapos J.9.
OoupnoB A.A.
Capumcaxos O.I11.
Adayniiaes M.
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HHTHPHIITA APOKTH ITAXTA TOJIACHHH AJKPATAJUTAH KYPH/IMA
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