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KIRISH
Mavzuning dolzarbligi: O’zbekiston RespublikaBrezidenti I. Karimovning

ta’kidlaganidek mamlakatimizda paxtani gayta ishlaanoatini takomillashtirish,
uni jahon andozalariga mos yangi texnologiyalaarbijihozlash borasida talay
ishlar amalga oshiriimoqda. Sohada o'tkazilayotgamday isloxatlarga bois
“O’zbekistonda ishlab chigarilgan tamg’asi tuslgan paxta tolasi dunyoda
yetakchi xisoblangan shu jumladan, Liverpul, Nyud¥,dBremen, Gdansk singari
birjalarda munosib o’rin egallamogda. Shu o’rindd'Zpaxtasanoat” birlashmasi
tizimidagi korxonalar faolyati xam bunga yorqin wili®o’ladi.

Respublikamiz katta eksport imkonyatiga ega ballgag muxim maxsulot
paxta yetishtiruvchi va undan tayorlangan maxsatotshlab chigaruchi xamda
yetkazib beruchi asosiy mamlakatlardan biridir. zElentimiz 1. Karimov
ta’kidlaganidek: “O’zbekiston jaxon bozorida tal&hbtta bo’lgan maxsulot paxta
tolasining asosiy ishlab chigaruchisi va yetkazipuchisidir”.

Respublikamizda bir yilda etishtiriladigan paxtaning xajmi o’rtacha 3,5-3,9
min. tonnani tashkil etdi. Bu xajmdagi paxtani gabul gilish, sglash va gayta
ishlash bikn bog’'lik bo’lgan barcha ishlar majmuasini tashkil qilish,
muvofiglashtirish, sxada yagna ilmiy-texnik siyostni amalga oshirish, pxon
bozori standartlari talablariga javob beradigan maxsulot ishlab chikarish va
iste’'molchilarga etkazib berish O’zlekiston paxtani gayta ishlash \a paxta
maxsulotlarini sotish aksiyadrlik uyushmasining asosiy vazifasi xisoblanadi.
Respublikamizda paxta tozalash @noati tizimida 99 t paxta tozalash korxonalari,
besh yuzga yaqin agta tayyorlash maskanlari mavjud bo’lib, xar bir aksiyadorlik
jamiyati xozirgi zamon texnikasi bilan jihozlangshlab chikarish bazasiga ega.

Paxtani dastlabki ishlash bir gator texnologik yaraardan iborat bo’lib
(joylashtirish, saglash, tashish, quritish, tozajdsla ajratish va boshqalar), o’ziga
x0s texnologik zanjirni tashkil etadi. Bu tehnologianjir har bir jihozning ish
unumi va undan oldingi mashinalarning ish sifattpambarchas bog’ligdir. Mana
shu masalani inobatga olgan holda paxtaning sifatsé&tkichlariga texnologik

zanjir jihozlari ta’siri katta degan xulosaga kblimumkin



Prezidentmiz Islom Abdug’anievich Karimovning O'&ion Respublikasi
Konstitutsiyasi gabul qilinganining 21-yilligiga @#shlangan tantanali
marosimdagi so’zlagan ma’ruzasida ta’kidlanganidéigan 22-yillik mustaqil
taraqqgiyotimiz davomida mamlakatimiz erishayotgatija va marralar hagidagi
ko’rsatkichlar yurtimizda bo’layotgan mislsiz o’zgghlar to’g’risida aniq tasavvur
beradi. Ana shu davrda O’zbekiston iqgtisodiyoti 4yharobar o’sdi. Agarki
mamlakatimiz aholisi ayni shu davrda qariyb 9,7lioriga ko’payib, bugungi
kunda 30 million 500 mingga yaqin kishini tashkidgotganini hisobga oladigan
bo’lsak, aholi jon boshiga nisbatan o’sish 3 bardba ziyodni tashkil etishi
bizning nagadar ulkan taraqqgiyot yo’lini bosib @tgmizdan dalolat beradi.

Jahon miqyosida hali-beri davom etayotgan masliyagtisodiy ingirozning
jiddiy ta’siriga garamasdan, mamlakatimiz yalpikcmahsulotining vyillik o’sishi
2008-2013-yillarda 8 foizdan oshdi, 2014-yilda dsa ko'rsatkich 8,1 foizni
tashkil etadi. Bunday o’sish sur’atlarini kamdamrkdavlatlarda kuzatish mumkin.

O’tgan davr mobaynida makroigtisodiy ko'rsatkaiming mutanosibligi,
davlat byudjetimizning profitsit bilan, ya'ni oskorbajarilishi ta’minlanmoqgda.

Mustagqillik yillarida mamlakatimizda aholiningeal yalpi daromadlari jon
boshiga 8,2 barobar oshganining o’zi xalgimiznirgydt darajasi tobora o’sib
borayotganidan dalolat beradi. O’zbekistonning gasthavliat qarzi yalpi ichki
mahsulotga nisbatan 16 foizdan oshmayapti, eksoditin-valyuta zaxiralarimiz
hajmi ko’payib bormoqda. Istiglol yillarida mamlakaiz iqgtisodiyotida dollar
hisobida 162 milliarddan ortiq kapital mablag’ @ghtiriigan bo’lib, buning 56
milliard dollardan ziyodi xorijiy investitsiyalardi Fagatgina 2013-yilning o’zida
kapital investitsiyalar hajmi dollar hisobida qdriyt4 milliardni yoki yalpi ichki
mahsulotga nisbatan 23 foizni tashkil etadi [2].

Bozor igtisodyotining asosiy talablaridan biri lsh chigarishda
raqobatbardosh mahsulot yetishtirishdan, mavjud ndiegik jarayonlarni
takomillashtira borib, mahsulot tannarxini kamagtidan iboratdir. Bularning

barchasini keng gamrovda amalga oshirishda, musaetan yuqori



bilimdonlikni, tajribani xamda tadbirkorliki talabtadi. Respublikamiz o0’z oldiga
ilmiy-texnik taraqgiyotning rivojlanishiga ishlabhigarishning oshishi hamda
mahsulot sifatining yuqoriligiga erishishnidglzarb vazifasi hisoblanadi.

Paxta tozalash korxonalari chigitli paxtaga ishlberish bilan boglig
bo’lgan katta hajmdagi operatsiyalarni mexanizatash va avtomatlashtirish
uchun ko p sonli yordamchi jihoz va transport valsitiga ega. Ular uch smenada,
yuqori tezlikda, chang va korrozion muhitda hamdasiim ostida ishlaydi.
Bularning barchasi mashina va jihozlar detallagnyeyilishiga, ularning ishlash
muddatini kamayishiga, ishlamay turish vaqtini va ntirlashning bahosini

oshishiga olib keladi.



1-Bob; Presslash jarayonining tahlili.

1.1 Presslash jarayonining xususiyatlari.

Paxtani dastlabki ishlasexhologik jarayoni tola, momiqg va tolali chigindilar
toylash bilan tugallanadi.

Konctnsordan chigayotgan tolaning zichligi 12-15 kg/mtrofida bo’ladi.
Kondensordan chiggan tolani bu golda (ya'ni toylamasdsaglash yoki tashish
noqulay va yongin chigish xavfi bo’ladi. Bundanhgqari pesslanib toylanmagan
tola yoki moiq ¢z ifloslanadi va uning sifat ko’rsatkichlariga sglia'sir etadi.

Toylanmagan tolani yoki momigni saqglashda ombori@midan va
transport vositalaridan samarali foydalaniimaydiursingak ortish, tushirish va
tashish mxanizmlaridan to’lig foydalanish mumkin bo’lmaydéhuning uchun
paxta tozalash zavodlarida maxsussplarda tola, momiq va tolali chigindilar
zichlanadi va toy qolatigaekiriladi.

Toylar matolarda o’ralib, sim yoki po’latritali tasma bilan boglanadi.
Bunday toylangan tolani (momigni) uzoq vaqt saglaga to’gimachilik
fabrikalariga yuborish qulaydir.

Xozirgi vagtda paxta tozalash korxonalarida tolmpmiq va tolali
chigindilarni toylashda ishlatiladigajilA-8237 va /1b-8237 markali gidravlik
presslardan foydalaniladi. Toylangan tolaning zichligb0-600 kg/m bo’lib,
toyning oqirligi 215-230 kg gacha bo’ladi. Toylaentir yo’l vagonlariga
ortilganda, ularning yuk ko'tarish kuchidan 95% lgadoydalaniladi.

Arrali jinlar gatori (batagyasi) uchun bir komgkt (shibbalagich, s,
gidronasoslar), lirrlar gatorlari va tolali chigindilarni psslash uchun esa yana
bitta komptkt press alogida o’rnatiladi. kEsslash &xi jinlash va lintrlash
sexlarining bir qgismi bo’lib, pess qurilmalari kompktdagi, shibbalagich
(trambovka) gidrogsss, gidronasos, trubalar, ekfrodvigatllar, ish suyugligi
saglanadigan baklar, shunirgdtola va momiq konghsorlari toylash «iga
joylashtiriladi.

Pressning gabarit o’lchamlari katta bo’lgani sababtegslash exi ikki
gavatli qilib quriladi. Birinchi qavatida gidronaslar, trubalar va ish suyuqligi
saglanadigan bak o’rnatilsa, ikkinchi qavatidaesgr uskunalaridan tashgari
koncensorlar, tola uzatgich, shibbalagichlar vagsruskunalari, markaziy kolonna
va ramalarning yuqori qismi, ¢s yashiklarini aylantiruvchi exanizm
joylashtirilgan.



b 374A rusumli mexanik zichlagichningexnik tavsifi

Ko'rsatkich nomi

Ko’rsatkich miqgdori

Kuchi, kN (ts)

Porskenning yurishi, mm

1 minutda porsénning juft yurishi migdori
Tolaga nisbiy bosim (N/sfp(kgk /sn)
Ishchi tishli gildirakning ¢zligi, rad/sk
o’lchamlari, mm:

uzunligi
dngligi
balandligi
guvvati, kVt
Massasi, kg

40 (4,0)
1826
4
7,4 (0,74)
3,7 (35,4)

1360
880
2220
10 (n=960 r/min)
1577

Binoning birinchi gavatida ustun, rama va markaanonnaning ostki gismi,
ularning poydvori, gidronasos va ularni harakatgeltkuvchi elektrodvigatllari
va suyuqlik baklari joylashtirilgan. Gidravlik ¢gs uning silindriga gidronasos

yordamida suyuglik yuborib ishlatiladi.

Tola uzatgichdan tushib elayotgan tolaning bir oz zichlangan bo’lishiga
garamasdan, uning boshlangich zichligi ancha kartadio Agar tola bunday
golda pesslansa xajmiy massasi juda kam bo’lgan toylar gqdmgbo’lar edi.
Shuning uchun shibbalagichda tolalar dastlabki lgich200 kg/n? gacha
zichlanadi. Paxta tozalash korxonalarida shibbakagng ikki turi ishlatiladi, ya'ni

mexanik va gidravlik usulda ishlaydigan shibbalagashl

Kondensorda tola havodan ajratilib 12 kgtha zichlanib tarnovga ekb
tushadi. Tarnovning pss qutisiga tola tushadigan joyida to’sig mavjudibobu
to’siq press shibbalagichi yuqoriga ko'tarilganda ochiladi teéa pess qutisiga
tushadi. Pgss shibbalagchi pastga tushganda to’siq yopiladolatarnovda mss
shibbalagichi yuqgoriga ko’tarilguncha to’planibetyoriy namlikkacha namlanadi.
Shibbalash jarayoni boshlanishida kam kuch sérfagli. Shibbalash davom etgan
sari ko’'prog kuch talab qilinib, oxirgi harakatidenaksimum kuch sarf qgilinadi.
Bitta 225+10 kg kladigan tola toyini shibbalash uchun 18-22 mac@aga va
pastga yuradi. [Ess qutisi ichida tola ushlagichlar mavjud. Bu takhlagichlar
shibbalanib zichlangan tola yoki lintni qutisi idai kerakli balandlikda tutib turadi
va keyin keladigan tola bo’lagining (portsiyasining) tushisichun pess qutisi

ichida bo’sh joy qosil giladi. Shu qgatordaegs qutisini

aylantirganda ¢&s va

uning yugqori traersi bilan quti o’rtasida tola qgisilishiga yo’l galynaydi. Tola
ushlagichlar po’lat ilgaklardan iborat bo’lib, gdmir press kamerasi eshigiga
maxsus tirgish orgali pss qutisi ichiga kirib turadi.Shibbalagich pagsiming



yo'li o’zgarmas bo’lgani uchun quti ichidagi zichi@yotgan tola xajmi gam
o'zgarmas bo’ladi, dkin uning zichligi asta<kin orta boradi. Tola miqgdori
225+10 kg vazngatganda shibbalash jarayoni tuxtatiladi va maxsasamizmlar
yordamida toylagich qutilari rusumziy ustuni atdai aylanib, bo’sh quti
shibbalagich tagiga, tola bilan to’ldirilgan qutsae plungrning ustiga aylanib
o'tadi.

Toylagich yashigining o’lchamlari PTK da go’llandgan toylagichlarda
go’yidagicha: 940x575 mm, toylarning yashikdan caigdan kyingi o’lchamlari
esa, ularning shishishi natijasida quyidagichadmh:|970*595*735 mm.

Gidroprss qo’yidagicha ishlaydi: Shibbalash jarayoni taadan so’ng
press qutisi aylantiriladi. Shunda shibbalangan taléisq press plungri ustiga va
bo’sh quti shibbalagich ostigalib to’xtaydi. Plungr ustidagi plita va toylagich
ustidagi go’zqalmas plita o'rtasida tolaning smhii natijasida toy qosil bo’ladi.
Bunda dastani ish qolatiga qo’yib, eps plungri ko'tariladi va qutidagi tola
toylanadi. Toylash jarayoni tugagandan so’ng plutg’xtatiladi. Toyning zichligi
plunjer ko'tarilgan golida 800-900 kgfbo’ladi va plungr "tushurish " golatiga
go’yilganda tayyorlangan toy bir oz bo’shagandagitk uning zichligi 550-600
kg/m?gacha tushadi.
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23- rasmb 374 pessining mexanik zichlagichi
1 — porsknni sigish amortizatorlari; 2 — ebaralagich; 3 — planka; 4 — poesh
5 — barmoglar ; 6 — yo’naltirish roliklari; 7 — siaa; 8 — gildirak =10 tishli;
9 — ebranuvchi eduktor o’'qgi; 10 — val; 11 — ektrodvigatl; 12 — etktromagnit
tormoz;13- ¢branuvchi eduktor shkivi; Z=15; 14- val tishli qildirak ;15- tishli
gildirak Z,=150; 16 — ¢branuvchi eduktor qopgoqi; 17 — dasta; 18 — zichlash

plitasi;19 — zichlagichning kolonnasi.
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24-rasm. K 20.801 gidravlik shibbalagichning umutyrinishi.
1 — shibbalovchi plita; 2 — yo’naltirish valigi; -3 gidrotsilindr; 4 — asos (stanina);
5 — shtok; 6 — suyuglik uzatish trubasi; 7 — oqcaryuqglikni gayta quyish
shlangasi;8 — rama; 9 — gidrouzatgich; 10 — bak: boshqarish pulti.

Press qutisining ikki tomonidagi eshiklarni ochib toyato bilan o’raladi va
sim yoki po’lat kntalar bilan boglanadi. Itarib chigarishexanizmi bilan toy
qutidan chigariladi. Plunp butunlay pastga tushgandan so’ng quti eshiklari
maxsus raxanizm bilan maxkamlanadi va qutilar aylantirilipylash jarayoni
gaytariladi.

Paxta tolasini va lintni zichlash uchun qo’llaniigan gidronasos
kompkksiga ikkita uch pluryrli bir bosgichli gorizontall’A-347 va I'A-364
markali gidronasoslar xamda BM-10 clervyak-vintli nasoslar kiradil’'A-347,
I'A-364 va MBN-10 nasoslari ishlatiiganda gidrosisia uch bosqgichda bo’ladi:

-Birinchi bosgich-past bosim (2,5 MPa) dag¥ silindriga suyuqlik uchta
plunjerli TA-347 va T'A-364 markali ikkita va cérvyak-vintli MBN-10
nasoslaridandsiladi.
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25-rasm. Paxta tolasini va lintni toylashda istdaligan
gidropressning ¢xnologik sxmasi.
1 — shibbalovchi; 2 — pss-plita; 3 — yugorigi traars; 4 — pess- yashik; 5—silindr;
6 — plungr;7 — gidronasos sighasi; 8 — suyuqlik idishi (bak); 9 — pastki teas;
10 — markaziy kolonna (ustun); 11 — yon kolonnatup) 12 — pess kamera,
13 — gidronasos sishasi.

-lkkinchi bosgich-o’rta bosim (10,0 MPa)daegs silindriga suyuglik fagat
['A-347 val'A-364 nasoslaridancbladi.

-Uchinchi bosqich-yuqori bosim (320 MPa)dag® silindri ichga suyuglik
fagat bitta 'A-364 nasosi bilan driladi. Silindrdagi bosim 320 MPa ga
etkazilganda prss kamerasi ichida, bizlargadtakli xajmdagi toy qosil bo’ladi.

Shunday qilib past bosimda uchta nasos, o'rta laeinkkita nasos va
yugori bosimda bitta nasos ishlar ekan. o’rtachessisilindri ichidagi plurgrni
ma'lum balandlikka (toy qosil bo’ladigan joygaclkajtarish uchun bir minut vaqt
kerak, toyni mato bilan o’rash, maxsus simlar biterglash va miss yashiklarning
o’'rnini almashtirish uchun qo’shimcha ikki minut gtasarf qgilinadi, ya'ni bitta
tayyor toy olish uchun umumiy 3 minut vagtrék. Paxta tozalash korxonasi bosh
binosida oxirgi éxnologik jarayon-ya'ni toylash jarayoni bajariladilolali
matriallarni toylash jarayoniga tolani, momigni (lintya tolali chigindilarni
toylash kiradi.



1.2 Jarayonning boshagarish obekti nugtai-nazaridan

tahlili.

Paxta tolasi, lint va tolali chigindilarni alohig@esslanishi kerak.

Mexanik shibbalagichlar paxta tolasi, lint va tolgiigindilarni presslashdan oldin
dastlabki zichlash uchun mo’ljallangan. Paxta sta@ajo llanayotgan mexanik
shibbalagichlar oddiy va foydalanishda ishonchlilibp porshenning oxirgi
yurishida erishadigan shibbalash ku@@-40 KN ni tashkil giladi.

B-374A va D-8237 presslarning mexanik shibbalagistanina, shibbalash
qutisi, porshen, yo naltiruvchi roliklar, barmodsevkali reyka, cheklagichlar —
porshenning bosish amortizatoriniki, tishli g ilktar, tsevkali reyka bo'yicha
dumalovchi, tebranuvchi reduktor, uning amortizewargopqog i, elektro magnitli
tormoz, shkivlar, tasmali uzatma va elektordvidateian tarkib topgan.

Mexanik shibbalagich ishlash jarayonida detal vallamda nugsonlar paydo
bo’ladi, ularni aniglash shibbalagichni quyidagi trRe-ketlikda gismlarga
ajratiladi:

- yuritma va ponasimon tasmali uzatma, elektrodeig® sqichlari bo shatiladi va
yechib olinadi;

- tebranuvchi reduktor bo shatiladi va yuk ko tarigsitalari yordamida yechib
olinadi.

Porshenni ajratishdan oldin shibbalovchi plita yech, buning uchun
porshenni demontaj qgilish qulay bolishi magsadidapastki holatiga keltiriladi,
keyin shibbalagich korpusidan porshenni chigaribauli.

Shibbalagichni gismlarga ajratiigandan keyin detaluzellari tozalanadi,
yuviladi va artiladi, keyin nugsonlari aniglanada wa mirlashning nuqgsonlar
gaydnomasiga tuzatishlar kiritiladi.

Mexanik shibbalagichda quyidagi nugsonlar uchraydi:

- tsevkali reyka barmoglarining, porshen yurishiyuqorigi va pastki

cheklagichlarining, amortizator prujinasining vdthdirikmalarining yeyilishi;



- tishli g’ildiraklarning va ularning chayqaluvcineduktor vali bilan shponkal
birikmasining va shkivning shponkali birikmasinidgamda podshipnikli uzellar
detallarining yeyilishi;
- quti, porshen toretslarining va yo naltiruvchlikarning yeyilishi.

Mexanik shibbalagichning detal va uzetlarg nugsonlarini quyidagi usullar
bilan ta ' mirlanadi:
- tsevkali reykaning yeyilgan barmoglari yangisilabi almashtiriladi, uni
shibbalagichni tayyorlovchi korxona tomonidan zaxidetal sifatida yetkazib
beriladi. Paxta tozalash korxonalari ta'mirlash-areka ustaxonalarida tsevkali
reykaning barmoglarini tayyorlashda unga qo'yilgasarcha talabalarga gat’iy
rioya qilinadi;
- shibbalagich porsheni yurishini cheklagichlargipeyilgan joyiga po’lat tilim-
ulama o rnatish orgali bartaraf gilinadi;
- yeyilgan prujinalar yangisi bilan almashtiriladi;
- porshen qutisi toretslarining yeyilgan joyiganestilimni o'rnatish orgali gayta
tiklanadi.



2-Bob: Jarayonning matematik modelini qurish.

2.1Boshqarish parametrlarini tanlash va asoslash

Obyektni boshgarish parametrlarini tanlash (datchiklarni)
K 20.801 gidavlik shibbalagichning umumiy ko'rinishi

. | “ b1
4
5 T
|
2
8
. !
D2
& ¢ gt : 12
‘s 2, D4
10
Bosimni o’lchovchi datchik Rag* D1
Tebranishlar sonini aniglovchi anal*
datchik bz
Pres yashigidagi homashyo zichliginfRag*
aniglovchi datchik D3
Generatordagi nagruskani sezuvchi| anal*
datchik D4




Boshaqarilish signallari

Ne | Boshqgariluvchi Mexanizm nomi Shartli Kontakt
belgilanishi

1 | Trubada bosimni boshqgarish « D1 Ay

2 | Trubada bosimni oshishini boshgarish D1 A

3 | Trubada bosimni kamayishini boshgarish D1 A

4 | SHibbalovchi plitani boshgarish e D2 B

5 | Press yashigidagi zichlikni boshgarish e D3 S

6 | Press yashigidagi zichlikni oshishini D3 S
boshgarish

7 | Press yashigidagi zichlikni kamayishini D3 S
boshqgarish

8 | Generator holatini boshqgarish D4 R




2.2 Jarayonning funksional sxemasini yaratish.

PAXTA TOLASI, LINT VA TOLALI ChlIQINDIL ARNI PRESSLASh.
PAXTA TOLASI, LINT VA TOLALI ChIKINDIL ARNI PRESSLASh
TO G'RISID A UMUMIY TUShUNCh ALAR

Paxtani dastlabki ishlash £xnologik protsessi bla, lint va tolali chigindilarni
presshsh bikn tugllanadi.

Kondenserdan chicpyotgan tolaning zichligi 12.. .15 kg/fmatrofida bo’ladi.
Kondenserdan chiggin tolani bu xilda (ya'ni pesshmascan) saglash yoki
tashisha yong'in chigish avfi bo'ladi. Bunchn tashcari presshnmagan tola va lint
tez ifloslanadi.

Presshnmagan tolani  saglashch  omborlar  xajmidan va  transport
vositalaridan samarali foydalanilmaydi, shuningdk yuk ortish, tushirish @ tashish
mexanizmlaridan to’lig, foydalanish mumkin bo'lmydi. Shuning uchun gxta
tozalash zwvodlarida maxsus psshrda tola, lint va tolali chigindilar zichlanadi va
toylanadi. Toylar matoga uraladi va sim yoki knta tasma bilan boylanadi. Bunchy
toylangan ftolani uzoq, saglash w to gimachilik fabrikalariga yuborish ko'p
jihatdan quhydir.

Paxta tozalash zvodida ishlayotgan B-374, B-374 va D-8-37 narkali
presshrda toylangan tola zichligi 550. . .600 kg/mbo’ladi. Toylar temir yo'l
vagonlariga ortilganda, ularning yuk ko trish kuchicin 95% @cha foydalaniladi.
Arrali jinlar batareyasi uchun bir &mplekt, linterlar batereyalari press uchun es
ikki komplekt press uskualari o'rnatiladi. Ikki batareyali paxta tozalash
zavodlarida tolali chisindilar uchunalohida press urntiladi. Bir batareyali paxta
tozalash zvodlarida birinchi marta linterlashchn olinadigan lintga bitta press,
ikkinchi va uchinchi marta linterlashchn chicpyotgan lint va tolali chigindilar
uchun es bir komplekt press o ratil adi.

Pess exi jinlar va linterlar sexining bir gismi bo’lib, pess uskualari

komplektidagi trambovka, gidronasos, trulalar, elektr dvigatellar, ish suyuqligi



saglanadigan baklar, shuningdk tola, lint batareya kondenserlari, tola va lint
uzatgichlar press gxiga joylashtiriladi.
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Girdavlik presshr Paskal qonuni, ya'ni «Yopiq idishagi suyugliknnng bsimi
idish cevorining barcha tomoniga bir xil kuch biln ta’sir giladi» degan gonung
asosan ishhydi. Masalan, yuzsir bo’lgan porshenga R kuch t’sir etsa, suyuqlik
yuzasi f kuch bikn yuqorig itaradi .

Suyuqlik kosimi Paskal gonuniga muwfigq, barcha tomonga bir xil
miqdordagi kuch bikn targalgani uchun sistma ichidagi bosim quyichgicha
if odalanadi:

bu erda R va / — katta aa kichik plungr yuzlari; R "a <3 katta va kichnk

plunjerlarga k.uynlgan kuphr, N.

p &\&\v

Bosimni uzatish sxemasi
Demak, R ning kiymati { dan necha marta Kkatta buls, (I kuch xam R kuchdn
shuncl marta katta b™ar ekan. Bu usuld ozgina R kuchi t'sirida katta bosim
x,0skl k.ilish mumkin. lekin kichik plunger N y?ini utsa, katta plunjer
fa’LYu\1Shniu>adn. Shung asoslanib quyichgi tenglamani yozamiz:
R.N = S1-k yoki
demak, gidravlik presshr ishida yo’ldan gancl yutgazsak, kuchdin shunch yutar
ekanmnz. Bu xubsa erergiyaning aqglanish qonunig asoslangan.
Tolani presshsha ishlatiladigan gidravlik pressning ishdsh usulini tushinish
uchun B-374A markali pressni misl gilib olamiz. Bu pess plungrinnng dametri

D =450 mm. Uning qgirkim yusi R = 1590 sm, gidnasos yuki osimli



plunjerining diametri A = 45 mm, qgirkim yuasi R = 15,9 sm. Shuiad ko’rinadiki
B-374A markali press plungrinnng yuasi, gidionasosning Yyuki sim

plunjerining yuzsidan

R 1590 ~1lp

7=1mil100 narta katta ekan. Suyuqlikdn 32 MPA (320 kg/sm1) bsimolish uchun
plunjerga ta’sir giluvchi kuch R mikdri quyidagicha topiladi:

32-10-15,9.10-* = 50800 N = 50,8 kN

<} « Ru = 50,8-100=5080 kN

B-374A markali pressning byiha quvvati R- 32 MPA bosimda 4800 kNolingan
bo’lib, bunch gidrosisema trubalarida va plunjerning silindrg ishaalanishi
natijasida 5,6% mikarda quvvatini yo’gotishi xisobga olingan.

Ish silindri ichichgi suyuqlik msimga r (R) bulganda press plungri hosil kiladigan
kuch R quyidgi formula buyicha topiladi:

buerda: — plungr qirgim yuzsi, O —press plungri diametri, m,

K akik,atda e, plunjr ustiga t*uyilgan plita zichlanayotgan tslzga R kuchichn
kamrok, kuch bihn ta'sir etdi. Chunki plungrning xususiy rassasi, plungr
ustichgi plita massasi va manjet va salniklarning ishkalanish kuchhrnni engish
uchun R kuchi gisan yukrladi. Manjet va sal niklardagi ishkalanish kuchi (N):

Al — t-ya-O-k-r-p.

Bu erda: t — manjetlar va pulat plunjer urtsidagi ishkalanish koeffisi-ent; A—
manjetlar balandligi, m; p — silindrar soni.

Zamonaviy gidropress manjetlarida asosan charm va polixl or—vinil va yumstok,
rezinaln lentalar ishlatil adi,

Yumstok, materiallar ishlatilganda ishkalanish koeffisnentini »1 = 0,2 db gabul
gilish mumkin. Bund manjeta buyining 15% hisbga olinadi. Bu yerd
ishkalanish kuchi (Ya):

A, = 0,095 yNr-p.



Agar manjetlar charmdan (odatda U-simon) yaslgan buls, ishalanish loeffisenti
p —0,1. Bund manjetning or bo’yi hisobga olinadi. Ishcplanish kuchi (n)
quyidagicha bo’ladi:

7=0,3140Nrp.

Gidropresshrning folani zichlash kuchi sitik ta'sir giladi. Shuning uchun pssd
paydo buluvchi kuchdr press usturdri va markaziy kolonnada keladi va ularning
poydevorlariga ta’sir etrmaydi.

2, Gidopressning tuzilishi

113- msmdah kursatilgan gidravlik press quyidgi asosiy gismhrdan: shibkalovchi
(trambovka); press plitsi 2, aylanuvchi ikki yashikli pess 3, silindr 4, plury 5,
uch plungrli gidronasos 6, yoramchi masos 7, ishchi suyuqlik idishi 8, ankaziy
kolonna 9, yashikhrning ochiladigan kismi 10 ilorat.

Press uskuasi quyichgicha ishlaydi: trambovka kondenserdan yashikla bir oz
zichlanib tuskayotgan tolani shibkalaydi. Yashikni tuldirgn tola massasi 220 kg
atrofida bulishi kerak. Shibklash tuggandan so’'ng yashikaylantiriladi. Shund
shiblalangan tola to’ldirilgan yashik pess plungri ustiga va bo’sh yashikostiga
kelib to’xtaydi. Dastani ish latiga qo’yib, press plungri ko'tariladi va yashikcgi

tola presshnadi.



Paxta tolasi va lintni presslash uchun mo’ljallamgagidravlik press

ustanovkasining sxemasi.
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Kondenserdan tushib klayotgan minutica 48 marta aylanuvchi rifli zichlash
valikl ari gisib oladi va uni zichhb nov tomonga yuboradi. Kolosniklar es tolani
valik ostiga knrib, valikka o’ralishiga yo’l qo’ymaydi. Tola tutgichochilganda tola
0’zini masssi va elastiklik kuchi ta'sirida press yashigig tushadi.

Porshen pastga garab xarakat qilganda tola tutgich yopihdi va kondenserdan
chiqgib kelayotgan tola novda yig'il a boshlydi. Novning katagi 1,24 m bo’lib, und
150 kg gcha tola bo’lishi mumkin, bu xil pess yashildrini aylanishiga ketgan 2-3
minut ichica jinlarni to’xtatmasdan ishhtishga imkon beradi.

Paxta tozalash =zavodlarida tola uzatgichlardan foydalanish blani pressg bir
tekisda tushishini aminlovchi va shibkalovchi ishchi lerak bo’lmaydi.



Ba'zi paxta tozalash zvodlarida 40°—45° giya qilib yo’altirilgan novlardan
foydalaniladi. Ko'ndalang kesimi to’gri burchakli bo’lgan bunchy novlarni xajmi
2...2,5 m bo'lib, ular valikli tola uzatgichlarga garaganda ikki barobarga yagin
katta bo’ladi.

4. Shiblalagichning tuzilishi w tola yoki lintni shiblalash

prosessi

Tola uztgichchn tushib Iklayotgan ftolaning bir oz zichkhngan bolishig
garamaschn, uning leshlangich zichligiancha kam bo’ladi. Agar tola bundhy xilda
presshnsa xajmi masssi juca kam bulgan toylar chincan bo’lar edi. Shuning
uchun shibblagichch tolalar dastlab 200 kg/m gacha zichlanadi. Gidravlik
presshrda shiblmlash posessi shibllagich prshenining coim bir xil yo’l bosib
xarakat qilishi natijasida bajariladi. Bunch shibkalash jarayoni boshlanishica kam
kuch arf gilinadi. Shibkalash cavom etgin sari kuprog kuch alab qilinib, oxirgi
xarakatida maksimum kuch &f gilinadi. Yashikdigi tola migdori mo’ljallangan
bir toy og'irligiga etganda shiblalagich to’xtatiladi. Shiblalagich porshenining
yo'li o’zgarmas bo’lgani uchun yashik ichiggi zichlanayotgan tola xajmi ham
o'zgarmas bo’ladi, lekin uning zichligi asta-sekin orta boradi va shung ko'ra,
kuch arfi ham asta-sekin orta boradi.

Hozirgi vaqtda paxta tozalash zvodlarida fagat xarakat yo'li o’zgarmas bo’lgan
meXanik shibkalagich ishhtiladi. Masssi 210.. . 220 kg bo’lgn tola toyini hosil
gilish uchun shibflagich porsheni 20.. .22 marta ko'tarilib, tushishi kerak bo’ladi,
shundh har chigib tushishig 12.. .15 s @kt ketadi.

llgari bosimi kam bulgan prevmatik yoki gidravlik shibbalagichlar ham ishhtilar
edi. Ammo ularning kamchiliklari ko’p bo’lgani uchun lzir ular ishlatilmaydi.
Tolaning prsshshdn oldin zichlanishi prss yashildrining kichik bo’lishiga

imkon keradi. Mexanik shibkalagichning umumiy kurinishiasmc ko'rsatilgan.



Reykali mexanik shibbalagichning umumiy koishi.
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bu erda Sk — bla toyining masasi, kg, Uxr — tambovka kamerasining btla
yoki lint bilan to’latilgan kishining ljmi, m?.

Shibkalagich prshenining shiblalash posessi oxiridagi kuchi

bu erda rtr —shibkalagich bosimi. Pa; G — shiblalash kamerasining ko’ndilang
kesim yuzsi, n?

Tola namligi (3,5... 12,0%) & bosim (12... 200 kg/sm') hibga olingan holda
zichlikni (kg/m?) ni topish uchun SNIIX-psm quyichgi formulani tavsiya ehdi:
6800 u

Shiblalagichning ish unumi, umuam pressning ish unumig bog’liq, bo’lib

guyidagi shartni gondirishi lozim:



"gripr-bu erda /7tr — shiblalagichning ish  unumi, ziclhgan ftla kg/sat
hisobida Ppr— pess ish unumi, @sshkngan tola, kg/sat.

Massasi ma lum mikdorda (215 — 225 kg) bulgn toyni Sir donasini tayyorlash
uchun ktgan vaqt (s):

3600 Ok "pr

Shibkalagichning ishhsh vaqti:

'tr ™ 'k *pya> bierda (pya — pess yashikdrining aylanishiga ketgan vaqt.

Bu xilda shiblkalagich Porshenining bir cna toy tayyorlash uchun chikib tushish

soni:

/\p = 7

'ax

buerda /dx = Yu,,. 12 s (15 sagha) shibkalagich rshenining bir marta

yudoriga chiqgib mstg tushishi uchun &gan vaqt.
Shibkalagich plitasining bnr marta pastg tushishid zich-langan tola miqdori
Shibkalash »nasining landligi quyidagicha xisoblanadi.



Bb-374 markali press mexanik shibbasining kinematensasi.
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Quidagi sxema 40 kN hosil giluvci-374A markali press shibbalagichning
kinematik sxemasi ko'rsatilgan. Shibbalagich augidha ishlaydi; ponasiman
tasmali uzatma 1, reduktor 2 va barmoqli reyka,v8sitasida shibbalagich
porsheni 4 harakatga uzatiladi. Bu porshen yo'radnlar 5 da gaytma-
ilgarilanma harakat qilib, pastga gaytganda pressigidagi tolani zichlaydi.



Tola ushldgar
Tola ushlagichlar shibbalanib zichlangan tola ybkini yashik ichida kerakili
bandlikda tutib turadi va keyin keladigan tola gorasining tushishi uchun

LIrP,
Bb-374A markali pressning tola ushlagichi sxemasrsatilgan.

Yashik ichida bo’sh joy hosil giladi. Bundan tashgaess yashigini aylantirganda
press va uning yugori traversi bilan yashik o’iasiola gisilishiga yo’ go’ymaydi.
Tola ushlagichlar po’lat ilgak 1 lardan iborat. rHair press kamerasi eshigiga
oltitadan ilgak o’rnatiladi. Ular eshikdagi maxdirgjish orgali yashik ichiga kirib
tirade. llgaklar richag 3 ga biriktirilgan valik i@ atrofida oson aylanadigan qilib
biriktiriladi. Lekin ilgaklar o’rnatilga shtoki 4 nming soat strelkasi yo’nalishi
bo’yicha to’la harakatlanishiga to’sqinlik giladilgaklar osilagan richag 3 ning

ostki gismidan prujina bosib turadi.



b-374A mapkanu IpeCCHUHT TOJIa VIIUIATMYUA CXEMACH

K\pcaTHJIra.

ona yuurardwiap myjaar wirak 1 npapgag mOopar. >"ap Oup mnpecc kamepacu
SIIMTUIA OJTHTANAH WITaK ypHATWIAAW. YJaap OSIIMKIArd MaxcyC THPKHII
OpKaJu SIIMK Huura KUpuo Typanu. Mnraknap pudar 3 ra OMPUKTHPUITAH BaIUK 2
yuu arpoduna OCOH alaaHajuraH KwiMO Oupukrtupunagd. JIekuH uirakiapra

HAaTWIraH INTOKA 4 VyHUHT coaT  CTPEJKAaCH MyHAIMIIM Oyin4ya Tyla
yNapakaTIaHHIIUTa T%CKI/IHJII/IK K,A-1aad. Mnarakiaap ocHJIradH puyar 3 HUHT OCTKH
KHCMUJIaH IIpYy>KHHA 00CHO TypaH. .

[1InOOanaryy MOpIIEHM IacTra TyIIaéIraHaa Tojla OOCMMM TabCHPHIA TOJA
yIUIardd WIrakjiapd YK, 2 atpoduaa aijaaHuO SIIMKAArd EpIiymp H4ura KHpHo
TYpaJH. )

OpIIeHb KyTapujraHJa YHTa 3Ppramu0 YnkaéTraH TOJAHUHT AJIACTUK Ky4H Ba
MIOCAHTH OPUPJIMIMHS_ TahCHUPHU OWIAH MITAKIap OpKachra TOMOH aWjlaHATu Ba
AIUK EPUTHIAH YMKUO TOJIAHU YIUTA0 KOJIA K.

[Ipecc smumruHM TUIyHXEpra TYTpWIAlll yYyH aWJIaHTHPWITAHAAa POIUK 6 EH

KOJIOHHaIapra OMPUKTHPWITAH el / ra 60opud Takanaau Ba puyar 8 €paamMuaa TUK

MTOK 4 HU KyTapaau. ByHUHT HaTWKacuaa wirak / HUHT yiy 2 mMToK 4 TOMOHUIaH
/\ ~

k\daHrad xpiataaH Oymanam

IIpeccmam mporeccHaa Toj1a 00CUMU TabCUPHIA HIITAKIIAP 1 roxopura kucuimoO,
:-)mm%aam TUPK,UIITa KApagu, OyHIa Wirak Ma’KamjaHraH puayar npy>XKUHaHU
KHCUO YHUHT *%n atpoduaa VYHrra aitanaam.

[Ipecc smmru TOMHM OOpiaml ydyH OYWITAaHAA IMIPYXXKWHA EpaaMuja ToJia
yIIJIaruaiap WATapury Wil Ba3usTHTa KaWThO kemamu. llpecc smmru annmaHranma
posnk 6 y3 €M Ba THUK MITOK TIPYXXWHA TabCUPH- JIa Y3UHUHT TIACTKU Ba3HUSTHHU
0JIaJIY Ba BaJMK 2 YHH K,yJdiaian. I IpecCHUHT Uil yeIyMH Ba MITYHIAPHUHT XaB(cH3
UIILIAIH TOJIa YIUTATMYHHUHT SXIITH UIILIANTITa OOTIIHK. .



Prujinali tola ushlagichlarning tuzilishiexasi

— I
o ———— i
e E— i
. _.':'.-"'f;{f.-" 2 _I"-
. 5 ¥ -
P V2
) ] (o N
. A s _-.lu.'ll_"di!hf.ﬂ ;
Rl gl
e
-] r o ]
7

Toja yIUIArMYHA PEMOHT K,WJIMII Ba MIIUIAIIMHKA OJIIANAIAIITHPHILI MaKcazing
raxTa TO3aJalll 3aBOJIapHAa YHHHI Oab3d K,ucMmiap!;HU y3-rapTUpHUIIAIH. -
pacM/ia KOHCTPYKITUSCH Y3rapTHPHIITAH ToJla YIIJIarud cCXeMacu OCprITaH.
pO0anarnd IIMTacu mactra kapad xapakaT KUJraHjaa y 3uuiaHa-€Irad TOJIaH!
akaT Tojla  yuularuyrada —urapagd.  1lInOOamarmy”  mMTacH.  IOKOpHra
apaKaTngHra%ga 3HWIAHTaH TOJAHU TOJa yIUTarudjiap yiuiad KojaJu Ba FOKOpUra
yukapmaiau. Toja EIVTHHI WJITaKJIapy SIIUK 2 Jard TUPLMINTa KUPHO TYPaIn.,
raKjgap puyar 4 HAHI y9ura Max.KaMJjaHTaH IOKOPH BalMK 3 arpoduaa Oypaia
onazgl. VYHUHAT Oyprinil Oypyard TUPKHII Ba TUPTraK QuiaH derapaiadaav. Pudar 4
k. 5 arpopuga "am Qypunagu. FOxkppurd Baguk. 3 CypUIyBUHM CTEpKEHbL [ ra
YPHATHJITaH MPYXUHA 6 OWIaH IOKJIaHTaH.
[[n66amam »xapaéaumaa muoOOamarnd NOPIICHN MAcTra TyIUTaHAa CH-KUJTaH TOJa
wirakyiapay utapaau. Mraknap yk, 3 arpoduaa ainaHnO THPKHUII HUUTa KUPUO
KeTagu. llopmieHbp IOKOpHra KyTapHiTaHna, WITAK-TaApHUHT YWIApH PYKHHA
TabCHUPHA SHA aBBa JITM TOPU3OHTAI Xpjia-THIra Kaurtagu. Smmk auiaaHuo
%Hz[am TOJIA IIPecC TUTYHXEePH TabCHPHIA KMCHIA OOIIIAraHa Wirakiap pudar 4
WJIaH OMPraanKaa VK, O anocbI/Ié(a alJIaHUO, WITAK TEIINK UYUra KUPUO KETaIHu.
Puyar awnmanranga npyxuHa © HH urapuO-xucmO “ysaau. Ilpeccmam Tamom
OyiraHga Tmpecc KaMEpPAacCHHHHT OIIMKIAPK OYWITaHIa TNpyXKWHa 6 sHa
MEXaHM3MHHU aB-BajII'y XpJira Kautapaau. Mirakiap sHa TEIINK HYKIaH YUKaIH.




. IIpecc smmATMaarn muOOalaHrad Toj1a MUKIOPUUH
— KypCcaTyBUH MoOcjaMasap

IIpeccnan yuka€rrad TOMWIAD OTUPJIUTMHUHLT Oup XwI OYJIWIIH, IPECC-SIUHT
YIIAIINAA SHT MyXUM (akTopiapaan OHpU X.MCOOJaHaay. 1OW-HUHI OPUPJINATH
OcnruiaHraHgaH OpPTHUK. OyJIca, YHH SIITHK WYUIAH_ 4y-"apHIl KHAIIIIAIIaI9.
bynma OemOoriapra TabCUp K.AIYBUM Kyd KyIa-WHO, HaATHKaaa OeaoorjisIp
VOWIMIIM MYMKHH. DBbyHAaH Tamikapu, O€up. TOWJIapHH CHIId TEMHp WYyJ
BarOHJIapura IOKJIalll WHOuIapyu KHWWHIIaIaau. bearnnanran OPHUPJHKAAH CHI'MJI
TOWJIAP HIUIA0 YMKAPWITaHAa OPECC-HUHT HIIA0 YUKaApsIl YHYMH KaMauuo,
OopJaliga Ba ypailjjia MILIaTH-JaJUurad MaTepHATHKAT 1 TOHHA MaxcCyJoT YYyH
capd KUIMHAAUTAH MUK,-IOPH OO KeTaau. byHgall ToiimapHU TaIlMIiga TEMHP
Wyl Barowjapyu-gaH__ Ba YJIapHUHI  OK _ KyTapull KyBBaTUIaH TyJja

SUAaHUIMaUIl. 1o OPHPJIUTH JOMMO, QUP XWJI_OYJIHIIN Y4yH Maxcyc
MocJiaMajiap — JJIEKTP KypcaTkuwiapgadH ¢ougaigaHuO, yiap Opecc AMUruaa
mro0aIanrad Toja MUKIOPUHHE K/ \pcaTau.

[TaxTa TO3amam 3aBoiapyja HMKKM XHMJI aMIIEPMETPJIH Ba y3rapyBud TOK
peiaciin KypCaTKUwjiapaadH (PO AdJIaHHIaan.

Tok releli kursatkich. Tok releli kursatkichda nk-kita maksnmal tok relesi, ikkita
signal lampa (LS-1; LS-3) \a sirena Sbuhdi.

Shibklagnchniig asosiy ekktr dvigateli zanjiriga rzltak tn-picagi TT
trans™yurmatori ulaigan bulib, uni tansformasiyak-iish koeffisienta 10/5 @
tengdir.

Transfermatorning ikkinchi bk zanjiriga ET 521/10 tipidgi tok relesi ulangan. \ar
bir releda blok-kontakt bilan borlangan tok raltagi va magnit sistmasi bor.
Relening (1A va 2A) galtaklaridan tok utganda magnit sist-masining uzklari
ketma-ket tortilib, blok-kontaktlar ulanadi. Ulangan blok-kontakt elektr zanjirini
xesil k.iladi va natijada sigral beriladi. Yukrrida tasvirlangan pribordan
foydalanganda ,  tblaniig sorti va namligi shibkalash kuchig ta'sir etishini esadl
tutish kerak. Shuning uchunok relesinnng szgirliginn uzarti-rish yuli bilan bu
pribor rostlanadi.

7. Paxta sanoatida nshhtnladigan

press uskualari, paxta tolasini presshshDagn

ish posessn v presshsh dagrammasi

Yukrrida press uskuasinnng exnologik jarayonini — shibla-lash, vla va lintni
presshsh posesshrini kurib chik.kan edik. Bund press yashign birdy uchun
kerakli mikdordagi shiblalangan tola bilan tulganda maxsus mexanizm vositasica
markazny kolonna atrofida aylantirnlib, plungr ustich tuxtatiladi va presshsh

prosessn lpshlanadi.



120- memda zamonaviy, presshsh kuchi 4800.. .5000 kN, ¢gs-hsh znchligi
550.. .600 kg/m* bulgn va massasi 235 kg In oy xreil kiluvchi press
uskurasinnng ish pssessi dagrammasi keltirilg an.

Diagrammada absisa ukn buyhb plungr yuli va ordinata ~ki buylab, ish
silindridagi suyuklik osimi N/sm* ch olib suyilgan.

Presshsh prayonida yashik ichicgi tola massasi uzgirmascan uning xyajmiasta-

sekin kamayib boradi.

Bir marta presshsh sikli uchun ktgan vast msosning ish unumk & toyning

shakllanishi (kelboglash.uash wa xrkazo) uchun ktga» vaktga boglis.

Plungr yuli 2750.. .2760 mm butg presshsh prayonida bu yulnnng 3/4 kismi
ya ni, 2325 mm yulni utilgnda silindr ichicagi suyuklik bsimi 600 N/sm* (6
MPa) gacha kutariladi. Press plung-ri krlgan 420 mm Yulni uganda bosim juch

tez 600 an 3200 N/sm (6 can 32 MR) gacha kutariladi. Bunchy presshrda

silindrda su-yuklik lsimi maksimum 32 MR bulganda tolaga Utayotgan nisbiy
bosim 9,0. . .9,2 MP ni tashkil kiladi. Tolaga bundin ortik, bosim kerish silindr
ichidagi suyuklik bosiminiig kesknn suratda katta-lashishini tlab kiladi.
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JleHyH Tona Ba MUMHTJIAPHHUHT cUdaTHra TabCHUp ATMACIMK ydyH To-iaHu 10. .
.11, 80MIIa 6ocum OumaH mpeccnail tascus dtuiaand. LlyHTa Kypa ruapoHacoc
KOHCTPYKITUSICH TaHJIAHA]IH. )

IIpeccnart »xapa€Huga K,MCUIraH TOJIa SIIUKHUHT €H IeBOPJIAPUHHU "aM LIATTUK,
Ky4d OmnaH urapamd. LLlyHuHr opriacmia tona OwiaH SITHK J€BOPJIApH ypTacHia
WIIK,aJIAaHUII Ky4d X,0CHJI Oviagu. ByHUHT OpK,a-cuma IUIYHXKEp capdiaaérran
KY4HHHT omp Kitemu (25. . .Bgo/gﬁnma-nannm KYYUHH eHTruIira capd oymnaau.

MiikangaHmy Ky4WBA KaMaWTHPHUII YYyH SIIAKHA WY CHJUIHK,, ra-IHpP-
6y1ﬁ1p01/13 K,1an0 sicajaiu. .

peccliall OXUpHaa SIIUKHAHT SIIHKIaApU oqI/mazéH. ]}y}ma TOMHUHT KECUMJIaru
%J%‘I&MJ’I&DI/I ALTHK KECUMUAAry yinyamura HucOaran 3-4%ra Ba TOMHUHT XaXMH O..

Yo optaau. by maiTna muwimHAp HIuaaru cy-rokiank oocumu 10%xkamasanu.

IIyauHr YydyH TOJNAHM MHpEecCiall SIIMK OSIIMKIApH OYMIIraH  XpliaTia
”Ifell“aﬂﬂaHI/IIHI/I JO3UM. ODIIUK OYHIIa XaBPCHU3IUK K,0MJajlapura Tyjaa pPHOS

JJINII kepak, uyHKH 0ab3u IMpecc KOHCTPYKLMSUIApUIA JDIIUKIAp IMINAAAT OWIaH

OYMJIA N,
OmMK OYWITaHAa TOMHUHI 3UWIMIM Ipecciall NaTtuaarura HucOaTaH TE3poK,
macasaay. Tou miyHkep OWIaH KHCHIMO TypraH ITauTIa CUM €KH JIeHTa O0enoopiiap
OmnaH (Oenbormap COHM Mpecc KOHCTPYKIHACHTa Kapad OeyrHianaau) OopiaHa iy
Ba IUIYHXKEp acTa macTra Tylua Ooliail-nyu. byHIa TOWHUHI XaXKMU OpPTajM.
JIeHnH sna owmmHIUra Oenbopsap Hyn K,ydMaiau Ba ynap kucmmb K OJsau.
KcitHHyanuk Oenbopnapra Tojga Kyl Kyd OWIaH TabCUpP KWJIMACIWIH YYyH
IPECCHIHT KyBHAaTU/AH Tyna (hOWATaHUIL, STbHU NIPECCIIAL XKaPaEHUHA MaKCUMaJl
Wy K.YHWI-TaH Japakara €TraHja Ba INIYH)KEp TyJIa WyJIHM yTraHga Tyrajuialll
KEpakK.



Bundh toyning xajmi ortadi. Lenin yag oshinshg belborlar yul k,uymaydi va ular
kisshshb ko6lyadi. Ksynnchlik belborlarga tola kup kuch bihn tasir kilmasligi
uchun pessnyng kuvatidan tula foydalanish, ya'ni pesshsh prayonini naksimal
yul k.uyil-gan darajaga etganda va plunjer tula yulni utganda tugallash kerak.

8. Gidropress quwvuti, nisbiy bosim va presshsh zichligi

Press kuwwati deb presshsh posessich plunjer xrsil k,ila-digan kuchg aytil adi.

Bu kuch R bir plungrli pressch k,uyidagicha buladi (N):

R~'R °>785 & Ikki plungrli presshrda plunjerning bosim kuchi {N) k.u-yichgicha
buladi:

R~sr 1,570»,

bu erda" r— silindr ichidagi suyuklikniig pesshsh oxiridagn losimi, Pa; d_
plunjer diametri, m; g)—plungr va uning ustidgi plita massasn \a manjet xamda
sal'niklarnnng vshslanish kuchhrnnn engnshg sarf bulgan kuch loeffisient p-
nnng knnmti 0,92 . . . 0,9&grofida bulib, press plun{¢rnnnvg nmassasiga zamda
sal'nnkli yoki manjetaln zichlamalar konstruksnyasiningakomillashti ril ganin
giga Somik-

Nisbiy bosim kb, tola yoki l'intni presshshch beriladigan va presshnayotgan
toyning plungr ostidagi sirti yuzasiving birli-giga turri keladigai bosimaa aytil adi.
Presshsh zichligi &b zichkngan tola yoki lintning xajmiy birligidagi massasiga
aytiladi. Presshsh zichligi kg/m x¢obida aniklanadi. Presshsh zichligi pessnyng
asosly sifat k?ratkichi xisoblanadi va uning kiymati tola uchun 1000 kg/m a¥
oshmasligi kerak. Aks xolda tolaning fizik-mexanik xususiyati yoranlashadi.
Tajribalariing kuratishicha, tola 1500 kg/m gcha k,nsilgaida emirila boshlydi.
Eshiklari ochilgan pressnyng yukr-ri plidsi urtasida k.isilgan puht belborlar bilan
borlangan toy plunjer pastga tushirilib prsshsh silindri ichicgi bosim
kamaygach, sisilgin tolaning ehstnklik kuchi t'sirida kengayadi, ratijada toyning
zichligi presshsh oxiridagya zichligiga nistatan past buhdi, ulchamlari esa
uzgaradi.
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Pacmpaa myHkTHp yH3KMK\1ap OMjIaH TOMHHUHT K.MCHITaH XPJIaTHIard yraamMiaapu

KYpCaTHUJITaH.
SlImMKnaH 4uK,K,ad TOM ya4amiIapu nyruugarnda Oyiaaau. Y 3yHIUTHOy
ep/a; a —IIpece SIIHIAaBH Y3YHJIMIY, M; a —SIIIMKIAH YMB/Iaa TOHHAWT Y aaalll
koadduimenta, %

OHu.

b —mpecc smmruHuHr 38U, M. bananmru:
Oy epma; A, —IIpecciaril >k3pacHy OXUPHIIATH TOM OUTaHUY, U, <p — TOVMHUHI 0a*

naugmury CH?2iMHYY KyTaprtHIIH K03 QUITUEHT.
TOWHUHT Y3YHINTH Ba DHU Oyiinda ycuill koddduimenta 3.. .4%Hu Talkuil 3Tuo,
YHUHT K,MAMAaTH TOJIA HAMJIUTUTA OOPIIHK..

Toit npeccan YHK.KaHIaH KEMWH YHUHT acocaH OajaHUIMIy y3rapaan. ToOHHUHT
YCTKHU Ba OCTKH TOMOHJIapH Oetooriap opacHaad Oyptud unka-au. Towgaru Oy
OypTHO YHIIMIIY OJaT/Ia TOMHUHT OyKpacH JNeHMIHO, YHHHT MUKIOPH O OnIaH
OenrmwiaHagy. O KHMMAT TOMHUHT 3HHU, IPECCIAII 3UWINTH, TOMAATH TOJIa HAMJIUTH

Ba OendopiapHUHT Typura 6opiuk, 6ynmuo, y 80. . .95vM raga eraau.
benbGornap opacumaru OypTtu® 4YHKWI, <«€» OWiIaH OeNTWiIaHAAHM. <€» HUHT

nuiiMaT Oenboriap opacuaaru blacodara Ba rmpecciarl 3udIu

giga bogli® bulib, u 20—25 mm g uzgrishn mumkin. dyning eng kup
balandligi:

A'=A"+2Db,

buerda: N" — toyning burtib chikishdn oldnngi alandlign.



Presscin chirkan toy balandligining prss ichichgi toy ba-landligiga niskati
burtnsh keffisienti deyiladi va u
f bilan belgil anadi:
<r=A'/A".
Amalda <r= 1;40... 1,65. dylarni vagonlarga yuklash yoki may-donchalarga
taxlashch uning ulclamlari katta axamiltga eca. Shu-ning uchunoning skhartli
xajmi kuyndagncha MNisoblanadi:

Ua'-".N',
buerda: a', ', p'—pessdin chisan toy ulchamlari, m.
Presscin chivchn toy zichligi shartli zichligi deb ataladi va Kk,uyidagncha
aniklanadi:
gsh—a'-".N",
bu erda: u—toydagi tola iassasi, kg, a'—toy uzunligi, m; 6'—by eni, m;A'— toy
balandligi, i.
Toyning shartli xajmi uning pessa turgan vastcagi xajmi-dan 8 . . . 9% Hktta,
demak unya shrtli zichlikka Karaganda 9.. . . . . 10%ortisros zichhsh kerak ekan.
Amalda toylarnnng shunaly zichligini olish kerakki, ularni yopik, tmir yul
vagonlarnga ortganda uning yuk kudrish k.uw\ati-dan tula foydalanilsin. Buning

uchun dyning shartli zichligi 550 . . . 600 kg/myaath kam bulmasligi kerak.



PAXTA TOLASI, LINTI VA TOLALI
ChISINDILARNI PRESSLASh UChUN IShIATILADIGAN
gadrdvlik PRESSLAR KONSTRUKSIYaSI
Presshrning asosvy xarakteristikasi 38- pdvalda berilgan. Paxta tolasn, lint \a
tolali chikindnlarni presshsh uchun pxta zavodlarida prizmatik toy chnlkaradngan
k~vvati 3000. . .5000 kN i gidivlik revol ver (aylanadigan) presshr ishlatiladn.
Ular bir-birlaridan ayrim k.ismlarining konstruksiyasi, ish silnnditining soni,
plunjerning presshsh kuchi bian fark.-lanadi. dozir suwati 4800 kN li B-374 va
luvvati 5000 kN |i D-82737 rarkali presshr ishlatiladn. Lint va tola-li
chik,indilarni presshsh uchunasosan yukrrica keltirilgan presshr,  shuningek
ayrim Xxrllarda «Krasniy gidopress»
[Ipecciiapu xaM nnuuiaTujiaiau. Bapqa [npecciaapaaH YuKaauraH TOU maccacl,

yiruamiapu 'OCT 3152-69 foiinu $amr Ba Temup iy BAroHIapyuIasd YHYMIIU

¢oligananHIin) ra acocaH OYJIHIIH apT.



pzs 1]

1 ¥

Q‘-

F635

Eoviged sblde
Wi [T T

J420

7
#
i
§

p)

F825

: |
3800 \_J

Yo s

. B- 374 markaln press ustnovkasi.

presshri xam ishhtiladi. Barcha presshrdan chikadigan toy masssl, ulchamlari
GOST 3152-69 (yni $?msh wa temir yul vagonlaridan unumli bydalannsh) @
asosan bulishi slart

B-374 va B-374M markali gidravlik presshr (122- mem) paxta tozalash
zavodlarida lint va tolali chikindilarni toylashch ish-latil adi,

Bu presshr konstruktiv tuzilishi ji“atdan 123- memda keltn-rilgan B-374A
markaln preesga uxshaydi, ammo bundh avtomatik k.ilchi*argich va MVN-10
markali vintli s*shimcha moy nasos bul-maydi.

B-374 markali pressning eng #ta presshsh k.uwati 4300 kN, B-374 markali
pressniki ea 4800 kN ni ashkil kiladi.



B-374 A markali press Novosibirsk shx.ridagi«Tyajsankogidro-presa» zavodida
ishlab chikariladi. Bu prss uchi asosiy kiemdan: shibllagich, G-374A tipdagi
uch plungrli gorizontal nasosi va MVN-Yu tipidai vintli moy nasosidan iborat.
123- memda press yashildri elektrodvigatel” vositasida ay-lanadigan, ostcan
pressbvchi vertikal B-374 A press kuratilgan

Pastki traversi 16 g plunjer 10 li pressbvchi silindr 9 max,-kamlangan buhdn.
Markaziy kolonna 8 qa ikkita press kamera / li yashnk 7 4r urmatilgan. X.ar bir
press yashigidgida yostik, bulib, u bir wktning uzich presshngan toyni avtomatik
olib tashlashdch korpus olini uykaydi. Prss tbranuvchi reduktor 15 li mexanik
shibkalagich 2 bikn ta'minlangan. Yukrri traversi 17 d aylanuv-chi mexanizm //
urnatilgan bulib, u pess kamerani aylantirish uchun xizrat kiladi.

Press stninasi uziro ucht kolonma va ucht gayka yordami bilan borlangan ostki
va ustki traverelaridan iboratdir. Markaziy kolonnaga tayanch pdshipnigi
urnatilgan bulib, u lolonnaga urma-tilgan press lkamera ogirligini uziga sabul
kiladi. YON kolonna-largz pess kameraning aylanishini chegaralovchi fiksator va
tola ushhgichni tuxatuvchi tayanch yon uratilgan.

Press kameraning mvbatdagi aylanishica pressning plungri burtma yordamida
pressestiRI bilan tutashadi. Plungr polixl or-=vinil manjetlar bilan zichhshtiriladi.
B-374 A markali pressning buyi 9025 mm, eni 5305 mmj)dnd-ligi 9141 mm , 1-
kavat tagidagi chusurlik 3800 mm, assasi 46 530 kg.

Paxta tolasini toylashch ishlatiladigan zamonaviy D-8237 mar-kaln press
k.urilmasining umumiy kurinishi 124aemda Kelti-rilg an.

Press gidosisemasining sxmasi 125- aemda kurstilgan.

Bu press B-374A markali pressning dkomillashtnrilgan xi-li bulib, uiing rominal
k,uvvati 5000 kN.

Press wlikli tola uzatkich bilan jixrzlangan bulib, u lon-denserdan chikayotgan
tolani press yashigig, trambovka pintasi 2tagiga uzatadi. Prss 3, @asoslar4,

5,bvagidrokommunikasdyabhri 7 press K.urilmzsini ashkil etdi.



Press-evol ver li, ya'ni press yashildri markaziy kolonka atrofida aylanadigan,
ikki yashikli, uch lolonnali va boshsilindr-c bir ish plungri bulgan kdemlardan
iborat.

Ish plunpri uchta gidronasos xril k,lgan suyuklikninglosim kuchi orkali
xarakatga keladi. Bunch MVN markali vintli nasos — 2,50 MR, plungrining
diametri 50 mm bulgn GA-47 markali uch plungrli nasos 10 MR gacha va uch
plunjerli diametri 22 mm li GA-364 narkaln gidronasos — 32 MR gacha bosim
xreil knladi. Bu prseda yashikhrni yopilishida gidravlik sulflar k,ullanilgan-dir.
Shuningadk yashikhr aylanishi nexanizasiyakshtiriigan xam-da markam
k,ulflanadigan tola ushhgich nexanizma Aullanilgan-dir. Tayyor toyni press
yashigichn itarib chikaruvchi maxsus mexanizm znjirli toy ntaruvchi noslama
k.ullanilgan.

126- memda D-8237, B-374 A va B-374 narkali preseda yashnkar-ning
aylantiruvchi mexanizmi knrematnk sxemasi berilgan.

Yashiklarni aylantiruvchi mexanizm k.uwati 4,5 kVt va aylainsh chstotasi 950
min-1 bulgin A -52-6 etktrodvigatelidan xarakat oladi.
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Bosh silindr pessningasosiy kismhridan bulib, uni, odatda bolgalangan yokn
k,uyma pulatdan yasladi. Bol rala ngan p.u\t si-lindrlar suyuklikning ish bsimi
18. . .20 MR dan ortik, va plun-jerning sarakattezligi 5.. .10 sm/s @ltan presshrda
ishlatil adi.

127- memda B-374 \a B-374A sharkali press silindri keltiril-g an.

Bu silindr St. 35 pultidan bolgalab yaslgan. YIRIK, xrldagi ish silindrining uzli
suyicagi detallar: silindr /, plungr 2, plunpr ustichgi pressbvchi plita 3,
gruntbukali flanes 4, asosiy flanes 5, grundbuksva gidravlik trubalar urnatilgan
flamnes 6 hrdan iborat. Prss uskuasnni lonkret sharoitlarda ish-latganda
avariyaning oldini olish uchun suyuk,likning silindr ichietji yul k,uyiladigan
maksimal bosimni ftavlashdh silindr devor-larining kalinligini tekshirish lerak.

Silindr dyovbrhrining * kalinligi suyidagi formula bilan topiladi:

"Gl VoL

bu erda: g,—nllindrning tshki radnusn, mm; g—silindrning ichki adnusn, mm;
s'—chueshshslagsarshnligi, R; r—silindr nchndgi sukmugknnng nmaksimal bo-
simi, Pa.

Silindrlarni mustg”lemlikka tekshirganda, or ning k,iymati bol-

galab tayyorlangan silindr uchurn9 = 110— 120. MP, k,uyma pu-

lat silindr uchuno?— 100— B MPadan kam bulmasligi kerak.

Plungrlar sirtining kattik.ligi #v — 170 — 250 bulib, S,—

=m-21—40 kul ang chuyandn yoki ST. 45 yoki St. 35 k,uyampulat-

dan yasladi. Pubt plunjerlarning kattik.ligi toblashchn oldin

kamida N - 200 \a toblangandai sung #v > 300 bulishidtak.

Ba zan plungrlar trubasimon yasladi. Leknn paxta tozalash

sanoatida yaxlit yaslgan plungrlar ishlatil adi
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Press plwjerining bosim kuchiasosan traverelarni ushhb tu-ruvchi mrkaziy va

yon kolonnalarga ta'sir k,iladi: markaziy ko-lon na ga

R 0,7850* r
R1==— = (en kolonnalarga ema Ra ~ R/4 kuchd -
sir etdi.

Bu erda: O plunjer diametri, m; r—silindr ichich xrepl buladigan maksimal bosim
I, kPa.

Kolonnalardagi chuzilish kuchdnishi (R) k.uyidagi formula bilan topiladi:

RI

Bu erda: Gs—narkaziy kolonnaning kuncilang kesim yuesi, m!.

Markaziy kolonnaning minimal diametri (m) k,uyidagi formu» hdan topiladi:

a« U ar-0.785 -Buerda ©,={6000 , , . 8000) -10* R olinadi.

Yon kolonnalarning xar biriga ta'sir ehyotgan kuch (N) kuyty dgicha anshbnadi:
R 0,785 Rr

R2= 4" 4
Chuzilish kuchdnishi (R) suyichgicha
Nisoblanadi.

Bu erda; R6 —yon lolonnaning kundlang kesim yuzsn, m». Yon klonnaning
eng kichik dametri (m):

ab V a6 -0,785

Traverelarni kolonnalarga biriktnruvchi guykalar, suwwati 3000 kN dn ortik,
bulgan presshrda St. 45 pudtidan ikki bulak silib yasladi. Gaykalarning tashki
diametri 0 = 1,5./. Buerda y — kolonna diametri. Ikki bulak gaykalar boltlar
yordamida bi-riktiril adn. Yukoridagi ishlar asosan k.ulda bajariladi. Lekin suv\ati
4000 kN dn ortik, bulgan presshrda gaykalar ~ul kuchi bikn va termik usulch

max.kamlanadi. Buning uchun &lonnalar



Press kolonnalarini termik usulda mustahkamlashunadshlatiladigan

moslama sxemasi

i z ;

x KOpmui

Byauar vyuyn KOHOHHaJI%) T(g)CI_II/IHI/IHF MapkKasuga Tpasepca 6y1/11/1ra Oapasap
YYIYpPIMKKaya Jra-MerpH OMM 71 TelMK napMaiaHajd. byHaaH ¢ HTKOJIOHHA
VUi 3YHI00JIa TONWITAH WCCUKIMKKA4a SJICKTD OSJICMCHTJIApH Cpiamuia Kus-
JAPHITAH. IIyBman c™ur raiika Oypamamu. 129- pacMaa KOJIOHHAHHW KHU3AUPUO
raiika Ma’*KamJjIail yCyJIi CXeMacH KEITHPHUIITaH.

Wcutmiran Kol COBUTaHIa KOJOHHAHWHT WCHTHIITAH }KOI/II/I,ZIa WUYKH KY4YIaHHUIII
KOJIOHHAHUHT OOIIIKa KM3UTHIMaraH monnapHra Kaparanaa »ar ku Oynaau.

lalikanm wcuTUATaH KQJIOHHAra Ma’‘Kamuaiiga, KOJOHHAHWHT WCHTH-JIAJHTaH
KHEMHHUHT qy3uiiy (M) X K,yiuaard (hopMyJia OriaH TOIU-JIa/a.

AE

au caT JTWIraH AUKIINA | —KOJIOHHAHWHT BEHTBJIAJMIAH I1ac-
% I;Plzi-!l" V3VB ¥I)1(“I/I M; llff —IpJIATIIHT :—)JIaCTHKJ'II/Ik MOJIVJIA. 1
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Gidravlik press kamerasining tuzilish sxesm
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Press eshildrini ochish \a yopish uchun ishtiladigan meyaaniei

stemasi.

Press-kamera va ularning kerkitish me-xaniemhri — prizmatik toy chikaradigan
presshrnn ish-htishch ularni normal xrida bulishi katta axamiyatch ega. Press-lkamera
gidravlik press yashikdrining yukrri k.ismi bulib, ikki yon dvor va ochiladigan ikki
eshikdin iborat. Prssning tux-<vsiz ishhshn lerkitish mexannzmining pux
ishlashng boglik.. B-374A va bosha gidravlik presshrning pess-lkamerasi eshik-
larini berkitish mexannzmining sxmasi 130- asmd kursatilgan. Pess ishhb
turganda ikkala eshikhr yopilgan bulib, kekitnsh il-gaklarn / kukchokli valik 5
yordamida yuza va yon eshikchlarni yopa-di; bunch mustx,kam prizmatik kamera

xosil buladi. Yon eshikchlar 2 ca almashuvchi suariklar 9 urratilgan bulib, bundy



swariklar bekitgich ilgaklarda x,am bor. Prss-lkamera eshvkariga ish yuz-larining
xamma vakd zich xrlch tegib turishi uchunalmashinuvchi su-ariklar edirilmagan
bulishi kerak; agar suxariklar ednrilgan buls, ular yangisig almashtirilishi lozim.
Press kimerasi ochish uchundrtk,i 6 ni gorizontal tekislik buy-lab surish ézim,
bunch kulachokli valik 5 berkitish ilgaklari 1 ning uchini bushtadi. Kulachokli
valikni burash \a tashari beki-tish mexanizmini ochish uchun k,ul kuchi agf
knilinishi kerak.
Pressa ishlovchi ishchihrning ishini engillatish mak.sadida kupgim paxtaiozalash
zavodlarida press-kamera eshikhrini ber-kitish mexanizmlariniochib-yopish uchun
Mmaxsus nexanizasiya \osi-talari taklif ztiigan va bu konstruksiya yangi D- 8237
markali pressdh k.ullavilgan.
Bu mexanizm (131-aem) K,ulflash waligi /, plunjerli nsh si-lindri 2,oralik, shtok 3,
kaytyaruvchi prujin 4, oshlarish klapa-ni 5, oshkarish richagi 6 va torti 7 dan
iborat. K.ulflash waligida konussnmn kulachoklar bor bulib, ubr k.ulflash ilgaklari 9
ning tiraklarida joylashgin ponasimo vkladishk 8 orasiga kirib mexanizmni kz'lflaydi.
Kulflash waligining uchhbri yunaltiruvchi vtulka 10 lr ichida aylanadi. Valikning
yuk,ori uchich vtulka kanavkasiga yul bermay-di. Ish silindri 2 \a boshkarish klapani
5 pressning yon &lonnala-raga beltlar bilan max,kamlangan rama 11 g urmatilgan.
Tasvir-langan K,ulflash mexanizmi suyidigicha ishlaydi. Toyni presshsh tmom
bulishidan oldin presschi ishchi bshkarish richagi 6 ni <Ochik”™» xrlatga suyadi
shund tortk.i 7 yukrriga kutarninb oshkarish kla-pani 5 ni ochadi. Ish suyukligi
truba 12 or/aliish silindri 2 ga kiradi. Silindrcagi porshen” kutrilvb press eshikdrini
ochish-g imkon beradi.
V- 374 A markali presshrda eshikhrni avtomatik ochish-yopish rexannzmining
sxemasi (132- asmch) berilgan.
Vertikal aylanadigan K.ulflash \aligida suxar™ / bor. Valikni soat strelkasi buyicha
aylantirganda swarlar xam aylanib ilgak-lar 2 karmok, 3 hr atrofida aylanishi

natijasica eshik 4 arni ochishg imkon beradi.
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Press eshikdrnni avtomatik ochnsh shglfn &nstrukshshninggemasi.

digan tolalarning tosim kuchi #&'sirida r burchagining kattalashi-' shig
asoslangan.

a va R burchklari tugri tanlangan bulsa kulfnnng tugri v uzok, vakt ishlashi
ta mivlanadi.

B- 374A va D- 8732 pesshrida tayyor toy press yashigidn ita-ruvchi
mexanizmlar yordamida avtomatik ravishca chikariladi. Toy-ni preescan
avtomatik turtib chikarnsh sxmasi 133- nemda kelti-rilg an, Pesshsh posessi
tugashi bilan plungr pastga tusha bosh-Lab toyni avtomatik turtib chikaradi.
ToYnn avtomatik turtib chi-karish mexanizmi press pliasiga urmatilgan bulib,
suyicagi de-tallardan: ikkita turtish richagi 7, xarakatlanuvchi pess plitsi 2 g
urnatilgan ikkita vertikal shtok 6, bir uchi pess plitsiga sharnirli borlangan va
urtasidan “alka 4 g osilgan ikkita maxsus riclag 3 va maxsus suxrlar 5 ca
suriluvchi tyanchhrdan iborat. Bu tayanchhr pr'ujinalar yordamida 15 mm
atrofida surilib, yashik ichig turtib chikishi yoki orkaga krytarilishi mumkin.
Press pli-tsi kutarilayotganda richag 3 lkrning uchi ayanchhrning kesik yuz-
siga surkalib ularni press yashigidn chikaradi va press plitsi kutarilishi bilan
tayanchhr prujina ta'sirida yar kayta press yashigig kiradi.
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Tayyor toyning yashigidan itarib chigarish me>zami.
b-374A va J1-8237 markali presslarda qo’llaniladigan zanijidirtto chigargich

mexanizmi sxemasi keltirilgan.



GIDRAVLIK N ASOSLAR VA PRESS USKUMNLARINING
GIDROKOMMUNIK ASlYalLARI

1. Nasos xilini tanlash

Soatiga 4,5. . .5,0 t dlani presshb toylaydigan, ya'ni satiga 22. . .25 ¢y
chikaridigan press uskualariga odatda bir-ikki gori-zontal krivoship-plungrli,
bosimi ikki-uch losk,ichli gidiona-soslar va bir erdamchi ckervyak-vintli, kupi
bilan 2,0—2,5 MR bo-simli, yukrri unumli rasoslar xizmat kursatadi.

135- msmach G- 374A uch skichli gorizontal gidronasos (6, 16 ¥ 32 MP) va
MVN-10 (2,0—2,5 MR) chervyak-vintli nasosning gid-avlik sxemasi
keltirilg an.

Presshsh posessi loshhknishica suyuklik akdan G-374A markali gidronasos va
MVN- 10 chervyak-vintli nasos wsitasida pressning silindrig tak.simlagich va
teskari klapan orkali yubo-riladi. Silindrchgi suyuklik bbsimi 2 MPa ga etganda
maksi-mal tok relesi chervyak-vintli nasosni tuxatadi.

G- 374 A gidronasosi ishhshch davom etdi. Bosim osha boradi va 600 MR ga
etganda, servamotor, silindrik va yasn prujimalar kuchini engib, mst lbosimli
suruvchi khpanni yopib k,uyadn & suyuk-lik xaydash trulasiga bormay suruvchi
kollektorga qo’yiladi.

Bosim 16 MR va 32 MPa ga etganda “am shuning kbi urta va yukrri bosimli
suruvchi khpanlar avtomatik ravishda ochiladi va nasos slt ishlash kjimiga utadi.
Toy normal ulchamda bulishi uchun pgss plungri 2750. . . 2760 mm yuldsib
utishi kerak. MVN- 10 markali yordamchi clervyak-li-vintli nasos ishhtilgayaca
press plungri bu yulni 75. . .80 salbosib utdi.

Press uskuasining ish posessi simni xarakterlovchi r = /(A) zgri chizik. bikhn
ifodalanadi. Eu erda: r — press silindri ichichgn suyuk,lik losimi. Pa; k — press
plunjerining yuli, m.

Bir toyni presshshga sarf buladigan ish A grafikda presshsh dragrammasining
yuzasi bilan ifodalanadi:

A~8*0.G(N)an.



Nasssning fr bir silindri beradigan suyuk.likning mzariv mikdori (I/s) kuyidagi

formula bilan aniklanadi:

?.er---yGeo_ow\s-p-
bu erda: y—plunjer dvametri, dm; 5—plungrnnng yurish yuln, dm; p—tnr-

sakli valning aylannsh clastotasi min?.

Nasos leradigan sukjlikning »kisiy mikdori nazariy mik,-dordan xajmiy surish
koeffisienta t)o X.isobiga kam buhdi.

Najmiy surish  loeffisienta nasosning lonstruksiyasig.'uning Xolatiga va
klapanlarning zich tgib turnshig boglnk,. I,, ning mikari turli tipdagi nasoslar
uchun 0,9.. .0,97 agteng. T ajmiy surish keffisientining tustdan kamayib Kketishi
nasosning krni-karsiz  nshashini  kuratadi, masalan klapanlar silliklanmagan,
sozlanmagan, zichhshtiruvchi manjet-sal niklar suyuklik utkazadi va x,.k. sbab
buladi.

2. Gidmavlik nasoslar konstruksiyasi

Paxta tozalash zwvodlarida asosan NGO 3, G-374, G-374\, GA- 347, (GA- 364,
2G- 375 narkali uch boskichli plungrli gorizon-tal nasoslar va MVN- 10 chervyak-
vintli nasos ishhtiladi. Bu gid-onasoslarning texnik xarakteristikasi 39- pdvalda

keltiril-g an.

G-374 \a G-374A markali gidronasos | ar

G- 374 narkali gidravlik nasosning umumiy kurinkshi 135asmch
keltirilg an.

Bu msos Kkuyichgi asosiy uzllardan iborat: stanina, krivo-ship-statunli
meXxanizm, silindrbr bloki, xarakatlantiruvchi nmexanizmnnng s”ruvchi &lektori.
Nasos stninasi chuyandn kuyil-gan ikki tayanchli mmadan iborat bulib, bu
tayanchhrga rolikli podshnpnikhr yordamida tirsakli val urnatilgan bubkdi. Stinina-
nnng urd k"smichgi satx,iga kreyskopfning yuraltiruvchi, oldingn kismichgi satx*ga
zsa silindrlar bloki x,ar xil diametrdagi plun-jerlar urnatilgan. Krivoship-shtunli

mexanizm, tirsakli val uchta shatun va ucht kreyskopfdan iborat.



Silindrlar bloki pulat korpus, puit plunjerlar va klapan-li kutilardan iborat.

Klapanli kutnlar silindrlar tuplami korpusiningoldingn kismig joylashgan bulib,
pastki suruvchi w yukrriga xaydab beruv-chi klapanlar, ularning vaarlari,
znchhshtirish noslamalari va kerish vtulkalarini ua ichiga oladi. Plungrlar ,rezinka
tukima-larn va «rasional» tnpicagi grafntlangan arkrndan yaslgan man* jetlar
yordamida eichbshtirnkdi. Boskichkhrda u”iga xos kerakligidagi bosim xrsil
bulganda suruvchi khpan avtomatik k*tariladi, shu plungr berilactgan suyukushk
bak tomov y"naltiril adi va nasosning silindri nshah trxtaydi.

G- 374 A nasosining suruvchi &llektori su-rish khpanlarining boshkaruvchi
servomotoriga eca. Shu bihn bir vak™da suruvchi kllektor xavo kompressori
vazifasnni kajaradi.

Silnndrlrni yukori bosim kismich manometrni urmatish uchundshnk twr. Bunchn
tashlari, nasos korpusich prujinali saklagich klapani bullib, bu khpan msosning
zurikib ishhshidcan va press-ningavariya bullishichn saklaydi.

Bu klapan eng kup bsim mikdbridan 10% k”p lbsimga m/Mjal-lab ozlanadi.

Nasos redukior orsali elektr dvigateli yordamida "arakatta keltiril adi. Redukifor
nasosning tirakli vali va elektr dvigatel” vali bilan tnshin mufi vositasida

ulangan.
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MBH-10mapkaiH 4epBsSKIM-BUHTIA HACOC.

MBH- 104epBsik-BHHTIIM HACOC

MBH- 10 tunumara kaM OOCHMIIM YEPBIK-BUHTIIM HACOC IMPECC IMIYH-KEPUHUHT
KYTapWIMIIIAHU TE3NIAIITUPHUII YayH uiuiatwiaan. 136-pacm-na MBH- 10 tunumaru

HaCOCHHUHI" KOHCTPYKIMSACH CXEMACH KCIITUPHII-TaHAUDP.

Hacoc kopnyc 1 man umbopar Oynu0, Kopmycla HMKKUTa CYpHII Ba “ajijaii
Kamepaizapu 0op. KopmycHHHT CypHIIl TOMOHH KPIKDK. 2 Owiar] €muirad, Xaugar

TOMOHHM/Ia d3ca X\pakaTJIaHTUpYBYM BaJl 4 HU_ YpHATUII Y4YyH TEUIUK
KoprnycHuHT nuura 0oitiap épaaMua K.ommiaMa 3 Ba



Ko’prik, 6 o’rnatilgan. Qoplama ichida bir-biriga qo’shilgan uchta silindrik bo’shliq
bo’lib, bung: nasosning ishorganlari, ya 'ni maxsus shklda yo’nib ishlangan vintlar
5, 6joylashan.

Bu vintlar surish lkemerasini xaydash kamerasidan germetik (jips) xalda ajratib
turadi. Diametri 85 mm li urt vint val 6 ning chvomi bulib boshkaruvchi vint
hisoblanadi, uning »ydash kamerasidan chiqggn uchigp mufta yordamida
elektromotor ulanadi.

Diametri 51 mm i ikkita bir xil vint 6 boshkaruvchi vintning ikki bmoniga
urmatilgan va u bilan tishkshgin xrlda bulganligi uchun kmerani zichlashtirish
vazifasini hbajaradi va xaydash kamerasidan surish kmerasiga suyukliknnng utib
ketishiga yo'l qo’ymaydi. Kichik diametrdagi vintlarning vint yunalishi bir xil
bo'lib, katta diametrdagi vintning vint chizigi yualishnga garama-garshi
yunalgandir. Nasos juch oddiy tuzilgan bulib, uning dtallarini o’rnatish va bir-
biridan ajratish oson, msosning ishhsh posessi kuyichgichadir: surish kkmerasiga
kirgan suyuklik vinthr urtasidagi bushligni to’ldimdi. Vint chiziglari maxsus
tuzilishca bo’lib, ayrim joylari bir-biriga tegib zichhshadi va vintning butun
uzunligi bo’ylab bir recha yerida bo’shlig, hosil bo’ladi.

Vintlar aylanganda bu bushlikhr surish lkmerasidan haydab berish kamerasi
tomon surikdi va shu bihn birga bo’shliglarni tuldirib turgan suyuklikbr xam bir-
biridan germetik ajratgan zjplda xaydab berish kamerasi tomon surilib, bu kkmeradan
asosny airmoeda utadi.

Vintli nasos porskenli nasosga uxshash ishhb, tuxbvsiz xara-katlanadi va
suyuklikni bir nme’yorda berib turadi.

Nasosch saqglash khpani bulib, u msosning rrmal ishlashini va teskari

bosimining mo’ljaldan ortib ketmasligini ta’minlaydi.



Gidronasoslarning asosiy ish gismiri

Plungrli gidronasosning silindri qo’shloq qilib yaslgan bo’lib, u silindr \a
klapanlar xonasidan iborat. Slindrlar bolralangan yoki yukori sifatli St. 35 quyna
pulatdan yasladi.

Gorizontal gidronasoslarning silindr \a klapan xonasn bibn bnrgilikda kurinnshi
137- msmch tasvirlangan. Bundy ish kism-hr 2G-375, G-374 ¥ NGO-3 tipdagi
gidronasoslarda ishlati-ladi.

Plunjerlar yukrri sifatli pulatdan yasladi. Klapanlar gidronasosningasosiy
kismlaridan biri xnsoblannb, ubr su-rish w4 “ydash trulalarini nasos silindriga
zarur vaktda ulaydi yoki u=zdi. Klapanlar ishiga karab suyuklikni uatish
koeffisien-ti uzgaradi. Klapanlarning rormal ishlashich ularning nmasssi katta rol®
uynaydi. Odatda klapanlar engil kiilib yasaladi va kuch-li prujima bilan Kkisilib,
ularning TIRIZ yosilishi ta'minlanadi. Klapanlar va ularning almashma zichlash
eqarcha (sedlo) lari yukrri sifatli pulat va bronzadan yasladi.

G- 374A gidronasosining surish ¥ haycish khpanlarining sxemasi kurstilgan
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Suyuklikni silindrgr tez uztishch surish khpanining dametri va
suyuglik akining haland joylashgani katta ahamiyatga ech. Agar bak surish
trubalari kollektorndan 2.. .3 m h-landlikda joylashgn buls, klapanlar urilmascan,
tovushsiz ishdydi. Klapan bilan o’rindiglarning kontakt yuzasi ularning canday
materialdan yaslganligiga karab kelgil anadi va solishtirma ezilish lmsimiga garaladi.

Puhtdan yaslgan klapanlar uchun
{11.1IShl va suyuklikning utnsho = 150 MR va bol Rala ngan bonz.
kesishsgmasn.  uchuv b =60 — 70 MP ni &shkil
Kiladi!
139- memda klapanning kutrilish ulchami va suyuklik utdigan oralikning
kesmasi sxematik kursatnlgan.

Oralikdan chikayotgan suyuklik tzligi {m/s)

buerda: <r—s?rish ¥dpanidan utiyotgan suyuslinndzlign koeffninentn, f==0,2 .. . 0,2%a —
erknn tushnshetlanishn; v = 9,81 mfsl — suyuklik -simn, m suv ustupi; r —suyuslik

bosnii, R, rs—suyuklik znchligi, kg/m®*.
Klapanlarning tdillab ishhshi undn utayotgan suyuklik £z-ligiga boglik, bulib,
uning clekka kiymatn:

V;-Ash«*N-«>.-*b5 mm/s,

-bu erda: Ny — Klapanning eng kup katilish baland ligi, sm sisbnd, " — rmasos tneakin
valyanivgaalanyash chsbtasv, min'. Azl =600 . . .650ni/a.

Klapanlarning osoyishta ishlashi uchun suyuklik surish &pan-laridan 1... 2 m/s
tezlykda utishi kerak. Utayotgan suyuslik ¢zligi faska kengligi x va klapanning
umumiy kutrilishiga borlik:



*=y-soza
a —faska konusining burchgi; a = 45* b?lginda x— 0,7;agar N=0,25ni buls, Ilg —0,175
y; bu erda y —faskaning tashki diametri.

Odatdz klapanning kutrilnshi N »(0,25 ... 0,30) y, urindik,eagligi ~ = 0,56 UX
olinadi, bundh 4q— faskaning ichki dametri.

o Klapanga ta'sir etndigan kuch suyuklik bsimi, klapan massasn \a

prujinaning bosimidan aborat.



Prujinali saglash kamerasining sx&ma
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Gidravlik sistemaning zichbvchi moslamalari

Plungrlar, silindrlar, klapanlar va gidronasoslardan ish \aktida moy chikib
ketmasligi uchun maxsus zichdsh noslamalari ishlatiladi. Ularning cktallar bilan
ishkalanish loeffisienta minimal mikdorda bulib, uok, muddtda ishlashi kerak.

Kupincha gidravlik nasoslarda manjet tipidagi zichlovchi moo
lamalar ishlatil adi.

Manjetlar uchun eng yaxshn aterial tabiiy teri X,isoblanib, bu mak.sadde ¢ri
xrom usulich va maxsus ayyorlangan charmlar ishhtiladi. Shuningdk yorga
chidamli V kUrinishdagi rezina, <vanit,
polixl orvinil va boshka charm urnini losadigan materiallar k,ul-
laniladi.

141-asmch press plungrida ishlatiladigan 'V kurinishichgi
zichlovchi manjet sxemasi kuratilgan.

Bu tipchgi manjetlar normal sharoitda ishlaganda g va Gx radnus-hr markazi bir
nuktada bulsa, manjetning asosiy kismi kisi-lishg va oz k,ismi chuzilishg
ishlaydi.

Manjetning ishhshich 4 chekkasini yaxshihb kirkish va 45° bur-clak tashkil
kil adigan kilib ta’mialash kerak. Manjetning plun-grga yaxshi tgib turishi uchun
Dv ulchami plunjer diametridan*» 1—1,5 mm km bulishi lerak.

- Manjet'xalka B va kisuvchi vtulka V (grundbuks)
\\\ orasich tekis max.kamlanishi shirt, aks salda manjet

\§

tez eyilib ketadi.

Zichlovchi  manjetning ishlkala-nish  kuchi  (N)
k.uyidagicha topi-ladi:




141-usm.  Zvchloechi 142-raem. Polixl orvinil
Mmanjet Sj-masi.
(7 = ya-60-r."/>,
bu erda: E — plunjer diametri, m; = — manjetning ishalanadngan sisminpng
balandlign, m; s— ishklanish koeffisientn se= 0,07 - 0,08;r — presshsh

Jaraeni oxiridagv suyusdik bsnmi, R.

Manjet balandlign odatda * = 2 110 olinadi O —plunjer diametri.
142-msmdah polixl orvinnldan yaslgan manjet sxemasi kurstilgan.
Suyuklik I1ssiK,LYTI 60°S dn va plungr teeligi 10 m/min dn oshnmasa

polixl orvinil manjet iustaxkam zichhydi.



PRESS KURILMASINI EKSPLUATASIYa KILISh

1. Pess uskuasi ishini bboshkarish

B- 374 A markali press uskuasi ishini boshkarish s)xmasi (143- nem)
gidravlik va mexanik kismlardan iborat bulib, u kuyi-chgi asosiy vazifalarni
bajarishga muljallangan: plungrni kutarish va tushirish, dyii press yashigian
chikarish, shiblalagich porshenini kutarib tushirish, pess yashildrini aylantirish, ra-
soslarni bosim bosk,ichkrn buyicha ishchn tuxatish.

Press plungri nasoslar x.osil kilgan suyuklik simi orka-sida xarakatlanadi.
Shiblalagich porshenining xarakat kilishi, press yashiginiaylantirish va tayyor
toyni yashikdin chikarnsh ish-hri mexanik usuldch bajarnladi.

Yashikchgi shiblalangan tola aylantirilib, press plungrininr yostikchasi ustig
turrilab kMyiladi va ikkinchi kavatdagi boshka-rish richagi ish xrhtiga (presshsh
vaziyatiga) suriladi va gidro-nasosning etktr dvigateli ishga tushiriladi. Bunch
suyuklik kakidan trula buylab)kelayotgan suyuklik tiseimlash \a teskari klapan. lar
orkyali utib, pess silnndrig yuboriladn. G- 374A nasosini ishg tushirish bian
birga MVN-10 vintli nasos xam ishg tushi-riladi. Prss plungri kutarilib, paxta
tolasi siknh boshlkshn mtijasida gidravlik sistemada bosim ortadi. Gidravlik
sisema-dagi bosim 2MR ga etganda maksnmal tok relesi ishag tushib, MVN-10
nasoenn ishcin tuxiatadi va teskari klapan epiladi. Sistmada-gi bosnm bMR ga
etganda .past osim silindrinnng srvomotori silindrik va yasn prujimalarning
karshilignniengib, st bosim silindrining suruvchi lkdpaninn ochadi.

Pressning yukrri taversiga urnatilgan indikatorning shklasiga karab, plungrning
yurishi buyicha presshshning tug-shi aniklanadi. Indikator strelkasi shlkaladagi
2750 mkamga ru-para kelganda presshsh posessi tugtiladi va boshkarish
richagi* «stop» Xxrlatiga surib Kk,uyihdi. Presshngan toy sim yoki knta bilan
borlanib, prssning lshkarish richagi «k,uyish» xratiga k,unilganda silindr



ichidagn suyuk.lik aksimlagichning ikkinchi khpani orkali chi*nb ketadi va
pressning plungri pastga tusha boshlydi.

Plungr pastg tushayotganda toy turtkich yni yashikan itarib-chikaradi; plunjer
uzining pastkn xrhtini egallaganda boshkarish rnchagi yam kayta «sbp» xrlatiga
suyiladi. Plungr pastga tulik, tushgndan sung fikator richagi <«aylantirish»
xrlatiga utkazila-di. Bund fiksatorning shtnri aylanuvchi kugining uyrmasidan
chn-lkadi. Richag oldinga surilib sunggi nukisiga etkazilganda yashik-hrni
aylantiruvchi mexannzmning edktr dvigateli ishga tushiri-ladi. Press-kamera 180°
ga aylanganida fiksator traversiga urma-tilgan tuxiatish npslamasi aylanuvchi
k,urilma va press yashigidgi tayanch bian uchashadi. Natijada elektr zanjiridagn
tok uzilib, aylanuvchi vdrilmann xarakatlantiruvchi ekktr dvigateli ishdan
tuxtaydn.

Aylanuvchi kurilma aylanishvi cavom ettirib, uning uyngi fik-storning shtirigy
tugri  kelganda tuxtaydn, bund ikkinchi mosla-ma shiblalagichning
xarakatlanishiga yul ochadi. Pressning bir yashigid presshsh, ikkinchi yashigid
es shibkalash posessi pral-lel xrlda davom etdi.

Presschining ishgyida urnatilgan boshkarish pul'tining krop-kaenni boensh bikn
shiblalagich ishg tushnrnhdn. Pess yashigi-agi tola mikdori kerakli mikdorga
etganda shiblalagich avtomatik ravnshd ishcan tuxtaydn.

2, Pess uskualarnnnng ish uyaumnnishirnsh &dbirlari

Plungrning ish unuminnasosan toylashga ketgan vaktni kamay-tirish x,isobiga
oshirish mumkin.

K$lda bajarnladigan ishkrga sarflanadigan vak.t ishchibr-nnng ishini turrndshkil
k,lishga borlik,, Ish tugri tshkil kilin-sa, ketadigan vakt minimumagcha
k.isMaradi. Sarflangan vaktnnng kup Kk,ismi plurjgning kutrilishiga ketadi.
Plungrni kutarish uchun sf buladigan vak,tni kamaytirish press uskualarnnnng
ish unuminnoshirishch eng yaxshi usul bulib xg®lanadi. Bu mak”sadda paxta

tozalash avodlarida adyidagi ikki usul k,ulllnmokda



2. Ikki batareyali eavodlarda parallel ishlovchi ikki nasosni ketma-ket
ulab ishhtish.
B- 374 markali presshrninr ikki gidronasosi /, 2 ning parallel ishlash
sxemasy 144- ssmcah kursatilgan.

Ikki nasosning yiruvchy kugd-ri 8 dan kela&tgan sukpushk truip 8
lar va taksimlagich 4 orkali press 5 @ beriladi. Nasosning suyuklik
baklari 6 bir-biri bi-lan trua 7 yorchmida k.ushikdi. Plungr pastc

y 6 tushayotganda suyuklik trula 9 orkali baklarning biriga kuyiladi.
Ikkita gidro-1 A*U* \ X*. u* nasosni bir pess uchun ishtish\ <7d» 1 -
Sh%-  elektr suwatining kup arf buln-

shiga, uni urratish uchun kushimehjoy talab kilishga va remont uchun kushimeh

xarajatlar kdlishaga olib keladi. Shu lkemchiliklarni  yukr-tish uchun  yukrrid

aytilganidek, B- 374 A markali press MVN- 10 narkali chervyakli-

vyantli kushimch nasos bilan jixrzlangan buhdi. MVN- 10 markali
nasosni asosiy Mmsos gidotarmoriga ulash sxmasy 145- asmch kursatilgan
bulib, bund ikkala nasos Ne& suyuklik kakiga ulangan. Asosiy 3 va kushimch 4
nasoslarning losim ostida ishlovchi trutalari bosh gidptaksimlagich 5 @ ulangan.
Gidrotaksnmhgichchn es bosim trutasn pess plungrining silind-ri / ¢a ulangan
buladi. Bunchy sxemada ishlashch pressning plun<gri urtacha 35 s @ tez kutaril adi
va pressning ish unumi 20.. .25
% ga ortadn.

Ikki batareyali parallel xrlda ishlovchi ikkita nasosni ketma-ket bir-biriga ulab
bitta pressg ishlatish “m mumkin. "u usul kFdhilganda nkkala batareyachgn pesshr
bir vaktde ishhmascan ketda-ket ishlaydn, bund bir pressning plungrini kutarish
uchun ikkit nasos ishhtiladi. Natijada suyuklik yulorilishi ikki marta ortib,

plunjerning kutrilishi uchun arf buladigan vakt xam ikki martaga yakin



kamayadi va pressningish unumnortedi. Ikki pressg ikkita gidronasoski
parallel ulash sxshsi
RaSNeimcha®umumiy kuti ikki masoscan fakat bir pressg suyuklik kerish uchuy

xizmat kiladi. Ikki nasosning @* birinchi, gox ikkin-chi pressg navbatma-navbat

ishlashi ikkala pressning xm ish unu-mini kskin oshniadi.
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2.3 Jarayonning matematik modelini qurish

Modellashtirish - bu biror bir ob'ektni (orginalnboshqgasi (model bilan)
almashtirish va orginalni xususiyatlarini modelnisysiyatlarini tadqiq etish yo’li
bilan o’rganishdan iborat. Almashtirishdan asosiggsad orginal xususiyatlarini
o’rganishni aniglashni tezlashtirish, soddalassttirinarxini kamaytirish imkonini
beradi. Umuman ob'ekt-orginal sifatida ixtiyoriyotiy yoki sun'iy, real (xaqiqiy)
yoki xayoliy tizim bo’lishi mumkin.

Xozirgi davrda ishlab turgan tizimlarni modellasisth yordamida tizimlarni
ishlash jarayonini chegaraviy shartlarini aniglashdektrimal sharoitlarni
imetatsiya qilishda foydalaniladi. Bunday sharaitlaun'iy yaratish bir kancha
kiyinchiliklarga olib keladi va noxush okibatlargib kelishi mumkin.

Modellarni sinflari.

Fizik modellar. Modellarni sinflarga ajratishga asdilib, modelni
orginaldan abstraksiyalash (mavxumlash) darajasngah. Dastlab xamma
modellarni ikki guruxga ajratish mumkin. Moddiy4ik) va abstrak (matematik).

Fizik model deb orginalga ekvivolent yoki uxshashilgan tizimlar
tushiniladi. Boshkacha ytganada ishlash jarayoginaiga uxshash bulgan u yoki
bu fizik tabiatga ega bulgan tizimlarga aytiladizik madellarni kuyidagi turlarini
kursatish mumkin: naturali, kvazinaturavi, masshtalanalog modellar.

Natural modellar - bu real tadqiq etilayotgan tiardir. Ularni maketlar
yoki tajriba kurinishi deyiladi. Bunday modellazitn- orginallarga tula adekvat
buladi va natijada modellashtirish natijalarini ypukanigligini va ishonchliligini
ta'minlaydi. Xisoblash tizimlarini loyixalash jaragi tajriba kurinishlarini sinash
bilan yakunlanadi.

Kvazinaturaviy modellar naturaviy va matematik mitate majmuasidan

iborat.



Masshtab modellar - bu orgenallik ganday fizik ¢éafpa ega bulsa shunday
tabiatli tizim bo’lib, fakat masshtablari bilan tdanadigan tizimdir. Masshtab
modellashtirishni uslubiyat asosi bo’lib, uxshakhinazariyasi olingan. Bu
nazariya buyicha orginal bilan model geometrikhashlik saklanishi lozim va
ularni parametlari mos masshtablarda bo’lishi lazim

Analog modellar - deb shunday modellarga aytiladigrginaldan fizik
tabiatga nisbatan farqg kiluvchi, ammo ishlash jamayorginalga uxshash bulgan
modellarga aytiladi. Bunday modellarda asosiy $&atan biri bu urganilayotgan
ob'ekt bilan model parametrlari orasida bir kiymatbs kelishlik bo’lishi, xamda
bu tizimlardagi jarayonlarni ulchamga ega bulmagaatematik yozilishi ayniyat
shaklida bo’lishi zarur. Analog modellarni yaratisbhchun urganilayotgan
tizimlarni matematik tafsiflash zarur. Analog mddelsifatida mexaniq, gidravlik,
pnevmatik tizimlar ishlatilishi mumkin. Ammo ko’pga xollarda elektr va
elektron analog modellar keng kullaniladi. Chunkkri kuchi va kuchlanish
boshka tabiatga ega bulgan fizik kattaliklar analbgladi. Analog modellarni
asosiy xususiyatlari parametrlarni mikdoriy uzgairiga ulchamlariga adaptatsiya
(moslashtirish) kilinishi sodda va tezkordir. Anglmodellar xisoblash texnikasini
vositalarini mantikan elementlar va elektr zanjirlaatxida tadgiqot utkazishda
yoki tizim satxida tizimlar ishlashi, masalan: @ifénsional yoki algebrik tengliklar
yordamida yozilish satxida foydalaniladi.

Matematik modellar matematik model tizimini abstraklda formal
tafsiflashdan iborat. Masalan, xususan tizimnilashini matematik ifodalar
yordamida modelni yaratish uchun ixtiyoriy materkatrositalar - algebrik,
differensial va integral xisoblash, tuplamlar nagsi, algoritmlar nazariyasi va
boshkalar ishlatilishi mumkin. Moxiyati buyicha xam matematika ob'ekt va
jarayonlarni modellarini yaratish va tadqiq etisthun yaratilgan.

Matematik modellarni tadqiq etish usullari kuyidagirlarga bulinadi;

analitik, sonli, imitatsion.



Analitik model deb tizimni shunday formal tavfsighga aytiladiki, ma'lum
matematik apparatdan foydalanilgan xolda tenglas@hiynini yakkol kurinishda
olish imkonini beradi.

Sonli model shunday turdagi boglanish bilan xad&hadiki, aniq
boshlangich sharoitlar va modelni mikdoriy paramaeiruchun fakat xususiy
yechimlarini topish imkonini beradi.

Imitatsion model - bu tashki va ichki ta'sirlar idagi tizimlarni yozish
majmuasi va tashki ta'sirlar, tizimning ishlashaaigmlari yoki tizimni xolatlarini
uzgarish koidasidan iborat. Bu algoritm va koidataavjud bulgan analitik va
sonli yechimlarni aniglashni imkonini bermaydi, amnizimni ishlash jarayonini
imitatsiya qilish (kuchirish) va kiziktirayotgan pekteristikalarni (kursatkichlarni)

ulchash yoki aniglash imkonini beradi.



Nazariy-tajribaviy ilmiy ishlar quyidagi bosqichlarda amalga oshiriladi:
1. Mavzuni tanlash va asoslash.
2. Tayyorgarlik bosqichi.
3. Texnologik jarayonni nazariy taxlil qilish.
4. Dastlabki tajribalarni tayyorlash va o’tkazish
5. Asosiy tajribani o’tkazish.
6. Matematik modellarini tuzish.
7. Nazariy va tajribaviy natijalarni tahlil qilish.
8. Xulosa va takliflar,
Tajribaviy usulda esa  3-bosqichdan tashqari boshga bosqichlar amalga
oshiriladi.
Qidiruv-tadqiqot ishlarida quyidagi bosgichlar amalga oshiriladi:
1. Tayyorlash bosqgichi.
2. Mavzuning nazariy qismini yaratish,
3. Modelni sinash, konstruktsiyaga va texnologiyaga kerakli
o'zgartirishlar kiritish.
4, Maketlarni loyihalash va tayyorlash.
5. Dastlabki tajribani tayyorlash va o’tkazish.
6. Asosty tajribani o’tkazish,
7. Nazariy-tajribaviy va sinash tadqiqotlarini tahlil
qilish, ko’rsatmalar berish.
8. Mashinani tajribaviy namunasini loyihalash uchun
kerakli texnik ko'rsatmalar berish.



Quyidagt sxemada matematik model wzish bosgichlar kelunlgan:

Maodelni tuzish

1

Modelni tekshirish

1

Algontm tuzish

4

Hisoblash

4

Yechimeza ega bo”hsh va um tahhil gilish

{

Modelga aniqlik kiritish




Modellarni qurish usulri
Ma’lumki matematik modellar nazariy (anatlitik), &jribaviy va nazariy-
tajribaviy usullar yordamidaqurilishi mumkin.
Nazariy usullar fizika, mexanikagonuniyathriga asoslansa, tajribaviy usul
esatajribanatijalarini bevositagaytaishlash ratijasida amalga oshiriladi.
Matematik modellarini tajribaviy usulcaqurilishi "passiv" va"aktiv" tajriba
ko’rinishidabo’lishi mumkin. Rssiv ajribadatexnologik jarayon
to’g’risidagi ma’lumotlar ko'’rilayotgan ob’ektni normal holatdaishlash
paytidagi natijalardan foydalaniladi.
Aktiv tajribada es kiruvchi faktorlarni giymatlarini planlashtirish
matritsasi yorchmidao’zgartirib xar xil natijalar olinadi vatajribanatijalarini
gaytaishlash ratijasidamodell ar quriladi.

[Imiy izlanish olib borilayotgandachiquvchi akiruvchi parametrlari
tanlab olish katta ahamiyatgaegadir. Chiquvchi prametrl ar sif atida, odatda
izlanish ob’ektini va olinayotgan mahsubtni sifatini x arakterlovchi texnik-
texnologik ko'rsatgichlar (fizikaviy, mexanikaviy, fizik-kimyoviy...), texnik-
igtisodiy (ish unumarligi, chidamligi, uzoq ishhshi), iqtisodiy (mashinalarning
ish unumarligi, foyda, xarajatlar), sttistik ko’rsatgichlar (disgersiya, \ariatsiya
koeffitsienti vax.z) olinadi.

Kiruvchi parametrlar esiizlanish ob’ektini sifat vamiqdoriy ko’rsatgichlarini
ifodalab, texnologik jarayongata’sir etuvchi o’zgiruvchi faktorlardir.

Agar tajribabitta kiruvchi prametr asosida olib borilsabir faktorli
eksprinent, ikki vauncan ortig kiruvchi parametrlar asosidao’tkazilsako’p
faktorli ekspriment ceyil adi.

Ko'p faktorli tajribada faktorlar bir-biriga bog’liq bo’lmasligi va o’zaro
birgalikdabo’lishligi kerak.

Kiruvchi parametrlarning o’zaarish oralig’ini to’g’ri  aniglash lam katta
ahamiyatgaegdir:

(X

Imin

£Xi

£Ximax

)
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Bunda jarayonning fizik xususiyaliga va oldin olib borilgan ilmiy
izlanishlarga asoslanadi.

Nazariy usullarda qurilgan nodellar ko’p tollarda xisobiy formulalar,
algebraik tenglamalar, algebraik tenglamalar sisemasi, oddiy Differensia |
tenglamalar, xususiy xsilali Diff erensial tenglamalar vaularning sisemalari va
hakozoko'rinishlaridabo’lishi mumkin.

4-8. Optimizatsiya nasalasi

Ko’p hollardamatematik modellar optimizatsiya masalalari ko’rinishida
bo’ladi.



Optimizatsiya -bior shartlar asosidaeng yaxshi atijalar olinishining magqsadli
yo’nalishidir.

Masalani umumiy ko’rinishi:
F(X,A,X, d) ® max(min)
quyidagi shartlar asosida

g

1

(X,A, x,d) 20

g

2

(X,A, x,d) 20

k+1

(X,A, x,d) 20
bu yerda

- F(X,A, x,d)- magsadli funksiya;
- X(x

1

X
2

yeeeX

n

) - boshaariluvchi o’zgaruvchilar (temperatura, ish
unumabrligi vax.k);

-A(ALA

2

... AS

) -boshaurib bo’lmaydigan o’zgaruvchilar. Bular ish
jarayonidao’z giymatlarini o’zgartirmaydigan parametrlardir
mashiralarni geometrik o’lchamlari vax.k);

- X(X

1

, X

2

yeer X

m

) -tasodifiy o’zgaruvchilar. Bular texnologik

- jarayondagiymatlari biror tagsinot gqonunigabo’ysinuvchi tiso-difiy giymatlarni
gabul giladi. Ularning aniqg giymatlari

ma’lum emas.(Aralashnmadagi tolalarning xarakteristikalari,
chizigli zichligi ,iplarni uzilishlar soni vax.z);

- d(d

1

, d



2

,...d

r

)-anigmas o’zgaruvchilar. Texnologik jarayonch

giymatlari anig bo’lmagan o’zgaruvchilardir.( Keyingi yil

hosilining iflosligi, yangi mhsubtgatalab vax.z).

F vag larni ko’rinishigagarab optimizatsiya masalalari xar xil bo’ladi:
12

1. Matematik programmalashtirish nasalalari:

F(X,A) ® min(max)

g

|

(X,A) 20 i=1,k

g

i

(X,A) =0 i=k+1,n

2. Parametrik programmalash nasalalari:

FOKA(L) ® min(max)

g

[

(X,A(1) 20 =1k

g

[

(X,A(t)) =0 i=k+1,n

A(t) - vaqtgabog’liq bo’lgan ma’lum funksiya.

3. Sbxastik programmalash nasalalari.

Modell ardatasodifiy 0’zgaruvchilar-xgatnashadi.

4. Sutistik o'yinlar masalalari. Bu masalalardagiymatlari aniq bo’lmagan d
0’zgaruvchilar gatnashadi.

Ko'p hollarda optimizatsiya masalalari yugoridakeltirilg an masalalarning
kombinatsiyakridan tashkil topgan bo’lishi mumkin.



3-Bob; Mikroprotsesssorli boshqarish sistemasimxiagusiyatlari

3.1 Jarayonlarni mikroprotsesssorli boshgariskesiasining xususiyatlari.

MwukpokoHTponnepsbl (danee MK) npoyHO BOLAK B HALLY XW3Hb, HA MPOCTOPax UHTEPHETA MOXHO
BCTPETUTb O4EHb MHOFO MHTEPECHBIX CXEM, KOTOpble ncnornHeHbl Ha MK. Yero Tonbko Henb3s cobpaTh Ha
MK: pasnuyHble nHaMKaTopbl, BONbLTMETPLI, Nprbopkl Ans AoMa (YCTPOMCTBa 3allnTbl, KOMMYTaLWK,
TEPMOMETPbI...), MeTanfnonckatenu, pasHblie UrpyLLKn, poboTbl U T.4. NEPEUYNCTIATE MOXHO OYeHb AOMro.
[MepBylo cxemy Ha MUKPOKOHTponnepe 9 yBuaen net 5-6 Hasapg B XXypHane pagno, 1 NpakTuyeckn cpasy
e nepenucTHyn cTpaHuLy, nogyman npo cebs "Bce paBHO He cMory cobpaTk”. [JeCTBUTENBLHO, B TO
Bpemst MK anst MeHs Ob1nn Yem TO 04YeHb CIMOXKHBIM U HEMOHATBHIM YCTPOMCTBOM, S HE NPEACTaBNAn Kak
OHM paboTaloT, KaK UX NPOLUMBaTh, U YTO AenaTtb C HAMY B CIlydae HeMnpaBuITbHOM NPOLIMBKA. HO okono
roga Hasag, s1 BnepBble cobpan cBoto nepByto cxemy Ha MK, aTo Obina cxema LndgpoBoro BofibTMETpa
Ha 7 CEerMeHTHbIX MHAMKaTopax, U MUKpOKOHTpossiepe ATmega8. Tak nony4ymnoch, YTo
MUKPOKOHTPONMEP A Kynun criyd4anHo, Korga cToan B otaene pagnogetanei, napeHs nepego MHON
nokynan MK, n s Toxe peLumnn KynuTb, 1 nonpoboBaTb cobpaTtb YTO-HUOYAbL. B cBOMX CTaThaX S pacckaxy
BaM NpoO MUKpPOKOHTpornnepbl AVR dupmbl ATMEL, Haydy Bac pabotatb C HUMUK, pacCCMOTPUM
nporpaMmmbl Ans NPOLUMBKX, U3rOTOBUM NPOCTON U HAaAEXHbI NporpamMmmaTop, pacCMOTPUM NpoLecc
NPOLLUMBKM 1 CamMOe rMaBHOe NpobneMbl, KOTOpPble MOTYT BO3HUKHYTb U HE TOMbKO Y HOBUYKOB.

OCHOBHbI€e NapaMeTpbl HEKOTOPbIX MUKPOKOHTpOepoB ceMmencTBa AVR:

MukpokoHTponnep [lamate FLASH [Mamats O3Y [Namate EEPROM [MopTel BBOAa/BeiBoga U nutanus Yacto

ATmega48 4 512 256 23 2,7-5,5 0-10-2
ATmega48V 4 512 256 23 1,8-4,8-5,5 0-4-10
ATmega8515 8 512 512 35 4,5-5,5 0-16
ATmega8515L 8 512 512 35 2,7-5,5 0-8
ATmega8535 8 512 512 32 4,5-5,5 0-16
ATmega8535L 8 512 512 32 2,7-5,5 0-8
ATmega8 8 1K 512 23 4,5-5,5 0-16
ATmega8L 8 1K 512 23 2,7-5,5 0-8
ATmega88 8 1K 512 23 2,7-5,5 0-10-2
ATmega88V 8 1K 512 23 4,5-5,5 0-4-10
ATmegal6 16 1K 512 32 4,5-5,5 0-16
ATmegal6L 16 1K 512 32 2,7-5,5 0-8
ATmega32 32 2K 1K 32 4,0-5,5 0-16
ATmega32L 32 2K 1K 32 2,7-5,5 0-8

DononHutenbHble napametpbl MK AVR mega:

Pabouas Temnepartypa: -55...+125*C

TemnepaTtypa xpaHeHust: -65...+150*C

HanpsikeHune Ha BbiBoge RESET oTHocutensHo GND: max 13B
MakcumanbHoe HanpshkeHne nuTaHus: 6.0B

MakcumanbHbIV TOK NMHKUM BBoAa/BbiBoaa: 40mMA
MakcumanbHbI TOK o nnHum nutaHna VCC n GND: 200mMA



PacnonoxeHune BbiBOAoOB Mmoaenen ATmega 8X

TQFP Top View
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PacnonoxeHue BbiBoAoB moaenen ATmega48x, 88x, 168x
TQFP Top View
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PacnonoxeHue BbiBOAOB y Moaenen ATmega8515x

PDIP TQFP/MLF
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NOTE: MLF Bottom pad should be soldered fc



PacnonoxeHue BbiBOAOB y Mogenen ATmegal6, 32x
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NOTE: Bottom pad should be soldered to ground

B koHLe cTaTbu I'IpI/IerI'IJ'IéH apxXuB C gaTalinTamMmn Ha HEKOTOpbliE MUKPOKOHTPOIEpPbI



YcTaHoBo4YHbIe FUSE 6utbl MK AVR

BODEN  BODLEVEL BOOTRST BOOTSZ0 BOOTSZ1 CKSELO CKSEL1 SPIEN
CKSEL2 CKSEL3 EESAVE FSTRT INCAP RCEN RSTDISBL  SUTO
SUT1

3anomMHuTe, 3anporpaMMmnpoBaHHbI b3 — 370 0, HEe 3anporpaMMUpoBaHHbIv — 1. OCTOPOXHO CTOUT
OTHOCUTBCH K BbICTaBMEHUIO (hbO30B, OLLUMBOYHO 3anporpaMMUPOBaHHbIN (Pbio3 MOXET 3abnoknpoBaTb
MUWKPOKOHTponnep. Ecnu Bbl He yBepeHbl Kako UMEHHO b3 HY)XXHO 3anporpaMMMpoBaTh, fy4dlle Ha
nepBbIn pas npowerite MK 6e3 dbo30B.

CamMbIMK NONyNsSAPHLIMU MUKPOKOHTPOMepamu y paguonobutenen aesnsiotca ATmega8, 3atem nagyt
ATmega48, 16, 32, ATtiny2313 n gpyrue. MukpokoHTponnepsl npogatotcs B TQFP kopnycax un DIP,
HOBMYKaM pekoMeHayto nokynaTb B DIP. Ecnin kynute TQFP, 6yaeT npobnemMaTtuyHee Ux NpoLnThb,
NPUAETCS KyNUTb U U3rOTOBUTL MEPEXOOHVK M MaATb MAaTy T.K. Y HUX HOXKW pacnonaratTcs O4YeHb
6nusko opyr ot gpyra. CoBeTyo MUKpOKOHTponnepbl B DIP kopnycax, CTaBuUTb Ha cneuuarnbHble
naHenbkun, 3To y4oOHO 1 NpakTUYHO, He npuaeTcs Beinaneatb MK ecnv npucnnumt nepenpoLunTb, Unu
NCnonb30BaTb €ro Ans APYror KOHCTPYKLNN.

MouTn BCE COBpPEMEHHbIE MK nmetoT BO3MOXHOCTb BHYTPUCXEMHOIoO nporpammMmmpoBaHnga ISP, T.e. ecnun
Ball MUKPOKOHTpPOIIEp 3anadH Ha nnaTty, TO ON1A TOro YTOObI CMEHUTL NPOLNBKY HaM He npuaeTcq
BbllMamBaTb €ro C nnaTbl.

[na nporpaMMmmnpoBaHus ncnonb3yeTcs 6 BbIBOOOB:
RESET - Bxog MK

VCC - lNntoc nutanus, 3-5B, sasucut ot MK

GND - O6wmin NnpoBoA, MUHYC NUTAHKS.

MOSI - Bxog MK (nHdopmaumoHHbi curHan B MK)
MISO - Beixog MK (MHpopmaumoHHbIn curHan us MK)
SCK - Bxoa MK (TaktoBbin curHan B MK)

(RESET) Pcs [ 1 28 [ PCS (ADCS/SCL)
(RXD) PDO 27 [0 PC4 (ADCA/SDA)
(TXD) PD1 26 [1 PC3 (ADC3)
{INTO) PD2 25 [1 FC2 (ADC2)

{INT1) PD3 24 [ PC1 (ADCT)
(XCK/TO) PD4 23 [0 PCO (ADCD)
Voo 22 @ GND
GMD AREF
(XTAL1UTOSC1) PBS [ 20 @ AVCC
(XTAL2TOSC2) PB7 [0 10 |7 PBS (SCK)

{T1) PD5 18 [0 PB4 (MISO)

(AIND) PDE 17 1 PBE3 (MOSIOC2)
(AINT) POV 16 [0 PB2 (55/0C18)
{IGP1) PBO ] 14 15 [ PB1 (OC14)

WHorpa eule ncnonbaytoT BbiBoaa XTAL 1 n XTAL2, Ha 9Tu BbiBoAa LennseTtcd ksapy, ecnv MK 6yget
paboTaTb OT BHeLLUHero reHepartopa, B ATmega 64 n 128 sbioga MOSI 1 MISO He npumeHstoTcsa ons
ISP nporpammupoBaHus, BMecTo HuX BbiBoga MOSI nogkntovatoT K Hoxke PEO, a MISO k PE1. lpu
COefVHEHMN MUKPOKOHTPOMepa C MporpaMmaTopoM, COeAMHSALLME MPOBOAA JOIIKHbI ObITb KaK MOXHO
Kopouye, a kabenb ngyLmi oT nporpaMmmaropa Ha nopT LPT Tak-xe He AomKeH ObiTb CANLWKOM AMVHHbBIM.



B mMapkmpoBKe MUKPOKOHTpOIfiepa MOryT NPUCYTCTBOBaTb HEMOHATHbIE OYKBbI C Lndpamu, Hanpumep
Atmega 8L 16PU, 8 16AU, 8A PU un np. bykea L o3Ha4aeT, uto MK paboTtaeT oT 60nee HMU3KOro
HanpsbkeHus, Yyem MK 6e3 BykBbl L, 00bIi4HO 370 2.7B. Lindpbl nocne gedumca nnu npodena 16PU unu
8AU roBopsAT 0 BHYTPEHHEN YacToTe reHepaTopa, kKoTopbin ecTb B MK. Ecnv ¢obto3bl BbICTaBSEHbI Ha
paboTy OT BHELLHErO KBapLa, kBapL, JOJKEH ObITb YCTAHOBIEH HA YaCcTOTY, HE NPEeBbILAOLLEN
MakcuMarnbHYyo no gatawwmty, ato 20MINy ans ATmega48/88/168, n 16MI'y, Ans ocTanbHbIX aTMer.

lMepBble LMdpPbI B Ha3BaHUM MUKPOKOHTporfepa obo3HavatoT obbem FLASH TM3Y B kunobanTax,
Hanpumep ATtiny15 — 1 K6, ATtiny26 — 2 K6, AT90S4414 — 4 K6, Atmega8535 — 8 K6, ATmegal62 —
16K6, ATmega32 — 32 K6, ATmega6450 — 64K6, Atmegal28 — 128K6.

MHorga BcTpeyatoTcsl CXeMbl, rae npuMeHeHbl MUKPOKOHTPONEPb! ¢ Ha3BaHnsaMmun Tuna AT90S... aTo
cTapble MoAEenv MUKPOKOHTPOINEPOB, HEKOTOPbIE U3 HUX MOXHO 3aMEHUTb Ha COBPEMEHHbIE, Hanpumep:

AT90S4433 — ATmega8
AT90S8515 — ATmega8515
AT90S8535 — ATmega8535
AT90S2313 — ATtiny2313
ATmegal63 — ATmegal6
ATmegal6l — ATmegal62
ATmega323 — ATmega32
ATmegalO3 — ATmega64/128

ATmega 8 nmeeT HeCKONbKO BbIBOAOB nNuTaHus, umdgposoe — VCC, GND u aHanorosoe — AVCC, GND. B
CTaHOapTHOM BKIOYEHUM 06e napbl BbIBOOOB COEAUHSIOT NapannensHo, T.e. BMecTe.
MwuikpokoHTponnepbl AVR He ntoBsT NOBBILLIEHHOrO HaMPSHKEHWs, eCny NUTaHne Bbile 6 BOMbT, TO OHU
MOTYT BbIATU U3 CTPOSA. A 0BbIYHO MPMMEHSA ManOMOLLHbIN CTabumM3aTop HanpsXXeHns Ha 5 BonbT,
KP142EH5 nnu 78L05. Ecnn HanpsikeHne nuTaHnsa cnuwkomM Huskoe, To MK He npouwlbeTes, nporpamma
OyneT pyratbcs v BolgaBaTtb ownbku (K npumepy -24 B PonyProg).

Ha aTom 3akoH4YuM, MoKa MOXeTe BblIOpaTb B MHTEPHETE MOHPABUBLLYIOCH CXEMY U U3YYUTb €€, MOXETE
3320HO CXOAUTb U KYMUTb HY>KHbI MUKPOKOHTponnep. B creayioLivx Yactax ctatbu Mbl 6ygem cobupatb
NPOCTOW 1 HaZleXHbIN NporpaMmmaTtop, NO3HAKOMUMCS C NporpaMmamMu Ans NpoLuMBaHug 1 nonpobyem
npownts MK.




Uro Takoe MIKDOKOHTpO11ep]

10 BOT TaKas ITVEL

100IIE, 310 KY4K TPaH3KCTODOR, L1 KOMIAKTEOCTH VIIAKOBAHHEL B STHHEM Kopmve. Bot  Beg. Eom
CMOTDETE Ha MEKDYRY ‘B paspese”, T0 MOKHO VEHJRTE 910 COCTORT 0T B3 OTZ&TRHED QI0KOB. B0
HANpHMED DYEKIHOEATEHAA CXEMA TaK Momoonemefcd Mee AtMegablP:






