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Kirish.

O’zbekiston Respublikasi Prezidenti Islom Karimovning 2015 yil 26 noyabr
kuni xalq deputatlari Namangan viloyati Kengashining navbatdan tashqari
sessiyasida so’zlagan nutqlarida Namangan viloyati, butun yurtimiz gatori, s0’nggi
yillarda katta rivojlanish yo’lini bosib 0’tdi. Bu fikrning tasdig’i sifatida ko’p-ko’p
ragam va misollarni olib kelish mumkin. Agar fagatgina joriy yilning 9 oylik
yakunlarini tahlil giladigan bo’lsak, yalpi hududiy mahsulot 9 foiz, sanoat 17 foiz,
gishloq xo’jaligi 5 foizdan ziyod, qurilish ishlari gariyb 12 foiz, chakana va pullik
xizmatlar 13 foizdan ortig o’sgani albatta e’tiborga loyig. Aytish joizki, Namangan
viloyatini ham ijtimoiy, ham iqtisodiy nuqtai nazardan rivojlantirish masalasi
davlatimiz, hukumatimizning e tibor markazida bo’lib kelmoqda [1].

Yuqoridagi nutqdan kelib chigib hozirgi kunda barcha sohalar kabi paxta
tozalash sanoatiga texnika va texnologiyalarni takomillashtirish va bu orqali ishlab
chigarilayotgan mahsulotni tabiiy hususiyatlarini saqglash kabi yuksak vazifalar
go’yilmoqda.

Mavzuning dolzarbligi. Chigarilayotgan mahsulot sifati fagatgina gayta ishlash
texnika va texnologiyasigagina bog’liqg bo’lmay, balki paxta tayyorlash jarayonlariga
ham bog’liqdir. Paxtani terish, saglash paytida uning orasiga turli yot jismlar qo’shilib
golishi ehtimoli bor. Tadqigotlarning ko’rsatishicha, ular paxta massasining 0,2-0,3
foizini tashkil qilishi mumkin. Bu esa gayta ishlash jarayoniga paxtani og’ir
aralashmalardan ajratib oluvchi moslamalar tatbiq etilishini talab etadi. Aks holda,
toshlar va metall parchalari jin, linter va tozalash mashinalarining ishchi kameralariga
kirib, ularning bir maromda ishlashiga va ishchi organlariga salbiy ta'sir ko’rsatadi va
natijada uskunalarning ishlab chigarish unumdorligi pasayib ketadi.

Paxtadan og’ir aralashmalarni ajratib olish jarayonini takomillashtirish
muammosi juda muhimligiga garamasdan, hozirgi paytgacha yetarlicha samaradorlikka
ega bo’lgan uskunalar ishlab chigarilmagan. Shuning uchun paxtani gayta ishlash
texnologik zanjiriga og’ir aralashmalarni tutib goluvchi past samaradorlikka ega

bo’lgan bir necha qurilmalar qo’yilgan bo’lib, ular go’shimcha bosim yo’qolishiga



sababchi bo’lmoqda, ishlab chigarish unumdorligi va havo yordamida tashuvchi
qurilma harakat radiusini kamaytirmoqda.

Toshtutgich konstruktsiyalarida mavjud bo’lgan asosiy kamchiliklar, uning
geometrik va texnologik o’lchamlari xomashyo tarkibidan og’ir aralashmalarni to’la
tutib golish imkonini bermayapti.

Yugoridagilardan kelib chigib bitiruv malakaviy ishida toshtutgich qurilmasini

takomillashtirish bo’yicha tadqiqot ishlari olib borildi.



1-BOB. Paxtani havo yordamida tashish texnika va texnologiyasining

hozirgi holati

1.1. Paxta xom ashyosini havo yordamida tashish qurilmasining asosiy
elementlari

Paxta tozalash korxonasi hududi va tsexlari paxtani dastlabki ishlash jarayonida
xomashyo va tayyor maxsulotni joydan-joyga yetkazish uchun har xil transport
vositalaridan foydalaniladi. Bunda g’aramlardan va korxona omborlaridan hamda bir
tsexdan ikkinchisiga paxtani tashishda ishlatiladigan asosiy transport turi havo
yordamida tashuvchi qurilma hisoblanadi. Chunki boshga transport turlariga garaganda
havo yordamida tashuvchi qurilma bir gancha ustunlikka egadir.

Havo yordamida tashuvchi qurilmani keng qo’llanishining asosiy sababi uning
ishonchli ishlashi, paxtani tashishda materialning minimal darajada nobud bo’lishi,
qurilmaning ixchamligi, uning mexanik tashish vositalari uchun noqulay va tor bo’lgan
joylarda ishlatish imkoni borligi, unga xizmat ko’rsatish va uni ta mirlashning
osonligidadir. Bundan tashgari paxtani havo ogimi yordamida tashish paxtaning
titilishiga va ma’lum bir miqgdorda namligining yo’qolishiga yordam beradi.
Shuningdek paxtani havodan ajratish jarayonida paxtani mayda iflos aralashmalar va
changlardan dastlabki tozalash ta’minlanadi.

Havo yordamida tashuvchi qurilma o’zining bir gator afzalliklariga ega ekanligi
sababli paxta tozalash sanoatida ham undan keng foydalaniladi.

Havo yordamida tashuvchi qurilmalari quyidagi ishlarni amalga oshiradi:

— paxta tozalash korxonalarining arxitektura-rel yefli xususiyatlariga bog’liq
bo’lgan holda paxtani joydan-joyga tashish, boshqga transport turlari uchun giyin
bo’lgan joylardan materialni olish;

— paxtani bir vaqtda bir necha yerdan gabul gilish va har xil nugtalarga uzatish;

— tashilayotgan materialni atmosfera va boshga tashqgi ta sirlardan ishonchli
himoya qilish;

— shuningdek, xizmat ko’rsatuvchi hodimlar uchun kerakli sanitariya-gigiena

shart-sharoitlarni yaratib beradi.



Havo yordamida tashuvchi qurilmalar boshga qurilmalardan ishlatilishining
oddiyligi, boshgarishning osonligi, tashish jarayonlarini avtomatlashtirish imkoniyati
borligi bilan farq giladi.

Paxtani havo yordamida tashuvchi qurilmaning kamchiligi - tashilayotgan birlik
material migdoriga nisbatan elektroenergiyaning ko’p sarf bo’lishi va tashilayotgan,
tarkibida yot jismlar bo’lgan material bilan bevosita ta'sirlashadigan ishchi
organlarning, shu jumladan quvurlarning tez yeyilishi va ishdan chigishidadir.

Hozirda havo yordamida tashuvchi qurilmalar chigit va ishlab chigarish
chigitlarini  tashish va yuklash-tushirishni mexanizatsiyalash ishlari uchun
ishlatilmoqda.

Paxta tashish uchun ishlatiladigan havo yordamida tashuvchi qurilmalarini
quyidagi belgilarga asosan klassifikatsiyalash mumkin:

Birinchidan, o’rnatilish joyi va ishlatilishiga garab havo yordamida tashuvchi
qurilmalar korxona ichida, tsex orasida va tsex ichida o’rnatiladigan turlarga bo’linadi.

Ikkinchidan, havo yordamida tashuvchi qurilma quvuri ichidagi havo o’zining
harakati paytida materialni asosan muallag xolatda harakatlanishiga majbur qiladi.
quvur ichidagi havoning harakati havo purkovchi mashinalar-ventilyatorlar yordamida
ta'minlanadi. Havo yordamida tashuvchi qurilma bosim o’zgarishini hosil qilish
usuliga ko’ra so’ruvchi, puflovchi va so’ruvchi-puflovchi (aralash) turlarga ajratiladi
(1-rasm).

Xomashyo naviga garab o’rta tolali va ingichka tolali paxtalarni tashish uchun
mo’ljallangan havo yordamida tashuvchi qurilmalar farglanadi. Ingichka tolali paxta
turlarini tashishda ularga jiddiy zarar yetkazuvchi mexanizmlarni ishlatish ta giglanadi,
xususan tituvchi va ta'minlovchi uskunalar ishlatilmaydi, mahsulot yetkazish qo’l
yordamida amalga oshiriladi.

Paxta tozalash korxonalarida paxtani tashish uchun asosan so’ruvchi tipdagi
havo yordamida tashuvchi qurilma qo’llaniladi (2-rasm). U quyidagi asosiy ishchi
elementlardan tashkil topgan: quvurga paxta mexanik uzatuvchi uskuna (1) vositasida
beriladi, u ishchi quvur (2) bo’ylab havo yordamida tashiladi; paxta og’ir

aralashmalardan toshtutgich (3) da ajratiladi va separator (4) ga kelib tushadi.



Ifloslangan havo esa so’ruvchi havo o’tkazgich (5), quvurlar tizimida turli bosim hosil
giluvchi markazdan gochma ventilyator (6), chigaruvchi havo o’tkazgich (7) orgali
tsiklon (8) ga va chang kamerasi (9) ga uzatiladi. Ular o’z navbatida havoni

atmosferaga chigarishdan oldin changdan tozalanishini taminlaydi.
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1-rasm. Havo yordamida tashuvchi qurilma.

a) so’ruvchi; b) puflovchi; v) so’ruvchi-puflovchi.
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2-rasm. Paxta tozlash korxonalaridagi havo yordamida tashuvchi qurilma
1-quvurga paxta mexanik uzatuvchi uskuna; 2-ishchi quvur; 3- paxta og’ir
aralashmalardan toshtutgich; 4- separator 5-so’ruvchi havo o’tkazgich 6- gochma

ventilyator; 7-chigaruvchi havo o’tkazgich; 8-tsiklon; 9-chang kamerasi

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

So’ruvchi havo yordamida tashuvchi qurilmaning afzallik tomoni - ishchi quvur
tizimini paxta tozalash korxonalarining g’aramlar saglanadigan maydonlari
joylashishiga garab giyinchiliklarsiz, osonlik bilan o’zgartirish imkoni borligida, uning
uzunligini boshlang’ich quvurlarga go’shimcha quvurlarni ulash orgali uzaytirish
mumekinligidadir. Havo yordamida tashuvchi qurilmaning ishlab chigarish unumdorligi
paxta tozalash korxonasining ishlab chigarish kuvvatiga bog’liqdir. Bir batareyali ilg’or
paxta tozalash korxonasi uchun u soatiga 10 tonnani tashkil giladi.

Paxta tayyorlash sur'atining o’sishi, paxtani gayta ishlash sanoati oldiga ishlab
chigarish kuwvvatlarini oshirish, uskunalarning unumdorligini ko’tarish, mahsulot
sifatini yaxshilash vazifasini qo’ymoqda. Bu vazifalar ijrosi, hududda o’rnatiladigan
havo yordamida tashuvchi qurilma ishiga ko’proq bog’ligdir. Chunki, u to’g’ridan-



to’g’ri paxta tozalash korxonasining uzluksiz texnologik jarayoniga qo’shilib, uning
dastlabki va ish suratini belgilab beruvchi muhim gismi bo’lib hisoblanadi.

Paxta tayyorlash hajmining ortishi, korxonalar xududining kengayishiga va
undagi havo yordamida tashuvchi qurilma tarmog’i uzunligining ortishiga, ba'zi
hollarda uzunligi 200 m va undan ko’proq bo’lishiga olib keldi. Bitta havo yordamida
tashuvchi qurilmaning VS-12M ventilyatori xizmat ko’rsatgan holdagi harakat radiusi
100-110 metrdan oshmaganligi sababli, paxtani juda uzoq joylardan tashish odatda,
qo’shimcha qo’zg’aluvchan havo yordamida tashuvchi qurilmalarini ketma-ketlikda
ulash yo’li bilan amalga oshiriladi.

Paxtani paxta tozalash korxonasi texnologik jarayonida tashish uchun uning
harakatini quvur ichida muallag xolatda bo’lishini ta'minlovchi so’ruvchi tipdagi havo
yordamida tashuvchi qurilma ko’proq targalgan. Haddan yuqgori tezlik rejimida tashish
paytida paxtaning quvur ichidagi tezligi 20+25 m/s ga yetadi. Bu esa so’zsiz paxtaning
sifat ko’rsatkichlariga salbiy ta'sir giladi. Vaholanki, paxta sifatining saglanishini
ta'minlash, ya ni paxta chigitining shikastlanishi va tolada texnologik nugsonlar paydo
bo’lishiga yo’l qo’ymaslikning shartlaridan biri - havo yordamida tashish uchun
optimal rejimni tanlashdir.

Ko’plab tadgiqgotchilar paxtani havo yordamida tashuvchi qurilmada tashish
jarayonida sifat ko’rsatkichlarini o’zgarish darajasini xarakterlovchi omil sifatida
chigitning shikastlanishini inobatga oladilar.

Tajribalarda aniglanishicha, chigitning shikastlanishi  paxtaning po’lat
plastinkaga 15,5 m/s tezlikda to’g’ridan-to’g’ri urilishi oqibatida sodir bo’ladi. [2]
Tadgiqotlarda chigitning shikastlanishiga olib keluvchi urilish kuchining har xil
burchaklari uchun minimal Kkattaligi aniglangan. Boshga tadgiqotlarda [4] tezlik
chigitning shikastlanishiga ganday ta'sir gilishi ko’rib chiqildi. Aniglandiki, 50 m/s
tezlik bilan harakatlanayotgan paxtaning 75-90° burchak ostidagi qo’zg’almas temir
yuzaga urilishi paytida chigitlarning shikastlanishi 70-80% ga yetadi. Buni hisobga
olib, urilish joylarida rezina prokladkalarini qo’llanish tavsiya gilinadi. Buni qo’llanish
50 m/s tezlik bilan harakatlanayotgan paxtaning to’g’ridan-to’g’ri urilishi sharti bilan

chigitlar shikastlanishini 7 marta kamaytirish imkonini beradi.



A X.Ziyaev qurilma elementlarining geometrik  o’lchamlarini  chigit
shikastlanishiga ta’sirini o’rganib chiqdi. Chigitlarning shikastlanishini kamaytirish
uchun u urilish burchagini orttirishni tavsiya giladi va uning kattaligini quyidagi

formula orgali topishni taklif etadi:

\
a,, = arccos Vw (1.2

M

Bu yerda « - paxtani gaytargichning tashqi devorga urilish burchagi, zpao; Vv, -paxta
chigitini shikastlanish kritik tezligi, u/c; Vv, -materialning harakat tezligi, »/c.

Shuningdek, quvurning chig’anoglarini 3d (d-quvur diametri) dan kam
bo’lmagan radiusda bajarish tavsiya gilinadi. Bunda quvurdagi paxta tezligi 28,4 m/s
gacha bo’lganda chigitlarning shikastlanishi sezilarli ortmasligi isbotlangan.

Quvurning to’g’ri chizigli uchastkasida ham xomashyo sifati yomonlashishi
aniglangan [6,7,8]. Ishda ta'kidlab o’tilishicha, ayrim Xollarda paxta tolasidagi
nugsonlar migdorini 0,2+0,6 foizga ko’payishi kuzatiladi. Shuningdek, paxtani tashish
jarayonida paxta dastlabki sifat ko’rsatkichlarining havo yordamida tashuvchi
qurilmadan keyingi sifat ko’rsatkichlariga sezilarli ta'sir gilishi mumkinligi kuzatiladi.
Havo yordamida tashuvchi qurilmadan yugori namlikka ega bo’lgan paxta ko’p
marotaba o’tkazilganda toladagi nugsonlar migdorini 0,7% gacha oshishi aniglandi.
8,2% namlikka ega bo’lgan paxtani havo yordamida tashuvchi qurilmada 8 marta
o’tkazilganda chigitlarning shikastlanishi 0.85% ga oshadi, paxtaning namligi 25%
gacha oshirilganda esa chigitlarning shikastlanishi 1.95% ga ko’payadi.

Navbatdagi tadgigotlar [9,10] metall quvurlarni metallopolimerli quvurlarga
almashtirilganda paxta sifatining yomonlashishini kamaytirish mumkin. Bunda paxtani
metall va metollopolimerli quvurlarda tashiganda paxtaning namligi 8,5% va havo
ogimi tezligi 23,7 va 28,2 m/s bo’lganda nugsonlar migdori mos ravishda 0,09 + 0,17%
va 0,14+0,22% gacha oshadi. Xuddi shu tezliklarda namlikni 24% ga oshirilganda esa
0,14-+0,26% va 0,11+-0,3% nugsonlar bo’lishi aniglandi.

Paxta tashish jarayonida muallag holatga o’tadi. Bu holatda iflos-yot
aralashmalarning paxta bilan yopishuvchanligi ancha kamayadi. Tashish bilan bir

paytda bo’ladigan bu Xodisadan foydalanish maqgsadida xomashyo yirik va mayda
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iflosliklardan dastlabki tozalash ishlari amalga oshiriladi. Shu munosabat bilan paxta
tozalash korxonalari havo yordamida tashuvchi qurilma tizimiga qo’shimcha bir gator
tozalash uskunalari Kiritiladi. Ular ta'minlagich va havo yordamida tashuvchi
qurilmaning ishchi elementlari bilan birgalashib paxta tozalash korxonalarining havo
yordamida tashuvchi qurilma tizimi jihozlarini tashkil giladilar [11, 12].

Endi paxta uchun havo yordamida tashuvchi qurilma tizimining asosiy jihozini
ko’rib chigamiz.

G’aramni mexanik titish va paxtani bir tekisda quvurga uzatish uchun tituvchi
ta'minlagich ishlatiladi. G’aramni buzish va paxtani quvurga uzatish quyidagi tartibda
amalga oshiriladi. Mashina g’aram oldiga o’qi ko’tarilgan holda keladi va uni tepadan
pastga gorizontal gatlamlar bilan oxirigacha buzib-titishni boshlaydi. Freza g’aram
ichiga kirib paxtani titadi va uni uzatuvchi transportyorga beradi. Undan paxta
platformaning gabul bunkeriga kelib tushadi, keyin esa yuklovchi transportyor bilan
olib chigiladi.

Havo yordamida tashuvchi qurilmaning quvuriga yuklashni osonlashtirish uchun
bir gator paxta tozalash korxonalarida qo’shimcha ta'minlagich qo’llaniladi. U
qo’zg’aluvchan ramaga o’rnatilgan bo’lib, oldingi devorsiz qutidan iborat, ichida
qutining ochiq tomoniga garab aylanadigan lentali transportyor o’rnatilgan.

Paxta tituvchi ta'minlagich yordamida qutining yon tomonidan yuklanadi va
lentali transportyor aylanganda qutining ochiq gismiga siljiydi, so’ng qurilmaning
ishchi quvuriga keladi.

Magistral uchastka 2-3 mm.li po’lat tunuka yoki asbestotsementli quvurdan,
diametri 400-500 mm.li gilib tayyorlanadi.

Paxtani tashish uchun quvurning uzunligi va joylashtirish sxemasi paxta tozalash
korxonalarining arxitekturik xususiyatlariga bog’liq.

Magistral statsionar quvur yer ostiga 600-700 mm. chuqurlikdagi transheyalarga
yoki estakadalarga yotgiziladi. quvurning butun uzunligi bo’ylab ma’lum oraliq
masofalarda nazorat quduglari o’rnatiladi. quvur bu yerdan alohida omborxonalarga
tarmoglanib ketgan hamda chiqgish yo’li tashqarisiga uchlik yo’naltirgichlar yordamida

yo’naltiriladi.
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Paxtadan yirik og’ir aralashmalarni ajratib olish uchun havo yordamida
tashuvchi qurilma tizimi, ushbu aralashmalarni tutuvchi qurilmalar bilan jihozlanadi,
ularning soni ba'zi hollarda 2 va 3 tagacha yetishi mumkin.

Paxta tozalash korxonalarida asosan 2ChTL (3-rasm) markali toshtutgich keng
go’llaniladi.

U 1-paxta bilan aralashib kelgan og’ir qo’shilmalar quvur; 2-ajratish kamerasi;
3-ko’rish oynasi; 4-shiber; 5-chigarish quvuri; 6-ogir aralashmalarni tushirish
Klapanidan iborat.

3-rasm. 2ChTL markali toshtutgich.
1-paxta bilan aralashib kelgan og’ir qo’shilmalar quvur; 2-ajratish kamerasi; 3-

ko’rish oynasi; 4-shiber; 5-chiqgarish quvuri; 6-ogir aralashmalarni tushirish klapani.

Paxta bilan aralashib kelgan og’ir qo’shilmalar quvur (1) orqali ajratish kamerasi
(2) ga keladi. Bu yerda og’ir aralashmalar toshtutgichning qo’zg’almas devoriga
urilganda tezligining yo’qolishi, havo o’tkazgichning ko’ndalang kesim yuzasini

birdaniga kengayishi hisobiga ularning ajralishi sodir bo’ladi. Og’ir aralashmalar yuk
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tushirish klapani (6) ga tushadi va moslamadan shiber (4) ochilganda chigarib
yuboriladi. Paxta esa chigarish quvuri 5 orgali toshtutgichdan chigariladi va navbatdagi
tashish tizimiga yo’naltiriladi. 2ChTL markali chizigli toshtutgichning tutib qolish
samaradorligi 60-70% ga yetadi.

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

konstruktsiyasi ko’proq targalgan (4-rasm).

4-rasm. SS-15A separatori.

1- kirish quwvuri; 2-ajratish kamerasi; 3-sidirgich; 4- to’rli to’siq; 5- sidirgich vali; 6-
chigish quwvuri;  7-vakuum-klapan; 8-vakuum-klapan vali;  9-reduktor; 10-
elektrodvigatel; 11,13-skivlar; 12-tasmali uzatma; 14-rama (asos); 15-vakuum-klapan

parraklari.

SS-15A separatori asosan kirish quvuri (1), ajratish kamerasi (2), tarkibidagi
to’rli to’siq (4) ni tozalab turadigan sidirgich (3), vakuum-klapan (7) dan tashkil
topgan. Sidirgich (3) ajratish kamerasi (2) ning yon tomonlarida joylashgan to’r (4) dan
paxtani sidiradi va vakuum-klapan (7) ga yo’naltiradi. Vakuum-klapan paxtani

separator kamerasidan tushiradi va separator kamerasiga chigarish teshigi orgali havo
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so’rilib Kirishiga yo’l qo’ymaydi. quvurdan havo ogimi bilan separatorga keluvchi
paxta separator kamerasining ikki tomonida o’rnatilgan to’rli yuzalar (4) ga kelib
uriladi. Bunda, separatordagi havo ogimining tezligi birdaniga kamayadi va paxtaning
asosiy gismi vakuum-klapanga tushadi. Ma ' lum gismi esa to’rli yuzaga yetib keladi va
u yerdan sidirgich (3) bilan vakuum-klapan (7) ga tushirib yuboriladi.

Havodan ajratish bilan bir gatorda separator paxtani mayda iflos aralashmalardan

ham tozalaydi. SS-15A separatorining tozalash samaradorligini 5-10% ni tashkil giladi.

5-rasm. SS-15A separator konstruksiyasi

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

So’ruvchi havo o’tkazgich ventilyator bilan separatorni ulaydi. Odatda havo
o’tkazuvchi quvur girgimi aylana shaklida 2-3 mm. li tunukadan yasaladi. Havo
tezligini va bosim yo’qolishini kamaytirish uchun quvur diametri 500-600 mm. atrofida
tanlanadi. Ya'ni ventilyatorning turiga garab magistral quvurning diametridan kattaroq

tanlanadi. quvurning uzunligi ventilyator bilan separator o’rtasidagi masofaga bog’liq
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bo’lib, mumkin gadar burilishlar bo’Imasligi kerak. Ventilyatorning chigish gismi havo

o’tkazgich quvuri bilan kengayib boruvchi patrubka - diffuzor vositasida bog’lanadi.

6-rasm. VS-12 M ventilyatori.

1-markazdan gochirma ventilyator asosan parrak; 2-to’g’ri radial joylashgan
kurakchalar; 3-tik disk 4-parrak konusi; 5-pastki qismi chigish teshigi; 6-
ventilyatorning qoplamasi; 7-muxofaza qobig’i; 8-parrakni yurgizish elektrodvagatel ;
9-elastik muftalO-elektrodvigatel podshipnikla; 11-to’g’ridan-to’g’ri o’rnatiladigan

tumba.

Ventilyator harakat sodir etuvchi sifatida xizmat giladi. havo yordamida
tashuvchi qurilma tizimida nisbatan ko’p bosim yo’qolishi va havoning ko’p sarflanishi
bilan tavsiflanadi. Ko’proq VS-12M yoki AVV markali markazdan gqochirma
ventilyatorlar ishlatiladi. Markazdan gochirma ventilyator asosan parrak (1), to’g’ri
radial joylashgan kurakchalar (2) dan iborat bo’lib, ular tik disk (3) ga va parrak konusi
(4) ga mahkamlangan. Kurakchalarning pastki gismi chigish teshigi (5) aylanishiga
garab egilgan bo’lib, u parrakka havo kirishida bosim yo’qolishini bartaraf giladi.

Ventilyatorning qoplamasi (kojuxi) (6) qirgimi o’zgaruvchan trapetsiya shaklida
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yasalgan. Kojux qirgimi u orgali doim bir xil tezlikda o’tadigan havoning hajmiga
karab aniglanadi.

Tez yeyilishga uchraydigan ichki gismi almashtirib turiladigan muxofaza gobig’i
(7) ga ega. Ventilyatorning kojuxi buriladigan qilib yasalgan va havo chigish
tezligining yo’nalishiga nisbatan 30° dan bo’lib, uni turli tomonga burish mumkin.

Parrakni yurgizish elektrodvagatel (8) dan elastik mufta (9) orgali amalga
oshiriladi. Elektrodvigatel podshipniklar (10) va ventilyator kojuxi (6) ni
harakatlanuvchi qo’zg’aluvchan havo yordamida tashuvchi qurilma ramasi yoki
fundamentiga to’g’ridan-to’g’ri o’rnatiladigan tumba (11) ga mahkamlangan.

Ishlatib bo’lingan havoni atmosferaga chigarishdan oldin uni tozalanadi. Bu
magsad uchun paxta tozalash korxonalarida markazdan qgochma changtutgichlar
(tsiklonlar) go’llaniladi. Bu yerda chang havo tarkibidan yirik changlar (o’Ichami 50
mkm dan katta) ushlab qolinib tozalanadi. Havo oqimi aylanganda tsiklon ichida
markazdan gochma kuch xosil bo’ladi, bu kuch ta'sirida chang zarrachalari havodan
ajraladi va tashqi devoriga uriladi.

Paxta tozalash korxonalarida konussimon tsiklonlardan keng foydalaniladi.
Konussimon tsiklon Kirish quvuri ichi bo’sh girgilgan tashqi konusdan, ichi bo’sh
girgilgan ichki konusdan, kesuvchi soyabonsifat galpoq va chang tutadigan
patrubkadan tashkil topgan. Chang havo tsiklonga urinma bo’ylab kirish quvuri orgali
Kirib keladi va aylanma harakat giladi. Markazdan gochma kuch chang zarrachalarini
tashqi konusning ichki devoriga uradi, undan ular aylanib chang quvuriga tushib ketadi
va chigindi kamerasiga chigarib yuboriladi.

Havo oqimi tsiklonning pastki gismida aylanib ichki konusga o’tishda tezligini
yo’qotadi. So’ng toza havo atmosferaga chigadi.

Siklonning normal ishlashini ta'minlash magsadida tashqgi havoni so’rishiga yo’l
qo’ymasdan, chigish teshigiga soyabonsifat galpoq ogimini moslash hisobiga havo
so’rilishini hosil qilish zarur. Bu tsiklonning pastki gismida bosim kamayishining
birmuncha pasayishiga sabab bo’ladi. Siklondagi havo so’rilishini umuman yo’qotish

chang quvurini germetiklash hisobiga erishiladi.
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Siklonning chang tutish samarasi 94-97% gacha yetishi mumkin. Havoni yanada
tozalash uchun changli havoni ikki martalab tozalash amalga oshiriladi.

Paxtani uzogroq joydan tashishda, ungacha bo’lgan masofa bitta qurilmaning
ta'sir radiusidan ortig bo’lganda, qo’shimcha qurilmani ketma-ket ulash usuli
qo’llaniladi. U asosiy havo yordamida tashuvchi qurilmaning ta’sir gilish zonasiga
paxtani gabul qilib, gayta uzatuvchi qo’zg’aluvchan havo yordamida tashuvchi qurilma

amalga oshiradi.
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1.2. Paxta xom ashyosi tarkibidagi aralashmalar xossalarining tahlili.

Paxtada uchraydigan aralashmalar kelib chigishi jihatdan organik va mineral
jismlar bo’lishi mumkin. Organik jismlarga g’o’za tupining qismlari (barg,
shoxchalar, chanoqg pallalari va b.), o’simlik gismlari (g’umay va begona o’tlar)
kiradi. Mineral go’shilmalarga tosh, qum, tuproq, kesak va x. Kiradi. Paxtada
bo’ladigan iflos go’shilmalar o’lchami jihatdan shartli ravishda 2 guruhga bo’linadi.

1. Mayda aralashmalar. Bu guruhga teshiklari 10 mm li to’rdan o’tadigan
go’shilmalar kiradi.

2. Yirik aralashmalar. Bu guruhga teshiklari 10 mm li to’rdan o’tmaydigan
aralashmalar kiradi.

Aralashmalar paxtaga ilashish jihatidan passiv (yoki inert) va aktiv xillarga
bo’linadi.

Passiv aralashmalar paxta pallalarining sirtida bo’lib, yengil silkitganda
paxtadan oson ajraladi.

Aktiv aralashmalarning paxtadan ajralishi giyin bo’ladi. Shuning uchun paxta
tozalash mashinalari turlarini tanlashda aralashmalarning tavsifiga va ularning
paxtaga ganday ilashganligiga e tibor berish lozim.

Aktiv aralashmalarni kamaytirish uchun paxta terilgandan keyin uni to’g’ridan-
to’g’ri gayta ishlash lozim.

Paxtaning namligi normal darajagacha kamaytirilganda mashinalarning
tozalash samaradorligi  ko’payib, iflos qo’shilmalarning paxtadan ajralishi
osonlashadi va ko’payadi.

Namligi normal darajadan yugori bo’lgan chigitli paxtani tozalaganda
mashinaning tozalash samaradorligi kamayishidan tashgari, shu paxta tolasida

go’shimcha nugsonlar ortadi.
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1-jadval

Paxtani ishlash | Namligi, % | Iflosligi,% Toladagi nugsonlar, %
shartlari Ifloslik Nugsonlar
Quritgichdan 14,2 13,6 12,4 18,5
o’tkazilmagan
Quritgichdan 10,1 13,3 6,3 12,5
o’tkazilgan

Paxta tozalash mashinalari ish unumi va tozalash samaradorligi bilan
tavsiflanadi.

Mashinaning tozalash samaradorligi deganda chigitli paxtadan xas-cho’p, o’lik
va puch chigitlarni ajratish gobiliyati tushuniladi.

Mashinaning tozalash samaradorligiga uning ish unumi, paxtaning namligi va
iflosligi katta ta'sir ko’rsatadi.

Agarda chigitli paxtada iflos aralashmalar migdori 0,5% dan kam bo’lsa unday
chigitli paxta tozalash mashinalardan o’tkazilmaydi.

Chigitli paxtani tozalash jihozlariga uzatish uchun SS-15A separator,
elevatorlar va vintli konveerlar ishlatiladi.

Og’ir jismlarini tutib olish uchun 2ChTL va UTP-1.5 rusumli toshtutgichlar
ishlatiladi.

2ChTL markali toshtutgichning har xil kattalikdagi tosh o’tkazilgandagi tutib
golish darajasi (2-jadval) quyidagicha o’zgaradi.

2-jadval. Toshtutgichning og’ir aralashmalarni tutib qolish samaradorligi

Toshlarning 0’lchami, mm 10+15 15+20 | 20+25 | 2530

Toshtutgichning tutib qolish
36 36 60 85
samaradorligi %
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Og’ir aralashmalarni tutib qoluvchi moslamalar paxta tarkibidagi og’ir
jismlarni uni gayta ishlovchi mashinalargacha tutib golishga mo’ljallangan. Mavjud
toshtutgichlar og’ir aralashmalarni maksimal darajada tutib qolmaydi. 2ChTL, LKS
tsilindrik markazdan gochirma turdagi toshtutgichlarning tutish unumdorligi 60% dan
oshmaydi. Bundan tashgari ishlash paytida sezilarli havo bosimi yo’qolishi (600 Pa)
gacha kuzatiladi. Paxtaning og’ir aralashmalarni yig’uvchi cho’ntakka tushib qolish
holati yuz beradi.

Og’ir jismlar paxtaning tarkibida bo’lishidan jin va linterlar arralarining tishlari
sinishi ogibatida bir batareyali paxta tozalash korxonalarida bir yilga katta miqdorda
mablag’® sarf qilinadi. Bunday yugotishni oldini olish uchun og’ir, qattiq
aralashmalarni paxtaga ishlov beruvchi mashinalarga yetib borguncha to’la tutib
golish zarur. Bu natijaga toshtutgichlarning tutib golish samaradorligini oshirish yo’li
bilan erishish mumkin.

Toshtutgichlarning  tutib  golish  unumdorligini  oshirish  magsadida
samaradorligi yuqori yangi konstruktsiyani yaratish uchun havo yordamida tashuvchi
qurilmaning turli uchastkalarda ishlayotgan toshtutgichlarning kamchiliklarini ko’rib
chigish va ularni solishtirib chigish zarur bo’ladi. Solishtirish natijasida
toshtutgichning eng yaxshisini tanlab olish kerak. Ma lumki, paxtani havo yordamida
tashuvchi qurilmaning quvurlari gorizontal, vertikal va o’tuvchi qilib o’rnatilgan.
Shuning uchun toshtutgichlarning ham gorizontal, vertikal va egik joylarga (o’tuvchi
uchastkalarga) o’rnatilgan turlari bo’ladi [11].

Ma’lumki, paxta tozalash korxonasida paxtani gayta ishlash unumdorligi
doimiy emas. Bu ko’rsatkich soatiga 5-12 tonna bo’lib, paxtani qayta ishlash
jarayonini o’tishi, paxtaning namligi va iflosligi, havo yordamida tashuvchi qurilma
elementlarining ishga layoqatliligi va paxtani uzatish unumdorligi kabi
ko’rsatkichlarga bog’liq.

Havo yordamida tashuvchi qurilmaning turli unumdorligida xomashyodan
og’ir aralashlarni ajratish imKoniyati ham o’zgaruvchan bo’ladi. Ya'ni Kkatta
unumdorlikda xomashyodan og’ir aralashmalarni ajratish imkoni kichik bo’ladi.
Kichik unumdorlikda esa bu ko’rsatkich katta bo’ladi.
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Bu katta unumdorlikda og’ir aralashmalarning hajmiy og’irligi paxtaning
hajmiy og’irligiga nisbatan kamroq bo’lishiga bog’liq. Bu holda paxtani
harakatlanuvchi kuchi katta bo’ladi. Bunda paxtaning titilmaganligi sababli uning
orasidagi aralashmalarni toshtutgichning kamerasida tushishi giyinlashadi. Kichik
unumdorlikda esa paxta yaxshiroq titilib quvur bo’yicha harakatlanadi, og’ir
aralashmalarning hajmiy og’irligi esa paxtaga nisbatan kattaroq bo’ladi va solishtirma
massa turlicha bo’lishi sababli, aralashmalar paxtadan osongina ajraladi.

Shunday qilib havo yordamida tashuvchi qurilma qurilmasining unumdorligi
paxtaning holati, uning zichligi, namligi va tozaligiga bog’lig. Mana shularni hisobga
olib, toshtutgich ishini har tomonlama o’rganish uchun qurilmaning unumdorligi
hamda paxtaning namligi va tozaligining turli ko’rsatkichlarida sinovlar o’tkazish
kerak bo’ldi.
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1.3. Paxta xom ashyosi tarkibidan og’ir aralashmalarni ajratish jarayonini

takomillashtirish bo’yicha amalga oshirilgan ishlar tahlili

Og’ir aralashmalarni paxta tarkibidan ajratib oluvchi qurilmalarning tuzilishini
takomillashtirish va ularning samaradorligini oshirish ko’pincha keng doiradagi
olimlar tomonidan o’tkazilayotgan tadqiqotlar natijasiga bog’liq.

Ular paxta bilan aralashib harkatlanayotgan og’ir aralashmalarni titish yo’li
bilan qurilmalarning samaradorligini oshirishda zarur bo’lgan qonuniyatlarni qidirib
topish yo’lida bir gator izlanishlar olib borgan. Ular paxta va og’ir aralashmalarning
fizik-mexanik va aerodinamik xususiyatlarni inobatga olgan holda toshtutgich
qurilmalarining ishchi organlari va ularning geometrik ko’rsatkichlarining eng
samarali turlarini gidirishgan [10].

Bu muammolarni ustida T.D.Mahametov, K.M.Qobuljonov, M.T.Xasanov,
R.Muradov va boshgalar ilmiy tadgiqot ishlarini olib borishgan. Bulardan tashqari
Toshkent to’qimachilik yengil va sanoat institutida, «Paxtasanoat ICHB» OAJ da
hamda Namangan muhandislik-texnologiya institutida ham bir gator olim va
mutaxassislar tomonidan ilmiy ishlar olib borilmogda. Paxta tozalash korxonalarida
har xil tuzilishdagi toshtutgichlar yaratilgan. Ular texnologik jarayonda o’rnatiladigan
joyiga qarab ikki turga bo’linadi. Birinchisi chizigli toshtutgichlar, deyiladi. Ular
havo yordamida tashuvchi qurilmaning chizig’ida joylashgan bo’lib, separatorgacha
o’rnatiladi. Ikkinchisi chizigqli bo’lmagan toshtutgichlar bo’lib, ular separatordan
keyin o’rnatiladi [6].

Yangi qurilmalardan biri bir vaqtning o’zida paxtani og’ir hamda mayda
aralashmalardan tozalash uchun mo’ljallangan tosh tutgich qurilmasidir [10]. Ushbu
paxta xom ashyosidan og’ir aralashmalarni ushlagich tirsakni hosil qgiluvchi
tarmoqlangan kirish va chiqish naychalari bo’lgan ajratish kamerasini, ajratuvchi
kamera ostida joylashgan iflosliklarni yig’uvchi cho’ntakni va kamera ichida
tarmoqlangan kirish naychasining to’g’risida joylashgan prujinalangan aks ettiruvchi
devorni ichiga oladi. Ajratish kamerasining pastki gqismida tarmoqlangan chiqish

naychasiga o’qdosh qilib qo’shimcha cho’ntakni hosil giluvchi ichiga egilgan to’rli
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sirt joylashtirilgan. Bundan tashqari, aks ettiruvchi devor ajratish kamerasining ichiga
egilgan sirt ko’rinishida ishlangan, shuning bilan birga pastki qism ifloslarni

yig’uvchi cho’ntakka, yuqori qismi esa tarmokdangan chiqish naychasiga tutashgan.

!

3 |

i

7-rasm. Yangi toshtutgich qurilmasi (UZ IAP 03180).

Qurilma kirish quviri (1), ajratish kamerasi (2), chigish kuviri (3),
deformatsiyalanuvchi devor (4), prujina (5), og’ir aralashmalar yig’uvchi cho’ntak
(6), to’rli yuza (7), iflosliklar chigaruvchi eshik (8), mayda iflosliklar yig’uvchi
cho’ntak (9) va tayanch (10) dan iborat.

Bu tosh tutgich ishlaganda havo bilan aralashgan paxta xom ashyosi kirish
quviri (1) orqali ajratish kamerasi (2) ga kiradi. Ajratish kamerasi (2) kirish quviri (1)
ga nisbatan xajmi kattaligi sababli, havo bilan aralashgan paxta xom ashyosining
tezligi pasayib, to’rli yuza (8) da yumshoq sidirilib, mayda hamda og’ir
aralashmalardan tozalanadi va ajralgan iflosliklar mayda iflosliklar yig’uvchi

cho’ntak (9) ga tushadi. Mayda iflosliklardan tozalangan paxta xom ashyosi
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tarkibidagi og’ir aralashmalar o’z og’irliklari tufayli va markazdan qochma kuch
ta'sirida oldingi cho’ntak (4) ga tushadi. Havo bilan aralashgan paxta xom ashyosi
yana bir bor keyingi to’rli yuza (9) da mayda iflosliklardan tozalanadi va paxta
tarkibida qolib ketgan og’ir aralashmalar esa keyingi cho’ntak (5) ga tushadi. Bu
iflosliklar, iflosliklar yig’uvchi cho’ntakda yig’iladi va vaqga-vaqti bilan chigarib
yuboriladi. Bir vaqtning o’zida mayda va og’ir iflosliklardan tozalangan paxta xom
ashyosi kirish quviri (1) garshisidagi deformatsiyalanuvchi devor (6) ga uriladi va
paxta yumshoq deformatsiyalanishi natijasida chigit va tola shikastlanmasdan chiqish
quviri (3) orqali chiqib ketadi.

Taklif qgilinayotgan tosh tutgichning afzalligi, bir vaqgning o’zida ham og’ir
aralashmalardan, ham mayda iflosliklardan tozalanadi. Yana bir afzallik tomoni
chigit va tolani tosh tutgich devoriga urilib shikastlanishini oldini oluvchi
deformatsiyalanuvchi devor o’rnatilgan.

Quyidagi toshtutgich (8-rasm) [7] asosan kirish quvuri (1), ajratish xonasi (2),
cho’ntak, chiqish quvuri (4) dan tashkil topgan.
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8-rasm. Radial toshtutgich.

1-asosan kirish quvuri; 2-ajratish xonasi; 3-cho’ntak; 4-chigish quvuri
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Bu toshtutgich quyidagiga ishlaydi: havo yordamida tashuvchi qurilmada
so’ruvchi havo yordamida tashib keltirilayotgan paxta va uning tarkibidagi og’ir
aralashmalar kirish quvuri orqali ajratish xonasiga kiradi va tezligi bir oz pasaygan
holda ajratish xonasining devorlariga uriladi. Natijada paxta tarkibidan og’ir
aralashmalar pastga cho’ntakka tushadi.

Og’ir aralashmalardan tozalangan paxta chiqish quvuri orqali havo oqimi
yordami 0’z yo’nalishni davom ettiradi.

Bu toshtutgichning og’ir aralashmalarni ushlab qolish samaradorligi past — 60
foiz atrofida bo’lganligi sababli uning tuzilishini takomillashtirish ustida ilmiy
izlanishlar olib borildi.

Keyingi toshtutgich IAP 02993 ragamli patent bilan tasdiglangan ixtiro bo’lib
[9], paxta xom ashyosini og’ir aralashmalardan tozalash bilan birga undagi mayda
iflosliklarni ushlab qolish samaradorligini oshirish va uning tabiiy xususiyatlarini
saklab qolish imkoniyatini beradi. Bu qurilma kirish va chiqish quvurlari va quyi
qismida og’ir jismlarni to’playdigan cho’ntagi mavjud bo’lgan ajratish kamerasini 0’z
ichiga oladi. Ajratish kamerasining ichida kirish kuvurining garshisiga vertikal holda
tekislikka nisbatan 60° burchak ostida baraban o’rnatilgan bo’lib, uning tsilindrik
yuzasining bir qismi to’rsimon qilib bajarilgan va kamera ichiga yo’naltiriltan.
Baraban elastik asosga o’rnatilgan (9-rasm).

Bu paxta xom ashyosi uchun tosh tutgich - kirish quvuri 1, ajratish kamerasi 2
va chiqish quvuridan 3 iborat bo’lib, ajratish kamerasining quyi qismida og’ir
aralashmalar yig’iluvchi cho’ntak 4 mavjud. Paxta xom ashyosi havo oqimi bilan
kirish quviri 1 orqali ajratish kamerasi 2 ga borib, elastik asos 6 tufayli
deformatsiyalanuvchi baraban 5 to’rli sirtiga borib uriladi. Natijada, paxta tarkibidagi
mayda iflosliklar (maydalangan o’simlik shoxchalari, barglar va boshqgalar) urilish
tufayli to’rli to’siq ichiga o’tib, cho’ntak 4 ga tushadi. Shu orqali paxta xom ashyosi
mayda iflosliklardan tozalanadi. So’ng paxta vertikal yo’nalishda harakatlanadi va
shu harakat paytida tarkibidagi og’ir aralashmalar (tosh, kesak, metall parchalari) 0’z

og’irligi tufayli cho’ntak 4 ga tushadi.
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9-rasm. To’rli barabanli toshtutgich sxemasi (IAP 02993).
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Havo yordamida tashuvchi qurilma va uning asosiy elementlari ishini
takomillashtirish maqsadida o’tkazilgan tadqiqotlarning tahlili bo’yicha, bu yo’nalishda
hali bir gator nazariy va amaliy ishlarni amalga oshirish zarur ekanligini ko’rsatdi.
Paxtaning tarkibidan og’ir jismlardan ajratib olish muammosi bir gator tadgiqotlarda
hal gilingan bo’lsada, tutib qolingan aralashmalarni tarkibida paxtaning tushib golish

ehtimolini kamaytirish mumkinligiga yetarli e tibor berilmagan.
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2-BOB. Toshtutgich qurilmasini takomillashtirish maqgsadida tadgiqotlar
o’tkazish

2.1. Toshtutgich qurilmasini nazariy tomondan tekshirish

Eng yugori tutib golish darajasiga erishish uchun cho’ntaklarni eng qulay
joylashish o’rnini aniglash lozim. Ya'ni paxta va og’ir jismlar har xil solishtirma
massa va tezlikka ega bo’lgan holda o’tish joylarida har xil traektoriyalar bo’yicha
harakatlanadi. Og’ir jismlar paxtaga nisbatan kattaroq inertsiyaga egaligi va ular har
xil traektoriya bo’ylab harakatlanishi tufayli ularni tutib qolish uchun cho’ntakni
qaerga o’rnatishni bilish lozim.

Shunday qilib bu ishda mualliflar quyidagi magsadni o’z oldilariga qo’ydilar:
havo yordamida tashuvchi qurilma quvuri burilish joylarida o’rnatiladigan
toshtutgichning ajratish kamerasining eng qulay shaklini topish.

Cho’ntaklar joylashuvini aniglash uchun paxta va og’ir jismlarni ajratish

kamerasidagi harakat traektoriyasini topish lozim.

v

10-rasm. Paxtaning ishchi kameradagi harakati.
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10-rasmga asosan boshlang’ich shartlarda, havoning so’ruvchi kuchi ko
hisobiga og’irlik kuchi R,=mg (m-jism massasi, kg; g=9,81 m/c* - erkin tushish
tezlanishi) ta'sirida harakatlanayotgan M moddiy nuqtani tanlab olamiz.

M nuqta harakatini o’rganish uchun egrilik markazidan ox va ou koordinata
o’qlarini o’tkazamiz. Inertsiya kuchini harakatlantiruvchi kuch ko ga garshi qo’yib,
Dalamber printsipiga asosan muvozanat tenglamasini tuzamiz.

ZX,O}:{mkaX (2.1)

2 =0 my=—k-V, +P,
Bu yerda: x-tezlanish, W ning ox o’qi bilan tashkil etuvchisi; y-tezlanish, W
ning ou o’qi bilan tashkil etuvchisi.

Tenglamani nazariy mexanik va matematik qonunlar bo’yicha hal etib, sistema

yechimini olamiz.

X(t) :V(I:m (1—emtj (2.2)
y(t) = th%H(‘:Jk—n;z(e_mt —1J (2.3)

(2.3) tenglama materialning quvur burilishi joyidagi (toshtutgich ajratish
kamerasi) harakati gqonunidir. Tenglama paxta tolasi uchun ham, og’ir jismlar uchun
ham teng kuchli, ya'ni m va kv qiymatlarini qo’yib kerakli tenglamani olish mumkin.

Moddiy nuqta M ning harakat qonunini topgandan so’ng nuqta harakat
traektoriyasi tenglamasini aniglaymiz. So’ngra ajratish kamerasi radial egilgan deb
hisoblab, traektoriya tenglama va aylana (0,0 markali va radiusli) tenglamasini
birgalikda yechamiz:

x> +y?=R? (2.4)

Paxta bo’lakchasi uchun traektoriya tenglamasi.

k
y—h—@t—nglemt—l}o (2.5)

k k?

Paxta bo’lakchasining quvurdagi harakatining R radiusli aylana bilan kesishish

nugtasini quyidagi sistema yechimi aniglaydi.
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(2.6)

x*+y*=R

Og’ir jismlar uchun (2.6) formula quyidagicha bo’ladi:

{y—h—%t—%(emt—q=o 2.7)

x? +y? = R?
Bu yerda: h-quvur balandligi (diametri), m.
Sonlar indeksidagi p va t harflari, p-paxta bo’lakchasiga, t-og’ir jismlarga
tegishli ekanligini bildiradi. (2.6) va (2.7) tenglamalarni yechimi elementar funktsiya
sifatida tasavvur qilmaymiz. Shuning uchun quyidagi hodisa yaginlashishini

ko’ramiz:

1

e (2.8)

Inl+z) Ba

(2.6) va (2.7) tenglamalarini yechib kesishish nuqtasi koordinatalari x va u ni

topamiz:

2 4 2
XFJRZ_(_Vqugﬁvghmz)z

g (2.9)
2 4 2
ylz_vquuzvomRz
9 g 9

Paxta va og’ir jismlarning havo yordamida tashuvchi qurilmadagi tezligini V,
aniglab, R, g va h ning o’zgarish giymatini qo’yib funktsiyani aylana kesishgan
nugtasining geometrik joyini aniglaymiz, bu joy esa cho’ntaklarni o’rnatilish joyi
bo’ladi.
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11-rasm. Paxta va og’ir aralashmalar harakat traektoriyasini ishchi

kameraning devorlari bilan kesishgan nuqtalari.

Chizigli  toshtutgichlar tashilayotgan paxtaning texnologik va sifat
ko’rsatkichlariga ta'sir qiladigan birinchi qurilma bo’lib, paxtani havo yordamida
tashish jarayonida yot jismlardan, shuningdek og’ir aralashmalardan tozalash uchun
xizmat giladi.

Bizning tadqiqotlar shuni ko’rsatdiki, paxta xom-ashyosi chiziqli toshtutgichlar
devorlariga ma'lum bir kuch bilan uriladi. Bu urilishlar tolada nuqsonlar xosil
bo’lishiga va chigit sifatining pasayishiga olib keladi.

Zarba kuchini pasaytirish uchun toshtutgichning ishchi kamerasida zarba
kuchining qabul qiluvchi va yumshatuvchi qurilma o’rnatilgan konstruktsiyasi ishlab
chiqildi. Bu qurilma toshtutgich kamerasining devoriga elastik element (prujina)

yordamida mahkamlangan sharnirli osma plastinka ko’rinishidadir (12-rasm).
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12-rasm. Paxtani tsilindrik toshtutgichdagi harakati.

Toshtutgich kamerasida bo’lakchalarning holatini o’rganish va qurilmaning
ayrim konstruktiv va texnologik parametrlarini aniqlash orqali nazariy asoslar
yaratildi.

Paxta bo’lakchasining urilish jarayonini ikki bosqichga bo’lamiz. Birinchi
bosqich urilayotgan jismlar tezligi tenglashguncha davom etadi. Ikkala jism bir xil U
tezlikka ega. Keyin, jarayon ikkinchi bosqichga o’tadi, bu bosqich zarba tugashidan
dalolat beradi. Bunda bo’lak U; tezlik oladi. qaytargichning esa U, harakat miqdorini
saqlash qonuni bo’yicha U, =U,.

mV, —mu = m,\, —m,u (2.10)

Bu yerda: Vv,,v, - urilishgacha bo’lgan jismlarning tezligi; m -bo’lak og’irligi;

m,-urilayotgan jism plastinka massasi; S, va S, yuklama jarayonida jismlarning

impul sli reaktsiyasi. (1 bosqichda) (2.10) dan

U = M+ mV, (2.11)
m, +m,

Boshlang’ich shartlardan ma’'lumki Vv, =U_ ,=U, cosa,-cosg,, zarba jarayoni

uchun tenglama uriluvchi jism tezligini tashkil qiluvchi jism yuzasiga asosan

perpendikul yar ma'no hosil giladi. Bunda (V, =0) qaytaruvchi boshlang’ich tezlikka

ega emas. Hamma bosgqichlarni hisobga olib:
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U:ml-UH-COSa-COS(pO (2_12)
m, +m,

Urilish jarayonining 2 bosqichini ko’rib chigamiz. Ma'lumki, urilish paytida
kuch impul si n kattalikka o’zgaradi, bu tiklanish koeffitsienti deb ataladi. Harakat
miqdorini saqlanish qonunini har bir jism uchun alohida yozib chigaramiz.

S,,=-nS,, S,=-nS, (2.13)
Bu yerda: S;; va S, - yuklanish jarayonida jismlarning urilish reaktsiya impul si

(urilish jarayonining 2-bosqichida). Impul slar amallarini qo’yib, quyidagilarni hosil

gilamiz:
{mlul =m,-U=-n(mV, —-mU) (2.14)
mU, =-m, -U =-n(m,V, —m,U)
V0 ni hisobga olib oxirgi tenglamani hosil gilamiz:
{Ul =(L+n)U -n-V, (2.15)
U,=(1+nU

U va V; amallarni qo’yib va oxirgi tenglamadan quyidagilarni hosil gilamiz:
-COS &, - COS @,
m, +m,

L+n)-m plom-n-m
m, +m, m+m,

U, =@+ n) s

-nU, -cosg, - COS @, =

=U, -cos%-cos<p{ -COS &, - COS @, (2.16)

-COSa, -COS, M (1+n) U
m, +m, m, +m,

U,=(@1+n) MY, 4 - COS - COS @

Shunday qilib, bo’laklar qaytaruvchi tezliklari quyidagicha oxirgi tenglamani

hosil giladi:
U, :%U,{ -COSa, - COS @,
+
11 2 (2.17)
U, :MUH -COS ¢ty - COS @,

m, +m,

Tenglamalardan ko’rinadiki, paxta bo’lagi past tezlikka ega bo’ladi, chunki
gaytaruvchi massasi bo’lak massadan ortadi. Bunda boshlang’ich tezlik Un yuqori
bo’lib, kirish quvuri egrilik burchagi «, va gaytaruvchi ¢, lar kichik bo’lsa, zarbadan
keyingi paxta bo’lagi tezligi yuqori bo’ladi. U; tezlik bo’lakning absolyut tezligini

hosil qiluvchi hisoblanadi.
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Urilish paytida paxta bo’lagiga ta'sir qiluvchi maksimal tezlanishni aniglaymiz.
Y uriluvchi jismlarning xossalari va tezliklariga bog’liq.

Boshlanishda bo’lak deformatsiyasi hosil bo’ladi, bu gaytaruvchi bo’lak harakati
yo’nalishi bo’yicha joylashguncha davom etadi.

Plastinka (gaytaruvchi) harakati boshlangan vaqt t deb belgilanadi. Bo’lakka
ta'sir ko’rsatuvchi tezlanishni bu vaqt oralig’ida harakat giluvchi va garshi harakat
giluvchi kuchlar xagidagi N yuton qonunidan topish mumkin.

P,=-P, (2.18)

Bu yerda: P;-bo’lak inertsiya kuchi; P,-qaytaruvchi yuzadagi garshilik kuchi.

Bo’lak inertsiya kuchini kuchlar impul si qgonunidan topamiz:

P=m-V,/t, (2.19)

Tayanch reaktsiya kuchini, bo’lak gaytaruvchini bir-birini tasirlashuvini
hisobga olib, Guk qonunidan topamiz. Bizning xolat uchun

P,=-C,V,t, (2.20)
Bu yerda: C;-paxta bo’lagini qattiglik koeffitsienti; V;-bo’lak tezligi.
Topilganlardan quyidagini hosil gilamiz

m, -V, /t, =¢, -V, -t, (2.21)

bu yerda: t,=./m, /c,

So’ng qaytaruvchi surilib, tayanch va prujinani siga boshlaydi. Siqilish jarayoni
plastinka surilish tezligiga proportsional holga yetadi. Bunda inertsiya kuchi paydo
bo’lib sistema inertsiyasi deb hisoblasa bo’ladi. Bunday kuchlarning harakatlanish
vaqti tayanchni maksimal sigishga ketgan vaqt bilan sistema maksimal reaktsiya
kuchiga yetadi. « qaytaruvchi plastina - maxkamlangan tayanchy - bu paxta bo’lagiga
ta'sir giluvchidir.

Inertsiya kuchi sistemasi quyidagicha aniglanadi:

P, =(m, +m,)U /t (2.22)

Mahkamlangan tayanch reaktsiya kuchi:

P,=-U-t-C, (2.23)
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Bu yerda: U - «Bo’lakni qaytaruvchi plastinka» sistemasi tezligi; Sp-zarba
nugqtasiga olib keluvchi prujina qattiqligi;
(2.23) tenglama asosida

(m+m)U/t,-C (2.24)

bundan t =./(m +m,)/C, gaegabo’lamiz.

Bo’lak harakati uchun sarf gilingan vaqt
tps =to +t, =M /¢, +./(m +m,)/C,, (2.25)

Bu yerda: R,y - paxta chigitiga uriluvchi kritik kuch. Bu kuchni oshirish

chigitning shikastlanishiga olib keladi. Bu kuch (ma’lumotlarga ko’ra) paxtaning
turlariga garab 100 N atrofida bo’ladi. qaytaruvchi plastinka massasi m, va prujina

gattigligi S, ni quyidagi formulalardan topiladi:
(2.26)

Bu yerda: I, , I, - keltirish koeffitsienti; My, -plastinka massasi; Sy, - prujina
gattiqligi;

1 vl T
21, 1,

(2.27)
Bu yerda: n - plastinkaning umumiy uzunligi; I,va I, — o’qdan zarba
nuqtasigacha bo’lgan masofada prujina gotirilishi.

Topilganlar asosida formula quyidagi ko’rinishda bo’ladi:

m,-m -—; C,==-C (2.28)

Topilgan tenglama (2.28) ni hisobga olinsa, yangi toshtutgichning konstruktiv va
texnologik parametrlarini aniglash imkoniyatini beradi.
Bunda paxtaning dastlabki sifat ko’rsatkichi buzilishiga yo’l qo’yilmaydi. Zarba

vaqtida bo’lakni joylashishini bo’lak tezligini zarbaning umumiy vaqtiga ko’paytirish
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yo’li bilan topish mumkin. Bo’lak ikkita solishtirma harakat tezligiga ega, birinchisi -
gaytaruvchi plastinka tomon yunalgan, ikkinchisi-oxirgi yuzaga perpendikulyar.
Paxta bo’lagini qaytaruvchi plastinkadan ajralgandagi harakati differentsial

tenglamasini yechimi quyidagicha bo’ladi:

k
x="U, (1-e ™)

k k (2.29)
y=-7U, e ")+ (v St

Bu yerda:

Uxo z(ml_nmz)/(ml_mz)’un CoS (2 30)
U, =U, sina, —g(D-r-sing,)/(U, -cosa,)

Topilgan (2.29) sistema bo’lagining qaytaruvchi plastinka yuzasidan ajralgandan
so’ngi harakat traektoriyasini toshtutgich konstruktiv parametrlariga bog’liq xolda
topish imkonini beradi. Bu sistema orgali yana havo oqimi tezligi va bo’laklar
aerodinamik xususiyatlarini ham topiladi. Tadgigot natijalari 13-rasm va 14-
rasmlarda ko’rinadi. 3.4-rasmda tsilindrik toshtutgichda bo’lakning harakat
traektoriyasi tasvirlangan. Bunda gaytaruvchi devorchaga traektoriya deyarli to’g’ri
chizigli bo’lishi ko’rinadi. Zarbadan keyin ba'zi bo’laklar oshib boruvchi traektoriya
tomoniga harakat qiladi, boshgalari esa kritik nuqtaga yetganda pasayuvchi

traektoriya tomon harakat giladi.
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13-rasm. TSilindrik toshtutgich kamerasida paxtaning harakat

traektoriyasi.
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14-rasm. Zarba kuchining mahkamlangan tayanch qattiqligiga bog’ligligi.
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2.2. Tahlillar asosida eksperimental qurilmani taklif qgilish va samarali
ishlashini asoslash

Havo yordamida tashuvchi qurilmaning vertikal uchastkalarida paxta bir
muncha tekisroq tagsimlanadi. Gorizontal uchastkada esa paxtaning asosiy gismi
asosan quvur devorining pastki qismidagina toshtutgich orgali tutib golinadi,
golganlari paxta bilan 0’tib ketadi. Paxtaning tarkibidagi og’ir aralashmalarni vertikal
toshtutgich bilan tutib golish mumkinligini ko’ramiz. Bu usulda paxtaga har
tomonidan ta'sir etilib, tarkibidagi og’ir aralashmalarning ko’proq gismini tutib
golish mumkin.

Vertikal uchastkada harakatlanayotgan paxta tarkibidagi og’ir chiqindilarni
tutib golish magsadida vertikal turdagi toshtutgich konstruktsiyasi yaratildi. U
toshtutgich vertikal o’rnatilgan kirish va chiqish quvurlari, ajratish kamerasi (unga
konussimon qaytaruvchi o’rnatilgan, gqaytaruvchi yuqori tomonidan ajratish
kamerasiga garagan va pog’onali qilib yasalgan) va ajratish kamerasi atrofida

Joylashgan cho’ntakdan iborat. Moslamaning sxemasi 3.9-rasmda ko’rsatilgan.

[ 3]

15-rasm. Vertikal toshtutgich
1-kirish quvuri; 2-cho’ntak; 3-ajratish kamerasi; 4-qaytaruvchi pog’anali devor;

5-yo’naltirgich; 6-chigish quvuri; 7-plastinka.
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Bu moslama ishlaganda paxta havo oqimi bilan birga kirish quvuri (1) orqali
ajratish kamerasi (3) ga kiradi va inertsiyasi orqali qaytaruvchi devor (4) ning
pog’onali yuzasiga uriladi. Bu yerda paxta titiladi va uning tarkibidagi og’ir
aralashmalar pastga cho’ntak (2) ga tushadi. og’ir aralashmalardan ajralgan paxta
havo oqimi yordamida gaytaruvchi yuzasidan o’tib ajratish kamerasidan plastinkalar
(7) bilan gotirilgan yo’naltirgich (5) yuzasi bo’ylab harakatlanib, chiqish quvuri (6)
orqali chiqib ketadi.

Paxta tozalash korxonalarida ishlatilayotgan toshtutgichlarning asosiy
kamchiliklaridan biri uning ishlash jarayonida cho’ntaklariga ma'lum miqdorda
paxtani tushib qolishidir. Paxtani qayta ishlash vaqtida texnologik jarayondagi havo
yordamida tashuvchi qurilmada o’rnatilgan uch xil toshtutgichlarni tekshirganda bu
kamchilikni ko’rish mumkin. Birinchi toshtutgich quritish barabanidan oldin
o’rnatilgan. Ikkinchisi tozalash tsexida, uchinchisi tozalash va jin linterlash tsexlari
orasida o’rnatilgan.

Og’ir aralashmalar bilan birga toshto’plagichga tushgan paxtani qo’l bilan olib
havo yordamida tashuvchi qurilma quvuriga qayta tashlash tavsiya qilinadi. Lekin
ba'zi xollarda u yerdagi paxta turli aralashmalar bilan qo’shilib, iflosligi oshib ketadi
va uni qo’lda ajratib olish imkoni bo’lmaydi. Shuning uchun yuqoridagi tavsiyaga
ko’p korxonalarda e’tibor gilinmaydi va paxta chiqindiga chigarib yuboriladi.

Ikkinchi tosh tutgich cho’ntagida to’plangan chiqindilar tarkibida paxta
miqdori sezilarli darajada kam, birinchisiga qaraganda 2 marta oz. Og’ir jismlar,
paxtadan tashqari toshtutgich bunkerida boshqa aralashmalar (yaxshi yetilmagan
ko’saklar va boshgalar) mavjud. Ma'lumki, toshlarning harakatlanish tezligi
paxtanikiga qaraganda yuqori, lekin titilmagan to’plamlar kelishi paxtani tashishda

mayda toshlarning harakatlanish tezligiga tenglashadi (3-jadval).
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3-jadval. Paxtaning va og’ir aralashmalarning harakatlanish tezliklari

] _ Toshlarning
Paxta og’irligi, Harkatlanish Toshlar o’lchami, _
o harakatlanish
gramm. tezligi, m/s mm .
tezligi, m/s
1 3,5 5 gacha 12,8
10 6,7 5 dan 10 gacha 14,4
100 8,5 10 - 20 20,5
200 11,7 20-30 25
Paxtaning og’ir aralashmalar bilan chiqib ketishini kamaytirish uchun

cho’ntaklar o’Ichamini gisqartirish ish unumdorligini pasaytiradi.

Bu masalani hal qilish uchun toshtutgich konstruktsiyasiga o’zgartirish
kiritilib, ikkita usul taklif qilindi. Bu wusullarni tekshirib ko’rish uchun ikkita
eksperimental qurilma tayyorlandi.

Ishchi kameraning birinchi ko’rinishi. Birinchi turdagi kamerada paxtadan
og’ir aralashmalarni ajratish asosan havo tezligini pasaytirish hisobiga amalga
oshiriladi. Shuningdek, kameraning egilganligi tufayli paydo bo’ladigan
markazdan gochma kuch ham ta’sir giladi.

Ogimning 9-13 m/s tezligida turli xil ko’rinishdagi toshlarni tutish
samaradorligini aniglash uchun birinchi, ikkinchi va uchinchi cho’ntaklarni ketma-
ket ochish orgali alohida tajribalar o’tkazildi.

Turli xil ko’rinishdagi toshlarni tutish samaradorligining cho’ntaklarga
bog’ligligini ifodalaydigan tajribalarga ko’ra bog’lanish grafiklari (16-rasmda)

keltirilgan.
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16-rasm. Toshlarni tutib qolish samaradorlgi ularning o’lchamlariga bog’liqligi.

Paxta va og’ir aralashmalar massasini o’tkazishda olingan tahlil quyidagi
xulosalarni chiqarishga imkon beradi:

Toshtutgichning ishida uning samaradorligiga ayniqsa, mayda aralashmalarni
tutishda, cho’ntaklarning soni muhim ta'sir ko’rsatadi. Masalan, havo oqimining 9
m/s tezligida 10 mm gacha kattalikdagi bo’lgan toshlar uchun bir cho’ntakning tutish
unumdorligi 26,7 % ni tashkil etadi. Ikkinchi cho’ntak ishlasa, unumdorlik -56,7%
gacha oshadi, uchinchi cho’ntak ishga tushganda - bu ko’rsatkich 80% gacha yetadi.
10-20 mm kattalikdagi toshlar uchun birinchi cho’ntakning tutish unumdorligi 40 %
ni tashkil etadi, ikkinchi cho’ntak ishga tushsa bu ko’rsatkich 73,3% gacha ortadi,
qo’shimcha uchinchi cho’ntak o’rnatilishi bu ko’rsatkichni 90% ga tenglashiradi.

Toshlarning o’lchamlari kattalashgan sari tutish unumdorligi ham ortadi.
Masalan, 20-30 mm o’lchamdagi toshlarni oqimning 11 m/s tezligida bitta cho’ntak
ishlaganda tutish unumdorligi 23,3%, ikkita cho’ntak ishlasa -53,3%, uchta cho’ntak
ishga tutsa -76,7% ga yetadi. 40-50 mm kattalikdagi toshlar uchun bir cho’ntakning
tutish unumdorligi 80%, ikkinchi cho’ntak ishga tushsa-93,3%, uchinchi cho’ntak
o’rnatilishi bilan bu ko’rsatkich 100% ga teng bo’ladi.
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Birinchi cho’ntakning kichik toshlarni tutishdagi unumdorligi katta emas.
Masalan 20 mm gacha bo’lgan toshlarni 26,7 foizi tutiladi. Bu cho’ntakda, odatda,
katta toshlar samarali ajratiladi, masalan, 40-50 mm kattalikdagi toshlarni 80 foizi bu
cho’ntakda qoladi.

Ishchi kameraning ikkinchi ko’rinishi. Ikkinchi turdagi ishchi kamerada
paxtadan og’ir aralashmalarni ajratish markazdan qochma kuch hisobiga amalga
oshiriladi. Bu kuch kameraning egilgan qismi bo’ylab massaning harakatlanishida
paydo bo’ladi. Bu kameraning farqli tomoni u og’ir aralashmalarni o’zining og’irligi
hisobiga ajralishini ta’'minlaydi.

Havo oqimining ishchi kameradagi 9-13 m/s tezligida turli o’lchamdagi
toshlarni tutish samaradorligini aniqlash uchun bitta, ikkita va uchta cho’ntaklar

uchun, ularni ketma-ket ulash asosida tajribalar o’tkazildi.
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17-rasm. Toshlarni tutib golish samaradorligi ularning o’lchamlariga bog’ligligi.
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Og’ir aralashmalarni tutish samaradorligi cho’ntaklar soniga bog’ligligini
ifodalovchi natijalariga asoslanib toshtutgich samaradorligi cho’ntaklar soniga
bog’ligligini ifodalovchi grafiklari qurildi (17-rasm).

Grafiklarni tekshirib quyidagi xulosalar chigarish mumkin:

- cho’ntaklarni bunday ko’rinishda tayyorlash kichik toshlarni tutishda
toshtutgichning tutish samaradorligiga bir oz salbiy ta'sir ko’rsatadi. Masalan, havo
ogimining 11 m/s tezligida bitta oldingi cho’ntak ishlaganda 10 mm gacha bo’lgan
toshlarni tutishda unumdorlik 20%, 10-20 mm dagi toshlarni tutishda esa 30% ga
yetadi. O’sha shartlarda uchinchi cho’ntak ishlaganda esa natijalar tegishli ravishda
63,3% ga teng bo’ld1.

- havo oqimi tezligining kamayishi bilan barcha toshlarni tutish
samaradorligining ortishi kuzatiladi. Masalan, havo oqimi tezligi 13 m/s bo’lganda
barcha cho’ntaklar ishlasa, 20-30 mm toshlarni tutish unumdorligi 73,3% ni tashkil
etdi, o’sha shartlarda oqim tezligi 11 m/s bo’lganda 76,7% ga teng bo’ldL.

Shunday qilib, ikkinchi turdagi uchta cho’ntak o’rnatilgan kameraning tutish
unumdorligi 92%, keyingi turdagi kameraniki esa 83,34%, ya'ni birinchi turdagi
kameranning tutish samaradorligiga nisbatan 8,66% ga kam.

20-30 mm o’lchamdagi og’ir aralashmalarni o’tkazishda birinchi turdagi
kameraning tutish unumdorligi 90%, ikkinchi turdagi kameraniki esa 76,7%, ya ni bu
tafovut 13,3 foizga kamayadi.

Olib borilgan tadidotalr natijasida og’ir aralashmalarni vertical tosh tutgich
yordamida tutib qolishda toshlarning o’lchamlari va miqdorining hamda cho’ntaklar

sonining tutib qolish samaradorligiga ta’siri aniqlandi. Natijalar 4-jadvalda keltirildi.
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4-jadval. Ishlab chiqarish unumdorligining tutish samarasiga bo’lgan ta’siri.

100 kg paxtadagi og’ir qo’shimchalar soni Umu

miy
Uskuna tutish

Paxta Toshlar o’Ichamlari (mm) Metall

unum | Nam _ | sama

Ne | sanoat ) parchalari i
) dorli lik rasi

navi )
ai % 30-50 20-30 10-20 10 gacha
don| % [don| % |don| % |don| % | don | % %
a a a a a

1 6 3 [100| 7 100 | 9 90 | 15 | 100 | 4 100 | 98.3
2 6 3 |[100| 7 100 | 10 | 100 | 14 9 4 100 | 99.0
3 6 3 [100]| 7 100 | 10 | 100 | 14 | 94 3 100 | 99.0
o'rta 6 3 (100 | - 100 - 1967 - 96 - 100 | 98.8
1 10 3 |[100| 7 100 | 10 | 100 | 13 87 4 100 | 97.8
2 S65- 10 128 3 [100]| 7 100 9 90 14 9 4 100 | 97.3
3 24 10 [ 3 [100] 7 [100] 10 [100| 14 [ 94 [ 3 | 75 | 948
o'rta 10 3 100 | - 100 - 196.7| - 91.7 - 91.6 | 96.6
1 14 3 |[100| 7 100 9 90 14 9 3 75 93.1
2 14 3 [100]| 6 8 | 10 | 100 | 13 | 87 4 100 | 954
3 14 3 [100| 7 100 9 90 13 87 4 100 | 96.1
o'rta 14 3 1100 | - 953 - 933 - 89 - 916 | 94.8

44




3-BOB. Mehnat muhofazasi qismi.
3.1. Paxta tozalash Kkorxonalari xodimlari uchun maxsus Kiyim, maxsus

poyabzal va boshqa yakka tartibda himoyalanish vositalarini qo’llash

Shaxsiy muhofaza aslahalari asosiy muhofaza aslahalariga qo’shimcha
ravishda ishlatiladi [13]. Ular organizmning teri gismlarini, shuningdek nafas olish
a'zolarini tashqi nurlanishdan muhofaza qiladi.

Ular asosan « va p nurlanishlardan saqlash imkoniyatiga ega, ammo y

nurlanishlar va neytron nurlanishlaridan muhofaza qila olmaydi.

Shaxsiy muhofaza aslahalarini umuman ionlovchi nurlanishlarda ishlatganda
shartli ravishda hamma vaqt qo’llaniladigan va qisqa muddatga foydalaniladigan
vositalarga ajratiladi.

Hamma vaqt qo’llaniladigan shaxsiy muhofaza aslahalariga halatlar,
kombinezonlar, kostyumlar, maxsus oyoq kiyimlari va ba'zi bir changga qarshi
ishlatiladigan respiratorlar kiradi. Qisqa muddatli shaxsiy muhofaza aslahalariga
izolyatsiya qilingan kostyumlar kiradi. Bu kostyumlarning shlang bilan havo
beriladigan qilib ishlanadigan yoki avtonom ravishda ishlatiladigan turlari bo’ladi.

Shaxsiy muhofaza aslahalarining tuzilishi va ishlatish xususiyatlarini hisobga
olib quyidagilarga: izolyatsiyalovchi kostyumlar, nafas olish organlarini
muhofazalash vositasi, maxsus kiyimlar, maxsus oyoq kiyimlari, qo’shimcha
muhofaza vositalariga bo’lish mumkin.

Radioaktiv moddalar bilan ishlaganda, muhofazalovchi kostyumlar ishchini
radioaktiv nurlanishlardan ishonchli himoya qilishi kerak. Bunday kostyumlar
avariya holatlarida va remont ishlarini bajarishda foydalaniladi. Ularga qo’yiladigan
asosiy talab ishlash davrida ishchiga qo’shimcha og’irlik tushmasligini ta’'minlashdir.

Uning tuzilishi tashqi muhit bilan izolyatsiya qilingan holda, kostyum ichida
ish sharoitini yaxshilovchi mikroiglim ta'minlanishi kerak. Mavjud zamonaviy
izolyatsiya kostyumlari ishchilarni yaxshi muhofaza qiladi.

Nafas olish organlarini muhofaza qilishda respiratorlardan va shlangali

protivogazlardan foydalaniladi.
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Maxsus kiyim-bosh va maxsus ovoq kivimi. Radioaktiv moddalar bilan

ishlayotgan ishchilar halatlardan, qalpoqglardan, rezina qo’lqoplardan, aktivligi 10 m
Ki dan ortiq bo’lgan ba’zi bir izotoplar bilan ishlaganda - kombinizonlar, maxsus
ichki kiyimlar, xlorvinil fartuklari va yenglari, plyonka halatlar, botinkalardan
foydalaniladilar.

Binolarni tozalayotgan ishchilarga qo’shimcha rezina qo’lqoplar, fartuklar,
yenglar, kalishlar va rezina etiklar beriladi.

Qo’shimcha muhofaza vesitalari. Qo’lni muhofaza qilish uchun neyron

lentasidan tayyorlangan va oson dezaktivatsiya gilinadigan uzun (600 mm) va gisga
(290 mm) qo’lqoplar beriladi. Matodan va charmdan tayyorlangan qo’lqoplardan
foydalaniladi, chunki ular suyugliklarni shimishi va chang yutishi mumkin. Katta
tig’izlikka ega bo’lgan nurlanishlarda qo’rg’oshinlashti-rilgan rezinadan gilingan va
egiluvchan yenglarga ega bo’lgan qo’lqoplardan foydalaniladi.

Ko’zni « va g nurlaridan saqlash uchun oddiy shisha ko’zoynaklar kifoya
qiladi. Ba'zi bir kuchliroq g - nurlariga qgarshi silikat va pleksiglaz ishlatiladi.

y - nurlariga garshi ko’zoynaklarda qo’rg’oshinli oyna yoki vol fram fosfati
qo’shilgan oyna qeeyiladi.

Agar havo muhitida radioaktiv changlar mavjud bo’lsa, unda ko’zoynaklar
rezina maskalar bilan jihozlangan bo’lishi kerak. « va g nurlari bilan ishlayotganlar
yuz va ko’zlarini organik shishadan yasalgan shit bilan berkitishlari kerak.

Korxonalarda xodimlar O’zbekiston Respublikasi Mehnat Kodeksining 217-
moddasiga ko’ra mehnat sharoiti noqulay ishlarda band bo’lgan xodimlar belgilangan
normalar bo’yicha maxsus kiyim-bosh, maxsus poyabzal, boshqa shaxsiy himoya va
gigiena vositalari bilan bepul ta’minlanadilar.

Bunday ishlarning ro’yxati, beriladigan narsalarning normalari, ta'minot
tartibi va shartlari jamoa kelishuvlarida, jamoa shartnomalarida, agar ular tuzilmagan
bo’lsa, — 1sh beruvchi tomonidan xodimlarning vakillik organi bilan kelishib
belgilanadi.

Paxta tozalash korxonalari xodimlari maxsus kiyim, maxsus poyabzal va

boshqga yakka tartibda himoyalanish vositalari Mehnat va aholini ijtimoly muhofaza
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gilish vazirining 2009 yil 2 martdagi 10/B-son buyrug’i bilan tasdiglangan “Paxta
tozalash va kanop-jut ishlab chiqarish korxonalari xodimlari uchun maxsus kiyim,
maxsus poyabzal va boshqa yakka tartibda himoyalanish vositalarini bepul berishning

Namunaviy me yorlari” asosida ta'minlanadi (5-jadval).

5-jadval
Paxta tozalash korxonalari xodimlari maxsus kiyim, maxsus poyabzal va

boshqa yakka tartibda himoyalanish vositalari bilan ta’minlanish me yorlari

T/r|Kasb va lavozim nomlari [Maxsus  kiyim,  maxsus
poyabzal va boshqa yakkalFoydalanish muddati
tartibda himoyalanish|(oy hisobida)

vositalarining nomlari

1. |Paxta xom  ashyosinillp gazlama kostyum 12
joylovchi Respirator Yarogsiz bo’lguncha
2. |Paxta xom  ashyosini|lp gazlama kostyum 12
uzatuvchi Kombinatsiyalangan qo’lqop |3
Respirator Yarogsiz bo’lguncha

Qishda tashgarida bajariladigan ishlarda

qo’shimcha ravishda:

Issiq tutuvchi astarli 1p|24
gazlama kurtka
3. |Paxta xom  ashyosinillp gazlama kostyum 12
quritish operatori Kombinatsiyalangan qo’lqop |3
Respirator Yarogsiz bo’lguncha
4. |Paxta xom  ashyosini|llp gazlama kostyum 12
tozalash operatori Kombinatsiyalangan qo’lqop |3
Respirator Yarogsiz bo’lguncha
5. |[Paxta xom  ashyosinillp gazlama kostyum 12
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jinlash operatori

Kombinatsiyalangan qo’lqop

3

Respirator Yarogsiz bo’lguncha
6. |Paxta chigitini linterlash|lp gazlama kostyum 12
operatori Kombinatsiyalangan qo’lqop |3
Respirator Yarogsiz bo’lguncha
7. |Paxta mahsulotlarini{Ip gazlama kostyum 12
presslash operatori Kombinatsiyalangan qo’lqop |3
Respirator Yarogsiz bo’lguncha
8. |Paxta mahsulotlari|Ilp gazlama xalat 12
toylarini tikuvchi
9. |Avtomatlashtirilgan ishlab{Ip gazlama kostyum 12
chiqarish jarayoni|Respirator Yarogsiz bo’lguncha
operatori
10. |Chigit dorilovchi Ip gazlama kostyum 12
Ip gazlama shlem 12
Rezina fartuk 12
Rezina etik 12
Movut paytava 3
Rezina qo’lqop 3
Protivogaz Yarogsiz bo’lguncha
11.|Chiqgindi yig’uvchi Ip gazlama kostyum 12
Kombinatsiyalangan qo’lqop |3

Respirator

Yarogsiz bo’lguncha

Himoyalovchi ko’zoynak

Yarogsiz bo’lguncha

Qishda

qo’shimcha ravishda:

tashgarida

bajariladigan

ishlarda

Issig tutuvchi astarli

ip

Navbatchi
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gazlama kurtka

12.|Transportyorchi Ip gazlama kostyum 12
Kombinatsiyalangan qo’lqop |3

13.|Ishlab chigarish|Ip gazlama kostyum 12
chigindilarini tozalovchi  [Kombinatsiyalangan qo’lqop |3

Himoyalovchi ko’zoynak

Yarogsiz bo’lguncha

Respirator

Yarogsiz bo’lguncha

Qishda tashgarida bajariladigan ishlarda

qo’shimcha ravishda:

Issiq tutuvchi astarli 1p

gazlama kurtka

Navbatchi
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4-BOB. Iqtisodiy-ijtimoiy qism.
4.1. Yangi qurilma bo’yicha tadqiqot olib borishdagi iqtisodiy harajatlarni
hisoblash.

Jin va linter mashinalarining ishlash jarayonini statik tahlili shuni ko’rsatadiki,
arrali tsilindr ishlagan vaqtda ularni almashtirishdan oldin 11% arralar sezilarli
darajada shikastlanar ekan. Bunda arralarda bitta yoki bir nechta tishlarning sinishi,
qiyshayib ketishi hollari kuzatiladi. Bunday arralarni jinlarda qayta ishlatish yoki

yangi tish chiqarib linterlarda ishlatish ham mumkin emas.

Jin arralarining diametri 320 mm bo’lganligi uchun u almashtirish jarayonida
2-marta gayta yangidan tish ochib yana jinga qo’yiladi. Undan keyin diametri 310
mm ga teng bo’lib qolganligi uchun u linterga qo’yiladi va 3-marta gayta tish
ochiladi. Mana shularni hisobga olgan holda 4 jin mashinasi ishlaydigan paxta
tozalash korxonasi uchun 1 yilda zarur bo’lgan arralar soni quyidagi formula

yordamida aniglanadi:

Bunda: A;-har bir jindagi arralar soni - A;=90 ta
N; -korxonadagi jinlar soni - N;=4 ta
T - korxonaning yillik ish vagti — T=228 kun
t; - arralarni almashtirish vagti - t;=72 soat =4,5 kun

a; - qayta ishlatishlar soni - 2 marta

R. = 90-4£ =9120 dona
. 4,5-2

Demak, mana shu hisob-kitob bo’yicha bir batareyali paxta tozalash korxonasi
uchun 10 ming dona arra, ya ni hozirgi vaqtdagi narxda 2500 so’mdan 22,8 min

so’mlik arra kerak bo’lar ekan.
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Taklif qilingan ko’p cho’ntakli magnitli toshtutgich qurilmasida paxta Kirish
trubasi orqali ishchi kameraga keladi. Og’ir aralashmalar asosan birinchi kameraga
tushadi, qolganlari ikkinchi va uchinchi kameralarda qoladi. Shunday qilib, paxtaning
tarkibidagi mavjud og’ir aralashmalar ko’proq ushlab qolinishiga erishish mumkin,
O’tkazilgan tadqiqotlar natijalariga ko’ra, toshtutgichning wushlab qolish
samaradorligi 98 % ga teng bo’lar ekan.

Yangi toshtutgich qurilmasining tosh va metall parchalarini ushlab qolish
samaradorligi Vy=Y,-Y=98-65=33 foizga oshirilar ekan. Bu esa o’z navbatida
arralarining zararlanishini quyidagi tarzda kamaytiradi:

_n-Ay
100

Bunda n-arralarni almashtirish vaqtida jiddiy zararlanish ehtimoli bo’lgan

arralar miqdori ngqll %.

1133
100
K 363

=——=—"—=0,04 marta
100 100

K =3,63% Yyoki

K, =363-3=10,89%

K= 1089 _ 0108
100

Yangi toshtutgich o’rnatilgandan keyin kerak bo’ladigan arralar sonini
aniglaymiz:
R, =R (1-K)=9120(1-0,108) =9120-0,108 =8016 dona
Yugoridagilarni hisobga olgan holda arralarning zararlanishini kamaytirishdan
keladigan iqtisodiy samarani quyidagi formula yordamida aniglaymiz:
E=(Rji-Rj2)-S
Bunda: Rj;-bir yilda sarf bo’ladigan arralar soni (dona);
Rj.-toshtutgich o’rnatilgandan keyin sarf bo’ladigan arralar soni (dona)
S-bitta arraning narxi, S =3500 so’m

E=(9120-8016)-300=1104-3500=3864000 so’m
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Umumiy xulosalar

Bitiruv malakaviy ishida quyidagi masalalar amaliga oshirildi:

1. Paxta xom ashyosi ogir aralashmalardan ajratish jarayoni bo’yicha adabiy
tahlil asosida, toshtutgich qurilmasini paxtani dastlabki ishlash texnologiyasidagi
ahamiyati hamda jarayon texnika va texnologiyasi hagida ma'lumotlar keltirildi.

2. Paxta xom ashyosi tarkibidan ogir jismlarni tutib qolish bo’yicha nazariy va
amaliy tadqiqotlar o’tkazildi hamda yangi qurilmaning samarali ishlashi asoslandi.
Nazariy tahlillar asosida eksperimental qurilma taklif gilindi

3. Mehnat muhofazasi qismida paxta tozalash korxonalari xodimlari uchun
maxsus kiyim, maxsus poyabzal va boshqa yakka tartibda himoyalanish vositalarini
qo’llash bo’yicha tavsiyalar ishlab chiqildi.

4. Iqtisodiy-ijtimoiy qismda yangi qurilmani joriy qilish irgali olinadigan

igtisodiy samaradorlik hisobi amalga oshirildi.
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YBBEKI/ICTOH PECITYBJIUKACH

,ZIABJIAT HATEHT PI,D;OPACI/I ;

. UXTHPOTA
IIATEHT
No IAP 03180

Viny natent JaBA4T NaTenT  maopach TOMOHHIAH Va6exucron
% Pecny6nm<acuﬂunr 2002 jinn 29 aBrycT/a Kabysl KuinHraH «I/Ixmpnnap, @onnmm:
Moncnnap Ba caﬁoaT HaMyHATIAPH TYEPHCHAAN I KOHyHI/IFa acocan :
LRI - Maxma xom amecudan oeup apazzamma.aapnu yumazuv 3 ‘
kv’HOM.TH/I HXTHPOTa Geprim. ' e
22.10.2003 mm,ua Keymn® Tymiran N IAP 2003 00997 TasabHOMa 6yimqa o
~ Yerysopuk canacu: 22.10. 2003 e o
~ Tarentra sranux xwxyaqn(nap) Mypaéas Pycmwn Mypadaau-:, K‘apwnos Aﬂc)ycwuamf
;Hcmanoeuu Oém)oe Asazbex A3a.uam03uu, Hupnmapoa Aﬁdypacyjz Ymamaﬂueam, -
: -mepo_ Myannnq)(nap)u; Mypaoos Pycmawn Mypadosus, Kapumog _Aﬁdyca.uam; -
% Hémm@g‘,i‘o‘éﬁdbc Asasbex Aszamamosuu, Hupuaéapde Aboypacyn Ymammaexuu,
v : . A S

N ’na'rem V36exnc*ron Pecnyﬁnmcacnﬂuar Gapqa xyﬂyzmnai ;
3 Baktaa Tynanrarmama 20 i Moﬁai«‘mma avai mna.zm

S"aﬁemcrorl Pecny&mxacu ﬁxwpﬂnap' nasnar » peecrp‘m:(a‘
24.08.2006  #uiaa TOUIKEHT MAXpUza pyizb(amanf)“rﬂéa:‘swm. YAAAAAY
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PECITYBJIMKA Y3BEKHCTAH
IF'OCYJAPCTBEHHOE ITATEHTHOE BEJJOMCTBO

ITATEHT
Ha n300peTeHNe

Ne IAP 03180

Ha ocnopannu 3akona Pecnybnuku Vzbexucran "O6 n300peTeHHsX, MOJIE3HBIX
MOZENAX ¥ NpOMBIILIEHHBIX o6pa3suax”, npuastoro 29 asrycta 2002 ropa,
I'ocyapcTBEHHEIM NATEHTHEIM BEAOMCTBOM BhIIAH HACTOSIIMHA MATEHT HA W300peTeHHe

Viosumens madcensvix npumeceil U3 XA0nKa-celpya
IMatentoobranatenn(nu): Mypados Pycmam Mypadosuy, Kapumog Abdycamam Hemanosuy,
Obudos Asazbex Azavamosuy, Iupnazapos A6dypacyn Ymmamanuesus, UZ
no 3asske No IAP 2003 0997 gara mocrymnenus: 22.10.2003
[Mpuopurer or 22.10.2003
Asrop(el): Mypados Pycmam Mypadosuy, Kapumos AGoycamam Hemanosuu, Obudos

Asazbex Azamamosuy, ITupnazapos A6dypacyn Ymmamanuesud, UZ

Martent JelicTByeT Ha Beeil Teppuropud Pecnybnuku
V36exuctad B Tedenue 20 ner ¢ 22.10.2003 mpu ycaoBuu
CBOEBPEMEHHOMN yIL1aThl MOIIHHBI 33 NMOJIEpXKAaHUE TATCHTA B
JIEACTBUH.

3aperncTpHpOBaH B rOCYIapCTBEHHOM peecTpe H300peTeHui
Pecny6imnkn Vi6ekucran r.TamxkenT 24.08.2006.
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UZ IAP 03180

HxTHpoHHu TacBUpnaul yuyH OutTa yn3Ma Oepwirad. ByHna UXTHPOHH EH TOMOHJAH KECHMH TaCBUpJIaHIaH.

HNXTHUPO ®OPMVYJIACH

1. TupcakHH XOCWI KWIYyBYHM TAapMOKJIAHIaH KHUPHII Ba YMKMII HaWuyanapu 6yiraH axparuvil KaMEpacHHH,
a)XpaTyBYM KaMepa OCTHIa )Koilnalrad HQJocnapHi HUFyBYM YYHTAaKHU Ba KaMepa MYMAA TapMOKJIAHTaH KHPHII
HallYaCHHUHT TYFPUCHIA XKOIAIIraH Npy>XHHaJIaHraH akC dTTHPYBYH AE€BOPHHM MYMra OJITaH NaxTa XoM améchuiaaH
OFHMp apajaliMaJapHH ylnularyd my 6unad ¢ a p KJa H a I M K W, aXpaTHIl KaMEPaCHHHHI NMacTKH KHCMHIA
TApMOKJIAHTaH YMKHMII Haifyacura ykoom KWIMO KYIIMM4Ya YYyHTaKHH XOCHJI KWJIyBYHM HYHMra 3THITaH TYpPJIH CHPT
JKOIalITHPWIITaH.

2. 1-6aHp 6yin4a ymnaryy mwy 6uwian g ap KJaa Ha [ M K 4, akC 3TTUPYBYHM JEBOP a)XPaTHIll KAMEPaCHHHUHT
WYHra STHIraH CHPT KYPHHHUIUMAA MIUIAHTaH, IIyHUHT OWiaH 6Mpra nacTky KMCM HQJIOCIApHU HMFyBYM YYHTaKKa,
IOKOpPH KMCMH 3Ca TapMOKJIaHT'aH YHKHLI Haifyacura TyTallraH.

(56) 1. P. Mypanos, O. CapumcakoB. Tonanu MaTepHaniaH OFMp apanamiMaiapHd TyTrud. Jlactnabku
narteHT. 30.09. 1998. Bron Ne3
2. X. Axmanxyxaes, P. Mypagos, O. CapnMmcakoB. “TlaxTagaH ofup apanamMaiapHd TyTrud” MIT
Ne 1423635. 15.09.88. Bron Ne 34
3. P. Mypanos, O. Capumcakos, A. Typaues “Ilaxtana orup apanammanaphs TyTrud” MIT Ne 1454882.
30.01.1989 Bron Ned.

TocyaapcTBeHHOE NaTeHTHOe BeAoMcTBO PecnyGankn Y36ekncran
700047, TawkeHT, yJi. Tyiitena, 2 a
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UZ IAP 03180

HxTHpo TaBcuH.

Hxtupo HoMu: [laxTa XOM aiuécH yuyH TOLI TyTrud.

I. UIXTHpO KYJUIaHULIKM MyMKHH GYJira coxa.

Tow TyTrHY KypWIMAacHIaH MaxTa To3ajall KOPXOHaNapuia KeHr Kyjuianmnamu. Touwr TyTrHUHMHE acocuii
Basudacy - Maxra XoM auécH Tapkubura apajnaiiraH OFMp apanalMaiapHi axpaTHO Koyviu GunaH Gupra naxra-
HUHT TabumMil XyCyCHATNApHHM cakiab konuuigas uGopar. OFMp apanalMalapHH TyTHO KOJMII kapalhy maxra
TO321alll KOPXOHATAapUAA MUUIOBYM TO3alalll Ba KMHIAU MAlIMHANAPUHA HOpMAl HIUAAIINra Tabeup KypcaTtaam.
SKHHJIapHHHT TYXTOBCH3 Ba Camapaili MILTAIIMHK TabMHMHIALI Y4YH [laXTa XOM aECHAaH OFUp apaalliMalapHi
ONITMHIAH TyJa @KPaTHO ONMII NO3MM. AKC XOJa, TaxTara apajialrad OFMp XHCMap (Towl, Kecak, MeTal
napyanapd Ba GOLIKANap) TEXHOJIOTHK MalIMHATAPHMHI OpraHiapura, aliHWKCa, XWH, JIMHTEPIApHHHT appajiu
GapabaHapHHHUHT THLUIAPHTa 3apap eTka3nb, Maxcy/noT CHpaTHHY Ba MAITMHANAPHUHT MLl YHYMUHHU nacaiTHpaIy.

Ofup apajamMaiap Mall{Ha WUMMH OPraHIapura 3apap eTkasuul GwiaH OHp KaTopja MLl BakTHia EHFUH
yyKumuMra xam ca6a6 6ynamu. TlaxTa Tonack Te3 EHyB4H SeMeHT Xucobnananu. LllyHnai skan O6up MapTa EHFUH
YHKMIIH NaxTa TO3aall KOPXOHACHTa aHYa KaTTa MMKIOpJa MKTHCOIHH 3apap eTKa3HIK MyMKuH. By Macana xyza
Ky MapTa ¥3 HCOOTHHH TOMIraH.

By MyaMMONapHH OJIMHHM OJIMII MakCaluia OFHp apalaliMajapHH TyTHO KOJNYBUM KypHiIManap
KYJIaHWIaH.

I1. Vxmam Tom TyTruunap.

a). Tonanu MaTepuaiapiaH OFMp apanamMainaphu TyTrud (1). AxparyBud Kamepaian ubopar TONANH
MaTepuaiIapIaH OFMp apanaliMalapHy TyTrHY THPCAK/IH KHCKa KyBYp, YMKHHIH HUFTMY Ba MaTepuan yTKa3ruunaH
n6opar. KaMepa y4 yKiu KypHHUIIKMIA Tai€pnanrad 6YnM6, yHHHT YKU KaMEpaHHHT BEPTHKAN TEKUCIHTUra yxmowm
Ba THPCAKIH KMCKAa KYByPHHHT YHMKMII TELIMIH, KAMEPAHWHT GOWIKa TUPCAKIM YKM THPCAKIH KHCKA KyBYPHHHT
KMpHII TEUIMTM YKIapura Ba YMKMHIM ¥urruura yiaow OYnu6, GyHia, axpaTuil kamMepacH NEBOPH aKpaTHIN
KaMepacHHHHT Muura GOTHK KMInO Taliépnanran 6ymub, Gyinama TeKMCIMKIArM STPWINK pajiycH R=(2-2,5)d, 6y
epaa d - MaTepuan JTKa3THYHMHT AMaMETPH. AXKpaTHIL KaMEPACHHHUHT A€BOPH HHra 60THK Xonza Taiépnanras [1].

By Tom Tyrud OFMp >KMCMJIApHM TyTHO KOJNHII CaMapacHHH OIIMpraH 6ynacana, maxra XoM amécu
TapkuGuark OFUp XKHUCMIIapaH TaluKapy Maiia uduoc apanalmanapHu TYTH6 KOJMII UIMKOHHUSATH MACT.

6). Eficumon kamepanu Tom TyTrud. (2)

By TOWITYTrMY THPCAKI¥ KMCKa KyBHp IIAKIMIArd aXpaTHIl Kamepacura ora 6ynb, YHMHT IEeBOpHra
YUKMHAM HuFrud ypHatwiarad. Kupum KyByp mactuaa 6UTTa YMKMHAM HMMFruy oxoitamrad. Tom TYrHYHHHT
ad3auury EMCMMOH KaMepara Xy[UIH Wy IIAKija EMUIITHPUO YpHATWIraH €H gyHTaK Tydaiiu naxra Gunax
aKpaluIIK KUiMH GYIraH OFMp JKHCMJIAap aXpaTHIll KaMepacH J€BOpHra ypwinb, my €H YyHTaKKa Tyllaau Ba y
OpKaNu YMKUHOM fuFrudra 6opanu [2].

By TouI TyTTHY XaMm OFUp apajaliMalapHu TyTu6 Konuiu Gopackia IOKOpH camapara sra 6ynca xam, Maiina
AQIIOCIMKIApHH TYyTHO KON CamMapajopJIMrH nacT.

B). LHmnunapinu Tom TyTruy (3)

ByHia naxa TapkuOujiard apajamManap WWIMHAPIMK kamepupa axpanaad. Ilaxta orup apanammanap
6wiaH GUpra KMpHII KyBypH OPKAIH HUIYH KaMepach kupaiu. ¥ epia Te3NMK Nacaiuiiu cababuu rokopura dakar
naxTa KyTapuia onagi. OFMp apanaliManap 3ca ¥3 OFMPJIMIH TabCHPHIA NacTra YyHTaKKka Tylai. By Tom TyTru4
IAXTaHMHT TApKMOUIATH Y4aMiIapH KaTTa GYJIraH oFup apajaliMaIapHy Tyia yuuiab KOMHI HMKOHHUATH 6yncana,
Maiianapusy ynuiab Kona oaManay. Vprauunran 3ta aHaor H9MAaH 1-9HCH NPOTOTHII KAIHOG ONMHAM.

I11. UxTHpO Ma3MyHH.

HxTHpo kupuiu KyBupH (1), axpaTHuml kamepacH (2), YHKHII KyBHDH (3), nedopmaumsnaHyBuu aesop (4),
npyxuna (5), OFUp apajamManap iurysuu 4yHTak (6), TYpiu 103a (7), upnocnuxiap YMKapyByH JIHK (8), Maina
ndnocauknap inrysuu uyHTaK (9) Ba Tasn (10) nan ubopar.

By Tol TyTrud MUUIAaraHjaa XaBo GWiaH apanaliraH NaxTa XOM alECH KHPHMIU KyBHPH (1) opkanu axpaTuil
xaMmepacH (2) ra Kupaan. AXpaTuil kaMepacH (2) KHPHIIl KyBHPH (1) ra HucGaTaH XaXXMH KaTTanuri cababmnu, Xxaso
GuNaH apaialirad MaXTa XOM AWECHHHEHT TE3NHIH nacaiub, Typim fo3a (8) 1a IOMIIOK cuaupunu6, Maitna xamaa
OFMp apaNaliMalapiaH To3alaHal¥ Ba axpairaH UrociukiIap Maina ubnocnuknap #uryBuu uyHrak (9) ra
Tymany. Maiifa udaocaMknapian TO3alaHraH MaxTa XoM amécu TapkubuIars OFUp apanammanap y3 orupiIMKiIapy
Tygaiinu Ba MapKkasgaH KouMa Kyd TabCHDHJA OJIIMHIH YyHTaK (4) ra Tymanq. Xaso OuyaH apajairad rnaxra XoMm
amécu sHa Gup Gop keitunru Typaf! 103a (9) a maiina uIOCTMKIApAH TO3aNIaHAAW Ba NMaXTa Tapkubuna Komuo
KeTraH OFMp apajalmMaap ca KefiuHrH 9yHTaK (5) ra Tymaau. By upmocmuxnap, udnocnuknap HUFyBYH 9YHTaKaA
{MFHIAIM Ba BAaKTa-BaKTH OWIaH YMKapO lo6opunand. Bup BaKTHMHT y3una maiina Ba OFMp HQUIOCTMKIapIaH
TO3aNaHTaH MaxTa XoM amécu kupwin KysupH (1) Kapumcuaaru aedopMmauusUiaHyBYH AEBOD (6) ra ypwiaau Ba
HaxTa IOMIIOK JAe(OpMalysUIaHHII HATWKAcHAa YHTHT Ba TOJIa IIMKACTIAaHMAcHaH YHKHII KyBHpH (3) opkamm
qUKHO KeTaaH.

Taxm¢ KANTHHAETTaH TOW TYTTHYHMHT ad3aiuiMry, GMp BaKTHHHT ¥3MIa XaM OFMp apajaliMaiapliaH, XaM
Maiina ndrocnuknapaaH TosanaHamy. SHa 6up ad3aIMK TOMOHHM YHIHMT Ba TONAHHM TOWI TyTrHd AeBOpHra ypwin6
[IMKACT/JIAaHHUIIMHY OJIIMHH OJTyBYH AeOopMalliANaHyB4H J1eBOp YpHATIWITaH.

IV. UXTHpO TacBUpJIaHraH YM3Manap.
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(66) 1. P. Mypanos, O. CapumcakoB. Tonanu MarepuaniaH camat HMcmanoBuy, O6unos ABazbek A3samaro-
OFWp apanamManapHu TyTruy. Jlactnabku narenr. 30.09. BuY, [lupHasapoB AGaypacyn YmMaranueBud,
1998. Bion Ne3 uz
2. X. Axmanxyxaes, P. Mypanos, O. Capumcakos. “ITax- (71) Mypanos Pycram Mypanosuy, Kapumos A6xy-
TaZaH OFWp apanamManaphu Tytrua” MIT Ne 1423635. camat McmaHoBuy, O6unoB ABasbek Asamaro-
15.09.88. bron Ne 34 Bu4, IlupHasapoB AGnaypacyn Ywmmaranuesuu,
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(57) Hcnonb3oeanue: Ha XJIONKOOYHCTHTENbHBIX 3aBO-

Doiicananum coxacu: naxTa To3ajlall 3aBOMLIapH-
na. Basugpacu: naxra xoM ameécu cudar KypcaTkHi-
JIap¥HH CaKJlaraH XojlJa MaxTaHH OFHp apaiaiiMa-
JlapIaH aXpaTHIl MMKOHHATHHH OepyBUH OFWp apa-
JaliMaNapHH YIUTardd KOHCTPYKLUHMSACHHY SPaTHIIL.
Hxmupo moxuamu: naxta XoM alm&CHIaH OFAp apa-
JalIMaJlapHH YHIUIaTd4 THPCAaKHM XOCHJI KWIYyBYH
TapMOKJIaHTaH KHPUII Ba YMKHII Haifyanapu 6yiaran
aXpaTHIl KaMepaCHHH, aXpaTyBYM Kamepa OCTHAA
XKoitamrad uduocnapHd WHUFYBYM 4YYHTAKHH Ba
KaMepa M4Yua TapMOK/JIAHraH KHpHII HaifYaCHHHMHT
TYFpUCHIA >KOWNIAIIraH NpyXXHMHAJIaHraH akC 3TTH-
PYBYM NEBOPHHM MYHTa OJlagu. AXpaTHIIl KaMepacH-
HHHI NaCTKHM KMCMMIa TapMOKJIaHTaH YNKHII Hai4a-
cdra YKoom Kuiu6 KyIMM4a 4YYHTAaKHH XOCHI
KWIYBYH MUYMra 3THIraH TYpJu CHPT KOWIalITHPHI-
rad. ByHnaH Talmikapu, akc 3TTHPYBYH JEBOp aXKpa-
THII KaMEPaCHHHMHI WYHUra STWITaH CHPT KYpWHH-
KA NIUTAHTaH, IyHUHT 6iaH 6Mpra nacTky KHCM
udocnapHu HUFyBUM YYHTaKKa, FOKOPH KHCMH 3ca
TapMOKJIaHTaH YMKHII HaiJacura TyTalraH.
®opmynaHuHr MycTakuin OaHmu 1 Ta, GofnaHraH
6annu 1 Ta, 1 Ta pacm.
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Jax. 3aoaua: co3jaHMe KOHCTPYKLHH YJOBHTENA
TSDKEJBIX NPUMECEH, NMO3BOJIAIOILETO OTAENUTD XJI0-
MOK OT TSDKENBbIX MPHUMECEH NPH COXpaHEHWH Ka-
YECTBEHHBIX TOKa3aTesiedl xijonka-ceipua. Cywy-
HOCMb u300pemenuA: YNOBHTENb TAXKENbIX MNpH-
Mecel M3 XJIONKa-Chipla COIACPIKHT pa3fenuTeNb-
HYIO KaMepy C BXOIHBbIM M BBIXOIHBIM MaTpyOkaMy,
00pa3yIoIMMH KOJIEHO, PAacToNOKEHHBbIA MO pa3-
JIeIMTENIbHOH KaMepoii CopocOOpHBbINi KapMaH H
YCTaHOBJIEHHYIO B KaME€pe HalpOTHB BXOAHOrO maT-
pybka noanpyXHHEHHYIO OTPaKaTeNbHYIO CTEHKY.
B HwkHe#l 4acTH pasfeNUTeNIbHOW KaMepbl COOCHO
BBIXOZHOMY MNaTpyOKy YCTaHOBNEHa BOTHyTas BO
BHYTpb Ce€THaTass NOBEPXHOCTb, oOpasyromas m10-
TIOJTHUTENbHBIH kapMaH. KpoMe Toro, oTpaxarens-
Has CTEHKa BBINOJIHEHA B BH/IE BOTHYTOH BO BHYTpb
pa3sfeNuTENLHON KaMepbl TMOBEPXHOCTH, NpHYEM
HH)XKHAS 4acTh NPHMBIKAaET K COpocOOpHOMY Kap-
MaHy, a BEpXHAs — K BLIXOZHOMY NaTpyOKy.

1 1. n. ¢-nie1, 1 3.1 1161, 1 ML
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