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Кириш
	Ўзбекистон – тўқимачилик ва енгил саноати маҳсулотларининг хом-ашёси бўлган – пахта толасини асосий ишлаб чиқарувчиси ва етказиб берувчисидир.
	Республикамиз мустақилликка эришгач, бундай имкониятларга кенг йўл очилди. Ҳозирда биз жаҳон бозорида истеъмолчиларни ўзимиз танлаш ва пахтамизни ҳақиқий қийматида четга чиқаришга эришдик. Мамлакатимиз томонидан чет элга сотилаётган пахта толаси, унинг валюта тушумининг асосий манбаларидан бири ҳисобланмоқда.
Ўзбекистон пахта толаси ишлаб чиқариш бўйича дунёда бешинчи, экспорт қилиш бўйича иккинчи ўринда туради.
	Шуни таъкидлаб ўтиш лозимки, Республикамизда ишлаб чиқарилаётган пахта толаси дунёнинг кўпчилик мамлакатларига, шу жумладан, АҚШ,  Греция, Россия, Англия, Жанубий Корея, Италия, Германия, Голландия, Япония ва бошқа давлатларга экспорт қилинади.
Ўзбекистон Республикаси Ливерпул (Англия), Бремен (Германия) ва Гданск (Полша) биржалари каби халқаро ташкилотларнинг ҳамда пахта бўйича Халқаро Консултатив Қўмитанинг тўла ҳуқуқли аъзоси ҳисобланади.
Малакатимизда кейинги йилларда барча тармоқлар сингари пахта тозалаш саноати ҳам жадаллик билан модернизация қилинмоқда, ишлаб чиқаришга энг замонавий технологиялар жорий этилмоқда. Сўнгги йилларда мамлакатимизнинг турли ҳудудларидаги барча пахта тозалаш заводлари реконструкция ва модернизация қилинди. Бунинг натижасида ишлаб чиқариш ҳажми 22 фоиздан ошди, тола сифати ҳам ортди.
Ўзбекистонда пахтачиликни ривожлантириш энг илғор агротехнологияларни қўллаш, хусусиятлари яхшиланган янги навларни яратиш ва пахта тозалаш саноатига инновация ишланмаларини жорий қилишга асосланган. Истиқлол йилларида ўзбекистонлик селекционерлар пахтанинг 162 навини яратди, уларнинг эртапишарлиги, ҳосилдорлигининг юқорилиги, толасининг тозалиги ва узунлиги, зараркунандаларга чидамлилиги ҳамда мамлакатимизнинг турли ҳудудлари иқлим шароитига мослиги билан ажралиб турадиган 45 таси давлат реестрига киритилган ва етиштириш учун тавсия этилган. Бугунги кунда далаларимизда етиштирилган ҳосилнинг 83 фоизини “олий” ва “яхши” навли пахта толаси ташкил этади. 
Жаҳон бозорида сотиб олинадиган ҳар бир той пахта сифати «Сифат» Ўзбекистон пахта толасини сертификатлаш маркази томонидан кафолатланган. Марказ ва унинг барча ҳудудий лабораториялари пахта толасини текшириш учун энг замонавий HVI юқори технологик тизимлар билан жиҳозланган. Шу билан бирга, яқин келажакда ушбу жараённи янада модернизация қилиш режалаштирилмоқда.
Ўзбекистонда ривожланган бозор иқтисодиётини шакллантириш ва уни юқори қўшимча қийматга эга маҳсулотлар ишлаб чиқаришга йўналтириш давомида тўқимачилик саноати ҳам изчил ривожланиб, янги корхоналар ишга туширилмоқда, уларнинг ишлаб чиқариш қуввати ҳам ортиб бормоқда. Бундан ташқари, пахта толасини чуқур қайта ишлаш ҳажми ошмоқда. Бу кўрсаткич ХХ асрнинг 90-йилларидаги 7 фоиздан 2011 йилда 40 фоизга ўсди. Мамлакатимизда катта ҳажмда хом-ашё, ишлаб чиқариш ресурслари ва юқори малакали кадрлар мавжудлиги боис ушбу жараён янада жадаллашмоқда. Яқин йиллар ичида Ўзбекистонда етиштирилаётган жами пахта толасининг 70 фоизгача бўлган қисми ўзимизда чуқур қайта ишланади.
Мамлакатимизда етиштириладиган пахта толасининг катта қисмини ўзимизда қайта ишлаш ва тайёр маҳсулот олиш учун ишлаб чиқариш корхоналарини модернизация қилиш, замонавий услубда техник ва технологик қайта жихозлашни янада жадаллаштириш сифатли тола ишлаб чиқариш мақсадида ихчамлаштирилган технологияларни жорий қилиш билан маҳсулот таннархини камайтириш, ишчи-хизматчиларнинг меҳнат шароитларини яхшилаш зарур.  
   Буларнинг барчасини  кенг қамровда амалга ошириш, мутахассислардан юқори билимдонликни, тажрибани ҳамда тадбиркорликни талаб этади. Зотан, бозор иқтисодиётининг асосий талабларидан бири, етук авлодни тарбиялашдан  иборатдир.
Пахта ва уни қайта ишлаш натижасида олинадиган маҳсулотлар халқ хўжалигининг деярли барча тармоқларида кенг кўламда ишлатилади. Қишлоқ хўжалигида етиштирилган чигитли пахта далалардан йиғиб-териб
олиниб, давлат пахта тозалаш заводларига ёки уларга қарашли пахта тайёрлаш пунктларига топширилгач, уни дастлабки қайта ишлаш жараёнлари бошланади. Пахтани дастлабки ишлаш технологияси қуйидаги асосий жараёнларни ўз ичига олади:
· пахтани қуритиш ва уни хас- чўплардан биринчи марта тозалаш;
· пахтани хас-чўпдан сўнгги марта тозалаш ва уни титкилаш;
· пахтани жинлаш — толани чигитдан ажратиш;
· чигитни линтерлаш — чигитдан қисқа толаларни ажратиш;
· тола, линт ва момикларни майда хас- чўплардан тозалаш ва уларни пресслаб той шаклига келтириш;
· уруғлик чигитга ишлов бериш.
Юқорида айтилган жараёнларни бажариш учун пахта тозалаш заводлари ва уларга қарашли пахта тайёрлаш пунктлари керакли технологик машина ва ускуналар, қувватли гидропресс, транспорт, механизациялаш мосламалари ва энергетика хўжалиги билан мукаммал жиҳозланган бўлиши лозим.
Республика пахта тозалаш саноати тизимида 99 та пахта тозалаш корхоналари, 511 та чигитли пахта тайёрлов масканлари, 14 та экспериментал механика заводлари, 21 та хўжалик ҳисобидаги корхоналар, 48 та пахта чигитини туксизлантириш, 107 та дорилаш цехлари ва бир қанча қурилиш материаллари,  брезент, қоғоз қоп, жин ва линтер ускуналарига колосниклар ишлаб чиқарувчи цехлар ишламоқда. 
Барча пахта тозалаш заводлари давлат тасарруфидан чиқарилган очиқ акциядорлик жамияти бўлиб ҳисобланади ва йилига Ўзбекистонда етиштириладиган барча ўрта ҳамда узун толали чигитли пахтани қайта ишлаб бериш қувватига эга.
“Ўзпахтасаноат” уюшмаси таркибида соҳага янги ва такомиллаштирилган техника, технологиялар жорий этиш, меъёрий ҳужжатлар яратиш вазифасини бажарувчи “Пахтасаноатилм” илмий-ишлаб чиқариш маркази ташкил топди. 
Пахта тозалаш саноатининг ривошлантириш ва техник жиҳатдан қайта қуроллантиришнинг дастури бўйича пахта тозалаш корхоналарини тезкорлик билан таъмирлаш ишлари амалга оширилмоқда.
Сўнгги йиллар давомида Ўзбекистонда пахтани дастлабки ишлаш технологияси ва техника йўналишида жуда катта ўзгаришлар рўй берди. Масалан, мамлакатимизнинг мустақилликка эришишидан бошлаб пахтани дастлабки ишлаш корхоналарининг умумий ишлаб чиқариш технологиясига кўплаб янгиликлар киритилди. Пахта тайёрлов масканларида кўпроқ меҳнатни талаб қиладиган ва қўл билан бажариладиган ишлар тўлиғи билан механизациялаштирилмоқда.
Технологик жиҳозларининг иш самарадорлигини ва мехнат унумдорлигини ошириш, ишлаб чиқариладиган маҳсулот сифатини яхшилаш, унинг таннархини камайтириш, машиналарнинг пухталиги, умрбоқийлиги ва технологиклигини ошириш, шунингдек чигитли пахтани дастлабки ишлаш жараёнини комплекс механизациялаш ва автоматлаштириш мукаммал техникани яратишни талаб қилади. 
Ушбу битирув малакавий иши айнан шу муаммоларга бағишланган бўлиб, унда чигитни туксизлантириш машиналари, уларнинг асосий ишчи органлари, афзаллиги ва камчилиги тўғрисида маълумотлар берилган ҳамда ОС маркали чигитни туксизлантириш машинасининг конструкциясини такомиллаштириш устида изланишлар олиб борилган.













	















1.1. Пахтачилик ҳақида умумий маълумотлар. Чигитларнинг
 тузилиши ва хусусиятлари

Пахта етиштириш ва унинг толасидан газламалар тўқиш билан дастлаб Ҳиндистон, Хитой, Африка, Перу, Мексика, Бразилия шуғулланган. Мамлакатимизнинг Ўрта Осиё ва Кавказорти ҳудудларида пахта етиштириш билан шуғулланиш қачон бошланганлиги тўғрисида аниқ маълумотлар йўқ. Аммо бевосита келтирилган далиллар ҳамда ёзиб қолдирилган кўпгина маълумотлар пахтачиликнинг ва пахта толасидан газламалар тўқиш ишининг янги эрамиз бошларидаёқ бу ерларда мавжуд эканлигини кўрсатади.
Ғўза аслида дарахтсимон кўп йиллик ўсимлик бўлиб, ўз ватани Ҳиндистонда ҳозирда ҳам ҳар хил катталикдаги ўсимлик ҳамда бўйи 5 — 7 метрли дарахт шаклида ўсади. Ғўза униб чиққандан кейин 45. . .50 кун ўтгач шоналаш ва яна 25. . .35 кун ўтгач гуллаш бошланади. Ғўзанинг кўсаги эса шундан яна 45. .60 кун ўтгач очила бошлаб, пахтанинг умумий етилиш даври
унинг турига қараб 100. . .160 кун давом этади. Ғўзанинг кўсаги шар шаклида ёки узунлиги 60 мм ва энг катта даиметри 50 мм бўлган тухум шаклида бўлиб, унинг ичида 5. . .7 г ўрта толали пахта ёки 3. . .5 г ингичка толали пахтаси бўлади. Пахтанинг ҳар чигитида 7. . .15 минг дона тола ўсади.
Пахта толасининг ривожланиши икки даврга бўлинади: биринчи даври 25...30 кун давом этиб, бу даврда тола асосан бўйига ўсиб боради ва ғўзанинг селекцион турига хос бўлган узунликка эришади, иккинчи даври эса 15. . .30 кун, айрим ҳолларда 50 кунгача давом этиб, бу даврда унинг деворлари ичига целлюлоза қатламлари йиғилиб, тола пиша бошлайди. Шунинг учун ҳам толанинг пишганлик даражаси тола ташқи диаметрининг ички каналининг диаметрига бўлган нисбати билан белгиланади. Бу нисбат хом толалар учун
1,05 роса етилган толалар учун кўпи билан 5 га тенг. Ўрта ҳисобда ташқи ва ички диаметрларининг нисбати 1,8 дан 2,8 гача бўлган толалар нормал етилган ҳисобланади.
Чигит қулай шароитга тушганда ниҳол чиқаради. Чигитда ўсимликнинг бошланғич даврида ривожланишига етарли миқдорда озиқ моддалар бўлади. Чигит мунтазам, бир оз эгилган овал шаклида бўлиб, баъзан ён томонлари пачоқланган хам бўлиши мумкин. Чигитларнинг узунлиги 7...12 мм, эни 4...7 мм, қалинлиги (йўғон лиги) 3...6 мм бўлиб, бир дона чигитнинг массаси 0,08...1,18 г келади. Чигитнинг юқориги йўғон қисми – халаза, пастки конуссимон торайган қисми микропил деб аталади. Чигит қобиғи қаттиқ ва тўқжигарранг бўлиб, унинг ичида ядро жойлашган. Чигитнинг қобиғи ичидаги оч сариқ тусли сермой юмалоқ ядро ғужанак бўлиб ўралган барглар – уруғ барглардан иборат. Бу уруғ барглар орасида бир томондан уруғпалла тирсаги (униб чиқадиган майсанинг ёйсимон эгилиб турган поячаси) ва илдиз қини билан ҳимояланган ёш илдизча, иккинчи томондан эса устки ўсяш нуктаси жойлашган. Чигитнинг илдиз қинидан кейинчалик илдиз униб чиқади, ўсиш нуқтасидан эса ғўзапоя шаклланади. Чигит тупроқда ҳар қандай вазиятда жойлашганда ҳам униб чиқадиган бошланғич илдиз доим пастга қараб усади. Чигит мағзида ўсимлик мойлари ва оқсиллари, заҳарли моддалардан госсипол ва бошқалар бўлади. Етилган чигитнинг қобиғи 0,25 мм қалинликда бўлса ҳам у шунчалик қаттиқки, ўткир пичоқ билан қийин кесилади, тиш орасига олиб эзганда эса тирсиллаган овоз чиқади. Етилмаган чигитлар (хом чигитлар) оқимтир рангда бўлиб, тишлаб кўрганда тирсилламасдан эзилиб қолади.
Чигитнинг сирти қобиқ ҳужайрасидан униб чиққан икки ярус толалар билан қопланган. Узун толалар толали чигит массасининг 30. .40% ни, қисқа толалар — момиқлар 3. .4% ини, чигитнинг узи эса 56. . .67% ини ташкил этади. Чигитларнинг толалари жин машиналарида, момиқлар эса линтерларда ажратиб олинади. Чигитнинг тола ва момиклари ажратиб олингандан кейин туклари қолади. Бундай чигитлар тукли чигитлар деб, бирор усулда туклардан тозаланган чигитлар эса туксизлантирилган (делинтланган) чигитлар деб аталади.
Чигитларнинг абсолют массаси деганда нами қочирилган 1000 дона
чигит массаси тушунилади. Ўртача толали совет ғўза навлари чигитларининг абсолют массаси 80. . .150 г ни ташкил этиб, 105 -125 граммлилари энг кўп учрайди. Ингичка толалиларники 120...159 г ни ташкил этади. Якка чигитнинг нисбий зичлиги уни эритмаларга ботириш йўли билан аниқланади ва у 0,85. .1,12 г/см3 чегарэда бўлиб, зичлиги 1 г/см3 дан кўп бўлган чигитлар 82...95% ни ташкил этади. Эркин тўкиб қўйилган тукли қуруқ чигитлар зичлиги 290. . .310 кг/м3, туксизлантирилган чигитларники эса 580...620 кг/м3. Чигитларни шикастламаслик учун якка чигитга таъсир этувчи куч 5 Н дан ошмаслиги керак. Тукли чигитларнинг ишкаланиш коэффициенти пўлат бўйича 0,6; полиэтилен сирт бўйича эса 0,5; туксизлантирилган чигитлар учун тегишлича 0,42 ва 0,25.

1.2. Пахта тозалаш корхоналарида техник назорат ва 
стандартлар

1.2.1. Техник назорат бўлими
Пахта заводларида чигитли пахтанинг ва ундан олинадиган тайёр маҳсулот сифатини текшириш завод ва пахта тайёрлаш пунктларининг технологик лабораторияларини бирлаштирган техник назорат (ТНБ) бўлимининг вазифасига киради. ТНБ нинг асосий вазифалари қуйидагилардан иборат: завод ва тайёрлаш пунктларида чигитли пахтани қабул қилиш, партияларга бўлиш ва уни сақлаш ишларини тўғри ташкил қилинишини текшириш, пахта тайёрлаш пунктида фермер хўжаликларилардан қабул қилинаётган ва заводда тайёрлаш пунктидан келаётган чигитли пахтанинг сифатини текшириш; қуритиш-тозалаш цехларининг ишини ва уларда ишланаётган чигитли пахтанинг сифатини текшириш; пахта заводида ишлаб чиқарилаётган маҳсулотнинг сифатини текшириш; пахта толаси, момиқ ва толали чиқиндилар тойларининг тўғри ишланишини ва тўғри маркаланишини текшириш; заводда ва тайёрлаш пунктларида чигитли пахтанинг ва тайёр маҳсулотнинг сифатини яхшилаш учун хамма тадбирлар бажарилишини текшириш; янги стандартлар ва
техник шартларни амалга ошириш билан боғлиқ бўлган тадбирларнинг бажарилишини текшириш; сифатсиз маҳсулот чиқарилишининг сабаблариии аниқлаш.
Заводнинг техник назорат бўлими пахта тайёрлаш пунктларинннг ишига раҳбарлик қилади ва уларнинг фермер хўжаликларида бажарилаллган ишларига ташкилий методик жиҳатдан ёрдам беради.
Заводнинг ҳар сменасида чиқариладиган маҳсулотнинг сифатини ва технологик машииаларнинг иш сифатини назорат қилиш завод смена лаборантининг вазифасига киради.
Чигитли пахтанинг ҳар партиясини қайта ишлашга топшириш махсус буйруқ — ишлаб чиқариш топшириғига мувофиқ бажарилиб, бу буйруқда дастлабки чигитли пахтанинг ва чиқариладиган тайёр маҳсулотнинг миқдор ва сифат кўрсаткичлари белгиланган бўлади.
Уруғлик чигит олиш учун мўлжалланган пахтанинг сифатини текшириш, уруғлик чигитни ишлаш ва саклаш сифатини текшириш Қишлоқ хўжалиги вазирлигига қарашли махсус уруғчилик лабораториялари томонидан бажарилади.
Чигитли пахта ва ундан олинадиган маҳсулотларнинг сифатини текшириш ишларида пахта заводлари техник назорат бўлимларининг масъулиятини ошириш мақсадида ҳар бир вилоят пахта тайёрлаш трестида (бирлашмасида) сифат бўйича махсус марказий лабораториялар ташкил этилган. Бу лабораториялар вазифасига қуйидагилар киради:
а) пахта тозалаш заводларида чиқариладиган маҳсулотларнинг (тола, линт, чигит ва толали чиқиндилар) сифатини завод лабораторияларида тўғри аниқланишини назорат қилиш;
б) лаборатория анализларини Давлат стандарти ва инструкцияларга мувофиқ бажарилишини текшириш;
в) лаборатория асбоблари ва ўлчаш аппаратларининг тўғри ишлашини назорат қилиш.
Марказий лаборатория пахта толаси сифатининг қуйидаги кўрсаткичларини завод сертификатида ёзилганларга тўғри келишини: узунлиги, сорти (узилиш кучи бўйича), толанинг ифлослиги ва нуқсонлар йиғиндисини завод юборган намуна бўйича текширади.

1.2.2. Чигит, линт ва толали чиқиндилар стандарти ва 
синаш методлари
Чигит. Пахта тозалаш заводларида чикариладиган чигитлар ишлатилишига қараб техник ва уруғлик чигитларга бўлинади. Техник чигитлар улардан пахта мойи ва кунжара олиш учун ёг комбинатларига, уруғлик чигитлар эса экиш учун фермер хўжаликларига юборилади.
ДавСт 5947-68 га мувофиқ техник чигитлар қандай пахтадан олинганига қараб тўрт (I — IV) сортга бўлинади. Ифлослиги, туклилиги ва намлигига қараб, 1- жадвалда келтирилган талабларга жавоб берадиган бўлиши керак.

1- жадвал. Чигит сифатининг кўрсаткичлари

	Чигитнинг саноат сорти
	Намлик асосий меъёрлари,%
	Чигитнинг ҳақиқий массасига нисбатан ифлослик ва мойли қўшилмалар
	Чигитнинг ҳақиқий массасига нисбатан туклилик меъёри,%

	
	абсолют қуруқ массага нисбатан
	ҳақиқий массага нисбатан
	асосий меъёри,%
	чегараловчи меъёри,%
	икки қайта линтерловчи заводлар учун
	бир марта линтерловчи заводлар учун

	I
	8,7
	8,0
	1,0
	1,9
	8,0
	10,0

	II
	11,1
	10,0
	2,0
	3,5
	8,5
	10,5

	III
	12,4
	11,0
	7,0
	12,0
	9,0
	11,0

	IV
	14,9
	13,0
	23,0
	35,0
	10,5
	13,5


Техник чигитларнинг ифлослиги деб чигитга аралашиб кетган ифлос ва мойли қўшилмалар миқдорига (% хисобида) айтилади. Ифлос қўшилмаларга: минераль (тупроқ, қум, чанг) ва органик қўшилмалар (ғўза барги, шохча, кўсак, ва ҳ.к.), пуч чигитлар (мағизсиз), чигит қобиқлари ва мағизи куйган чигитлар киради.
Чигитнинг намлиги қуритиш шкафида ёки ВТС маркали термовлагомер (термонамўлчагич)да аниқланади.
Жинлаш ва линтерлаш жараёнларидан кейин ҳам чигит устида қисқа тола — момиқ ва қисман нормал толалар узилмаган ва атрофига ўралган ҳолда қолади.
Чигитнинг тўлиқ туклилиги деб чигит устида қолган момиқ ва толалар массасининг чигитнинг бошланғич массасига фоиз ҳисобидаги нисбатига айтилади. Чигитнинг тўлиқ туклилигини аниқлаш учун ўртача намунадан ҳар бири 30 г оғирликда кичик намуна олиб, уларни қуритиш шкафи ичида туз кислотасининг буғи билан 120. . .130°С да 30 мин давомида куйдирилади.
Чигитнинг қолдиқ туклилиги деб жинлаш вақтида 200 дона чигит устидан ажратилмай колган тола миқдорига (г) айтилади. Қолдиқ толалик жинлаш жараёни қанчалик тўғри бажарилганини кўрсатади.
Уруғлик чигитлар униб чиқиш жиҳатидан уч классга бўлинади: биринчи— униб чиқиши камида 95%; иккинчи — камида 90%; учинчи камида — 85%.
Пахта линти (момиғи). Линт (момиқ) чигитни жинлаб, толаси олингандан кейин уни тозалаш натижасида олинади. ДавСт 3818.0—72 га мувофиқ пахта линти чигитнинг сортига ва линтнинг пишганлик даражасига қараб тўрт сортга бўлинади; I сорт линт I сорт чигитдан; II сорт линт II сорт чигитдан; III сорт линт III сорт чигитдан ва IV сорт линт IV сорт чигитдан олинади.
Линтнинг пишганлиги микрохимик усул билан аниқланади. Бу усул пишган ва пишмаган толаларнинг ишқор билан ҳар хил мерсеризацияланишига (ишқор билан ишланишига) ва меросеризацияланган толаларнинг конго бўёғини ҳар хил қабул қилишига асосланган.
Линтнинг пишганлигини 300. . .400 линт толасини микроскоп остида қутбланган нур билан кўриб тез аниклаш мумкин. Линт толаларини қутбланган нур остида қараганда улар пишганлик даражасига қараб кристалл пластинкасининг қизил рангида ҳар хил тусда товланади ва уларнинг товланишига қараб тўрт группага бўлиш мумкин:
1 – пишган линт – қизғиш – гунафша ранг қисмлари булган пушти ранг; сариқ-олтин ранг; яшил қисмлари бўлган сариқ ранг; салат ранги; ҳаво ранг қисмлари бўлган сариқ ранг;
2 – пишиб етилмаган линт – ҳаво ранг қисмлари қисмлари бўлган сариқ ранг; ҳаво ранг қисмлари булган яшил ранг; кўк қисмлари бўлган ҳаво ранг; кў к ранг;
3 – пишмаган линт – гунафша ранг қисмлари булган кўк ранг; гунафша ранг;
4 – бутунлай пишмаган линт – тиниқ қизил қисмлари булган гунафша ранг; тиниқ кизил ранг.
Линт ичида қанча қанча фоиз 1 - гуруҳ толалари бўлишига қараб        (2-жадвал) линтнинг сорти аниқланади.

2- жадвал. Линт сортида толалар пишганлик даражасининг гуруҳи қанча
бўлиши
	Линт сорти
	Ғўза турлари

	
	ўрта толали
	ингичка толали

	I
	69,0 ва ундан юқори
	65,0 ва ундан юқор

	II
	55,0 дан 68,0 гача
	475,0 дан 64,0 гача

	III
	35,0 дан 55,0 гача
	35,0 дан 47,0 гача

	IV
	35,0 ва кам
	35,0 ва кам



I , II, III, сорт линт толаларининг штапель узунлигига қараб уч типга бўлинади, 1-тип – толасининг штапель узунлиги 13-14 мм ва ундан юқори;  2-тип – штапель узунлиги 7-8 мм дан 12-13 мм гача; 3-тип – штапель узунлиги 6- 7 мм ва ундан кам. IV сорт линт шу кўрсаткичлар билан II ва III типларга бўлинади.
Линтнинг ифлослик фоизи сортига қараб қуйидаги чегараларда бўлади: I сорт – 3,0. . .4,5%, II сорт – 5,0. . .9,0%; III сорт – 7,0. . .11,0%, ва IV сорт – 12,0. . .17,0%. Линт кули (минерал қўшилмалар) I сорт учун 1,7%, II сорт учун 1,9% дан ошмаслигп лозим. III сорт учун кул миқдори белгиланмаган.
Толали чиқиндилар. Пахта тозалаш заводларида чигитли пахтани дастлабки ишлаш жараёнларида чиқадигаи толали чиқиндилар ДавСт 6015-72 га мувофиқ сифатига ва ажралиб чиқиш жойига караб толали ўлук, қайтарилган пахта толаси ва пахта тукларига бўлинади.
Толали ўлук деб жинлар, тола тозалагичлар, биринчи линтерлар, чигит тозалагичлар, тола конденсерлари атрофига йиғилган ва тозаланган толали чиқиндиларга айтилади. Толали ўлук ташқи кўринишидан туклилик даражаси ҳар хил бўлган хом пуч чигит (ўлуклар, уларга илашган толалар, тола нуқсонлари ва ифлосликлар) йиғиндисидан иборат.
Толали ўлук ишланаётган чигитли пахтанинг сорти, толалилик даражаси, ифлослиги ва рангига қараб икки типга бўлинади: 1-типи I ва II сорт чигитли пахталар ишланганда ва 2-типи III ва IV сорт чигитли пахталар ишланганда олинади. 
Қайтарилган пахта толаси толали ўлукни регенерация машинасида қайта ишлаб олинади. Бундай тола ўз таркибида нуқсонлар ва ифлосликларнинг кўплиги ва ҳар хил узунликда бўлиши ҳамда штапель узунлигининг асосий толадан 2,6 мм қисқалиги билан характерланади.
Қайтарилган тола узилиш кучи жиҳатидан икки сортга бўлннади: I сортга узилиш кучи камида 3,92 ва II сортга узилиш кучи кўпи билан 3,8 г бўлганлари киради.
Пахта туклари линтерлар батареяси конденсерларидан, иккинчи ва учинчи линтерлаш олдидаги чигит тозалагичдан чиққан ҳавони тозаловчи циклонларда тутиб олинади. Қайта ишланаётган чигитли пахтанинг сортига ка раб, пахта туки икки гуруҳга бўлинади: биринчи гуруҳ пахта туки I ва II сорт чигитли пахта ишланганда ва иккинчи гуруҳ – III ва IV сорт чигитли пахта ишланганда олинади.

1.3. Чигитларнинг ифлослиги ва уларни тозалашнинг 
аҳамияти

Пахта тозалаш заводида жинлашдан чиққан чигитларни ишлаш давом эттирилади: хас-чўплардан тозаланади, линтерланади, делинтерланади, сортларга ажратилади ва дориланади (кейинги икки иш уруғлик чигитлар учун бажарилади).
Пахтада бўлган хас-чўпларнинг бир кисми жинлаш жараёнида тола ўлук билан бирга чикиб кетмасдан чигит билан қўшилиб чиқиб, уни ифлослантиради.
Жиндан чиққан чигитлар йирик қум, хас-чўплар, тасодифан тушган металл парчалари ва майда тошлар билан ифлосланган бўлади. Булардан ташқари соғлом бўлмаган (пуч ва етилмаган) чигитлар ҳам бўлиб, булар винтли конвейерлар ва элеваторлардан ўтказилганда майдаланиб, ишланаётган линтнинг ифлослигини кўпайтириши мумкин. Чигитларга иш вақтида жин камерасини очганда тўкилган пахта бўлакчалари ҳам қўшилган бўлиши мумкин.
Айниқса машинада терилган пахтани жинлашда чиқадиган чигитлар
кўпроқ ифлосланган бўлади. Шунинг учун чигитни линтерлашдан олдин уни яхшилаб тозалаш талаб килинади.
Жинлашдан кейин чигит тозаланса, линт кам ифлосланади, линтернинг арралари шикастланмай уларнинг ишлаш муддати узаяди.




1.4. Чигит тозалагичлар

	Чигитларни хас-чўплардан тозалаш учун ҳар бир линтерлар батареяси олдига СХА, ЧСП ёки УСМ маркали пневматик чигит тозалагичлар ўрнатилади, чигит ташийдиган винтли конвейерлар эса йирик, ичи 3. . .5 мм кўзли тўр новлар билан жиҳозланади.
	СХА-10 ва СХА-3 маркали пневматик чигит тозалагичлар (1-расм) бир-биридан ўлчамлари ва иш унуми билан фарқ қилади. Қурилма чигитли тозалагич вентилятор ва толали чигитларни тутиб қолувчи циклондан иборат. Бир соатда ишланадиган чигитнинг миқдори 4. . .5 т бўлса, СХА-3 маркали ва ундан ортиқ бўлса СХА-10 маркали чигит тозалагич ўрнатилади.
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1- расм. СХА-10 маркали пневматик чигит тозалагич схемаси:
1 – таъминлаш конвейери;  2 –конвейер; 3 – қия текислик; 4 – қувур; 5 – канал;                   6 – ажратувчи камера; 7 – қувур; 8 – тош тутгич; 9, 10, 11 – тўсиқлар.
	
	Жиндан чиқаётган чигитлар элеватор ёрдамида тозалагичнинг таъминлаш конвейери 1 га берилади. Конвейер винтининг ўрамлари узилган жой бор бўлиб (1-расм), бу ерда чигитлар тўпланиб пробка ҳосил қилади. Шунинг учун бу ердаги чигитларни пастдан келаётган ҳаво оқими пуфлаб конвейер бошига кайтара олмайди. Шундай пробка конвейер 2 да ҳам ҳосил бўлиб, чигитнинг чиқиш йўлини беркитиб туради.
	Чигитлар тўпланган жойдан паст га қия текислик 3 га тушади, сўнгра вентилятордан қувур 4 бўйлаб келаётган ҳаво оқимига қўшилиб канал 5 орқали юқорига кўтарилади ва ажратувчи камера 6 га чиқади.
	Ҳажми канал 5 никидан анча катта бўлган камера 6 да ҳаво тезлиги бир неча марта камаяди, натижада тўлиқ нормал чигитлардан енгил хас-чўплар ажралиб ҳаво билан қувур 7 орқали ташқарига чиқиб кетади. Зичлиги етарли даражада бўлган соғлом тўлиқ чигитлар пастга конвейер 2 га тушади ва чигит тозалагичдан ташқарига чикарилади.
	Қувур 7 орқали ҳаво билан чиқаётган майда хас-чўплар, чанг, эркин толалар, пуч чигитлар махсус циклонга йиғилиб, унда ҳаводан ажратилади.
	Чигитлар ҳаво оқими билан вертикал канал 5 бўйлаб юқорига кўтарилганда, улардаги оғир қўшилмалар (майда тошлар, темир парчалари ва ҳ.к.) юқорига кўтарилмай тоштутгич 8 га тушади.
	Бу тозалагичларда чигит тозалаш самарадорлиги тўсиқлар 9, 10 ва 11 нинг вазиятини ўзгартириб ростланади. Шунда ҳаво оқимининг тезлиги ва йўналишини ўзгартириб, тозалаш самарадорлигига таъсир этади.
	Чигит тозалагичнинг пневматик системасига бериладиган ҳаво миқдори, бинобарин унинг статик босими сўриш ёки ҳайдаш қувурида жойлашган тўсиқнинг ҳолатини ўзгартириб созланади.
	СХА-10 ва СХА-3 маркали чигит тозалагичлар хас-чўпларнинг 10...12%, пуч чигитларнинг 14...17% ва оғир қўшилмаларнинг 70...80% ини чигитдан ажратади.
	Чигит тозалагичлар иш органларининг тўғри ишлашини, чигит тозалаш даражасини, тош тутгичга йиғилган тошларни ва циклон камераларига тўпланган чиқиндиларни ўз вақтида олиб туриш ва иш унумига қараб тозалаш даражасини текшириб туриш керак.
	Тош тутгич шахтасининг кўндаланг қирқимини тўсиқ 10 орқали ўзгартириб оғир қўшилмалар ажралишини ростлаш мумкин.
	Камера чиқадиган ҳаво мивдорини тўсиқ 9 билан ўзгартириш мумкин. Чигит тозалагичнинг нормал ишлаши учун бу тўсиқни вертикалга нисбатан 12° га буриш учун унинг дастасини 20 мм га суриш керак.
	Ажратиш камераси 6 нинг кўндаланг қирқимини тўсиқ 11 ёрдамида ўзгартириб циклонга кетадиган қўшилмалар миқдорини ростлаш мумкин. 
	Тоштутгичларга йиғилган чиқиндиларни икки ясси тўр (юқори тўр кўзлари 8 X 15 мм пастки тўр кўзлари эса 6 X 15мм) билан элаб улардан нормал чигитлар ва чигитли пахта бўлакчалари ажратиб олинади.
[image: ]
2-расм. ЧСП маркали пневматик чигит тозалагич схемаси:
1,6,8 – вакуум-клапан; 2 – қия текислик; 3,7 – қувур;  4 – вертикал канал;                               5 – ажратиш камераси.
	ЧСП чигит тозалагич (2-расм) СХА чигит тозалагичга ўхшаш ишлайди. Лекин чигит келтириш ва олиб кетиш конвейерлари ўрнига вакуум-клапанлар ўрнатилгани учун чигит тозалагичнинг аэродинамик шароитлари анча яхшиланган, майда хас-чўплар 90%, пуч чигитлар эса 52% гача ажратилади.
	ЧСП чигит тозалагичга чигитлар вакуум-клапан 1 орқали берилиб, кейин кия текислик 2 орқали ўтиб қувур 3 орқали вентилятор берадиган ҳаво оқими таъсирига дуч келиб, тик канал 4 орқали юқорига кўтарилиб ажратиш камераси 5 га тушади. Чигит ва майда ифлосликлар вертикаль канал 4 орқали юқорига кўтарилганда оғир қўшилмалар пастга тушиб вакуум-клапан 6 орқали ташқарига чиқарилади. Енгил қўшилмалар, пуч чигитлар ва чанг ҳаво билан қувур 7 орқали циклонга юборилиб, соғлом тукли чигитлар ва улардан
ажратилмаган ифлос қўшилмалар камерадан пастга тушиб вакуум-клапан 8 орқали ташқарига чиқарилиб конвейер билап олиб кетилади.
	1968 йилдан бошлаб чигитларни тозалаш учун УСМ маркали пневматик чигит тозалагич (3-расм) қўллана бошланди. Бу чигит тозалагич бошқаларга қараганда ихчам тузилган, уни ишлатиш оддий ва қулай.
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3- расм. УСМ маркали пневматик чигит тозалагич схемаси:
1 – йиғувчи конвейер; 2 – куракли барабан; 3 – тешик; 4 – сўрувчи қувур;                                 5 – ажратиш камераси; 6,7 – тўсиқлар; 8 – вакуум-клапан; 9 – конвейер.
	Чигитлар линтерлар батареясининг йиғувчи конвейери 1 билан берилиб куракли барабан 2 орқали чигитни сўрувчи қувур 4 даги тешик 3 га берилиб, ажратиш камераси 5 га тушади. Хаво окими чигитларни юқорига кўтарганда оғир жисмлар шахтанинг пастки қисмига тушиб ажралади. Тозаланган соғлом чигитлар тўсиқлар 6 ва 7 билан вакуум-клапан 8 га туширилиб конвейер 9 орқали керакли ерга олиб борилади ва эркин туклар, майда ифлосликлар ҳам пуч чигитлар хаво оқими билан вентилятор орқали циклонга узатилади.
	Қўлда терилган I ва II сорт пахталар чигитини тозалаганда УСМ чигит тозалагичининг тозалаш самарадорлиги 25%, машинада терилган пахта чигитини тозалаганда эса 35% гача етади. Оғир қўшилмаларни ажратиш самарадорлиги тошларнинг массаси 1,5. . .2,5 г бўлса 91%, 2,5. .3,5 г гача бўлса 99% ва массаси 3,5 г дан оғир бўлса 100% га етади.

1.5. Чигитларни делинтерлаш (туксизлантириш)

	Пахта чигитлари уч марта линтерлангандан кейин ҳам чигитларда 6...8% гача узунлиги 6 мм гача бўлган қисқа штапелли момиқ (қолиб), улар тук (делинт) деб айтилади.
Чигитлардан делинтерлаш (туксизлантириш) деб аталувчи қисқа штапелли момиқларни тўлиқ ажратиб олиш жараёни кимёвий ёки механик усулларда амалга оширилиши мумкин. 
Чигитларни туксизлантиришнинг кимёвий усули – бу суюқликли ва газсимондир. Суюқликли усулда пахта чигити қуюқлаштирилган ёки суюлтирилган хлорид ёки сулфат кислотага чўктирилади, натижада толанинг целлюлозаси парчаланади. Сўнгра чигитлар сувда ювилади, нейтраллаштирилади ва қуритилади.
 Чигитларни туксизлантиришнинг газсимон усулида чигитлар хлорли водород гази ёки хлорид ва сулфат кислоталар буғларининг аралашмасида ишлов берилиб, уларнинг таъсири остида делинтлар мўртлашади ва осон кукунга айланади. Газсимон усул чигитлардан тукларни ажратиб олиш учун уларга механик таъсир билан тўлдирилади.
Делинтерлашнинг механик усули целлюлозанинг йўқотилишига йўл қўймайди ва ўзининг хоссалари бўйича пахта толасининг целлюлозасидан кам фарқ қилганлиги туфайли кимё саноати учун қимматбаҳо хом-ашё бўлиб ҳисобланади.
Туксизлантириш машиналари чигитларга аррали цилиндрларнинг сирти билан таъсир қилиб, улардан тукларни ажратиб олиш учун мўлжалланган. Туксизлантириш машиналари пахта тозалаш корхоналарининг линтерлаш цехларида ва уруғлик чигитлар тайёрлаш цехларида уларни тўлиқ туксизлантириш учун ўрнатилади. 
	Уруғлик чигитларнинг асосий кўрсаткичларидан бири уларнинг туксизлик даражаси ҳисобланади, чунки тукли уруғлик чигитларни дискли аппаратлар билан умуман экиб бўлмайди. Уруғлик чигитларни уяларига аниқ миқдорда ташлаб экиш учун уларнинг қолдиқ туклилиги 0,2% дан ошмаслиги зарур.
	Шунингдек, сунъий толалар ишлайдиган кимё саноатининг линт ва делинтга талабининг юқорилиги пахта тозалаш саноатида  линт ва делинтни кўпроқ чиқаришни талаб қилмоқда.
	Сўнгги вақтларгача пахта заводларида чигитни тозалаб туксизлантириш жараёни линтер арралари сонини 160 тагача кўпайтириш, шунингдек чигитларни уч мартагача линтерлаш йўли билан амалга оширилган. Бунда бир жин ҳисобига бешта линтер ўрнатилса ҳам, чигитларда 6...8% гача калта туклар қолади. Шунинг учун пахта саноати марказий илмий-текшириш институти ва пахта тозалаш соҳасидаги бошқа илмий муассасалар чигитни туксизлантиришнинг янги самарали усулларини топиш устида ишламоқдалар.
	Чигитларда қолдиқ тукларни олиш жараёни делинтерлаш, олинган туклар делинт, машиналар эса делинтер деб аталади.
	Кейинги йилларда 4СОМ, ЛКХ, 2ЛО, ОС, УЧДМ ва бошқа маркали делинтерлар яратилди. Уруғлик чигитларни туксизлантириш учун 4СОМ ва техник чигитлар учун эса 2ЛО маркали туксизлантириш машиналари яхши натижалар бермоқда.

1.6. Туксизлантириш (делинтерлаш) машиналарига қўйиладиган технологик талаблар

Жинлаш жараёнидан кейин чигитида линт ва делинт (тук) номи билан юритиладиган қисқа толалар қатлами қолиб, унинг миқдори чигитли пахтанинг селекцион ва саноат сортидан боғлиқ бўлади.
	Қайта ишланадиган чигитли пахтанинг селекцион ва саноат навига қараб чигитларда жинлашдан кейин ҳар хил миқдорда (чигитнинг бошланғич массасига нисбатан) ўрта толали пахта чигитларида 1116 %, узун толали пахта чигитларида эса 3,05 % гача линт ва делинт қолади. Пахта чигитларида қоладиган толали матераллар 1-1,5 мм дан 25-26 мм гача узунликдаги толалардан ташкил топган. Чигитда қолган 6 мм ва ундун узун толалар момиқ (линт) деб, 6 мм дан қисқа толалар эса тук (делинт) деб аталади.
	Момиқ ва тук пахта, тўқимачилик ва кимё саноати учун қимматбаҳо хом-ашё бўлиб ҳисобланади ва уларни чигитдан ажратиб олиш шартдир. 
	Пахта линтини чигитидан ажратиш жараёни линтерлаш, шу жараённи бажарадиган ускуналар эса линтер деб аталади.
	Толали материалларни пахта чигитидан ажратиб олиш учун пахта тозалаш корхоналарида у ёки бу типдаги момиқ олинишининг зарурлигига қараб қўйидаги технологиялар қўлланилиши мумкин:
- икки марта, биринчисида кучайтирилган линтерлаш йўли билан;
- икки марта, иккинчисида  кучайтирилган линтерлаш йўли билан.
	Пахта тозалаш заводларида бу мақсадлар учун УМПЛ ишчи камерали ПМП-160М, 5ЛП ва 6ЛП маркали линтерлаш машиналари, шунингдек 4СОМ, ЛКХ, 2ЛО, ОС, УЧДМ ва бошқа маркали делинтерлаш  машиналари қўлланилиб, уларнинг барчасида пахта чигитларидан момиқ ва тук механик усулда ажратиб олинади, арра тишидан эса ҳаво ёрдамида ажратилади.
	Линтерларда момиқ ажратиш усули арраларнинг айланиб турган чигит валигига механик усулда таъсир этиб, чигитлар юзасидан момиқ ажратиб олишга, сўнгра арра тишидан ҳаво ёрдамида ажратилишига ва конденсоргача олиб борилиб, у ерда ҳавони ажратишга асосланган.
	Линтер ускуналари асосий иш органларининг конструкцияси ва линтни чигитидан ажратиш жараёни жихатидан аррали жинларга ўхшайди. Аррали дисклар сони бўйича 141-160 аррали ва ундан ортиқ аррали линтерлар мавжуд.
	Линтерларда ҳам жинга ўхшаб фартук, чигит тароғи, колосникли панжара ва пештоқ бруслар билан чегараланган чигит камераси бор. Шу камерада чигитларни линтерлаш жараёни бажарилади. Арра тишларидан линтни ажратиш учун, ўлюк ва ифлосликларни ажратишни ростловчи мосламалар билан жихозланган ҳаво оқими берадиган система бор.
	Чигит камерасига чигитларни бир текисда бериб туриш учун линтерлаш даврида чигит валигини зичлигига қараб чигитни кўпайтирадиган ёки камайтирадиган механизмлари бўлган махсус конструкциядаги таъминлагич хизмат қилади. Таъминлаш қурилмасининг конструкцияси бўйича фақат таъминлаш қурилмасига эга бўлган линтерларга ва таъминлаш қурилмасига қўшимча равишда тозалаш секциясига эга бўлган линтерларга бўлинади.
	Линтерларнинг асосий кўрсаткичлари – чигитдан ажратилган момиқ миқдори ва чигит бўйича иш унумдорлиги ҳисобланади.
	Танланган момиқ ажратиш технологияси ва керакли типдаги момиқ ажратиш заруриятига қараб, ҳар қайси линтерлаш поғонасида керакли линтерлаш миқдори танланади ва уни ғисобга олган ҳолда линтерларнинг иш унумдорлиги ўрнатилади.
	Момиқ ажратиш жараёнида қўлланилаётган арраларнинг диаметри ва уларнинг ишлаш муддати линтернинг иш унумдорлигига сезиларли даражада таъсир кўрсатади.
	Делинтерлаш машиналарида туксизлантириш жараёнида пахта чигитлари шикастланмаслиги керак. Делинтларга бутун ва шикастланган чигитлар қўшилмаслиги керак.
Делинтерлаш машиналарида ажратиб олинган толали материаллар имкони борича минимал ифлосланиши керак; шунигдек, бу машиналарда унумдорликни, тукларни ажратилишини ва унинг сифатини назорат қилиш ва ростлаш учун асбоб ва механизмлар ўрнатилиши зарур.
Чигитларни туксизлантириш технологик жараёнида делинтерлаш машиналари вазифаси бўйича қисқа штапелли момиқни ажратиб олиш учун машиналарга ва чигитларни тўлиқ туксизлантириш машиналарига бўлинади. Делинтни ажратиб олувчи ишчи сиртларнинг характери бўйича – абразивли, металл чўткали ва аррали делитреларга бўлинади.
Чигитларин бутунлай туксизлантириш делинтерлари ишчи сиртининг қаттиқлиги даражаси бўйича ўз навбатида қаттиқ ва эластик ишчи сиртли делинтерларга бўлинади.
Чигитлардан ажратиб олинган делинтни олиб кетиш усули бўйича – делинтни ажратиб олиш ва ишчи зонадан олиб кетиш битта ишчи органда бирлаштирилган делинтерларга ва ажратиб олинган делинтни чигитларни делинтерлаш зонасидан пневматик сўриб оладиган делинтерларга бўлинади.
Туксизлантирилган чигитларнинг ишчи барабанга нисбатан ҳаракатланиш усули бўйича – радиал ва ўқ йўналишидаги делинтерларга бўлинади.
Механизациялаш ва автоматлаштириш даражаси бўйича – ярим автоматик ва автоматик ҳаракатланадиган делинтерларга бўлинади.



1.7. Чигитларни туксизлантириш машиналарининг
 конструкциялари

	Чигитларни туксизлантириш машиналари  конструкцияларининг ривожланиб бориши давомидаишчи сиртларнинг барча турлари, яъни абразив, металл чўткали ва аррали ишчи сиртлари синаб кўрилди.
Карборунддан тайёрланган абразив ишчи сиртли дастлабки  туксизлантириш машиналари XIX асрнинг охирида пайдо бўлди ва Томас машинаси деб номлана бошланди. Шундан сўнг жуда кўплаб абразив сиртли туксизлантириш машиналари яратилди. Илмий-текшириш институтида яратилган абразив сиртли энг яхши делинтерлаш машиналаридан бирида чигитларга вертикал оқимда ишлов берилар эди.
Худди шундай тамойилда ишлайдиган, пўлат ёки металл тўрдан тайёрланган ғадир-будир сиртга эга бўлган делинтерлар текшириб кўрилди. Абразив ёки металлдан тайёрланган ғадир-будир сиртга эга бўлган делинтерлаш машиналари конструкциясининг асосий камчилиги бўлиб унумдорлигининг пастлиги, чигитлар шикастланиш даражасининг юқорилиги (7-10% ва ундан юқори) ҳамда узунлиги ва ифлосланиши бўйича аниқ технологик кўрсаткичларга эга бўлган делинт олишни имконияти йўқлиги ҳисобланади. Натижада улар пахта саноатида кенг тарқалмади.
Симдан металл чўткали сиртли туксизлантириш машиналари дастлаб 1930 йилдан сўнг АҚШ да пайдо бўлди. Сўнгра  шу тамойилда шунга ўхшаш типдаги делинтерларнинг бир неча хил конструкциялари ишлаб чиқилди.







1.8. 4СОМ маркали чигит туксизлантириш машинаси

Республикамиз фанлар академиясининг физик-техника институтида ишлаб чиқилган	4СОМ маркали чигитни туксизлантириш машинасининг схемаси 4-расмда келтирилган.
	4СОМ маркали чигит туксизлантириш машинаси (4-расм) кетма-кет ишлайдиган иккита иш камерасидан иборат. Ҳар бир камера ичида иккита чўткали барабан 2 қопланган тўрли қоплама 1 бор. Қопламанинг юқори қисмида узунасига жойлашган нов 3 чигит камераси вазифасини бажаради.
	Чўткали барабанларнинг ҳаммаси бир томонга 1100 айл/мин частота билан айланади.
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4-расм. 4СОМ маркали чигит туксизлантирадиган машина схемаси:
1 – тўрли қоплама;  2 – металл чўткали барабан;   3 – нов;  4 – тўсқичлар;                   5 – қувур; 6 – элетромотор.
	Ишланган чигитларни юқори камерадан пастки камерага ўтиш йўлида тўсқичлар (заслонкалар) 4 ўрнатилган бўлиб, улар камералардан чиқаётган чигитларнинг қолдиқ туклилигини созлаш учун мўлжалланган.
	Ишланадиган чигитлар машинага  қувур 5 орқали тушиб, чигит камераси ва барабанлар билан тўрли қоплама орасини тўлдиради. Барабанлар айланганда улар билан бирга чигит валиги ҳам айланиб, яна камерага қайтади ва секин-аста барабанлар охиригача сурилиб пастки камерага тушади. Шу даврда чигитлардан момиқ ва туклар ажратилади. Чўткали барабанлар иккита элетромотор 6 билан айлантирилади. Чигитлардан ажратилган момиқ ва туклар тўрли қопламадан марказдан қочма куч таъсирида ташқарига ҳаво камерасига ташланади, кеийн эса ҳаво оқими билан циклонга бориб, ҳаводан ажратилади.
	Чўткали барабанлар 80...100 соат ишлагандан кейин чўтка симларининг учи ўтмас бўлиб қолганлиги учун уларни тескари томонга айлантириб ишлатилса ҳам бўлади. Шундай қилиб чўткали барабанларнинг иш қобилиятини қайтадан тиклаш мумкин.
	Машинадан момиқ ва тукларни муайян шароитларга қараб унинг иккала ён томонидан ҳаво билан тортиб олиш мумкин.
	Юқори секциядан чиқалиган момиқ ва тукларнинг ифлослиги 7...9%, пастки секциядан чиқадиган момиқ ва тукларнинг ифлослиги эса 30...35% бўлиб, улар алоҳида тўпланади.
	Делинтерлаш машиналарининг пўлат сим чўткалардан тайёрланган ишчи сиртлари эластик бўлиб ҳисобланади, шунинг учун чигитларнинг зич қатлами билан ўзаро таъсирлашиб, улар абразив сиртларга нисбатан чигитларни камроқ шикастлантиради
Металл чўткали сиртли делинтерлаш машиналари пахта тозалаш заводларида уруғлик чигитларни тўлиқ туксизлантириш учун қўлланилади.
Эластик сиртлардан олинган делинт аниқ штапел узунликка эга эмас ва чигитлар ташқи қатламининг парчаланишидан майда ифлос қўшилмалар билан ифлосланган бўлиб, уларни момиқ тозалаш машиналарида қўшимча равишда тозалашни талаб қилади. Металл чўткали машиналарнинг конструкциялари синаб кўрилганда чигитлар ўқ йўналишида ҳаракатланадиган машиналар самаралироқ бўлиб чиқди ва улар келгусидаги конструкторлик ишланмалари  ва саноатда жорий қилиш учун қабул қилинди.
4СОМ маркали чигит туксизлантириш машинасининг техник характеристикаси
Чигит бўйича иш унуми, кг/соат......................................................500
Момиқ ва тук олиш, %.......................................................................8 гача
Барабанлар диаметри, мм..................................................................250
Барабанларнинг айланиш частотаси, айл/мин................................1100
Талаб қиладиган қуввати (вентилятор билан), кВт........................75
Момиқ ва тукни сўриш учун ҳаво сарфи, м3/с................................1,2
Босимнинг йўқолиши, Па..................................................................600...700
Элетромоторлар:
		типи......................................................................................АО73-4
		қуввати, кВт.........................................................................28
		айланиш частотаси, айл/мин..............................................1460

1.9. ЛКХ маркали айланма чигит туксизлантириш машинаси

	Пахта саноатининг марказий илмий текшириш институтида аррали ишчи сиртлар устида ўтказилган тадқиқотлар шуни кўрсатадики, одатдаги линтерларда узунлиги ва ифлослиги бўйича берилган технологик кўрсаткичлар билан делинт олиш чигит валиги зичлигининг нотекислиги ва ишчи камерада чигитларни тозалаш имкониятининг йўқлиги туфайли имкони йўқ. Чигитлардан ажратиб олинган делинтни ажратиб олингандан сўнг уни ишчи зонадан олиб кетиш ва чигитларнинг ишчи сирт билан кўп марталаб туташиши аррали ишчи сиртларнинг афзаллиги бўлиб ҳисобланади. Арра ситртли делинтирларнинг янги конструктив ечимлари устида ўтказилган изланишлар қисқа штапелли момиқни айланма қатламда ечиб олиш усулини ишлаб чиқиш ва айланма делинтр конструкциясини яратишга олиб келди. Узунлиги ва ифлослиги бўйича берилган технологик характеристика билан делинтни олиш имконияти делинтерлаш янги усулининг афзаллиги бўлиб ҳисобланади. 
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5-расм. ЛКХ маркали ҳалқали делинтер схемаси:
1 – таъминлагич; 2 – ажратувчи барабан; 3 – айланувчи тўрли  барабан;                             4 – ғалтак; 5 – бўшатиш нови; 6 – аррали  цилиндрлар; 7 – куракли йўналтиргичлар
       
Айланма делинтернинг схемаси  5-расмда кўрсатилган. Тукдорлиги        7-8% гача бўлган чигитлар таъминлагич 1 ёрдамида ғалтак 4 ларга ўрнатилган айланувчи тўрли  барабан  3 га узатилади. Марказдан қочма куч таъсири остида чигитлар барабаннинг ички деворига қисилиб, 40-50 мм қалинликдаги ҳалқасимон қатлам ҳосил қилади. Аррали  цилиндрлар 6 барабан билан битта йўналишда айланиб, чигитлардан делинтни қириб олади ва қатламдан чиқиб, уни барабан ичига ташлайди. Бу ердан делинт ҳаво ёрдамида сўриб олинади ва ажратувчи барабан  2 орқали конденсорга узатилади. Қатламдаги чигитлар барабан ўқи бўйлаб буралма куракли йўналтиргичлари 7 га эга бўлган қўзғалмас вал ёрдамида бўшатиш нови  5 томонга сурилади. Қўзғалмас валнинг буралма куракларининг ҳолатини ўзгартириб, чигитларнинг барабан ичида бўлиши давомийлиги ва уларнинг туксизлантириш даражаси  ростланади. 
        ЛКХ  маркали айланма делинтерни эксплуатация қилиш давомида унинг конструкциясида камчиликлар ҳам аниқланди. Хусусан, делинтер барабани барқарор ишламайди, ажратиш қурилмаларида эса делинтдан чигитлар тўлиқ ажратилмайди.  Делинтерлаш машинаси паст сортдаги ва намлиги юқори бўлган чигитларда қониқарсиз ишлайди. Барабан ғалтаклари ва ҳалқалари тез емирилади. Ушбу камчиликларни ҳисобга олган ҳолда айланма делинтерларнинг  конструкцияларини такомиллаштириш устида изланишлар олиб борилмоқда. 

1.10. 2ЛО маркали ўқли туксизлантириш машинаси

2Л0 ўқли делинтер 1972 йилда Ўзбекистон Республикаси ФА электроника институти ва пахта тозалаш бўйича конструкторлик бюроси ҳамкорлигида яратилган. 2ЛО маркали чигит туксизлаштириш машинасининг схемаси 6-расмда берилган. Бу машина қуйидаги асосий кисмлардан иборат: корпус 1, иш камераси 2, иккита аррали цилиндр 3, таъминлагич 4, чўктириш камераси 5, пневмотранспорт 6 ва марказий линт қувури 7.
Иш камерасида жойлашган 775 мин-1 частота билан бир томонга айланадиган иккита аррали цилиндр чигитларни делинтерлаш жараёнини бажаради. Аррали цилиндрлар диаметри 270 мм ли аррали дисклардан уларнинг ораларига эни 6. . .7 мм ли пўлат лентадан гофрли қилиб ясалган қистирма қўйиб йиғилган. Аррали цилиндрлар иш кисмининг узунлиги 1900 мм.
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6-расм. 2ЛО маркали ўқли делинтер схемаси:
1 – корпус; 2 – иш камераси; 3 – аррали цилиндр; 4 – таъминлагич; 5 – чўктириш камераси; 6 – пневмотранспорт; 7 – марказий линт қувур; 8 – қувур;  9 – электромотор

ПМП-160 маркали линтерларда икки марта линтерланган чигитлар УСМ маркали чигит тозалагичда тозалангандан сўнг тақсимлов	чи шнек ёрдамида таъминлагичлар шахтасига туширилади. Таъминлагичнинг валиклари чигитларни машинага маълум миқдорда узатиб беради.
Таъминлагич чигитларни машинанинг иш камерасига бир томондан беради. Шунинг учун чигитлар аррага эргашиб, айланади ва вал бўйлаб сурилади. Линт қувурида сийракланиш натижасида пайдо бўладиган ҳаво оқими айланаётган аррали цилиндрлар улоқтириб узатадиган чигитлар орасидан ўтиши сабабли улардан ажралган линт ва делинтни тортиб олиб камера 5 орқали ўтказади ва пневмосепараторлар 6 колосникларида тозалаб қувур 7 га узатиб машинадан чикаради. Чигитлар аррали цилиндр ўқи бўйлаб сурилиб аста-секин делинтдан ажраб туксизланади ва қувур 8 орқали машинадан ташқарига чиқиб кетади. Аррали цилиндрлар электромотор 9 дан ҳаракатга келтирилади.

1.11. УЧДМ маркали уруғлик чигитни туксизлантириш 
машинаси

УЧДМ маркали туксизлантириш машинаси уруғлик чигитни туксизлантиришга мўлжалланган бўлиб, туксизлантирилган чигит тайёрлашда туклилигини 0,5% гача ва кам тукли чигит тайёрлашда 2,0% гача бўлишини таъминлайди.  УЧДМ маркали туксизлантириш машинаси бир босқичли делинтерлаш цехлари ускуналари мажмуасида қўлланилади, чунки машинанинг ўзи икки босқични бажаради.
УЧДМ маркали туксизлантириш машинаси (7-расм) рама ва ёнбошлар 1, аррали цилиндрлар 5, чап камера 4, ўнг камера 2 ҳамда тортқичлар 3 дан иборат бўлган устки камерадан, перфорацияли қобиқли пастки камера 9 ва металл чўткали цилиндрлар 11 дан ташкил топган, ишчи зонасига уруғлик чигитни бир текисда узатиш учун таъминлагич 6 билан жиҳозланган.
Биринчи босқичда туксизлантирилган чигитларни пастки камерага ўтказиш учун ўтиш тарнови 8  ва туксизлантирилган чигитларни пастки камерадан чиқариш учун чиқиш тарнови 12 ўрнатилган. Биринчи босқичда туксизлантирилаётган чигитлардан чиқаётган момиқни сўриш қувурини ўрнатиш тешиклари таъминлагич 6 жойлашган томондан мўлжалланган. Иккинчи босқичда туксизлантирилаётган чигитдан чиқаётган калта момиқни сўриш қувурини ўрнатиш учун тешиклар 10 мўлжалланган.
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7-расм. УЧДМ маркали уруғлик чигитни туксизлантириш машинасининг схемаси:                                                                                                                        1 – рама; 2 – ўнг камера; 3 – тортқич;  4 – чап камера; 5 – аррали цилиндр;                          6 – таъминлагич; 7 – ҳаво кириш қувури; 8 – ўтиш тарнови; 9 – пастки ишчи камера;                                                10 – момиқ сўриш қувури; 11 – металл чўткали цилиндр; 12 – чиқиш тарнови.

1.12. ОС (ОС-01) маркали уруғлик чигитни туксизлантириш 
машинаси

	ОС (ОС-01) маркали уруғлик чигитни туксизлантириш машинаси уруғлик чигит тайёрлашга мўлжалланган бўлиб, туксизлантирилган чигит тайёрлашда қолдиқ туклилик даражаси 0,5% гача ва кам тукли чигит тайёрлашда 2% гача бўлишини таъминлайди. ОС-01 машиналари бир босқичда туксизлантириш цехлари ускуналари мажмуасида, ОС машиналари амалдаги икки босқичли туксизлантириш цехларида қўлланилади. 2005 йилда янги цехларнинг ишга туширилганлигидан бошлаб ОС-01 машиналари кўзда тутилмайди.
ОС ва ОС-01 маркали туксизлантириш машиналарининг қўлланилиш доирасини аниқлайдиган асосий фарқи металл чўткали барабанларнинг айланиш тезлиги бўлиб, у мос равишда 730 ва 975 айл/мин ни ташкил этади.
Машинанинг тузилиш схемаси  8-расмда кўрсатилган. Туксизлантириш машинаси металл чўткалардан йиғилган тўртта цилиндр 2, икки секцияли ишчи камера 1, ҳаракатлантирувчи қисм, таъминловчи тарнов ва ўтиш тарнови 4 дан иборат.
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8-расм. ОС маркали уруғлик чигитни туксизлантириш                                  машинасининг схемаси:                                                                                                                        1 – ишчи камера; 2 – металл чўткали цилиндр; 3 – ғалвирсимон қобиқ;                                   4 – ўтиш тарнови; 5 – ҳаво сўриш қувури.
Ишчи камера унинг каркасини ҳосил қилиб, ғалвирларни қотиришга хизмат қиладиган шпангоутлардан, тортқичлардан, тукларни олиб кетиш учун канал ҳосил қиладиган икки чўткали барабанни 11-15 мм тирқиш ҳосил қилиб ўрайдиган ғалвирсимон қобиқ 3 (ғалвир) дан ташкил топган. Барабан қайта силлиқлангандан сўнг тирқиш 16-20 мм гача катталашиши мумкин.
Бошланғич диаметри 250 мм бўлган металл чўткали барабан созланадиган ҳалқалар ичига 0,5-1,0 мм тирқиш билан ўрнатилади. Тирқишни созлаш ҳалқасини ёндор бўйлаб суриб амалга оширилади. Металл чўткали барабанлар ҳаракатни эластик муфта орқали электр двигателдан қабул қилиб, ҳар қайси ишчи камерада бир томонга айланади.  
Туксизлантириш машинасининг меъёрида ишлаши чигитнинг ишчи камерасиги бир текис келиб турганида, чигит валикларининг бир хил зичлигига эришилганида ва камеранинг узунлиги бўйича барабан билан ғалвирсимон қобиқ орасида бир хил тирқиш бўлгандагина таъминланади. Чигитнинг қолдиқ туклилиги чигитнинг секциядан чиқишида ўрнатилган тўсқичлар ҳолати билан ўрнатилади.








































2.1. Такомиллаштирилган тола тозалагич конструкцияси ва ишлаш принципи

Кейинги йилларда давр талабига кўра барча ишлаб чиқариш саноати сингари пахта тозалаш саноатида ҳам янги техника ва технологияларни жорий қилиш, пахтани дастлабки ишлашда кўпроқ ва сифатли тола ишлаб чиқариш мақсадида ихчамлаштирилган технологияни жорий қилиш билан маҳсулот таннархини камайтириш, технологик жиҳозларни модернизация қилишга катта эътибор берилмоқда.
Чигитли пахтани дастлабки ишлаш технологик жараёнларидан бири – бу чигитларни туксизлантириш бўлиб, турли хил конструкциядаги туксизлантириш машиналарида  олинадиган маҳсулот, яъни қисқа штапелли момиқлардан кимё саноатида кенг фойдаланилади.
Ушбу битирув-малакавий ишини бажаришда чигитли пахтани дастлабки ишлаш технологик жараёни ва бу жараёнда қўлланиладиган делинтерларнинг конструкцияси ўрганиб чиқилиб, чигитларни туксизлантириш машиналарида олинадиган маҳсулот сифатини яхшилаш, чигитларнинг шикастланишини камайтириш ва иш самарадорлигини ошириш мақсадида ҳозириги вақтда республикмиз пахта тозалаш корхоналарида уруғлик чигитларни туксизлантириш мақсадида қўлланилаётган ОС маркали делинтернинг конструкциясини такомиллаштириш устида изланишлар олиб борилди.
Уруғлик чигитларни туксизлантириш машинасининг таклиф этилган конструкцияси ишчи камера 1 (туксизлантириш машинасининг схемаси битирув-малакавий ишининг график қисмида келтирилган),  ғалвирсимон қобиқ 3, ўтиш тарнови 4, металл чўткали цилиндр 5 ва ҳаво сўриш қувури 6 дан ташкил топган бўлиб, мавжуд ОС маркали туксизлантириш машинасидан шуниси билан фарқланадики, унда тукларни ажратиб олиш бўйича иш самарадорлигини ошириш мақсадида юқоридаги камерада    металл чўткали цилиндрлар ўрнида аррали  цилиндрлар 2 ўрнатилган.
Туксизлантириш машинасининг таклиф этилган конструкцияси қуйидаги тартибда ишлайди. Юқоридаги ишчи камера 1 га келиб тушадиган чигитлар ўрнатилган аррали цилиндрлар 2 ёрдамида туксизлантирилади ва ажратилган пахта туклари  сўриш қувури 6 орқали навбатдаги жараёнга олиб кетилади. Чигитлар эса ўтиш тарнови 4 орқали пастки ишчи камерага тушиб, унда металл чўткали цилиндрларда охирги марта туксизлантирилади ва ажратилган туклар пастки сўриш қувури орқали олиб кетилади, чигитлар эса пастга тушиб, навбатдаги жараёнга узатилади. 
Юқоридаги металл чўткали цилиндрлар ўрнида ўрнатилган аррали цилиндрлар чигитларга мустаҳкамроқ ёпишган тукларни ажратиб олади ва уруғлик чигитларни тўлиқ туксизлантириш бўйича делинтернинг иш самарадорлигини оширади.

2.2. Туксизлантириш машиналарини лойиҳалашда зарур бўлган пахта чигитининг физик – механик хоссалари

Чигитли пахтага, тола ва чигитларга ишлов бериш, уларни силжитиш ва зичлаш учун машина ва механизмларни лойиҳалашда бу материалларнинг физик – механик хоссаларини билиш зарур. Чигитли пахтани дастлабки ишлаш жараёнларини технологик машиналарни автоматик қурилмалар билан жиҳозлашдан иборат бўлиб, бу қурилмалар технологик жараённинг ўзгарувчан параметрлари қийматларини назорат қилади ва ўлчаш натижалари бўйича машиналарнинг бажарувчи механизмларига буйруқ беради. Кўп ҳолларда ишлов бериш объекти  – чигитли пахта, тола ва чигитлар назорат қилинадиган ўзгарувчан параметр бўлиб ҳисобланади.
Тукли пахта чигитларининг солиштирма оғирлиги  II  сорт учун 11 000 н/м3 ни, III  сорт учун 10850 н/м3 ни ташкил қилади. Туксизлантирилган чигитларнинг солиштирма оғирлиги  I  сорт учун – 10800 н/м3,  IV сорт учун – 9600 н/м3 га тенг.
Чигитларнинг ҳажмий зичлиги уларнинг тўлиқ тукдорлиги, сорти ва улардаги солиштирма босимдан боғлиқ бўлади.
Тўлиқ тукдорликнинг ошиши билан чигитларнинг ҳажмий зичлиги камаяди. Чигитларнинг тукдорлиги уларнинг эркин тўкилишида ҳажмий зичликка кўпроқ, зичланган ҳолатда эса камроқ таъсир қилади.
Чигитнинг сорти пасайиши билан бир хил намлик ва туклиликда унинг зичлиги камаяди. Чигитларга солиштирма босим ошиши билан унинг зичлиги ошади.
Ўрта толали пахта навлари учун чигитларнинг ҳажмий зичлиги уларга таъсир қилувчи юклама  q  дан боғлиқ равишда қуйидаги формула бўйича аниқланади

 кг/м3,                                       (1)
бу ерда  a0  ва  a1 – чигитларнинг тўлиқ тукдорлигидан боғлиқ бўлган ўзгармас коэффициентлар;  q -  чигитларга босим, Мн/см2;  G -  зичловчи юклама остида бўлган чигитларнинг оғирлиги, мн;  F – зичловчи юклама таъсир қиладиган майдон, см2.

	Чигитнинг зичлиги унинг тўлиқ туклилигидан боғлиқ бўлади ва бирлик юзадаги солиштирма босим    мн/см2  учун қуйидаги формула бўйича топилади

                                                    (2)
бу ерда   С – чигитларнинг тўлиқ тукдорлиги, % ;  b0  ва  b1 – солиштирма босимдан боғлиқ бўлган ўзгармас коэффициентлар. 
Чигитларнинг эластиклик хоссалари, зичланиш коэффициенти ва юклама олингандан сўнг ҳажмнинг тикланиши билан характерланади.
Зичланиш коэффициенти чигитларга зичловчи юклама қўйилгандан сўнг ундаги бошланғич ҳажмининг ўзгариши даражасини характерлайди:

                                                                   (3)
бу ерда  V1 ва  V2 – зичлангандан сўнг чигитларнинг бошланғич ва охирги ҳажми.

Чигитларнинг зичланиш коэффициенти унинг тўлиқ туклилигидан боғлиқ ва  атрофида бўлади. Туклилиги юқори бўлган чигитларнинг зичланиш коэффициенти ҳам катта бўлади.
Ҳажмнинг тикланиш коэффициенти зичловчи юклама олингандан сўнг чигитлар ҳажмининг ўзгариши даражасини характерлайди

                                                               (4)    
бу ерда  Vк – чигитларнинг юклама олингандан сўнгги ҳажми.

Тадқиқотлар шуни кўрсатадики, ҳажм тикланишининг коэффициенти жуда катта эмас ва   атрофида бўлади.
Чигитларнинг эластиклик хоссалари шунингдек тикланиш коэффициентлари билан характерланиб, у бирлашган жисмлар қайтишининг қиймати ва йўналишини билдиради

                                                           (5)


бу ерда     ва    - чигитларнинг тушиш ва қайтиш тезлиги.
Ҳаво қаршилигини ҳисобга олмасдан чигитларнинг тушиш ва қайтиш тезликларини қуйидаги формулалар бўйича аниқлаш мумкин

                                                            (6)
бу ерда  h1  ва  h2  - чигитларнинг тушиш ва қайтиш баландлиги.
Олинган қийматларин  (5) формулага қўйиб чиқиб, қуйидагига эга бўламиз

                                                                (7)
Тажрибалар шуни кўрсатадики, чигитларни 500 мм баландликдан пўлат плитага ташлаганда чигитларнинг тикланиш коэффициенти уларнинг туклилигидан ва пишиқлигидан боғлиқ бўлади.
Чигитларнинг ишқаланиш коэффициенти. Тез – тез дуч келадиган баъзи материаллар бўйлаб чигитларнинг ишқаланиш коэффициентини аниқлашда шу нарса маълум бўлдики, чигитларга босим оширилганда, юза тозалиги класси юқори бўлганда ва намлиги пасайганда ишқаланиш коэффициенти камаяди. Нисбий сирпаниш тезлиги  0,4 – 0,8 м/сек  гача ошганда паст туклилик ва минимал босимда ишқаланиш коэффициенти ошиб, катта қийматга эга бўлади. Тезлик янада ошганда ишқаланиш коэффициенти ўзгармас катталикка барқарорлашиб, камаяди.
Чигитларнинг ишқаланиш коэффициенти қиймати қуйидаги формула бўйича топилади

                                             (8)

бу ерда   - чигитларнинг нисбий сирпаниш тезлиги, м/сек;  A, B, C  ва  D – тажриба йўли билан аниқланадиган ўзгармаслар.

Чигитларнинг суришга қаршилиги ва ички ишқаланиши. Чигитларнинг туклилиги камайиши ва солиштирма юкламанинг ошиши билан сурилишда уринма кучланиш камаяди. Шунингдек чигитларга нормал босим ошиши билан сурилишга қаршилик ҳам камаяди ва чигитларнинг туклилиги камайиши билан ички ишқаланиш коэффициенти   камаяди. Чигитларнинг илашиш коэффициенти фақат уларнинг туклилиги  8,5 – 13%  га тенг бўлганда кўзга ташланади. Туклилик бундан паст бўлганда уларнинг илашиш коэффициенти аҳамиятга эга бўлмайди.

Туклилиги  10,3 – 12,8%  га тенг бўлган чигитлар учун солиштирма босим  0,39 – 0,49 н/см2  га тенг бўлганда ички ишқаланиш коэффициенти   га тенг.
Чигитларнинг ён босими  q  ни етарлича аниқликда ҳисоблаш учун қуйидаги формуладан фойдаланиш мумкин, н/см2:

                                                    (9)    
2.3. Туксизлантириш машиналарининг технологик            параметрларини ҳисоблаш

	Туксизлантириш машиналарининг конструкцияси чигитлардан тукларин ажратиб олиш, штапел узунлиги ва бир текислиги, тукларнинг ифлослиги ва чигитларнинг шикастланганлиги каби технологик кўрсаткичлар билан баҳоланади.
	Чигитлар икки марта линтерлангандан сўнг ва 7-8% тукдорликка эга бўлганда туксизлантирилади. Уруғлик чигитлар учун делинтерлангандан сўнг қолдиқ тукдорлик 0,2% дан ошмаслиги керак. Техник чигитлар учун эса қолдиқ тукдорлик шундай ҳисоб билан ростланадики, унда чигитлардан ажратиб олинган қисқа штапелли туклар штапел узунлиги ва бир текислиги бўйича кимё саноатининг талабларига мос келиши керак.
	Штапел узунлик тукларни ажратиб олиш катталигидан боғлиқ бўлади  ва қуйидаги боғлиқлик билан ифодаланиши мумкин

бу ерда  штапел узунлик, мм;    тукларни ажратиб олиш миқдори, %;     ва     тажриба йўли билан аниқланадиган ўзгармас коэффициентлар.
	Қисқа штапелли момиқлар учун (10) формула қуйидаги кўринишга эга бўлади


	Штапел узунлигининг бир текислиги тукларни қайта ишлайдиган кимё саноати талаблари билан аниқланади. Қисқа штапелли момиқлар учун техник шартлар билан толалар узунлик гуруҳлари бўйича қуйидагича тақсимланган:
0 – 2 мм                               40-60% ;
2 – 4 мм                               25-40% ;
4 – 6 мм                                13-18% ;
6 мм дан юқори                     2% гача;
	Делинтнинг ифлослиги делинтдаги ифлос аралашмалар оғирлигининг делинт оғирлигига нисбати билан аниқланади

	Чигитларнинг шикастланиши қуйидаги формуладан аниқланади

бу ерда    ва     механик шикастланган ва механик шикастланмаган чигитлар миқдори.

2.4. Туксизлантириш машиналарининг конструкцияси ва элементларини ҳисоблаш назарияси асослари

	Металл чўткали ишчи сиртларга эга бўлган туксизлантириш машиналари қуйидаги асосий элементлардан ташкил топган: таъминлаш қурилмалари, туксизлантириш элементи, ҳаво камераси, машинадан тук ва чигитларни чиқариш учун ташиш механизмлари.
          Метал чўткали сиртларга эга бўлган делинтерлаш машиналари учун таъминлаш қурилмаси сочувчан нов кўринишида қабул қилиниб, у ердан чигитлар гидростатик босим таъсири  остида делинтернинг ишчи органларига узатилади. Лойиҳалашда новларнинг шундай оғиш бурчакларини қабул қилиш керакки, унда чигитлар тўхтамасдан харакатланиши лозим.
       	Делинтерлаш элементи чигитлардан делинтни ажратиб олиш, ишчи сиртга нисбатан чигитларга зарурий харакат бериш ва ажратиб олинган делинтни ишчи хажимдан олиб кетишга кўмаклашишга мўлжалланган.
   	Делинтерлаш элементига қуйидаги технологик талаблар қўйилади: чигитларни 0,2 -0,7 % тукдорликкача туксизлантириш ва делинтни ажратиб олингандан сўнг ишчи хажмдан олиб чиқиш. Делинтерлашда чигитларнинг минимал шикастланиши таъминланиши керак. 
  	Делинтерлаш элементининг схемаси 9-расмда келтирилган бўлиб, у нов-таъминлагич 1, чигит камераси 2, металл чўткали барабанлар 3, тўрли сирт 4, нов 5 ва тўсма қопқоқ 6 дан иборат. Чигит камераси 2 ярим цилиндр кўринишида бўлиб, унда чигит валиги ҳосил бўлади. 3СОМ маркали делинтерлаш машиналарида чигит валиги ҳосил бўлиши кўзда тутилмайди, бу эса унинг ишидаги камчилик бўлиб хисобланади, чунки бу делинт сифатини бузади ва машинанинг унумдорлигини пасайтиради.
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9-расм. Металл чўткали чигитни туксизлантириш машинасининг делинтерлаш элементи: 
1 – нов- таъминлагич; 2 – чигит камераси; 3 – металл чўткали барабанлар;                          4 – тўрли сирт; 5 – нов; 6 – тўсқич.

    	Делинтерлаш элементида чигитларни узатиш учун барабанларнинг бошланишида нов- таъминлагич 1 ўрнатилган. Барабанларнинг қарама-қарши чеккасида эса нов 5 ўрнатилган бўлиб, чигитлар бу нов орқали машинанинг кейинги секциясига ўтади ёки агар чиқариш секцияси бўлса машинадан чиқарилади. Чиқариш новида чигитларнинг чиқиш тезлигини ва улардан тукларни ажратиб олиш миқдорини ростлаш учун тўсмақопқоқ 6 жойлашган.
    	Тукдор чигитлар машинага кириш нови  орқали узатилади. Чўткали барабанлар айланганда чигитлар ҳаракатга келиб, юқори қисмида чигит валиги ҳосил қилади, бу ердан барабан чўткалари ёрдамида чўткали барабан ва камеранинг тўрли сирти орасидаги тирқишга узатилиб, тирқишда чигит камерасининг периметри бўйича жойлашади.
   	Металл чўткали барабан (10-расм) вал 1, шайбалар 3, сим чўткалар 4 ва қисиш чайкалари 2 дан иборат. 
Сим чўтка чўткали барабаннинг асосий элементи ҳисобланиб, ўзининг пўлат симчалардан ҳосил қилинган ён қирралари ёрдамида чигитлар сирти билан ўзаро эластик таъсирлашади ва улардан тукларни қириб олади. 
     	Агар сим чигит ўлчами a га четлашганда пайдо бўладиган F эластиклик кучи, делинт толаларининг q1 узилишига қаршилик кучини енгиш учун етарли бўлса, у ҳолда пўлат симнинг ён қирраси чигитдан делинтни ажратиб олиши мумкин.
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10-расм. Металл чўткали барабан схемаси:
1 – вал; 2 – қисиш гайкалари; 3 – шайбалар; 4 – сим чўткалар.
	 тенгсизилк бўйича сим эластиклигининг пастки чегарасини аниқлаш мумкин. Сим эластиклигининг юқори чегарасини   шартдан аниқлаш мумкин бўлиб, бу ерда  чигитлар сиртини шикастлантириш учун етарли бўлган куч.  тенгсизлик бўйича сим кесимини ва пўлат сортини аниқлаш мумкин.
	Металл чўткали барабаннинг делинтерлаш энг самарали кечадиган айланма тезлиги 18 – 19 м/сек ни ташкил қилади.
	Дастлабки делинтерлаш машиналарининг конструкцияларида барабанлар диаметри 250-300 мм ни ташкил қилар, бунда чигитлар бўйича бор-йўғи 400-500 кг/соат унумдорликка эришилар эди. Ўхшаш машиналарнинг тажриба моделларида чўткали барабанларнинг диаметри 600 мм гача катталаштирилди, бу эса 6% гача делинт ажратиш билан бирга барабаннинг чигитлар бўйича унумдорлигини 2,5 – 3 баравар, 1000-1200 кг/соат гача кўтарди. Металл чўткали барабан алоҳида металл чўткалардан йиғилади ва гайкалар ёрдамида керакли зичликкача тортилади. Сим чўтка Давлат стандарти 9389-60 бўйича диаметри 0,36 мм га тенг бўлган I класс пружина симидан тайёрланади.
	Чўткали барабан сиртининг зичлиги уни симчалар билан тўлдириш коэффициенти ёрдамида аниқланади

бу ерда   металл чўткали барабандаги симчаларнинг кўндаланг кесим юзаси;    барабаннинг цилиндрик сирти юзаси.
	Делинтерлаш машиналарининг металл чўткали барабанларида            га тенг
	Симчаларнинг тез-тез синиши ва уларнинг учлари билан делинт ва чигитларнинг ифлосланиши сим чўткаларнинг камчилиги бўлиб ҳисобланади. Сим чўткалар учун тўрли сирт ва чўткали барабан орасидаги тирқиш 13-19 мм ни ташкил қилиши керак; тўрли сирт тешикларининг шакли  мм ўлчамли овалсимон кўринишда қабул қилинади.
	Марказдан қочма куч билан тўрли қопламадан ташқарига отиладиган делинт, пневмотранспорт системаси билан сўриб олинади ва конденсор томон олиб кетилади. 3СОМ типидаги машиналарда ҳаво сарфи 7 м3/сек ни, 4СОМ типидаги машинада эса 2,6 м3/сек ни ташкил қилади.
	Металл чўткали машиналарнинг унумдорлиги чигитларнинг ўқ йўналишидаги узлуксиз ҳаракати шартидан аниқланади



бу ерда   металл чўткали барабаннинг унумдорлиги, кг/соат;              барабаннинг бирлик узунлигига тўғри келадиган ҳалқасимон тирқишидаги чигитларнинг ўртача оғирлиги; 
                   чигитларнинг ўқ тезлиги, м/сек.
	Ҳалқасимон ҳажмдаги чигитлар оғирлиги



бу ерда   ҳалқасимон тирқишнинг ҳажми;  
                тўрли қопламанинг диаметри; 
                металл чўткали барабаннинг диаметри; 
                ҳалқасимон тирқишдаги чигитларнинг ҳажмий зичлиги (тукдорлиги 7-8% га тенг бўлган чигитлар учун                              ;     
               ишчи ҳажмни чигитлар билан тўлдириш коэффициенти.
	Чигитларнинг ўқ йўналишидаги тезлиги



бу ерда    металл чўткали барабаннинг ишчи узунлиги; 
 чигитларни туксизлантириш учун зарур бўлган технологик   вақт, секунд.
	Формула (15) ва (16) лардан олинган қийматларни (5) формулага қўйиб чиқиб, қуйидагига эга бўламиз



	Чигитларни туксизлантириш учун зарур бўлган технологик вақт металл чўткали барабаннинг диаметридан, унинг айланиш тезлигидан ва тўрли сиртнинг конструкциясидан боғлиқдир. Барабан диаметри ва унинг тезлигини ошириш билан технологик вақт камаяди. Тешикли тўрли сиртлар ўрнида колосник сиртларни қўллаш    қийматини сезиларли равишда оширади.
	Металл чўткали барабаннинг берилган унумдорлиги ва диаметри бўйича унинг узунлиги қуйидаги формула бўйича аниқланади




2.5. Делинтернинг аррали цилиндри 

	Аррали цилиндр лойиҳаланган делинтернинг асосий ишчи органи бўлиб ҳисобланади ва иш камерасига келиб тушган чигитлардан тукларни ажратиб олиш учун хизмат қилади.
Аррали цилиндрларга қўйиладиган асосий технологик талаб бўлиб, чигитларни шикастлантирмасдан улардан тукларни тўлиқ ажратиб олинишини таъминлаш ҳисобланади.
Пхта саноати марказий илмий-текшириш институтида делинтерларнинг ишчи органлари устида ўтказилган тадқиқотларда ишчи сиртларнинг абразив, кардолента билан тортилган ва пўлат сим чўткали конструкциялари текшириб кўрилди. Кардли сиртлар чигитларни туксизлантириш бўйича яхши натижаларни кўрсатди, бироқ тез ишдан чиқиши туфайли кардоленталар ишлатишда ишончсиз бўлиб чиқди. Бир соат ишлагандан сўнг тахминан 70% кард игначалари синди.
Абразив ва пўлат симдан чўткали сиртларда тукларни ажратиб олиш бўйича юқори кўрсаткичларга эришилди, бироқ делинтерлаш машинасининг чигит бўйича унумдорлиги 400 – 500 кг/соат дан ошмади. Ажратиб олинган туклар ифлослиги 8 – 10% дан ортиқ бўлган ишқаланган массага эга эди.
Тишлар кесилган аррали дисклардан тайёрланган сиртлар яхшироқ натижани кўрсатди. Чигитлар бўйича юқори унумдорликни кўрсатиш билан бирга, аррали дискларда олинган туклар узунлиги бўйича ўлчам характеристикаларини сақлаб қолди ва паст ифлосликка эга эди. Шунинг учун ишчи орган конструкцияси аррали дисклар кўринишида қабул қилинди.
Аррали цилиндар вал,аррали дисклар, арралараро қистирмалар ва қисиш гайкаларидан ташкил топган.
Аррали дисклар сифатида ишлатилган жин ва линтер арраларидан фойдаланилиб, улар тишларининг баландлиги бўйича 270 мм диаметрга эга. Аррали дисклардан диаметри 230 мм  га етгунга қадар фойдаланиш рухсат этилади.

2.6. Аррали цилиндрнинг айланиш тезлигини ҳисоблаш

	Чигитлардан тукларни ажратиб олиш учун чигитлар ва аррали цилиндрнинг сирти ўртасида нисбий тезлик бўлиши зарур, ёки .
	Нисбий тезликнинг ўсиши билан тукларни ажратиб олиниши ошади, бироқ унинг ошиши билан бир вақтда чигитларнинг шикастланиши ҳам ўсади, шунинг учун имкони борича аррали цилиндрнинг катта тезлигини танлаш керак, бироқ бунда чигитларнинг минимал шикастланиш ва тукларнинг минимал ифлосланиш шарит таъминланиши лозим.
	Туклрнинг ифлосланиши, чигитларнинг шикастланиши ва аррали цилиндрнинг тезлиги орасидаги боғлиқликлар бўйича ўтказилган тадқиқотлар шуни кўрсатадики, 4,9 – 5,1% тукларни ажратиб олишда аррали цилиндрнинг мақбул тезлиги   ни ташкил қилади.
	Аррали цилиндрнинг  диаметрида айланиш тезлигини янада ошириш тукларнинг ифлослигини ва чигитларнинг шикастланишини янада оширади.
	Аррали цилиндрларнинг айланиш тезлиги ишлов бериш зонасида чигитларнинг ҳаракатланиш тезлиги    дан, бурчак    дан, чигитлар ташқи қатламининг арра тиши учи билан тешишга қаршилик кучи    дан ва тешиш пайтида чигитлар ташқи қатламининг деформацияланиш катталиги     дан боғлиқ бўлади.
	Чигитларнинг шикастланиши 2% гача бўлганда аррали цилиндрларнинг айланиш тезлиги қуйидаги формула бўйича аниқланиши мумкин

бу ерда    аррали цилиндр диаметри;   
  чигитлар ҳалқасимон қатламининг ички диаметри;
   тўрли барабан тезлиги, айл/мин;
  чигитлар ташқи қатламининг тешишга қаршилик кучи, Н;
  тешиш пайтида чигитлар ташқи қатламининг деформацияланиш катталиги; 
  тишнинг олд қирраси билан туташиш нуқтасида арра тезлиги йўналиши ва чигитлар тезлиги йўналиши орасидаги бурчак бўлиб, бу тишнинг ўткирлик бурчагига тенг;
   арра тиши ўткирлик бурчаги биссектрисаси ва арра радиуси йўналиши орасидаги бурчак;
 чигитлар вазни.
	Қуйидаги берилганлар бўйича аррали цилиндрларнинг айланишлари сонини аниқлаймиз:
· чигитлар ҳалқасимон қатламининг ички диаметри   
· аррали цилиндр диаметри                                          
· тўрли барабан айланиш тезлиги                                ;
· чигитлар шикастланиши 2% гача бўлганда:
чигитлар ташқи қатламининг тешишга қаршилик кучи   
тешиш пайтида чигитлар ташқи қатламининг
деформацияси катталиги                                               
· олд бурчак қиймати   , ўткирланиш бурчаги 
  ,    ва битта чигитнинг вазни     



	Аррали цилиндрнинг айланиш тезлиги     ва ундан кам бўлганда чигитларни туксизлнтириш жараёни бузилади.

2.7. Делинтерларнинг аррали дисклари

	Аррали дискларини тайёрлаш учун жин ва линтер арраларидан фойдаланиб, уларга тишларнинг янги профили кесилади.
	Аррали дисклар тишларининг профилига қуйидаги талаблар қўйилади: чигитлардан тукларни тўлиқ қириб олиш; уларни илиб олиш ҳамда ҳалқасимон қатламдан олиб чиқиш ҳамда ва тукларни ҳалқасимон қатламдан олиб чиққандан сўнг ташлаб юбориш.
	Делинтерлаш жараёнини пахтанинг   бўлмаган ҳолдаги кесишнинг умумий бир ҳолати сифатида кўриб чиқиш мумкин. Олд бурчак    чигитлардан тукларни қириб олиш жадаллигига, уларни илиб олиш ва ҳалқасимон қатламдан олиб чиққандан сўнг ташлаб юборишга, тукларнинг ифлосланишига ва чигитларнинг шикастланишига таъсир қилади.  Бурчак    ни катталаштирилиши тукларни ажратиб олиш жадаллигининг ошишига, кесиш кучи    нинг камайишига ва тукларни ажратиб олишга истеъмол қилинадиган қувватнинг пасайишига олиб келади. Бироқ, бурчак   ни катталаштириш натижасида тукларни ҳалқасимон қатламдан олиб чиққандан сўнг уларни арра тишларидан ташлаб юбориш шароити ёмонлашади, чигитларнинг шикастланиши ва тукларнинг ифлослиги ошади.
	Олд бурчак   ни кичрайтириш натижасида тукларнинг тушиб кетиш шароити яхшиланади. Бироқ, ўтказилган тадқиқотлар шуни кўрсатадики, бунда чигитлар ҳалқасимон қатламининг толадорлиги ошиб кетиб, ифлосликларнинг барабан тўрли сирти орқали ажралиб чиқишини ёмонлаштиради ва уларнинг туклар таркибидаги миқдорини оширади.
	Пахта саноатининг марказий илмий-текшириш институтида айланма туксизлантириш машиналари учун   бурчак   нинг   чегараларида ўтказилган тадқиқотлар натижасида унинг мақбул қиймати    қиймати қабул қилинди.
	Ўткирланиш бурчаги  , орқа бурчак  , тишлар қадами        ва тишлар баландлиги     га тенг.
	
2.8. Туксизлантириш машиналарининг деталларини ҳисоблаш

	Туксизлантириш машиналари ишчи органларининг ката куч юкламалари остида ишлайдиган асосий деталлари бўлиб валлар, металл чўткали барабанлар, аррали цилиндрлар валлари ва ҳалқасимон делинтер тўрли брабанининг таянч ғалтаклари ҳисобланади. Металл чўткали барабан валининг ичи ғовак қисмидаги кучланишни ҳисоблаймиз.
Валнинг  ичи ғовак қисми цапфалар билан мустаҳкам ўтқазишлар орқали бирлаштирилган бўлиб, уларнинг нисбий қўзғалмаслиги таъминланган.
Прессланган ўтказишнинг кесимида (11-расм, а) эгувчи ва буровчи моментлардан кучлар  ва валга металл чўткали дискларни таранглашдан ўқ йўналишидаги куч таъсир қилади. Вал цапфаси Пўлат 3 маркали, ичи ғовак қисми эса Пўлат 20 маркали материалдан тайёрланган. 

[image: ]
11-расм. Металл чўткали барабан валини пресслаб ўтказиш кесимларини 
аниқлаш схемаси:                                                                                                            
   a – Me ва Mb  momentlardan; b – presslab o’tqazishdan.

	Бирлаштириш пайтида қамраб олувчи детал қиздирилади, шунинг учун микронотекисликларнинг ғижимланиши ҳисоблашларда ҳисобга олинмайди. Ўтқазиш жойида валнинг ичи ғовак қисмини ўлчами  га тенг. Тутуштириладиган деталларнинг узунлиги турлича. Валнинг ғовак қисмидаги кучланишни ҳисоблаш учун Ренкин усулидан фойдаланамиз. Бу усул бўйича туташтирилган втулкадаги босимни тенг тақсимланган деб қабул қилиниб, вал сиртидаги ўртача арифметик радиал силжиш аниқланади, сўнгра бу силжишнинг суммаси  ва валнинг ғовак қисми ички диаметрини тарангликка катталашувини тенглаштириб, ўтказиш сиртидаги ўртача босим топилади.
	Вал сиртидаги ўртача силжиш


бу ерда   туташманинг узунлиги.
	Валнинг ғовак қисми сиртидаги радиал силжиш

           ва    қийматларини таранглик    нинг ярмига тенглаштириб, қуйидагига эга бўламиз

бу ердан  



бу ерда , чунки вал яхлит;     .
           ва      ҳамда      бўлганда     эканлигини ҳисобга олиб (23) формула ушбу ҳолат учун қуйидаги кўринишга эга бўлади
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3.1. Кириш. Корхона атроф муҳитини муҳофазалаш

Ҳаёт фаолияти хавфсизлиги - инсонни  ишлаб чиқариш билан боғлиқ бўлган ва боғлиқ булмаган фаолиятда унинг атроф-муҳитга антропологик таъсирини хисобга олган холда хавфсизлигини таъминловчи билимлар тизимини тушунамиз. Ҳаёт фаолияти хавфсизлиги ҳар қандай йўналиш буйича ўзини изланиш объектига мақсад ва вазифасига ҳамда методологик йўлига боғлиқ. Хавфсизлик деганда биз инсон ҳаёт фаолияти давомида мавжуд бўлган салбий омилларни таъсир эхтимолини маълум даражада ёки буткул бартараф қилинганини тушунамиз.
Ташқи муҳитни муҳофаза қилиш муаммоси бугунги куннинг муаммоси эмас. Инсоният тараққиётининг турли босқичларида бу муаммолар ҳар турли қирралари билан кўриниш бериб келган. Масалан, ўрта аср бошларида жаҳоннинг катта шаҳарларида исиниш учун ва бошқа мақсадалар учун тош кўмирдан фойдаланиш бошланган кезларда бу шаҳарлар тутуннинг кўпайиб кетиши натижасида одамлар тутунга қарши кураш эълон қилгани ҳақида маълумот бор. 
Табиатни муҳофаза қилишга ҳуқуқий ёндошишнинг умумий принциплари барча давлатларни бир вақтда ва табиатни сақлашнинг оқилона қонунчилигига эга бўлишини тақоза этади. Шу сабабли ҳар бир мамлакатда табиатни, экологик муҳитни бузиш орқали одамлар соглигига етказилган зарарлар учун товон тўлаш бўйича ва бошқа қонунлар қабул қилиниши зарур. Бу қонун жисмоний шахслар учун ҳам, хўжалик фаолияти юритувчи исталган шаклдаги субъектга ҳам бир хил даражада таъсир этиши лозим. 
Экологик масалаларни ечимини амалга оширилиши махсус давлат органларига ва аҳолисининг фаолиятига ҳам боғлиқ бўлади. Бундай фаолиятни мақсади – табиий имкониятлардан рационал фойдаланиш, атроф-муҳитни ифлослантирилишига барҳам бериш, мамлакат барча жамоатчилигини экологик билимларга ўқитиш ва тарбиялаш ҳисобланади.
Теварак атроф, табиий-муҳитини ҳуқуқий жиҳатдан муҳофазалаш деганда муҳофаза объекти ва уни таъминловчи тадбирлар ҳисобланадиган меъёрий актларни тайёрлаш асослаш ва амалда қўллаш тушунилади. Бу тадбирлар жамият ва табиат ўртасидаги муносабатларни тартибга солиб турадиган экологик ҳуқуқни ташкил этади. 
Атроф муҳитни ҳимоя қилиш ва табиий ресурслардан оқилона фойдаланиш мураккаб ва кўп режали муаммолардир. Бу муаммоларни ечимлари инсон ва табиатни ўзаро муносабатларини тартибга солиниши, уларни маълум қонуниятларга, йўриқномага ва қоидаларга бўйсуниши билан боғлиқдир. Бизнинг мамлакатимизда бундай система қонунчилик тартибида ўрнатилган.

3.2. Корхоналарда атроф - муҳитининг метерологик шароитлари.

Ишлаб чиқариш биноларнинг иссиқлик режими, бино ичига тушиб турган қуёш нурларидан ажралиб чиқадиган иссиқликдан иборат бўлади. Ишлаб чиқариш биноларидаги ажралиб чиқадиган иссиқликнинг бир қисми очиқ жойлардан ташқарига чиқиб кетади, қолган иккинчи бир қисми аниқ иссиқлик бино ҳавосини қизишига сабабчи бўлади.
Ишлаб чиқариш биноларида ҳаво иссиқ жисмларга тегиши натижасида исийди, енгиллашади ва юқорига кўтарилади, унинг ўрнини эса ундан сал оғирроқ совуқ ҳаво эгаллайди, ўз навбатида у ҳам иссиқ жисмларга тегиб исийди ва юқорига кўтарилади. Шундай қилиб ҳавонинг доимий ҳаракатда бўлгани учун фақат иссиқ жисмлар атрофидаги ҳаво иссиб қолмасдан ишлаб чиқариш биноларининг ҳамма еридаги ҳаво исийди. 
Ишлаб чиқариш биноларининг технологик жараёни ҳавонинг намлигига катта таъсир кўрсатиши мумкин. Сув ва сувли эритмалар билан ишлов бериш усулларидан фойдаланиладиган пайтларда ҳаво намлиги янада ошиб кетади. Айниқса улар иситилса ёки қайнатиладиган бўлса ва улардан чиқадиган буғ тепага тўсиқсиз кўтарилиб кетса ҳавонинг нисбий намлиги 80-90% ва ҳатто 100%га етиши мумкин. Бундай ҳавонинг қўшимча сувни қабул қилиш хусусияти жуда чекланган бўлади ёки тамоман йўқолади.

3.3. Ишлаб чиқариш микроиқлимининг гигиеник меъёрлари

Саноат корхоналари хоналарининг характери,  йил фасллари ва иш категориясига қараб,  улардаги ҳарорат, нисбий намлик ва ҳаво ҳаракатининг иш жойлари учун рухсат этилган меъёрлари  белгиланган.
Оғир жисмоний ишлар (111 категория)-мунтазам жисмоний зўриқиш  хусусан  оғир юкларни (10 кг дан ортиқ) муттасил бир жойдан иккинчи жойга кўчириш ва кўтариш билан боғлиқ ишлар киради. Бунда  энергия  сарфи  соатига 250 ккал (293 Ж.С) дан юқори бўлади. Бундай ишлар темирчилик, қуюв ва бошқа қатор цехларда бажарилади.
Ҳарорат, нисбий намлик ва ҳаво ҳаракатининг тезлиги рисоладаги ва йўл қўйилиши мумкин бўлган миқдорлар  кўринишида  нормаланади.  Рисоладаги миқдорлар деганда одамга узоқ муддат ва мунтазам таъсир қилганда ташқи муҳитга мослашув  реакцияларини  кучайтирмасдан  организмнинг нормал фаолиятини ва иссиклик ҳолатини сақлашини таъминлайдиган миқроиқлим кўрсатгичларининг  йиқиндиси тушунилиб,улар иссиқлик сезиш мўътадиллигини вужудга келтирадива иш қобилиятини юксалтириш учун  шарт-шароит  ҳисобланади. Йўл  қўйилиши  мумкин  бўлган микроиқлим шароитлари-организмнинг фаолиятини ва иссиқлик ҳолатдаги ўзгаришларини,физиологик мосланиш имкониятларидан четга чиқмайдиган ташқи муҳитга мослашиш реакцияларининг кучайишини бартараф этадиган ва тез нормага  соладиган  микроиқлим  кўрсатгичларининг йиғиндисидир.  Бунда соғлиқ учун хатарли ҳолатлар вужудга келмайди,бироқ номўътадил иссиқлик сезгилари,  кайфиятнинг  ёмонлашуви  ва иш қобилиятининг пасайиши кузатилиши мумкин. 


3.4. Юк кўтариш ва ташиш ишларида хавфсизликни таъминлаш.

Ишлаб чиқариш корхоналарда юкларни ташиш ва юқорига кўтариш учун кўпгина машина ва механизмлар ишлатилади. Ташувчи механизмлар икки турга бўлинади:
а) Узлуксиз ишлайдиган - лентали транспортёрлар, ҳаво ёрдамида, ролганглар, тарновлар ёрдамида ишлайдиган турлари мавжуд.
б) Даврий равишда ишлайдиганларга - автомобиллар, автопогрузчиклар, электропогрузчиклар, темир йўл вагонлари киради.
в) Юқорига юк кўтарувчи ускуналарга кўприк кранлари, автомобилларга ўрнатилган айланма кранлар, тельфер, ўзи юрар аравачага ўрнатилган таль ва бошқалар киради.
Юк кўтариш,  ташиш ускуна ва машиналари “Давлат кон тех назорат”и идоралари томонидан расмийлаштирилгач, техник кўрикдан ўтгандан сўнг ишлатилиши мумкин. Техник кўрик тўлиқ – ҳар уч йилда бир марта ва қисман кўрик эса  - ҳар 12 ойда бир марта ўтказилиши шарт ҳисобланади.
Тўлиқ техник кўрикда - юк кўтариш машиналари яхшилаб қараб чиқилади, статик ва динамик синовлардан ўтказилади. 
Қисман техник кўрикда эса - статик ва динамик синов ўтказилмайди.
Кўрик пайтида барча механизм ва электр асбоблари, хавфсизлик асбоблари, тормоз қурилмалари, бошқариш жиҳозлари, сигнал берувчи ва ёритувчи асбоблар ишлаб турган ҳолатда текшириб чиқилади.
Статик синов машинанинг юк кўтариш қобилиятидан 25% кўп юк ортилган ҳолатда ўтказилади. Бунда, ердан 20-30 см юқорига кўтарилиб, 10 минут давомида ушлаб турилади ва шундан сўнг қолдиқ деформациялар син-чиклаб текширилади.
Динамик синов машинанинг юк  кўтариш қобилиятидан 10 фоиз кўп юк  билан  бир неча марта кўтариб тушириб синалади.
Машиналарнинг бевосита юк кўтарувчи мосламалари (стропалар, тросслар, занжирлар, қисқичлар, илгаклар) фойдаланишга туширилишидан олдин ва ҳар галги созлашдан сўнг, синовдан ўтказилиши шарт. Синов меъёрдаги юк кўтариш қобилиятидан 25% кўп ортилган ҳолда бажарилади.
Пўлат арқонлар ўрамнинг ҳар қадамидаги узилган симлар сонига ва занглаш сабабли диаметрининг камайганлигига қараб, меъёрига солиштириб, ишга яроқлилиги ёки яроқсиз эканлиги аниқланади.
Пўлат арқон сим ёки занжирларни, оддий синалмаган симлар билан улаб узайтириб, ишлаб чиқаришга қуллаш тақиқланади.
Юк тупроқ шағал остида бўлса ёки устида бошқа нарсалар бўлса, уни кўтариш кўтариш мумкин эмас ва юкни кўтарилган ҳолда қолдириб (танаффус ёки иш тугагач) кетиш қатъиян ман қилинади.
Меҳнат хавфсизлигини таъминлаш учун  барча механизмларнинг кўтариш тизимлари, “Ўзсаноатконтехназорат” тишкилоти тасдиқлаган лифтларни қуриш ва хавфсиз ишлатиш қоидаларига мувофиқ ҳар бир кўтариш тузилмаси ўз паспортига эга бўлиши, унда тузилманинг тавсифи (тури, қанча юк кўтара олиши, ҳаракат тезлиги ва хоказо) кўрсатилиши лозим. Бундан ташқари, тузилмаларда ўтказилган тузатиш ишлари ёзиб бориладиган дафтар ҳамда рухсат этилган чекли иш юкланиши ҳамда навбатдаги синов ва ”Ўздавтехназорат”га тақдим қилиш муддатини кўрсатувчи ўчиб кетмайдиган ёзув бўлиши эарур.
Юк кўтариш механизмларининг соз ҳолатда сақланишига ва улардан хавфсиз фойдаланишга жавобгарлик ана шу механизмлар ишлатиладиган корхона бўлинмаси ёки муҳандис-техник ходими зиммасига юклатилади. Бу ходим махсус буйруқ билан  тайинланади.
Юк кўтариш механизларидан хавсиз фойдаланиш учун, айниқса, уларнинг таянч қисмлари, арқон, трос, илгак ва бошқа қисмлари каттароқ мустаҳкам заҳира билан тайёрланади.
Механизм ва тузилмаларда уларниг имкониятидан оғирроқ юкларни, одамлар ҳамда бегона (оғилиги аниқ бўлмаган) юкларни кўтариш, носоз  юк  кўтариш механизлари ва тузилмаларидан фойдаланиш ман этилади.
Ёши 18 дан кичик бўлмаган, ўқиган, йўл-йўриқ олган ва малака синовидан (аттестациядан) ўтган, шунингдек, тегишли гувоҳномага эга бўлган кишилар юк кўтариш тузилмалари ҳамда механизмларида ишлашга рухсат этилади.
Юк кўтариш ва ташиш воситталарини хавфсиз ишлатишга қўйиладиган асосий талаблар қуйидагилардан иборат: 
а) Ҳамма айланувчи ва ҳаракатланувчи қисмлари ҳамда механизмлари ишончли тўсиққа эга бўлиши;
 б) Сигнализацияси, блокировкали тормозлари ишончли ишлаши керак.
Омборхоналар ва айрим цехлардаги  транспортёр ва конвейерларнинг энг ҳавфсиз ҳаракат тезлиги 0,2  м/с дан ошмаслиги зарур ва тезликни чеклаб туриш учун, тезлик чеклагичлари билан таъминланиши даркор.
Осма ташиш тузилмалари (электр релслар, осма электр шатакчилар, этектр поездлар тасмали транспортёрлар), одатда, иш ўринлари ҳамда йўлаклар тепасида жойлаштирилмаслиги керак ва улар ишончли ҳимоя воситалари ёрдамида ўрнатилиши, тушиб кетган юкни тутиб қола олдиган даражада мустаҳкам бўлиши керак.  
Ишлаб чиқариш корхоналарида юкларни ортиштушириш, тахлаш ва жойлаштириш билан боғлиқ ҳамма юмушлар Меҳнат ҳақидаги Қонунлар асосида “Ортиш-тушириш ишлари. Хавфсизликнинг умумий талаблари” га мувофиқ белгилаб қўйилган.
Ортиш-тушириш ишлари кўтариштишиш тузилмаларидан фойдаланиб бажариладиган бўлса, корхона маъмурияти ишларнинг хавфсиз амлга оширишлигига жовобгар шахсни тайинлайди. Бу шахс юкни ортиш-тушириш ва ташиш воситалари ҳамда усулланинг тўғри танланишини кузатиб туриши лозим. Бундай  ишлар тажрибали ходим раҳбарлигида олиб борилади. Бундай шахслар ”Ўздавконтехназорат” ташкилотлари вакили иштирокида имтиҳондан ўтказилиб, махсус гувоҳномага эга бўлишлари шарт ҳисобланади.
Иш берувчи (бригадир, мастер) юк тушириладиган майдончани тайёрлайди, юкларни ортиш-тушириш ўамда тахлаш тартиби ва усулини аниқлайди, ишларни хавфсиз бажариш йўллари ва усуллари юзасидан йўл- йўриқ беради, механизм ва кранлар билан таъминлайди.
Ортиш-тушириш ишлари асосан механизациялаштирилган усулда, яъни туширгичлар ёрдамида, ишлар ҳажми кичик бўлганида эса кичик механизациялар ёрдамида амалга оширилади. 
 	20 кг дан оғир юклар учун, шунингдек, юкларни 3 м дан баландга кўтаришга ортиш-тушириш ишлари механизациялаштирилган усулда амлга оширилади. 
    500 кг дан оғир юкларни кранлар билан ортиш-туширишга  рухсат этилади. 
Юкларни горизантал йўналишда ташиш ва ортиш учунполда юрадиган транспортдан фойдаланилади, бундай транспот асосан, юкларни технологик жараён бошланадиган жойга ва тайёр махсулотни омборга ташиб келтиришда фойдаланилади.
Юкларни тўғри маҳкамлаш ортиш-тушириш ишларининг хавфсиз бажаришда катта аҳамиятга эга.
Агар юкни кўчириш вақтида занжир ва арқонларнинг ўз-ўзидан ечилиб ёки силжиб кетиш эҳтимоли бўлса, юкларни тушиб кетиши, бахтсиз ҳодисалар юз бериши мумкин.
Юк кўтариш машиналари сақловчива блокировкаловчи тузилмалари билан ускуналаниши шарт ҳисобланади.
Кранларга юк кўтариш имкониятини кўрсатувчи белгилар, сигнал асбоблари (қўнғироқ, гудок, сирена) кранлар кабинасидан ташқарига ўрнатилади. Барча юк кўтариш машиналарида уларнинг энг кўп юкланиши, тартиб рақами ва навбатдаги синовдан ўтказилган куни ҳақида кўрсатилиши керак.
Замонавий ишлаб чиқариш корхоналари жуда мураккаб ва кўп тармоқли ташкилот бўлиб, қарамоғида катта майдонлар мавжуд. Табиийки бундай майдонларда хом ашё, тайёр маҳсулот ва ёрдамчи материалларни бир ердан иккинчи ерга ташиш учун хилма-хил транспорт воситалари ишлатилади.
Масалан, айрим корхоналарда хом ашёни поездларда ёки автопоездларда, трактор ва прицепларда ташиб келтирилса, уларнинг омборлардан автомашина, автокара, электрокаралар ёрдамида ташилади. 
Тайёр маҳсулот, эса яна шу транспорт воситалари ёрдамида тайёр маҳсулот омборларига ва у ердан контейнер ва вагонларга ортилиб савдо базаларига юборилади.
Корхоналарда қўлланадиган барча автомашина ва автопоездлар “Автомобиль транспорти корхоналари учун хавфсизлик қоидалари” талабларига тўлиқ жавоб бериши керак. Автомобилларнинг юк ортилган ҳолда корхоналар ҳудудига юриш тезлиги 10 км/соат дан ошмаслиги керак.
Уларнинг юриш йўналиши пиёдалар йўли  кесишмаслиги ва бу йўллар умумий йўл ҳаракати белгилари билан бошқариб борилиши керак.
Бу қоидалар билан барча транспот ҳайдовчилари огоҳлантирилиши ва таништириб чиқилган бўлиши керак.
Автомобил транспорти воситаларининг ҳаракати пайтида, ҳатто энг паст тезликда кетаётганда хам зинапояларига ва кузовларига одамларнинг чиқиб олишига йўл қўймаслик керак. Ишлаб чиқариш корхоналари ҳудудида ички ёниш двигателли транспот воситалари албатта (искрагасителлар) учқун ўчиргичлар билан таъминланган ҳолда юришлари керак. Ишлаб чиқариш корхоналарида транспорт воситалари, маълум аниқ маршрут бўйлаб юришлари ва бу маршрутлар одамлар гавжум бўлган йўлаклар устидан ўтмаслиги керак.
Беланчак, аравача, илгак ва занжирлар ҳамда инсонга жароҳат етказиши мумкин бўлган барча буюмлар тепадан тушиб кетмаслигини таъминловчи мосламалар билан таъминланиши керак.
Ундан ташқари, конвейерларнинг хавфли минтақалари, одамлар юрадиган йўлаклар билан кесишган жойларида ҳимоя тўсиқлари билан таъминланиши шарт ҳисобланади.
Юқорида кўрсатилган тартиб қоидаларга  сўзсиз риоя қилган тақдирдагина, ишлаб чиқариш корхоналарини транспорт воситаларининг хавфсиз ишлашини таъминлашга кераклича замин яратиш мумкин бўлади.

3.5. Ёнғин ҳақида умумий маълумотлар ва уни олдини олиш чора-тадбирлари.

	Ёнғин чиқишга асосан оловдан нотўғри фойдаланиш; электр қурилмаларини, печларни, тутун қувурларини монтаж қилиш ва ишлатиш қоидаларининг бузилиши; халқ хўжалиги объектларини лойиҳалаш ва қуришда ёнғин хавфсизлиги нормалари талабаларининг бузилиши; ёнғин жиҳатдан хавфли жиҳозларни ишлатишда ва осон алангаланадиган материаллардан фойдаланишда ёнғин хавфсизлиги қоидаларига риоя қилмаслик; болаларнинг олов билан ўйнаши; момақалдироқ разрядлари сабаб бўлади.
Бино ёки иншоатнинг ўтга чидамлилиги уларнинг қуйидаги асосий қисмлари: ёнғинга қарши деворлар, кўтариб турувчи ва ўзини ўзи кўтариб турувчи деворлар, зина катаклари деворлари, ўрнатма панел деворлари, каркас деворлар тўлдиргичи, кўтарувчи пардеворлар, қаватлараро ва чордоқ ёпмалари ҳамда томларнинг ўтга чидамлилиги билан белгиланади.
Турар жойларда чиқадиган ёнғинлар катта моддий зарар етказади ва умумий ёнғинлар миқдорининг 50% ни ташкил этади. Уйларда (биноларда) ёнғин чиқишига асосан электр ва газ жиҳозларидан, саноат ҳамда уй-рўзғор асбобларидан фойдаланиш қоидаларининг бузилиши ва бошқалар сабаб бўлади.
Турар жой биноларининг ўтга чидамлилик даражаси бино қаватларининг сони ва майдонига боғлиқ. Кўп қаватли анча узун биноларда бинони бўлимларга ажратадиган ёнғинга қарши девор сифатида кўндаланг деворлар ва секциялараро деворлардан фойдаланилади. Одам яшамайдиган хоналар ўтга чидамлилик чегараси 0,75 соат бўлган девор ва ораёпмалар билан ажратилади.

3.6. Шовқин ва унинг инсон танасига таъсири.

Шовқин, силкиниш ва ультратовушлар ажралиб чиқишга қараб бир хил бўлади улар ҳаммаси жисмларнинг тебранишидан ташкил топиб, бизнинг эшитиш аъзоларимиз томонидан қабул қилинади. Улар бир-бирларидан фақат тебраниш частотаси билан ва одамлар уларни ҳар хил қабул қилиши билан фарқ қиладилар.
20 Гц дан 20000 Гц гача тебранишларни товуш деб аталади ва уларни биз товушдек эшитамиз. Шундай бир қанча товушларни тартибсиз қўшилиши шовқин деб аталади. 20 Гц дан паст бўлган тебранишларни инфратовуш деб аталади. 20000 Гц дан юқори бўлган тебранишларни эса ультратовуш дейилади. Ультратовушларнинг биз эшита олмаймиз, уларни фақат баъзи бир уй хайвонларигина эшита олади.
Товуш чиқарадиган жисмларнинг тебранишидан ҳосил бўладиган товушлар ёки шовқинли тўлқинлар ҳаво бўшлиғига тарқалиб, ҳавони гоҳ қуюлтиради, гоҳ сийраклаштиради ва бу билан боғлиқ бўлган ҳаво босимини ўзгартиради. Бу босим эса кишиларнинг ташқи эшитиш йўллари орқали ўтиб, қулоқнинг эшитиш йўллари орқали ўтиб, қулоқнинг ноғора пардасини,ундан кейин ички қулоқдаги эшитиш суякчалари системаси орқали ички қулоқнинг қабул қилувчи аппаратини ёки чиғаноқ органларини кўп ёки оз тебрантириб, ҳаракатга келтиради.
Нормал эшитишда товуш тебранишларининг 20 Гц дан 20000 Гц гача частотаси қабул қилинади, шунга ҳам энг юқори чегара фақат болалар ёшига хосдир. Улар балоғатга етган сари эшитиш органлари томонидан қабул қилинадиган товушларнинг частотаси камая боради ва ёш ўтиб қолганида 15000 Гц дан ошмайди. Ана шу чегараларда ҳар бир товуш учун товуш қувватининг ёки товуш кучининг охирги таъсири бор. Қувватнинг минимал охирги таъсири унинг билинар билинмас сезгисини ҳосил қиладиган товуш кучига мос келадиган товуш кучига мос келади, яъни товуш эшитилиши бўсағасида туради. Қувватнинг максимал охирги таъсирни «оғриқ бўсағасига» мос келади-товуш қуввати кейинчалик зўрайганда товушнинг кучайиши эшитилмай, балки иккала қулоқ ҳам зирқираб оғрий бошлайди.
Профессионал шовқин бошни айлантириб, мияда оғриқ турғазади ва қулоқ шанғиб асаб системасига ҳам ёмон таъсир қилади. Айниқса, фикрни тўплаб, ақлий иш билан шуғулланишга имкон бермайди. Узоқ вақт мобайнида шовқиннинг одамга сезилмас даражада таъсир қилиши нерв системасини ишдан чиқишига олиб келади. Шовқин таъсирида турли аъзолар ва системаларнинг, масалан; хазм қилиш, қон айланиш ва шунга ўхшашларнинг нормал фаолияти бузилади. 

3.7.  Пахта тозалаш заводларида чиқариладиган чанглари 
ва унинг инсон организмига таъсири.

Чанг деб, ҳавода қаттиқ жисмларнинг майда зарраларини маълум бир вақтда осилиб турилишига айтилади. Чанглар ҳаво таъсири остида доимо ҳаракатда бўлади. Ишлаб чиқариш биноларидаги ҳавонинг таркибида, у ёки бу миқдорда чанг бўлади, ҳатто нисбатан тоза чангсиз деган хоналарда ҳам маълум миқдорда чанг бўлади. Буни оддий қуролланмаган кўз билан ҳам ўтиб турган қуёш нурларига қараганда кура олиш мумкин.
Ишлаб чиқариш биноларида чангни кўплаб ажралиб чиқиши, ишлаб чиқариш технологиясини характерига боғлиқ. Ишлаб чиқариш шароитида чанг ажралиб чиқиши кўпинча механик жараёнлар билан боғлиқдир, масалан, бураб тешиш, парчалаш, ишқалаш, элаш, ўткирлаш, арралаш, сепиладиган материалларни ташиш, куйиш ва эришдан ҳосил бўлади. Чанг бундай пайтларда ишчилар танаси учун хавфли бўлиб, уларни ўраб турган муҳитни аниқловчи бир омил бўлгани учун биз уларни саноат чанглари деб атаймиз.
Чангларнинг физикавий ва химиявий хусусиятлари, уларни табиатига, яъни қандай материалдан ёки қандай хом-ашёдан пайдо бўлганига ва пайдо бўлиш механизмига (эзиш, майдалаш, кўйиш ва ҳоказо) боғлиқдир.
Чанглар қандай материалдан ажралиб чиқишига қараб органик ва анорганик чангларга бўлинади. Органик чанглар; ўсимлик чанглари-ёғоч, пахта, зиғир, ун чанглари ва шунга ўхшашлари, хайвон маҳсулотларидан чиқадиган чанглар-жун, қил, суяк, шох чанглари ва ҳоказолар киради. Булардан ташқари органик чангларга химиявий маҳсулотлар чанглари пластмасса, химиявий тола чанглари ва бошқа чанглар. Анорганик чангларга: 1) металл чанглари-мис, чўян, темир ва бошқалардан чиққан чанглар, шунингдек: 2) минерал чанглар-жилвир қоғоздан чиққан чанг, қум чанги, кварц, фосфор, цемент, охак чангидан ва бошқалардан чиққан чанглар киради. Ишлаб чиқаришда кўпинча аралаш чанглар ҳам учрайди, масалан, металл буюмларни чархлаш ва шлифовка қилишда минерал ва металл чанглари, тош кўмир чиқаришда минерал ва кўмир чанги ифлосланган пахтани тозалаганда пахта ва тупроқ чанглари учрайди. Чанглар қайси материалдан ажралиб чиқишга қараб суюқликда (сувда, қонда, лимфада, ошқозон сокида) эрийдиган ва эримайдиган чангларга бўлинади.
 	Чангларнинг гигиеник аҳамияти. Чангли ишлаб чиқариш биноларида ишловчи ишчилар, чангнинг ҳам ташқи, ҳам ички таъсирига учрайдилар. Чанг оғиз, бурун бўшлиқларига, терига, кўзга ва юқори нафас олиш йўлларига таъсир қилади, сўлак билан ютилиб овқатланиш аъзоларига таъсир қилади ва   нафас олинаётган ҳаво билан ютилиб овқатланиш аъзоларига таъсир қилади ва нафас олинаётган ҳаво билан нафас олиш органининг энг узоқ участкаси бўлак ўпкагача бориб етадилар. Чанги ташқи таъсири унча хавфли эмас, чунки ишчи чангли муҳитдан чиқиб, қўлини, бетларини ювиши билан ёки қоқиб ташлаши билан чанг билан бўлган алоқа тугайди. Бундан ташқари тери ҳамма чангларни ҳам ичкарига ўтказмайди ва ўзи ҳам ўларни таъсирига берилмайди.
Сўлак билан ютилиб овқатланиш йўлларига таъсир қиладиган чанглар ҳам унча хавфли эмас, чунки улар оз миқдорда ютиладилар. Энг хавфли чанглар, булар нафас олаётганда организмга кирган чанглардир. Улар нафас олаётган ҳаво билан жуда катта миқдорда организмга кириб, фақат бир қисмигина ташқарига чиқиб кетади. Бундай шароитда жуда кўп миқдордаги чанглар узоқ вақтда нафас олиш йўлларини шиллиқ пардалари билан муносабатда бўладилар ва уларга таъсир қиладилар.
Чангларнинг организмга хавф солиш даражаси уларнинг ҳаводаги миқдорига ва юқорида кўрсатилган физик ва химиявий хусусиятларига боғлиқ. Нафас олаётган ҳаво билан организм ичкарисига кираётган майда чанглар катта чангларга қараганда узоқроқ масофага ўпкагача борадилар, катта чанглар эса юқори нафас олиш йўлларида ушланиб қоладилар ва бир оз муддатдан кейин ташқарига чиқиб кетадилар, шунинг учун майда чанглар катта чангларга қараганда хавфлироқ.
Чангларнинг инсон организмига таъсири. Чангларни инсон терисига таъсири натижасида тери яллиғланади, бироз шишади, қизаради ва оғриқ пайдо бўлади. Чанглар тери ва ёғ безлари тешикларига тушиб уларни нормал ишлашга йўл қўймайди, натижада терида ёғ ва суюқликлар етишмайди ва тери қурийди, ёрилади. Ёғ безларининг тешиклари чанг билан кирган баъзи бир микроблар билан тўлиб қолса тошмалар келиб чиқиши ва терини йиринглаб кетиши мумкин. Тери безлари тешикларига чанг тылиб қолиши терининг тер ажратиш хусусиятини пасайтиради. Бу эса иссиқ ишлаб чиқариш биноларида киши танасига ёмон таъсир кўрсатади, чунки терлаш организмнинг ҳаддан ташқари қизишига қарши ҳимоя воситаси сифатида жуда муҳим аҳамиятга эга.
Ишқорли чангларнинг терига таъсирини алоҳида ҳисобга олиш керак, чунки бу чанг терида тери яраланиши касаллигини олиб келиши мумкин. Бундай чангларга хром ишқорли тузлар, мишьяк, оҳак, сода, кальций карбиди, ош тузи, суперфосфат чанглари ва ҳоказолар киради.
Чангларнинг кўзга таъсири натижасида кўзлар конъюктивит касали билан касалланадилар, бунда кўз қизариб ёш оқадиган бўлади, айрим холларда кўз шишади ва йиринглайди.

3.8. Технологик ускуналарни чангсизлантириш ва атмосферага чиқариладиган чиқиндиларни тозалаш

Пахтага дастлабки ишлов беришнинг технологик жараёни ишлаб чикариш биноларидаги ҳаво ва атмосферани бузадиган куп чанг аж-ралиши билан бирга боради. Бу эса касб патологияси ва аллергик касалликлари вужудга келишига сабаб булиши мумкин. Ишлаб чикариш бинолари ҳавосининг чангланишини камайтиришга ҳаво суриш ти-зимлари (аспирация), атмосферага чиқарилган ифлосликларни тозалашга эса ҳаво тозалагичларни қўллаш билан эришилади. Технологик ускуналардан чикадиган ва ҳаво суриш тизимлари ёрдамида узок-лаштириладиган ҳаво 800 дан 3000 мг/м3. гача ўзгариб турадиган бошлангич чангланишга эга. 
Пахта заводи чангининг  фракцион таркиби муайян чегараларда ўзгариб туради. 5 мкм. гача ўлчамли заррачалар 17,8—36,4 %; 5 дан 10 мкм  гачалар 26,2—43,2 %; 10 дан 50 мкм  гачалари 21,3—33,4 %  ва 50 мкм дан юқорилари 5,0—23,9 % ни ташкил килади.
Пахтадан ажраладиган чанг органик ва минерал фракциялардан иборат. Органик фракция ғўза тупи ёки кўсакларининг майдаланган зарралари ва майда қисқа толалардан иборат. Чангнинг минерал фракцияси тупрок, қум ҳамда пахта йиғим-терим ва уни ташиш хамда сақлаш вактида унга тушадиган бегона аралашмалардан иборат.
Технологик жараён бошида пахтани ташиш ва ифлос аралашмалардан тозалаш пайтида минерал чанг ажралиб ҳавони ифлослайди, технологик жараён охирида эса, айниқса, момиқ ажратиш ва уни шиббалаганда, органик чанг ажралади. Пахтанинг пневмотранспорт тизимида ишлатилган ҳавода 10 дан 20 фоизгача органик ва 80—90 % минерал зарралар бўлади.
Линтерлаш технологик жараёнининг охирида линтер конденсорлардан чикарилган ҳаво таркибида органик фракция микдори 80—90 % га етади. Чангни пневматик усулда ишончли ташиш пахта тозалаш заводининг тозалаш цехлари учун ҳаво тезлиги 20 м/с  дан кам бўлмаганда ва қолган ҳамма цехларда 18 м/с. дан кам булмаган тезликда таъминланади.
Ҳаво сўриш тизими учун Ц6-46 ва УВЦ-22М русумли чанг вентиляторлари қўлланилади (шунингдек, ВЦ-8М, ВЦ-10М ва У1ВЦ вентиляторларидан ҳам фойдаланишга рухсат этилади). Ҳаво сўриш тизимлари қурилмаси ва пахта заводи технологик ускунасининг ҳаво сўриш тизимининг шакли «Ишлаб чикариш биноларини чангсизлантириш ва пахта тозалаш заводларида атмосфера чиқиндиларини тозалаш бўйича тавсия» да келтирилган (Тошкент, ЦНИИХПром, 1981).
Пахта тозалаш заводининг чанг чиқарадиган барча машина ва механизмлари маҳаллий ҳаво сўриш тизими билан таъминланиши керак. Чангни бевосита чанг ажратиш манбаидан сўриш маҳаллий сўриш деб аталади. Пахта тозалаш заводининг жами технологик ускуналари чанг ажратади ва маҳаллий чанг сўриш машина ҳамда механизмларни чангсизлантиришнинг асосий усули сифатида қабул қилинган.

3.9. Саноат корхоналарини ёритиш.

Ёруғлик инсон фаолияти давомида жуда муҳим роль ўйнайди. Кўриш инсон учун асосий маълумот манба ҳисобланади. Умумий олинадиган маълумотнинг тахминан 90% кўз орқали олинади. 
Шунинг учун ҳам саноат корхоналарини рационал ёритиш сифатли маҳсулот ишлаб чиқариш шароитини яхшилайди, ишчиларни чарчашдан салайди ва унумдорлигини оширади. Оқилона ёритилган зоналарда ишлаётган ишчиларнинг кайфияти яхши бўлади; шунингдек хавфсиз меҳнат қилиш шароити яратилади ва бунинг натижасида бахтсиз ходисалар кесин касаяди. Бундан кўриниб турибдики, саноат корхоналарини ёритишга фақат гигиеник талаб қўйилмасдан, балки техник иқтисодий талаблар ҳам қўйилади. Электромагнит спекторларининг тўлқин узунликлари 10 н.м дан 340000 н.м гача оралиғи спекторлари оптик жарёни деб аталади, бундан 10 дан 380 нюм и инфрақизил нурлар, 380 дан 770 н.м и кўринадиган нурлар ва 770 дан 340000 н.м гача бўлганлари эса ультра-бинафша нурлар деб айтилади. Биз кўзимиз билан бинафша рангдан то қизил рангача бўлган ёруғлик нурларини сезамиз.
Саноат корхоналарини ёритишнинг мукаммаллиги сифат ва сон кўрсаткичлари билан тавсифланади. Сон кўрсаткичлари нур оқими, ёруғлик кучи, ёрқинлик, нур қайтариш коэффицентлари, ёруғлик киради. 
Нур оқим нур энергиясининг қуввати сифатида аниқланади ва у инсон кўзига таъсир қилиш сезгиси сифатида баҳоланади. Нур оқимининг бирлиги сифатида люмен (лм) қабул қилинган. 
Нур оқими фақатгина физик кўрсаткич бўлиб қолмасдан, балки физиологик кўрсаткич сифатида ҳам аниқланади. Чунки унинг ўлчов бирликлари куриш сезгисига асосланган.
Ҳамма нур манбалари, шу жумладан, ёритиш асбоблари ҳам фазога бир хилда нур сочмайди, шунинг учун фазодаги нур оқими зичлигини аниқловчи ёруғлик кучи бирлиги киритилган. Ўтадиган ва тушадиган нур оқими фазо ёки юза билан баҳоланиши мумкин. 






3.10. Сунъий ёритиш манбалари

Иш бажариш вазифасига кўра суньий ёритишлар: ишчи ёритилиш, авария ёритилиши ва махсус ёритилишларга бўлинади. 
Саноат корхоналарида унумли иш шароитини ташкил қилиш ва ишчиларни иш шароитларини яхшилаш мақсадида кўзни толиқишдан сақловчи ёритиш восталарини ташкил қилиш саноат корхоналари олдига қўйилган асосий санитария-гигиеник талабдир. Бундай шароит ташкил қилиш учун саноат корхоналарини ёритиш системаларига қуйидаги асосий талаблар қўйилади. 
1. Иш жойларини ёритиш санитария гигиеник нормалар асосида иш категорияларига мослашган бўлиши керак. Иш жойларини максимал ёритиш албатта иш шароитини яхшилашга олиб келади. 
1. Иш олиб борилаётган юзага ва кўзга кўринадиган атроф-муҳитга ёруғлик бир текис тушадиган бўлиши керак. Чунки, агар иш олиб борилаётган юзада ва атроф -муҳитда ялтироқ участкалар мавжуд бўлса, унда кўзнинг уларга тушиши ва қайтиб иш зонасига қараганда кўзнинг жимирлашиши ва маълум вақт кўникиши керак бўлади. 
1. Ишчи юзаларида кескин соялар бўлмаслиги керак. Чунки иш юзасида кескин сояларнинг бўлиши, айниқса у соялар ҳаракатланувчи бўлса, бажарилаётган обьектнинг кўринишини ёмонлаштиради. 
1.  Ишлаб чиқариш зоналарида тўғри ёки нур қайтиши таъсирида ҳосил бўлаётган ялтираш бўлмаслиги керак. Чунки иш зоналаридаги ялтираш кўзнинг кўриш қобилиятини пасайтириб, кўзни қамаштириши мумкин.
1. Ёритилиш миқдори вақт бўйича ўзгармас бўлиши керак. Ёритилишнинг кўпайиб-камайиши, агар ўқтин-ўқтин рўй берадиган бўлса, кўзга зарар келтиради, чунки кўз ёруғлик ўзгаришларига кўникишига тўғри келади. 
1. Ёруғлик нурларини оптимал йўналиш билан йўналтириш керак, бунда маълум ҳолатларда деталнинг ички юзаларини кўриш ва бошқа ҳоллларда детал юзасидаги камчиликларни яхшироқ кўриш имконияти туғилади. 
1. Ёруғликнинг лозим бўлган спектор таркибини танлаш зарур. Бу талаб материалларнинг рангини аниқ белгилаш зарур бўлган ҳолларда муҳим роль ўйнайди.
1.  Ёруғлик қуриламалари қўшимча хавфлар манба бўлмаслиги керак. Шунинг учун ёритиш манбалари ажаратадиган иссиқликни, товуш чиқаришини максимал камайтириш керак. 
1.  Ёритиш қурилмаси ишлатиш учун қулай, ўрнатиш осон ва иқтисодий самарали бўлиши керак. 

3.11. Электр токининг инсон организмига таъсири

      	Электр токидан инсон организимидан термик (яъни иссиқлик), электролитик ва биологик таъсир кўрсатилади. 
     	 Электр токининг термик таъсири инсон танасининг баъзи жойларида куйиш, қон томирлари, нерв ва хужайраларнинг қизиши сифатида кузатилади. Электролитик таъсир эса, қон таркибидаги ёки хужайралар таркибидаги тузалрнинг парчаланиши натижасида қоннинг физик ва кимёвий хусусиятларининг ўзгари шига олиб келадиган ҳолат тушунилади. Бунда электир токи марказий асаб тизими ва юрак-қон тизимни кесиб ўтмасдан тананинг баъзи бир қисимларигагина таъсир кўрсатиши мумкин. 
Электр токининг биологик таъсири – бу тирик организм учун хос бўлган хусусият хисобланади. Бу таъсир натижасида мускулларнинг кескин қисқариши туфайли инсон организмидаги тирик хужайралар тўлқинланади, бунда асосан организимдаги биоэлектрик жараён бузилади. Яъни инсон организми асосан биоэлектрик токлар ёрдамида бошқарилади. Бунга ташқи муҳитдан юқори кучланишдаги электр токининг таъсири натижасида биотоклар режими бузилади ва оқибатда инсон организмида ток уриш ҳолати вужудга келади. Яъни бошқарилмай қолган организмда ҳаёт фаолиятининг баъзи бир функциялари бошқарилмай қолади: нафас олишнинг ёмонлашуви, қон айланиш тизимининг ишламай қолиши ва х.к. 
Электр токининг инсон организмига таъсирининг хилма хиллигидан келиб чиқиб, уни икки гурупага бўлиб қарш мумкин: маҳаллий электр таъсири ва ток уриш.
           Маҳаллий электр таъсири - куйиб қолиш, электр белгилари ҳосил бўлиши, терининг металлашиб қолиши ҳолларидир. Электр таъқсирида куйиш асосан организим билан электр ўтказгичи ўртасида волта ёйи ҳосил бўлганда содир бўлади. Электр ўтказгичдаги кучланишнинг таъсирига қараб бундай куйиш турлича бўлиши мумкин. Енгил куйиш фақат яллиғланиш билан чегараланади, ўртача оғирликдаги куйишда пуфакчалар ҳосил бўлади ва оғир куйишда хужайра ва терилар кўмирга айланиб, оғир асоратларга олиб келиши мумкин. Электр белгилари – бу терининг устки қисмида аниқ кулранг ёки оч сарғиш рангли 1-5 мм диаметрдаги белги пайдо бўлиши билан ифодаланади. Бундай белгилар одатда хавфли эмас. Терининг металлашиб қолишида, одатда эриб майда заррачаларга парчаланиб кетган метал тери ичига кириб қолади. Бу ҳолат ҳам электр ёйи ҳосил бўлганда рўй беради. Маълум вақт ўтгандан кейин бу тери кўчиб тушиб кетади ва ҳеч қандай асорат қолдирмайди.
Инсон организмининг ток таъсирига маълум қаршилиги, шунингдек токнинг кучланиши маълум таъсир даражасини белгалайди, чунки инсон организмининг қаршилиги ўзгармаган ҳолда, кучланиш кўпайиши натижасида организмдан оқиб ўтган ток микдори ошиб кетади. Инсон организмининг қаршилиги тери қаршилиги ва ички органлар қаршиликлари йиғиндиси сифатида олинади.
Тери, асосан қуруқ ва ўлик хужайраларнинг қаттиқ қатламларидан ташкил топганлига сабабли катта қаршиликка эга ва у умуман инсон организмининг қаршилигани ифодалайди.
Организм ички органларининг қаршилиги унча катта эмас. Одамнинг қуруқ, зарарланмаган териси 2.000 дан 20.000 Ом гача ва ундан юқори қаршиликка эга бўлгани ҳолда, намланган, зарарланган тери қаршилига 40-5000 Ом қаршиликка эга бўлади ва бу қаршилик инсон ички аъзолари қаршилигига тенг ҳисобланади. Айтилганларни ҳисобга олган ҳолда умуман техник ҳисоблар учун инсон организми қаршилиги 1000 Ом деб қабул қилинган.

3.12. Электр токи таъсирига тушган кишига биринчи тиббий ёрдам кўрсатиш
Электр токи таъсирига тушган кишига тиббиёт ходими келгунга қадар кўрсатиладиган ёрдамни икки қисмга бўлиб қаралади: ток таъсиридан қутқазиш ва биринчи ёрдам кўрсатиш.
Ток таъсиридан қутқазиш ўз навбатида бир неча хил бўлиши мумкин. энг осон ва қулай усули бу электр қурилмасининг ўша қисмига келаётган токни ўчиришдир.
Агар бунинг иложи бўлмаса (масалан, ўчириш қурилмаси узоқда бўлса), унда ток кучланиши 1000 В дан кўп бўлмаган электр қурилмаларида электр симларини сопи ёғочли бўлган болталар билан кесиш ёки зарарланган кишининг кийими қуруқ бўлса, унинг кийимидан тортиб ток таъсиридаи қутқазиб қолиш мумкин. Агар электр токининг кучланиши 1000 В дан ортиқ бўлса, унда диэлектрик қўлқоп ва электр изоляцияси мустаҳкам бўлган электр асбобларидан фойдаланиш керак.
Электр таъсирига тушган кишига биринчи ёрдам кўрсатиш, унинг ҳолатига қараб белгиланади. Агар таъсирланган киши ҳушини йўқотмаган бўлса, унинг тинчлантириб, врач келишини кутиш ёки уни тезда даволаш муассасасига олиб бориш зарур.
Агар ток таъсирида хушини йўқотган аммо нафас олиши ва юрак тизими ишлаётган бўлса, унда уни қуруқ ва қулай жойга ётқизиш, камари ва ёқасини бўшатиш ва соф ҳаво келишни таъминлаш зарур. Нашатир спирти ҳидлатиш, юзига сув пуркаш, танасини ва қўлларини ишқалаш яхши натижа беради.
Агар жароҳатланган кишининг нафас олиши қийинлашса, қалтираш ҳолати бўлса, аммо юрак уриш ритми нисбатан яхши бўлса, унда бу кишига сунъий нафас олдириш ишларини бажариш зарур.
Клиник ўлим ҳолати юз берган тақдирда сунъий нафас бериш билан бир қаторда юракни устки томондан массаж қилиш керак.
Сунъий нафас бериш жароҳатланган кишини ток таъсиридан қутқазиб олиш, унинг ҳолатини аникдаш биланоқ бошланиши керак. Сунъий нафас бериш "оғиздан оғизга" деб аталувчи усул билан, яъни ёрдам кўрсатувчи киши ўз ўпкасини ҳавога тўлдириб, жароҳатланган киши оғзи орқали унинг ўпкасига бу ҳавони ҳайдайди. Одам ўпкасидан чиққан ҳаво, иккинчи одам ўпкаси ишлаши учун етарли мидорда кислородга эга бўлиши аникланган. Бу усулда жароҳатланган киши чалқанча ётқизилади, оғзини очиб бегона нарсалардан тозаланади. ҳаво ўтиш йўлини очиш учун бошини бир йўли билан пешона аралаш кўтарилади, иккинчи йўл билан даҳанидан тортиб, даҳанини бўйни билан тахминан бир чизиққа келтирилади . Шундан кейин кўкрак қафасини тўлдириб нафас олиб, куч билан бу ҳавони жароҳатланган киши оғзи орқали пуфланади. Бунда ёрдам кўрсатаётган киши оғзи билан, жароҳатланган кишининг оғзини бутунлай беркитиши ва юзи ёки панжалари ёрдамида унинг бурнини беркитиш керак.
Шундан кейин ёрдам кўрсатувчи бошини кўтариб яна ўпкасини ҳавога тўлдиради. Бу вақтда жароҳатланган киши пассив равишда нафас чиқазади.
Бир минутда тахминан 10-12 марта пуфлашни дока, дастрўмол ва трубка орқали ҳам бажариш мумкин. Агар жароҳатланган киши мустақил нафас олишини тиклаган тақдирда ҳам, сунъий нафас олдиришни унинг нафас олишига бемор ўзига келгунча давом эттирилади

































ХУЛОСА

	Мамлакатимиздаги ишлаб чиқариш корхоналарини модернизация қилиш, замонавий услубда техник ва технологик қайта жиҳозлашни янада жадаллаштириш ҳамда мослашувчан технологияларни кенг жорий этиш жадал суръатлар билан давом этмоқда. Бу янгиланиш иқтисодиётнинг асосий тармоқлари, экспортга йўналтирилган ва маҳаллийлаштирилган ишлаб чиқариш қувватлари каби, пахта тозалаш саноати корхоналарида рўй бермоқда.  
“Агар иқтисодиётимиз бақувват бўлса, яхши ривож топса, бундан маданиятимиз ҳам мадад олади, ривож топади. Агар эртанги кунимизни ўйлаб иш қилмоқчи бўлсак, келажакда ишимизни давом эттирадиган бугунги ёшларимизга шароит яратиб, уларнинг ҳаёти ҳақида қайғурадиган бўлсак, аввало, маҳаллий ёшларни тарбиялаш ишига муносабатимизни мутлақо ўзгартиришимиз керак. Мумкин қадар кўпроқ иқтидорли ёшларимизни илғор корхоналарга, шу жумладан, ҳатто, хорижий мамлакатларга, керак бўлса, янги техника ва технология, янгича иш ташкил қилишни ўрганиш учун Япония, Америка ҳамда бошқа жойларга юбориб, уларнинг ўқишига, тажриба орттиришига имконият яратиш лозим. Иқтисодиётимизни, ҳаётимизни ўзгартириш ана шуларга боғлиқ бўлади. Агар шуни қилмасак, бу юришда катта йўлга чиқишимиз қийин бўлади.
Айтиш керакки, кадрларни пухта тайёрламасдан, уларнинг қадрига етмасдан, уларга ишонмасдан ва қўллаб-қувватламасдан, ўйлайманки, бирон-бир соҳада аҳволни ҳеч қанақа тарзда ўзгаритриб бўлмайди” [1].
Мамлакатимиз президентининг бир неча йил олдин сессияда минбардан туриб айтган ушбу сўзлари бугун ўз тасдиғини топмоқда. Ҳозирги вақтда пахта тозалаш саноати жадаллик билан модернизация қилинмоқда, ишлаб чиқаришга энг замонавий технологиялар жорий этилмоқда. Сўнгги йилларда мамлакатимизнинг турли ҳудудларидаги барча пахта тозалаш заводлари реконструкция ва модернизация қилинди. Бунинг натижасида ишлаб чиқариш ҳажми 22 фоиздан ошди, тола сифати ҳам ортди
Президентимиз Ислом Каримовнинг 2010 йил 15 декабрда қабул қилинган “2011-2015 йилларда Ўзбекистон Республикаси саноатини ривожлантиришнинг устувор йўналишлари тўғрисида”ги қарори ушбу вазифаларни ҳал этишга қаратилган. Мазкур ҳужжатда ишлаб чиқаришни диверсификация қилиш, маҳаллий хом-ашёни чуқур ва сифатли қайта ишлаш ҳисобидан экспортга мўлжалланган рақобатбардош саноат маҳсулотлари ишлаб чиқаришни кўпайтириш, уларни хорижда сотиш бозорларини кенгайтириш зарурлиги қайд этилган.
Ушбу битирув-малакавий ишида чигитли пахтани дастлабки ишлаш жараёнида қўлланиладиган чигитни туксизлантириш машиналарининг конструкциясини ўрганилиб, таҳлил қилиб чиқилди. Ишлаб чиқариш корхоналарини, техника ва технологияни модернизация қилиш бўйича олдимизда қўйилган долзарб вазифалардан келиб чиққан ҳолда, пахта тозалаш саноатида қўлланиладиган ОС маркали чигитни туксизлантириш машинасининг иш самарадорлигини ошириш мақсадида конструкциясини   такомиллаштириш устида изланишлар олиб борилди. 
	Битирув-малакавий иши кириш, технологик, ҳисоблаш-конструкторлик, ҳаёт фаолияти хавфсизлиги ва экология ҳамда графика қисмларидан иборат. Технологик ва ҳисоблаш-конструкторлик қисмларида чигитли пахтани дастлабки ишлаш технологик жараёни, бу жараёнда қўлланиладиган чигитни туксизлантириш машиналари, уларни такомиллаштириш ва бошқалар тўғрисида маълумотлар берилиб, ҳисоблаш ишлари амалга оширилган бўлса, ҳаёт фаолияти хавфсизлиги ва экология қисмида корхона атроф-муҳитини муҳофазалаш, ишлаб чиқариш микроиқлимининг гигиеник меъёрлари, ёнғин ва уни олдини олиш чора-тадбирлари, технологик ускуналарни чангсизлантириш, саноат корхоналарини ёритиш ва бошқалар тўғрисида маълумотлар берилган.  
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