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KIRISH
O’zbekiston — Jahon bozoriga ishonchli va bargaror paxta yetkazib beruvchi
mamlakatdir. Mamlakatimiz paxta tolasi sifatini oshirishga doimiy e’tibor
garatgani holda bu sohaga oid barcha xalgaro tadbirlarda faol ishtirok etmoqda,
paxta etishtirish texnologiyasini takomillashtirish, yuqori sifat ko’rsatkichlariga
ega paxta tolasini ishlab chigarishni ko’paytirishga yo’naltiriladigan sarmoyalar
hajmini oshirmoqda.

O’zbekiston  Respublikasi  prezidenti |.Karimovning O’zbekiston
Respublikasi Oliy Majlisi gonunchilik palatasi va Senatining 2010 yil 27 yanvar
kuni bo’lib o’tgan qo’shma majlisidagi “Mamlakatni modernizatsiya qilish va
kuchli fugarolik jamiyatni barpo etish — ustivor magsadimizdir” mavzusidagi
ma’ruzalari mazmun-mohiyati va undagi xulosalardan kelib chigqgan holda paxta
tozalash sanoatini texnik va texnologik yangilash, uning raqobatbardoshligini
keskin oshirish, eksport salohiyatini yuksaltirishda paxta tozalash korxonalari
zimmasiga ham aniq vazifalarni go’yildi.

Mamlakatimizda eng yuqori jahon talablariga javob beradigan paxta
mahsulotlarini ishlab chigarish, gayta ishlash va sotish bo‘yicha tashkil gilingan
zamonaviy kompleks iqgtisodiyotimizni jadal rivojlantirishga Xxizmat gilayotir.
Bunday yutuglarga davlatimiz rahbari Vatanimiz mustaqilligining ilk yillaridan
sobiq tuzumdan meros qolgan xom ashyo yetkazib berishga yo‘naltirilgan bir
yoglama iqtisodiyotni tubdan o‘zgartirish vazifasini qo‘ygani Samarasida
erishilmogda. Iqtisodiyotning paxta va to‘qimachilik tarmog‘it ham jadal
rivojlanmoqda. Mazkur jarayon ilgari bo‘lgani kabi paxta maydonlarini
kengaytirishning ekstensiv uslublariga emas, balki zamonaviy
agrotexnologiyalarni qo‘llash hisobidan ishlab chigarish samaradorligini oshirish,
jahon talablariga to‘la javob beradigan yangi paxta navlarini joriy etish,
paxtakorlar — fermer va dehgonlar uchun barcha zarur moddiy-texnik sharoitlarni
yaratish, ularga imtiyozli kreditlar ajratish hamda davlat xaridlarini ta’minlashga
asoslangan. Chuqur tarkibiy tub o‘zgarishlar amalga oshirildi, ishlab

chiqarishning barcha bo‘g‘inlari modernizatsiya qilindi, texnik va texnologik



gayta jihozlandi, infratuzilma jadal rivojlantirilmogda, zamonaviy bozor
mexanizmlari keng joriy etilmoqda. Mazkur ishlar bugungi kunda ham davom
ettirilmoqda. Bularning barchasi paxta tolasi sifatini yanada oshirishga xizmat
qilmogda. Mamlakatimizda paxtani ishlash va tayyor to‘qimachilik
mahsulotlarini ishlab chigarish, ularning turi hamda hajmini ko‘paytirish uchun
yanada keng imkoniyatlar yaratilmoqda.

Paxta tozalash korxonalarida chigitli paxtani jarayondan jarayonga
uzatishda ko’pincha havo oqimidan foydalaniladi. Bunda paxtani havodan
ajratishda turli rusumdagi separatorlardan foydalaniladi. Separatsiyalash
jarayonida chigitli paxtaning bir qismi to’rli yuzaga urilib, tolasi va chigiti
shikastlanadi. Natijada, tola va chigitning narxi pasayadi. Shu bilan birga
separatorlarning mavjud konstruktsiyalarida yana bir kamchilik — bu energiya

sarfi kattaligidir.



Paxta tozalash zavodining ishlab chigarish dasturini hisoblash

CHigitli paxta - bu paxta tozalash zavodlari uchun asosiy hom ashyo.
Umumiy materiallar xarajatining 75-80% zavodning hom ashyo bazasini
yaratishga, ya ni, chigitli paxtani xo’jaliklardan sotib olish uchun sarf gilinadi.

Hom ashyo bazasining holati va ishlab chigarishni rasional foydala nish -
chigariladigan mahsulot hajmiga, sifatiga va barcha texnik-igtisodiy
ko’rsatkichlarga katta ta'siri bor. SHu sababli paxta tozalash zavodining ishlab
chigarish dasturini hisoblashda uning iqtisodiy tomni dan foydaliligini aniglash,
ya niy texnologik uskunalarning, ishlab chigarish bulimlarning ishlash rejasini
tuzish yeng asosiy vazifalardan biri bo’lib topiladi.

Hisoblash tartibi

Hisoblash uchun dastlabki quyidagi ma‘lumotlardan foydalanish

Xom ashyo bazasining hajmi, Qpaxta 18344
Zavodda ishlaydigan jinlar soni, Km 4
Jin silindridagi arralr soni, Kar 90
Tola chigishi, Vt 31,4
Korxonaning ishlash tartibi, nc 3
Korxonaning ishlash vaqti, soat 8
Uskunalarning FIK, h 0,9
Lint olish darajasi B tip 2,8
Linterlar soni 10
Linter ish unumdorligi, Pr 1000
PTPdagi paxta migdori, Qptp 10000
Bir yildagi kunlar soni, N 258
Yil davomidagi dam olish kunlari, Nd 27
Qonuniy bayram kunlari, Nb 8
Kapital ta'mirlash kunlari, Nk 25
Tola toyining og'irligi 220
Lint va tolali chigindi toyining og'irligi 225




Hisoblash
1. PTZning yil davomida ishlash vagtini hisoblaymiz:

T=[N-(Ny +N, + N, )} =[258 - (27 + 8 + 25)]- 3-8 0,9 = 4276.8s0at (1)

Bu yerda: N — bir yildagi kunlar soni
Ng — yil davomida dam olish kunlari
N — gonuniy bayram kunlari
Ny, — kapital tamirlash kunlari

2. Arrali jinda ishlab chigariladigan umumiy tola hajmini aniglaymiz:

B *
Q, = Q,8, = 18344% 33,0 =6053.52 tonna
100 100

()

Bu yerda , Qn- umumiy paxta xajmi
Bm— tola chigishi ( vixod)

3. Jinlarning o'rtacha ish unumdorligini aniglaymiz:

_ Q, 1000  605352-1000
" K, -K, -T 2-130-4276.8

(3)

=5.44kg - arra / soat

Bu yerda: Qn—umumiy tola xajmi
Kwm— jinlar soni
Kap — jindagi arralar soni

T — PTZning yil davomida ishlash vaqtini



4. Tola navlari bo'yicha paxtaning assortimenti.

o Tola navlari bo'yicha hajmi o
Paxta | Paxta hajmi Tola hajmi
navi 1 2 3 4 5
% T % T % T % T % T % | T % T
I 65 [11923.6| 96 | 114466 | 4 | 476.94 34 | 4054.02
1 8 | 146752 | 8 | 1174 |90 | 1320.76 | 2 | 29.35 33.4 | 490.15
Il 18 | 3301.9 5| 165.09 | 95 |3136.8 32 1056.6
Y/ 7 1284 7 | 89.88 [ 93.0]1194.1 31.1 | 399.32
\Y 2 | 366.8 50.0| 183.4 | 50 |183.4| 29.3 | 107.47
10
Jami | 0 | 18344 33.4 | 6107.56
5. Paxta tolasining sinflari bo'yicha assortimenti.
Paxta - Tola navlari bo'yicha paxta hajmi
F;i)\‘/tf‘ hajmi | 'olahami Oliy Yaxshi O'rta Oddiy Iflos
T % T % T % T % T % T % | T
I 11923.6 | 71.3 | 4054.02 | 100 | 4054.02
Il |1467.52|11.0 | 490.15 8 39.21 92 | 450.93
I | 3301.9 | 9.6 | 1056.6 5 52.83 91 | 96150 | 4 42.26
1\ 1284 | 4.7 | 399.32 20 79.86 | 80 | 319.45
\ 366.8 | 3.5 | 107.47 100 | 107.47
Jami | 18344 6107.56




6. Ishlab chigarishda paxtadan olinadigan mahsulotlar balansi.

Paxta Paxta hajmi Tola hajmi Chigit chiqishi Momigq chigishi Tolali chigindi Iflos chigindi
navi va hajmi va hajmi chigishi va hajmi | chiqishi va hajmi
% T % T % T % T % T % T
I 70 | 119236 | 34 |[4054.02| 61.5 7333 1.4 166.93 0.2 23.8 3.1 369.6
] 11 | 1467.52 | 33.4 | 490.15 | 60.1 | 881.97 1.9 27.88 0.3 4.4 5.2 76.31
Il 10 3301.9 32 | 1056.6 | 59.6 [1967.93| 0.7 23.11 0.4 13.2 7.1 234.43
1\ 5 1284 31.1 | 399.32 | 57.7 | 740.86 0.0 0 0.6 7.7 9.8 125.83
\Y 4 366.8 | 29.3 | 107.47 | 57.2 | 209.80 4.3 15.77 1.1 4.0 11.6 42.54
Jami 18344 6107.56 111335 1.3
7. Arrali jinli sexning ishlab chigarish dasturi
Ne O'lchov Paxta navlari Jami
Ko'rsatkichlar birligi | [ 1 AV V
1 Paxta hajmi T 11923.6 1467.52 3301.9 1284 366.8 18344
2 Jinlar soni dona 2 2 2 2 2 2
Arralar soni dona 130 130 130 130 130 130
Jinlar ish
4 unumdorligi Kg/arra 10.9 9.6 8.6 7.8 7.5 0.6
Ishlab chigarilgan
5 tola miqdori T 4054.02 490.15 1056.6 399.32 107.47 6107.56
Ishlab chigarilgan
6 chigit miqdori T 7333 881.97 1967.93 740.86 209.80 11133.56
Navlar bo'yicha
jinlarning ishlash
7 vaqti Soat 2637.11 470.4 458.0 245.4 415.7 4276.8




8. Chigitni linterlash bo'limining ishlash rejasi.

= 'S c .g
5 _ g g S S o £E
= £ = £ S 3 s - E
2 S z 8 = g3 c S 5%
= £ = < = 2 E S E S
= 2 o 2 = D = < = S G
- > IS ° S =2 kg X g
Z - = = 25 g5 25
- I o 5 = =
< — )
A 1000 8 3.2 89 3966 3877 376.6
Jami 1000 8 3.2 89 3966 3877 376.6
9. Tolali mahsulotlarni toylash bo'limining ishlash rejasi
<osatkichiar Oll_ChOY Tc-)ylanadlqan méhsulotlar R
Ne birligi Tola Lint-A Lint-B tolali chigindi
1 Preslar soni dona 1 1
2 Yil davomida ishlash vaqti soat 4276.8 4276.8 4276.8
3 Toyning o'rtacha og'irligi kg 220 225 225
4 Mahsulotlarnmg umumiy T 6429 684.3 918
massasi
Pressning ish unumdorligi
5 A) massasi bo'yicha T/soat 2.5 0.16 0.02
B) toy hisobida toy/soat 114 0.71 0.10
6 | Tayyor mahsulotlar toy hisobida dona




10. PTZning tayyor mahsulot chigarish ko'rsatkichlari

Ne | Tayyor mahsulotlar O'_Icho_v Vaqt korsatkichlari -
i} birligi soat smena Sutka yil
1 [ Tola Tonna 2.5 20.0 60 6429
Lint:
2 | A) A-tipli Tonna 0.2 1.3 3.8
B) B-tipli Tonna
Chigit:
3 | A) urug'lik Tonna 0,08 0,6 1,9 258,573
B) texnik Tonna 2,4 19,5 58,5 7950,327
4 | Tolali chigindilar Tonna 0,12 0,96 2,89 393,1

11. PTZ qoshidagi PTP dagi omborlarda va bunt maydonlarida saglanadigan paxtaning umumiy hajmi

chilsgrﬁ?\ 3 Muddat PTPda terim
Tayyorlash - Muddatdagi garishg vaqtida ishlab davri oxirida
Ne . Tayyor mahsulot hajmi . . berilgan .
muddati ish kuni axta chigarilgan tayyorlangan
(sStka da) paxta hajmi paxta
1 | 15.09-30.009. 20 2891 11 1097,0 1793,8
2 1.10-15.10. 35 5059 11 097 1097,0 3961,8
3 | 16.10-31.10. 30 4336 12 ’ 1196,8 31394
4 1.11-15.11. 15 2168 11 1097,0 1071,1
100 14454 45 4487,8 9966,1




Ombor va paxta saqlash maydonlari hisobi

1. Usti berk paxta saglanadigan ombor va bunt maydonlaridagi paxtani umumiy

miqgdori aniglanadi.
o - Quax - 25 10000- 25

= 2500 (4)
100 100
Q.. -75 10000-75
= mx =7500
Qs 100 100 (5)

Bu erda: Qmax — umumiy chigitli paxta

2. Omborlar va bunt maydonlarining soni topiladi.

Q, _2500_, _Qy _7500_,,

Ny =—>=—-— n,=—"t=—-—=
V., 750 V, 350
Bu erda: V.- standart omborlar hajmi, 750-800 tonna;
V- standart buntda paxta sagash hajmi, 350-400 tonna.
Urug’lik chigit uchun ucti berk omborxonalar xicobi

.1000 .
:Qu,ug _ 1223:1000 _ -0, c,
H-y-p, 25-082-350

Bu erda: Qurug’ -urug'lik chigit migdori, tonna;
H-chigit tokilish balandligi, 2,5 metr;
y— to’la tish kayfitsenti
pch - chigitni solishtirma og’irligi
Texnik chigit uchun maydonlar hisobi
¢ _k-Q,-1000_ 3-35-1000 _, .
H-Y.-p, 25-350-0,83

Bu erda: Qtex-PTZ da 1 sutkada ishlab chigarilgan texnik chigit migdori, tonna;

N-texnik chigitni to"kish balandligi, 2-3 metr;
k- zapas kunlar (belgilangan norma bo yicha), 2-5;
Y- chigitni solishtirma og’irligi (Y=350 kg/mq)

pch -omborni to'latilish koeffitsenti (pen = 0,8-0,85)



Paxta tolasi va momiq toylari uchun maydon hisobi

k(N +N,)-a-b _

4(272,6+171)-0,97 0,6

f=K 15

H*gp 3.07-0,9

Bu erda: h-toy balandligi, h=0,7m;
H-taxlangan toylar balandligi, N=h*j

Nt- 1 sutkada ishlab chigarilgan tola toylari soni;

Ny- 1 sutkada ishlab chigarilgan momiq toylari soni;

b- toylar eni, b=0,6 m;

k-zavoddagi saglanish kunlar soni, k=3-5 sutka;

j-qatorlar soni, j=3-4;

¢-maydonni to’Idirish koeffitsienti, ¢ =0,9;
K-tolani partiyaga ajratib joylashtirishni xisobga olish koeffitsienti K=1,5.

=356,83

Kosonsoy PTK ning tozalash rejasini hisoblash

Kosonsoy paxta tozalash korxonasining umumiy tozalash samaradorligini
bilish uchun avvalo shu zavod ganday texnologik ketma-ketlik asosida ishlashi,
korxona ganday zamonaviy texnologiya bilan
mashinalarning ma'nan eskirganlarini aniglab olishimiz kerak. Oldin mavjud
texnologik jarayon bo’yicha zavodning umumiy tozalash samaradorligi hisoblab
chigiladi. Keyin esa taklif etilgan texnologik jarayon bo'yicha umumiy tozalash

samaradorligi hisoblanib kerakli mashinalar tavsiya etiladi.

Paxta tozalash korxonasi umumiy tozalash samaradorligini va tolaning ifloslik

bo yicha sifatini hisoblash.

Hisoblash uchun dastlabki ma lumotlar:

I. Chigitli paxtalarning sifat ko rsatkichlari:

A) paxta turi - o'rta tolali

B) terim turi - go’lda terilgan

ta'minlanganligini

Quritilgandan keyingi namligi, W, %

9,2




Dastlabki iflosligi Sy, % 10,2
Paxtadagi uluk darajasi, U1, % 1,4
Tola chigishi 32,6

I1. Quritish va tozalash sexida o rnatilgan texnologik uskunalarning o rtacha

tozalash samaradorligi

Uskunalarning

Tozalash samaradorligi, % hisobida

markasi Mayda | Yirik Uluk
iflosliklar | iflosliklar bo’yicha

Separator CC-15A 3+7 - -

Quritish barabani

2CB-10

gx5 - 4045 20+25

Tozalagich 1XK 40+45 - -

I11. Jinlash sexida o’rnatilgan uskunalarning o’rtacha tozalash samaradorligi:

Uskunalarning markasi

Tozalash samaradorligi, % hisobida

Mayda Yirik Uluk
iflosliklar iflosliklar bo’yicha
Jin ta’minlagich I1/] 510 - -
Arrali jinlar 4111-130 20+25 - 5-10
Tola tozalagich 1BITY 25-30 - -

Agar bir tipdagi tozalagichlar ketma-ket ulangan bo’lsa, unda keyingi

tozalagichning tozalash samaradorligining kamayish koeffitsienti k=26.




“Kosonsoy paxta tolasi” A/Jni umumiy tozalash samaradorligini

va tolaning ifloslik bo’yicha sifatini amaldagi texnologik jarayon asosida
hisoblash

1. Quritish va tozalash tsexlarining tozalash samaradorligini hisoblash:
CC-15A -»2(1XK)— TJIH—2:[UX5)—(CC15A)— 2(1XK)

a) iflosliklar bo’yicha

1- l—m .[1_MJ. 1- Kehxs ol1- Keeisa .
100 100 100 100

o ]__M ol 1— Kehxs ol 1- Kix ol1- Kixk ].1002
100 100 100 100

{1_[1_$j°(1 12%) (1 S)Soj (1 1%%) (1 1201)] [1_%] Je100-

:[1— (0,93-0,55-0,55-0,67-0,76- 0,76)]-100 =891%

K =

Km

b) Uluklar bo’yicha

o =11 o 1 S o1 B o -
. 100 100 100
1- 1—é 1—£ ol 1 13 100 =
100 100 100

[1-(0,75-0,82-0,87)]-100 = 46,5 %

2. Arrali jinli sexning tozalash samaradorligini xuddi shu formula asosida
hisoblanadi.

a) iflosliklar bo’yicha

K K
K = 1—(1—mj- 1-— lel 14T | 10100=|1- (1—ij (1—Lj
100 100 100 100 100

(1_ %ﬂ «100=[1-(0,95-0,93-0,85)]-100= 24,9 %

b) Uluklar bo’yicha

Ku= K., =8 %



3. Zavodning chigitli paxtani tozalashda umumiy tozalash samaradorligi
hisoblanadi:

a) iflosliklar bo’yicha

Ky = 1—(1—&).(1_&) e100=|1— (1_@) (1_ 249) 0100
100 100 100 100
~[1-(0,109-0,751)]-100=918 %

b) Uluklar bo’yicha

Ky, = 1-[ —KKT)-(l-Mj 0100=|1- (1—@j (1—ij *100=
100 100 100 100

=[1-(0,487-0,92)]-100=508 %

4. Paxtaning dastlabki iflosligi (C1) belgili bo’lsa, unda jinlash jarayonidan keyin
toladagi ifloslik darajasi aniglanadi:

1000 C, ¢ (100K, ) 10010,2¢(100-918)

C, = un) =092 %
10000-C, oK, 10000-10,2918

5. Dastlabki paxtadagi uluk darajasi (U;) aniglangan bo’lsa, unda jinlashdan keyin
toladagi uluk migdorini hisoblash mumkin:

100eU, (100~ K,,) 100e14e(100-508)

u,= un ) =) ~0,69 %
10000-U, o K 10000—1,4 ¢ 50,8

6. Jinlashda ajratiladigan toladagi nugsonlar va iflosliklar darajasi aniglanadi:

170:05~[C +Yy -1ooj 1,2-(0’9?0’69-100):5,8%

T

7. Jinlarda ajratilgan tolalarni tozalash mashinasida tozalagandan keyingi iflosliklar
bo’yicha tola sifati aniglanadi:

~ 100e[], {100-K,,,) 100e58e(100-30)

= = =413%
10000— [T, K., 10000—5,8 ¢ 30




KOSONSOY PTK da o’rnatilgan jinlarning arrali silindri tishlaridan tolani

xavo yvordamida ajratib olish uchun ventilyator tanlash

Jinlash yoki linterlashdan so’ng yanada qo’shimcha operasiya: tolani yoki
lintni arra tishlaridan ajratib olish. Bu operasiyani bajarish uchun xozirgi davrda
eng qulay, u havo tezligini foydalanish asosida, katta aylanish tezligidagi arrali
silindr tishlaridan tolani ajratib olish bo’lib topiladi. SHu sababli jinlar yoki
linterlar qatoriga kerakli havo hajmini va uning tezligini ta'minlash uchun
markazdan qochma ventilyatorlardan foydalanadilar. Ventilyator tanlashda, uning
iste'mol quvvatini aniqlash uchun hisoblash ishlari olib boriladi.

Hisoblash uchun quyidagi dastlabki ma’lumotlardan foydalanildi:
-qatorda o’rnatilgan mashinalar, markasi va soni K,=2, 4DP-130,
-xar biriga kerakli havo xajmi 9n=0,73
-qatorda o’rnatilgan mashinalarning o’q oraligi I=5 m
-havo uzatib beruvchi trubaning diametri d=0,38 m
-qatorda o’rnatilgan birinchi mashina bilan foydalanadigan ventilyatorning oraliq
masofasi L=6 m

Hisoblash usuli quyidagicha olib boriladi:

1.Dastlabki ma’lumotlar asosida sistemaning chizma ravishda sxemasi ko’rsatiladi.

d Q q a q

o—L H M HL]

1./

S5-rasm. lkkita mashina o’rnatilgan sistemaning chizma sxemasi.
2.Qatorda o’rnatilgan xamma mashinalarga kerakli havo xajmi hisoblanadi:
Qum = Km * 0m =2%0,73=1,46 m3/s
bu yerda: K, - gatorda o’rnatilgan mashinalar soni, dona.
(m - bitta mashinaga kerakli havo hajmi, m® /s.

3.Sistemada ko’rsatilgan qismlar (AV, VS) bo’yicha havo tezligini aniqlanadi:



Vav=Qum / 1=1,46/0,1134=12,87 m/s.
Vvs=(Qum-q1 )/ f=(1,46-0,73)/ 0,1134=6,44 m/s
bu yerda: f - ventilyatordan havoni uzatadigan trubaning ko’n-
dalang girgimi yuzasi, fqrd?/4
=(3,14*0,38%)/4=0,1134 m?,
5. Har bir gism bo’yicha havo tezligining statik garshili-
gini  hisoblanadi:
he= Be v ol o{U eV/2} /f 2 g mm.suv ustuni.
hct=0,0501,24e6e(1.2012,872)/(0,113429,8)=33,3 mm.suv ustuni
hct=0,05e1,24e5e(1.2¢6,442)/(0,113429,8)=6,9 mm.suv ustuni
bu yerda: B - havo bilan trubaning ichki tarafidagi ishgala- nishini
hisobga olish koeffisienti ($=0,05);
v - havoning nisbiy oQirligi, (y=1,24 kg/m);
| - trubaning gismlar bo’yicha uzunligi, m;
U - trubaning perimetri, m (U=27R=2*3,14*0,19=1.2);
f -trubaning ko’ndalang girgimining yuzasi, m2. (f=n R?)
6. Sistema bo’yicha xavoning umumiy statik bosim garshiligini aniglaymiz.
Her=hAV+hVS+ ... +h™ mm suv ust
Hcr=33,3+6,9=40,2 mm.suv ustuni.
7. Har bir mashinaning soplosidagi havo chigishda paydo bo’- ladigan havoning
dinamik garshiligini quyidagi formula bilan aniglanadi:
hg=E ey eV/2: 2 g eKy, mm. suv ustuni.
hgin=0,201,24602/29,8=45.55
bu yerda: & - mahalliy garshiligi koeffisienti, &= 0,2-:-0,3
V - soplodan chigishdagi havo tezligi, V=55-:-65 m/s;
v - havoning nisbiy oQirligi, y =1,24 kg/m?.
8. Sistemadagi o’rnatilgan hamma mashinadagi xavoning dinamik qarshiligini
aniglaymiz.
Hgin= hgin* Kn=45.55*2=91,1



9. Ventilyator tanlashda kerakli sistema bo’yicha havo garshiligi:
Num = Hst +Hga, mm.suv.ustuni.
Num =Hs + Hq =40,2+91,1=131,3

10. Ventilyatorni ishlatish uchun Kerakli bo’lgan quvvat migdorini hisoblanadi:
N = (Qum ®Hum / 102 n)ep  kV1.
N=1,46131,3/102¢0,3=6,3 kVt

bu yerda: n-ventilyatorning FIKi n=0,3-0,7

11. Aniglangan, havo hajmi (Qum), sistemadagi umumiy havo garshiligi (Num),
kerakli quvvat miqgdori (N) va ventilyatorning f.i.k.-ti asosida, sistema uchun
VS-8M ventilyatori tanlandi.

KOSONSOY PTKda tolali mahsulotlarni toylashda

ishlatiladigan gidroprssning ish unumdorligini hisoblash

Paxta tozalash zavodlarining uzluksiz ishlashini ta minlashda tolali
mahsulotlarni toylash jarayonining ahamiyati juda katta. SHu sababli zavodlarda
ishlatiladigan gidropress larning ish unumdorligini  hisoblash, gidropress
qurilmalari dan unumli foydalanishga imkoniyat yaratadi.

DB-8237 modelli gidropress qurilmasinnig ish unumdorligi uning texnik
ko’rsatkichlari, zichlanadigan tola toyining standart me’yorlari va tolaga
beriladigan bosim kuchi bilan tolaning hajm zichligi orasidagi empirik bog’liglar
asosida hisoblanadi.

Gidropressning ish  unumdorligini  hisoblash uchun kerakli dastlabki

ma’lumotlar qo’yidagilardan mavjud:

Xisoblash uchun quyidagi dastlabki ma’lumotlardan foydalanildi:

1. Pressning tolani zichlashda eng so’nggi bosimi R =320 kgk/sm?
2. Press silindri plunjerining diametri d=25,0 sm
3. Press yashigining ko’ndalang qirqim yuzasi Fva = 5405 sm?

4. Press plunjerining to’liq ko’tarilish balandligi N=322,5 sm
5. Gidropressning foydali ish koeffisenti n =098 m

6. Gidronasos agregatining texnik ko’rsatkichlari:



a)Bosim bosqichlari bo’yicha suyuqlik uzatish mumkinligi
(ish unumdorligi)l/min 01=940 , 9,=320, g3=50

b)Bosim boskichlari buyicha nasoslarnig bosim kuchi,

kgk/sm? ri =25, =100 , r;=320
7. Toylanadigan tola massasi G=221kg
8. Toylanadigan tola namligi W =8,7%

1. Presslash paytida bosim bosqichlari bo’yicha tolaga beriladigan nisbiy

bosim kuchi quyidagicha ifodalanadi:

f,
R =P kg
4
f 1589,625
P=p ".p=25""""""098=7.2
1= P f, 1 5405 kgk/sm?
f 1589,625
2 = P> f, n 5405 kgk/sm?
f, 1589,625
P, = p, - n=320———-0,98=92,2 kgk/sm?
g

bu yerda: r; — bosim bosgqichlari bo’yicha nasoslar guruhining bosim
kuchi, kgk/sm?.
f, — gidropress plunjirining ko’ndalang qirqim yuzasi,
sm? (f,=pR?)=3,14*22,5?=1589,625 sm?
fya—gidropress kamerasining ko’ndalang qirqim yuzasi,sm?
(fraga-b; a — press kamera girgimining eni , b - uzunligi)
n — gidropress silindrining F.1.K.
2.Bosim bosgichlari bo’yicha tolani hajm zichlanishini xisoblaymiz.

Agar W<7%, pi=1,0-12,0 kgk/sm? bo’lsa quyidagi formula orqali topamiz.

1 = (os8-23 R )1 7 58



—(288-23,/R )-3/R, —55=(288—23,/7,2)*3/7,2 ~55=382,0 kg/m?
Agar namlik va bosim bosgichlari bo’yicha bosim kuchi yuqoridagi shartlarga
to’g’ri kelmaydigan bo’lsa, unda tolaning zichligi quyidagi empirik formula

yordamida topiladi.

6800
ﬁ ., kg/m®

T aa—w

6800 6800
7=, vv3 = 2287 3/28,8 =590.6 kg/m?

6800 6800

_ 3P =

T 44wV T 4487

/92,2 =8703 |y

3.Agar tola massasi o’zgarmaydigan bo’lsa (G=const) unda bosim

bosgichlari bo’yicha tolani press yashigi ichidagi hajmi aniglanadi.

Vi=E m?
Vi’
1=E— 221 =058
7y, 3820
221
V, = G = =0,37
Y2 S
G2
7, 8703

4.Press yashigining ko’ndalang qirqim yuzasi o’zgarmasligi sababli tolani

press yashigi ichidagi bosim bosgichlari buyicha balandligi xisoblanadi.




V, 0,37

= ~0,69
f 05405 m

)

2

05405 M

3

V, 0,25
f}l

5.Agar press plunjerining to’liq ko’tarilish balandligi (H=const)
bo’lsa,unda plunjerning press yashigi ichida bosim bosgichlari bo’yicha ko’tarilish
balandligi aniglanadi
S;=H-h dm
$1=3,225-1,07=2,255=22,55 dm;
S,=3,225-0,69=2,633=26,33 dm;
S3=3,225-0,47=2,855=28,55 dm.
6.Gidranasosning bosim bosgqichlari bo’yicha press silindri ichiga suyuqglik

berish mumkinligini xisoblaymiz.

I
Qo yiox =01 +qp+Qs =940+320+50=1310/60=21,83 I/sek

IT
Qyox = G+ =320+50=370/60=6,17 I/sck

IIT
Qyore = 03 =50/60=0,8 l/sek

7.Gidropress plunjerini  ko’tarish uchun bosim boskichlari buyicha

silindrning ichiga beriladigan suyuklik xajmini aniklaymiz.
Q=15 lir
Q, = f.-S,=159*2255=35841 i
Q, =1 -(S,-S;)=159%*(26,33—-22,55) = 60,09 i
Q =f,-(S,-S,)=159%*(2855-26,33) =35,37 jj;y

8.Bosim bosgqichlari bo’yicha press silindri ichiga beriladigan suyuqlik
xajmini va gidranasosning ish unumdorligi (suyuglik berish mumkinligi) bilgan

holda nasoslarning ishlash vaqgtini quyidaga formula orgali topamiz.



tbur

tpbo’
teo
tbog’
tich
tyos
tor
teyop

tshi

Q. Q 358,41
QI—, sek tl = QI —= 2183 =16’42 sek
TR TR
Q 35,37
Ly = Qm3 - 08 =43 sek

CVIOK

9.Plunjerni ko’tarishga ketadigan umumiy vakt.
Te=1t1+ tp + t3=16,42+9,74+4,3=30,46 sek
10.Bitta toyni toylash uchun ketadigan vakt.
Tum= Tp + tourttorttppo Tteotthog HichHyosTtprtteyopTtshi

um=30,46+10+60+40+6+120+5+4+16+5+3=299,46=4 min 59 sek

Press-kamerani aylantirish va ushlagichlarni 10
bog’lash

Presslash 60
Ustki press-plita yo’llaridan belbog’larni o’tkazish 40
Press-kamera eshiklarini to’lig ochish 6
Toylarni bog’lash 120
Qisgacha kengayish va toy chigarish 5
Yostigchani solish 4
Bosh plunjerni tushirish 16
Eshiklarni yopish va ilgichlarni ilish 5
«Asosiy sholniy ilish 3

11.Gidropressning tolani zichlash bo’yicha ish unumdorligini

quyidagi formula bilan xisoblaymiz.

G
1= T_.SGOO kg/soat

ym



G 221
7= >--3600= 200,45 -3600=2656,78y/s0at yoki 12 toy/soat

M

Xulosa

Men kurs loyixalash ishimda rahbarim tomonidan berilgan topshiriqga asosan
”KOSONSOY PTK ni ishlab chigarish dasturi va zamonaviy texnologik
uskunalar xisobi ” mavzusi bo’yicha kurs loyixalash ishini bajardim. Amaliyot
davrida to’plagan ma’lumotlar asosida kurs loyixalash ishini bajarishda
foydalandim .

Korxonani ishlab chigarish dasturi hisobi “KOSONSOY PTK” A/Jning
bosh rejasini hisoblash ishlarini olib borib, korxonaning bosh rejasi chizildi va
quritish-tozalash, jinlash, linterlash va presslash sexidagi uskunalar hagida

ma’lumot berildi, tayyor mahsulotlar balansi kiritildi.

Hisob-kitoblar natijasi bo’yicha quyidagi varoqglar bajarildi
1-Varoq . “KOSONSOY paxta tolasi” A/J bosh rejasi

2-Varoq . “Kosonsoy paxta tolasi” A/J da bosh binoda jihozlar joylashish sxemasi
3-Varog. Texnologik jarayon sxemasi

Eslatma: quyidagi varoglar A1 formatga chiziladi !
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