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Kirish.

Bozor igtisodiyoti sharoitida boshga sanoatlar gatori paxta tozalash
korxonalarida ishlab chigarilayotgan mahsulotlarni jahon bozorida ragobat
bardoshliligini ta’minlash uchun tola, momigq va boshga mahsulotlarning
boshlang’ich sifat ko’rsatgnchlarinn saglab qolishga katta ahamyat berilmoqda, bu
esa 0’z navbatida paxta tozalash korxonasida saqlanadigan va ishlab chigarishga
berilgan xom-ashyo namligi yugori bo’lsa 0’z vaqtida quritnb, talab gilingan meyoriy
namlik no’rmalarida saqlanishi, tozalash va jinlash jarayonini amalga oshirishni talab
giladi. Bundan ko’rinib turibdiki paxta tozalash korxonasi muhim vazifalarni o’z

ichiga oladi.
Mavzuning dolzarbligi. Paxta tozalash korxonalarida xomashyoni g’aramlardan

tozalash va quritish tsexlariga tashish havo yordamida tashuvchi qurilmaning
quvurlarida amalga oshiriladi. Uning soddaligi va mahsulotni istalgan murakkab
yo’nalishlarda belgilangan joylarga nobud gilmasdan yetkazish mumkinligi havo
yordamida tashuvchi qurilmaning paxta tozalash sanoatida juda keng targalishiga sabab
bo’ldi.

Hozirgi davrda paxtani havo yordamida tashish jarayoni bo’yicha keng gamrovli
tadgiqotlar o’tkazildi. Lekin havo yordamida tashuvchi qurilma elementlarini jahon
talablari asosida ishlashini ta'minlovchi konstruktsiyalar ishlab chigarish asosiy
muammolardan biri bo’lib qolmoqda.

Paxtani mazkur usulda tashishda havo va paxta aralashmasida ro’y beradigan
xodisalar to’g’risida anig ma’lumotga ega bo’linmaganligi havo yordamida tashuvchi
qurilmani takomillashtirishga va shu yo’l bilan uning samaradorligi va texnologik
ishonchliligini oshirishga imkon bermayotgan sabablardan biri hisoblanadi.

Havo yordamida tashuvchi qurilmaning asosiy ko’rsatkichlaridan biri paxta
bo’yicha ishlab chigarish unumdorligidir. Paxta tozalash korxonalarida ishlatilayotgan
mavjud havo yordamida tashuvchi qurilmalar ish unumdorligi ta'minlagich (mexanik
uzatishda) yoki uzatuvchi ishchi (qo’l bilan uzatishda) va gayta ishlovchi mashinalar
holatiga garab soatiga 3-6 dan 10-12 tonnagacha boradi.

Havo yordamida tashish jarayonini takomillashtirishda birinchi navbatda
paxtaning oldingi tabiiy xususiyatlarini saglab golishni inobatga olish lozim. Zero,
paxta sifatining buzilishi tashish paytida qurilmaning ventilyator gismida yuzaga
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kelishi ham mumkin. Shuning uchun havo yordamida tashuvchi qurilma tarkibidagi
paxtani havodan ajratib oluvchi separatorning konstruktsiyasi o’zgartirilgan.
Separatorda paxta havodan og’irlik kuchi va markazdan gochma kuch ta’sirida ajraladi.
Shu munosabat bilan separatorlar hajmli (gravitatsion), inertsion va markazdan gochma
turlarga bo’linadi.

Mavjud separatorlar konstruktsiyasi to’liq takomillashgan emas. Ular
ventilyator orgali hosil gilingan havo bosimining yo’qolishiga sabab bo’ladigan yuqori
aerodinamik garshiliklar hosil giladi. Bundan tashqari, paxtani havodan ajratish paytida
tolada texnologik nugsonlar hosil qgilib, paxta sifati buzilishiga sabab bo’ladi. To’rli
yuza teshiklaridan esa tolalarning havo bilan chiqib ketishi kuzatiladi.

Separatsiya jarayonini o’rganish bo’yicha ko’plab tadgigotlar olib borilgan
bo’lishiga garamasdan to’rli yuzadan paxtani ajratib olish va uni vakuum-klapanga
tushirish jarayonlari mukammal o’rganilmagan.

Paxtani havodan ajratish jarayonini nazariy asoslash orqgali separator to’rli
sirtining foydali yuzasini kengaytirish, paxtaning to’rli yuzaga urilishini va vakuum-
klapanga havoning so’rilib ketishini kamaytirish mumkin bo’ladi. Bu paxtani
separatsiyalash jarayonini sezilarli darajada yaxshilash va havo yordamida tashuvchi
qurilma ish unumdorligini oshirish imkonini beradi. Separatsiyalash jarayoniga katta
salbiy ta'sir giluvchi yana bir xolat - paxta tozalash korxonasi hududida g’aramlarning
asosly tsexlardan uzogda joylashganligi sababli havo yordamida tashuvchi qurilma
orgali paxtani uzatishlar sonining ortib ketishidir.

Havo yordamida tashuvchi qurilma asosiy gismlaridan biri hisoblangan separator
qurilmasi konstruktsiyasini takomillashtirish orgali paxtaning tabiiy sifatini saglagan
holda unumdor va samarador yangi texnologiyalarni joriy gilish imkoniyati yaratiladi.

Ishning vazifasi: Pnevmotransportda tapshilayotgan xom ashyo - chigntli
paxtani havodan ajratish jarayonini tahlil gilish, separatorning ish samaradorligini

oshirish va chngitli paxtani shikastlanishini kamaytirishdan iborat.



1-BOB. Paxta tozalash korxonasida pnevmotransport qurilmasii va uning

ishlab chigarishdagi ahamiyati.
1.1. Pnevmotransport qurilmasi elementlari va ishlash jarayoni.

Paxta tozalash korxonalarida paxtani tashish uchun asosan so’ruvchi tipdagi
havo yordamida tashuvchi qurilma qo’llaniladi (1-rasm). U quyidagi asosiy ishchi
elementlardan tashkil topgan: quvurga paxta mexanik uzatuvchi uskuna (1) vositasida
beriladi, u ishchi quvur (2) bo’ylab havo yordamida tashiladi; paxta og’ir
aralashmalardan toshtutgich (3) da ajratiladi va separator (4) ga kelib tushadi.
Ifloslangan havo esa so’ruvchi havo o’tkazgich (5), quvurlar tizimida turli bosim hosil
giluvchi markazdan gochma ventilyator (6), chigaruvchi havo o’tkazgich (7) orgali
tsiklon (8) ga va chang kamerasi (9) ga uzatiladi. Ular o’z navbatida havoni

atmosferaga chigarishdan oldin changdan tozalanishini ta'minlaydi.

1-rasm. Paxta tozlash korxonalaridagi havo yordamida tashuvchi qurilma



Havo yordamida tashuvchi qurilmaning ishlash tamoyili shundan iboratki,
bosimlar farqi tufayli Xosil bo’luvchi ogim ostida atmosfera havosi o’zi bilan birga
tashilayotgan materialni ergashtirib quvurga so’radi. Quvur ichida paxta muallaq
holatda harakatlanib, separatorga yetib keladi. Separator esa materialni havo yordamida
tashuvchi qurilmadan ajratadi va texnologik jithozga uzatadi.

Paxta kerakli joyga yetib kelganda uni havo oqimidan ajratib olish darkor. Bu
vazifani separator bajaradi. Paxta tozalash korxonalarida SS-15A markali separator

konstruktsiyasi ko’proq tarqalgan (2-rasm).

2-rasm. SS-15A separatori.



SS-15A separatori kirish quvuri (1), ajratish kamerasi (2), tarkibidagi to’rli to’siq
(3) ni tozalab turadigan sidirgich (4), vakuum- klapan (5) va havo o’tkazgich (6) dan
tashkil topgan. Sidirgich (4) ajratish kamerasi (2) ning yon tomonlarida joylashgan to’r
(3) dan paxtani sidiradi va vakuum-klapan (5) ga yo’naltiradi. Vakuum-klapan paxtani
separator kamerasidan tushiradi va separator kamerasiga chiqarish teshigi orqali havo
so’rilib kirishiga yo’l qo’ymaydi. Quvurdan havo oqimi bilan separatorga keluvchi
paxta separator kamerasining ikki tomonida o’rnatilgan to’rli yuzalar (3) ga kelib
uriladi. Bunda, separatordagi havo oqimining tezligi birdaniga kamayadi va paxtaning
asosiy gismi vakuum-klapanga tushadi. Ma'lum qismi esa to’rli yuzaga yetib keladi va
u yerdan sidirgich (4) bilan vakuum-klapan (5) ga tushirib yuboriladi.

Havodan ajratish bilan bir gatorda separator paxtani mayda iflos aralashmalardan
ham tozalaydi. SS-15A separatorining tozalash unumdorligi 5-10% ni tashkil giladi.

Separatsiyalangan havoni separatordan ventilyatorga va undan keyingilariga olib
borish uchun havo o’tkazgichlar xizmat qgiladi.

So’ruvchi havo o’tkazgich ventilyator bilan separatorni ulaydi. Odatda havo
o’tkazuvchi quvur qirqimi aylana shaklida 2-3 mm. li tunukadan yasaladi. Havo
tezligini va bosim yo’qolishini kamaytirish uchun quvur diametri 500-600 mm. atrofida
tanlanadi. Ya'ni ventilyatorning turiga garab magistral quvurning diametridan kattaroq
tanlanadi. Quvurning uzunligi ventilyator bilan separator o’rtasidagi masofaga bog’liq
bo’lib, mumkin gadar burilishlar bo’Ilmasligi kerak. Ventilyatorning chigish gismi havo
o’tkazgich quvuri bilan kengayib boruvchi patrubka - diffuzor vositasida bog’lanadi.

Paxtani uni tashiyotgan havo oqimidan ajratishlar jarayoni bo’yicha o’tkazilgan
tadqiqotlar havo yordamida tashuvchi qurilmaning asosiy elementlaridan biri —
separatorda o’tkazilgan. Separator paxtani uni tashiyotgan havodan ajratadi hamda
mayda iflosliklardan ham qisman tozalaydi. Paxta tozalash korxonalarida SS-15A
markali separator keng qo’llaniladi. Shu soha olimlari va mutaxassislari tomonidan
separatorlarning kostruktsiyasini takomillashtirish bo’yicha ilmiy izlanishlar olib

borildi. 3-rasmda SS-15A separatori ko’rsatilgan.



3-rasm. SS-15A separatori

U kirish qgisqa quvuri (1), ajratgich xonasi (2), to’rli yuza (3), sidirgich (4),
vakuum-klapan (5) va havo quvuri (6) dan iborat. Separator ishlaganda havo oqimi
bilan paxta gisga quvur (1) orqali ajratish xonasi (2) ga kirib keladi. Bu xonada
paxtaning tezligi pasayadi, ko’proq qismi inertsiya kuchi ta'sirida to’g’ri harakatlanib
uning devoriga urilgan holda vakuum-klapanga kelib tushadi. Ozroq qismi esa havo
oqimi ta'sirida to’rli yuza (3) ga borib yopishadi. To’rli yuzada yopishga paxtani
sidirgich (4) bilan ajratib olinadi va vakuum-klapanga beriladi. Havo oqimi bilan
mayda iflosliklar to’rli yuza orqali quvur (6) yordamida so’rib olinadi. Separatorning
samarali ishlashi sidirgich bilan to’rli yuza orasidagi jarayonga ham bog’liq. Sidirgich
to’rli yuzani o’z vaqtida tozalab tursa, havo oqimining o’tishi osonlashadi. O’tkazilgan
tadqiqotlar shuni ko’rsatdiki [2] sidirgich vali atrofida paxta o’rami paydo bo’lishini
kuzatilgan. Sidirgich to’rli yuzadagi paxtaning 200 mm radiusdagi yopishib qolgan
qismini ikki va uch martadan aylanishi natijasida tozalash imkoniga egadir. Ajratgich

jarayoni to’xtovsiz bo’lishini inobatga oladigan bo’lsak u holda to’rli yuzaning ko’proq
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qismi doimo paxta bilan yopishib turishni ko’rsa bo’ladi. Bu esa separatorning
gidravlik qarshiligini ko’tarilib ketishiga hamda havo yordamida tashuvchi qurilma
ta'sir radiusining qisqarib ketishiga sababchi bo’ladi.

Separator havo yordamida tashuvchi qurilmadagi o’rnatiladigan joyi bo’yicha
ventilyatorga yaqin joyga o’rnatiladi. Separator to’rli yuzasida bosim farqi juda katta
bo’ladi. Shuning uchun paxtani to’rli yuza teshiklariga katta kuch bilan tortib turadi. [3,
4, 5, 6, 7] ishlarning mualliflari ko’rsatishicha, SS-15A separatorida quyidagi
kamchiliklar mavjud:

Separatorning to’rli yuzasiga yopishgan paxta miqdorining oshib ketishi
natijasida sidirgichning egiluvchan qismi uni samarali tozalay olmaydi. Natijada asta-
sekin sidirgichning to’rli yuzada harakatlanishi giyinlashib, to’xtab qoladi. Bu vakuum-
klapan vali orqali sidirgich valini harakatlantiruvchi lentalar sirpanib qolishiga olib
keladi va separator tiqilib to’xtab qoladi. Paxta vakuum-klapan parraklari bilan uning
qoplamasi orasiga tushib qoladi, natijada chigitlarning sinishi va tolaning shikastlanishi
yuz beradi.

Separatorning to’rli yuzasida paxtani 200 mm radiusda yopishib qolgan qismi
sidirgich 0’z o’qi atrofida ikki va uch marotaba aylanganidan keyin tozalanadi. Past
navli, yuqori namlikdagi paxta gayta ishlanganda bu 200 mm radiusda yopishgan
paxtaning to’rli yuzadan ajratish qiyin bo’ladi. Bu yerda paxta valigi hosil bo’ladi. Bu
valik asta-sekin to’rli yuzani to’la egallaydi. Natijada sidirgichni sinishiga va
separatorning to’xtashiga olib keladi.

Separatorning to’rli yuzasidan so’riladigan havoning tezligi juda katta
bo’lganligi uchun paxta yuqori bosim bilan yopishadi. Uni ajratib olish jarayonida
tolani chigitdan ajralish holati ham yuz beradi.

Separatorning ishchi kamerasida havodan ajralgan paxta o’z og’irligi bilan
vakuum-klapanning uyalariga tushadi. Uning aylanishi natijasida shu uyalardagi paxta
0’z og’irligi ta'sirida pastga tushadi va tashqaridan separatorning ish kamerasiga havo
so’rilishi holati yuz beradi.

Yuqoridagi kamchiliklarni tugatish bo’yicha o’tkazilgan ilmiy-tadqiqot ishlarida

bir qator takliflar kiritilgan. [8] ishda muallif tomonidan to’rli yuzaga paxtaning
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yopishib qolishining kamaytirish va undan tezroq ajralib chiqib ketishini ta'minlash
magqsadida to’rli yuzaning pastki qismiga havo so’rmaydigan maydonchasini o’rnatish
taklif qilindi. Bu separatorni to’rli yuzaga yopishgan paxtadan o’z vaqtida tozalashni
ta'minlaydi, uning foydali yuzasini kamayib ketishiga yo’l qo’ymaydi. Bu esa 0’z
navbatida separatorning samaradorligiga ijobiy ta'sir qiladi. Separatorning to’rli
yuzasida sidirgich vali atrofida xomashyo o’ramini hosil bo’lishi R.Amirov va
boshgalar [9,10,11] tomonidan qo’rib chiqgilgan.

Mualliflarning ko’rsatishiga ko’ra to’rli yuzadagi paxta sidirgich tomonidan
ma’lum bir kuch bilan sidiriladi, natijada u harakatlanadi va paxta bilan to’rli yuzada
hamda bir vaqtning o’zida sidirgichning rezinali yuzasida ishqalanish kuchi paydo
bo’ladi. R.Amirov tomonidan to’rli yuzadagi paxta bo’lakchasining harakati nazariy
yo’l bilan o’rganilgan. Unda to’rli yuzada paxtada yumalash xolatining paydo bo’lish
jihatlari ko’rib chiqilgan. Bunda aniqlanishicha, paxtaning yumalash yo’nalishi
sidirgichning aylanish yo’nalishiga mos keladi.

To’rli yuza bilan sidirgich orasidagi burchak paxtaning yumalashiga ta’sir gilar
ekan. Buni tajriba tarigasida tekshirgan A.Burxanov [80] sifat ko’rsatkichlariga eng
kam ta'sir giladigan burchakni (o = 120 — 1250) taklif giladi

Shu bilan birga [12] ishda to’rli yuza teshiklarining geometrik ko’rsatkichlari
ham chigitning shikastlanishiga ta'sir ko’rsatishi aniqlangan. Shundan kelib chiggan
holda teshikning diametrini 6 mm dan 5 mm gacha kamaytirishni taklif qilingan.

Yuqorida R.Amirov [11] to’rli yuzadan paxtani ajratib olishda bosimi nolga teng
bo’lgan maydonni yaratishni taklif gilganligini ko’rilgan edi. Bu sidirgichning to’rli
yuza bilan bog’lanish joyida bo’ladi. Bunda separatorning to’rli yuzasidan sidirgich
bilan bir valda sektorda yaxlit yuza o’rnatiladi. U sidirgichning orqasida to’rli yuzani
berkitadigan va u bilan birga aylanadigan bo’ladi. Natijada to’rli yuzada yopishgan
paxtaning oson ajralish imkoniyatini hosil qiladi. Bunda to’rli yuza bilan sidirgich
orasida paxtaning yumalanishi kuzatilmaydi. Chigitning sinishi, tolaning shikastlanishi
yuz bermaydi. Fagat sektorli yaxlit yuza 0,0045 m? teng bo’lganligi uchun to’rning
foydali yuzasini kamayishiga olib keladi. Bu esa o0’z navbatida separatorning

aerodinamik qarshiligini oshirib yuboradi.
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Separator ishini takomillashtirish bilan shug’ullanayotgan bir qator olimlar [13,
14] paxtani havoda ajratib olish jarayonini takomillashtirish magsadida ilmiy
izlanishlar olib bordilar. Mualliflar buni paxtaning harakati natijasida hosil bo’ladigan
inertsiya kuchi yordamida havo oqimining yo’nalishini keskin o’zgartirish yo’li bilan
amalga oshirmoqchi bo’lishgan. O’tkazilgan tajribalar shuni ko’rsatganki,
pnevmoseparatorlarda aerodinamik rejim bir xilda saglangan holda hamda paxtaning
quvurlarga bir tekisda uzatish amalga oshirilganda paxtani havo ogimidan to’la ajratsa
bo’ladi. Aks holda pnevmoseparatorlarda aerodinamik rejimning buzilishi natijasida
paxtaning havo oqimi bilan chiqib ketish xavfini tug’diradi. Bugungi kunda paxtani
qayta ishlash korxonalaridagi mavjud havo yordamida tashuvchi qurilmalarida paxtani
bir tekisda tashish imkoni yo’qligi pnevmoseparatorlarni qo’llanish imkonini bermaydi
[15, 16].

[17] ishda vakuum-klapanda ventilyator tomonidan so’rilayotgan havoning
umumiy miqdori 20-25% ga yo’qolishi aytilgan. Bu vakuum-klapan xonalari paxta
bilan to’lib aylanishi natijasida pastga tushish jarayonida sodir bo’ladi. O’sha vaqtda
paxtadan bo’shagan vakuum-klapan uyasi havo bilan to’lgan xolda ishchi xonaga
ko’tariladi. Bu ko’tarilayotgan havo yuqoridan tushayotgan paxtani to’rli yuzaga olib
borib yopishtirish xavfini tug’diradi. Mana shu kamchiliklarni tugatish uchun
«Paxtasanoatilm» ilmiy-tekshirish institutida rotorli vakuum-klapan yaratilgan [100].
Bunda vakuum-klapanning pastki paxta tushadigan qismiga puflovchi quvur ulangan.

Natijada havoning vakuum-klapan orqali so’rilishi yo’qoladi.

11



1.2. Pnevmotransport qurilmasi elementlari bo’yicha olib borilgan ishlar
tahlili.

Hozirgi paytda chigitli paxtani ombor va g’aramlardan ishlab chiqarish
jarayoniga uzatish hamda ajratib olingan paxta tolasi, momiq va tolali chigindilarii
tashishda asosan pnevmotransportdan keng foydalaniladi.

Pnevmotransport tarkibiy qismlari konstruksiyalarining soddaligi, ko’chirib —
o’riatishning osonligi, kam sath egallashi hamda tashilayotgan xom ashyoni har xil
iflostliklardan tozalash va korxona tsexlarida sanitariya -gigiena holatini yaxshilash
imkonyatining mavjudligi uning paxta tozalash zavodlarida keng qo’llanilishiga
sabab bo’ld1.

Pnevmatik usulda tashishda chigitli paxtaning tabiiy xususyatlarini saglab
qolishga, yuqori tezlikda tashish paytida ventilyator parraklariga o’ralish natijasida
tola va chigitlarning shikastlanishiga yo’l qo’ymaslik masalalariga e'tibor berish
zarur. Buning uchun pnevmotransport qurilmasida chigitli paxtani havodan ajratish
magsadida ventilyatordan oldin maxsus. separator-bo’shatgich o’rnatiladi. Bunda
paxta xarakatlanayotgan aero aralashma oqimidan asosan og’irlik kuchi, inertsiya va
markazdan qochma kuchlar ta’sirida ajratib olinadi. Shu sababli separatorlar shartli
ravishda gravitattsiyali, inerttsiya va markazdan qochma kuchga asoslangan turlarga
bo’linadi. Shunday qilib, separator pnemotransport qurilmasining asosiy
elementlaridan  biridir.  Biroq  mavjud  separatorlarning  konstruktsiyasi
kamchiliklardan xoli emas. Korxonalarning pnevmatik qurilmalarida havo
bosimining yo’qolishi bo’yicha separator ishining umumiy balansiga anchagina qismi
to’g’ri keladi. Bundan tashqgari, separatorda chigitli paxtaning sifati sezilarli
yomonlashadi. Chunki uni uzatayotgan havodan ajratish paytida texnologik nugsonlar
paydo bo’ladi va ayrim tolalar chiqitga chigadi. Bundan tashqari, muhim texnologik
va iqtisodiy ahamyatga ega bo’lgan mahsulot sifatini oshirish va pnevmotransport
ishini yaxshilashda chigitli paxtani havodan ajratish samarasini oshirish asosiy
yo’nalish deb xulosa chigarish mumkin. Paxta zavodida ishlayotgan separatorlarning
yuqorida aytib o’tilgan kamchiliklarini yo’qotish magqgsadida yaratilgan yangi

separatorlarning bir nechtasini ko’rib chiqamiz.
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Ma’lumki [18], separatorlar korxona sharontida ko’chirma holda yoki mugim
o’riatilib, ular ikkita asosiy qismdan ajratish va chiqarish qismlaridan iborat bo’ladi.
Bu qgismlar ham 0’z navbatida tarkibiy elementlarga bo’linadi. Masalan, ajratish
qismi to’rli sirt va sidirgichdan, chiqarish qismi esa (vakuum-klapan) tsilindrik devor
va qanotli barabanlardan tashkil topgan. Shuning uchun, yangi separator
konstruktsiyalarini yaratish 0’z ichiga, avvalo sanab o’tilgan ish qismlari va ularning
elementlarini takomillashtirishni, qolaversa ular o’rnini bosuvchi yangi vositalar
ishlab chiqarishni olmog’i lozim. Shu boisdan ularni beshta asosiy yo’nalish bo’yicha
farglash mumkin.

Birinchisi — faqat inertsiya va markazdan qochma kuchlar ta'siridan
foydalanib separatorning ajratish qismini mexanik harakatlanuvchi elementlardan
ozod qilish bilan separator konstruktsiyasini takomillashtirish.

Ikkinchisi — ajratish va chigarish gismlarini birlashtirib, ular bajaradigan
vazifalarni bir ish qismiga yuklash yo’li bilan separator konstruktsiyasini
soddalashtirish va ish jarayonini yaxshilash.

Uchinchisi - ajratish qismi elementlari — to’rli sirt va sidirgich
konstruktsiyalarini takomillashtirish orgali ish jarayoni ko’rsatgichlari va maxsulot
sifatini ko’tarish.

To’rtinchisi - chigarish gismi (vakuum-klapan) elementlari — tsilindrik sirt va
qanotli baraban konstruktsiyalarini takomillashtirish yo’li bilan ish jarayoni
ko’rsatgichlarini va mahsulot sifatini yaxshilash.

Beshinchisi -  fagat ko’chma  separatorlarni  konstruktsiyalarini
takomillashtirishga qaratilgan yo’nalish. Bu yo’nalish har ikkala ish gismini
takomillashtirish, umumlashtirish va almashtirishni 0’z ichiga oladi.

Soddalashtirilgan separatorlar konstruktsiyalari va kamchiliklarini ko’rib
chigamiz.

Aylanuvchi o’qlari umumlashtirilgan separator. Bu separator (4-rasm) ajratish
kamerasi 1, kirish trubasi 2, to’rli disk 3, vakuum-klapan 4, qanotlari yon tomonlarga
o’rnatilgan chiqarish trubasi 5 hamda chigitli havo oqimini so’rib oluvchi truba 6 dan

tashkil topgan.
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Anlanuvchi o’qlari umumlashgan separator ishlaganda chigitli paxta havo
oqimi bilan birga kirish trubasi orqali ajratish kamerasiga tushadi. Bunda ajratish
kamerasida havo oqimining tezligi kamayadi va paxtaning bir qismi kameraning qiya
devoriga uriladi va vakuum-klapan ganotlari bilan ilib olinib, chiqarish trubasi orqali
tashqariga chigariladi. Paxtaning bir qismi havo oqimi ta’sirida to’rli disk yuzasiga
yopishadi. Bu disk vakuum-klapan bilan birga aylanganligi uchun uning yuzasidagi
paxta 0’z og’irliga hamda markazdan qochma kuch ta'sirida ajraladi.

Bu aylanuvchi o’qlari umumlashtirilgan separator separator quyidagi sxemada

(5-rasm) keltirilgan.

4 -rasm.
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Bu separatorning kamchiligi shundaki, separatorga kirgan paxtaning ko’p
qismi to’rli yuzaga yopishib shikastlanishi, paxta chigitini po’sti ko’chishi, tolani
eshilib golishi ko’proq bo’ladi, sababi to’rli yuzalar kirish gismiga yaqin joylashgan
va to’rli yuzaning satxi kichik va shunga o’xshash katta kichik kamchiliklar bor.

Yoysimon to’rli separator. Bu separator 2-rasmda keltirilgan kirish trubasi 2,
ajratish kamerasi 1, vakuum-klapan 3, chiqarish trubasi 4 va uning yon tomonlarida
vakuum-klapan o’qiga mahkamlangan va to’rli disk 5 bilan tushgan havo chiqarish
trubasi 6 dan iborat. Ajratish kamerasiga paxta yo’nalishi bo’yncha kirish trubasi
ro’parasida yoysimon to’r o’rnatilgan.

To’r 7 parabola shaklida bo’lib, ajratish kamerasi devoriga nisbatan ma’lum
hamda vakuum-klapan ganotlariga tegadigan qilib yasalgan. Parabola shaklidagi to’r
yuzasidan to’liq foydalanish uchun u kamera devoriga nisbatan ma’lum masofada
o’tadigan qilib o’riatilgan. Parabola shaklidagi to’r orgali havoni tortish uchun truba

8 o’riatilgan.




Separator ishlaganda kirish trubasi orgali ajratish kamerasiga kirgan paxta
vakuum-klapan gqanotlari yordamida so’rib, chigarish trubasi orgali chiqgariladi,
havoning bir gismi mayda iflosliklar bilan birga ajratish kamerasi yonida joylashgan
to’rli disk orgali havo chiqarish trubasi yordamida so’rib olinadi. Havoning asosiy
qismi parabola shaklidagi to’r orqali so’rib olinib tsiklonga yuboriladi.

Vakuum-klapanning tezligi paxtaning ajratish kamerasidagi tezligidan katta
bo’lganligi uchun uning ganotlari paxtani bir qismini kirish trubasi qarshisida
joylashgan to’rga urilishiga yo’l qo’ymasdan so’rib tushiradi. Vakuum-klapanning
aylanishi natijasida uning ganotlariga o’rnatilgan rezinalar yon tomonidagi to’r va
parabola shaklidagi to’rlarni tozalab turadi.

Separatorning egri chiziqli to’rining parabola shaklida tayyorlanganligi
paxtaning ko’p qismini vakuum-klapan qanotlari bilan to’r o’rtasiga tushib qolishiga
yo’l qo’ymaydi. Natijada chigitning sinishi kamayadi, paxta tolasining sifati kam
buziladi.

Bu 2-rasmda keltirilgan separatorning kamchiligi shundaki, separatorning
ajraluvchi kamerasi satxi juda kichik shu sababli paxta tolasninig ko’pchilik gismi
shikastlanadi.

Qiya sidirgichli separator. Bu separator (6-rasm) quyidagi gismlardan tashkil
topgan, kirish trubasi 1, tsilindrik ajratish kamerasi 2, uning yon tomonlarida
o’rnatilgan to’rli to’siq 3, vakuum-klapan 4, chiqarish trubasi 5, havoni so’rib oluvchi
truba 6 lardan tuzilgan. Val 7 ning aylanishiga garama-garshi tomonga garab giya
qilib o’rnatilgan sidirgich 8§ ham bor. Sidirgichning qiya qilib o’rnatilgan to’r
yuzasiga yopishgan paxtani tezroq chiqarib yuborishga yordam beradi.

Separator ishlaganda paxta havo oqimi bilan kirish trubasi orqali havo
so’rilishi natijasida paxta to’rli to’siqga yopishadi. Paxta sidirgich yordamida to’r
yuzasidan ajratib olinadi va vakuum-klapanga tashlanadi. Sidirgichning ishchi gismi
to’r sirtiga nisbatan a = 100 + 125 gradus burchak ostida o’rnatilgan paxtaning
yengil harakat qilib tezda to’r yuzasidan ajratib olinishini ta'mnilaydi. Ma'lumki,

ag’dargichning valga yaqin qismida to’r yuzasidan paxtani ajratib olishga juda kam
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kuch talab etiladi. Shuning uchun yuqori namlikdagi va ifloslangan paxtaning valga
o’ralib uning atrofida paxta o’rami xosil qilish ehtimoli bor.

Sidirgichning burchak ostida o’rnatilishi tufayli paxta valga o’ralib qolmaydi
hamda to’r yuzasida paxta o’rami hosil bo’lmaydi. Paxta sidirgichning ochiq
tomoniga tushib qolmasligi uchun ponasimon to’siq o’rnatilgan. To’siqning parabola
shaklida ishlanganligi paxtani ajratib olish va vakuum-klapanga uzatish uchun juda

yaxshi sharoit yaratadi. Separator quyndagi sxemada keltirilgan:

6-rasm.
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Bu separatorning kamchiligi yugoridagi rasmlardagi separatorlarga garaganda
kamroq. Kamchiligi shundaki ajratish kamerasiga kirgan paxtaning deyarli yarmi yon
tomonlariga o’rnatilgan to’rli yuzaga yopishadi- uni sidirgich sidirib vakuum-
klapanga tushiradi. Sidirish jarayonida paxta tolasining chuvalanishga va chigitning
sinishi, po’stlog’i ko’chishi sodir bo’ladi.

Bu kamchiliklarni kamaytirish maqgsadida ikki yoqlama sidirgichli separator
yaratilgan, lekin bu separatorning ham o’ziga yarasha kamchiligi bor. Ikki yoglama
sidirgichli separatorni yaratish bilan asosan (7-rasm) to’rli yuzalarning kattalashtirish
masalasi xal qilingan. U quyidagi qismlardan tashkil topgan: kirish trubasi 1,
yoysimon to’r 2, silindrik shakldagi to’rli barban 3, havo so’ruvchi truba 4, ikki
yoglama sidirgich 5, vakuum-klapan 6, ajratish kamerasi 7.

Separator ishlaganda paxta havo ogimi bilan birga Kirish trubasi orqali ajratish
kameasiga tushadi. Paxtaning asosiy qismi o’zining og’irlk kuchi ta’sirida ajratish
kamerasining hajmi kirish trubasiga nisbatan katta bo’lganligi uchun paxtani tezligini
kamaytirib pastga vakuum-klapanga tushiradi.

Paxtaning qolgan qismi havo oqimi bilan harakatlanib to’rlar 2 va 3 ga
yopishadi. Yopishgan paxtalarni ikki yoglama sidirgichlar sidirib vakuum-klapanga
tushiradi.

Havo mayda iflosliklar bilan birga, to’rlar 2 va 3 orasidan o’tib so’ruvchi truba
orqali so’rib olinadi.

Ushbu separatorning afzalliklaridan biri  sidirgichning 1ikki yoqlama
o’rnatilganligidir, sidirgich aylanganda bir tomonidagi rezina yoysimon to’rli yuzaga,
ikkinchi tomoni rezina tsilindrsimon to’rli yuzaga yopishgan paxtani sidirib olish
imkonyatini beradi. Bundan tashqari separatorning to’rli yuzalarining kattaligi
separatorning havo oqimiga qarshiligini kamaytiradi. Shu bilan birga Kkirish
trubasining ajratish kamerasiga qiya qilib o’rnatilganligi havo oqimining ikki
tomonga bo’linish, to’r yuzasiga kamroq paxta yopishishini ta’minlaydi. U quyidagi

sxemada keltirilgan:

18



.'-.I f;
; #
/’::_: _ 4
s - y
, ‘*-.\ N !/
T )
\‘\__ B —
e .

/

7-rasm. Ikki yoglama sidirgichli separator.

Havo kamerasi tsilindrik shakildagi separator. Separator kuyidagi qismlardan
tashkil topgan: kirish trubasi 1, havo chiqarish trubasi 5, tagsimlash kamerasi 2, qiya
kamera 4 bilan bog’langan to’rli sirt 6, vakuum-klapan 3 va sidirgich 7 hamda
tsilindrik kameraning yon tomonlarida joylashgan to’rli sirt 8 dan iborat.( 8-rasm).

Separator ishlaganda chigitli paxta kirish trubasi orqgali ajratish kamerasiga
tushadi. Bu yerda havo oqimining tezligi kamayishi kamera devori 4 ga urilishi
tufayli havodan ajralib vakuum-klapanga tushirladi va chiqarish qismi orqali
separatordan chiqadi.

Havo tarkibida paxta va iflos chiqindilar havo chigarish trubasi tomon
harakatlanadi va truba bo’ylab o’riatilgan to’rli sirt 6 va yon tomonidagi to’rli sirt 8

ga uriladi. Tutib golingan paxta bo’lakchalari to’rli sirtlardan sidirgich yordamida
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ajratib olinadi va vakuum-klapanga tushadi, chiqish trubasi orqali asosiy massa bilan
birga tashqariga chiqariladi. Bu separatorda havo oqimining o’tishini ta’minlaydigan
to’r yuzasi juda katta bo’lganligi uchun yuqori ish unumini ta’minlaydi. Bunda
sidirgich bir vaqtning o’zida separator bo’ylab va yon tomonlarida joylashtirilgan
to’rli sirtlarni tozalash imkoniyati mavjudligi bilan yaxshi natija beradi. To’rli sirtlar
joylashgan kameraning vakuum-klapanga nisbatan ma’lum masofada joylashishi,
ajratish kamerasi devorini qiya qilib tayyorlash imkonini beradi. Bu esa paxtani havo
oqimidan ajratib olish shu yuzaga urilib va vakuum-klapan tomon yo’nalishini
ta’minlaydi. Natijada havo oqimi bilan yuqoriga juda kam paxta ko’tariladi va to’rga
yopishadi. Shu tufayli to’rni tozalash osonlashadi hamda undan havo oqimini so’rib

olish imkonyati ko’payadi. Separator quyidagi sxemada keltirilgan.

8-rasm. Havo kamerasi tsilindrik shakldagi separator.
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Turli separatorlarning konstruktsiyalari tahlil qilish shuni ko’rsatadiki, bu
separatorlarda chigitli paxtani bir qismi separatordagi havo oqimi bilan birga to’rli
sirt yuzasiga yopishib, so’ngra sidirgich bilan sidirib tashlanadi. Sidirgich ta’sirida
paxta xom ashyosining tabiiy hususiyatlari yo’qoladi. Shuning uchun separator
qurilmasida shikastlanishni kamaytirish bo’yicha olib boriladigan ilmiy tadqiqot

ishlari doimo dolzarb hisoblanadi.
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2-BOB. Pnevmotransport elementi (separator) ni takomillashtirish
bo’yicha nazariy va amaliy ishlar.

2.1. Separator qurilmasini takomillashtirish bo’yicha nazariy tadgiqot
o’tkazish.

Paxta tozalash sanoatida qo’llaniladigan havo yordamida tashuvchi qurilma
elementlarining eng asosiy qismi hisoblangan separatorning ishlash jarayonida uning
ishchi organlarining paxtaga ko’rsatadigan ta'sirini o’rganish muhim ahamiyatga
egadir. Separatorning ishchi kamerasida havodan ajralish jarayonida to’rli yuzaga kelib
uriladi va unga yopishib qoladi. U sidirgich yordamida ajratib olinadi. Shuning bilan
birga havodan ajralib separatordan chiqib ketayotgan paxtaga vakuum-klapani
parraklari ta'siri ham bo’ladi. Bu ishchi gismlarning paxtaga ko’rsatadigan ta’sirini
o’rganish natijasida separatorda chigit sinishi va tola shikastlanishini kamaytirish,
ya ni separator orqali uzatilayotgan paxtaning tabiiy sifatlarini ma'lum darajada saqlab
qolish imkoniyati vujudga keladi.

Paxta tozalash korxonasi texnologik jarayonida paxtani havo yordamida uzatish
paytida, ya'ni havo quvurlari bo’ylab harakati davomida paxta havo oqimi ta'sirida
ma’'lum darajada titiladi. Bunda paxta ichida bo’lgan mayda iflosliklar har xil massali
bo’lganligi tufayli turli tezlik bilan harakatlanadi. Buning natijasida mayda iflosliklar
qisman paxtadan ajralib harakat qiladi. Paxta quvur orqali separator ajratish kamerasiga
kirganda asosiy paxta to’plami katta inertsiyaga ega bo’ladi. Shunga ko’ra to’g’ri
chiziqli harakatini davom ettirib, kamera devoriga uriladi.

Mayda iflosliklar uncha katta og’irlikka ega emas. Shuning uchun ular sidirgich
vali ustiga tushadi va iflosliklarni ajratish uchun sharoit yaratiladi. Bu masalani hal
etish uchun paxtani tashiyotganda havodan ajratish jarayonida iflosliklarni ajratib olish
mumkin bo’lgan qo’shimcha to’r o’rnatilgan holda tekshirib qo’rildi [156]. To’r
sidirgichli val ustiga to’rli baraban shaklida o’rnatiladi. Separator ishlaganda paxtaning
ayrim bo’lagi shu sirtga kelib uriladi. Bu jarayonni o’rganish uchun aylanayotgan to’rli
barabanga tushayotgan paxtaning harakatini ko’rib chigamiz (9-rasm).

m massali paxta bo’lakchasi separatorning Vv, —boshlang’ich tezlik bilan

aylanayotgan to’rli tsilindr sirtiga kelib uriladi, deb faraz qilaylik. Zarbani absolyut
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noelastik deb qabul gilamiz, paxta tsilindrga nisbatdan fagat alohida shartlarda
harakatlanadi.

9-rasm. Paxta bo’lakchasining tsilindr ko’rinishidagi to’rli sirtda

harakatini o’rganish.

Paxtaning tsilindr sirtidagi muvozanat tenglamasini tuzamiz.

Paxtaning tsilindrga tushish paytidagi holatini ¢y burchak orgali belgilaymiz.
Paxta bo’lakchasiga quyidagi kuchlar ta'sir giladi:
me *R - Markazdan gochma kuch; Py-havoning so’rish kuchi; N-tsilindrni paxtaga
ko’rsatgan normal reaktsiya kuchi; Fisg-paxta bilan tsilindr o’rtasidagi ishqalanish
kuchi; m- paxtaning og’irlik kuchi; R- tsilindrning radiusi.

Normal va urinma r buyicha muvozanat tenglamasi tuzamiz:

—l\]+Pb—ma)2R+mgcos(go0+¢>+a)t):0 (1)

2

md °S

dt

2

=-F,_ +mgsin(g,+ ¢+ ot) (2)
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bu yerda: S-paxtani aylana yoyi bo’ylab bosib o’tgan yo’li.

(4.6) dan topamiz.
N =-ma’R+mg cos(p, + ¢+ ot)+ P, (3)
Paxta bo’lakchasi sirtga tegishi bilan undan ajralishi uchun N<0 bo’lishi kerak.
Buni hisobga olib (3) tenglikdan Py,@, m, ¢ooR  Kattaliklarni baholash shartlarni

olamiz:

1/Pb+mg Cos ¢, (4)

(UZ—=C()0
mR

® < wyp shart bajarilganda paxta aylanuvchi tsilindrik sirtida goladi, ishgalanish kuchi
quyidagiga teng bo’ladi:
Fisnc=-fN (5)

f-to’rli sirt bilan paxta orasidagi ishgalanish koeffitsienti

S:Rd (pZO (6)

bo’lganda nisbiy harakat bo’lishi mumkin. Buning uchun quyidagi shart bajarilishi
kerak.
-Fishkrmgsingy>0

bu yerdan:

. JP, +mg (fcos g, —sin p,) o, (7) ni topamiz.
fmR

Agarda
/P, +mg (fcos p, — fsin p,)<0 bo’lsa, (8)

®;=0 bo’ladi.
Shunday qilib ®; < ® < @y shart bajarilganda, t=0 da tsilindr sirtiga tushgan paxta
bo’lakchalari aylanuvchi tsilindrga nisbatan ¢ = ¢(t) qonun bo’yicha harakatlandi. ®
> m; bo’lganda paxta tsilindrga nisbatan harakatlanmaydi, shuning uchun bu holda
o(t)=0 bo’ladi.

Paxtani tsilindrik sirtdan ajratib olish jarayonini ko’rib chiqgamiz. Avvalo paxta
bo’lagining tsilindrsimon sirt ustida bo’lishi shartlarini aniglaymiz:
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TSilindr sirtida qolgan paxtaga Fisg-ishgalanish kuchi; mg-og’irlik kuchi; Pp-
so’rish kuchi ta'sir qilsin. Agar paxta harakatsiz desak, muvozanat tenglama

quyidagicha bo’ladi.

fPp+fmgcos g-mgsing=0 9

Bu tenglikdan paxtani tsilindr ustidan sirpanish burchagini topamiz.

'R . (a=arctgf) (10)

o, =a +arcsin ——————,
mg 41+ f?

¢ <z bo’lganligi uchun, oxirgi formuladan
Pp,<mg
U holda tsilindr sirtida ¢<p<7 soha hosil bo’ladi. Bu sohada paxta tsilindr sirtida
ushlanib golmaydi.
Pp>mg bo’lganda bu soxa yo’qoladi va hamma paxta tsilindr sirtida goladi.

Agar tsilindr o burchak tezligi bilan aylansa, formula quyidagicha bo’ladi:

oo aracsn P me’R) (11)
mg 1+ f°)

Bundan foydalanib R, ning giymatini baholash mukin:
Agar P,<mo’R-mg(mm’R>mg) bo’lsa, hamma sirtda (=0 chiziqdan tashqari) paxta
bo’lmaydi. Ya'ni tsilindr sirtiga tushgan paxtalar undan tushib ketadi.

Agar mo’R-mg<P,<mw’R bo’lsa, paxta tsilindrda ushlanib qoladigan soha
0<p<@, dan iborat bo’ladi, bunda p.=c.

Endi ©; <o <, shart bajarilsin, u holda ¢(t)=0 bo’ladi.

Bunday harakat N<O bo’lganga qadar davom etadi.
Agar o; <o <oy @'<<m, p<<g@ deb hisoblasak, (4) tenglamani boshqa ko’rinishda
yozishimiz mumkin:

2

mRd

(p:mg sin( ¢, + ot) — f(mg cos((po+a)t)+Pb—ma)2R) (12)
dt

2

t=t, da g=¢, burchakni (12) formuladan topamiz. Bunda ¢,<zbo’ladi.
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@=q@, burchakning mavjudligi tsilindrning burchak tezligi o; <® < ®, va paxta
bo’lakchalarining massasi qandayligiga garab ularning ma'lum bir qismi qo’zg’almas
sidirgichga yetib bormasdan tsilindr sirtidan ajralib ketishi mumkinligini ko’rsatadi.
Masalan: ; > wg bo’lganda paxta hamma qismi ham tsilindrga yopishmaydi.

O’tkazilgan nazariy tadqiqotlar aylanuvchi tsilindr ko’rinishdagi turli sirt bilan
separatorning ishchi kamerasiga kirayotgan paxta bo’lakchalarining uchrashish
extimolligi kamaytirish imkonini beradi.

Bu esa 0’z navbatida tsilindir ko’rinishida to’rli sirtning yuzasini tozalashni
osonlashtiradi.

Shuning bilan birga seperatorda mayda iflosliklarni ko’proq ajralib ketishiga
imkon yaratib beradi.

Separatorning ishchi kamerasida bosim atmosfera bosimidan ancha kichik
bo’lganligi uchun unda havodan ajralgan paxtani tashgariga chigarish uchun vakuum-
klapan o’rnatiladi. Aylanuvchi baraban shaklidagi vakuum-klapannig sektsiyalari
yordamida havodan ajralgan paxta pastga tushirib turiladi. Mana shu jarayonda
vakuum-klapan parraklariga o’rnatilgan elastik material bilan uning devorlari orasida
chigit va tolaning shikastlanishi yuz beradi.

Bundan tashqari separatorda yo’qoladigan havo bosimining 25-30% i vakuum-
klapanga to’g’ri keladi.

Vakuum-klapandagi mavjud kamchiliklarni tugatish maqgsadida undagi
jarayonni har tomonlama o’rganib chiqish kerak bo’ldi.

Vakuum-klapan ishini nazariy tahlil qilish uchun L uzunlikdagi, ya'ni
parrakning uzunligiga teng prizmatik hajmini to’lishi jarayonini ko’rib chigamiz.
Yacheyka asosida L-markaziy burchak va vakuum-klapan yuklovchi uchastkasiga
mos keluvchi B- markaziy burchak orqali ifodalaymiz (10-rasm).

Separatorda paxta oqimi uzluksiz v tezlik bilan parrakli baraban
yacheykalariga keladi, baraban o tezlik bilan parraklik baraban yacheykalariga

keladi, baraban @ burchak tezlikda aylanib turadi.

26



s

Fe
Y

10-rasm. Vakuum-klapanni to’ldirish jarayonini o’rganish cxemasi.

Bitta yacheykaga At vaqt oralig’ida tushayotgan paxta migdori:
dg = p-v-1-t-R-m-At (13)
Bu yerda: q -paxtaning hajmiy og’irligi, kg/m®; R-baraban (yacheykasi) radiusi, m.
Bitta yacheykani to’ldirish o<t<(B+L)/0 Vvagt oralig’ida sodir bo’ladi.
Bunda, /e <t<(p+a) oraligda paxta bir xil miqdorda keladiki va u quyidagiga

teng:

2

a, = I:"" pVIR otdt = = pyIR 2 - (14)

2 1)

alo <t< plo oraligda material o’tuvchi maydon doimiy, shuning uchun bu

oraligda keluvchi paxta migdori quyidagicha aniglanadi:

a, = pvRI (2= 2y (15)
Shunday qilib, yuklovchi uchastkadan o’tish paytida bitta yacheykaga keluvchi
paxta migdori quyidagiga teng:

0 :pVIR(a2+,[7’—a) (16)

m

[2]

27



Yacheykaga keluvchi paxta va yacheyka hajmi quyidagi ifodadan aniglanadi:

2
VM:Qm:vIR(a +,B—a); v -
o) 10}

(R ? - r:)-lsin a (17)

N |

bu yerda: r,- vakuum-klapan vali radiusi, m.

Xuddi shuningdek, v, to’lish koeffitsientini va materialni kelish tezligi v ning
ishlab chigarish unumdorligi G, ga bogligligini hisobga oluvchi ifodalar quyidagicha
bo’ladi:

y o Yu 2Rllepoa) e, (18)
vV, o(R"=r")sin a

. a
2 pRI sin —
2

Separatorda olti parrakli vakuum-klapan o’rniga havo Kkirishini kamaytirish
magsadida sakkiz parrakli vakuum-klapanga almashtirildi.
Material kelish tezligining ishlab chigarish unumdorligiga bog’ligligini hisobga
olib, parrakli barabanning turli burchak tezliklarida, separator unumdorligiga mos
keluvchi vakuum-klapan yacheykalari to’lish koeffitsientlari 1-jadval aniglandi.

Ke

Hisoblash quyidagi qiymatlarda bajarildi: «=45°: pg=-920°: =50

3 -
M

I=1,7m:R=0,3m:r=0,07m.

1-jadval. Vakuum-klapan yacheykalarining to’lish koeffitsientini parrakli

barabanning burchak tezligiga bog’ligligi.

G, t/soat To’lish koeffitsienti
Ish ®=9,6c™ ®=6,28¢" ®=4,7c*
unumdorligi n=92 ayl/min n=60 ayl/min n=45 ayl/min
10 0,088 0,13 0,18
15 0,13 0,20 0,26
20 0,17 0,26 0,34
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Separatorlarning pasportda berilgani bo’yicha ish unumdorligi 15 t/soat,
vakuum-klapan burchak tezligi 1,53 ayl/s (92 ayl/min) baraban parraklarining yuqori
burchak tezligida va yacheykalarni to’lish koeffitsentining pastligi pnevmatik
qurilmada energiya sarfini oshishi va paxtadagi chigitlarni shikastlanishiga sabab
bo’ladi.

Vakuum-klapanning normal ishlashi uchun paxtaning titilganligi Kkatta
ahamiyatga ega. Bo’lak-bo’lak bo’lib kelayotgan materialning hammasi yacheykaga
tushmaydi, ba'zilari vakuum-klapan parraklariga ilinib, vakuum-klapan korpusi
bo’ylab aylanib o’tadi. Bunda vakuum-klapan aylanishida katta garshilik sodir
bo’ladi.

Vakuum-klapanni yurgizish uchun sarf gilinadigan quvvat parraklar va korpus
orasidagi garshilik kuchini yengish uchun sarf bo’ladi, bundan tashqari bo’laklarning
parraklarda aylanishiga ham ketadi.

Kuzatishlar natijasiga ko’ra, SS-I5A separatorining vakuum-klapani bo’sh
yurgizilganda (1,53 ayl/s) 5,7-5,9 kVt quvvat sarf bo’ladi, zo’riqish bilan ishlaganda
esa 6,7-7,9 kVt talab qgiladi.

Separator ishlaganda vakuum-klapan ishlashi uchun talab gilingan quvvat 9,6-
10,3 kVt ga yetguncha davriy kuzatiladi. Bundan ko’rinadiki, odatda 7,5 kVt dvigatel
talab giluvchi SS-15A separatori dvigateli 11 kVt li dvigatelga almashtiriladi.

Shunday qilib, korpus bo’ylab paxtani olib yurish uchun 0,8-2,2 kVt quvvat
sarf bo’ladi. Shu paytda korpusda turli kuchlar paxta bo’lagiga ta'sir qiladi va chigit
shikastlanadi (0,17-0,39%).

Vakuum-klapanning 1,0 ayl/s aylanish tezligida, talab qilingan quvvatni
pasayish extimoli 4,6 kVt, separatorga yuborilayotgan havo hajmi 30% ga kamayishi
va materialni o’tkazish qobiliyati 20 t/soatga oshishi kuzatiladi. Birog, chigitlar
shikastlanishi avvalgi holaticha goldi.

Paxtaning to’liq hajmini parrakli barabanlar yacheykalariga tushishini
ta'minlagan holda chigitlarni vakuum-klapanda shikastlanishini oldini olish mumkin.
Shu magsadda vakuum-klapan gabul qilish quvurida baraban parraklari bo’yicha L

burchak ostida prujinali to’siq o’rnatish tavsiya qilamiz. Vakuum-klapan prujinali
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devori parraklari orasi paxtani oladi va parraklarga tushishiga yordam beradi. Bu
chigit shikastlanishini va vakkum-klapan tomonidan sarf gilinadigan quvvatni
kamaytirish imkonini beradi. Bundan tashqgari parrakli barabanning yacheykalarini

to’ldirish orqali burchak tezligini kamaytiradi.
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2.2. Yangi qurilmani amaliy tomondan tadqiq qilish.

Separator paxtani dastlabki ishlash texnologiyasida xomashyoni tashuvchi
havodan ajratish uchun mo’ljallangan bo’lib, u qurilma oxirida ventilyatordan oldin
o’rnatiladi.

Separatorning asosiy ishchi qismlari ajratish kamerasi, to’rli yuza va havodan
ajragan paxtani tashqariga chigarib turuvchi vakuum-klapan hisoblanadi.

Separatorlarda xomashyoni havodan ajratib beradigan qgismi to’rli yuza bo’lib,
unga yopishgan paxta egiluvchan elementli sidirgich yordamida tozalanadi.

SS-15A markali separatorni boshlang’ich konstruktsiya sifatida gabul qilib,
uning asosiy ishchi gismlari — sidirgich, to’rli yuza va vakuum-klapan bo’yicha
o’tkazilgan nazariy tadqiqotlar natijasini hisobga olgan holda separatorning
eksperimental konstruktsiyasini ishlab chiqildi va uni amaliy tadgiqotlar o’tkazish
uchun tayyorlandi.

Sidirgich vali atrofidagi tsilindr shaklidagi to’rli barabanning o’rnatilishi,
separatorning ajratish kamerasida havo so’rilishi mumkin bo’lgan yuzani
ko’paytirishdan iborat bo’lgan. Bunda ajratish kamerasida paxta inertsiya kuchi
ta'sirida to’g’ri chiziqli harakatini davom ettiradi va uning orga devoriga urilgan
holda vakuum-klapanga tushadi. Mayda iflosliklar esa havo ogimi tomon harakat
qilib, to’r teshiklaridan o’tadi va separatordan tashqariga chigarib yuboriladi.

To’rli baraban o’rnatish orqali to’r yuzasini oshirish so’rish kuchini
kamaytirish va ikkala yuzalarda yopishib golgan paxta bo’laklarini ajratib olish
jarayonini osonlashtirish imkonini beradi. Yon tomondagi to’rli sirtlarni qo’zg’almas
qilib o’rnatilishi tufayli sidirgichlar unda aylanishi imkonini yaratish maqsadida
tsilindrik to’rli baraban aylanuvchan qilib joylashtirilgan (11-rasm).

Bu separator quyidagicha ishlaydi. Kirish quvuri orgali paxta ajratish
kamerasiga keladi. Havo ogimi tezligi kamera hajmi kattaligi tufayli kamayadi.
Paxtaning asosiy qismi ajratish kamerasi devoriga uriladi va 0’z og’irligi bilan

vakuum-klapanga tushadi.
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TSilindrik to’rli baraban yuzasiga yopishgan paxta qo’zg’almas sidirgich (1)
parraklari yordamida olinadi, yon tomondagi to’rli sirtlar (2) dan paxta sidirgich
yordamida ajratib olinadi.

To’rli baraban (6) ning diametri 200 mm qilib tayyorlandi. To’rli yuza (2) ga
diametri 200 mm, kengligi 215 mm bo’lgan halga (4) o’rnatildi. Sidirgichni bolt
orgali halgaga qotirildi. Boshlang’ich tadqiqotlar orgali 200 mm li halga paxtaning
sidirgich valida o’ralib qolishiga yo’l qo’ymasligi aniglandi. Aylanuvchan tsilindrik
baraban (6) ning mustahkamligini oshirish magsadida ajratish kamerasida sidirgich
vali (3) o’rtasiga qo’shimcha halga (5) o’rnatildi. Barabanning yuzasidan paxtani
ajratib olish qo’zg’almas sidirgich orgali amalga oshiriladi.

TSilindrik to’rli sirtni ishlatish foydali yuzani 0,556 m? dan 0,861 m* gacha

oshirish imkonini berdi.

11-rasm. TSilindrik to’rli yuzali separator.

1-sidirgich; 2-to’rli yuza; 3-sidirgich vali; 4-sidirgich o’rnagan halga; 5-kirish quvuri;
6-tsilindr shakldagi to’rli yuza.
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Paxtani havodan ajratish jarayoni samaradorligiga separatorning ajratish
kamerasidagi sidirgich vali atrofida qo’shimcha to’rli  yuzaning o’rnatishning
ta'sirini aniglash hamda mayda iflosliklarni tozalash jarayonlarini o’rganish gsadida
izlanishlar olib borildi. Bu to’r sidirgich vali atrofida o’rnatilgan, bundan tashqari u
tsilindrik baraban ko’rinishida ishlangan. Bu konstruktsiya «Norin tola» paxta
tozalash korxonasida tayyorlangan. (11-rasm)

Avvaliga to’rli baraban 6 diametri 200 mm qilib olingan. To’rli disk 2 da
diametri 200 mm va 215 mm li halga o’rnatilgan. Maxsus sidirgich 1 bolt 7
yordamida halgaga o’rnatilgan. Oldin o’tkazilgan tadqiqotlar ko’rsatdiki, 200 mm
diametrli halga sidirgich valida paxta bo’laklarining o’ralib qolishini yo’qotadi.
Aylanuvchan tsilindrik baraban mustahkamligini oshirish uchun ajratish kamerasida
sidirgich vali 3 o’rtasida 200 mm diametrli halga 5 (to’r qalinligi 8 mm, eni 115 mm)
o’rnatilgan. To’rli barabandan paxta qo’zg’almas sidirgich yordamida ajratiladi.
qo’shimcha to’rli barabanning separator samaradorligiga ta'sirini aniglash uchun
to’rning yangi kesim yuzasini mavjud va taklif gilinayotgan separatorlarda ishlatib
ko’rildi. Mavjud to’r yuzasi 0,556 mm?, taklif qilinayotgan to’r yuzasi esa 0,861 m®
bo’lib, 1,5 marta katta vash u asosda havoni so’rishi mumkin bo’lgan yuza oshadi,
bosim kamayadi. Qo’shimcha to’rli tsilindrik barabanli separator quyidagicha
ishlaydi. Paxtaning bir gismi Kkirish quvuri orqgali ajratish kamerasiga keladi. Kamera
hajmi Kkattaligi tufayli havo ogimi tezligi pasayadi. Asosiy gismi harakatni davom
ettirib, kamera devoriga uriladi va 0’z massasi ta'sirida vakuum-klapanga tushadi.

TSilindrik to’rli yuzaga yopishgan paxta qo’zg’almas sidirgichlar yordamida
ajratib olinadi. Ishchi kameraning yon tomonlarida joylashgan to’rli sirtlardan paxta
halgaga o’rnatilgan sidirgich yordamida sidirib olinadi.

Ma’'lumki, paxta katta tezlikda kameraga Kirib uning devoriga uriladi. Mayda
iflosliklar kichik massali bo’lganligi tufayli va paxtaga qaraganda kichik inertsiyaga
egaligidan kamerada kattaroq traektoriya hosil gilib harakatlanadi va sidirgich vali
yaginiga tushib goladi. Shunday paytda sidirgich vali atrofiga o’rnatilgan tsilindrik
to’rli baraban samarali darajada mayda iflosliklarni ajratib olinadi. Tadgiqotlar to’rli
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barabanning aylanishlar soni tozalash unumdorligiga bog’ligligini ko’rsatdi. Ya'ni
aylanishlar sonining oshishi to’r teshiklaridan iflosliklar o’tishi qiyinlashtiradi.
Yugorida aytib o’tilganlar asosida to’rli baraban aylanishlar sonining separtor
tozalash unumdorligiga ta'siri o’rganildi. To’rli barabanning aylanishlar soni 60-150
ayl/min atrofida o’zgartirldi. Aylanishlar sonini o’zgartirish paxtaning iflosligi

o’zgarishiga ta'siri tadqiq qilib ko’rildi (2-jadval).

2-jadval. Paxta iflosligining o’zgarishiga to’rli yuza aylanishlar sonining

ta’siri
Paxta To’rli baraban aylanishlar soni, ayl/min
namligi, % 60 90 120 150
8,2 5,621 5,587 5,714 5,924
12,6 5,792 5,712 5,877 5,940
16,8 5,914 5,873 5,912 6,021
21,4 5,972 5,940 6,014 6,109

Tadgiqot o’tkazish vagtida tsilindrik to’rli barabanning paxta tolasining havo
bilan chigib ketish holatiga ta’siri o’rganildi. Barabanning aylanishlar soni 60-150
ayl/min atrofida o’zgartirildi. Har bir sinov uchun separatorning har bir ish soatida
tsiklon tagidan qo’l yordamida namunalar olib turildi. Natijalarning o’rtachasi olindi
va 3-jadvalga yozildi. Tadqiqotlar natijasi bo’yicha grafiklar qurildi (12-rasm va 13-
rasm).

3-jadval. Paxta tolasining havo bilan chiqib ketib qolishiga aylanishlar

sonining va o’tkazishlarning bog’liqligi.

O’tkazishlar To’rli baraban aylanishlar soni, ayl/min
soni 60 90 120 150
1 0,28 0,24 0,20 0,18
2 0,48 0,42 0,36 0,30
3 0,62 0,56 0,48 0,40
4 0,74 0,66 0,56 0,45
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12-rasm. To’rli barabanning aylanishlar sonini paxta iflosligining o’zgarishiga

bog’ligligi.
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13-rasm. To’rli barabanning aylanishlar sonini paxta bo’lagining ketib qolishiga

bog’ligligi.
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Grafiklar tahlili (12-rasm va 13-rasm) quyidagi xulosalarni keltirib chigardi:

a) tsilindrik to’rli baraban aylanishlar sonini ko’paytirish barabanning aylanish
tezligini oshirish orqali paxtani to’r yuzasidan ajratish osonlashadi va separatorning
tozalash samaradorligi kamayadi. Masalan, aylanishlar soni 60 ayl/min va paxta
namligi W=8,2 % bo’lganda tozalash samarasi 14,8 % ni tashkil etadi, aylanishlar
sonini 150 ayl/min gacha oshirilsa tozalash samarasi 10,24% ga kamayadi. W=16,8
% namlikda 60 ayl/min aylanish sonida tozalash samarasi 10,39% ni tashkil giladi,
150 ayl/min da esa 8,78% gacha kamayadi.

b) baraban aylanishlar sonini oshirilsa paxta bo’laklarining havo bilan ketib golishi
kamayadi. Masalan, to’rli barabanning aylanishlar soni 60 ayl/min bo’lganda
bo’laklar chiqib ketishi 0,28 kg/soat bo’ladi, 150 ayl/min aylanishlar sonida bu
kattalik 0,18 kg/soatga kamayadi. O’tkazishlar sonini ko’paytirish separatorda
bo’laklarning ketib qolishi bir necha marotaba ko’payar ekan. Masalan, 60 ayl/min
aylanishlar sonida bo’lakning ketib qolishi 0,28 kg/soat, to’rtinchi o’tkazishdan so’ng
bu 0,74 kg/soatga oshadi.

Shunday qilib, tsilindrik to’rli barabanning aylanishlar sonini oshirish paxta
bo’laklarining ketib qolishini kamaytiradi. Separator quvvatining yo’qolishiga hamda
energiya sarfini ko’payishiga olib kelar ekan.

Yuqorida aytib o’tilganlardan, separatorni tayyorlashda to’rli barabanning
aylanishlar soni 90 ayl/min gilib olindi.

Shunday qilib, o’tkazilgan amaliy tadqiqotlar tsilindrik to’rli barabanning
aylanishlar sonini yaxshi samara berib ishlaydigan Kkattaliklarini aniglab olish

imkonini berdi.
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3-BOB. Mehnat muhofazasi qismi.

3.1. Pnevmotransport qurilmasini ishlatishda mehnat muhofazasini
tashkil etish.

Ishlab chigarishda ko’pgina texnologik jarayonlar zararli gazlar ajralib chiqishi
bilan amalga oshadi. Ushbu zararli gazlarning turi va miqdori ishning turiga, ishlab
chigarish texnologiyasiga va mexanizatsiya darajasiga bog’lik bo’lib, inson
organizmiga turlicha ta'sir etadi va turli xil kasalliklarni kelib chigishiga sabab
bo’ladi,

Ma'lumki, ko’pgina zararli moddalar harorat oshishi bilan suyuq va qattiq
holatdan bug’ yoki gaz holatiga o’tadi va nafas olish a'zolari orqali inson sog’ligiga
salbiy ta'sir etadi. Nafas olish a'zolari orqali o’tgan zararli gazlar havo bilan qonga
so’riladi. Bu esa ushbu gazlarning inson organizmiga salbiy ta'sirini boshqa yo’llar
bilan o’ttaniga nisbatan 20 martagacha kuchaytiradi. Masalan, avtomobil yoqilg’isi uy
haroratida 1 m* yuzadan 400 gr/soat tezlik bilan bug’lanadi. Shu sababli boshqa neft’
mahsulotlariga nisbatan u kuchli zaharlanishga olib keladi. Agar havo tarkibida benzin
bug’larining miqdori 3..4 g/m® bo’lsa, bunday sharoitida 2...3 minutdan keyin
insonda kuchli yo’tal boshlanadi, ko’zi yoshlanib yurish muvozanati buziladi. Benzin
bug’larining miqdori 30...40g/m> bo’lsa inson 3-4 nafasdayoq hushidan ketadi va u
kuchli zaharlanadi. Bundan tashgari ayrim texnologik jarayonlar vaqgtida ajralib
chigadigan oltingugurg va ammiak gazlari ham havfli hisoblanadi, ularning ma’lum
miqdordagi kontsentratsiyasi portlashga ham olib kelishi muxmkin. Masalan, ammiak
bug’larining havo tarkibidagi kontsentratsiyasi 16...27%, benzin bug’lariniki esa
0,76...5,03 % bo’lganda, bunday havo muhiti portlashga xavfli hisoblanadi. Shu
sababli zararli gazlar va bug’lar ajralib chiqgishi ehtimoli bor bo’lgan barcha ish
joylarining havosi davriy ravishda tekshirilib turilishi va olingan natijalar sanitar-
gigienik me'yorlar asosidagi ruxsat etilgan miqdor bilan solishtirilib, uni
yaxshilashga garatilgan tadbirlar ishlab chigilishi lozim. Buning uchun esa dastlab
ushbu gazlarning ajralib chigish sabablari aniglanishi, keyin esa shunga mos choralar
ko’rilishi, masalan ishlab chiqarishda ishlatiladigan zaharli moddalarni boshqa xil

moddalar bilan almashtirish, texnologik jarayonlarni takomillashtirish, shaxsiy
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himoya vositalaridan foydalanish, masofadan boshgarishni joriy etish va boshga shu
kabi tadbirlarni amalga oshirish lozim.

Zararli gazlar kontsentratsiyasini aniglash usullari va jihozlari. Zararli
gazlar kontsentratsiyasi ikki xil usulda, ya'ni laboratoriya va «ekspress» (tezkor)
usulida aniglanadi.

Laboratoriya usulida iflos havodan olingan namuna maxsus laboratoriyalarda
tekshirilib, ularning kimyoviy tarkibi. to’liq o’rganiladi. «Ekspress» usulida esa
ishlab chigarish joylari havosi tarkidagi zararli gazlar miqdori ish joyining o’zida
indikator naychalardan foydalanilgan holda gaz analizatori yordamida aniglanadi.
Buning uchun esa UG-1, UG-2 yoki GX-2, GX-4 gaz analizatorlaridan foydalaniladi.

14-rasm. UG-2 universal gaz analizatori

1-korpus; 2-silfon; 3-shtok; 4-rezina quvur; 5-indikator trubka; 6-shkala.

UG-2 gaz analizatori korpus (1), silfon (2), shtok (3), rezina trubka (4),
indikator naycha (5), va shkala (6) lardan tashkil topgan.. Ushbu gazanalizatori
indikator naychalar orgali havoni so’rib olish asosida ishlaydi. Buning uchun shtok
(3) yordamida silfon (2) sigiladi va ma'lum miqdordagi iflos havo so’rib olinadi. Ish
joyi havosi tarkibidagi zararli gaz bilan indikator paycha ichidagi kimyoviy
modda  reaktsiyaga Kirishishi natijasida indikator naychaning rangi o’zgaradi.

Indikator naychasidagi o’zgargan rang turiga qarab zararli gaz turi, shkala (6)
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yordamida esa miqdori aniglaniladi. Olingan natija ruxsat etilgan miqdor bilan
taggoslanib, ish joyi havosi baholanadi.

Shovgin kishining salomatligiga va ish qobiliyatiga salbiy ta'sir
ko’rsatib, kasb xastaligini keltirib chiqarishi mumkin. Shovqin chiqaruvchi
manbalarning salbiy ta'sirini kamaytirish uchun odatda shovgin yutuvchi va
shovqin to’suvchi materiallar ishlatiladi.

Shovqinni to’sish tebranishlarni manba'lardan tarqalishiga to’sqinlik qiladi. Bu
xususiyat shovqin to’suvchi materialning zichligiga bog’liq.

Katta migdorda shovqin chigaruvchi agregatlar o’rnatilgan tsexlarda shovqinni
kamaytirish uchun to’lginlarining qaytgan energiyasini kamaytirish kerak. Bu,
to’siglar yuzasi orqali tovush to’lqinlari energiyasining yutilishi natijasida erishiladi.
Bu esa materiallarning tovushni qay darajada yutish xususiyatiga bog’liqdir.

Ushbu laboratoriya ishida shovqgin chigaruvchi generator goplamasining
tovush yutish va to’sish samarasi aniqlanadi. Qoplamalar odatda metall,
plastmassa yoki yog’ochdan yasaladi. Kojuxlarning ichki devorlari tovush yutuvchi
materiallar bilan qoplanadi. Po’lat va g’ovak materiallar shovqinni yaxshi yutish
Xususiyatiga ega. Bunday materiallarga namat, tivit, paxta, astbest, vinipor va
boshqalar misol bo’la oladi.

Laboratoriya moslamasidagi qoplamaning samaradorligi quyidagi formula
bo’yicha aniqlanadi:

AL=L-Ly (3.1)

bu erda L - tovush to’suvchi kojuxning gqopgog’i ochiq holatdagi tovush
bosimining umumiy giymati, dB.

Lk - xuddi shuning o’zi tovush to’suvchi kojuxning qopgog’i yopiq holatda,
dB.
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15-rasm. IShV-1 shovqin va titrash o’lchash asbobining yuza paneli

Shovqin to’suvchi kojuxning nazarity samaradorligi quyidagi formula
yordamida aniglanadi:
A=c+§, dB (3.2)
bu erda 8- tovushni to’sish hisobiga shovqinning kamayishi, dB
o - tovushni yutish hisobiga shovginning kamayishi, dB.
Tovushni to’sish hisobiga shovqining kamayishi quyidagi formula bo’yicha

aniglanadi:

0B (3.3)

5§=101g ELE
S,
bu erda S; - kojux devorlari yuzasining maydoni, m?,
S,- texnik namat devorlari yuzasining maydoni, m?
os-kojuxning shovqin to’sish koeffitsienti, /o,;=0,01/
o~ texnik namatning shovqin yutish koeffitsienti, / o,=0,3/
Tovush yutish hisobiga shovginning kamayishi tovush yutuvchi materialning
zichligiga bog’liq bo’lib, quyidagi formula bo’yicha ifodalanadi:
0=13,5IgR+13 R>200 kg/m®bo’lganda (3.4)
6=23"1gR-9 R<200 kg/m®bo’lganda (3.5)
bu erda: R- tovush yutuvchi materialning zichligi. Texnik namat uchun R=300
kg/m®.
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Moslama va asbobning bayoni. Laboratoriya ishini bajarish uchun qurilgan
moslama shovqin to’suvchi yog’ochdan yasalgan quti 2 (15-rasm) va uning ichiga
o’rnatilgan shovqin tarqatuvchi generator | dan tuzilgan. Qutining ichki devorlari
texnik namat 3 - bilan qoplangan.

Shovqinni o’Ichovchi IShV-1 asbobi shovginning umumiy giymati 30-130 dB
va 16-8000 Gts diapazonda o’lchay oladi. Uni ta'minlash ikkita "Krona- VTs"
batareyasi orqali yoki 220 V li elektr zanjiridan amalga oshiriladi.

Asbobning yuza paneli yuqorisida mikrofonga ulash shtekkeri «vxody.
chastotalar shkalasi, tovush yoki titrashni o’lchash pereklyuchateli va o’lchov asbobi
pastki qismida esa o’lchov diapazonlari pereklyuchatellari «Delitel I» va «Delitel II»
holatida ikkita shkalada bo’lib ular 30 dan 90 dB gacha na 0 dan 40 dB gacha har 10
dB interval bilan yozib chiqilgan. Panelning shu pastki qismida asbobni o’chirish,
ta'minlash nazorati, tez va sekin o’lchash tugmasi, ish turlari pereklyuchateli (A, V,
S), o’ziyozar asbobga ulash uyachasi (Veixod) va erga ulash tugmalari joylashgan
(41-rasm).

Shovqin o’lchagichning ishlash printsipi quyidagichadir: kelayotgan tovush
to’lginlari, mikrofon membranasi yordamida, tovush bosimi qiymatiga mutanosib
qiymatda o’zgaruvchan elektr kuchlanishi hosil giladi. Bu kuchlanish asbobdagi
kuchaytirgich yordamida ma’'lum marta kuchaytirilib, detsibellarda bo’laklarga
bo’lingan strelkali indikator bilan o’Ichanadi.

«Rod raboti» pereklyuchatelini «kontrol pitaniya» holatiga keltiring. Bunda
o’lchagichning strelkasi «batareya» sektori ichida bo’lishi kerak. Agar strelka bu
sektordan chaproqda bo’lsa, batareyalar almashtirilishi kerak. Asbob avval
aytganimizdek kuchlanishi 220 V bo’lgan elektr zanjirdan ham ta'minlanishi
mumkin. Shundan so’ng, «Rod izmereniy» pereklyuchateli chastota xarakteristikasi
«A» ustiga Kkeltiriladi. Shunki shovginning umumiy qiymatlari shu shkalada
o’Ichanadi.

«Delitel I» va «Delitel II» pereklyuchatellarini chapga (agar strelka shkalaning

10 sonidan o’ngroqda bo’lsa yoki o’ngga, agar strelka shkalaning "O" holatidan
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chaproqda bo’lsa) burash yo’li bilan strelkaning 0 bilan 10 dB orasidagi holatda
bo’lishiga erishing.

O’lchanayotgan shovqining qiymati «Delitel I» va «Delitel 1I»
pereklyuchatellari gqiymatlari va o’lchov asbobi strelkasi giymati yig’indisiga teng.
Masalan, «Delitel I» pereklyuchateli 50 qiymatida, «Delitel Il1» pereklyuchateli 10
giymatida turibdi, o’lchov asbobi strelkasi 4 belgisida. Demak, shovqinning
o’Ichangan qiymati (50+10+4) 64 dB ga teng bo’ladi.

Ko’pgina mashina va uskunalarning ishida titrash-mexanik tebranishlar
kuzatiladi. Titrash mavjud bo’lgan ish joylarida uzoq vaqt surunkali ishlaganda
ishchilar kasbiy xastalik - titrash kasalligiga chalinishi mumkin.

Agar titrovchi yuza kishining biror erigagina /qo’li, oyog’i va h.k./ ta'sir qilsa,
buni mabhalliy titrash, aksincha, butun badaniga ta'sir ko’rsatsa, bunday titrash
umumiy titrash deyiladi.

Mabhalliy titrash ta'siriga masalan, kompressor bolg’asida, umumiy titrash
ta'siriga esa turli tez yurar transport vositalarining haydovchilari va shunga o’xshash
kasb egalari uchrashi mumekin.

Titrashning Kishi organizmiga uzoq vagt surunkali tasiri ichak — oshgozon
kasalliklariga,  vestibyulyar  apparati  ishining  buzilishi, gon tomirlari
gayishgogligining kamayishi va organizm sezgirligining pasayishi, shuningdek asab
sistemasiniig buzilishi kabi kasalliklarni keltirib chigarishga sabab bo’ladi.

Ishlab chigarish sharoitida mexanik tebranishlar oddiy garmonik tebranishlar
yig’ilishidan murakkab formali tebranishlarni hosil giladi.

Oddiy garmonik tebraniish quyidagi elementlar mavjuddir.

Tebranish chastotasi: /f/- vaqt birligi ichida to’la tebranishlar sonidir.
Chastotaning o’Ichov birligi sifatida gerts /Gts/ qabul gilingan. Bu bir sekundda bir
to’liq tebranishni aks ettiradi.

Tebranish davri: / T / - to’liq bir tebranish uchun ketgan vaqt. Tebranish davri
va tebranish chastotasi o’zaro teskari proportsional kattaliklardir va quyidagicha

ifodalanadi:
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I r- L sek (3.6)

fol
T f

Tebranish amplitudasi: /A/ - tebranishning muvozanat holatidan eng uzoq

nugtagacha bo’lgan, uzunlik o’Ichovlari /mkm, mm, sm/ bilan o’lchanadigan masofa.

Titrashning Kishi organizmiga salbiy ta'siri asosan uning chastotasi va
amplitudasiga bog’liqdir. Kishi organizmida yuqori chastotali titrash tez so’nadi va
tegib turgan nuqtasidan uzoq bo’lgan joylarga etib bora olmaydi.

Katta amplitudali tebranishlar esa, badan bo’ylab tarqaladi. Masalan, oyoqqa
tekkazib turilgan katta amplitudali titrashning ta'siri boshga ham chigishi mumkin.

Titrash vagtida tebranuvchi jismlarning turli - nuqgtalarida fazoda turlicha
tezlik va tezlanish bilan harakatlanadi. Tebranuvchi jismlarning harakat tezligini
o’lchaganda maksimal giymatini aniglash mumkin. Titrash tezligi quyidagi formula
bo’yicha aniqlanadi:

V=2nfA, mm/sek (3.7)

bu erda V - tebranma harakat tezligi, mm/sek

f- tebranish chastotasi Gts,

A - tebranish amplitudasi, mm

Titrash tezlanishi quyidagi formula bo’yicha aniglanadi:

W =4z 12.A°  sm/sek? (3.8)

bu erda W- tebranma harakat tezlanishi, sm/sek?

A - tebranish amplitudasi, bu erda sm larda olinadi.

Tebranma harakat tezligini detsibellarda ham o’lchash mumknn. Bu berilgan
titrash tezligini, odam sezishi mumkin bo’lgan /minimal/ titrash chegarasi qiymatiga
nisbati bilan o’Ichanadi. Bu minimal chegara shartli ravishda V,=510" mm/sek ga
teng deb olingan. Bu holda titrash darajasi detsibellarda quyidagi formula bo’yicha

aniqlanadi:

L, =201 ¢~ dB (3.9

0

V- tebranma harakat tezligi mm/sek. (3.7) - formuladan olinadi.
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Quyida 4-jadvalda sanitariya qoida va me yorlari CanPiN 0063-96 da
keltirilgan texnologik uskunalarning ishlab chigarish xonalarida ish joylariga,
o’rindiglarga pol orqali uzatiladigan umumiy titrashning yo’l qo’ysa bo’ladigan
giymatlari keltirilgan.

Ishchiga, ish davomida titrashning ta'sir qilish vaqgti migdoriga garab,
titrashning yo’l qo’ysa bo’ladigan giymatlariga tuzatishlar Kkiritiladi. Bu tuzatish

giymatlari quyidagichadir.

4-jadval
Titrashning  umumiy
. _ 4-8 2-4 1-2 1
ta'sir vaqti, soat
Tuzatish 0 3 6 8

Titrashni o’lchash uchun «IShV-1» «IShV-2», past chastotali o’lchov
apparatlari IVA-1 va BIP-4 lar qo’llanadi. Bu apparatlar 15 dan 200 Gts gacha
oraligdagi chastotalarni va 0,005 dan 1,5 mm gacha oraligdagi amplitudalarni
ro’yxatga olishda keng qo’llanadi. Bulardan tashqari titrashni yozib olish uchun
mexanik harakatlanuvchi qo’l asbobi VR-1 dan ham foydalanish mumkin. U
amplitudasi 0,4 mm, chastotasi 5-10 Gts bo’lgan tebranma harakatlarni o’lchashda
go’llanishi mumkin.

VR-1 vibrografining /16-rasm/ ikki garama-garshi tomonlarida ikki oynasi
mavjud bo’lib, biridan yozuv nazorat qilinsa 4, ikkinchisidan titrash yozilgan lenta-
vibrogramma olinadi.

Qobigga mahkamlangan naycha 3 ichida prujinali o’zak 2 o’rnatilgan bo’lib,
uning tashqi uchi titrovchi yuzaga perpendikulyar qo’yiladi, ikkinchi uchiga metall
pero o’rnatilgan. Bu pero maxsus qog’oz /lenta/ ustida harakatlanib, tirnab iz
goldiradi. Peroni lenta ustida bosib turish uchun qobig 1 ning yon tomonidagi
arritrdan va asbobni yurgizish, o’chirish 5 va prujinasini burash uchun maxsus 6
dastaklardan foydalaniladi.

VR-1 vibrografi maxsus pero bilan lentaning yon tomonida vibrogrammaga

parallel holda sekundlarni belgilovchi chiziq chizib boradi.

45



Titrashni  yozib olish paytida asbobning naychasi titrovchi yuzaga
perpendikulyar holatda va pero lentaning o’rtasida bo’lishiga ahamiyat berish kerak.
Asbob tebranishning haqigiy giymatini olti marta kattalashtirib yozadi.

16-rasm. Vibrograf VR-1

1-qobiq; 2-0’zak; 3-naycha; 4-nazorat qilish oynasi; yurgizish va o’chirish dastasi; 6-

prujinali burash dastasi; ichki gismlarini gobigga mahkamlash vinti.

Laboratoriya sharoitida titrash hosil qilish uchun vibrostend qurilmasi
yasalgan. Uning tuzilishi quyidagicha. Oddiy ish stolining tag qismiga
elektrodvigatel o’rnatib, uning 0’qiga ekstsentrik mahkamlangan.

Elektrodvigatel yurgizilganda ekstsentrik "urib" korpusga hamda stolga
titrash uzatadi. Ushbu laboratoriya ishida ana shu titrashni yugorida aytilgan
VR-1 asbobi yordamida yozib olamiz.

Titrash parametrlarini o’zgartirish maqsadida tok avtotransformator orqali

beriladi. Bunda elektrodvigatelning aylanish tezligini boshgarish mumkin.
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Titrashni xarakterlovchi kattaliklarning (CanPiN 0063-96 bo’yicha) yo’l

qo’ysa bo’ladigan qiymatlari

5-jadval

Chastota, Gts

2,5
2,8

5,6
6,3

11,2
12,5

16
2

22,4

25
31,5

40

45

0
63
80

90

Tebranish

amplitudasi,

3
3

2,22
1,26
0,73
0,61
0,44
0,28
0,16
0,13
0,09
0,056

0,45
0,041

0,036

0,028
0,2

0,02
0,018

0,0114

0,0113

0,0102

0,009
0,0072
0,0036

0,005

giymatlari, mm/s

Tebranma harakat
tezligining o’rtacha kvadrat

11,2

DB (5+10°
mm/sek ga

nisbatan)

107

100

92

92

92

92
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4-BOB. Iqtisodiy-ijtimoiy qism.
4.1. Yangi qurilmani joriy qilishdan olinadigan iqtisodiy samaradorlik
hisobi.

Oxirgi yillarda va o’tgan yili mamlakatimiz iqtisodiyotini rivojlantirish
borasida qo’lga kiritilgan natijalar Xalgaro valyuta jamg’armasi, Jahon banki, Osiyo
taraqgiyot banki va boshga nufuzli xalgaro moliya tashkilotlari tomonidan yuksak
baholanmoqgda [1]. Xalgaro valyuta jamg’armasining keyingi baholash missiyasi
bayonotida, jJumladan, bunday deyiladi: “O’zbekiston jadal o’sishga erishdi va global
moliyaviy ingirozga qarshi samarali choralar ko’rdi. Keyingi besh yilda
O’zbekistonda o’sish sur'atlari o’rtacha 8,5 foizni tashkil etdi va bu Markaziy
Osiyodagi o’rtacha o’sish ko’rsatkichidan yuqoridir. Qator yillar davomida
kuzatilgan byudjet profitsiti, rasmiy zaxiralar darajasining yugoriligi, davlat garzining
kamligi, bargaror bank tizimi va xalgaro moliya bozorlaridan garz olishga
ehtiyotkorlik bilan yondashish mamlakatni global ingirozning bevosita ogibatlaridan
himoya qildi. Missiya 2011 vyilda yalpi ichki mahsulot 8,3 foiz ko’payishini
kutmogda va o’rta muddatli istigbolda iqgtisodiyotning yugori o’sish sur atlari
saglanib golishini bashorat gilmoqgda”.

Ta'kidlash joizki, o’tgan yili mamlakatimizda yalpi ichki mahsulotning o’sish
sur-ati, kutilganidek, amalda 8,3 foizni tashkil etdi, 2000 — 2011 yillar mobaynida
yalpi ichki mahsulot hajmi 2,1 barobar oshdi. Mazkur ko’rsatkich bo’yicha
O’zbekiston dunyoning iqtisodiyoti jadal rivojlanayotgan mamlakatlari gatoridan joy
oldi. O’tgan yili sanoat ishlab chigarishi 6,3 foiz, gishloq xo’jaligi mahsulotlari
yetishtirish 6,6 foiz, chakana savdo aylanmasi 16,4 foiz va aholiga pullik xizmatlar
ko’rsatish 16,1 foizga bargaror yugori suratlar bilan o’sdi.

Igtisodiyotimizda yuz berayotgan jiddiy tarkibiy va sifat o’zgarishlarini birgina
misolda, ya'ni 2000 yilda mamlakatimiz yalpi ichki mahsulotini shakllantirishda
sanoat ishlab chiqgarishining ulushi bor-yo’g’i 14,2 foizni tashkil etgan bo’lsa, 2011
yilda bu ko’rsatkich 24,1 foizga yetganida yaqqol ko’rish mumkin.
Sanoat mahsuloti umumiy o’sishining gariyb 70 foizini yugori qo’shimcha qiymatga

ega bo’lgan tayyor mahsulot ishlab chigarishga yo’naltirilgan sohalar tashkil etdi.



Bugungi kunda iqtisodiyotimizning lokomotiviga aylangan mashinasozlik va
avtomobilsozlik (12,2 foiz), kimyo va neft -kimyo sanoati (9,4 foiz), ozig-ovqat
sanoati (13,1 foiz), qurilish materiallari sanoati (11,9 foiz), farmatsevtika va
mebelsozlik (18 foiz) 2011 yilda jadal sur atlar bilan rivojlandi. Iste'mol tovarlari
ishlab chigarish hajmi 2011 yilda 11,2 foizga o’sdi, 2000 yilga nisbatan esa bu
ko’rsatkich 4 barobardan ziyod oshdi. Ta'kidlash kerakki, igtisodiyotning yetakchi
tarmogqlarida tarkibiy o’zgarishlarni amalga oshirish va bu sohalarni diversifikatsiya
gilishga garatilayotgan ulkan e'tibor eksport hajmi, uning tarkibi va sifatiga ijobiy
ta'sir ko’rsatdi. 2011 yilda eksport mahsulotlari hajmi 2010 yilga nisbatan gariyb
15,4 foizga ko’paydi va 15 milliard dollardan ko’progni tashkil etdi. Bu 2000 yilga
nisbatan 4,6 barobar ziyoddir. Tashqi savdo aylanmasining ijobiy sal dosi 4 milliard
500 million dollardan oshdi. Eksport tarkibida tayyor mahsulotlar ulushi 60 foizni
tashkil etdi, holbuki, 2000 yilda bu ko’rsatkich qariyb 46 foizni tashkil etgan edi.
O’zbekiston igtisodiyotining bargaror va mutanosib rivojlanib borayotganini 2005
yildan boshlab Davlat byudjeti profitsit bilan bajarilayotgani ham yaqgqol tasdiglab
turibdi. 2011 yilda Davlat byudjetining xarajatlar gismi 2010 yilga nisbatan 25,4
foizga, 2000 yilga nisbatan esa gariyb 17,8 barobar o’sdi. Qayd etish joizki, Davlat
byudjeti xarajatlarining 58,7 foizi ijtimoiy sohani moliyalash va aholining kam
ta'minlangan qatlamlarini qo’llab-quvvatlashga yo’naltirildi. Mana bu ragamlarga
alohida e'tiboringizni jalb etmogchiman. 2012 yilning 1 yanvar holatiga ko’ra,
mamlakatimizning umumiy tashqi garzi yalpi ichki mahsulotning 17,5 foizidan,
eksport hajmiga nisbatan esa 53,7 foizdan oshmaydi. Bu xalgaro mezonlar bo’yicha
“Har jihatdan magbul holat”, deb hisoblanadi. Bularning barchasi
mustaqilligimizning ilk vyillaridan boshlab ham davlat, ham tijorat banklari,
kompaniya va korxonalar migyosida har tomonlama puxta o’ylangan chetdan qarz
olish siyosatini amalga oshirib kelayotganimiz bilan bog’liq ekanini, o’ylaymanki,
tushunish, anglash qiyin emas. Shu o’rinda mamlakatimiz moliya-bank tizimida sodir
bo’layotgan ijobiy o’zgarishlarni mamnuniyat bilan gayd etmoqchiman. 2011 yilda
banklarning  kapitallashuvi, ularning bargarorligi va likvidligini  yanada

mustahkamlashga garatilgan izchil va anig magsadli chora-tadbirlar amalga oshirildi.
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Oxirgi besh yil davomida mamlakatimiz bank sektori kapitalining yetarlilik darajasi
bank nazorati bo’yicha Bazel qo’mitasi tomonidan 8 foiz etib belgilangan xalgaro
me yordan uch barobar ko’p bo’lgan darajani tashkil etmoqgda. Shuni mamnuniyat
bilan ta'kidlash kerakki, “Standart end Purs”, “Mudis” va “Fitch Reytings” kabi
nufuzli xalgaro reyting agentliklari ikki yildan buyon O’zbekiston bank tizimiga
muttasil ravishda “barqaror” reyting darajasini bermoqda, ayni paytda
mamlakatimizning shunday bahoga sazovor bo’lgan banklari soni yildan-yilga ortib
bormoqda. Agar 2010 yilda mamlakatimizning 15 ta tijorat banki ‘“barqaror”
reytingini olgan bo’lsa, hozirgi kunda ularning soni 23 taga yetdi, bu banklarning
aktivlari yurtimiz bank tizimi umumiy aktivlarining 98 foizini tashkil etmoqda.

Ma’'lumki, aholining bank tizimiga ishonchi ortib borayotgani banklar faoliyati
samaradorligining muhim ko’rsatkichi hisoblanadi. Shu ma'noda, 2011 Yyilda
depozitlarga 18 trillion so’mdan ortiq, o’tgan yilga nisbatan 36,3 foiz ko’p mablag’
jalb qgilingani, jumladan, aholi depozitlari 38,8 foizga oshgani, aynigsa, e tiborlidir.
Banklarning kredit portfeli tarkibi sifat jihatidan tubdan o’zgarmoqda. Agar 2000
yilda kredit portfelining 54 foizi tashqi garzlar hisobidan shakllantirilgan bo’lsa, 2011
yilda uning 85,3 foizi ichki manbalar — yuridik va jismoniy shaxslar depozitlari
hisobidan shakllantirildi. Bu esa, o’z navbatida, iqtisodiyotimiz tarmoqlariga
investitsiya Kkiritish va shuning hisobidan taraqqiyotimizni ta'minlashda ichki
imkoniyatlarimiz tobora ortib borayotganining dalilidir. Tijorat banklarining
investitsiyaviy faolligi ortmoqda. Tijorat banklari qo’yilmalarining 75 foizdan
ortig’ini uch yildan ziyod bo’lgan uzoq muddatli investitsiya kreditlari tashkil
etmoqda. Umuman, so’nggi o’n yilda banklarimiz tomonidan iqgtisodiyotning real
sektorini kreditlash 7 barobar oshganini alohida gayd etish lozim, deb o’ylayman.
Bizning iqgtisodiy nochor korxonalarni banklar balansiga o’tkazib, ularni
sog’lomlashtirish borasida qo’llagan noan‘anaviy yondashuvimiz o’zini oqladi va
samaradorligini ko’rsatdi, deb bugun to’la asos bilan aytishimiz mumkin.
Hozirgi paytda banklarga berilgan 164 ta bankrot korxonadan 156 tasida ishlab
chiqarish faoliyati to’liq tiklandi, 110 ta korxona yangi investorlarga sotildi. Bunday

korxonalarni texnik gayta jihozlash va modernizatsiya gilish ishlariga tijorat banklari
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tomonidan 275 milliard so’m miqdorida investitsiya Kiritildi, natijada 22 mingdan
ziyod ish o’rni yaratildi.

Shu gatorda paxta tozalash sanoatida ham iqtisodiy rivojlantirish, samaradorlikni
oshirish magsadida mavjud texnikani takomillashtirish bo’yicha bir qator ishlar
amalgam oshirilmoqda. Jumladan bizning bitiruv malakaviy ishimizda ham tozalash
qurilmasini takomillashtirish orqgali korxonaga sezilarli igtisodiy samaradorlik
keltirish magsad gilib olingan.

Chigitli paxtaning sifat ko’rsatkichlarini tola navlarining yaxshilanganliga garab,
skidka va nakidka 0,5% miqdorida belgilanadi.

Masalan, nugsonlarning yig’indisi va iflosligining o’rtacha statik kattaligi 4,2%
tashkil etadi.

Havodan chigitli paxtani ajratib oluvchi takomillashgan separatorni o’rnatib
ishlatilganda ifloslik va toladagi nugsonlarning yig’indisi o’rtacha 1,8% ga, hozirgi
texnologik jarayonda ishlatib kelinayotgan mavjud separatorga nisbatan 0,8% ga
pasayadi. Yangi separatorni qo’llash orgali chigitli paxtaninig iflosligi 1% ga
kamayadi, nugsonlarning yig’indisi va tolaning iflosligi o’rtacha 4,2x0,01=0,04% ga
kamayadi.

Tolaning iflosligi quyidagini tashkil etadi;

Zv=4,2-0,4=4,16 %

Ishlayotgan standart bo’yicha, ifloslikni hamma navlar uchun o’rtacha giymati
Z5=3,14 % tashkil etadi.

Nugsonlarning yig’indisi ishlatilib kelinayotgan mavjud separator variantida

quyidagini tashkil etadi:

Zn=7s-Zvn=3,14-4,20=-1,06 %

Yangi separator variantida:

Zn=/s -2Zvn=3,14-4,16=-1,02 %

Hozirda mavjud variantda nugsonlar yig’indisi pasayishi natijasida hosil
bo’ladigan skidkani aniglaymiz:

C.=A3.:05=0,53%

Yangi variantda:
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C,=A3, -05=051%

Skidkani miqgdori quyidagini tashkil etadi:

q.cC 3450000 -0,53
= —£-< _ = 18285
100 100

HCC

q,c 3450000 - 0,51
q, =——"= = 17595
100 100

Bu yerda: 1 tonna TSv-hamma navdagi paxta tolasining o’rtacha narxi
[, =3450000 SO’M
Paxta tolasining narxini tashkil etadi:
q,=0.,-14,
¢ =0¢ -1, =350000 -1885 =3431715 SO’M
Oy =nl -, =345000 -17505 = 3432405 SO’M
Ifloslikning pasayishidan hosil bo’ladigan iqtisodiy samaradorligini quyidagi
ifoda bilan aniglaymiz:
9,=(U, -U,)B
Bu yerda; V-o’rta quvvatdagi bir batareyali paxta tozalash korxonasida ishlab
chiqgarilgan tolaning yillik hajmi
V=10000 tonna
D, = (3432405 - 3431715 )-10000 = 6900000  SO’M
Tolaning yo’golishini  kamaytirishdan olingan iqtisodiy samaradorlikni
hisoblash. Hozirgi chigitli paxtani havodan ajratuvchi separator qurilmasi ishida
paxtani dastlabki gayta ishlashda tolani yo’qgolishini navlar bo’yicha quyidagini
tashkil etadi:
| va Il navlari-0,7 kg/soat
111 va 1V,Vnavlari-3,78 kg/soat
Takomillashgan chigitli paxtani havodan ajratuvchi separator qurilmasi
ishlagan vaqtda nisbatan 0,26 kg/soat va 1,96kg/soatga teng bo’ladi.
O’rta tolali paxta navlar bo’yicha quyidagi migdorlarni tashkil etadi.
| nav-48,8%
Il nav-14,4%
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11l nav-12,2%
IV nav-14,6%
V nav-10,6%
Paxtani havodan ajratuvchi separator qurilmasining ish vagtida paxtaning | va Il
navlarini gqayta ishlashga ketgan vaqt quyidagiga teng bo’ladi:
T=(48.4+14.4)-5152=3256 soat

[l va IV,V navlarni gayta ishlashda:

T,=(17,0+19,81)-5152=1896 soat

Bu yerda: 5152 - jihozning yil davomida ishlagan vaqti.

Hozirgi variantda paxtaga ishlov berishda bir yilda tolaning yo’qolishi

quyidagi teng bo’ladi.

| va Il navlarda —P4,=0,7x3256=2279,2 Kg;

11l va IV,V navlarda —Ps,=3,78x1896=7166,9 Kkg;

Taklif gilinayotgan variant uchun:

| va Il navlarda —Pn;=0,24x3256=781,44 kg;

Il va IV,V navlarda —Pn,=1,96x1846=3686,26 kg.

Tola navlarining o’rtacha narxi quyidagi tashkil etadi:

| va Il navlarda —P1v=4000000 so’m;

Il va 1V,V navlarda —P2v=3000000 so’m.

Xozirgi variantda 2011 yilda yo’qotilgan tolani navlar bo’yicha narxi:
Ts15=TSs1XxTS;v=2279,2x4000,0= 9116800 so’m:
Ts25=Ps,xTS,v=7166,9x3000,0= 21500700 so’m:

Taklif xilinayotgan variantda:

TS1n=Pn;xTS;v=781,44x4000,0=3125760 so’m;
TS,n=Pn,xTS,v=3686,26x3000,0=11058780 so’m;
Tola yo’qolishini kamaytirishdan olingan igtisodiy samaradorlik quyidagini
tashkil etadi.
E,=(TS315+TS,8)-(TSn+TS,n)=(9116800+21500700)-
(3125760+11058780)=16432960 so’m
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liImiy-tadgiqot ishini ishlab chigarishga joriy gilishdan iqtisodiy samaradorlik
chigitli paxtaning sifat ko’rsatkichlarini yaxshilashdan olingan samara (E;), tolaning

yo’qolishini kamaytirishdan olingan samaradorlik (E,) yig’indilardan iborat.

E=E,;+E,=6900000+16432960=23332960 so’m
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Xulosalar

Paxta tolasi va chigitning tabiiy xususiyatlarini saqglab golish magsadida havo
yordamida tashuvchi qurilmaning asosiy elementi bo’lgan separator qurilmasi ishini
takomillashtirish bo’yicha o’tkazilgan nazariy va amaliy tadqiqotlar natijalari
bo’yicha quyidagi xulosalarga kelindi:

Paxta tozalash korxonalarida ishlayotgan havo yordamida tashuvchi qurilma
asosly ishchi elementlarining ishlashini har tomonlama o’rganib chiqildi va uning
asosiy elementlaridan biri bo’lgan separator qurilmasi samaradorligini oshirish uchun
quyidagi ishlarni amalga oshirish kerakligi aniglandi:

Paxtani tashish jarayonida yumshoq rejimda ishlaydigan texnologiyani amalga
oshirish magsadida yugori samara beradigan yangi separator konstruktsiyasini
yaratish.

Paxtani havodan ajratib olish jarayonini yumshoq rejimda amalga oshirishni
ta'minlash hamda sidirgich bilan to’rli sirtda yopishgan paxtani uning sifatiga ta'sir
qilmasdan ajratish magsadida bu jarayon nazariy va amaliy yo’llar bilan kompleks
o’rganildi. Ishchi kameradagi to’rli yuzalardan paxtani ajratib olish nazariyasi ishlab
chiqgildi. Amaliy tadgigotlar natijasiga ko’ra separator to’rining foydali yuzasi 40 %
ga, tozalash samaradorligi 22 % ga oshganligi va tolaning chigib ketishi 0,26
kg/soatga kamayganligi aniglandi.

Separator vakuum-klapanining ish jarayoni atroflicha o’rganildi, uning
sektsiyalarini paxta bilan to’lishi va bo’shatish uchun zarur bo’lgan aylanish tezligi
topildi. Shuningdek, bunday aylanishda uning samarali ishlashi va bosim yo’qolishi

sezilarli kamayishi ko’rsatildi.
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CenapaTop XJIONKOBbIX CEMSAH

bapabaHHasn MOJIOTWUJIKA npeacrasnsaeT cbon
yCOBEPLWEHCTBOBAHHYIO MOAesb cenapaTtopa XJIONKOBbIX CEMSIH.
JTO ycoBepLlleHCTBOBaHHada bapabaHHasa MonoTuiaka, npetepnesLwas
MHOXecTBO Moandukaummn. OcobeHHOCTU KOHCTPYKUMUKU cernapaTtopa
XIOMNKOBbIX CEMSAH OCHOBaHbl Ha TPAaAMUMOHHLIX MNpPOAYKTax, HO
BKJ/IIOUAKOT pas/iMyHble YCOBEpLUEeHCTBOBAHUSA, NpoBeAeHHble nocne
AEeTaNbHbIX WCCNeA0BAHUWM Ha NpeanpuaTusax no MNpou3BOACTBY
X/IONKOBOr0 Macna, a TakKXe uccrienoBaHun npoueccos ob6paboTku
ceMsiH xnon4yaTHuka. CenapaTopbl XJ/IOMNKOBbIX CEMSH Hawero
NPOM3BOACTBA MPOCTbl B MOHTaXe M 3KCnayaTtaumm mn He TpebyloT
HUKaKNX perynmpoBoK.
D dekT oTbopa cenapatopa X/JI0NKOBbIX CEMSIH
1. NMpoueHTHOe OTHOLWEeHMe ceMdaH B Wwenyxe — Makc. 0,5%.
2. [poueHTHOe OTHOLWEeHWEe WenyxXn B ceMeHax — Makc. 16%.
MpuHuMn paboTbl cenapaTtopa XJIONKOBbIX CEMSH
OTaeneHune wenyxm n ceMsiH Ha OCHOBE pas3ininga B UX NJOTHOCTH.

Knaccudpukayma cenapaTtopoB XJI0ONKOBbIX CEMSIH

MpoussoauTenbHocTb (T/A) 25-30
MouwHocTb (KBT) 3
Bec(kr) 850
Pasmep (MM) 3650*%900*1400
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AByx6apabaHHasa MOJIOTUJIKA

Mopenb GCLY2-50 GCLY2-80
MpoussoautenbHocTtb (T/AR) 50-60 80-100
MowHocTb (KBT) 4 7.5
Bec (kr) 1350 2860
Pasmep (MM) 3450*1450*19504800*2000*2600

CTyneH4aTbi! WIeNnylwuTesb

Mopenb GCLY3-80 GCLY3-100
MpoussoautenbHoCcTb(T/A) 100-150 150-200
MouwHocTb(KBT) 7.5+11.5 7.5+12.5
Bec(kr) 4100 6480
Pasmep (MM) 5350*2000*31005200*2600*3550
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CnoucTtbiii Wenywurenb

MpoussoantTenbHOCTb(T/A) 180-200
MouwHoCTb(KBT) 17.5
Bec(kr) 4500
Pasmep(MM) 8300*%2250%*%2950

O6napas 6oraTblM OMNbITOM B cepe NpPou3BOACTBA U 3KCMopTa
obopynoBaHusa no nepepaboTke cemMsH, HanpuMmep, cenapaTopoB
ceMsiH xnonka, 6apabaHHbiX Mewasnok M T.M., Hawa KOMMaHus
ABNSIeTCS HAAeXHbIM MPOM3BOAMTENIEM CenapaTopoB CEMSAH XJ10MKa
B Kutae. KnueHTbl C YyAOBAETBOPEHMEM OT3bIBAOTCS O HALWUX
cernapaTopax XJ0MKOBbIX CEMSIH M 4acTO MOKYMakwT Yy Hac U gpyroe
obopyanosaHue. [Ona nony4vyeHus AOMOSHUTENbHOW WHGOpMaunm

CBSXXUTECb C Hamu!
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[THeBMaTnyeckasa TpaHNOPTUPOBKA CbIMy4dmnx
rpy3oB C npuMmeHeneM Bo3ayxoayesok LUTOS

MHeBMaTUYECKUA TPAHCMOPT — 3TO CN0cob nepemMelleHns nobbiX BUAOB CbIMyYero u
LWUTYYHOro rpy3a npm noMoLM CKaTOW UK pa3pexeHHOoM ra3oBor cmecu. Cucrtemsl
MHEBMOTpaHcnopTa MoryT paboTtaTtb B py4YHOM MM aBTOMATUYECKOM pPEXMME, OHU MOTYT 6bITb

BCacblBalOLWEro nan HarHeTaTesibHoro Tmna.

MpeacTaBfisieM BalleMy BHMMAHMIO HOBYH CMCTEMY MHEBMAaTUYE€CKOW TPAHCMOPTUPOBKM,
KOTOpasi OCHOBbIBaHa Ha AENCTBMW CTPYMHOro NuTaTensa v noaxoauT ANs nepemMelleHuns
CYXWX, CbINMyYMX N MENIKO3EPHUCTbIX MaTepUasnoB 13 CUI0COB U ByHKepoB B Tpy60npoBoa.

B npouecce nHeBMOTpaHCNoOpTa TaKMX MaTepuasioB BaXHO obecneynBaTb HENpPeEPbIBHOE
NMOCTyNJIeHne AOCTaTOYHOro KosimyecTsa rpysa B Tpybonposos. CyulecTByeT HECKOIbKO BMAOB
nuTaTenen, Kotopble npeaHasHayeHbl 418 UMKAMYHOM M NOCTOSSHHOM paboThl. [ns
TPaHCMOPTUPOBKM pa3HbIX BUAOB MaTtepmana UCMosib3yKTCS pa3/iIMdHble HAacOChl, KaXabli 13
KOTOPbIX MMEET CBOM NMpenMyLLecTBa N He4OCTaTKM.

OZHOWM U3 BaXHbIX KOHCTPYKTUBHbIX 0CO6EHHOCTEN CUCTEMbI ABNSIETCA NOAAEPXKaHME B
Tpy6onpoBoae Heo6X0ANMOro YPOBHS AaB/IEHUSA B NMPOLIECCE NMOAauYM B HEro rpy3oB. B kaxnaoi
N3 CYLLECTBYIOLMX CUCTEM MHEBMATMUYECKOW TPAHCMOPTUPOBKN MCMNOb3YHOTCSA AN 3TOro
pasfnnyHble TUMbl 3aTBOPOB.

e B cnyyae ncnonb3oBaHMSA KaMepHOro 3arpy304HOro yCTpoMCTBa 3aTBOPOM CIYXNUT
nHeBMokamepa (puc.la).

e [ECnu B cUCTEMe NpUMEHSETCS BUHTOBOW NMUTaTE b, 3aTBOPOM CTAHOBUTCS CAUMaHUE
MaTepuana, cosgasaeMoe BUHTOM (puc.1lb).

e Korpa ncnonb3yeTcs BpallaTenbHO-KAaMaHHbIN NuTaTesb, CONPOTUBAEHME CO3aaeT
BpawaTenbHbIi KnanaH (puc.1c).
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e B cryuyae nprvMeHeHMs 3KEeKLIMOHHOro Hacoca 3aTBOp CO34aeTCs CUM0N TOKa
nepenasaemMoro sBosayxa (puc.

pA

1d).

Puc. 2 CmpyuHbit numamens

1 - NpaBUTaLMOHHAA Kamepa

2 - Kamepa BLICOKOro AaBneHun
3 - Mukcep

4 - Tpybonpogog

PaccMmoTpeB npuHUKMbI paboTbl BCEX MPUMEHSIEMbIX A1 MHEBMOTPAHCNOPTa NOAatoLWmnx
YCTPOWCTB, Yellckas komnaHusa "PaiiMaH" co3agana npuHumMnuanbHoO HoBoe obopyaoBaHue, B
KOTOPOM MCKtoUYMna 60/blUyto YacTb CYLLECTBYHOLWMX HeAOCTaTKOB. [ns co3aaHus 3aTtBopa
Nnpv TPAHCNOPTUPOBKE CTPYMHbIM NUTATENI€MUCINO/b3yEeTCS NMOTEHUMalbHas SHEPrUs
MaTepuana, KoTopasi HakanaMBaeTcsl B npeaBapuTesibHoM ByHKepe uin cuioce.

CaM CTpyHHbI nuTaTenb (pUC.2) COCTOUT M3 BbICOKOW rpaBUTaLMOHHOM KaMepbl (4acTo
pacLUMPEHHON), KaMepbl AaBNEHUS C @a3pPMPOBaAHHbIM AHOM U MUKCEpa, OCHALWEHHOrO
MaHOMeTpoM conna.

TpebyeMasi BbICOTa rpaBUTALlMOHHON KaMepbl 3aBUCUT OT 06bEMa TPaHCMOPTUPOBKM, PAcrooXeHUs
Tpy6onpoBoaa, obuero Beca aapupoBaHHOro MaTepuasna v oT AnamMeTpa TpybonpoBoga. KauecTso
rnepeaaBaeMoro MaTepuasna, BMECTUMOCTb M MapLUPYT TPAHCMOPTUPOBKM B 60MbLUMHCTBE CllyYyaes
YUUTbIBAIOTCS 3apaHee Npu KOHCTPYMPOBAHMM CUCTEMbI. B COOTBETCTBUM C BbICOTOW cuioca, 6yHKepa,
3N1eKTPodUIbTPa NN TEXHOOMMYECKOro 060pyA0BaHNs HEO6X0AMMO ONPEAEUTb ONTUMabHbIA ANaMeTp
Tpy6onpoBoaa 1 NOMecTUTb dhiaHel, Haj ypoBHEM Morna.

NpeuMyLllecTBa CUCTEMbI TPAHCMNOPTUPOKU NPU NOMOLLM CTPYWUHOro nutaTensa

B 60nblUIMHCTBE CnydYaeB napaMeTpbl FPy30B, TPAHCMOPTUPYEMbIX U3 CMNOCOB, 6YHKEPOB U DUbTPOB,
NO3BONSIOT MCMNOMb30BaTh AaBNeHMe BbICOKONOABMXKHOIo cnos B 10 klMNa.Bo3ayxoayBkm Lutos,
paccunTaHHble Ha gasneHue o 100 kMa, umetoT B Nogo6bHOM KOHpUrypaumm AoCTaTOUHbIA 3anac
MOLLIHOCTU. B COOTBETCTBMM CO CTaHAapTaMu, obopyaoBaHue, uMmetollee paboyvee aasneHme Huxe 50 klMa,
He noanexuTt oba3aTtenbHoOM cepTudurkaumn. Taknmm o6pa3oM, HU CTPYMHbINM NuTaTenb, HXM Tpybonposoa He
cumTatoTcs obopyaoBaHueM, paboTaloWwnM Noa AaBlieHnEM.
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Ewe o4HMM CyLeCcTBEeHHbIM NPEenMYLLECTBOM NMPUMEHEHNS BO3AyxXoayBok Lutos an1a TpaHCnopTMpoBKK
rpy30B SIBASETCSH HM3KAs CTOMMOCTb CUCTEMbI B LESIOM. VIMeeTcsa B BUAY HE TOSIbKO CTOMMOCTb CaMoro
HarHeTaTe/IbHOroO arperaTa, HO M LeHa Ha obopyAoBaHMe KOMNPECCOPHOr0 OTAENEHUS, MOCKOIbKY
OTCYTCTBYEeT HEO6XOAMMOCTb OXNlaXaaTb M OCyLLaTb NogaBaeMblii Bo3ayx. Ecnum BbicoTa cunoca gonyckaeTt
co3gaHue gasneHus maTtepuana cebiwe 0,1 MMa, cTaHOBUTCS BO3MOXHbIM MCMOJIb30BaHNE KoMnpeccopa C
AaBneHneM Ha Bbixoge oT 0,2 fo 0,6 MlMa, HO HarHeTaeMbln BO3A4YX B 3TOM Clly4ae HeobxoaAnmo
oxsaxaaTb 4O KOMHATHOM TemnepaTtypbl U OCyLlaThb.

B kaxxaoM BuAe 3arpy3oyHbiX YCTPOMCTB, UCMOJSIb3yeMbIX paHee, HeobxoamnMo bbisio 3aTpavmBaTh
[AOMOJTHUTENbHYIO 3HEPTUIO A1 CO3[aHus 3aTBOpa, MOBbIWALWEro CONpoTMBEHNe B Tpy6onpoBoae. Mpu
TPaHCMNOPTUPOBKE CTPYMHbIM NUTATEsNIeM, HaNpoTUB, A/ CO34aHUS 3aTBOPaA MCMOMb3YeTCs

noTeHUMas bHas 3HepPrus MaTepuasna, HakomnIeHHOro B NpeaBapuUTeIbHOM cuioce nnun 6yHkepe. JaHHbIl
cnocob oka3zarsncs 6osiee BbIroAHbIM C TOYKN 3pEHUS SHEPro3(DPEKTUBHOCTH.

KoHeuHo, Ana poctmxeHuns Tpebyemor Npon3BoANTENbHOCTM NMPU NCMOb30BaHUN HU3KOMO AaBJ/IEHUS
HeobXxoAnMO CrpoeKkTUpoBaTb 6onbLlMA AnameTp TpybonpoBoaa, YEM y CUCTEM TPAHCMOPTUPOBKMU C
BbICOKMM AaBrieHneM, a Tpybonposog ¢ 60abWIMM AMaMeTpoM UCMOob3yeT 60blWMA NOTOK BO3Ayxa. Ho
NMPUMEHEHNE HU3KOIo AaBNEHMUS MONHOCTbIO KOMMEHCUPYET 3Ty 0COB6EHHOCTb, MOCKOJIbKY 3aTpaTbl Ha
npuobpeTeHne n aKCnyaTaumio KoMnpeccopa, HarHetatouwero sos3ayx ot 400 go 800 kla, Bceraa 6yayT
BblLLE, YEM HA UCMNOJIb30BaHWE BO3AYXOAYBKMU.

YaenbHbll pacxon 2Hepruuv npun TpaHCNopTMpoBKe MaTeEpMasioB C UCMNOJIb30BAHNEM CprVIHOFO nuTartens

coctasnset ot 0,9 kBT/4 (nepemewteHne 6onbwMX 06 bEMOB rpy30B KOPOTKUM U NMpsMbIM NyTéM) Ao 4,0
KBT/u (nepemelwieHne Manbix 06beMOB rpy30B AMHHBIM U HEPOBHbIM MYTEM).

Ucnonb3oBaHMe CTPYMHOro NnuTaTesis NpyM TPAHCNOPTUPOBKE U3 CUJI0COB U 6yHKepoB

T Ty e

CONVEYING _/

PIPELINE

CONVEYING
PIPELINE—,

HOPPER

STORAGE SILO—" |

b

L=

GRAVMETRIC | W
CHAMEER AN
g o Puc. 3
lﬁ»; ) 'u‘n"ﬂ Cxema mpaHCcnopmuposku Mamepuana
/ FLOV FEEIER
ELOVER = R

u3 cunoca c noMow(bro cmpy&noao numamens

CucTteMa nepenaym Cbiny4ynx MaTepnanoB CTPYMHbIM NUTaTesIEM, KakK yXXe roBOPUIOCH Bbllle, NOAXOANT
ANS TPaHCMOPTUPOBKM rpy3a M3 cunocoB 1 6yHKepoB (puc.3). JocTaTouHas A5 BblpaboTKu
Heo6xoAMMOro rmapocTaTMYecKkoro AaBneHns Boicota Hg co3aaércs no npuHumny "cknaga". Mpwm
XOpOLEN aspaummn Mmatepuana B 6yHKepe AOMNOSIHUTENBHO NOSABASETCS rMapocTaTM4eckoe AasrieHue Ps,
KOTOpOE 3aTeM nepefaéTcs B rpaBMTALMOHHYIO KaMepy nuTaTens. B Mukcepe BbipabaTbiBaeTcsi OrpoOMHOE
AaBsieHne, Nosly4eHHoe OT CyMMbl AaBneHunii Ps n Pf, B pe3ynbTate 4yero n ocyLecTBNSeTCA 3KOHOMUYHas
TpaHCNoOpTUpPOBKa. Takoln cnocob noaxoanT 4SS NepeMELLEHNS CbiMy4Yero MaTepmana Ha pacctosHue
6onee 200M, c Bo3BbIWeHMeM 6osiee 30M 1 € Npomn3BOANTENBHOCTLIO A0 100T/u.

I'IepBble UCNbITaHUA CUCTEMbDI OonNpaBAaJin BCe O)XXnaaHus.

O6opynoBaHmne okasanocb HAAEMXHBIM U BbIFrOAHbIM C TOUKM 3PEHUS TEXHUYECKOIO

obcnyxunBaHusa. ®aktnueckun, TO 3aknovaeTcs NUWb B yXo4e 3@ BO34YXOAYBKOW: 3aMeHe Mac/siHOro
dbunnbTpa, 04YMCTKE BCAaCbIBAOWKUX PUIBTPOB M 3aMeHe peMHel. CaM CTpynHbI nNuTaTenb He TpebyeTt
TexobcnyxmnBaHusa. CucTeMa KOHTPONS U ynpaBneHNs TPAHCNOPTUPOBKM TaKXKe OYEeHb MPOCTa U He
noaBepxeHa gedekTaM.

MpuBNEKaeT cMCTEMA TaKKe CBOVMM 6ONbLUMM CPOKOM 3KCIJlyaTauMm. 3anacHble YacTu ana Hee
HeJoporue, AOCTYMHbIE YU MOFYT 6bITb JIEFKO 3aMEHEHbI.

O6opyaoBaHue B LesoM (BKOYas BO34yxXoAyBKY M 060pyAoBaHMeE MO OYMCTKE) 06X0AUTCSA AelueBne,
YyeM CUCTEMA MHEBMATUYECKOMN TPAHCMOPTUPOBKM C BbICOKMM AaBfieHneM. [laHHoe o60pyaoBaHMe noaxoanT
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[ONS YCTAHOBKM He TOJIbKO MPWU CTPOUTESNIbCTBE HOBbIX 3aBOA0B, HO U MPU PEKOHCTPYKLUU YXKE UMEIOLLNXCS.
MoTpebneHne 3NeKTposIHEPTUM HEBLICOKOE.

OnucaHHasa cnMcTeMa NHEBMOTPAHCNOPTa y)Xe peanusoBaHa NpnbnmsutenbHo B 25 npoektax no
TPaHCNOPTMPOBKE CbINMyYMX MaTepuasioB, TaKMX KaK: LLeMeHT, MOMOTbIA U3BECTHSK, MOJIOTas U3BECTb,
LWTYKaTypKa, IMTENHbIA NECOK, sieTy4as 30/a 3/1IeKTPOCTaHUMN U T.4. YCOBEPLUEHCTBOBAHME TEXHOIOMMNMU
NMPON3BOANIOCH HE TOJIbKO Ha OCHOBe slabopaTopHbIX UCMbITAHWUI, HO U C YY4ETOM AaHHbIX, MOJYyYEHHbIX
npuv N3MepeHnsax Ha 3aBojax.

. KATANOT |
o UHXNHNPUHT |
o KIIMEHTAM |
o NAPTHEPAM|
) OOCTABKA|
o O KOMOAHWA |
) KOHTAKTHI|
HOBOCTW

et el S A1 1m0

| SNEKTPOHHbLIV KATANIOF |
[ 4]

TexHonornyeckue nuHum /
NMHeBMOTpaHCNOPT

1. [THEBMOBMHTOBbLIE HACOCHI M MOABEMHUKM

2. [THEBMOKOMEPHbIE HACOCHI M MOABEMHUKM

3.

[AononHutenbHas uHcdopmaums

B pasnuyHbix oOTpacnax Xo3sUCTBOBAHMSA  HaxoauT MNPUMEHeHWe MHeBMoTpaHcrnopT. KomnaHus
«CTAHKOMALL» peanu3yeT NHEBMOTPAHCMNOPTHbIE YCTAHOBKM ANS pasfnuyHbIX Lernen. Y Hac Bbl CMOXeTe
KYMUTb MHEBMOTPAHCMOPT CbIMy4nX MaTepuanoB C BO3MOXHOCTbIO MOAKIMIOYEHUST BCMOMOraTesibHoro
KoMnpeccopa.

Bbl cmoxeTe nprobpecTtn cnuctembl MHEBMOTPAaHCMNOPTA, pasnuyHble MO NoKa3aTento Npov3BOAUTENBHOCTH
no TBepaon pase, BapbupyeTCs Takke BblCOTa MOAbEMa M AnMHA Tpacchl, BenuynHa u3bbITOYHOro K
ocTaTtoyHoro pasreHus. B 3aBucumocTM OT TOro, C Kakumu Mmartepuanamum Oyayt pabotaTtb
NMHEBMOTpPAHCMOPTHbIE YCTaHOBKW, BaM MOAONAYT pasHble mMoaenun. KoHueHTpauus maTtepuarna, KoTopblv
npegnonaraeTca TpaHCNOPTMPOBaTb, a TakkKe MaccCOBbI KO3MMUUMEHT B3BECU CTAHOBATCA BaXKHbIMU
hakTopamu, koraa Bbl BbibpaeTe NHEBMOTPAHCMNOPT Chinyunx Matepuanos. B niobom cnyyae, ecnu pasmep
rpaHyn nepemellaemMoro matepuana Haxogutcsa B npegenax 10 MM, TO cUCTEMbl MHEBMOTpaHcnopTa
CnpaBsATCS C NOCTaBIIEHHON 3aJaden nydwe Apyroro o6opyaoBaHums.

Ecnu npaBunbHO BbIGpaTb MHEBMOTPAHCMOPT ChiMy4YMX MaTepuanoB, MOXHO MWHUMU3NPOBATbL BCE €ro
He[oCTaTKW, Takue, HanpuMMep, Kak MOBbILEHHbIA pacxon 3Heprumn, KOTopbiM OObIYHO «rpellaT» CUCTEMbI
NHeBMOTpaHcnopTa.

* Mony4ynTb KOHCYMNbTaUUIO U 3aKa3aTb TOBap Bbl MOXeTe no Ten.: +7 (495) 989-74-23 unu octaBbTe
TenedoH Mbl Nepe3BOHUM B yA06Hoe Bam Bpems.
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KATANOT |
UHXNHNPUHT |
KIVEHTAM |
NAPTHEPAM|
LOCTABKA|

O KOMOAHWN|
KOHTAKTbI|
HOBOCTW

O6nactu npuMmeHeHusa: NHeBMOTpaHCNOPT

MHeBMOTpaHCMOPTHbIE YCTAHOBKU MNPEACTAB/IAT CO60M KOMMIEKC YCTPOMCTB,
o6ecrneynBaoLLmMX NepemMeLLeHMe CbiNMyYnx MaTepranos (NblAeBUAHbIX, MOPOLUKOO6Pa3HbIX,
3EPHUCTBIX, U3MEJIbYEHHDBIX M T.J.) UM CNEeLMaIbHbIX TPAHCMOPTHBIX CPeACTB (Kamncy,
KOHTEMHEPOB C CbIpbEM, FOTOBOM NPOAYKLMEN M T.A.) C NMOMOLLbIO CXKATOro Bo3ayxa Mam
Pa3psKEHHOro rasa.

MHeBMOTpaHCMOPT ABNAAETCA O4HMM U3 NPOrpeccUBHbIX CNOCO60B MeXaHU3auM1 U
aBTOMAaTM3aLUMU NepeMelLeHMA HACbIMHbIX FPY30B. JTOT BMA TpaHCMoOpTa Hallen
NPUMEHEHUE NPAKTMYECKM BO BCEX OTPAC/IAX HAPOAHOro X03AMCcTBa. [THEBMOTpaHCNopT
LUIMPOKO MCMOb3YIOT AJ1A NMEPEMELLEHMSA CbiNyYMX MAaTEPUA/IOB B CBA3M C MX 3HAYMTE/IbHOM
NPOM3BOAMTENbHOCTbIO U 6O/IbIUMM PaIMyCOM AEUCTBMA B CaMbIX CTECHEHHbIX
NPOM3BOACTBEHHBIX YCI0BMSAX, T. €. UCMOJIb30BAHWEM MNJIOLWAAEN, HENPUIOAHbIX ANS APYTrUX
CNoco60B TPaHCMOPTUPOBKU, SKOHOMMEN NPOM3BOACTBEHHOM NJIOWAAM, NOIHLIM OTCYTCTBUEM
OCTATKOB M MOTEPb NEpPEMELLAEMOro NPOAYKTa B JIMHUAX, BbICOKMMM CAHUTAPHO-
FMrMEHMYECKMMM YCIIOBUSAMM €ro TPAHCTNIOPTMPOBAHUS; UCK/IOYEHMEM HapYLLIEHMM
TEXHOJIOMMYECKUX U TUTMEHNYECKUX PEXKMMOB BO3AYLUHOM Cpebl B MPOM3BOACTBEHHbIX
MOMELLEHUAX B CBA3M C OTCYTCTBUEM MblIEHMSA; IEFKOCTbIO MOHTAXa, COKpalleHnemM paboyero
nepcoHasia 1 ynpoLLeHUEM O0BCNYKMBAHUSA; TMOKOCTbIO B 3KCMyaTaL MM M BO3MOXKHOCTbIO
MOJIHOM aBTOMATM3aLIMM YNpaBEHMS.

Mpu BeMYMHE rpaHy/ nepemellaemMoro matepuana 4o 10 MM MHEBMOTPAHCMNOPT Mo
CPaBHEHMIO C APYTMMM TPAHCMOPTHLIMU CUCTEMAMM MOYTH BO BCEX C/Iy4YasX
npeanoyTuTesbHee.

OCHOBHbIMM NMapaMeTpPamM, XapaKTEPU3YIOLMMM MHEBMOTPAHCMOPTHYH CUCTEMY, ABJIAIOTCS
NPOU3BOAMTENILHOCTb MO TBEPAOM ase, AJIMHa TPacChl M BbICOTA MOABEMA, KOHLEHTpaLMA
TPAHCMNOPTMPYEMOro MaTepuana, MacCoBbii KO3 MULMEHT B3BECH, BEMYMHA M36bITOYHOTO
JlaBJIEHMA B Ha4asie TPaccChl (A1 YCTAaHOBOK HarHeTaloLWero AeMCTBUSA) U 0CTaTOYHOro
AlaBNIeHNA (pa3perkeHns) B KOHLE TpaccChl (415 YCTAHOBOK BCACbIBAIOLLErO AEMCTBUSA).

Mo cnocoby co3aHuWs BO3AYLIHOMO NMOTOKa U YC/IOBMAM ABUMKEHWUA ero B Tpy6onpoBoae

BMeCTe C MaTepHaJioM NHEBMOTPAHCMNOPTHbIE YCTAHOBKM NoApa3AaeniAloTCA Ha BCaCblBawLime,
HarHeTarwowme 1 I'(OM6I/IHI/IDOBaHHbIe (BcaCb|Barou4e-HarHeTaroume).
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NMHEeBMOTPaHCNOPT LLEMEHTA U CbiNyYyUX MaTepuasoB

MaLuMHOCTpOUTENbHBIN 3aBoA BelleMa paspabaTbiBaeT v MPOM3BOAMT MHEBMOTPAHCMOPT A/st aBTOMaTU3aumm
MOrpy304HO-Pa3rpy304HbIX M CKNaACKKUX paboT ¢ cbinyyumy MaTepuanamv. O60opyaoBaHve No3BOMSIET NPOK/aAbIBaTh
TPpacchl COXHbIX KOHUIypaLmii C y4eTOM 0COBEHHOCTEN KaX/Aoro KOHKPETHOro Npoun3soacTea. CUCTEMB
NMHEBMOTPaHCMopTa 06eCcrneynBatoT cob0AEHNE CAHUTAPHO-TUIMEHUYECKMX YCIIOBUIA TpyAa Npu paboTe C NbIAsSWmMm
MaTepuanamy 1 no3BosisitOT OPraHW30BaTb AOCTABKY M3 TPYAHOLOCTYMHbIX MECT.

lMpon3BogCTBO NHEBMOTPAHCIOPTA ChIMTyYNX MaTEPHAIIOB

MHeBMoTpaHcnopT cepum CML| ycnewHo npyMeHsieTcs B NPOM3BOACTBE LieMeHTa, runca, U3BecTu, rMnuHo3eMa 1 Apyrmx
CbIMy4Mx MaTepuanoB. B 3aBUCMMOCTI OT NPOM3BOAMTENBHOCTU CUCTEMbI M PACCTOSIHUSI TPAHCMOPTUPOBAHWS
MCMONb3YTCS 3NEKTPUYECKME KOMMPECCOPbI C MOLIHOCTbLIO ABuratens ot 7,5 go 11 kBT. AnuHa >xenobos
NMHEBMOTpaHCNopTa BapbUpyeTcs B AnanasoHe oT 4 Ao 50 M. Mbl paspabaTbiBaeM 060pyaoBaHve, No3BonstoLlee
€03[1aBaTb MPOTSHKEHHbIE TPACChI CIOXKHBIX KOHMUrypaLmii.

nHeBMOTpaHCI'IopT npon3BoACTBa 3aBOA4a Beuema NPUMEHAETCA B Pa3/IMYHbIX OTPaCnsaX NPOMbILLIEHHOCTU:

ANa aBTOMaTU3aumm norpy3o4vyHO-pasrpy304HbIX pa60T;
AN4a NoBblWEHUA NMPOU3BOAUTENBHOCTU CUCTEM TPAaHCNOPTUPOBAHUA;

ANSA CHMKEHNS SHEProeMKOCTU N META/JTIOEMKOCTU TPAHCNOPTHbLIX CUCTEM.

MocTosiHHOe B3amMMogelcTre ¢ abpasuBHLIMKM MaTepuanamy crnocobCTBYeT YCKOPEHHOMY M3HOCY MHEBMOTPaHCMopTa
LieMeHTa. WHxeHepHble pa3paboTku 3aBosa belieMa no3BonnM NoBbICUTL YCTOMYMBOCTb KOHCTPYKLMU K abpasueaM. Mbl
BbIMyCKaeM NMHEBMOTPAHCMOPT, aAanTUPOBAHHbIM K MHTEHCUBHOM 3KCMlyaTauun 1 Tpebytowmii MUHUMAsbHOro
CepBUCHOro 06CTyXMBaHMSI.
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lTHeBmoTpaHcriopT cepmun CML|

Mbl ONTUMU3NPOBANN TEXHUYECKME XapaKTEPUCTUKM NMHEBMOTPAHCMOPTHBIX CUCTEM MO Py BaXKHENLWIMX NapaMeTpoB:

rabapuTHble pa3Mepbl XXe060B MOryT 6biTb afanTUPOBaHbl K 060PYA0BAHMIO, YXKE YCTAaHOBIEHHOMY Ha
NpeanpusTAn;

KOHCTPYKLIMS MHEBMOTPAHCMOPTHBIX CUCTEM HE BbI3bIBAET CrELMMbUYECKIX 3aTPYyAHEHUI MPY BbINOMHEHUM
PEMOHTHBIX paborT;

B 3aBMCMMOCTM OT MOAMMMKALIMM, MHEBMOTPAHCMOPT MOXET paboTaTh C NPOM3BOAUTENBHOCTLIO OT 44 [0 600
TOHH B 4ac.

Xenoba ycToiumBbl kK abpasnBHbIM BO3AEUCTBUAM U YCNELLIHO UCMOMb3YIOTCS B CUCTEMAX NMHEBMOTPAHCIIOPTA LIEMEHTa,
recka, U3BecT, MUHepasnbHbIX yA0OpEeHUiA 1 ApYrux Chifyynx MaTepuanos. Bce obopyaoBaHue TecTupyeTcs B
COBCTBEHHOM WCMbITaTENbHOM LieHTpe 3aBoAa. COBCTBEHHbIE MHXEHEPHBIE Pa3paboTKM B COYETAHWUM C XKECTKUM
KOHTPOJ/IEM KayecTBa MO3BOJISIOT HaM NMPOM3BOAWTL NMHEBMOTPAHCIIOPT, HE YCTYMAOLWMIA 3apy6eXHbIM aHanoraM.

Kynnte nHeBMOTpaHcrnopr

MaluMHOCTpOUTENbHbIN 3aBoa BelleMa He TONbKO pa3pabaTbiBaeT M NMPOU3BOAUT MHEBMOTPAHCMOPT, HO U obecrneunBaeTt
cepBUCHOE 0b6CNyXMBaHME BCEro NpUobpeTeHHOro y Hac 0bopyaoBaHMs.

YTto6bl NonyunTh 6onee NoApobHY0 MHPOPMaLMIO 0 TEXHUYECKMX XapaKTePUCTUKAX U 3aKa3aTb MHEBMOTPAHCMOPT
CbINy4yMx MaTepuanoB, 3BOHWUTE Mo TenedoHy: +7(495) 988-04-42.

B HEKOTOpbIX OTPaCHAX CUCTEMbI MHEBMOTPAHCNOPTA NOJIHOCTLIO BbITECHUIN BCe ApYyrue cnocobbl
OOCTaBKM NOPOLIKOOGPa3HbLIX cMecel (KOHBeep, MexaHn4Yeckue TpaHcnopTepbl), HaNnpumep, Ha
npeanpuaTUAX, 3aHMMarLWmnxca nepepaboTkoi nnacTMacchl. LienecoobpasHocTb BHeapeHUs

nHeBMOTpaHCNopTa 06 bsicHAeTCA crnegyrwowmMn Kputepuamun:

Cblﬂy‘-lMe MaTepuanbl MOTYT NnepemMellaTbCA B nwobom HanpaBlieHun (I'IO ropu3oHTanu, no

BepTUKanu nnu noa HaKnOHOM)

OTcyTCTBVIe noTepb CbINy4Ynx MaTepuanoB U 3arpsaA3HeHns, 3anbuyieHnsa 3a cyer

repMeTM4HOCTU TPyGonpoBOAOB

npOCTOTa KOHCTPYKUUN CUCTEMbI NTHEBMOTpPaAHCNOPTa NO3BONsAeT BKNnaabiBaTb MUHUMYM

CpeacTB M BpeMeHM B ee o6cnyXusaHve

ABTOMaTM3aumsa nNpouecca TPaAHCNOPTUPOBKU ChIMy4Yux MaTepuarnioB No3BOJIAET COKPaATUTb
BpeMsA Ha npoBeAeHue onepauun, yBenminTb o6beMbl paboT, COKpaTUTb 3aTpaThbl Ha

uncnosnb3oBaHue

HenpepbIBHOCTL BbLINOMHEHUA onepauui
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MHeBMOTpaHcnopT paboTaeT N0 NPUHLMNY HarHeTaHUsA BO3A4yxa, B TO e BPeMsi CyLLeCTBYOT U
BaKyyMHble ycTaHOBKM. CyllecTBYIOT rMOpraHble CUCTEMbI, B KOTOPbIX OQ4HOBPEMEHHO
ncnonb3yloTcA o6a TMNa BaKkyyMHbIW U HarHeTaHue, AN co3faHus pa3HoCTU AaBrieHus. O6wun

npuHUun paﬁoTbl BCeéX CUCTemM — pa3Humua AaBlieHNN Ha BXO4e U BbIXoae.

B cuctemax NMHeBMOTpPaHCNopTa HarHeTaroLWmumn KOMMpeccop ycTtaHaBiMBaeTCcsd B CaMOM Ha4arne

yCTaHOBKM, a nepenag AaBfieHUs rno Bcen cucrteme moxet gocturatb 0,3 MlMa.

Kak npaBumno, rmaBHbIM TPAHCMOPTUPYHOLWUM 3JNIEMEHTOM B CUCTeMax NHeBMOTpPaHCNoOpPTa ABNAeTCA
aTMOC(*)eprIﬁ BO3A4yX. OpgHako, AN CHMXeHUs! B3pPbIBOOMNACHOCTU, TaK KakK B CUCTeMe co3aaeTcs

NnoBbilLeHHOe TPpeHUue, MOryT NpUuMeHATbLCA UHEePTHLIe ra3dbl, Hanpumep, a3oT.

B HEeKOTOpPbIX cliy4yasnX, cucteMma nNHEeBMOTPaAHCMNOPTa MOXeT UCNOoJIb30BaTbCA He TOJIbKO AnA
AO0CTaBKM UM CMeLlnBaHuA Cbiny4yero npoaykra, HO U And opraHu3auuun CroXHbIX XUMUY€CKUX,

TennoBbIX, MOHOOOMEHHbIX npoueccosB.
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K HepocTaTKam NMHeBMOTpPaHCNOpTa CbiNny4nx MaTepuanoB MOXXHO OTHeCTU crieayroLline Kputepuu:

1. MoBbIWeHHbIA pacxon 3MeKTPO3HepPrum Ha eAUHULY TPaHCMOPTUPYEMOro matepuana

2. CnoXxHble CUCTeMbl OYUCTKN TpaHCnopTUpyroLwero rasa, 0cobeHHOo, ecnu OH npeagcraensaeT

cobon cneuunanbHbIN COCTaB.
3. JononHutenbHoe u3aMerib4yeHue Cbiny4ynx NpoayKToB

4, U3HoC cucrtemsbl pr6OI1POBOAOB M WH30B 3a CYeT NOBbIWEeHHOro TpeHns

YctaHoBKa nNHeBMOTpPaHCMNoOpTa Cbiny4nx MaTtepuanoB no MUHMMYMY COCTOUT U3 crieayroLmnx

ANIeMeHTOB:

1. Mutatenb, KOTOPLIN 06ecneYnBaeT BBOA CbiMy4Yyero Matepuana B CUCTEMY.
2. Tpy6onpoBoa, No KOTOPOMY TPaHCNOPTUPYETCS CMECb
3. Pa3rpy3o4Hble ycTporcTBa, o6ecnevyeHHble PunbTPOM AN Bo3gyxa
4. BcacbiBatowmin Unu HarHeTaroLwWmm Komnpeccop
5. lMpueMHuUK cbinyyero matepuana
Y3161 cucmeMmbl nHeeMompaHcriopma
Cpeau y3noB cucteMbl MTHEBMOTPaHCNOpPTa BbIAENAIOT cneayoLwme 3feMeHTbl:
o CekTOopHble nuTaTenu
o PoTopHble nutaTtenu
o LLinto30oBbIe 3aTBOPLI
o LLinto30BbIe fgo3aTopbl
o Pacnpegenutenu v nepeknio4yateny noToka
° MepeknaHble KnanaHbl
° Bo3gywHbie knanaHbl
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Pacyem cucmemsbi rNnMHeemMompaHcriopma

OCHOBHbIM NapaMeTpoOM AJ1si pacyeTa NHEBMOTPAHCMNOpPTa AOJMKHbI CTaTb (hU3NKO-XUMUYECKHE
CBOMCTBA CMecU. YUMTbIBAKOTCA pa3Mepbl rpaHyn, yaenbHbIM Bec, PopMa YacTul, BIIaXHOCTb,
CKOPOCTb UX BUTaHUSA U T.A4. Cnepgyowmm napaMmeTpoM Npu pacyeTax BbiCTynaeT
Npon3BOAUTENILHOCTb CUCTEMbI U YCNOBUA TpaHcnopTMpoBKU. Heo6xoaumo onpepennTb
KOHUEeHTpauuio asapocmecu. lNocne aToro npuctynaroT K pacyeTy guameTpa TpybonpoBoaa,
onpenensoT ero Bua. NepBbIM AefIOM cOCTaBNAETCA 3CKU3 CUCTEMbI MHEBMOTPaHCNopTa B
COOTBETCTBUMU C KOHdUrypauuen Tpaccbl 1 onpeaensoTca Hanbonee npobnemHbie MecTa. Mocne

YTO4YHEHUA ICKn3a, NpoCcHYUTLIBAOT

noTepu AaBrneHus B obLien CTPYKType NnHeBMoTpaHcnopTa. Ha ocHoBe nony4eHHbIX AaHHbIX
onpeaensloT TUN 3arpy304HOro yCTPOMCTBa M MOLLHOCTb BO34YyXOAYBHOrO arperara, Mapky u
npousBoauTtens. Kak npomssoanTb pacyeT MHEBMOTPaHCMNOPTa CbINy4YMX MaTtepuanos npu
ucnonb3oBaHun obopynoBaHusa DMN-Westinghouse MoXxHo y3HaTb nocre obpalleHus K Halwnm

cneuyunanucTam.

nHeBMOTpaHCﬂOpTHbIe YCTaHOBKM AJ1AA UCNOJIb30BAHUA B nuLieBomn MPOMbIWIEHHOCTHU

MHoruve npegnpuATUA XMMUYECKON N HEPTAHOW oTpacnen AaBHO yXe NPUMEHST CUCTEMbI

nHeBMOTpPaHCNopTa, n cerogHA OOHOW U3 CaMbiX aKTUBHbIX OTp&Cﬂeﬁ, roe yctaHaBnunBaroTCA

noaobHble YCTaHOBKMU, CTana nuueBasd NPOMbILWIIeHHOCTb. BKpaTue onuuwem, Kakme matepuanbi npu

npounsBoAcTBe TeX UITN UHbIX NPOAYKTOB, NnepemMeLllaloTCAd Ha npon3BoacTBax.

3epHo, conop, cyxasi 6appa, KOpMOBbIe APOXKM NPU NPOU3BOACTBE NUBA UMW ApYyrown

ankoronbHOW NpoAykKUuu, KBaca
Kpaxman, x)XMbIxoBasi Myka B KpaxmMasionaTto4HbiX NpeanpusaTusax

Kakao-6006bl1, caxap, MyKa Ha KOHAUTEPCKUX NpeaAnpUATUAX
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Caxap, Kusenbryp, )kom, U3BeCTb B caxapHOM Npou3BoacTBe

3epHo, MYKa, Kpyna, PpOXKu, BepMmuLuesrib B XﬂeGOHeKapHOM, MYKOMOJIbHOM U MaKapOHHOM

npoussoacTee
Caxap, cyxoe MOJIOKO, MyKa, MaHHasl Kpyrna B KOHCepBHOM NMPOU3BOACTBE

3yGHOWM NMOPOLLOK, Mer, MbifIbHasA CTPY)KKa B KOCMETMYECKOM U NaproMepHOM

npousBoancTee

nHeBMOTpaHCI'IOpT And npoun3BoacTBa CTpOﬁMaTepMaﬂOB

I'Ipe,qnpmwuﬂ, KOTOpbie NPOU3BOOAT CTPOUTEIIbHbIe MaTepuanbl, yXke 4aBHO aKTUBHO NPUMEHAIT
CUCTeMbl NHEBMOTpPaHCNOpPTa ANA TPaHCNOPTUPOBKU U CMeLlLnBaHUA crieAyOLWNUX BUOOB CbiNy4ux

MaTepuaroB:

LlemeHT

MoneBou wnar
MeTannuyeckas nbifb
N3BecTb

Lnak

Odonomut

Kanbuur

3ona

NnTenHbIN Necok

MpumeHeHue wnro3oBbIX nuTatenen DMN B cuctemax nHeBMOTpaHCNopTa No oTpacnsam

Lnto3oBble nutatenu AL AML AXL Dairy MzC SAL GL MLD (OFS]

BL BXL MALD GOS
MGLD

MuiweBoe npou3BoacTBO v v v v v v v v

Mono4Hoe Npou3BoACTBO + + + v v v

Mpou3BoacTBO KOPMOB ANsA v v v + v + v v

XKMBOTHBIX

dapmaueBTuMKa + + + \% \Y, \Y,

MponseoacTeo nnacTtmacc + + + + +
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Hedtexmmnueckoe + + + + + +

Npon3BOACTBO

[obblya nckonaembix % % v + + v +
MponssoacTeo \Y \Y \% + + \%
3NEKTPO3HEPIrmn

MponssoacTeo Guomaccsl + v + v \Y% \Y%

V - peKoMeHAOoOBaHO K NpUMeHeHuno

+ - NHOrAa npumeHsieTcsa

I'IpumeHeHme pacnpenenMTenel?l notoka DMN B cuctemax NMHeBMOTpPaHCNOpPTa No OoTpacniAaAm

Pacnpegenutens notoka PTD SPTD TDV  2- M- GPD BTD FDV

TDV  TDV

3-

TDV
MuweBoe Npon3BoACTBO v v Y% Y% Y% Y Y
Mono4yHoe npor3BoACTBO + + v v \ v +
Mpon3BOACTBO KOPMOB 151 XKUBOTHbIX Y% v + + + \Y; \% v
dapmaneBTUka + + Y Y v v
MpounsBoacTBO NNacTmacce \Y% \% + + + v + v
Hedrtexmmmnueckoe nponssoacTeo Y% \% + + + Y + Y
Hobblva nckonaembix + + v Y% +
Mpon3BOACTBO ANEKTPOIHEPrUU + + v Y% +
MpoussoacTeo Guomaccsl + \% v Y% +

V - peKoMmeHOoOBaHO K NPpUMEeHeHUro

+ - MHOTrAa NpuMeHsieTcs
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MHeBMOTpaHCNOPT CbiNy4Ynx MaTepuanos

Hesckuit 3aBog MeTannokOHCTPYKLUMIA MPOEKTUPYET U MPOU3BOAUT MHEBMOTPAHCTOPTHbLIE YCTAHOBKA U
TPpyOHblE CUCTEMbI AN MEePEMELLEHNs CbiNy4ynMx MaTepuanoB (NMOpoLKOOBpasHbIX, FpaHyNMPOBaHHbIX,
NbINEBUAHbIX, U3MENbYEHHbIX, 3€PHUCTBLIX) U cneumanbHbIX TPaAHCMOPTHLIX CPeacTB (Kamncyrn C ChipbeM,
roTOBOW NpoayKUMe) Npu NOMOLLM CXKaToro Bo3ayxa UM paspshkeHHOro rasa. Takke Hawu cneumanucTbl
OCYLLECTBIISIOT MOHTaXX MHEBMOTPAHCMOPTHbLIX YCTAHOBOK HA 06beKTe 3akasunka ObICTPO 1 HEAOPOTO.

[N XpaHeHWs1 CbiNy4mx BELLECTB B 3aKPbITON EMKOCTU MCMONb3YeTCs CUII0C, OAHAKO ANS BbIrPy3Ku U3 HEro
NCMONb3YeTCs MHEBMOTPAHCMOPT HU3KOrO WM BbICOKOrO [AaBMeHWsl, KOTOPbIA B MocrnegHee aecstuneTtne
YBEPEHHO BbITECHSIET C NPeanpUSTUA MeXaHUYECKMe aHanory nogobHoro o6opyaoBaHus.

Umo cobou npedcmaensiem nHeeMompaHcrnopmep u 20e ucrnosb3yemcsi?

CTtaHgapTHbIi MTHEBMOTPAHCMNOPTEP COCTOMUT U3:

. Komnpeccopa (Mnu cneunanbHOro BEHTUNATOPA NPOMBbILLFIEHHOMO TUNa).
. CoegumHuTenNbHbIX TPYH NHEBMOTPAHCNoOpTEpPA,

. HakonutenbHOro umknoHa-6yHkepa,

. Cuctembl punbTpaumm (MMerT B CBOEM COCTaBe HaKonNUTENu nbinn),

. Perynatopos noToka (4o3upytoT nogady nHEBMOTpaHcnopTepa).

YCTaHOBKM NMHEBMOTPAHCMNOPTHbIE UCMNOMb3YKTCA ANs NEPEMELLEHNSA NN NOABEMA CbiNy4MX (LEMEHT, MykKa,
Yyan, M3BECTb), FPaHYIIMPOBAHHbIX (3€pPHO, rPaHynsT, APOoOneHKa, rpaHynNMpoBaHHbIE MONMMEpPBI) BELLECTB
NN B KayecTBe 3reMeHTa NHWUIA NO NPOM3BOACTBY MNacTMaccoBbixX n3genun. [JoBonbHO 4acTto cuctema
NMHEBMOTpPAHCMNOpTa COoeaMHseTca C ApOoOWMKOM, YTO MO3BONSAET YBENMUYUTL €€ NPOU3BOLAUTENbHOCTL U
cobvpaTb ApobneHbii MaTepuan B cneuunanbHbii OyHKep-HakonuTenb MHEeBMOTpaHCnopTepa, a 3aTeM
dhacoBaTb B MELLKM.

Cuctema NHeBMOTpaHcNopTepa: NpUHUUN paéoTbl

Cxema paboTbl cUCTEMbl NMHEBMOTPAHCMOPTa MPOCTa WM OCHOBaHA Ha MPUHUMMNE paspsbkeHue BHYTPU
NMHEeBMaTMYECKOro TpaHcnopTepa. 3acacbiBaeMblii B 3a60pHOe YCTPOMCTBO NMHEBMATUYECKOro TpaHcnopTepa
BO34yX Nerko 3axsaTbiBaeT BELLEeCTBO U NepemMeLlaeT ero B creumnanbHbi LMKNOHHbIA ByHKep-HakonuTenb.
B aTOoM anemeHTe cuUCTEMbl MHEBMATMYECKOrO TpaHCropTepa CKOPOCTb MOTOKa M LEeHTpobexHas cuna
CHWXalTCA U3-3a M3MEHEHMSI HanpaBneHusl NMoToka, NO3TOMY MPOAYKT OTAEeNsieTcs U BbIBOAMTCS Yepes
LUIHO30BLIA 3aTBOP TpaHcnopTepa nHeBMaTnyeckoro. Mocne aToro nNnHeBMaTUYECKUIA TpaHCcrnopTep nogaet
BELLeCTBO B HarHeTaroLWmMin TpyGONpoBoa 1 nepemMeLLaeT B KOHEYHbIN MyHKT.

CucreMbl NHEeBMOTpPaHCNOpPTepa: 0COGEeHHOCTHU

Ecnn paccmartpuBaTb NMHEBMOTPAHCMOPT BbICOKOrO [OaBIIEHMS, TO MPOLECC ero paboTbl HauYMHaeTCs C
HarHeTaHWsa Bo3gyxa B TpybonpoBOAbl C MOMOLLLH Komnpeccopa. [pu 9TOM KOnM4YecTBO nogaBaemMoro
BO34yxa B TpaHCMNopTep MHEBMaTU4eCKM 3a OonpenerieHHbIi NPOMEXYTOK BPEMEHW HUKOMM 06pas3oMm He
3aBUCUT OT OaBIIEHMSI BO3AYLIHOW Macchl B TpybonpoBoge npyv MakcumanbHbiX nokasatensax 0,21-0,42 w
0,70 krc/cm2. TlMHeBMOTpaHCNOPTEP HU3KOrO [OaBfeHMs MMeeT nogady BO34yxa 3a CcyeT nopjayn ero
BEHTUNATOPOM WM OTCOCA BO3QYLUHOM Maccbl M3 Tpybonpoeoga. Macca nogaBaemoro Bo3gyxa
BapbupyeTCcs B 3aBMCUMOCTM OT pasHuLbl OaBreHuUs B TpybonpoBoae v neped BeHTunsitopoMm. Crneagyet
yuuThbiBaTb, YTO Y BEHTUNATOPA CTaTUYECKOe [aBrfieHMe B CUCTEME MHEBMOTpPaHcnopTepa He LOMKHO
npesbiwaTb 0,03 kr/cm2 nnn 30,5 cm BogHoro ctonba.

NMHeBMOTpaHcnopTMpoOBKa: TpeboBaHNA N YCNOBUA

Cuctembl MHEBMOTPAHCMOPTa BbICOKOrO [aBfeHMs UMET 6onblon paguyc OEeWCTBUMS U BbICOKYHO
3KOHOMUWYHOCTb. ECrniv roBopuTb O pacxofax Ha Npou3BOACTBO U MOHTaX, TO OHW OKyMnakTCa NPUMEPHO 3a
rof, MCNONb30BaHUS 3TOM TexHukKM. OOHaKo ANS ChiMy4ux UM rpaHyMpOBaHHbLIX BELLECTB B OOMbLUMHCTBE
CnyyaeB MCMNONb3yeTcs NMHEBMOTPAHCMOPT ChiNyyYnx MaTepuarnoB HU3KOro AaBneHus. [NaBHOe ycroBue B
NCMOonb30BaHNE CUCTEMbI MHEBMOTPAHCMNOPTA — NPeAoTBPaLLEHUS MbINEHUS,, OCOBEHHO 3TO OTHOCUTCS K
LMKITOHY (QONYCTUMbIN pasmep MbIfMHKKA, KOTopas MOXeT OTXOOUTb BMECTe C BO34YyXOM U3 LMKIOHA B
CBOEM MakcuMManbHOM 3HadeHun coctaBnseT 10 mMkm). YToGblI CMCTEMBbI MHEBMOTpPAHCNOPTA HE UMENU
4Ype3MepHOro MblfIEHUs, yCTaHaBNMBalTCA cneumanbHble 6aTapen LMKITOHOB.

MbI npednazaem nHeeMompaHcnopmHble ycmaHoeKu 07151 WUPOKO20 criekmpa
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NMPOMbIWITeHHbIX ompacnea:

. aBTOMOOUNECTPOEHME,

. XUMMYeckas MPOMbILLSIEHHOCTb,

. nepeBoobpaboTka,

. TabayHoe NpoM3BOACTBO,

. nueBas oTpacnb U 3epHonepepaboTka,

. dhapmaueBTUYECKasa oTpacsb,

. npou3BoACTBO NnacTmace,

. BEHTUNSILMOHHbIE U BbITS)KHbIE CUCTEMBI,

. obopynoBaHve Ans 3almTbl OKpYXKatoLwen cpeapl.

Mcnonb3ys HakonmeHHbIR OnbIT, ANS KaX4oro cryyasi NpuMeHeHust Mbl pa3pabaTtbiBaeM MHAVMBUAYalNbHbIE
TEXHUYECKME pelUeHust Ans MHEBMOTPAHCTNOPTMPOBKM, OPWEHTMPOBAHHbIE Ha napamMeTpbl Bawero
NPOV3BOACTBA, BUA CblPbs U TEXHONOMMYECKUIA NPOLIECC ero 06paGoTKu.

YcmaHoeku nHeeMompaHcrnopmHbie UMerom ceou rnpeumyuiecmea

Mbl npegnaraem NHEBMOTPAHCMNOPTHbLIE YCTAHOBKKU, 06naatoLme oLy TUMbIMU NPENMYLLECTBAMMU:

. lMHeBMOTpaHCNOPTUPOBKA Ha BonbLlUMEe paccTosHUS (B CTaH4apTHOM ucnonHenmn — go 300 meTpos)
. PelwleHns ansa nponssoacTB CO CNOXHOW KOMMNOHOBKOM

. Bbicokas HageXHOCTb NpY MUHMMaNbHOM OBCYXNMBaHUK

. MHeBMOTpacnopTepbl M3roTOBMEHbI MO MOAYNIbBHOMY MPUHUMMY, YTO obecnevmBaeT NPocToTy

MOHTa)ka 1 3aMeHbl 3N1eMEHTOB
MHeemamuyveckuli mpaHcnopm: HOMeHK/1amypa

MHeBMaTUYECKMIA TPAHCMOPT OCHALLAETCSA CrieayoLLMMM SfieMeHTaMu:

. Ao3aTopbl-pacnpenenurenu;

. TpyObl 4Ns NHEBMOTPAHCNOPTHOro o6opyaoBaHus ;

. KOMMOHEHTbI TPYOHOWM CUCTEMBbI (OTBOAbI M CErMEHTbI, Pa3BuUnkn, nepexoapl, AednekTopsbl);

. 3a4BVDKKW M 3aCIOHKK (3anopHble, APOCCeNbHbIE M 06paCTHbIE KNnanaHbl, BbIMYCKHbIE 3a4BVKKN)
. COEONHUTENbHbIE 3NEMEHTbI (3aKUMHbIE U YNITOTHUTENbHbIE KOMbLa, onaHLbl);

. KOHTPOSIbHbIE 3NEMEHTbI;

. npucnocobneHns n arnemMeHTbl KpenneHns (Kpenex, NnaTpyokn, XoMyTbl, WWAAHMN, aganTepsbl).

Bce oanemeHTbl M3rotaBnMBalOTCA W3 KOHCTPYKUMOHHOM CTanuM (C MOPOLUKOBLIM MOKPbITUEM  UIK
OLMHKOBAHHOW MOBEPXHOCTLIO) UMM XPOMOHUKENeBoWn cTanu. Bce nHeBMOTpaHcnopTHoe obopyaoBaHue
MMeeT KOMMOHEHTLI CO CTaHAAPTHLIM AMaMeTpoM, KOTophin cocTtaBndaeT oT 80 oo 600 mm.

Mommmo npoaoykumm  Kartanora, Mbl npegnaraem U3rotoerieHne HeCTaHOAapPTHbIX |/|3,u,env||7| and
TPaHCNOPTUPOBKK CbiNy4nx matepuanoB no Bamelvly nHaoneuayarbHOMYy 3akasy.
Compdeuqecmeo — OCHOB8a Ka4dYecmea

BaxHon cocCTaBnsolWEeNn Halen KoHUEeNuuM Mpou3BOACTBa 4HABNSETCA HENOCPEeACTBEHHOE, JINM4YHOE
KOHCYNbTMPOBaHUE KIMEHTOB, oTBevarlee TpeboBaHNSAM COBPEMEHHOCTM U HaMpaBfiEHHOE Ha peLleHune
BO3HMKaOLWMX npobrnem. brnarogaps Takomy TECHOMY COTPYOHUYECTBY MU OOMEHY MHEHUSIMU C KIMEeHTamu
NMHEBMOTPAHCMOPTHbIE YCTAHOBKN JOpabaThiBatOTCA U COBEPLUEHCTBYHOTCS.
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