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Kirish.

Prezidentimiz Islom Abdug’aniyevich Karimovning 2015 yil 26 noyabr [1]
kuni xalq deputatlari Namangan viloyati Kengashining navbatdan tashqari
sessiyasida so’zlagan nutgida quyidagilarni ta’kidlab o’tdilar: Namangan viloyati,
butun yurtimiz gatori, so’nggi yillarda katta rivojlanish yo’lini bosib o’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, qishloq xo’jaligi 5 foizdan ziyod, qurilish ishlari
gariyb 12 foiz, chakana va pullik xizmatlar 13 foizdan ortigq o’sgani albatta e tiborga
loyiq. Aytish joizki, Namangan viloyatini ham ijtimoiy, ham iqgtisodiy nugtai
nazardan rivojlantirish masalasi davlatimiz, hukumatimizning e'tibor markazida
bo’lib kelmoqda.

Mazkur nutqdan kelib chiggan holda viloyatimiz barcha jabhalaridagi ishlab
chigarish korxonalarida texnika va texnologiyalarni takomillashtirish orgali maxsulot
ishlab chigarish hajmini yanada oshirish, sifatli maxsulot ishlab chigarish
imkoniyatlarini yahshilash bo’yicha qator vazifalar yuklanmoqda.

Mavzuning dolzarbligi. Paxta tozalash korxonalarida linterlashdan
chigayotgan momiq massasi tarkibidagi yigirishga yaroqli tolalar ham presslashga
o’tib ketadi. Momiq tarkibidagi uzun tolalar jin mashinalari tomonidan paxta
chigitining tolalari to’liq ajratib olinmasligi natijasida yuzaga keladi. To’liq
jinlanmagan chigit odatda regenerator yordamida umumiy massadan ajratib olinadi
va jin mashinasiga qaytarib tashlanadi. Ammo bu holat jin mehnat unumdorligini
pasaytiradi, chigitning shikastlanishi ortishiga sabab bo’ladi. Natijada tola sifati ham
yomonlashadi. Qolaversa chala jinlangan chigit tolasining umumiy massa tarkibida
to’liq ajratib olish ehtimoli past. Shuning uchun bunday chigitlarning asosiy qismi jin
mashinasi kamerasidan o’zgarishsiz gaytib chiqadi.

Shu sababdan ko’pchilik paxta tozalash korxonalari regeneratorlardan
foydalanmaydilar va chala tozalangan chigit linter mashinasiga uzatiladi hamda uzun
tolalar momiqlar birgalikda chigit yuzasidan qirib olinadi. Natijada momiq tarkibida

uzun yigirishga yaroqli tolalar paydo bo’ladi. Bu 0’z navbatida avvalo qimmatbaho



to’qimachilik xom-ashyosining momiq tarkibiga o’tib ketishi va nobud bo’lishiga,
ikkinchi tomondan momiq tarkibi uzunligi bir xilligining yo’qolishi natijasida
sifatining yomonlashishiga sabab bo’ladi.

Bitiruv malakaviy ishining magsadi yangi yaratilgan qurilmaning samarali
ishlashini asoslash va ishlab chgiraishga joriy qilish bo’yicha tavsiyalar ishlab
chigishdan iborat.



1.BOB. Paxta tolasini ishlab chiqgarishni oshirish bo’yicha amalga
oshirilgan ishlar tahlili.

1.1. Tolador chigitlarni ajratib qgayta jinlash orqgali tela chiqishini
oshirishga bag’ishlangan tadqiqet ishlari tahlili.

Korxonada paxta tolasini nobud gilmasdan ishlab chigarish bo’yicha olib
borilgan zamonaviy ilmiy tadgiqotlarning ko’pi tolador chigitlarni ajratib olish orgali
amalga oshirilgan. Bu yo’nalishda R.V.Korabelnikov, E.K.Nuraliev, B.A. Kats,
X.T.Axmedxodjaev, V.D.Xmirov, L.I.Novitskiy, R.F.Belyaev, X.Isaxanov va
boshgalar shug’ullanishgan.

Qoldiqg toladorlik deb jinlash vaqgtida 200 dona chigitdan olinmay golingan
tolalar miqdoriga aytiladi. Paxta tozalash sanoati mashhur olimi professor
B.A.Levkovichning ta kidlashicha jinlashdan keyingi mahsulotdagi goldig toladorlik
jinlash jarayonini normal Ketishini ta minlovchi asosiy omillardan biridir. Qoldiq
toladorlik normasini aniglash magsadida olimlar tomonidan uchta bosgichda
tadgigotlar o’tkazilgan [7]:

- paxta tozalash korxonalari bo’yicha statistik ma lumotlarni yig’ish va ularni
matematik statistika usulida ishlash;

- paxta xom ashyosining asosiy selektsion navlarini ishlash bo’yicha ishlab
chiqarish sharoitida tekshirishlar o’tkazish;

- jinlash mahsulotlari tarkibidagi goldiq toladorlikning yangi normalarini
ishlab chiqgish.

Paxtani dastlabki ishlash texnologik jarayonida yaxshi jinlanmagan
fraktsiyalarni ushlab qolish qurilmasini yaratish ehtiyoji normal ishlayotgan jindan
chigayotgan mahsulotlar bo’yicha nazariy tadgiqotlar o’tkazishni talab qiladi.
N.Shemshurin ishida ko’rsatilishicha, jindan chigayotgan chigitlar tarkibida ikki xil
goldig toladorlikni uchratish mumkin: chigitga yopishgan erkin tolalar va arralar
tomonidan yulinmay qolgan chigitlar.

Erkin tolalarni hosil bo’lishiga asosiy sabab xom ashyo valigi va arrali tsilindr

aylana tezliklari o’rtasidagi katta farqdir.



Yaxshi jinlanmagan chigitlarni hosil bo’lishi sababi jinlash jarayonining
normal ketmasligidandir. Xom ashyo valigi ichidan tolalarni to’liq ushlab olish uchun
yaxshi jinlanmagan fraktsiyalarni qo’shimcha titish va arrali tsilindr tishlariga
yo’naltirish lozim. Jindan chigayotgan erkin tolalar va yaxshi jinlanmagan
chigitlarning miqgdori nafagat uning normal ishlashiga, balki bir nechta boshga
sabablarga ham bog’liqdir. Ularga quyidagilarni misol gilish mumkin: paxta xom
ashyosi namligining yugqoriligi, shikastlangan tishlarga ega arralarni o’z vaqtida
almashtirilmaganligi, chigit tarog’i goziglarining singanligi yoki umuman yo’qligi
[9].

Yaxshi jinlanmagan chigitlar fraktsiyalarini tayyorlash, bundan tashgari ularni
keyingi gayta ishlash texnologiyasini tanlash uchun chigitlarni toladorlik darajasi
bo’yicha tagsimlash va bu tarkibda yaxshi jinlanmagan letuchkalarning miqdorini
bilish lozim. Shu magsadda [11] tomonidan maxsus tadgigotlar o’tkazilgan.
Fraktsiyalar tarkibini tadqgiq qilish uchun normal ishlovchi jindan chiggan
chigitlardan tasodifiy 200 dona tanlab olinib, jadvalga Kkiritildi (1-jadval). Bu
tekshirish 95 % natijaga kelguncha bir necha marotaba takrorlandi. Ajratib olingan

fraktsiyalar ulardagi tolalar uzunligi bo’yicha 7 guruhga bo’lindi.

1-jadval.
Lint va tola uzunligi, mm
e 0-5 5-10 10-15 15-20 20-25 25-30 30-35
1 30 77 67 17 3 3 3
2 34 55 72 16 3 4 4
3 35 67 65 19 6 5 3
4 33 74 61 21 4 3 4
5 39 65 71 13 5 4 3

Keyingi ishlar uchun quyidagi formuladan foydalanilgan:

P(x1£§£x2):—F(Xl;)_(j+ F[XZ_)_(j (1.1)

(o3

Qiymatlarni ishlab chigilganda:




X t?

F(x) = [17dt (1.2)

1

J2n
Ushbu holat asosida (Laplasning normativ funktsiyasi) F(x,) giymatlari uchun

[12] ishda keltirilgan jadvaldan foydalanilgan.

Bu yerda P, - chigitlarni o’ziga tegishli sinflar intervaliga tushish ehtimolligining

nazariy giymati;

> P.- normal tagsimlanish ehtimolligiga bo’y sunuvchi giymat.

2-jadval.
P >R
P, =01484 0,1434
P, = 0,3050 0,4534
P, =0,2903 0,8437
P, =0,1132 0,9669
P, =0,0311 0,9880
P, =0,0065 0,9945
P, =0,0047 0,9992

Ishlab chigarilayotgan lint sifatini yaxshilash va tola migdorini oshirish uchun
jindan keyingi letuchkalar fraktsion tarkibini toladorlik darajasi va qoldiq toladorligi
bo’yicha o’rganish vazifasi qo’yiladi. Jinlangan letuchkalarni toladorlik darajasi
bo’yicha quyidagi fraktsiyalarga bo’lish tavsiya gilingan [12]:

- gayta jinlashga moyil letuchkalar;

- ikki marta linterlashga moyil fraktsiyalar;

- bir marta linterlashga moyil fraktsiyalar;

- linterlash shart bo’lmagan chigitlar.

Ushbu magsadda bir nechta paxta tozalash korxonalarida jinlangan chigitlarni

toladorligi bo’yicha ajratish ustida tadgiqotlar o’tkazilgan.




1-rasmda [11] ishda ishlab chigilgan eksperimental qurilma tasvirlangan, u
quyidagi elementlardan tashkil topgan: 1-bunker, 2-ta'minlagich, 3-giya nov, 4-
konussimon flanets, 5-to’rli baraban, 6-sidirgich, 7-vintsimon parraklar, 8-chigarish
teshigi, 9-ajratilgan chigitlarni tashish uchun nov, 10-to’rli karetka, 11-bikr
elementlar, 12-ekstsentrik val, 13-shatun.

Bu qurilma quyidagicha ishlaydi: Jindan chiggan chigitlar bunker 1 ga tushadi.
Ta 'minlagich 2 chigitlarni nov 3 orqgali to’rli baraban 5 kamerasiga bir maromda
berilishini ta'minlaydi. Baraban ichida vintsimon parraklar 7 ta'sirida chigitlar titiladi
va o’q yo’nalishida harakatlanadi. Normal toladorlikka ega chigitlar to’r teshiklari

orgali o’tib, pastga nov 9 ga tushadi va u orgali tashgariga chigariladi.
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1-rasm. Yaxshi jinlanmagan chigitlarni ajratkich sxemasi.

Yaxshi jinlanmagan chigitlar bilan birga bir gism normal chigitlar ham teshik 8
orgali o’tib ketadi. Bu chigitlar giya to’r 10 yuzasiga kelib, bu yerda ekstsentrik val
12 yordamida tebranma harakat natijasida chigitlar gatlamli harakatlana boshlaydi.

Qoldiq toladorlikka ega yaxshi jinlanmagan chigitlar vibratsiya natijasida yuqori



gatlamni hosil giladi. Normal ishlangan chigitlar esa pastki gatlamni hosil giladi va
to’r ustida harakatlanish paytida teshiklar orasidan o’tib ketadi, yuqori gatlamda
joylashgan yaxshi jinlanmagan chigitlar esa umumiy massadan ajrab goladi. Normal
jinlangan chigitlar nov 14 orgali chigariladi. Yaxshi jinlanmagan chigitlar gayta
jinlash uchun yuboriladi.

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

X.T.Axmedxodjaev [15] tomonidan yangicha usulda ishlaydigan chigit
saralagich ishlab chigildi. Bu qurilma saralovchi yuzasi teshiklarining o’lchamlari 2
mm, gadami 5 dan 17 mm gacha bo’lib qurilma uzunligi bo’ylab kattalashib boradi.
Har bir uchastkaning teshiklari shaxmat tarzida joylashgan bo’lib, oldingi gator
teshiklaridan keyingi gator teshik diametri 0,7 mm kattalikka farq giladi.

Chigit saralash qurilmasi quyidagicha ishlaydi. Jindan kelayotgan chigitlar
elevator yordamida ta'minlagich bunkeriga keladi. Bu ta'minlagich chigitlarni bir
tekisda novga uzatadi. Harakat esa ekstsentrik val va shatun yordamida amalga
oshiriladi. Nov pazlar tomon harakatlanadi. Tebranayotgan to’rli nov quyidagicha
ishlaydi. Jindan chigayotgan chigitlar elevator yordamida ta minlagichning bunkeriga
keladi, ta'minlagich esa ularni bir maromda novga uzatadi. Bunda harakat ekstsentrik
val va shatun yordamida amalga oshiriladi. Chigitlar val va shatun yordamida hosil
gilinayotgan vibratsiya ta'sirida bir gatlamli harakat bilan bunkerdan saralagichning
to’rli yuzasiga yuboriladi. Mazkur tadgigotni prototip qgilib olingan keyingi ish [16]
M.Tadjiboev tomonidan amalga oshirilgan bo’lib, (2-rasm) jindan kelayotgan
chigitlar bunker 1 ning ta'minlagichi 2 ga uzatiladi. Plastinka 3 ning ishchi yuzasida
chigitlar tebranma harakat yordamida harakatlana boshlaydi. Yuqori yarus 4 da teshik

diametri 12 mm qilib olingan.



2-rasm. Vibratsion turdagi saralagich sxemasi

Bu yerda asosiy massadan tolador va yaxshi jinlanmagan chigitlar tushib
goladi. Asosiy massa 10 mm diametrli teshiklar 5 dan o’tayotgan toladorligi 12%
bo’lgan chigitlar ajrab qgoladi. Keyingi yarusda teshiklar diametri 5 mm va 8 mm

bo’lib, u yerda chigitlar iflosliklardan va toza chigitlardan ajraladi.
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1.2. Tolali chigindilardan normal tolalarni ajratib olish orgali tola
chiqgishini oshirish.

Har ganday texnologiya, u ganchalik mukammal bo’lmasin chigindi hosil
bo’lishini yo’qotish mumkin emas. Chigindi miqdorini kamaytirish esa imkoniyat
jihatidan cheklangan. Chunki chigindi hosil bo’lishi ob ektiv zarurat va texnologik
mugarrar bo’lib, bu jarayon mohiyati bilan bog’liq. Ushbu zarurat tolali xom ashyoni
tozalash, yarim tayyor mahsulotlarni ulash, o’rama hosil gilish, matoni buyum
tayyorlash uchun belgilangan o’lchamda bichish va shunga o’xshash talablar tufayli
yuzaga keladi.

Paxta tolalaridan to’qimachilik mahsulotlari ishlab chigarishda korxonaga
keltirilgan xom ashyoning katta qismi chigindiga ajralib chigadi. Jumladan, ip
yigirishda vyigirish tizimiga muvofig chigindining miqgdori keltirilgan aralashmaga
nisbatan o’rtacha 20 % atrofida bo’lib, kard yigirish tizimida 12-18%, gayta tarash
tizimida 32% gacha boradi. Iplardan gazlamalar to’qishda esa chigindi miqdori 5%
gacha bo’ladi. Agarda matoni oxorlash va bo’yash-pardozlash jarayonlarida, matodan
tikuv buyumlari ishlab chigarishda hosil bo’ladigan chigindilarni ham hisobga olsak
o’rtacha bir yilda hosil bo’ladigan chigindilarning miqdori bir necha o’n ming
tonnalarni tashkil etishi anig ko’rinadi. Bundan tashgari, Respublika aholisi
tomonidan ist'emolga yarogsiz bo’lib golgan buyumlar, sanoat, meditsina va
texnikaning ko’plab soxalarida ishlatilgan va bevosita ushbu magsadda foydalanishni
davom ettirish uchun yarogsiz bo’lib golgan to’qimachilik mahsulotlari hajmini ham
hisobga olinadigan bo’lsa ushbu migdor yana bir necha barobar ortishi anig ko’rinadi.

Hozirgi davrda to’qimachilik va yengil sanoat korxonalari oldiga Katta
vazifalar qo’yilgan. Jumladan paxta tolalaridan jahon standartlari talablariga javob
bera oladigan ip va gazlamalar ishlab chigarishga mo’ljallangan dastur va tadbirlar
ishlanmoqda.

Paxta tozalash korxonasida jin va linterlarning ish jarayonida ajratib olingan
ulyuklar, tsiklon va chang kameralaridan olingan momig, tola tozalagichlar va arrali

barabanli tozalagichlardan olingan chigindilar tolali chigindilarni tashkil giladi. Tolali
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chigindilarni gayta ishlash natijasida ajratib olingan tolalar to’qimachilik sanoatida va
boshga tarmoglarda xom ashyo sifatida ishlatiladi.

Paxta tozalash korxonalarining tolali chigindilariga Davlat standartiga muvofiq
sifatiga garab uch turga: tolali ulyuk, regeneratsiyalangan (gqaytadan ajratilgan) paxta
tolasi, paxta momig’iga bo’linadi.

Jin, tola tozalagich, birinchi linter batareyasigacha o’rnatilgan chigit
tozalagich, regeneratorlardan (I va Il nav chigitli paxta tozalanganda) chiggan va
iflosliklardan tozalangan tolali chigindilar, tolali ulyuk deb ataladi. Uning tarkibi har
xil bo’lib, o’smay qolgan kasal chigitlar, ularga ilashgan tola, erkin (ilashmagan)
tolalar, tolali chigindilar va har xil xas-cho’plar bo’ladi.

Jin kolosniklari orasidagi oralig belgilangan o’Ichamda bo’lib, ulyuk kozeryogi
kerakli xolatda rostlanib turilsa jindan ajraladigan ulyuklarning miqdori
ishlanayotgan paxtaning naviga bog’liq bo’ladi. Birinchi va ikkinchi nav chigitli
paxta ishlanayotganda paxta og’irligiga nisbatan 0,2-0,3 %, IlI va IV nav chigitli
paxta ishlanayotganda esa 0,5-0,6 va ayrim Xollarda 1,5 % ulyuk ajraladi. Jin
kolosniklari o’rtasidagi oraliq belgilangan o’lchamdan kengroq bo’lgan takdirda,
chigindilarga yirik chigitlar ham aralashishi mumkin. Chigitli paxta naviga, toladorlik
darajasiga, iflosligiga, namligiga va rangiga garab tolali ulyuk 2 tipga bo’linib, 5-
jadvalda keltirilgan talablarga muvofiq bo’lishi shart [19].

3-javdal. Tolali ulyuk xossalari

Tiplar
Ne Ko’rsatkichlar nomi
1 2
1 Umumiy massaning rangi Ogdan to och Novvot rang
sariggacha

2 | Tarkibidagi sof tola miqdori ko’pi bilan, % 40
3 | Ifloslik bazis normasi 14

Absolyut qurug massasiga nisbatan bazis
4 7. 10

namligi, %
5 Etl_lmagap chlgltl_ar, puch chigitlar, tolasiz Normalanmaydi

chigit po’choqlari
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I va Il tip tolali ulyuklarni maxsus regenerator mashinasida gayta ishlab
regeneratsiyalangan tola olinadi. Bunday tolaning tarkibida nugsonlar yig’indisi va
iflosliklar migdori ko’p bo’ladi. Bundan tashqari tolani shtapeli bir tekis bo’lmay,
gisqga tolalari ko’p va shu navdagi paxta tolasiga nisbatan shtapel uzunligi 2-6 mm
dan gisga bo’ladi. Regeneratsiya gilishdan olingan tola o’zining pishigligiga garab,
ikki navga bo’linadi va xossalari 4-jadvalda berilgan talablarga muvofig bo’lishi
kerak.

4-jadval. Regeneratsiyadan olingan tolaning normativ ko’rsatgichlari.

Navlar bo’yicha
Ne Ko’rsatkichlar nomi
1 2
1 Uzilish kuchi, N 0,039 0,038
5 NuqSOn_Iaor yig’indisi va iflosliklarning bazis 10,0 20,0
normasi, %
3 Abs_olyut quruq massasiga nisbatan namlikning 9.0 12.0
bazis normasi, %

Korxonada OVM markali tozalagich ikki xil qilib ishlab chiqgariladi. Ulardan
biri OVM — 1 paxta momig’ini va lintni tozalaydi, OVM — 2 esa tolali ulyukni
texnologik jarayonda uzluksiz iflosliklardan tozalaydi. OVM - 1 va OVM - 2
mashinalar turlari va barabanlarning tuzilishi, tur va baraban orasidagi tirgishning
o’lchamlari bilan bir-biridan farg giladi.

OVM tozalash mashinasi (3-rasm) mashina markasiga garab gozigli yoki
savagichli baraban 1, to’r 2, vintli shibbalagich 3, kojux 4, xas cho’plarni mashinadan
chigaruvchi vintli konveyer 5 dan iborat.

OVM tozalash mashinalarida tolali chigindilarni tozalash jarayoni quyidagicha
bo’ladi. Tolali chigindi tozalagichga tushgandan so’ng, aylanuvchi barabanlarni
vintsimon joylashgan qoziglari (yoki savagichlari) ta'sirida to’r ustidan sudralib,

to’ziydi, iflosliklar va chang esa to’r orqali ajralib chigadi. Ajralgan iflosliklar
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shnekka tushadi va lyuk orqali tashqgariga chiqariladi. Tozalangan tolali chigindi esa
vintli shibbalagichga kelib tushadi va bir oz zichlanib presslash tsexiga uzatiladi [20].

3-rasmda OVM - 1 markali tozalagich savagichli barabanning sxemasi
ko’rsatilgan.

]
=\

=

890

3-rasm. OVM-1 markali tozalagich sxemasi

5-jadval. OVM - 1 va OVM - 2 markali tozalagichlar xarakteristikasi

Mashina To’rning xili Baraban To’r bilan baraban
markasi turi orasidagi tirgish, mm
OVM-1 Diametri 1,5 goziqli 3-7

Simdan to’qgilgan : :
OVM-2 3%25 ko’zli to’r tituvchi 18-22

Simdan to’qgilgan,
OVM-2 kattaligi 8x8 ko’zli tituvchi 18-22

to’r

Tolali ulyukdan vyigirishga yarogli tolalarni ajratish uchun ROV mashinasi
(tolali chigindilar regeneratori) ishlatiladi. Bu mashina OVM markali chiqgindi
tozalash mashinasi bilan birga chigindilarni tozalash tsexiga o’rnatiladi. Bular jin va

tola tozalagich mashinalari ajratayotgan chigindilarni texnologik jarayonda uzluksiz
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tozalaydi va tola ajratadi. ROV mashinasi quyidagi asosiy gismlardan: tozalash
bo’limi, to’rli barabanlar bo’limi, regeneratsiya bo’limi, ta’minlashni rostlash gismi,

rama va boshqarish shkaflaridan iborat.

0 O
[/ [ //JL
/é/ /J( /4/75

4-rasm. Tolali chigindilarni regeneratsiya qgilish mashinasi

Tozalash bo’limi mashinani tolali chigindi bilan bir me'yorda ta'minlash va
iflosliklardan tozalash vazifasini bajaradi. Tozalash bo’limi rifli ta'minlovchi valiklar
1, arrali tsilindr 2, kolosnikli panjara 3, qoziqli baraban 4 va kolosnikli panjara 5,
iflosliklarni tashgariga chigaruvchi shnek 6 lardan iborat. To’rli barabanlar bo’limi
tozalangan tolali chigindilarni havodan ajratish va ularni bir xil galinlikda va
kenglikda xolst qilib uzatish vazifasini bajaradi. Bu bo’lim to’rli barabanlar 7 va
xolstni ajratib oluvchi rifli valiklar 8 dan iborat.

Regeneratsiya bo’limi tolali ulyuklardan tola ajratish va uni qo’shimcha
tozalash vazifasini bajaradi. Bu bo’lim ta’'minlovchi kursi 9, ta'minlovchi valiklar 10,
arrali tsilindr 11, kolosnikli panjara 12 va xas-cho’p shnegi 13 dan iborat.

Ta'minlashni rostlash bo’limi mashinaning o’ng tarafiga joylashgan bo’lib, u

regeneratorning ish unumini boshgarishni ta'minlaydi. Ta minlash bo’limi impulsli
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variator, richaglar sistemasi va qo’lda boshgarish titgichlaridan iborat bo’lib, mashina
korpusini yon tomoni 14 ga o’rnatiladi. Korpus rama 15 ga o’rnatilgan.
Regeneratorda tolali chigindidan yigirishga yaroqli tolalarni ajratish texnologik
jarayoni quyidagicha bo’ladi: ta minlovchi valiklar 1 impulsli variatordan harakat
olib aylanadi va paxtadagi tolali chigindilarni tortib oladi hamda zichlangan Xolst
holida arrali tsilindr 2 ga uzatadi. TSilindr yonidagi cho’tka chigindini arra tishlarga
yaxshiroq joylaydi. Arraga ilingan chigindilar kolosnik panjarasi 3 ga urila boshlaydi.
Bir necha gayta panjaraga urilishi orgasida chigindi tarkibidagi iflosliklar, chigit va
begona nugsonlar panjara oralig’idan o’tib, iflosliklar konveyeri 6 ga tushadi.
Tozalangan tolalar markazdan qochma kuch ta'sirida arrali barabandan ajralib,
goziqli barabanlar 4 tomon yo’naladi. Qoziqli barabanlar bu tolalarni kolosnik
panjara 5 orgali o’tkazib qo’shimcha ravishda tozalaydi. Ajralgan xas cho’plar
panjara oralig’idan o’tib iflosliklar konveyeri 6 ga tushadi. Tozalangan tolalar to’rli
barabanlar 7 bo’limiga uzatiladi. Ventilyator bilan tortib olinadigan havo ogimi
tolalarni to’rli barabanga bir xil gilib yopishtiradi. Valiklar 8 to’rli baraban sirtidan
yopishgan tolalar gatlamini ajratib olib nov orgali ta'minlovchi valik 10 ga uzatadi.
Ta minlovchi valik o’qi ikki tomonidan gisilgani uchun tolalar ham kursiga gisiladi.
Qisilgan tolalar gatlami arrali baraban 11 ga uzatiladi. Arrali baraban va tagidan
chiggan tolalar gatlamini tarab, tolani olib keta boshlaydi va kolosnikli panjara 12
orgali qo’shimcha tozalaydi. Markazdan gochma kuch ta'sirida tola arrali barabandan
ajralib, havo ogimi bilan KV-0,3 kondensoriga yo’naladi.
Korxonada hosil bo’ladigan chigindilar 3 xil bo’ladi. Chigindilar paxtani gayta
ishlash davomida hosil bo’ladi.
1. Ulyuk aralashma chigindi.
2. Momiq aralashma chigindi.
3. Pux chigindi.
Ulyuk aralashma chigindi jin, chigit tozalagich va tola regeneratoridan
chigindiga chiggan tolali gismi, mag’iz va iflos aralashmalardan iborat massa. Ulyuk
aralashgan chigindilarning tashqi ko’rinishi birlashtirilgan namunani tashqi ko’rinish

namunasi bilan solishtirib ko’rish orqgali tekshiriladi. Paxtaning kalta momig’i
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aralashgan chigindilar momiq kondensorlar va aspiratsiya sistemasidan tsiklonlar
bilan ushlab golingan. Tolali massadan momiq regeneratsiya gilingandan keyin

golgan kalta tolalar, iflos aralashmalar va chang aralashmasi kiradi.

1.3. To’qimachilik sanoatida telali chigindilardan tolalarni ajratish
texnologiyalari.

Yigirish korxonalarining tolali va gaytmas chigindilari  ventilyatorlar
yordamida pnevmoquvurlar orgali chigindilar bo’limiga transportirovkalanib
yig’iladi. TSiklonlardan o’tib tozalangan chigindilar kompaktorlar yordamida
to’planadi. Tozalash, tarash, qayta tarash jarayonlarida ajraluvchi yigiruvbop
chigindilar alohida guruhlarga yig’ilib toylanadi.

Etishtirilgan paxta tolasini gayta ishlash hajmining kattalashishi natijasida
tolali chigindilarning migdori ham kun sayin ortib bormoqda. Shuning uchun tolali
chigindilardan ogilona foydalanish magsadida ilg’or to’qimachilik mashinasozlik
firmalari ularni gayta ishlash texnika va texnologiyasini takomillashtirmokda.
Shulardan biri Xitoyning «Shandong shunxing machinery co.ltd» firmasi uskunasidir

(5-rasm).

5-rasm. Ikkilamchi tola ajratish uskunasi.
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1-ta'minlash quvuri, 2-to’rli baraban, 3- gozigli baraban, 4- kolosnikli panjara,
5- ta'minlash bunkeri, 6- yo’naltiruvchi valiklar, 7- ta'minlovchi valiklar, 8-
yuklovchi prujina, 9- arra tishli baraban, 10- to’rli baraban, 11- tekislovchi valik, 12-
yo’naltiruvchi valik, 13- ta'minlovchi valik, 14- arra tishli baraban, 15- to’rli baraban,

16- tekislovchi valik, 17- aravacha, 18- gaytish quvuri, 19- ventilyator, 20- shnek.

Mazkur uskuna vazifasi yigiruvbop tolali chigindilarni gayta ishlash natijasida
ajraladigan ikkilamchi tolali chigindilardan tolalarni ajratib olish, yani
regeneratsiyalashdir. Mazkur regenerator respublikamizning bir gancha zamonaviy
korxonalarida ham muvafaqgiyatli ishlamoqda. Unda yigirish korxonalari chigindilari
hisoblangan tozalash va tarash tugunaklari hamda tarandidan gigroskopik paxta
ishlab chigarishda ajraluvchi ikkilamchi chigindilar regeneratsiyalanadi. Regenerator
ta'minlash va ikkita tozalash gismlaridan tashkil topgan. Ta'minlash gismida
ta'minlovchi quvur 1 to’rli baraban 2 g’ilofi bilan tutashgan. To’rli baraban tagida
plankali ajratuvchi baraban 3 joylashgan, uning pastki gismi kolosnikli panjara 4
bilan berkitilgan. Tola ta minlanishining uzluksizligi uchun bunker 5, undan chiqarib,
tozalashga uzatish uchun yo’naltiruvchi 6 va ta minlash valiklari 7 xizmat giladi.
Qatlamni ushlab turish uchun yuklovchi prujina 8 ustki valikni pastki valikka bosib
turadi. Natijada qisilib turgan gatlamdan tolalarni ajratib olish magsadida arra tishli
baraban 9 dan foydalaniladi. Uning tagida tolalarni chigib ketishdan asrab turuvchi
kolosnikli panjara qo’yilgan. Tozalash jarayonida tolasi ajralgan chigindilar
kolosniklar orasidan o’tib, ta minlash quvuri bilan ulangan quvur 18 ga tushadi.

Shuningdek tozalashning birinchi bosqgichi tarkibiga kirgan to’rli baraban 10
arra tishli baraban ajratgan tolalarni tozalab, ma’lum galinlikka ega bo’lgan gatlam
hosil giladi. To’rli baraban sirtida yig’ilayotgan tolalarni tekislovchi valik 11 tola
gatlamini jipslash uchun o’rnatilgan. To’rli barabanlar 2, 10 va 15 larning sirtida
so’ruvchi havo ogimini hosil giluvchi ventilyatorlar 19 o’rnatilgan. Tozalash
gismining ikkinchi bosqgichi xuddi birinchi bosgich tozalash gismidek tuzilgan.
Iflosliklardan tozalangan va gayta tiklangan (regeneratsiyalangan) tolalar aravacha 17

da yig’iladi.
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Qurilma yugorida keltirilgandek chigindi tolalarni bir necha marta takroran
mexanik hamda aerodinamik tozalab, xom ashyodan foydalanish samarasini
oshirmogda. Mazkur qurilmada chigindi tolalarni tozalab yigirishga tayyorlandi.

Ip ishlab chigarish samaradorligi hom ashyoni ratsional ishlatishga bog’liq
bo’lib ko’p jihatdan yakuniy mahsulot ipning tannarhiga ta'sir ko’rsatadi. Shuning
uchun ham tolalarni chigindisiz gayta ishlash imkoniyatlaridan foydalanib ip yigirish
so’zsiz dolzarb masala bo’lib hisoblanadi. Mazkur magsadga erishish uchun "Barakat
alfa" qo’shma Kkorxonasida regeneratsiyalangan tola bo’yicha Bog’ot shahrida
joylashgan "Kobotex" qo’shma korxonasida tajribalar o’tkazildi. Pnevmomexanik ip
yigirishda standart 3-30%, standart 7-30% va standart 11-40% Yyigirishga yaroqli
bo’lgan tolali chigindilardan foydalanildi. Aralashgan yigiruvbop tolali chigindilarni
tozalashda "Barakat alfa" qo’shma korhonasida o’rnatilgan Xitoy firmasining
«Shandong shunxing machinery co.ltd» mashinasidan foydalanildi. Ushbu tozalash
mashinasi ikkita arrali regeneratordan tashkil topib, ular ikkita so’rib olish
ventilyatorlari bilan ta'minlangan. Regeneratsiyalangan tolalar tozalagichdan paxta-
gavatli ko’rinishda aravachaga to’planadi va keyinchalik transportirovka gilinadi.
Shunday qilib yigiruv ishlab chigarish chigindilari aralashmasidan standart 3, 7 va 11
dan regeneratsiyalangan tola olindi. Yigiruv chigindilaridan olinadigan tola chigishi
41,2 % ni tashkil etdi. Regeneratsiyalangan yigiruv tolalarining tarkibi
o’rganilmagan, sababi tozalagich barcha chang va kalta tolalarni ajratib oladi.
Shuning uchun pnevmomexanik usulda regeneratsiyalangan tolalar 48 va 68 teks
chiziqgiy zichlikkka ega bo’ladi.

Chizigiy zichligi 48 teks bo’lgan yigirilgan ip 680 buram bilan 43 mm i
diametrli yigirish kameralarida aylanish tezligi 60000 min™ bo’lgan holda olindi.
Chiziqiy zichligi 4916 teks bo’lgan piltadan chizigiy zichligi 68 teks bo’lgan ip
yigirib olindi.
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6-jadval. Yigiruvbop regeneratsiyalangan chiqgindi tolalardan ip yigirish rejasi

Chiziqiy . Buram 3
. . .. ’ 10 )
Mashinalar zichligi, Qo SsholrI:iShlar Cho’zish| K . nrknin'l I? ”/é
teks buram J
Tarash mashinasi 4916 169 - - - -
Piltalash [n.ashlna5| 4916 5 6 i i i
1-0’tim
Piltalash [n'ashlna5| 4916 6 6 ) i )
2-0’tim
Pnevmomexanik 29 169 L 850 46 o0
iqirish 29 169 1 850 | 46 90
g 50 08 1 | 680 | 48 60
74 66 1 590 | 51 60

Jadvaldan ko’rinib turibdiki, ipning ko’rsatkichlari fagat buramlari va yigirish
kamerasining aylanishlar chastotasi bilan farglanadi. Chizigiy zichligi 29 teksli ip
yigirish kamerasi aylanishlar chastotasi 90000 min™ da diametri 32 mm lisida ishlab
chigilgan. Ip namunalari fizik-mexanik xossalari sinovi o’tkazilib, natijalar 7-
jadvalda keltirilgan. Bundan ko’rinib turibdiki, ip namunalari bir-biridan keskin
farglanadi, aynigsa nugsonlar bo’yicha ko’rsatkichlar buni yaggol namoyon

gilmoqda. Ipning ingichka joylari bo’yicha 50 teksli ip nugsoni yo’q bo’lib chiggan.

7-jadval. Yigirilgan ipning notekisligi, nugsoni va pishiglik ko’rsatkichlari

Chizigiy | Kvadratik RKM Ingichka |Yo’g’on Nepslar Kamera
Ne zichligi, | notekislik, ’ joylar, joylar, psiar, diametri,
sN/teks dona/km

teks % dona dona mm
1 29 13,4 10,4 2 54 74 33
2 29 12,8 9,2 2 45 85 43
3 50 13,0 10,2 0 26 26 43
4 74 12,5 10,3 1 20 8 43
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Yo’g’on joylarining eng ko’pi 33 mm li kamerada bo’lib, 54 donaga tengligi
chizigiy zichligi 29 teks li ipda, shuningdek nepslarning eng ko’pi ham aynan shu
ipda, lekin diametri 43 mm li yigirish kamerasida uchraydi. Mazkur ko’rsatkichning
eng kam soni 8 ta chiziqiy zichligi 74 teksli ipda uchraydi.

“Uster statistic 2007 xalgaro standarti bo’yicha ipning sifat kategoriyasini
belgilovchi ko’rsatkichlardan biri uning pishiglik ko’rsatkichi - Rkm hisoblanadi. Ip
namunalarining sinov natijalariga ko’ra maksimal pishiglik (10,4 sN/teks) diametri
33 mmli kamerada yigirilgan chiziqiy zichligi 29 teksli ipligi aniglandi.

Diametri 43 mmli vyigirish kamerasida olingan ipning Rkm pishiqglik
ko’rsatkichi minimal giymatga egadir. Shuni ta kidlash lozimki, Rkm va boshqa
yarim tsiklik tavsiflar ipning pishiglik ko’rsatkichini to’la aks ettirmay, xususiy hol
hisoblanadi. Ipning pishigligining haqigiy giymati, ya ni ipni gayta ishlashda ko’rsata
oladigan garshilik kuchini baholash uchun uning uzishgacha tavsifini aniglash va
taggoslash bilan cheklanish mumkin. Bu holat OE yigirishda diskretlovchi valik
aylanishlar chastotasining o’zgarmas holatida boshga ishchi organlarning tezliklari
o’zgaruvchan bo’lishi bilan bog’lig. Shuning uchun pnevmomexanik vyigirish
mashinasining ishchi parametrlarini ipning konkret assortimentida optimallash tagazo
etiladi.

Shunday  qilib, ip ishlab  chigarishdagi  yigiruvbop  chiqgindi
tolalarni regeneratsiyalandi va olingan tolalar xossa ko’rsatkichlari tahlil etilib 29, 50,
74 teksli iplarni ulardan yigirish rejasi ishlab chiqildi. Notekislik (ingichka, yo’g’on
joylari, nepslar miqdori) bo’yicha ip 50 % Ili sifat kategoriyasiga mos tushadi,

pishiglik ko’rsatkichi bo’yicha esa ip standarti me yorlariga mosdir.
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2-BOB. Tabhlillar asesida yangi tela ajratish qurilmasining texnologik
parametrlarini aniglash.

2.1. Magbul konstruktsiyani tanlash va samarali ishlashini asoslash.

Oldingi bobdagi ilmiy tadgiqgot ishlari natijalarining tahlillari asosida yangi
gurilmani tavsiya qilish, uning konstruktsiyasini ishlab chigish va texnologik
parametrlarini aniglash ishlari amalga oshirildi. Buning uchun birinchi navbatda
yangicha texnologiyada ishlaydigan qurilmaning texnologik sxemasini yaratish lozim
bo’ladi.

liImiy tadgiqot ishida bir nechta konstuktsiyalar ko’rib chiqildi. Mazkur
konstruktsiyalar sxemalarini yaratishda paxta tozalash va to’qimachilik korxonalari
texnologik jarayonlarida ishlab turgan turli mashinalar ishchi organlaridan
foydalanildi. Tadgigotning mas uliyatli qismi yaratilgan konstruktsiyalardan eng
magbulini tadgigotning keyingi bosgichlarini davom ettirish uchun tanlab olishdan
iborat.

6-rasmda tasvirlangan konstruktsiya uch gismli tola ajratish qurilmasi bo’lib,
bu qurilmaning birinchi gismida gozigchali barabanlardan iborat tolali massani titib,
bo’laklarga ajratib beruvchi kamera mavjud. Ushbu kamerada tolali massa titilgandan
keyin ikkinchi gismga o’tadi hamda u joyda gozigli baraban yordamida tolali massa
tarkibidan turli mayda iflosliklar ajratib olinadi. Shundan so’ng tolali massa keyingi
uchinchi gismga o’tadi. Bu kamerada tola massa uzunligi bo’yicha fraktsiyalarga
ajratilib havo yordamida chigara boshlanadi. Ushbu kamera uch bo’limga bo’lingan
bo’lib, birinchi bo’limda 8x8 mm simli to’rdan 5-7 mm uzunlikdagi momiglar
o’tkaziladi, ikkinchi bo’limda 10x10 mm to’rdan 7-8 mm uzunlikdagi momiglar
o’tadi va keyingi uchinchi bo’limdagi 14x14 mm li to’rdan 13-14 mm uzunlikdagi
momiglar o’tib ketadi. Oxirgi chigish quvuri esa uzun tolalar tushishiga
mo’ljallangan.

Mazkur konstruktsiyalar mrakkab jarayonlarni o’z ichiga olib, tayyorlash
uchun ham murakkabliklar tug’dirishi mumkin, lekin ish jarayoni samarali bo’lishi

ehtimolligi yugori.
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6-rasm. Uch gismli tola ajratish qurilmasi
7-rasmda ikkita ajratish barabanlariga ega konstruktsiya tasvirlangan. Bu

konstruktsiya oldingiga garaganda ancha sodda, ishlab chigarish qulay va texnoloigk
jarayonga murakkablik keltirib chigarmaydi [21].
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7-rasm. Ikki baraban ajratish qurilmasi.

Bu konstruktsiya ishlaganda tolali massa tarkibidan arrali barabanlar
yordamida uzun tolalarni ajratish imkoniyati yaratiladi. Birinchi arrali barabanga
kelgan tolali massa tarkibidan arralar yordamida uzun tolalar ilashtirib olinib
cho’tkali barabanga keltiriladi va cho’tkalar yordamida arralarga yopishgan tolalar
tozalanib, havo yordamida chigariladi. Tolali massa tarkibidagi arralarga ilinmay
golgan uzun tolalar ikkinchi baraban yordamida olinib ikkinchi cho’tkali baraban
yordamida olinadi.

Mazkur konstruktsiyani ishlab chigishda uning texnologik jarayonda ishlash
imkoniyatlarini ham ko’rib chigish magsadga muvofig. Bu qurilmani tahlil
gilinganda birinchi va ikkinchi barabanlar orasidagi texnologik bog’lanish, ya'ni
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birinchi barabandan kelayotgan tolalarni ikkinchi baraban arralari bilan ilashishi
ehtimolligi ancha kamligi aniglandi.

SMPL baraban Cho'tkali baraban

& 500 Z 500 g 500
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8-rasm. Qurilmaning asosiy ish organlari

9-rasmda bir barabanli tola ajratish qurilmasi tasvirlangan. Ushbu qurilma esa
yugorida tahlil gilingan qurilmalardan ancha sodda, texnologik jarayonda ishlatishda
murakkablik tug’dirmaydigan qilib yaratildi.

Bu qurilma ishlaganda linterlash jarayonidan kelayotgan momiqli massa kirish
quvuri orgali ta'minlovchi tsilindr yordamida arrali barabanga keladi. Baraban
arralari momigli massa tarkibidagi uzun tolalarni ilashtirib oladi va cho’tkali
barabanga uzatadi. Cho’tkali baraban esa arralarga yopishgan tolalarni ajratib olib,

havo orqali tola chigish quvuriga yuboradi. Arrali baraban pastki gismiga o’rnatilgan
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pichoglar baraban yuzasini tozalab turadi va mayda tolalarni o’zi hosil gilgan
panjaradan pastga tushishiga yordam beradi. Mayda tolalar qurilma pastki gismiga

o’rnatilgan shnek orgali chigraib yuboriladi.
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9-rasm. Bir barabanli tela ajratish qurilmasi

Yugoridagi qurilmalardan eng magbuli gilib uchinchi qurilma (9-rasm) tanlab
olindi. Lekin tadgigotni davom ettirish uchun tanlab olingan konstruktsiyaning
geometrik parametlari, uning samarali ishlashiga ta'sir giluvchi omillarning magbul
giymatlari, chiquvchi parametrlarning xususiyatlari aniglanishi lozim bo’ladi.

Shularni  hisobga olgan holda tadgiqotda yaratilgan konstruktsiyaning
texnologik parametrlarini aniglash uchun matematik modellashtirish ishlarini bajarish
magsadga muvofiqdir.

Tolani jinlashdan keyin uning orasida goladigan o’luk va mayda iflosliklardan
tozalash, ularni toylashdan oldin bajarilsa samarali bo’ladi. Aynigsa mashinada
terilgan chigitli paxtani jinlash jarayonidan so’ng tola tarkibida o’luk va mayda

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

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

Ana shu chigindilar tarkibida to’qimachilik va engil sanoat korxonalariga xom
ashyo hisobida foydalanishga yarogli ma’lum hajmda tolali materiallar bor. Shu
sababli ularni gayta ishlashga berib chigindilardan ajratib olinadi. Tolali chigindilarni
gayta ishlash tsexida yigirishga yaroqgli tolalarni, regenerator uskunalari yordamida
chigindilardan ajratib olinadigan bo’lsa, tolali chigindilarni begona aralashmalardan

tozalashda OVM-A rusumli tozalagichidan foydalanadi [1].

10-rasm. Momiq tarkibidagi toladorlik
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11-rasm. O’luk tarkibidagi toeladorlik

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

Yugorida ta'kidlab o’tilgan tola tozalagichlar umumiy kamchiliklari tolali
massa tarkibidagi iflosliklarni va yot jismlarni tozalash samaradorligiga ega, lekin
yigirishga yaroqgli tolalar ko’p gismi o’luk yoki lint massasi bilan ketib goladi.

Ma’lumki to’qimachilik korxonasining gimmatbaho xom ashyosi bo’lgan paxta
tolasining o’rtacha 1,5-2 foizi tolali chigndilar tarkibiga qo’shilib ketadi. Bu, avvalo
gimmatbaho tolaning yo’qolishiga, ikkinchi tomondan lint sifatining buzilishiga olib
keladi. Momiq tarkibidagi uzun tolalar jin mashinalari tomonidan paxta chigitining
tolalari to’liq ajratib olinmasligi natijasida yuzaga keladi. To’liq jinlanmagan chigit
odatda regenerator yordamida umumiy massadan ajratib olinadi va jin mashinasiga
gaytarib tashlanadi. Ammo bu holat jin mehnat unumdorligini pasaytiradi, chigitning
shikastlanishi ortishiga sabab bo’ladi. Natijada tola sifati ham yomonlashadi.
Qolaversa chala jinlangan chigit tolasining umumiy massa tarkibida to’liq ajratib
olish ehtimoli past. Shuning uchun bunday chigitlarning asosiy gismi jin mashinasi
kamerasidan o’zgarishsiz qaytib chigadi. Shu sababdan ko’pchilik paxta tozalash
korxonalari regeneratorlardan foydalanmaydilar va chala tozalangan chigit linter
mashinasiga uzatiladi hamda uzun tolalar momiglar birgalikda chigit yuzasidan girib
olinadi. Natijada momiq tarkibida uzun yigirishga yaroqli tolalar paydo bo’ladi. Bu
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0’z navbatida avvalo gimmatbaho to’qimachilik xom-ashyosining momiq tarkibiga
natijasida sifatining yomonlashishiga sabab bo’ladi.

Momig tarkibida uzun tolalarning bo’lishi kimyo sanoatida uni gayta ishlashni
giyinlashtiradi va odatda uzun tolalarni kesib —maydalashni tagazo giladi. Bu esa
qo’shimcha sarf-harajatlarga olib keladi. Ushbu kamchiliklarni bartaraf qilish,
tolalarni nobud bo’lishini kamaytirish va momiq sifatini yaxshilash magsadida 1-
bosgich linter mashinasidan keyin momiq tashiluvchi pnevmoquvur yo’liga uzun
tolalarni ushlab goladigan uskuna o’rnatish va uni havo ogimi yo’nalishida havodan
tezroq aylanuvchi ignali (yoki arrali) baraban va uning tarkibidan uzun tolalarni
ajratib oluvchi cho’tkali barabandan tashkil topgan ishchi organdan iborat bo’lishi
tavsiya etilmoqda (9-rasm).

Ushbu tadgiqotlar natijasi asosida tola ajratish qurilmasining tajriba nusxasi

yaratiladi va ishlab chigariladi.
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2.2. Ikki barabanli uzun telalarni ajratish qurilmasi.

Ushbu taklif etilayotgan qurilma paxta tozalash korxonalarida linterlash
jarayonidan keyin o’rnatilib, fargli tomoni ikkita ishchi barabanda iborat.

Ushbu qurilmani tayyorlashda chigindilar tarkibidan uzun tolalarni ajratib olish
vazifasi qo’yilayotganligini inobatga olib, oldin korxonalarda ishlatib kelingan 1-
ROV tolali chigindilarni regeneratsiya gilish mashinasi tadqiq qgilindi.

Tolali ulyukdan vyigirishga yarogli tolalarni ajratish uchun ROV mashinasi
(tolali chigindilar regeneratori) ishlatiladi. Bu mashina OVM markali chigindi
tozalash mashinasi bilan birga chigindilarni tozalash tsexiga o’rnatiladi. Bular jin va
tola tozalagich mashinalari ajratayotgan chigindilarni texnologik jarayonda uzluksiz
tozalaydi va tola ajratadi. ROV mashinasi quyidagi asosiy gismlardan: tozalash
bo’limi, to’rli barabanlar bo’limi, regeneratsiya bo’limi, ta’minlashni rostlash gismi,
rama va boshqarish shkaflaridan iborat.

Regeneratorda tolali chigindidan yigirishga yaroqli tolalarni ajratish texnologik
jarayoni quyidagicha bo’ladi: ta'minlovchi valiklar impulsli variatordan harakat olib
aylanadi va paxtadagi tolali chigindilarni tortib oladi hamda zichlangan xolst holida
arrali tsilindrga uzatadi. TSilindr yonidagi cho’tka chigindini arra tishlarga yaxshiroq
joylaydi. Arraga ilingan chigindilar kolosnik panjarasiga urila boshlaydi. Bir necha
gayta panjaraga urilishi orgasida chigindi tarkibidagi iflosliklar, chigit va begona
nugsonlar panjara oralig’idan o’tib, iflosliklar konveyeriga tushadi. Tozalangan
tolalar markazdan gochma kuch ta'sirida arrali barabandan ajralib, gozigli barabanlar
tomon yo’naladi. Qoziqli barabanlar bu tolalarni kolosnik panjara orgali o’tkazib
qo’shimcha ravishda tozalaydi. Ajralgan xas cho’plar panjara oralig’idan o’tib
iflosliklar konveyeri 6 ga tushadi. Tozalangan tolalar to’rli barabanlar bo’limiga
uzatiladi. Ventilyator bilan tortib olinadigan havo ogimi tolalarni to’rli barabanga bir
xil qilib yopishtiradi. Valiklar to’rli baraban sirtidan yopishgan tolalar gatlamini
ajratib olib nov orgali ta'minlovchi valikga uzatadi. Ta minlovchi valik o’qi ikki
tomonidan gisilgani uchun tolalar ham kursiga gisiladi. Qisilgan tolalar gatlami arrali
barabanga uzatiladi. Arrali baraban va tagidan chiggan tolalar gatlamini tarab, tolani

olib keta boshlaydi va kolosnikli panjara orgali qo’shimcha tozalaydi.
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Ushbu qurilmaning asosiy kamchiligi murakkabligi, material sarfining
yugoriligi, energiya sarfining ko’pligidadir. Shuning uchun hozirgi kunda ko’plab
paxta tozalash korxonalarida ishlatilmaydi.

Yanig qurilmani yaratishda paxtani dastlabki ishlash texnologik jarayonida
gimmatbaho paxta tolasining o’rtacha 1,5-2 foizi tolali chigindilar (momiq va ulyuk)
tarkibiga qo’shilib ketishini oldini olish magsad qilib olindi. Bu, avvalo gimmatbaho
tolaning yo’qolishiga, ikkinchi tomondan lint sifatining buzilishiga olib keladi. Taklif
gilinayotgan qurilmani joriy qilish orqgali literlash jarayonidan chigayotgan tolali
aralashma tarkibidagi uzun tolalarni ajratib olish imkoniyati yaratiladi.

Paxtani dastlabki ishlash korxonalarida bunday holat sodir bo’lishini oldini
oluvchi qurilma hozirgi kungacha yaratilmagan. Yaratilgan qurilmalar asosan tolador
chigitlarni saralab, gayta jinlash orqgali amalga oshiriladi, lekin bu yo’l orgali tola
chiqishini oshirishning bir nechta salbiy holatlari mavjud. Jumladan, chigitning
mexanik ta’sirlar natijasida shikastlanishi, tola shikastlanishi, unumdorlikning pastligi
va hokazo. Shuning uchun bugungi kunda texnologik jarayon tarkibini
o’zgartirmasdan, resurslardan tejab tergab foydalanib, samarador qurilma yaratish
magsadga muvofig.

Dastlabki ishlash jarayonida linterlashdan chigayotgan tolali chigindilar
tarkibidan uzun tolalarni ajratish qurilmasini yaratishni magsad qilib olindi. Buning
natijasida korxonada tola chigish miqdori oshadi va korxonaga sezilarli igtisodiy
samara Kkeltiriladi. Bundan tashgari qurilmani joriy qilish orgali to’qimachilik
sanoatida ishlatish mumkin bo’lgan uzun tolalarni (16 mm dan uzun) chigindilar
tarkibiga qo’shilib ketishini oldini olish magsad gilib olingan.

Taklif gilinayotgan qurilma quyidagi asosiy elementlardan iborat: 1-kirish
quvuri, 2-to’g’ri ignali baraban, 3-kalta tolalar uchun chigish quvuri, 4-cheklagich, 5-
egri ignali baraban, 6-cho’tkali baraban, 7-uzun tolalar uchun chigish quvuri, 8-ignali
barabanlar elektrodivigateli, 9-cho’tkali baraban elektrodvigateli (12-rasm).

Ushbu qurilma quyidagicha ishlaydi: linterdan chiggan tolali chigindilar Kirish
quvuri 1 orgali to’g’ri ignali baraban 2 ga keladi va baraban ignalari yordamida

massa titilib, uzun tolalalar ilib olinadi va egri ignali baraban 5 ga yuboriladi. Ikkala
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barabanlar o’tish joyida cheklagich 4 o’rnatilgan bo’lib, u mayda tolali chigindilarni
o’tib ketmasligini nazorat giladi. Buning natijasida to’g’ri ignali baraban 2 ga ilingan
uzun tolalar egri ignali baraban 5 ga ajralgan holda keladi xamda ignalarga ilingan
tolalar cho’tkali baraban 6 tomonga o’tadi va cho’tkali baraban yordamida ignalardan
sidirib olinib, uzun tolalar uchun chigish quvuri 7 orqgali chigariladi. Ignali baraban 2
ga ilinmagan kalta tolalar va chigindilar kalta tolalar uchun chigish quvuri 3 orgali
tashgariga chigariladi.

Mazkur qurilmani samarali ishlashi nazariy tomondan tekshirib aniglandi.
Bundan tashqgari paxta tozalash korxonasida texnologik jarayondan chigayotgan tola

chigindilar tarkibidagi uzun tolalar migdori analizator yordamida tekshirib ko’rildi.

Kaima
moaanap+xaso

Toaa yuxunouap

12-rasm. Ikki barabanli tola ajratish qurilmasi
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2.3. Yangi qurilma tajriba nusxasining ishchi chizmalarini tayyorlash va
tajribalar.
Yangi qurilmani ishlab chigarish uchun albatta uning asosiy ishchi organlari
aniglanib, ularning geometrik o’lchamlari asosida ishchi sxemalari tayyorlanadi.
Tadgiqgotda loyiha ishtirokchilari tomonidan yangi qurilmaning har bitta detali

ko’rib chiqilib, ishchi sxemalari keltirildi.

SO0

A

13-rasm. Asosiy barabanlar vali

Val qurilmada asosan uch dona bo’lib, arrali barabanlar va cho’tkali baraban

o’rnatish uchun ishlatiladi.
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14-rasm. Qurilma uchun tayyorlangan vallar

Valning umumiy uzunligi 900-1200 mm oralig’ida qilib olish mumkin.
Buning uchun qurilma korpusini joylashishi va berilayotgan maxsulot miqdori
hisobga olinishi lozim. Ko’p tajribalarni vallarning har bir o’lchamdagisidan

tayyorlanib, tajriba o’tkazish vaqtida almashtirib ishlatiladi.

15-rasm. Shnekli val.

Ushbu val qurilmadan chigayotgan iflosliklarni tashib ketish uchun
mo’ljallangan. Shnek yordamchi ishchi organ hisoblanib, yangi qurilma uchun paxta

tozlash korxonlarida ishlatib kelingan tozalash qurilmalarini shnekli valiga o’xshash
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konstruktsiyani gabul gilish mumkin. Uning o’lchamlari: uzunligi 900-1200 mm,
diametri 40 mm qilib olindi.

16-rasm. Shnekli val
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17-rasm. Pichoqlar.
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Bitiruv malakaviy ishida taklif gilinayotgan qurilma barabanining pastki
gismida ya'ni iflosliklar tushadigan gismda o’rnatiladi. Uning o’lchamlari

konstruktsiya geometrik o’Ichamiga garab olinishi mumkin.

N
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A

18-rasm. Cho’tkali baraban.

Arrali baraban tomonidan olib kelingan uzun tolalarni ajratib olish uchun
ishlatiladi.
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19-rasm. Arrali lenta.

Aurrali baraban yuzasiga o’raladi, tolani ajratish uchun ishlatiladi.

20-rasm. Cho’tkali plastinka.

Cho’tkali baraban yuzasiga o’rnatiladi, tolani sidirib olish uchun ishlatiladi.
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21-rasm. TSMPL o’ralgan baraban

22-rasm. Cho’tkali baraban

Bu ikkala baraban qurilmaning asosiy ishchi organlari hisoblanadi. Ularning

o’lchamlari 900 mm atrofida uzunlik hamda 40 mm diametrda qilib olindi.
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Yangi qurilmaning konstruktsiyasini ishlab chigishda dastlab CAD-CAM
hamda Solidworks komp yuter dasturlari yordamida modellar ishlab chigildi.

23-rasm. Yangi qurilmaning dastlabki sxemasi
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24-rasm. Yangi qurilmaning umumiy ko’rinishi
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25-rasm. Yangi qurilmaning old va orga tomondan ko’rinishi

41



Yangi qurilmaning asosiy ishchi organi bu ignali baraban bo’lib, u tolalarni
lintdan ajratishga yordam beradi. Shuning uchun turli massadagi tolalarning ignali
barabandan ajralib chigishi jarayonini nazariy o’rganib chigaylik. Arraning radiusini
R (m), uning aylanish tezligini w (sek™), igna uzunligini | (m) deb olaylik.

Havo ogimining quvurdagi tezligida vo, tolalar esa v, tezlik bilan barabanga
tushsin. Quyidagi farazlarni gabul gilamiz: havoning tezligi o’zgarmas bo’lib,
tolalarga ignalar yo’nalishida ta'sir gilsin; tolalar dastaval uzunlingi r, bo’lgan igna
bo’ylab harakatda bo’lib, so’ngra |, masofani bosib o’tgandan so’ng erkin harakat
gilsin. Nazariy yo’l bilan tolalarning harakatini va ularning igna ustida (massasiga
garab) bo’lish vaqtini topamiz. Shuning bilan birga tolalarning igna bilan birgalikda
harakat qilishi uchun mos keladigan arra burchak tezligini ham aniglaymiz.
Koordinata boshini arraning markazida joylashtirib, ox o’qini o’ngdan chapga, ou
o’qini unga perpendikulyar qilib, pastdan yuqoriga yo’naltiramiz (26-rasm). Faraz
gilaylik tola ixtiyoriy t momentda igna ustida VM=r masofada harakat gilsin.

Qurilmani hisoblashda birinchi navbatda tolaning harakatini hisobga olish
lozim. Chunki qurilmaning ajratish samaradorligi ijobiy yoki salbiy bo’lishi asosan
ishchi organlar atrofidagi tolali massaning harakatiga bog’liq. Mazkur harakatga turli
omillari, ishchi organlar joylashuvi, ignalarning giyalik burchaklari va turli kuchlar
ta'sir gilishi mumkin. Nazariy tadgigot asosida esa tolali massa harakatining kerakli

yo’nalishda bo’lishini ta'minlash va kuchlarning ta’sir darajalari aniglanishi kerak.

42



26-rasm. Massasi m bo’lgan tolaning igna ustidagi harakati sxemasi

Arra radiusi bilan igna yo’nalishi orasidagi burchakni g deb gabul gilamiz.
M nugtaning koordinatalarini (x, u) bilan belgilaymiz. Tanlangan koordinata

sistemasida ularning ifodalari quyidagicha bo’ladi:

X = (R + rcos ) cos(at + «,)
y=(R +rcos g)sin(at + «)

bu yerda «,- arra radiusining ox o’qi bilan boshlang’ich momentda hosil gilgan

burchagi.

Tolaga ta'sir giladigan kuchlarni aniglaymiz. Bular tolaning og’irlik kuchi,
ishgalanish kuchi va havoning igna bo’ylab ta'sir kuchi. Ignali barabanning harakati
davomida bu kuchlarning ta'sir chiziq yo’nalishlari o’zgarib turadi. Shu tufayli
tolaning arrada saqglanib golishi yoki erkin harakat vaziyati holatini olishi tola
massasiga, arra aylanish tezligiga va havoning ta'sir kuchiga bog’liq bo’ladi. Og’irlik

va ishgalanish kuchlari ignaning arraga nisbatan tashkil gilgan burchagiga va arra
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tezligiga bog’liq bo’ladi. 26-rasmdan foydalanib og’irlik kuchining va ishgalanish

kuchlarining igna yo’nalishidagi proektsiyalarini topamiz:

Fo=f-N

F, =-mgsin(a, + ot + B)

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

quyidagicha bo’ladi:
N = 2mar cos B +mg cos(a, + et + ) +m(r cos S+ R)w” sin B

Bu kuchlardan tashgari tolaga markazdan gochma kuch m(R+rcosB)w’ cos B
havoning so’rish kuchi F, =c(v, — 1) (v, - havoning igna yo’nalishidagi tezligi, s —
havoning qarshilik koeffitsienti) ta'sir giladi. Bu kuchlarni e’tiborga olib tolaning

igna bo’ylab harakati tenglamasini yozamiz:

mi' = m(R + r cos ) cos B’ —mgsin(a, + ot + ) — f[2ma)r' cos 3 +mgcos(e, + ot + f) —

— fm(cos B+ R)w’ sin B +c(v, — )
Bu tenglamani quyidagi ko’rinishga keltiramiz:

I + 1 (2wc0s B+ y) —rew®(cos B — f sin §)cos = Rw?(cos B — f sin ) — 2.1)
— g[sin(a, + @t + B) + f cos(a, + at + B)]+ W, '

buyerda y=c/m
Quyidagi belgilashlar a=a(t)=a,+ot+p n=Qw+y)/2, c,=cosB~— fsing,

a=c,0’,b=Raw’c, +w, yordamida (1) tenglamani quyidagi ko’rinishga keltiramiz

i +2nf —ar =b—g[sina(t) — f cosa(t)] (2.2)
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(2.2) tenglama r=r,r=0t=0 bo’lganda shartlarida 0<t<t, oraliqda
integrallanadi, bu yerda tlzk; L - arraning havo ogimi bilan kontaktda bo’lgan
w

yoyining uzunligi. (2.1) tenglamaning yuqoridagi shartlarni ganoatlantiruvchi

yechimi quyidagi ko’rinishda bo’ladi:

r=Ae“' + Be*! —g+ A, sin(at + o, + B) + B, cos(at + ay + B)

bu yerda
ClkZ —G. C, — klcl . )
A= , B= , ¢, =b/a—-Agsina, —Bycosa,, ¢, =-w(A,cosa, —B,sina,)
k, —ky k, =k,
2 2 _
G =-n+vn?ra, K =-n-Viira, B, =g P TAEACL  g@raZENel,

A=(0°+a)° +4n°0’, a, =a, +f
(2.1) tenglamaning har xil massalardagi yechimi grafik ko’rinishida tasvirlab,
tolalarning arra sirtida saglanishini yoki undan ajralib ketish holatlarini tahlil gilish

mumkin. Agar tolalarning igna bo’ylab ko’chishi r(t,) <r, shartini bajarsa bunday
massadagi tolalar arra sirtida saglanib goladi, agar r(t,) >r,, u holda bunday tola arra

sirtidan ajralib, erkin tolaga aylanadi.

Hisoblashda quyidagi giymatlar gabul gilindi:

R=0.2m, L=0.05u, ¢=0.001Hc/ M, V, =10m/C,w=20c™, r, =Lmm, 1, =8mm, f =0.2,

a, =15°, B=15°.
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27-Rasm. Turli massadagi telaning vagt t(cex) bo’yicha igna bo’ylab ko’chish

r(m) grafiklari: 1-m=062,1-m=042,1-m=022,1-m=0.12

Hisoblash natijalari tolaning ko’chishi r(t)ning vakt bo’yicha o’zgarish
grafiklari 27-rasmda keltirilgan. Hisoblashda t, =0.0125 sek kelib chigadi. Bundan

grafiklarni tahlil qilib, massalari m=0.12 va m =0.22bo’lgan tolalar ignada

saglanmasligi aniglangan.

Albatta nazariy tadqgigot ishlari natijalari olingandan so’ng keyingi tadgigot
ishlarida amaliy tomondan ham tekshirish va solishtirma tadgigotlar o’tkazish lozim
bo’ladi. Mualliflar tomonidan ushbu tadgiqotlar o’tkazish maqgsadida mugim
konstruktsiyani tanlash ishlari olib borilmoqda.

Mazkur tadgigot ishida tadgigot mualliflari tomonidan paxta tozalash
korxonalari texnologik jarayonida to’qimachilik sanoatining gimmatbaho Xom
ashyosi bo’lgan paxta tolasining yo’qotilish holatlari o’rganib chigilib, ushbu
jarayonlarni tekshirish orgali tolaning yo’qotilishini oldini olish imkoniyatlari
ko’rildi.
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28-rasm. Tajriba uchun kenstruktsiyalar ishchi organlari
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Tolali chigindilar tarkibidan uzun tolalarni ajratish texnologiyasini yaratish
bo’yicha olib borilgan kam sonli tadgigotlar natijalarini tahlil gilinganda, yetarlicha
samaradorlikka erishilmaganligi ko’rinadi. Bu tadgigotlar o’rganilganda, mavjud turli
usuldagi tola ajaritsh qurilmalarida tolaning turli xossalari, o’lchamlari, ajratuvchi
baraban elementlari (arra, igna) shakli, xususiyatlari bo’yicha mashinalarning
unumdorligi oshirish, uzun tolalarni to’liq ajratish, ularning sifati va ajratish
ishonchliligi bo’yicha natijalar yetarli emasligi ma’lum bo’ldi.

Uzun tolalarni ajratish mashinalariga konstruktiv soddalik, ajratish
ishonchliligi, yugori unumdorlik, kam mehnat va material sarfi kabi talablar
qo’yiladi. Tolalarni ajratishda bundan tashgari, uning o’lchamlari va massasiga
e tibor qgaratiladi. Bu xossalar bo’yicha texnologik jarayonda sodda va unumdorligi
yugori qurimalardan foydalaniladi. Lekin, tolali massa tarkibida turli xususiyatga ega
bo’lgan chigindilar bo’lishi mumkin. Bu holatda esa yigirishga yarogli tolalarni
ajratish uchun murakkabroq qurilmalardan ham foydalanish lozim bo’ladi. Umuman
paxta tozalash sanoatidagi uzun tolalarni ajratish jarayoni turli usullarda amalga
oshirish bo’yicha tadgiqgotlar olib borilgan. Loyhada tadqiq gilingan ajratish qurilmasi
yangicha texnologiyada ishlab, hozirgi vaqtda paxta tozalash korxonalari oldida
turgan vazifalar hisobga olingan holda ishlab chigildi. Yaratilgan yangi qurilma
tolalarni mayda aralashmalar tarkibidan ajratish bilan birga tukdorlik darajasi
bo’yicha saralash ishlarini amalga oshiradi. Vaholanki, xozirgi davrda paxta tozalash
korxonalarida to’qimachilik sanoatining gimmatbaho xom ashyosi hisoblangan tolani
nobud gilmay yetkazish asosiy vazifalardan biri bo’lib golmoqda.

Konstruktsiyasining sodda va ishlatishda qulay bo’lishi lozimligini, ajratiluvchi
materialning turli o’lchamga va fraktsion tarkibga ega ekanligini hisobga olgan holda
arrali barabanlarga ega mashinalarni ishlash magsadga muvofigligini anigladik. Tola
ajratishda arra va ignali garnituralardan foydalanish aynigsa, galin gatlamli tolali
chigindilardan tolani ajratib olishda ancha qo’l keladi.
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8-jadval.

Tola ajratish qurilmasining konstruktsiyasini tayyorlash uchun dastlabki tayyorlangan

materiallar

No Material nomi O’Ichami Miqgdori
1. | Ajratkich ramasi uchun metall profil 4x8 20 m
2. | Korpus uchun po’lat list Qalinligi 10 m?
2 mm
3. | Vallar
Arrali baraban uchun Diametri 2m
40 mm
Cho’tkali baraban uchun Diametri 2m
40 mm
4. | Havo quvuri Qalinligi 0,8 1
mm
5. | TSMPL 30 kg
6. | Cho’tkalar 16 m 81ta
7. | Elektrodvigatel 3 kVt 1 dona
8. | Avtomat 100 A 1 dona
9. | Shnek 2m 1 dona
10. | Podshipnik 6 komp.
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3-BOB. Mehnat muhofazasi qismi.
3.1. Paxta tozalash korxonasi bosh binosida mehnatni muhofazalashga

go’yiladigan talablar

Paxta tozalash korxonasi bosh binosida mehnatni muhofazalash O’zbekiston
Respublikasi Mehnat va aholini ijtimoiy muhofaza qilish vazirining 2009 yil 10
Ilyundagi 29/B-son buyrug’i bilan tasdiglangan “Paxta tozalash ishlab chigarishi
xodimlari uchun mehnatni muhofaza qilish qoidalari” asosida tashkil etiladi.

Sanitariya va gigiena talablari. Ish hududida havodagi zararli moddalarning
miqdori GOST 12.1.005-2000 SSBT «Ish zonasidagi havo. Umumiy sanitariya-
gigiena talablari»ga asosan ruxsat etilgan miqdorlaridan oshmasligi lozim.

Ishlab chiqarish xonalarida ruxsat etilgan harorat, nisbiy namlik va havoning
harakatlanish tezligi ish joylaridagi ortigcha issiqlik, bajarilayotgan ishning og’irlik
darajasiga ko’ra, yil mavsumi hisobga olingan holda belgilanishi kerak.

Ishlab chiqarish xonalarida shovqin va tebranma darajasi GOST 12.1.003-89
SSBT «Shovqin. Umumiy xavfsizlik talablari», GOST 12.1.012-90 SSBT
«Tebranma. Umumiy xavfsizlik talablari» talablarida belgilangan miqdoridan
oshmasligi lozim.

Ishlab chigarish, sanitariya-maishiy xonalarning, xom ashyo va tayyor
mahsulotni saglash xonalarining yorug’ligi QMQ 3.01.05-98 «Tabily va sun'iy
yorug’lik. Loyihalashtirish me yorlari» talablariga javob berishi lozim. Shuningdek,
toza xonalarda yoritish asboblari chang to’planishiga imkoniyat bermaydigan
konstruktsiyaga ega va singan taqdirda uning parchalari sochilib ketmasligi uchun
yopiq bo’lishi lozim.

Elektr tokining odamga ta'sir etishini oldini olish bo’yicha xavfsizlik talablari
GOST 12.1.019-86 SSBT «Elektr xavfsizlik. Umumiy talablarnga muvofiq bo’lishi
lozim.

Statik tokdan himoya qilish tadbirlari GOST 12.1.18-93 SSBT «Statik elektr.

Uchqun xavfsizligi. Umumiy talablar» talablariga muvofiq amalga oshirilishi kerak.
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Ishlab chigarish, sanitariya-maishiy xonalarni, xom ashyo va tayyor
mahsulotni saqlash xonalarini gigienik jihatdan toza saqlash va xodimlarning shaxsiy
gigienasiga qo’yiladigan talablar qonun hujjatlarida belgilangan qoidalarga muvofiq
bo’lishi lozim.

Zararli va xavfli mehnat sharoiti mavjud ishlab chigarishlarda, shuningdek
maxsus haroratli sharoitlardagi yoki ifloslanish bilan bog’liq bo’lgan ishlarda band
bo’lgan xodimlarga davlat boshqaruvi organlari tomonidan belgilangan me'yorlarda
maxsus kiyim, poyabzal va boshqa shaxsiy himoya vositalari, yuvuvchi va
infektsiyani yo’qotuvchi vositalar, sut yoki unga tenglashtirilgan mahsulotlar,
davolovchi profilaktik ovgat bepul berilishi kerak.

PTKning ishlab chiqarish binolari va xonalariga qo’yiladigan talablar:
korxona 0’z mahsulotining sifatiga salbiy ta'sir etuvchi ishlab chiqgarishlardan
yetarlicha uzoq bo’lgan masofada joylashgan bo’lishi lozim.

Korxonalarning binolarini qurish, qayta qurish va ta'mirlash ishlari QMQ
3.01.02-00 «Qurilishda xavfsizlik texnikasi» qoidalariga rioya etilgan holda amalga
oshirilishi lozim.

Atmosfera yog’inlarini chiqarib yuborish uchun mo’ljallangan oqova suv
tarnovlari tasdiglangan jadvalga muvofiq muntazam ravishda tozalanishi va
ta'mirlanishi lozim.

Yo’llar, o’tish yo’llari va binolar, qurilmalar hamda inshootlar orasidagi
hududlardan materiallarni sagqlash uchun foydalanish, ularga uskunalar yoki ishlab
chigarish chigindilarini taxlab qo’yish man etiladi.

Korxona hududida chekishga fagat maxsus ajratilgan, «Sanoat korxonalarida
yong’in xavfsizligi bo’yicha namunaviy qoidalar» ShMQ 2.01.02-04 ga muvofiq
jihozlangan joylarda ruxsat etiladi.

Ishlab chigarishda ishlab chigarish xonalari va omborxonalar avtomatik
yong’inni o’chirish vositalari va avtomatik yong’indan xabar beruvchi signalizatsiya
bilan jihozlangan bo’lishi lozim.

Korxona ma'muriyati binolar va inshootlarni saqlash, ularni ekspluatatsiya

qgilish va ta'mirlash ustidan nazoratni amalga oshirishi shart.
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Ishlab chigarish xonalarida havo oqimini boshqgaruvchi uskunalar va harorat,
namlik va fil trlarda bosim o’zgarishini o’lchash moslamalari bilan jihozlangan
samarali havo oqimini olish va havo tortish ventilyatsiya tizimi mavjud bo’lishi
lozim.

Ish joylarini va xonalarni yoritishga qo’yiladigan talablar. Korxona
maydonida, ishlab chiqarish va yordamchi binolar va xonalarda tabily va sun'iy
yoritishlar QMQ 2.01.05-98 «Tabiiy va sun'iy yoritish» talablariga muvofiq bo’lishi
kerak.

Yoritish uskunalarini o’rnatishda qandillarning turlari, lampalarning quvvati
va ularning joylashishi tasdiglangan loyihaga mos bo’lishi kerak. Montaj paytida va
undan so’ng har qanday o’zgarish va qo’shimchalar amaldagi me'yorlarga javob
berishi va loyihaga tegishli o’zgartirish kiritilgan holda amalga oshirilishi kerak.

Bir tekis tagsimlangan umumiy yorug’lik qandillari mashinalar guruhi
orasidagi yo’laklarda, poldan 4,5 — 6 metr balandlikda, lokallashgan umumiy
yorug’lik qandillari esa ish kameralari tarafidan shneklarni boshqarish balandligida
va operator tarafidagi maydonchadan 2 — 2,5 metr balandlikda joylashtirilishi lozim.

Ishlab chiqarish tsexlaridagi, xom ashyo omborlari va yuk tushirish-ortish
maydonlaridagi texnologik uskunalar qo’shimcha ravishda ko’chma yoritish
moslamalari bilan ta'minlangan bo’lishi kerak.

Ishlab chiqarish laboratoriyasida yoritishning kombinatsiyalashgan (umumiy
va mahalliy) sistemasini yoki lokallashgan sistemasini qo’llash kerak.

Ishlab chiqarish va yordamchi xonalardan odamlarni evakuatsiya qilishga
mo’ljallangan avariya yorug’ligi tegishli QMQ talablariga binoan bajarilishi kerak.

Avariya yorug’ligi gandillari, ish yorug’ligi tarmog’idan alohida mustaqil
tarmoqqa ulanishi kerak.

Tashqi yoritish sistemasi, ichki yoritish sistemasidan gat'i nazar, mustaqil
boshqarish pultiga ega bo’lishi kerak.

Korxonalar asosiy ishlab chiqarish tsexlarida, laboratoriyalarida,

tarozixonalarida asosan lyuminestsent lampalar qo’yilishi kerak. Bunda asosiy
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texnologik tsexlarda oq rang beruvchi (LB) lampalar, laboratoriya va tarozixonalarda
LDTS-1 va LD turidagi lampalar ishlatilishi kerak.

Engil alangalanuvchi va yonuvchan suyuqliklar omborida hamda
akkumulyatorlarni zaryadlash xonalarida fagat portlashdan himoyalangan gandillar
ishlatilishi lozim.

Qandillarni, oynalarni, fonarlarni muntazam ravishda har oyda bir marta
yuvuvchi moddalar bilan tozalab turilishi hamda kuygan lampalarni almashtirish
xavfsizlikni ta'minlovchi uskuna va moslamalar yordamida amalga oshirilishi lozim.

Qandillarni o’rnatish va tozalash, lampalarni almashtirish hamda elektr
tarmoglarini sozlash ishlari elektr toki o’chirib qo’yilgan holda va bu ishlarni
bajarishga ruxsati bor shaxs tomonidan bajarilishi kerak.

Yoritish uskunalarini to’g’ri ishlatish va texnik holatini nazorat qilish korxona
bo’yicha buyruq bilan tayinlangan va texnik tayyorgarligi yetarli bo’lgan shaxsga
topshiriladi.

Vintli konveyerlar (shneklar) va elevatorlarga qo’yiladigan talablar:
konveyerlar joylashtirilgan yer osti kanallari olinadigan metall qopqoqlar bilan
yopilishi kerak.

Vintli konveyerlarning qopqog’i tarnoviga sharnirlar bilan biriktirilishi, ichiga
botib turadigan ochish uchun dastagi bo’lishi va konveyerning zichligini yaxshi
ta'minlashi kerak.

Qopgoglar konveyer elektr dvigateli bilan blokirovka gilingan bo’lishi va
ochilgan paytida 100 — 110° da yaxshi o’rnashishi va qayta yopilib qolish ehtimoli
bo’Imasligi kerak.

Vintli konveyer yer ustidan o’tgan hollarda uning ustidan o’tish uchun
ko’prikcha yasalishi va o’tish maydonchasi yuzasi sirpanib ketmaslik uchun g’adir-
budur bo’lishi lozim.

Agar vintli konveyer 2 metr va undan balanddan o’tsa, uning butun uzunligi
bo’yicha eni 0,7 metrli ish maydonchasi qilinishi va balandligi 0,9 metrli to’siq bilan
ta'minlanishi, polining atrofi balandligi 0,1 metr to’siq bilan va unga chiqish uchun

to’siqli narvon bilan ta'minlanishi kerak.
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Konveyer har bir jin va linter qarshisidagi lotok ostidan chigitlarni ajratib
olish uchun yaxshi mahkamlangan panjara bilan ta'minlanishi kerak.

Shnekni sozlash yoki uning tarnovini tozalash ishlari, konveyer to’la
to’xtatilgan va tasodifiy yurib ketishining oldini oluvchi blokirovka soz
bo’lgandagina amalga oshirilishi lozim.

Harakatlanuvchi qismlari to’silmagan, o’chirgich moslamalari sozlanmagan
yoki qopqogqlarning blokirovkasi o’rnatilmagan hollarda ularni ishlatish tagiglanadi.

Elevatorlarni narvonlar bilan ta'minlangan qo’zg’almas maydonchalari
bo’lishi kerak. Maydonchalarning atrofi 0,9 metr balandlikda to’silgan va pastida 0,1
metr to’sig’1 bo’lishi kerak.

Elevator qobig’i pastki taranglashtiruvchi barabandan 2-2,5 metr balandlikda
joylashgan nazorat darchalariga ega bo’lishi kerak.

Elevatorning pastki qismida balandligi 1 metr bo’lgan to’siq yopqichi bor
eshigi bo’lishi kerak.

Elevatorning pastki qismida chang so’rish sistemasi bo’lishi kerak.

Paxta tozalovchi uskunalarga qo’yiladigan talablar: ChX-3MI tozalagich
qobig’ida o’rta cho’tkali val qarshisida mashinaning butun eni bo’yicha nazorat
oynasi, mashina yurgazgichi bilan blokirovka qilingan ochiluvchi qopqog’i bo’lishi
kerak.

Qoziqli barabanning harakatni uzatuvchi qismini to’sig’i va tozalovchi ChX-
3MlIning variatorida ochiluvchi qopqoq bo’lishi va u baraban elektrodvigateli bilan
blokirovka qilingan bo’lishi kerak.

Tozalovchi ChX-3MI arrali barabanlari qobiqglarini berkituvchi uskunalari
bo’lishi kerak.

Tozalovchi ChX-3MlIning ochiluvchi qopqoglaridan (ikkitasi yon tomonidan,
uchtasi orga tomondan) fagat blokirovka qilingan to’siglari ochilishi kerak.

Tozalovchi ChX-3MlIning paxta tushiruvchi lotogi namuna olishga
mo’ljallangan ochilib yopiladigan qopqoq bilan ta'minlanishi kerak.

Tozalovchilarning qopqogqlari yaxshi yopilishi va mashina ishini nazorat

qilish uchun darchalari bo’lishi kerak.
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Tozalovchilar chang havoni so’ruvchi uskunalarga ega bo’lishi va ular
tsexning umumiy ventilyatsiya sistemasiga ulangan bo’lishi kerak.

Tozalovchi ChX-3MIning yuqorida joylashgan qismlarini boshqarish uchun
maxsus maydonchali ko’chma narvondan, ChX-3M2 tozalovchida esa ushlagichi va
maydonchasi bor bo’lgan ko’chma narvonlardan foydalaniladi. Narvon mashinaga
ilgaklar yordamida ilib go’yiladi.

Kolosnik panjaralarini, arrali va qoziqli barabanlarni tozalash, o’ralib qolgan
paxtalarni olish ishlari blokirovka qilingan qopqoq va yon to’siglar ochilib,
ogohlantiruvchi plakatlar osib qo’yilgandan so’ng bajarilishi lozim.

Tozalovchi  6A12MIning ochiluvchi  qopqoqlari  va  eshiklarining
zichlovchilari va ilgaklari soz holatda bo’lishi kerak.

6A12M1 tozalovchisining yuqoridagi qopqog’i qoziqli baraban harakat
uzatuvchisi bilan blokirovka gilingan bo’lishi kerak.

6A12M1 tozalovchisidagi qoziqli shneklarning ochiq joylari mashinadan
paxta tushadigan gismlarida maxsus qobiq bilan yopilishi kerak.

6A12M1 tozalovchisidagi qoziqli barabanlarning yuqoridagi qismlarini
boshqarish va mashinani tozalash uchun ish maydonchalari va ushlagichlar bilan
ta'minlangan narvonlari bo’lishi kerak.

Tozalagichlar chang tortish tizimiga ega bo’lishi va tsexni changsizlantirish
ventilyatsiyasiga ulangan bo’lishi kerak.

To’rning yuzasini yopib turuvchi, ochiluvchi qopqoq ochiq holatda turishi
hamda qulf-dastagi bo’lishi kerak.

Jinlarga va tola tozalagichlarga qo’yiladigan talablar: Jinlarning arrali
tsilindri butun uzunligi bo’yicha pastki va orqa tomonidan (kolosniklar orqasidan)
himoyalovchi panjara bilan to’silgan bo’lishi kerak.

Jin kamerasi ajraluvchi fartugining yopiq holatda ishonchli ravishda ushlab
turuvchi elektr dvigateli bilan blokirovka gilingan maxsus yopqichi bo’lishi kerak.

Jinning ish kamerasi ko’tarilgan holatda qattiq sharnirli tirsak bilan tutib

turilishi kerak.
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Jindagi kolosnikli panjaraning pastki qismi chigitlarning o’tishini nazorat
qilish imkonini beradigan darchali qopqoq bilan berkitilgan bo’lishi kerak.

Jinning kolosnikli panjarasi ko’tarish, yechib olish va ko’tarilgan holatida
mustahkam ushlab qolish imkonini beradigan moslamaga ega bo’lishi kerak.

Jindagi chigindi chigaruvchi shnekning mashinadan chigib turgan gismining
ustida qopqoq bo’lishi, agar chiqindilar havo bilan so’rib olinsa, bu qopqoqning
ustida teshikchalar bo’lishi kerak.

Jindagi kolosnikli panjara shunday o’rnatilishi kerakki, arralar ko’tarilgan
holatida kolosniklar yuzasidan chiqib turmasligi kerak.

Jindagi kolosnikli panjarani faqat ish kamerasi ko’tarilgan holatda tozalash
kerak. Bunda kolosniklarning pastki qismini (fartuk osti) yog’och belkuraklar, yuqori
qismini esa maxsus moslamalar bilan tozalash (ilgak, uch shoxli pichoq va shunga
o’xshash) kerak.

Jindagi havo kamerasi chetlarini ish kamerasi ko’tarilgan holatda va arrali
tsilindrni yog’och tayoqcha bilan to’xtatib tozalash kerak.

Valikli jinlarning asosiy barabanlarini yopib turuvchi qopqoq (fartuk) jinning
elektr dvigateli bilan blokirovka gilingan bo’lishi kerak.

Valikli jinlarning ta'minlovchi lotogi nazorat darchasi bo’lgan ochiluvchi
qopqoq bilan yopib qo’yilishi kerak.

Valikli jinlardagi qoziqli baraban oldidagi havo teshikchalarini berkitib
turuvchi ochiladigan qopqoq zichlovchi tiginlarga va qulay qulf-dastaklarga ega
bo’lishi kerak.

Arrali va valikli jinlarning, yerdan 2 metrdan balandda joylashgan gismlarini
boshqarish uchun, kengligi 0,8 metrdan kam bo’lmagan, to’siq va narvon bilan
ta'minlangan maxsus maydonchasi bo’lishi kerak.

Tezlashtiruvchi valikni harakatga keltiruvchi yassi qgayishni harakatlanib
turganda kiydirish tagiglanadi.

Mashina ishlab turgan paytda harakatlanib turgan gismlari va vallaridan ilinib
qolgan paxta tolalarini olib tashlash taqiqlanadi.

Bolg’achalarni sozlash paytida valik yuzasidagi gayishni olib qo’yish kerak.
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Ish valigidagi o’lik tolalar tushadigan ariqchani tozalash uchun maxsus
arrachadan yoki maxsus ariqchani tozalash asbobidan foydalanish kerak.

Tola tozalagichning tasmali transportyorining yuqori qismi ochiladigan va
qulflanadigan qopqoq bilan ta'minlangan metall qobiq ichiga joylashtiriladi.

Tola tozalagichining arrali tsilindrlari wustidagi ochiluvchi qopqog’i
mashinaning va jinning elektr dvigatellari bilan blokirovka qilingan bo’lishi kerak.

Qopqoglari ochilganda mustahkam turishi va dastak-qulf bilan ta’minlangan
bo’lishi kerak.

ZOVPM tola tozalagichining chiqindilar kamerasini to’suvchi panjara o’z
holatida mustahkam turishi va mashinaga harakat uzatuvchi qism bilan blokirovka
qilingan bo’lishi kerak.

Havo beruvchi va uzatuvchi qismlarning mashina qobig’idagi teshiklari arrali
tsilindr yuzasidan kamida 0,8 metr masofada bo’lishi kerak. Agar bu masofa 0,8
metrdan kam bo’lsa, bu teshiklarni berkituvchi qopqoqglar elektr dvigateli bilan
blokirovka qilingan bo’lishi kerak.

Tolani so’rib ketuvchi quvurga tola tiqilib qolsa, uni tozalash uchun
maydonchasi va to’siqlari bo’lgan narvondan foydalaniladi. Bunda ish boshlashdan

avval ventilyator o’chirib qo’yilishi kerak.
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4-BOB. Iqtisodiy-ijtimoiy qism.
4.1. Yangi qurilmani joriy qilish orqali olinadigan iqtisodiy samaradorlikni
hisoblash.

Mamlakatimizda, xorijiy davlatlar tajribasini chuqur o’rgangan holda, gishlog
xo’jaligini iqtisodiy isloh etish bo’yicha o’ta muhim chora-tadbirlarning amalga
oshirilayotgani, gishlogda bozor munosabatlarini joriy etish va xususiy mulkchilik
shaklini rivojlantirish, fermerlik harakatini qo’llab-quvvatlash uchun huquqiy,
tashkiliy hamda moliyaviy shart-sharoitlarni tug’dirib berish bunday yuksak
natijalarni qo’lga kiritishda hal giluvchi omil bo’lmoqda. O’zbekistonni 2013 yilda
igtisodiy rivojlantirish dasturining eng muhim ustuvor yo’nalishlarini belgilar
ekanmiz, biz, avvalo, o’tgan yillarda igtisodiyotimizda erishilgan marralar, istigbolga
mo’ljallangan uzoq muddatli magsadlar, shuningdek, jahon bozoridagi real va
kutilayotgan, prognoz gilinayotgan holatdan kelib chigamiz. Bugun shuni tan olish
kerakki, hamon davom etayotgan global moliyaviy-igtisodiy ingiroz hamda uning
ogibatlarini yumshatish va bartaraf etish bo’yicha amalga oshirilgan ingirozga garshi
dasturlar va ko’rilayotgan chora-tadbirlarga garamasdan, bu boradagi ahvol, afsuski,
yaxshilanmayapti, ayrim ko’rsatkichlar bo’yicha esa uning Yyomonlashish
tendentsiyasi kuzatilmoqda.

Dunyoning ko’plab yetakchi mamlakatlarida davlat garzi va milliy byudjetlar
tagchilligi muammosi deyarli hal etilmasdan golmoqda, real igtisodiyotda ishlab
chigarish pasayib bormoqda, jahon bozorida xarid talabining kamayishi davom
etmoqda, ishsizlik darajasi yugoriligicha qolmoqda, ijtimoiy keskinlik kuchaymoqda.
Kredit oluvchilarning to’lovga layoqatsizligi, hisob-kitob gilishga qurbi yetmayotgani
moliya-bank tizimida jiddiy muammolar paydo bo’lishiga olib kelmogda. Dunyoning
eng vyirik davlatlari markaziy banklari tomonidan real aktivlar bilan deyarli
ta'minlanmagan pullarni chigarish davom etayotgani, shuningdek, sun’iy moliyaviy
vositalar — derivativlarning nazoratsiz chiqgarilayotgani ko’plab nufuzli xalgaro tahlil
markazlari va ekspertlarda jiddiy tashvish uyg’otmogda. Moliya va bank bozorini

ortigcha likvidlik bilan to’ldirish, bunday siyosatni davom ettirish ulkan spekulyativ
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“ko’piklar” hosil bo’lishi, zaxira valyutalari va milliy valyutalarning gadrsizlanishi,
inflyatsiya darajasining o’sish xavfini tug’dirmoqda.

Tobora o’sib borayotgan bunday muammolar bugungi kunda global ingiroz
keltirib chigarayotgan chuqur jarayonlarni fagat eski vosita va printsiplarni tuzatish
bilan hal etib bo’lmasligidan darak bermoqda va avvalambor moliya va bank
tizimining yangi tuzilmasini, uni nazorat qilish va tartibga solish mexanizmlarini ko’p
tomonlama asosda ishlab chigishni tagozo etmogda. Ana shunday murakkab
sharoitda 2013 yil va yaqin kelajakda hamon davom etayotgan global ingirozning
barcha xavf-xatar va ogibatlarining O’zbekiston igtisodiyotiga ko’rsatadigan ta sirini
hisobga olish alohida printsipial ahamiyat kasb etadi. Bugungi vaziyat o’tgan Yyillar
mobaynida ingirozga qarshi kurashish borasida to’plagan tajribamizga suyanib,
mamlakatimizni rivojlantirish, isloh etish va yangilash bo’yicha erishgan sur atlarni
boy bermaslik uchun mavjud resurs va imkoniyatlarni safarbar etishni talab
gilmogda. Ana shu vazifadan kelib chiggan holda, 2013 yilda izchil yugori o’sish
suratlarini, makroiqtisodiy bargarorlikni saglash va igtisodiyotimiz ragobatdoshligini
oshirish eng muhim ustuvor yo’nalishimizga aylanishi darkor.

Mamlakatimiz iqgtisodiy islohotlarini amalga oshirilishi natijasida sanoat
korxonalari faoliyatida ham muhim o’zgarishlar amalga oshmoqda. Xuddi mana
shunday o’zgarishlar paxta tozalash korxonalarida ham ro’y bermoqda. Bozor
igtisodiyoti sharoitidagi keskin raqobat kurashi korxonalar faoliyatida mavjud
igtisodiy resurslardan samaraliroq foydalanishni, tejamkorlik bilan faoliyat yuritishni
hamda ishlab chigarilayotgan maxsulot sifatiga alohida e’tibor qaratishni talab
gilmoqda.

Asosiy vazifasi gishlog xo’jaligining muhim mahsuloti bo’lgan paxta xom
ashyosini sifatli holda gayta ishlashdan iborat bo’lgan paxta tozalash korxonalarida
yugoridagi masalalardan kelib chiqgib, dissertatsiya ishida korxonalarda chigit
saralash qurilmasini takomillashtirish hamda shu orgali korxonada chigit tarkibida
ketib goluvchi va to’qimachilik sanoatida foydlansa bo’ladigan tolalarning

yo’qotilishini kamaytirish, tola chigish migdorini orttirish vazifasi qo’yiladi.
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Ajratib olingan paxta tolasining sifat ko’rsatkichlarini tola navlarining
yaxshilanganliga qarab, skidka va nakidka 0,5% miqdorida belgilanadi.

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

Tolali aralashmadan uzun tolalarni ajratib oluvchi takomillashgan qurilmani
o’rnatib ishlatilganda tolali chigindidan tolalarning ajratilishi o’rtacha 1,8% g@a,
hozirgi texnologik jarayonda ishlatib kelinayotgan mavjud texnolgiyaga nisbatan 1,8
% ga ortishini ko’rish mumkin. Yangi qurilmani qo’llash orgali tolalli chigindi
tarkibidagi ifloslik 1% ga kamayadi, nugsonlarning yig’indisi va tolaning iflosligi
o’rtacha 4,2x0,01=0,04% ga kamayadi.

Tolaning iflosligi quyidagini tashkil etadi;

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

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

Nugsonlarning yig’indisi ishlatilib kelinayotgan mavjud texnologiya variantida
quyidagini tashkil etadi:

Z,=2s2,,=3,14-4,20=-1,06%

Yangi qurilma variantida:

Z=2s-2,,=3,14-4,16=-1,02%

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

C. =A3.-05=053%

Yangi variantda:

C,, =A3, -05=051%

Skidkani migdori quyidagini tashkil etadi:

_S,C. 3450000 -0,53

_ — 18285
“© 100 100
. 8,Cy _ 3450000-051 _,_c o
100 100

Bu yerda: 1 tonna Sv-hamma navdagi paxta tolasining o’rtacha narxi
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S, = 3450000 so’m
Paxta tolasining narxini tashkil etadi:
S, =S¢ S,
SS =S¢ —S, =3450000 —18285 = 3431715 so’'m

S/ =S/ — 1], =3450000 —17595 = 3432405 so’m

Ifloslikning pasayishidan hosil bo’ladigan iqtisodiy samaradorligini quyidagi ifoda
bilan aniglaymiz:
E =(5-S/\V
Bu yerda; V-o’rta quvvatdagi bir batareyali paxta tozalash korxonasida ishlab
chiqarilgan tolaning yillik hajmi
V=10000 tonna
3, = (3432405 -3431715) -10000 = 6900000 so’m

Tolaning yo’qolishini kamaytirishdan olingan iqtisodiy samaradorlikni
hisoblash. Hozirgi texnologiyada paxtani dastlabki qayta ishlashda tolani yo’qolishini
navlar bo’yicha quyidagini tashkil etadi:

| va Il navlari-0,7 kg/soat
I11 va IV,Vnavlari-3,78 kg/soat

Takomillashgan uzun tola ajratuvchi qurilmasi ishlagan vaqgtda nisbatan 0,26
kg/soat va 1,96kg/soatga teng bo’ladi.

O’rta tolali paxta navlar bo’yicha quyidagi miqgdorlarni tashkil etadi.

Inav-48,8%
lInav-14,4%
I1nav-12,2%
IVnav-14,6%
Vnav-10,6%
Uzun tolalarni ajratish qurilmasining ish vaqtida paxtaning | va Il navlarini

qayta ishlashga ketgan vaqt quyidagiga teng bo’ladi:
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T=(48.4+14.4)-5152=3256 soat

Il va IV,V navlarni gayta ishlashda:

T1=(17,0+19,81)-5152=1896 soat

Bu yerda: 5152-jihozning yil davomida ishlagan vaqti.

Hozirgi variantda paxtaga ishlov berishda bir yilda tolaning yo’qolishi
quyidagi teng bo’ladi.

| va Il navlarda —P,=0,7x3256=2279,2 kg;

Il va IV,V navlarda —Ps,=3,78x1896=7166,9 kg;

Taklif gilinayotgan variant uchun:
| va Il navlarda —P,,;=0,24x3256=781,44 kg;
Il va IV,V navlarda —P,,=1,96x1846=3686,26 kg.

Tola navlarining o’rtacha narxi quyidagi tashkil etadi:
| va Il navlarda —P4,=4000000 so’m;
Il va IV,V navlarda —P,,=3000000 so’m.

Hozirgi variantda 2015 yilda yo’qotilgan tolani navlar bo’yicha narxi:
S15=Sq X $1,=2279,2 x 4000,0 = 9116800 so’m:
S2s=PsxxS,,=7166,9 x 3000,0 = 21500700 so’m:

Taklif gilinayotgan variantda:
S1n=Pn1 X S;,= 781,44 x 4000,0 = 3125760 so’m;
Son=Pn2 X Sy,= 3686,26 x 3000,0 = 11058780 so’m;

Tola yo’qolishini kamaytirishdan olingan iqtisodiy samaradorlik quyidagini

tashkil etadi.
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Eo=(S1s+S2s) - (S1n+S21)=(9116800+21500700)-
(3125760+11058780)=16432960 so’m
Yangi qurilmani ishlab chiqarishga joriy qilishdan igtisodiy samaradorlik paxta
tolasining sifat ko’rsatkichlarini yaxshilashdan olingan samara (E;), tolaning

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

E=E;+E,=6900000+16432960=23332960 so’m
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Umumiy xulosalar

Bitiruv malakaviy ishida quyidagi masalalar amaliga oshirildi:

1. Paxta xom ashyosi tolasini ishlab chiqgarishni oshirish bo’yicha adabiy tahlil
ishlari amalgam oshrilib, linterlash va tola tozalash jarayonlarida chigayotgan tolali
aralashma tarkibidan uzun tolalarni ajratib oluvchi yangi qurilma taklif gilindi.

2. Uzun tolalarni ajratib oluvchi qurilma ishlashi bo’yicha nazariy va amaliy
tadqiqotlar 0’tkazildi hamda yangi qurilmaning samarali ishlashi asoslandi. Nazariy
tahlillar asosida eksperimental qurilma taklif qilindi

3. Mehnat muhofazasi qismida paxta tozalash korxonasi bosh binosida
mehnatni muhofazalashga qo’yiladigan talablar asosida tavsiyalar ishlab chigildi.

4. Iqgtisodiy-ijtimoiy qismda yangi qurilma ishlatisda olinadigan iqtisodiy

samaradorlikni hisoblash ishlari amalga oshirildi.

64



Adabiyotlar ro’yxati.

1. V36ekucron Pecnybnmkacu ITpesunentn Mcmom Kapumosruur 2015 imn
26 HOsI0ph KyHH Xank AemyTaTiapu Hamanran Bunosté KeHrammHuHT HaBOaTIaH
TalIKapy CECCUACHUIA CY3JIaraH HyTKHU.

2. E.Sh. Olimboyev. Tolalardan to’qimachilik mahsulotlar ishlab chigarishning
umumiy texnologiyasi. “Davr press”, 2007 y.

3. D.3. Buxpuéen «IlaxTaHu AacTIAaOKH KaiTa WIIIAND) YKyB KyJUIaHMA.
Tomxkent, «Mexuat» 2002 i.

4. P.B.KopabenbuukoB, A.Il.Poros, 2.K.Hypanues. UccnenoBanue tpeHus-
CKOJIb’KEHUSI XJIONKOBBIX CEMSH MO METAJUIMYECKUM MOoBepxHOCTAM // XIlomkoBas
MPOMBINIICHHOCTh. TamkeHT, 1990. Ned4, C.24-25.

5. O.K.HypanueB, A.Il.PoroB. HccnenoBaHusi cuil BHYTPEHHETO TPEHUS,
BO3HMKAIOIIMX TPU OTHOCHTEIPHOM IPOCKAIb3bIBAHUU CJIOEB XJIONKOBBIX CEMSH //
XJyonkoBasi MpoMbITIUIeHHOCTh. TamkeHT, 1990. Ne4.C.20-21.

6. b.A.Kau. KospduuueHT TpeHHs XJIONKOBBIX CEMSH M HIPOAYKTOB HX
nepepaboTku // Macno-xupoBas NpoMbIIUIEHHOCTh. 1989. Nel12. C.12-14.

7. X.T.AxmenxomxkaeB. OCHOBBI TEOPUHM U TEXHOJOTHMH MPOU3BOJIHBIX
mxuHupoBanus. TamkeHt: @an, 2005. — 173 c.

8. XwmbipoB B./l. Pa3zpaboTka TeXHOJIOTHH pereHepanuyd HeI0KUHUPOBAHHBIX
JETy4eK XJIOMKa-ChIplla JIMHTEPOBAaHMEM U  CO3JaHHE yCTpOMCTBA JJIsi €€
ocymectBieHus: Aroped. Juc...kaua. texH. Hayk. Tamxkent: TUTJIII, 1987. — 22 c.

9. HoBunikuit .1. MccnenoBanrne HEKOTOPBIX (DU3UKO-MEXaHUIECKUX CBOMCTB
XJIOMKOBBIX CEMSIH U HW3bICKAHME MEXaHW3MOB [JIsl BBIMOJHEHUS PabOT CHUMHU. //
Huc...xaHa.trexH.Hayk. TamkeHTt, 1968. — 143 c.

10. bense P.®. Ouwncrurens-pereHepaTop XJjomnka-ceipia // XIJIOMKOBas
mpoMbIIUIeHHOCTh. 1978. Ne3. C.13-14.

11. Ncaxanos X.N. Hccnenoanue mporiecca pereHepauuu
HEJIOJ)KUHUPOBAHHBIX CEMSIH XJIOMYaTHUKA IMepell JIMHTEPOBAaHUEM U CO3JaHUE

yCTpoucTBa JjIsi ero ocymiectsiuenus // J{uc...kann. texn. Hayk. Tamxent: TUTIIII,

1986.-243 c.

65



12. X.T.AxmenxomkaeB. CoOBEpUICHCTBOBAHHWE CIIOCOOOB  YTHUIIM3ALUU
BOJIOKHUCTBIX ~ OTXOJIOB  XJIOKO3aBOJIOB C BBIJadedl pEKOMEHJAIMi 10  UuX
ucnonbs3oBanuio. T., IMHXITPOM, 1990, 40 c.

13. H.A.lllemmrypun. HccrnenmoBanue OCTaTOYHOW BOJOKHUCTOCTH CEMSH
xjonka. JIucc.kana.trexu.Hayk. T., 1960, 171 c.

14. O.Makcynos, I'.'U.bonmunckuit. O BBIJCICHUH CEMSH H3 CBIPIIOBOTO
BaJIMKa NMUIBHOTO JKMHA. Mnmuit unutap tymiamu, TTECH, 1967.

15. X.T.AxmenxomxaeB, Y.boitypaeB, M.A.Toxub6oeB. O BepOATHOCTH
BBIXOJIa CeMsH u3 JOKIHA c pa3sTUIHON OITYIIICHHOCTHIO.
Hen.V3HUMTN.29.10.91.Ne1615.

16. A.O6umoB. JKuHjaHraH YWTHTJIAapHUM  ToO3ajall Ba  capajaml
TEXHOJOTUACUHYU TakoMuutamtupuil. @an Homzouk auce., TTECH, 2007 i.

17. X. T.AxmenxomxkaeB, X.McaxanoB. MccnenoBanue BOMPOCOB COPTHUPOBKHU
poKMHUPOBaHHbIX cemsH. Jlen. B Y3HUUTU. 14.11.1986.

18. AxmenxomxkaeB X.T. OCHOBBI TEOPHUH H TEXHOJOTHUU MPOU3BOTHBIX
mxkuaupoBanus. TamkeHt: @an, 2005. — 173 c.

19. Tamxubaes M.A. Pa3paboTka yCTaHOBKH JUIsl MOJTOTOBKH XJIOITKOBBIX
CeMsIH K mepepaboTKe C IeJIbI0 YIy4llIeHUs] KauecTBa JIMHTA U ceMsiH: Jluc. ... KaHj.
TexH. HayK. Tamkent: TUTJIIL, 1993. - 143 c.

20. ®.b.OmonoB “TlaxTaHM nmacTiaOKW WILIAII CHOPaBOYHHUTH, TOIIKEHT,
“Bopuc” Hampuétu MUXK, 2008 i1.

21. F.OKKaG6apor Ba Oomikamap. “UWrdTid MaxTaHW AacTIaOKU HIIAII
TeXHOJIOTUsACK , TOIIKEHT, “SV’KI/ITquI/I”, 1987 .

22. A.A.O6unoB, 2.9 .Foitmbuazapos, P.AGaymnaes. Tomanm YukuHAMIAD
TapkuOujaH y3yH Tojaigapau axparud onuil. HaMMTU unmuii kondepeHuuscu
Makonanapu tymiamu. Hamanran 2015 .

23. A.I'.CeBocThsiHOB. MeTOabl W CpEACTBA WCCICIOBAHUS MEXAaHHUKO-
TEXHOJIOTHYCCKUX IIPOLIECCOB TEKTCHUJIbHOU MPOMBIIIIEHHOCTH. MITY
nM.Kocernaa. OOO «CoBbesx besoy, M., 2007.

24. b.M.Mapnonos, 2.0.I'oiin6HazapoB, A.A.O0un0B. JIMHT TapkubuIaH y3yH
ToJajapHU ynuiad KOJyBYM KypWJIMaHUHT Hazapuil Tankuku. DapllU, wamwii-

TEeXHUK KypHamu. 2015 i. Ne3.

66



llovalar

67



AXTAHIBACTTABK
VILITAL BYVIHYA.
- CTIPABOYHH

68



6L1

“HOBWAXD MMLEWIHHY JHHHHAOOHIIHON MHWOW T wond -7[°L

|
\

‘uegedrg nudfL — 7 tdodres HIBLOMEX — |
-Hoewaxd ndooHITHON MHWOW IS “Wovd -[T°L

8L1

008 (oene uky) 8y ‘HovoORH
0581 RIMIATHRIRQ
9961 HIHIIHOX
0002 HIHIHAEA
Auuzn...:mvaE.:au:z.:.:m
008 (oBWe uf¥) eg ‘Winrnmdex sHHHOOHOWHON
PIHRIIAQ ®hed S/w || ‘udded ogey
011 (oewe ufx) s/w ‘nddeo oney
(1+42) 15T erniedden JHEHHAGUAE HiresoNEX
(1+0) €L'0 ernegedeg nud{L
:(unwyy) s/per ‘nenveawr mnuviny
S'1 MY ‘1rggAN HenmieHd
(0sL) 80z‘0 (w/3%) /8y ‘mumurdowwAnA mu enunkg Suwopy
ndorynw ruxzeodAy dernudieodfy

nderexnondaryedex YyHHXIL IHHHHAOIHITHON MHKOW 1o, |
uDoQUX -CI°/
“(dexwoed -7y
ed -[°L) WrernHereryod HewderdoonowHoN HARA mudumAL erugondes

hHIEIBEOL NHWOW HYQ eingoHdel 0oadil HHNMWOW B8 IMIHIO guredxe Hex
-09EX HhEAION QUI'0 MHA HHNHWOW HRIHHIO guredxe Herderining

HdodHAYHON MHWOTA] L

‘Hellmdog eruwHIAQ
mermn elyed nudernrendorew nirerosr suunnderenoxdoy MereeoL vixell
noeNHLoHdoINedeX YHHXOL S HOBWOXD IHMHHMRHIBIEEOL V-IN90

‘urernieHd{ BYMWHIAQ HITHUNHR hHIBIREOL BIOL BIIEY bY BITHWHIAQ
meradadi HUHON HerdOOHIHON MHWOW ‘BILENO ‘hILIBIREOL NHWOA[

‘durerdeiniredo i
-OOHXAL &g MOBHIINAdLOHON Hegedeg MhmH ‘nderwentd auunuderinmay,
veor nrdfL — ydedp wrernoedo nderviendes II B4 | IHMHRHIBIREO],

‘urerndeNuh Qermu HARK meres
-oL mndermramymh Heamerede yurk —II-V-IN9O ®g€ HARA meirecol uueir
“OL BLURY BE HINHWOW —[-V-INGO ‘eriHendes WNMNH hHIRIREOD L HEeJHeIr
-000e ermuLedxe HHAeINHIDOLDH HerHA eIHQoouX nduodel odeek anun
-ldud urdAL e remdoiew wMirerol HedrgernduineiieyedeX HERYMHOWOL
Hegedeg MINOHITT MINHEON nhakueIne HQArok mw JHHHRAIBIREO ],
"HIRHBIREOL BUHRHIBIREOL YUNOW MHHEXOW I-V-IN90
Ireage  newrmerodadu  MUWOW  HARA muduLyewey  uHIIHIDOI(Y

MELBEOL HINMHWOA *9°/,

69



LL1

“HUDLML
-endf eapox uirseday nd
eI MHOOLON mudnLIren
-fu ve ndeiyodel LHINE
“HHD

~imdumAL viLovll hHELL
HMLOA ‘HHOHEBIEOD HOPW
-rHdAN BUNEEHITHQRLD)

‘HHOHBLEOD

nwnxad yuwennroder
ey guiro Heriesadie
uHA eg mudeduh HENHW
-ow nerdermut nireddy
‘nuoruiend{ QUIMY
ww ('g-¢0 Nuredo

‘nioneI L deumi
Mo ‘HuoneLndifL
dermuy Hearmduiey]

“HUOIML
-end£ vrymiredo unx dug
HeLegOuH RIATHUIMTT HIf
-edde ndeioder LIk

o

-imd£o vaedooenw minied

-oxt nerderdmmimm uired
-de ndeunniredxe SuiIrg

‘HHOHBLEOD
hLIBITHIWAR, "HHO
-pndnamenie dereddy

“HIDHTI

-£00 QUIIMY Wl ()'€-$'C
winiredo deirg “Huoumd
-pumenie. deiriHHooro Y]

-miimdnemenie der
—enuxAdir e BHHLOBLL]
‘HHD

-rHLoNAI deinHIFE000H

‘nerewiersod derhuiduiirenin
eriokdg uiLoel JHMHRdOWEN HRMH
MOBHIINGD MXLOA muiedXe MHWOW ed
prugoHdel hHIBIHHNIR], "HRIBWHEL

-£05 uieroX Juunndersoder LHIME
‘HeJeW

-He1r£0d MoeWLHAAY BHITREHITHQRLY)

‘neJirnekg

winxad yuwenurodee JHHHHRARYK
‘uky Hew ww ¢ minredo
orroo noedaweyx ogex ea dereddy

-pae vadermul HearndupeN
e nedmno udeiniodel LHIMER

‘HEIFOY QUIBITIHIN HELEQOHH B
dmmsm niredde ndewsodel LNk

HEJHRWEN WL

“RHE JHHHIINIEE LiLMh ‘HedroX gnd
-K1 yx eandraimn edde ndeuhil
-tedxe yuuk munndeiredawex ogey

*dog NHIEOJ0H BIThill
PN, ‘HRImELORWLE dereddy

‘uAN Hew ww ¢
erenos Mhmu Hiniedo deINHHOOLO3

‘weanuo dereninkAdu
‘neaduyoe derexnmidein ‘dog

sutreooon erdosendes nirodukUNE
RARR

mxdus niernoedo deruHOOLOY

nrerkg

onuen MHIHY
-u1L eruoedowex
HRIMIH BHTIND
HMLOA BITHWHX
-ad muemrdQ] ‘6

‘uIreloN QUIf
“MMHUL BIHWOMN
MLLORL JHHIT
-deininHoorON Bd
nredurf eaies
BHUMEW HNOMN
WAI9BW JTHHH
SHUWOW ‘HITHHI
-Heh Leradiy ‘g

BINOWNHh
neing yuudox
-3A1L HeIewrrAQ

1mx dng ehHNAQ
kel edawex
MR LMIMR L

PINOWNHR HEL
-ng oy vd
snrk erdominn
LAY YHWON'9

“HEJHEORL WIHL
-dowwAuk myf ‘S

‘urel
-9 guLL BXNHW
-ow dewining ‘¥

‘MremAL OHX
-Q10H HeYhWIel

C

€

nwosvjy

9LI

“HHOHBLNHL

BLyeY vdexHel udg HUO
-indnimentre deimnoorr
-0X HEMNHh HRUMH ‘HUO
-induimenire dereddy

"HUOLMUAN

QHUIY Wt Z-1 Muredo
"HUOUHMUAN QUL

-IY ww -0 Muredg
‘HHoLHLEHd

QUIMY W Z[-6 Yuredo

“HEd

-1udurs HWOMN Mhmu auuHderny
-oorox ‘duif eif udermus eddy
‘LAY Hex

ww g Hiurredo suunudered Y muy
-1uefL ea nderdosar edowes unmyy
‘€0 HeX wuw ()] moedo

Ldud nudfL va Hegedeg nhaoLoMNA]
‘Hedrnedg aniredo

derredde v nderrsedAy nximnef],
"HEl

~dog ndersimn
=M ed MIOhAL
ninh erdoryuw
LAY PINHWOW ‘T

‘M

‘HHD | -AQ omyen derynid£g ve muL X
" A H £ HH | -u
EEE:EM_E dewreddy | -ud enou dug rox-ewiox erdereddy =ﬁﬂﬂaoxwﬁquw
ndeutrkok . _
ndergege) deninireosoyy

murny ederdeq

uderrfof mmumy dederdeg ea nde
BOE.
annnderd ‘nderiuIr 000 HHIOWHIXE ..:::-.m_om.:y L9

UnenX -pJ°/
I
_ uired druuirun uredde
MIBIHOBUIINGD HRHMMYH JHHHAALHM][ TIA
_ HIRE hUMLHEAL
MIRTHOKHIINGD MhHKNH JHHHALHU][ TA
Hied YoM uhakmer undersmroowgy ‘A
: uires drauunn uiredde
HIBYHOKHIINGD MhHHdHQ ariindarunyy ‘Al
; HIRS hUNIMEAL
_ HIBIHOKHIINGD MhHMdUQ dnHHdALHM]L 11
_ uied Hegedeg MhEOOUNA ], I
! Hired Hegedeg MhEOUHHWIER], |
: wmw MHHLUHMYO | 6T
by NHHLHTIVO | ¢
M M_m 20 "L 9 Nudinanayg mw
iz L m ._\. % IVdA dowyArad-doropy T
TIXe 1-1I-62-1-1-T2-ST1 BLpAN ‘1S
" . . uryr 0ze =u
w N.mwmﬁ%mwm_@wiaxv MITT =4 qwareanar dixsug ‘0T
! i S1dl (9£061) duxieg 61
: 2 .mo ._.E. 9 snrod uegoranede], 81
. 0 &%m SL8'S1=/ *(p1=Z) enehimQg il
: —-9 90T MHHUMIO[] ’
~ mwm.mwo. -.M—Mm dorendeg m"
! 10082V ey <~h_“__w___ﬁ M"
14 € Z .
I
nmyosnly

70



SLI
€0 $TT 0 SMAIT] K4
! o .mo :xm xurrod :wmoE:m% 1L ”:
M ocn_oom.mo.ﬂ: 9 0€ 06 T <=n_ﬁw__h.ﬂ om_
_ T ovmm.mww _m“ z:::samoc ‘8
: 00° X 86°08¢ ¢ 9 SHAITI “\.
L HtE
4 L 008Z -(9) € W
¢ =g qiraLeaday diderg R
< €A-9 S091VY MY 11 =d ke 3
r 1 .ﬁm_ eLpAW NHLORLE T
T 06200 9 g . |
(4 £A-8IN00TVY ‘AN G ‘8] =d dudleludr duxorg ~_
L : : HLBLOX
vhUHAQ
HHOD i
RIRHHITIEN UIMTMHBLHILG uderwoy s
eL]

prexukd dernous HHO0E BhHHAQ HOBWAXD MHLEWIHHN JauandaIHuY 111 9

UDIEVX ~£1°L

“HORKIXD MHLEWIHMY IHHHHLeIddIe dorsny JII 9 wovd -0/

1-dgy downdeg

1T

- 2'€T

N s

VLI
Lot
‘ndoxukg murax gud£o va
MHIHKE HHXuLooudu — ] ‘uderedow
-BX ofeX JuuHudersunyed muiedxe
NHWOW MhHIDDH vd MhHudHg — ¢ ‘g 7
‘ndrminumn niredde  auHHEOBMN 8 P
N30 mitedXe NHWOW HhHHNXM — [
‘HoedomeX  MAMH  JHMHHOBHNINGO o
mutedxe NHWOW MhHHNNH — 9 ‘ndan iz 5
-98HON MHIOOL(DH HirLHuE — ¢ ‘udr < Ay
-HuLun niredde aHHEMOBHNINGY mHied = ¥
-Xe NUWOW uhiHdHg — p ‘Moedowex 4 = b
HhIMH  IHHHUOKMNINGD muied¥e Nuw
-OW HhlMdug — ¢ ‘ngonder merHuw
4Bl — 7 MRHIBEHHWIRL T[T - | o c
tHOBWIXD JHMHHLRI IR
downny 1119 wond -5 t
— O
0L6E 000t (dene uAN) By ‘HoeddeN
0£9C 0£92 WIMITHELRY
0002 0002 WINIIION
00£€ 00£€ HannAeq
ewe nf) wmu nderwe hir g
0£-ST 0€-ST wuw ‘umudAL QUNHh HRINHIIOLON dnieddy
-6 Z1-6 erhidLuedL ea dranivm wiredde
0‘c-6‘0 0‘€-5'0 BIMOOLI00 Hoedowey ogeX ea drnurum miredde
S1-01 S1-01 eresol Mrd£L ea uderredAx Hegedeg HhgOIOUYNAL
0°c-+'C 0's-+'T erdein o010 nivedowey HhmH
swwn ‘dprmnSidniue xnz2owomnxa
(002) €6'07 (002) €6'0C Jnunuegedeg MhgOIIHNAL
01-0) ¥0°‘1-0 01-0) +0°'1-0 JHUHNHIRHE HhIOITHHNDRL
(00S) €£Ts (005) €€ JHHHRIIHEAL
(S£L) €6'9L (S€L) €691 aunndrnvinm uiredde
(unwya) sypex ndviinsawr mnuviny
01 01 (oene ugy) s/ w *ndominw
ogex uiyedox HARK mudeNHR  NuWow eIHRIIr Q
N FOLT HWIO0Q NHIBLO Jtnogex emideiedoney omvy
ST'0-S1°0 ST'0-S1°0 S/W ‘npded ofeX LIMHLON gHIO
HHNHIOOUDH 28 MHLONAN HILINEh MIBTHILIEIHNGE A
062 062 ww ‘ndLaweny Yunux
Jue anunedde 1o newnenmdesnn miy [ARTIE
091 091 RYKUTINGD MRHHNNH
001 091 RUKHIINDO HhHudiQ
‘_HOY ‘ndopsinw dvirnddn
I‘1 11 vonnnedpwdx vdawpx nnmn nonvk dny
11 1 BIHAINIHEAL BHIINDD HRHUNNI
I 11 BUHRHNLAEAL P8 HhHIBIHHIWIEL BHITNOD nhHndng
(| S8l erdraminm iredde woney dex
‘HereLWAX Am
Z'19 z'19 MY wwoall uv2irmunndg
(oewe 1Ax)
(er iz % ‘MMHOL IHUHKITIHIRICLOCNHITI NHHRXAIW LHINE
S g [

nwosn, q

71



TAIKEHTCKM{ OPJEHA JIPYEBd HAPOJNOB VHCTUIYT TEKCTMIBHOI
¥ JETKO{ IMPOMAIUIEHHOCTH IAL. KNIJAIIA AXYHBABAEBA

Ha mpaBax DyKOIDICH
67727
H-854
UCAXAHOB Xarouryuia

YIK 677.21.021.2

PASPABOTKA YCTAHOBKM IJIA COPTHPOBKK M
JIABJVBAHVA HENOIEVHWPOBAHHUX CEMAH M
JETVYEK XNOIKA-CHPLA B HENPEPHNBHOM

TEXHOJIOTHIECKOM ITPOLECCE XIOIKOSABOIA

CoemmaxsHocTs 05.19.02 - Iepsausas
00pasoTKa TERCTIIBHOIO CHPBHA

Inccepraunssg
HA COMCKAaHNe YYeHolf cTeneHd KaHIaIaTa
TEXHMYSCKUX HAYK

"

"Pﬂf: 238 ‘ HeywHull DYKOBOIMTENH — KRHIEIAT
Lnbanom c};.a

) TH Tvri I"] * TEXHIYEeCKMX HayK, JIOISHT

) ’ AXUETXOREAEB X.T.

Heyauult XKOHCyIBTEHT - JOKTOD
TEXHIYeCKNX HAYK, npodeccop
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CxeMa SKCIEDMMEHTAJBHOY YCTaHOBKY
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OpOLEeCC BUIEJCHUS HeIOIXIIHUPOBAHHHX CEMIH;
p) 1aTPyOOK g Tpancnopfmposxu HOPMaJLHO COPalOTaHHUY. CEMdH;
r) DATPYOOK IJiA CeMaH WVeIulX OCTaTOYHyl BOJOKHACTOCTD.

Y3 apaJmiza paCoTH OTHesmiTeNell, pasee IpelJIaraenilx ¥ sapy-
GexHuX, CHIO JCTEHOBJISHO, YTO0 B3ATH KaXyK—JMOO KOHCTPYKLMO
yHAOBUTEJNSA 38 OCHOBY SKCLEDHMEHTAJLHOI'0 UCCACLOBAHMA B CHIYy MX
HENOCTATOUHOY BYPEKTVEBEOCTH He IpeJCTaBZeTCH BO3MOxHEM. lloo-
ToMy OHJa paspaleTaHa cllelajyibHad SKCIepUieHTaNbHAs YCTAHOBKE
(prc.2.2), KOTOpas COCTOLNA M3 CJEYIUKX OCHOBHEX Y3JIOB: OyH-
xepe I, murarena 2, HOIBOIALEIO HEKJOHHOI'O JIOTXA 3, KOHYyCO0(—
pesHoro QuiaHua 4, ceTdyaToro GapadaHa b, CKpedka 6, BUHTOOOpas—
ECY JiDIecTE 7, BHBOIAIEI'O OTBEpPCTHA 8, JIOTKA JYIA TPaHCIOPTE— f
DOLIL BHOENGHHEX cemaH 9, cerdaroil Kaperku IO, ynpyrux sie- |
cex7oE 11, SKCLUEHTDHMKOBOI'O Batda IZ ¢ maTyHom 13, Jouvka LI
COp-IpOBKY BHIEJeHH:X. ceMdaH I4 ¥ JIOTKa I TPaHCHOPTHDOBKM
HeIOJEMEMpOBaHHLY cemsH ID.

QNEKTpOIBMIATE L acuHXponaui 16, wuna AOI, momocyio
o, Kbr npu 970 o0/MMH WIA BPAUCHUA CeTYLTOrO Oapudula K
suexrTporsuraresr 17 g Npusojg IMTaTe .

JKCIIEPVMEHTEIJbHEA YCTAHOBKE PaCoTaeT CJCIYI L o0pasom:
CeMeHa, BHXOILMIME X3 IEMHa HOCTynakT B OyHKep 1. ImTaress <
oGecredmBaeT PaBHOMEDHY® IIOJaUy CEMAH 4Yepes JIOTOX 3 B Kawepy
ceTyaToro GapadaHa 4. BHyTpu OapadaHa BEHTOOCDASHHNMI JOIAC—

TS CeMeHa DaspHXJiAnTCHd M HNepelBUT'alTCsdA B OCEBOM HallparJyie—

mzv. CemeHa ¢ HODMRJBHOHM ONYWEHHOCTHK NPOBAJMBAKNTCA 4Yepes
OTBEPCTHUA CETKM ¥ HDOCTYNAKWT BHUB K JOTKY 9 M 10 HeMy TpaHGC—
HOPTHPYRTCHE Hapyky.

Buecre ¢ HeJOIXAHMDPOBAHHHMU CEMEHAM 4aCTh HOPMAJILHO
00pagoTaHHHX CEMAH BHXOIMT 4Yepes OTBepCcTHe 8. ITH cemeHa

NOCTYIANT HE NOBEPXHOCTH HAIJIOHHOH ceTxku 10, Koropasd Ipu 10—
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YAK 677.21.021.1

O npomssoguTenbHOCTU 6aTApeM NUHTEPOB C Y4YETOM

epemeHu paboTel nun

3 X HACHIMOB — sasepyiowuii oraenom, B. C. ®POJIOB — crapumii HayuHbld coT-

pyzswsx (LUHAMXnpom)

11HMMXopoy N0 NaHHBEIM NPOBEJEHHBIX HAYYHBIX
mcciezosaEmfi  cozgan  pabouylo Kamepy JIMHTEpa
¥2SIEEEHHOr0 06beMa C HOBBIM MPOQHJIEM KOJOCHH-
=2 IlponyckHasi CMOCOGHOCTh KaMephl IO CeMeHaM
—3000 xr/u npu cbeme JuHTa 3% HAa NEPBOM JHH-
TEepPOBaHHH.

VauTwsas CJI0XKHOCTh NMEpexosa K H3rOTOBJIEHHIO
¥0J0CHHKOB C HOBHIM IpoduieM, xosnektus LTHHUHX-
mpouz s coapyxectBe ¢ T'CKB nmo XJOMKOOYHCTKE
p=3pafoTal Kavepy yBeJIHuYeHHOTO o6beMa C CepHil-
=xME K0JO0CHHKAMH, KOTOPHIE HCIOMB3YIOT B JHHTEPAX
smzpxu [IMIT—160-M.

Bo speus ucnutanuit B 1979 r. NPOM3BOJAUTENb-
E0cTs 2030 KaMepHl N0 CeMeHaM Ha NepBOM JHHTe-
posaauu Npu cbeme JauHTa 3,5% cocrasuaa 2600 Kr/d,
=T0 NO3BOJHJAO PEKOMEHJOBAaThee K CepPUAHOMY mpo-
E3R0ICTBY L. ;

P=P,—Kt, (1)
rie P—Ipou3BOHTENBHOCTL JUHTEPA, 3aBUCSAILAS OT
BpeMeHH DPaGoThHl MHJI;
P,—NpOU3BOAMTEIBHOCTD JHHTEPA B HayalbHbIA
nepuoj Pa6GOTH MOC/AE CMEHH NMuJ (C y4eToM
BPeMeHH NPOCTOs JIMHTEPA IIPH 3aMeHe IHJI
caenyer npuHsaTh paBHo#t 2500 Kr cemsH 3a
1 u);

K—xoahduuuent, pasuuit 18,75, onpeneneHHslil
: SKCIEePHMEHTANbHO H XapaKTepH3YIomuii cTe-
NeHb WHTEHCHBHOCTH INAafeHHs IIPOM3BOAHU-
TEJBHOCTH OT BPEMEHH PaGOTHl MHJT;
t—ppems padorsl mua; (0<E<48).

B ko3(hduuueHTax 3aBUCHMOCTh IPOHU3BOAHTE/b-
HOCTH JMHTEPA OT BPeMEHH paboThl NHJ, MO KOTOPO#

X
§ 7 z a J 4
i 2500 " ; £
&
S 2275 o
s 2050 . —
S \ \ \
§
S 7825 s oy .
S 7
S
IS
§\ 7600
48

12
Bpems padomer nus,

24
y

Puec. 1

OcmamesHe XJIONKO3aBOJOB 3THMH KamMepaMmu Aaet
OcEOBaHEe IDH COXPAHEHHH IPOM3BOJCTBEHHOH MOII-
HOCTH JHHTEDHHIX I€XOB COKPATHTb MapK JHHTEPOB
20 13 wamus Bmecto 20: Ha IEePBOM M BTOPOM JIHH-
TeposaEEH 10 4 MAWIMHEL M Ha TperbeM—5.

T1poX330AHTEILHOCTD JHHTEPHOTO LeXa ONpejels-
STcE  CAOXeHHeM INPOM3BOJAUTENBHOCTH JIHHTEPOB,
=x0asmHEX B 6aTapewn, OJLHAKO NP 3TOM HEOOGXOAUMO
YEHTHB3Th 33KOHOMEPHOCTh .CHHXXEHHsI NPOHM3BOAH-
TEALHOCTH JHHTEPA C YBeJHYEHHEM BPeMeHH PaboThl
HEX.

B DpoE3201CTBEHHHIX YC/I0BHAX ONBITHOTO XJIONMKO-
3230732 = I. DexTeMHpe NPOBeJH MCCAeNOBaHHS IO
ONDEReASHHD BJAHSHHS NPOJOJIKUTENBHOCTH PaGOThHI
D1 E3 DDOH3BOAHTENBHOCTh JHHTEPA C YBeAHYEHHHIM
062eMOM K2MeDH H YCTAHOBHJH 3TY 3aBHCHMOCT,
EOTODas HMeeT BHI:

I Pesymetate: CD3SHWTENbHBIX WCMbITAHMM NpUBefAeHbl B CTaTbe
3 X Hzcumosa «Ouuctka ceMsH OT MenKoro copa nepej
FMSTEDOS3MMEM ¥ TOSbIEHWE TMPOM3BOAUTENLHOCTH NMHTEPORY
(«Xsom=osas npomsiwnessocts», 1980, N2 5, c. 14).

2

MOXHO OHNpPeNeJHTb IPCH3BOAMTENBHOCTh IEepPBOH
MAIIKHEL DU TEPBOM JIHHTEPOBAHUM, NPUHUMART BHAL:

P=2500—18,75¢. (2)

Ha puc. 1 noxasaHa 3aBHCHMOCTb IPOM3BOJHTENb-
HOCTH JIMHTEPOB B 6aTapee OT BPeMeHH PabOTHl MUJ.
[THJB MEHSIOT TMOC/eN0BaTeJbHO Yepes Kaxse 12 4.
KpuBbie XapaKTepH3YIOT M3MEHEHHE MPOH3BOAUTEID-
HOCTH KaXJOTO JHHTEpPAa OT BPeMEHH HX paGoTH B
Gatapee C yueTOM IPOCTOEB MNPH CMEHe MHIBHEIX
LMIHHIPOB. ;

Onpeenus cpeaHIO0 NPOU3BOAHTENBHOCTD JHHTEPA
nocie 24 u no dopmyJe (2), yuurniBasi BpeMs Ipoc-
Tosl JIMHTEpa IpH 3aMeHe 3apaHee MOATOTOBJIEHHOTO
nuabHoro muauHapa (0,5 u), a Takxe cuuras, 4TO
CME@HA IHJ OCYIIECTBJISETCH uYepe3 paBHbE IpoMme-
JKYTKH BPEMEHH, OIpejesseMbie M3 pacuera 48 :7,
rae 48—npomo/KUTENBHOCTh PaBOTHL ITHA MEXAY
cMeHaMH;

n—XKOJUYECTBO JHHTEPOB B Oarapee

75
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3000

8000

7000

6000

[pousbodumenshocms JIuHITEDa, K CeMan/y

0 12

Puc. 3

HAXOJHM TPOM3BOAUTENLHOCTh GaTapen JHHTEPOB MO
¢dopmye
P, -t.
P6=(Pcp'__2__8—')' (3)

3nech P,—Cpeasis POM3BOAUTENBHOCTh  OLHOTO
JMHTepa, onpeleasiemMasi no gopmyae (2)
npu £=24 115 peKOM eHAYeMO#i KaMepwl,
npH nepBoM JHHTepoBaHHH paBHO 2050 Kr
ceMsH 3a 1 u;
t.—BpeMsi IIPOCTOSI JHHTEPa IPH CMEHE IHJb-
HOro LuJMHApa, paBHoe 0,5 u;
48—ppeMsa PabOTHL MU MEXJY CMEHAMH, U
N—KOJHMYEeCTBO JIMHTEPOB B Oarapee Npu Iep-
BOM JIMHTEPOBAaHHH PaBHO 4.
3aBHCHMOCTb ITPOU3BOAUTENBHOCTH OaTaped JIHH-
TepoB W3 4 MAUIMH, YCTaHABJIMBAEMbIX HA INEPBOM
JHHTEPOBAHHH, OT BpeMeHH PabOThH N/ MpHBeleHa
Ha puc. 2. [1pou3BoAuTeIBHOCT GaTapeu Koseb/ercs
co BpemeHeM B mpenenax or 8650 po 7850 kr  ce-

; 2l
Bpems -padoms

36 48
nun, oy

MsH B 1 4, a B TepUOJ CMEHB! MUJIBHOTO LMIHHAPA CHU-
xkaercss 10 6250 kv cemsH/u4. DTO JHWHHE pas
MOAYEPKHBAET 11eJ1€CO00PAa3HOCTh HCIOAL30BAHHS B
JUHTEPHOM liexe OyHKepa ' peryJsaropa, 3asiBKa Ha
paspadoTky xoroporo Buigana TI'CKB mo xJaomko-
OUHCTKe.

Pacuer cpeAHeii NPOM3BOAUTENBLHOCTH Gartapei
JIMHTEPOB BTOPOTO M TPETHEro JMHTEPOBAHUS MOXHO
npoussecTH mo ¢opmynaM (2) u (3), npu 3TOM Ha-
YaAbHYIO TPOU3BOIUTENLHOCTh OZHOTO JUHTEPA INPH
ceeMax JuHTa 3,0 M 2,5% CclIefyeT NPHHATL PaBHOI
JUISS BTOPOTO M TPEThero JHHTEPOBAHHH COOTBETCT-
BerHo 2400 u 2000 Kr ceMsiH/d4.

B03MOXKHOCTh YyBEJHUEHHUS KOJHUECTBA BHIPAGATHI-
BAEMOT0 JIHHTA Ha XJOMKO03aBOJAaX INPH HEH3MEHHOM
KOJIMYeCTBe MAIIHH C HCIO/Nb30BAHHEM paboOuHX Ka-
Mep YBEJMUYEHHOro 00beMa—IpeAMeT AONOJHHTEb-
HbIX HCCJEL0BaHUIl.

Marepuan nocrynua 20.09.80

YAOK 677.21(083.75)

BnuaHue 4HacTOoTHI 3BYKOBBIX KONMEGGHMM HA Pe3ynbTATbl U3MEpPEHUs
PO3PLIBHOM HArPY3KM XMOMKOBBIX BOMOKOH OKYCTMYECKMM MpuGopom

A. AXMEJOB — crapimii HayuHsli cotpyauuk, A. M. PE3HUK — kangupar duamko-ma-

TeMaTHYECKMX HAyK, CTapLUMi HayuHsii cotpyaHuk (LHUWXnpom)

Paneel 6uin paspaboraH axkyctuueckui npubop  Ans u3me-
 peHus Ppa3pbIBHOW Harpy3ku BONOKOH B npobax  xnonka-ceipua
U XNOMKOBOro BONOKHA, OCHOBAaHHBLIA HAa 3@BMCUMOCTH KO3~
LMEeHTa 3aTyxaHua 3BYKOBbIx koneBawuit B npobe xnonka _or
NIMHEMHOM NNOTHOCTH BONOKOH, (PYHKLMOHAnNbHO  CBA3AHHOW C
MX pa3pbiBHOW Harpy3koi. Tak Kak KO3(PHUUMEHT  3aTyXaHus
38BUCMT OT uacToThl KoneBaHui2, TO HEKOHTPONMpyemble U3Me-

1 Apxunos M. ®. [u ap.]. UsmepeHne copra Xnonkoeore
BONOKHA C NOMOLULIO 3BYKOBbIX KonebaHui. «Xnonkosas npo-
MbllWneHHoCcTb», 1977, N2 2, c. 26—27; Apxunos M. ®, Ax-
mepos A, PesHuk A M. UccneposaHne B3aUMOAENHCTBUA
3ByKOBbIX KOnebaHui C XNONKOM-CbIPLLOM M XJIONKOBLIM BONOK-
HoM. C6. Hayd. 1p. UHUMXnpoma, suin. 19. Tawkenr, 1978, c.
78—89.

2 Apxunos M, @, Axmepnos A, Pesnuk A, M, Bau-
AHMe paspbIBHON HArpy3Ku BOMOKOH Ha MapameTpsl pacnpocrpa-
HeHus 3BYyKOBbIX konebaHuii B xnonkoBom BonokHe, C6. HayuH.
p. UHMMXnpoma. M.: LUIHUUTIUnernpom, 1979, c. 57—65.

76

HEHWA ee NPUBEAYT K [OMOJNIHMTENbHOM MOrPelWHOCTH U3Mme-
penuit. B cas3u ¢ atum 8 LUHUMUXnpome npoeenu uccneposanus
Mo ONpeAEeNeHUIo BIMSHMSA YacTOTl 3BYKOBbIX KoneBawui Ha
pe3ynbTatel M3MEPEeHWs! Pa3pblBHOM HArpy3KM  XJIOMKOBLIX BO-~
JIOKOH aKyCTUHeCKMM npubopom. MonyuyeHHble AaHHble npuBO-
AMM B HacTosiwen pabote. B onbitax ucnonszosanu xnonok ce-
nekuymoHHoro copra TawkeHT-1 B Auana3oHe u3MEHEHMs uyacTo-
Tbl 3ByKOBbiX kKonebaHui ot 50 go 250 u. PaspuiBHylo Harpys-
Ky o6pa3suoB XNOMKa-CbIpLa M XJ/IOMKOBOrO BOJIOKHA onpepens-
nu Ha npubope JINC-4 no paHee onucanHoit metoaukel, O6-
pasusl NpeABapuTENbHO OYMLLANK OT COPHbLIX MpuUMecei  Ha
npubope JIKM. Xnonkosoe BONOKHO MONyyanu AXMHUPOBAHWEM
ouMileHHbIX 06pa3sLos Xxnonka-cbipua Ha nabopaTopHOM. AxuHe
AN-10, 3atem or kaxaoro obpasua xnONKa-CbipLa M XIOMNKOBO=
ro BonokHa orbupanu He meHee 4 —5 npob (macca kaxpaoi

I Apxunoe M. ®., Axmepos A, Pesanuk A. M.
Onpepenerne copra X/ONKa-cbipua € MOMOLUBLIO 3BYKOBBIX KO-
nebanuii, «Xnonkosas mpomsiwnerHocTs», 1978, N2 4, c. 9—10.
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