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Хозирги вакгда пахта тозалаш заводларинингускунасини унум- 
ли ишлатиш учун одатдагидек, махсус ёки махсус урта маълумотли 
Урта бурин ходимларининг (механиклар, энергетиклар, цех ва сме- 
наларнинг бошликлари, усталар, созловчилар, товаршунослар ва 
классификаторларнинг) малакасини ошириш талаб килинади. Шу 
максадда «^^зпахтасаноат» уюшмасининг «Paxtasanoatilm» ОАЖШ 
ИИЧМ кошида 1995 йилда пахта тозалаш заводлари ходимлари­
нинг малакасини ошириш курслари ташкил этилиб фаолият к>фсат- 
M oicaa .

5^киш жараёнида курсларнинг тингловчилари пахта тозалаш за- 
водларида кулланиладиган ускуналар ва улардан техник жихатдан 
т$>рри фойдаланиш куникмалари, пахтами кайта ишлашнинг янги 
мувофиклаштирилган технологияси, амал килинаётган меъёрий тех­
ник хужжатлар ва пахта тозалаш саноатини ривожлантириш истик- 
боллари туфисида маълумот олишяпти. Олинган билимларни яхши 
мустахкамлаш учун курснингтингловчиларини Укитиш максадлари- 
га мувофик адабиётлар зарур.

Пахтага дастлабки ишлов бериш буйича мавжуд Укув адабиёти 
олий Укув юртлари ва коллежлар учун м^^лжалланган булиб, у ма- 
лака ошириш курсларининг)т<ув жараёнида фойдаланиш учун ярок- 
сиздир ва бинобарин, пахта тозалаш заводлари Урта б^гин ходим­
ларининг мустакил укиши учун тавсия этиб буямайди.

Пахтага дастлабки ишлов бериш буйича мазкур Укув кУлланмаси 
пахта тозалаш заводларининг Урта бурин ходимлари учун махсус 
тайёрланган булиб, пахта тозалаш заводларининг ишини ташкил этиш, 
пахтани кайта ишлашнинг мувофиклаштирилган технологияси буйича 
киска ва тушунарли шаклда ёзилган асосий маъпумотларни, шунинг- 
дек, ускуналарнингтавсифли чизмаларини, асосий ишчи органла- 
рининг тавсия этилган параметрларини ва уларни кУлланиш тартиб- 
ларини Уз ичига олади. Малака ошириш курсларининг Укув жараё­
нида кУлланмадан фойдаланиш Укитиш сифатини оширади. Бундан



ташкари, урта б 5 ^ н  ходимларини ушбу к^лланмадан пахта тозалаш 
заводларидаги амалий фаолиятда маълумот берувчи материал сифа- 
тида, шунингдек, мустакил шурулланиш ва аттестациядан ^иш га 
тайёрланганда хам фойдаланишлари мумкин.



1. ПАХТА ТОЗАЛАШ ЗАВОДЛАРИНИНГ ТУЗИЛМАСИ 
ВА БОШКАРУВ ТИЗИМ И

г.г. ПАХТА ЗАВОДИДАГИ ИШЛЛБ ЧИКАРИШНИНГ ТУЗИЛИШИ

Пахта тозалаш заводи — пахтани дастлабки кайта ишлаш учун 
м^лжалланган ва Уз таркибида пахта харид килувчи тайёрлов 
пунктларига эга б^либ, ривожланган ишлаб чикариш тузилмаси 
асосида иш кУрувчи х^жалик хисобидаги саноат корхонасидир. Иш­
лаб чикариш ва тайёрлов фаолиятларини бир-бирига хамоханг холда 
олиб борилиши, уни бошка саноат тармогининг к^плаб корхона- 
ларидан муайян равишда ажратиб туради.

Иш шартларига кура, асосий ишлаб чикариш участкалари пах­
тани дастлабки кайта ишлаш (жинлаш, момик ажратиш, пресс- 
лаш) ягона цехига бирлашган булиб, унда пахта махсулотлари 
ишлаб чикариш узлуксиз технологик жараёнда амалга оширилади. 
Технологик жараён хусусиятига кУра, пахта тозалаш заводида ту- 
галланмаган ишлаб чикариш хисобга олинмайди. Ярим тайёр мах- 
сулотлар ишлаб чикарилмайди ва истеъмол килинмайди.

Тайёрлов пунктлари заводнинг ички х^жалик хисобида тура­
ди, якун топмаган бухгалтерия хисоби олиб борилади (фойда ва 
зарарларни чикарма^ди), уларнинг фаолияти эса, хом ашё тайёр- 
лаш режасининг бажарилиши ва тайёрлов-транспорт харажатла- 
рининг меъёрларига риоя этилишига караб бахоланади.

Тайёрлов тизимига куритиш-тозалаш цехлари (КТЦ) киритил- 
ган, чунки уларнинг аксарияти худудий жихатдан асосий ишлаб 
чикаришдан ажратилган. Улар пахта етиштирувчи хужаликлар то- 
монидан тайёрлов пунктига келтириладиган хосилнинг сифатини 
саклашни таъминлайдиган намлик ва ифлослик меъёрларига етка- 
зиш учун м^лжалланган. Мазкур цехларнинг харажатлари (хизмат- 
лари) копланиши зарур, шу сабабли уларнинг фаолияти уз хара- 
жатини узи коплаш асосида тузилиб, тайёрлов фаолиятидан ало- 
хида режалаштирилган холда хисобга олинади.

Пахта тозалаш заводида сон жихатдан нисбатан унча кУп булма- 
ган саноат-ишлаб чикариш ходимлари (Уртача салкам 200—250 
киши) банд булишига карамай, улар томонидан ишлаб чикарила- 
диган махсулотлар салмокпи микдорда бахоланади. Замонавий пахта



тозалаш заводи тула электрлаштирилган холда электр куввати х^^жа- 
лигига, к^п сонли технологик ускуналарга эга б^либ, хом ашё 
тайёрлаб ва кайта ишлаб, катта хажмларда юк жУнатиб за махсулот 
сотадиган мураккаб ишлаб чикариш жараёнида фаолият к5^сатади.

Иш жойларини ихтисослаштириш даражаси ва ишлаб чикарила- 
диган махсулот хусусиятларига к^ра, пахта тозалаш заводи бир хил 
махсулот чикарадиган оммавий ишлаб чикаришлар турига киради. 
Чунончи, мехнатнингхаракат шаклига кура, асосий ишлаб чикари- 
ши узлуксиз оким усулида ишлаб чикариши хисобланади. Узлуксиз 
оким усулидаги ишлаб чикаришии оммавий ишлаб чикариш билан 
к^'шиб олиб бориш ишчилар мех^атини юкори даражада ихтисос­
лаштириш, ускунани катъий белгиланган технологик вазифаларни 
бажаришга мослаштириш, ускунадан максимал фойдаланиш  ва 
кейинчалик ишлаб чикариш жараёнини автоматлаштириш имкони- 
ни беради. Булар хаммаси мехнат унумдорлигининг юкори даражада 
булишини таъминлаб, махсулот таннархининг анча камайишини, 
ишлаб чикаришда самарадорликка эришишга имкон тугдиради. За- 
монавий пахта тозалаш заводининг ишлаб чикариш тузилмаси кор- 
хонанинг технологик хусусиятлари билан белгиланади. Пахта тоза­
лаш заводи ишлаб чикариш тузилмасининг шаюш 1.1-расмда келти- 
рилган.

«Пахта тозалаш заводининг асосий ишлаб чикаришига корхона- 
нинг асосий технологик вазифани бажарувчи -  тозалаш, жинлаш, 
момик ажратиш ва пресслаш участкалари киради.»

Ёрдамчи хизмат к^рсатиш ишлаб чикаришларига, асосий ишлаб 
чикариш бир маромда ва узлуксиз бажарилишини таъминловчи 
участкалар — арра устахонаси, механика-таъмирлаш ва кувват билан 
таъминлаш участкалари киради.

Иккинчи даражали ишлаб чикаришга асосий ишлаб чикаришдан 
алохида мустакил ишлай оладиган цехлар ёки участкалар киради. 
Жумладан, пахта чигитини тайёрлаш ва ишлаб чикариш чикиндила- 
рини кайта ишлаш шундай цехлардир. Пахта тозалаш заводларида 
хизмат курсатишга; омбор, транспорт, ёнриндан саклаш ва лабора­
тория х^окаликлари киради. Бундан ташкари, пахта тозалаш заводла­
рида корхона ходимларига уй-жой, коммунал, болалар, тиббиёт, 
маданий-маиший ва бошка муассасалар хизмат курсатали.

Пахта тозалаш заводларида ишлаб чикаришнинг цех тузилмаси 
йук. Аслида технологик жараён пахтани узатишдан бошлаб, то пахта 
махсулотлари—тола тойлари олишгача давом этадиган кетма-кет бир 
узлуксиз ва тугаш окимга бирлашган бир канчатурлиишжойларидан 
иборат. Шунингдек, ёрдамчи хизмат курсатувчи ишлаб чикаришда 
хам цехлар б^лмай, улар маъмурий жихатдан ажралиб турмайди ва



1А I sf?* 5

Л 1 ?

У^ах,
4ррд

®̂ ас»

V
Е
«.

.ч?>Â 'IV
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мустакил хисобот олиб бормаган холда, усталар ёки бригадирлар 
рахбарлигвда ишлайди.

Тайёрловтармори пахта тозалаш заводининг тузилмасига кири- 
тилади. Аксарият тайёрлов пунктларида куритиш-тозалаш цехлари 
(К.ТЦ) мавжуд булиб, улар куритиш машиналари, энергетика ва 
транспорт ускуналари билан жихозланган.

Пахта етиштирувчилар томонидан топшириладиган пахтани ха- 
рид килиш учун, пахта саноати таркибига кирувчи, тайёрлов тизи- 
ми ташкил килинган. Пахга тайёрлов пункти — пахта тозалаш заво-



динингтаркибий булимидир. У молиявий х^^жалик фаолиятини, х̂ Ъка- 
лик хисобига мувофик ва унинг асосида амалга ошираци. У мураккаб 
хужалик б5?либ, пахта кабул килиш ва саклаш учун омбор, майдон- 
чаларни урурлик чигит тайёрлаш ва саклаш учун биноларни, ортиш- 
тушириш учун механизациялаш воситаларини, тарози х^жалигини, 
ёнгиндан саклаш, иншоот ва ускуналарни уз ичига олади. Тайёрлов 
пунктида, шунингдек, лаборатория, идора ва уй-жой бинолари ва 
материал омборлари бор.

Тайёрлов пунктларининг асосий кисмида куритиш — тозалаш 
цехлари курилган. Тайёрлов пунктлари завод худудида ва заводдан 
ташкарида б^лади. Завод худудидаги тайёрлов пунктлари пахтани 
топширувчилардан завод худудида ёки бевосита унга туташган жой- 
да кабул килиб олади. Заводдан ташкаридаги пунктлар алохида те- 
мир ЙУл ёки каггатош й^ллари ёкасида жойлашган булади.

Пахта тозалаш заводлари турли микдорда тайёрлов пунктлари- 
га эга. Бу эса пахта тозалаш заводининг ишлаб чикариш кувватига, 
тайёрланадиган пахтанинг хажмларига борлик. Пахта тайёрлов ти- 
зимининг фаолияти, топшириладиган пахтани кабул килиш, сак­
лаш, хисоблаш ва хисоб-китоб килиш тартиби т^ррисидаги й^рик- 
номалар билан мувофиклаштирилади.

Пахта тайёрлов пунктининг фаолият доирасига амалдаги Ни- 
зомга биноан куйидагилар киради:

• пахта топширувчининг чигит экиш режаларини ишлаб чи- 
кишда иштироки;

• пахта етиштирувчилар билан пахта харид килиш учун кон- 
тракцион шартномалар тузиш;

• пахта етиштирувчиларга уруглик чигит, уров газлама, коп, 
фартуклар сотиш, уларга пул аванслари бериш, экиш ва г^зага 
далада ишлов бериш сифатини текширишни ташкил килиш, кон- 
тракиион шартномалар б^йича мажбуриятларнинг бажарилишини 
таъминлаш;

• пахта тайёрлов пунктини таъмирлаш режасини тузиб, пахта 
тозалаш заводига тасдиклаш учун такдим этиш ва уни пахта топ­
ширувчилардан пахта кабул килишга тайёрлаш;

• тайёрлов пунктининг моддий-техник базасини пахта кабул 
килиш ва уни саклаш воситалари билан таъминлаш, шу восита- 
ларга булган талабнинг асосланган хисоб-китобларини тузиш ва 
такдим этиш;

• амалдаги й^рикномаларга мувофик пахта тайёрлаш (кабул 
килиш), саклашни ташкил этиш;



• контракцион шартнома ва йУрикномаларда белгиланган тартиб 
ва мудцатларда пахта топширувчилар билан хамма турдаги хисоб- 
китобларни бажариш;

• пахтани куритиш ва тозалаш;
• бухгалтерия хисобини олиб бориш буйича ойлик, чорак ва 

йиллик бухгалтерия хисоб ва балансларини тузиш хамда уларни 
белгиланган муддатларда пахта тозалаш заводига такдим этиш;

• статистик ва тезкор хисобот олиб бориш;
• пахта етиштирувчилар томонидан пахта учун конгракцион шарт- 

номаларнинг бажарилишини хисобга олиш, шунингдек, кабул кили- 
нддиган пахтани т^далар, синфлар, навлар б5^йича хисобга олиш; 
пахта тайёрлов пунктида пахта куритиш ва олдиндан тозалашни, 
механизациялашган ишларни тайёрлов пунетининг мулкий моддий 
бойликлари ва пул маблакларини хисобга олиш;

• тайёрлов пунктининг ишчи ва хизматчилари хамда моддий 
бойликларини етказиб берувчилар билан хисоб-китоблар килиш;

• пахта, уруглик чигит, материаллар, пул ва асосий маблаглар- 
ни даврий ва йиллик кайд килишни ташкил эгиш;

• бир кунда кабул килинган пахтанинг нави, тури, синфи б5Шича 
Уртача ифлослиги ва намлиги т^грисида лабораториялардан олин- 
гаи кунлик маълумотлар буйича пахта кабул килишнинг тугрили- 
гини назорат килиш.

Йил давомида пахта тайёрлов пунктида ишлар тахминан куйи- 
дагича таксимланади:

• пахта топширувчилардан пахтани сентябр-ноябр ойларида ха- 
рид килиш (тайёрлаш);

• чигит тайёрлаш ва х^^жаликларга сотиш — декабр-феврал ойла- 
ри. Бу даврда пахга экувчи х^жаликлар билан контракцион шартно­
ма тузилади.

Контракцион шартнома тузилгандан кейин, пахта етиштирув- 
чиларга контрактирлашган пахта микдори учун дастлабки пул аван- 
си берилади.

Айни пайтда ана шу ишлар билан бирга, заводцан ташкаридаги 
тайёрлов пунктлари график б^^йича уларда сакпанаётган пахгани за- 
водга ж^^атади. Тайёрлов пункглари янги хосилни кабул килишга июл- 
август ойларида тайёрланишади: омборларни, юк ортиш-тушириш ме- 
ханизмларини, тарозиларини, куритгичларни, й^лларни таъмирлайди, 
пахта етиштирувчиларга хосил йирим-теримини ташкил килиш ва 
пахтани тугри саралаш буйича й^л-й^риклар беришади.

Август ойининг охири ёки сентябр ойининг бошидан тайёрлов 
пунктлари узларининг асосий вазифаси — пахта тайёрлашга кири-



шади. Пахта терими сентябрнинг иккинчи ярми ва октябрда, тайёр- 
лов пунктлари хосилнинг асосий кисмини кабул килиб оладиган 
вакгда, айникса, жадаллашади.

Пахта тозалаш заводларининг асосий ишлаб чикариши, пахта 
тайёрлаш операцияларида ишлар унчалик даражада механизация- 
лаштирилганига карамай, юкори механизациялаш даражаси би- 
лан ажралиб туради (юк ортиш-транспорт операциялари бундам 
мустасно).

Пахта тозалаш заводлари бутун йил мобайнида ишлайди (капи­
тал таъмирлашга т^хтаган вакг бундан мустасно).

1.2. ПАХТА ТОЗАЛАШ ЗАВОДИНИНГ БОШ ^АРУВ ТИЗИМИ

Пахта тозалаш заводи фаолиятига асосий рахбарлик килишни 
акциядорларнинг умумий йигилиши хал килади. Корхонани безоси- 
та бошкариш рахбар (директор) зиммасига юкланади. Унга ёрдам 
бериш тарикасида таркибий б^лимлар, шуъбалар ва хоказолар ёки 
корхонани (ишлаб чикаришни) бошкаришда катнашувчи айрим иж- 
рочилар к>ринишида ишловчи ёрдамчи хизмат аппарати тузилади. 
Бошкарувнинг хизмат аппарати юкори унумли, самарали ва тартиб- 
ли ишлаш учун барча зарур шарт-шароитларни таъминлаши хамда 
кам сонли булиши керак.

Пахта тозалаш заводларида цех тузилмаси б^лмагани туфайли 
(К.ТЦ дан бошка), бошкарувнинг асосий объекти — ишлаб чика- 
риш участкалари б^либ, уларда бригада ишчилари (пахта узатиш, 
толани пресслаш) ёки айрим ишчилар (жинчилар, момик ажра- 
тувчи ва бошкалар) ишлашади. Асосий ишлаб чикаришга сменада 
бошлик ёки смена устаси рахбарлик килади.

Смена бошлири (уста) бевосита заводнинг бош мухандисига 
буйсунади. Пахта тозалаш заводининг бош мухандиси бутун ишлаб 
чикаришнинг техника рахбарлигини амалга оширади.

Хизмат курсатувчи х^жаликлар: омбор, лаборатория, транс­
порт тегишли рахбарлар ихтиёрида булиб, бевосита завод дирек- 
торига буйсунади. Пахта саноати корхоналарининг к^пчилигида- 
ги бошкарув тузилмаси тахминан бир хил ва факат корхона хажм- 
ларига борлик холда бир мунча табакалаштирилади. 1.2-расмда 
пахта тозалаш заводи бошкарув аппаратининг тахминий шакли 
берилган.





1.3. ПАХТА ТОЗАЛАШ ЗАВОДИ Б0Ш1^АРУВ АППАРАТИНИНГ 
ВАЗИФАЛАРИ

Корхона директорининг мажбуриятлари ва хукуклари Уз нав- 
батида конуний тартибга ва меъёрий актларга жавоб берадиган ак- 
циадорлар жамоасининг устави билан белгиланади. Корхона дирек- 
тори унга ишлаб чикариш ва молиявий-х5Ькалик фаолиятига рахбар- 
лик килиш юзасидан берилган хукуклар асосида куйидагиларни 
таъминлаши лозим: ишлаб чикариш хамда белгиланган номенклату­
ра ва ассортиментда махсулот етказиб бериш режаларини бажариш, 
ишлаб чикаришга янги техника ва технологияни жорий килиш, ишлаб 
чикариш ва мехнатни ташкил этишни яхшилаш, мунтазам равишда 
мехнат унумдорлигини ошириш ва махсулот таннархини камайти- 
риш, ишлаб чикариш фойда келтиришини ошириш, корхонанинг 
давлат бюджети, махсулот етказиб берувчилар ва банкирлар олдида- 
ги барча мажбуриятларини уз вактида бажариш, шунингдек, корхо­
на ишчи ва хизматчиларининг маданий-маиший шароитларини ях­
шилаш.

У уз фаолиятида ягона рахбарлик тартибига риоя килиб, мунта­
зам равишда ишлаб чикариш кенгашларини утказиши, уларда иш­
лаб чикариш режалари, янги техниками жорий этиш режаларининг 
лойихаларини ва бошка мухим масалаларни мухокама этиши керак.

Цехлар, булимлар, хизматлар, ишлаб чикариш участкалари, > ^ а -  
ликлар ва бошка таркибий булинмалар корхона дир>ектори томони- 
дан тасдикланган Низомларга биноан фаолият курсатади.

Пахта тозалаш заводинингдиректори бош мухандис оркали иш­
лаб чикариш-техника кисмига, тайёрлов бошлиги оркали пахта тай- 
ёрлаш фаолиятига рахбарлик килади.

Бош мухандис пахта тозалаш заводи директорининг биринчи 
уринбосаридир. Унинг фаолият даражасига ишлаб чикаришни ри- 
вожлантиришнинг жорий ва и сти к^л  режаларини белгилаш, ишлаб 
чикаришга техник рахбарлик, технологик жараённи яхшилаш, ус- 
куналар самарадорлигини ошириш ва махсулот сифатини яхшилаш, 
ишлаб чикаришда мехнатни ташкил этиш ва унинг хавфсизлигини 
таъминлаш, заводнинг материалларга, эхгиёт кисмлар ва асбобларга 
эхтиёжини аниклаш хамда улардан фойдаланишни назорат килиш 
киради.

Заводнинг бош механиги (механик) вазифаси жами технологик 
ва энергетик ускуналарнинг, барча машина ва механизмларнинг 
тухтовсиз ва юкори унумли ишлашини таъминлашдан иборат. Унинг 
зиммасига харакатдаги ускуналарни Уз вакгнда сифатли таъмирлаш 
ва модернизациялаш хамда янги ускуналарни монтаж килишни



таъминлаш юкланади. Завод механигининг мухим иш участкаси бош 
механикнинг шу участка буйича махсус уринбосари б^лмаганда арра 
хужалигини зарур даражааа ташкил килиш ва материал-техника ом- 
бори ишини таъминлашдан ибораг.

Бош механикка (механикка) таъмирлаш-механика устахонаси ва 
таъмирлаш бригадасининг бригадири б^?йсунади. Смена бошлиги (ус- 
таси) тУла хукукли рахбар хамда ишлаб чикариш ва мехнатнинг 
бевосита ташкилотчиси булиб, Уз участкасида ишлаб чикариш ре- 
жасининг бажарилиши учун жавоб беради.

Усталарга участкада ишга кабул килиш ва ишчиларни жой-жойига 
кУйиш, цех бошлирининг (пахта тозалаш заводида бош мухандис- 
нинг) тасдиклаши билан ортикча, шунингдек, ишлаб чикариш ёки 
мехнат интизомини бузувчи ишчиларни озод этиш, ишчиларга бел- 
гиланган тартибдатасдикланган, тариф разрядлари бериш, алохи- 
да Урнак кУрсатган ишчиларни мукофотлашга ва рагбатлантириш- 
нинг бошка турларига такдим этиш хукуки берилган. У ишлаб чика­
риш ёки мехнат интизомини бузувчи ишчиларга интизомий жазолар 
бериш, ишлаб чикариш нормаларини мунтазам бажармаётган ва 
бракка йул кУяётган ишчиларни паст хак тУланадиган ишга Утка- 
зи ш хукукига эга.

Уста ишчиларни носоз ускунада, шунингдек, сифатсиз хом ашё 
ва материалларда ишлашига йул куймаслиги лозим. Корхона рах- 
барлари усталарни уларга хос б^лмаган х^жалик вазифалари ва хар 
хил ёрдамчи ишлар билан банд килмаслиги керак.

Уста ишлаб чикаришни бевосита ташкилотчиси сифатида Уз 
участкаси буйича мехнат унумдорлигининг ошиши ва махсулот 
бирлигига ишлаб чикариш  хараж атларининг кам айиш ини 
таъминлаши шарт. Унинг вазифасига участка ва ишлаб чикариш 
буйича режа хамда графикларга мувофик ишчи ва бригадирларга 
топширикларни белгилаш, ишлаб чикаришда ходимларга йул-йУрик 
бериш, мавжуд ишлаб чикариш ускуналаридан энг кУп фойдала- 
нилишини, уларни иш билан тулдириш ва тугри фойдаланишни 
таъминлаш киради. Уста белгиланган технологик ва мехнат инти- 
зомига иш жойларида тозалик ва тартибга катъий риоя этилиши- 
ни кузатиб бормори керак, иш жойлари буйича барча курсатмалар 
усталар томонидан берилади.

Уста ишлаб чикариш графикларини ишлаб чикишда иштирок 
этади, ишлаб чикаришни уз вактида тайёрлашни ва бир маромда 
ишлашини таъминлайди. Уста хавфсизлик техникаси хамда иш- 
ловчиларнинг мехнат мухофазаси коидалари аник бажарилиши тугри- 
сида алохида гамхурлик килиши керак.



Смена бошлири (уста)нинг бевосита ихтиёрида куйидагилар була- 
ди; ускунани созловчи ва смена электри1слари, жинчилар, момик 
ажратувчилар, прессчилар, пахта узатувчилар, урурлик чигит тайёр- 
лаш, ишлаб чикариш чикиндиларни йириш, тозалаш ва кайта иш- 
лаш буйича участка бригадалари.

Тайёрлов булими пахтани кабул килиш, саклаш ва ташиш би- 
лан борланган ишларга рахбарлик килади. Б^лим вазифаси тайёр­
лов пунктлари ва ошириш базаларига рахбарлик, пахта етишти- 
рувчилар билан контрактация шартномалари тузиш, урурлик чи­
гит тайёрлаш, улар билан пахта пунктларики ва улар оркали пахта 
етиштирувчиларни таъминлаш, Ураш хУжалигини ташкил килиш, 
хом ашё ва тайёр махсулот булими билан бирга заводга тола ортиш 
режаларининг бажарилишини таъминлайдиган микдор ва ассор- 
тиментда пахта чикариш режасини ишлаб чикиш, тайёрлов пункт- 
ларининг хужалик фаолиятини назорат килишдан иборат.

Хом ашё ва тайёр махсулот булими завод худудидаги тайёрлов 
пунктида пахтанинг сакпанишини ташкил килади, ишлаб чика- 
ришга кайта ишлаш учун пахта юборилишини расмийлаштиради, 
ишлаб чикаришдан тола, чигит, момик ва чикиндилар кабул 
килишни ва тайёр махсулотнинг сакланишини ташкил килади, 
пахта махсулотларини ортиб ж^натади ва тегишли хужжатларни 
расмийлаштиради.

Режа булими ишлаб чикаришни режалаштириш, мехнат ва иш 
хакини ташкил килиш билан шурулланади, бошка булимлар ва 
ижрочиларни жалб килган холда истикбол йиллик режаларни 
ишлаб чикади, иш хаки тУлашни ташкил килади, участкалар рах- 
барларига ишлаб чикариш режасини, ходимлар ойлик ва иш хаки 
фондларини хамда ижрочиларга ишлаб чикариш топшириклари 
ва белгиланган мехнат меъёрларини етказади, ишлаб чикариш ре- 
жаси ва мехнат режаси бажарилишининг боришини назорат кила­
ди. Режа булими ишлаб чикариш курсаткичларини икгисодий тах- 
лил килади. Унинг мухим вазифаси, шунингдек, жорий этилади- 
ган техниканинг икгисодий самарадорлигини аникпашдир.

Бухгалтерия завод хужалик фаолиятининг хисоб-китобини олиб 
боради хамда пул маблаглари ва модций бойликларининг сарф- 
харажатини назорат килади. Унинг вазифаси — корхонанинг бух­
галтерия хисобини ва балансларини олиб бориш ва тузиш, омбор 
хисоб-китобининг олиб борилишини хамда хисобдор моддий жи- 
хатдан жавобгар шахсларда сакланаётган товар-моддий бойликлар- 
нинг холатини назорат килиш, тайёрлов пунктларида хисоб-ки- 
тобга рахбарлик килиш, тафтиш ва руйхатга олиш ишларини олиб



бориш, молиявий ишларни бажаришдир. Заводда бу хизмат вазифа- 
сига бош бухгалтер рахбарлик килади.

Техник назорат булими (ТНБ) завод махсулотлари (пахта то- 
ласи, момик, чигит ва чикиндилар)нинг сифатини, пахтанинг 
турлари, навлари ва бошка белгилари б^йича кабул килиш, жам- 
лаш ва саклашни, тайёрлов пунктларида ва завод худудида жам- 
ланган пахта толасининг сифатини бахолашни назорат килади. 
Булимга бошлик рахбарлик килади, у айни вакгда завод лабора- 
ториясининг мудиридир. ТНБ бошлиги бевосита завод директо- 
рига буйсунади.

1.4. КОРХОНА Б01ПКЛРУВИ ВА И1ПЛАБ ЧИКЛРИП1 ГУЗИЛМАСИНИ 
ЯИА^иТЛКОМИЛЛАПГГИРИт ВЛЗИФАЛЛРИ

Саноат корхоналарида ишлаб чикариш тузилмасини такомил- 
лаштириш ва бошкарув аппаратининг ишини ихчамлаштириш 
Куприна йуналишлар буйича олиб борилади. Улардан энг мухимла- 
ри куйидагилар:

а) оралик бугинларни кискартириш, б^лимлар ва бошка булин- 
маларни йириклаштириш, баравар иш бажараётган бошкарув ап- 
парати органларини тугатиш;

б) майда ишлаб чикариш б$?гинларини тугатиш, корхоналар 
цех ва участкаларни йириклаштириш, саноат корхоналарини бош- 
каришнинг цехсиз тизимига утиш;

в) таъмирловчи, материалларни бичиш, чикиндиларни кайта 
ишлаш, транспорт хизматлари ва шу кабилар буйича катор корхо- 
наларга хизмат курсатиш учуй марказлаштирилган ишлаб чика­
риш ташкилотларини тузиш;

г) ахборот ва хисоб сифатини яхшилаш, ишлаб чикариш ало- 
касини назорат килиш, ишлаб чикариш жараёнини диспетчерлаш 
ва тезкор мувофиклаштиришни жадаллаштириш учун компютер- 
лаш, ЯНГИ ЭХМни кенг тадбик этиш;

д) режалаштириш ва хисобот шаклларини соддалаштириш ва 
кискартириш;

е) саноат ишлаб чикаришни бошкарув илрор тажрибасини Урга- 
ниш, умумлаштириш ва ёйиш.

Ташкилий, техника-машина, механизм ва асбобларни такомил- 
лаштириш воситаларини тадбик этиш хозирги бозор ва техника 
тараккиёти шароитларида, айникса, катъий зарур. Ишлаб чика­
ришни муваффакиятли бошкариш учун хилма-хил ахборотлар ке- 
рак бУлиб, уларни тахлил этиб ва кайта ишлаб, энг фойдали фаоли-



яг йулларини танлаш  мумкин. Бундай ахборотлар х,ар бир корхонада 
бор: режа, статистик, бухгалтерия, меъёрий, технологик, конструктор- 
л и к  ва бош ка маълумотлардир. Техник тарак,к,иёт рин ож ланити  сайин 
ишлаб чик;ари111 ж араёнларини механизациялаш тириш  ва жадаллаш ти- 
риш да бундай ахборотлар ок,ими купайиб боради.

А С О С И Й  Т У Ш У Н Ч А Л Л Р ,
А Т А М А Л А Р  ВА У Л А Р Н И Н Г  М А З М У Н И

Тайёр мах,сулот — ушбу корхонада тула ишлов берилган ва истеъмолга 
ярокли махсулот. СЬ^зРСТга жавоб берадиган пахта, момик, уруглик ва 
техник чигит).

Етказиб бериш шартномаси (контрактация) — корхоналар уртасида 
тузилган ш артнома. Бу ш артномага кура, бир корхона (таъминловчи) 
иккинчи корхона (истеъмолчи)га белгиланган муддатда махсулотни ке- 
лиш илган тури, сони ва сиф ати буйича етказиб бериш мажбуриятини 
олаяи.

Харид нархдари — давлат киш лок хужалиги махсулотларини сотиб ола- 
диган нарх.

Таннархнинг турларини х.исобтш (капкуляция) — махсулот бирлиги- 
нинг таннархига килинган харажатлар моддаси буйича хисоблаш.

Таннарх — махсулотни ишлаб чикаришга кетган харажатларидан фой- 
дага кетадиган кисмини чегириб ташлангандан кейин коладитан кисми- 
нинг пул ифодаси.

Мах,сулотни сотиш — буюртмачи томонидан пули туланган ва унга 
тайёрловчи корхона томонидан етказиб берилган махсулот харакати.

Ишлаб чик,ариш тузилмаси — пахта тозалаш заводининт айрим участ- 
каларида мехнат таксимотини акс этгирган цех, участка ва хужаликлар 
таркиби.

Акциядорлик жамияти — тула мустакил хужалик юритиш хукукига 
эга булиш учун хукукий шахе важ исм оний фукаролар уртасида мулкнинг 
пайчилик ш акли асосида тузилган ташкилот.

Акция — акциядорлар ж амиятининг капиталига кушилган хиссадан 
маълумотберувчи кимматбахо когоз.

Бартер айирбошлаш — пулсиз, бевосита мол айирбошлаш.
Биржа нархи — биржа савдосида махсулотга булган талаб ва таклиф- 

лар асосида ш аклланган нарх.
Вексел — муайян микдордаги карзни белгиланган муддатда катьий 

тулаш мажбурияти юкланган, конун билан тасдикланган холатда тулди- 
риб расмийлаш тирилган карздорлик тилхати; кимматбахо короз.

Контракт нарх  — махсулот (шартнома)ни олди-сотди битимларида 
юзага келадиган нарх. Контракт нарх реал битимлар бахоси хисобланади, 
ш унинг учун у нархлар тугрисида купрок ишончли маълумот беради.



Рентабеллик (фойдали, даромадли) — тармок ёки корхоналарнинг 
фойда олиб ишлаши; фойда олиш дараж асини к)фсатади. Ф оиз )Ц1собида 
ифодалана1Ш-

Улгуржи «а;7д-— корхоналараро кулланиладиган нарх. ичига махсу- 
лотнинг тУла таннархини, фойда, ишлаб чикариш харажатларини олади.

М А В З У  Б У Й И Ч А  С А В О Л Л А Р

1. Пахта тозалаш заводи тузилмасининг тизими. Пахта тозалаш заводи 
ва тайёрлов пунктларининг вазифаси. Технологик жараённинг хусусият-
лащ.

2. Пахта хом ашёсини сотиб олиш ва тайёрлов пунктлари хамда пахта 
топширувчилар билан узаро хисоб-китоб.

3. Заводдан ташкаридаги тайёрлов пунктларида куритиш- тозалаш цех- 
ларининг вазифаси ва уларнинг асосий мажбуриятлари.

4. Тайёрлов пунктлари ва куритиш-тозалаш цехларининг технологик 
тузилмаси.

5. Пахта тозалаш заводининг технологик тузилмаси.
6. Пахта тозалаш заводининг участка ва цехлари, уларнинг тутган урни 

ва бажарадиган хизматтурлари.
7. Пахта тозалаш заводининг бошкарув тизими, уларнинг узаро ало- 

каси ва буйсуниши. Бошкарув аппаратининг функциялари.
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2. ПАХТАНИ ТАЙЁРЛАШ

Пахтани рз вактида кабул килиш, турри жамлаш, марказлашти- 
рилган холда куритиш ва тозалаш, лозим булган холда саклашни 
таъминлаш буйича пахта тозалаш заводи ва тайёрлов пунктининг 
зиммасига куйидаги вазифалар юкланади:

• Х)Ькаликлар билан пахта сотиш учун контрактация шартно- 
малари тузиш ва уларнинг бажарилишини назорат килиш;

• хужаликларда пахтани юкори сифатли килиб машинада ва 
кУлда теришни ташкил килиш ва таъминлаш хамда уни навларга 
тУфи ажратиш б^^йича йул-йурик бериш;

• х$Ькаликларни амалдаги республика стандартлари, пахта харид 
нархларининг прейскурантлари ва бошка меъёрий хужжатлар билан 
таъминлаш;

• куринарли жойда республика стандартларининг асосий коида- 
ларини, пахтанинг харид нархларини, хавфсизлик техникасидаги 
ёнриндан сакланиш техникаси буйича огохлантирувчи ёзувларни 
илиб к^йиш;

• пахтани кабул килиш, гарамлаш, ташиш ва сакпашда меха- 
низмлардан т^ла фойдаланиш;

• транспорт, омборлар, майдончалар, тарози х^жалиги, брезент- 
лар, лаборатория ускуналари, асбоблар, 5?раш ва бошка материал- 
лардан окилона ватежамли фойдаланиш;

• пахтани республика стандартлари талабларига риоя килган 
холда 5?з вактида бет^хтов кабул килиб олиш;

• кабул килинган пахтани селекцион ва саноат навлари, синф- 
лари буйича бир хил тудаларга жамлаб, уруглик чигитни репро- 
дукциялар ва дала гурухлари буйича алохида тудаларга ажратиш;

• куритиш-тозалаш цехининг унумли ишлашини таъминлаш;
• катъий бухгалтерия хисоби ва хисоботини ташкил килиш;
• хужаликлар билан кабул килинган пахта учун уз вактида ва 

т^гри хисоб-китоб килиш, тайёрланган бутун пахтани т^гри саклаш 
ва уни тайёрлов пунктидан ишлаб чикариш учун зарур микдор ва 
ассортиментда пахта заводига ^з вакгида ташишни ташкил килиш;



• саклаш, куритиш, тозалаш ва ташишда пахта бузилиши ва 
нобудгарчилигининг олдини олувчи тадбирлар $^тказиш;

• тайёрлов пунктида пахтани кабул килиш, саклаш, тозалаш ва 
уни пахта заводига ташиш билан боглик б$^лган харажатларни ка- 
майтириш буйичатадбирларни амалга ошириш;

• тайёрлов ишининг хамма боскичларида махсус й^рикнома- 
ларга мувофик ёнгинга карши тадбирлар 5^казиш ва хавфсизлик 
техникаси коидаларига риоя этиш;

• кабул килинган ва сакланаётган пахтани, албатта, тортиб 
хисоблаш ва уни тайёрлов пунктидан ж^^натишда ва пахта заводида 
кабул килишда сифатини турри аниклаш.

Тайёрлов пунктларининграхбарияти х^жалик ходимларини амал- 
даги конунчиликка асосланган республика стандартлари, стандарт 
намуналари ва пахтага хакт^лаш тартиби билан таништириши шарт. 
Шу максадда терим бошланишидан камида 10 кун аввал х^жалик- 
ларда бригадирлар, механизаторлар ватопширувчилар иштирокида 
пахтани сифатли териш хамда уни тайёрлов пунктига топшириш 
б^^йича кенгаш (семинар) >^казилиши керак.

2.1. ТАЙЁРЛОВ ПУНКТЛАРИДА ПАХТАНИ КАБУЛ 
КИЛИШ  ВА ЖАМЛАШ

Х5^жалик томонидан сотиладиган пахтани кабул килиб олиш «Ви- 
лоятпахтасаноат«> акционерлик бирлашмасини пахта тозалаш завод- 
ларининг тайёрлов пунктлари томонидан амалга оширилади. Хар куни 
пахтани кабул килишдан олдин классификатор тайёрлов пункти- 
нинг мудири ва хзокаликларнинг топширувчилари иштирокида ав- 
томобил тарозиларини текшириш лозим. Тарозиларни текшириш 
т^грисида махсус дафтарда текширган шахсларнинг, албатта, ёзуви 
булиши шарт.

Пахтани кабул килиш, унинг сифатини аниклаш учун намуна- 
лар олиш ва тортиш пахта топшириш хукукига ёзма ишончномаси 
булган х^жалик топширувчиси иштирокида бажарилади. Топши- 
рувчи йУклигида пахта кабул килинмайди. Тайёрлов пункти транс­
порт кечиккани т^ррисида далолатнома тузиши ва бу хакда шу кун- 
нинг узида хужаликка чора к^риш учун хабар бериш керак.

Пахта кабул килиш пахтани таснифига оид барча фафиклар 
т^лдирилган ва илова килинган пахта ж^натиш-кабул килиш
1-СХ (пахта) шакли б^йича товар транспорт накладнойи асосида 
бажарилади. Бу хужжатлар кагьий хисобдаги бланкалардир.

Битта товар-транспорт хужжати буйича х^жалик томонидан хам­
ма сифат кУрсаткичлари б^йича факат бир хил пахта жунатилмоги 
лозим. Битта селекцион ва саноат навли бир синфли, репродукция-



лар ва дала гурухи б^йича уруглик, курутилган, кишлок х^жалиги 
зараркунандалари ва касалликлар билан шикастланган пахта апохи- 
да-апохкда тогппирилаци.

Тайёрлов пункткоа пахгани кабул килиш ва жамлаш S^aPCT 615-94 
"Пахта. Техник шароитлар" (1) ва Ŝ 3 РСТ 642-95 "Уруглик пахта. 
Техник шароитлар" (2) республика стандартлари тапабларига муво- 
фик амалга оширилади.

Тайёрлов пунктида пахтани кабул килиш классификатор томо- 
нидан бажарилади. Пахтани кабул килишда унинг намлиги ва иф- 
лосланишини аниклашга эгаллаб турган лавозими буйича бунга 
хукуки булган пахта тайёрлов тизими ходимларидан бошка шахслар 
булиши ман килинаци.

Тайёрлов пункти ва пахта тозалаш заводи ходимларини пахта 
республика стандартлари ва пахта кабул килиш коидаларини бузиш- 
га мажбур килишда айбдор шахслар пахта тозалаш заводи рахбария- 
тининг мурожаати буйича хукукни мухофаза этиш органлари томо- 
нидан каттик жавобгарликка тортилиши лозим.

Тайёрлов пунктининг лаборатория мудири (катга лаборант) клас- 
сификаторлар томонидан пахтани республика стандартлари талабла- 
рига мувофик т^рри кабул килинишини, намуналар танланишини, 
шунингдек, тайёрлов пунктида жамлаш, куритиш, тозалаш ва сак- 
лаш коидаларига риоя килинишйни мунтазам назорат килади.

Лаборатория мудири (катта лаборант) бир кеча-кундуз мобай- 
нида лаборатория журналида ва паспорт карточкада катта классифи­
катор ва зона классификаторларини лаборатория асбоблари ёрдамида 
навни аниклаш натижалари билан маълумот жамлаш кунлари буйи­
ча таништириши шарт, токи улар кабул килинадиган пахта тудаси 
навини бахолашда хатога йул кУйишмасин.

Тайёрлов пунктининг лаборатория мудири (катга лаборант) пах­
тани кабул килиш, жамлаш ва уни пахта заводга жунатишда асбоб- 
лар билан ифлослиги ва намлигини, шунингдек, бахсли холларда 
нави, намлиги ва ифлосланишини аниклаш тугрилиги учун бевоси- 
та жавоб беради.

Тайёрлов пункти лабораториясининг иши тугрилигини назорат 
килиш бевосита пахта тозалаш заводнинг техник назорат булими 
томонидан амалга оширилади.

Пахтани кабул килиш завод кошидаги ва завод худудидан таш- 
каридаги тайёрлов масканларида тУдалар шаклида амалга оширилади. 
Битга нав, тур ва синфга тегишли сифат тугрисидаги хужжат билан 
расмийлаштирилган пахга келтирилгантУдахисобланади.



Агар бу тУдада турли селекцион ва саноат навлари, турлари хам- 
да синфларигатегишли пахта аралаштирилган б^лса, пахта шу тУда- 
да мавжуд б^лган энг паст нав, тур ва синфлари буйича кабул кили- 
нади. Белгиланган селекцион пахта толасининг тури меъёрий хуж- 
жатларига мувофик урнатилган тартибда аникпанади (^^зРСТ 615-94 
га биноан).

Хар бир пахта тури рангги, ташки кУриниши ва пишиб етилган- 
лиги коэффициентига биноан беш навга булинади I, II, III, IV, V. 
Пахта нави, рангги ва пишиб етилганлик коэффициенти курсат- 
кичларига кура аникпанади.

Пахта нави 2.1-жадвалда берилган меъёрларга мувофик, иф~ 
лосланганлик (ифлос аралашмаларнинг вазний улушидан) ва нам- 
лик (намликнинг вазний нисбати) микдорига караб 1 (кУл), 2 (ма­
шина) ва 3 (тукилган пахтани териш) навларга булинади.

1 ва 2-синфлар учун ифлосланганлик белгиланган меъёридан 
юкори булган такдирда пахтани ифлосланганлиги буйича у турри 
келган синфга утказилади, намлик микдори ошган такдирда эса 
белгиланган тартибда нархини камайтирадилар.

I, II, III ва IV навларнда 3-синф учун белгиланган ифлослан­
ганлиги ёки намлиги меъёридан ошик булса, пахта топширувчига 
кайтариб берилади ёки паст нав буйича кабул килинади.

Агар ифлосланганлиги ёки намлиги меъёри 22 фоиздан ошиб 
кетса, пахта топширувчига кайтариб юборилади ёки белгиланган 
тартибда нархи ёки вазний микдори камайтириб кабул килинади.

2.1-жадвал

Пахтавянг сннфлар буйнча ифлос аралашмалярвянг вазнвй улупш ва 
намлнкивнг вазний нисбати меъёрлари, фоиз, к^пи бнлаи

Синфлар
1 2 3

Пахта ифлос намлик­ ифлос намлик­ ифлос намлик­
нави аралашма­ нинг аралашма­ нинг аралаш­ нинг

ларнинг вазний ларнинг вазний малар­ вазний
вазний
улуши

нисбати вазний
улуши

нисбати нинг
вазний
улуши

нисбати

1 3,0 9.0 10,0 12,0 16,0 10,0
II 5,0 10,0 10,0 13,0 16,0 16,0
III 8.0 11,0 12,0 15,0 18,0 18,0
IV 12,0 13,0 16,0 17,0 20,0 20,0
V — — — — 22,0 22,0



Урта даражали бактериал замбуруг билан касалланган пахта паст 
навга утказилади. Кучсиз даражали баетериал замбурур ёки шира 
билан касалланган пахтанинг нархи эса камайтирилади.

Пахтадаги шира молдаларни аниклаш кабул килиш вактида ёки 
терим олдидан даладан олинган дастлабки намуналар буйича 5?тка- 
зилади. Агар шира мавжуд б^лса, пахта алохида кабул килинади ва 
жамланади. Бу пахтанинг нави пахта заводида кайта ишлангандан 
кейин аникланади.

Пахта тупида тасма сингари бурилган паллачалар мавжуд б^лса, 
шунингдек, тУданинг 20 фоизидан ортиги гоммоз билан касал- 
ланганлиги аникланса (сарик ёки к^^гир йигиндилар мавжуд пал- 
лачаларда ёпишиб колган, нихоятда кам титилган толачалар би­
лан таърифланади) пахта паст навга кабул килинади. Пахта етиш- 
тирадиган х^жаликлар чигитдаги пестицид колдикларининг мик- 
дори хакида хужжат (сертификат) топширишади. Чигитдаги пес­
тицид ^^збекистон Республикасининг Согликни сакдаш вазирлиги 
томонидан тасдикланган меъёрдан ортик б^лмаслиги керак.

Чигитда рухсат этилган меъёрдан ортик пестицид мавжуд булса, 
белгиланган тартибда пахтанинг нархи камайтирилади.

Пахта тудасинингжамланиши, сакланиши ва кайта ишланиши 
«Пахта териш ва тайёрлаш буйича йурикнома»га (3) биноан тола- 
нинг турига ва пахтанинг сифат курсаткичларига караб чар бир хужа- 
лик буйича алохида амалга оширилади.

Хар бир тайёрлов пунктида пахтани икки ёки уч минтакавий 
тизим буйича кабул килиш тартиби пахта заводи дирееторининг 
буйруги билан белгиланади. Пахта уч минтакавий тизимда кабул 
килинганда тайёрлов пункти уч зонага булинади. Биринчи зонада 
ташиб келтирилган пахтанинг сифати аникданади. Иккинчи зона­
да тарозида тортилади. Учинчи зонага кабул’килинган пахтани ту- 
шириш ва тарам хамда омборга жойлаш амалга оширилади. Учин­
чи зонага куритиш-тозалаш цехи киради.

Биринчи зонадатопшириладиган пахтани тарозида тортишга кадар 
классификатор таккослаш йули билан пахтанинг нави, намлиги ва 
ифлослиги, республика стандартлари меъёрларига мослигини аник- 
лайди, шунингдек, нави, намлиги ва ифлосланишини лаборатория- 
да аниклаш учун пахтадан намуналар танлайди.

Шубхали холларда классификатор лабораторияга пахта навини 
асбоблар билан бахолашни сураб мурожаат килиши керак. Лабора­
тория тахлилидан кейин пахта лаборатория томонидан аниклан- 
ган навга кабул килинади. Кейин классификатор хужалик хужжа- 
тидаги «кабул килинди» устунини тулдириб, сунфа накладнойни



(икки нусха) топширувчига беради ва пахтани тортиш учун иккин- 
чи зонага жунатааи.

Иккинчи нусха унг юкори бурчагида «нусха» деган босма ёзув 
булиши керак, агар й^к булса, катта классификатор к^лда сиёх 
билан "нусхаси" деб аник ёзиб кУйиш керак.

Пахта топширувчилардан кабул килганда унинг сифати факат 
тайёрлов пунктининглабораторияси томонвдан аникланааи. Агар пахта 
намуналарини танлаш ва сифатини тахлил килиш шу тайёрлов пункти- 
нинг лабораториялари томонидан бажарилмаган булса, улар хакикий 
эмас деб хисобланаци.

Пахтанинг кондицион вазни катта классификаторга буйсуимай- 
диган лаборатория белгилайдиган намлиги ва ифлослиги курсат- 
кичларига богликлигини хисобга олиб, катта классификатор пах­
тани лаборатория тахлилидан Утказишда иштирок этиши мумкин.

Агар олинган лаборатория натижаларидан рози б^линмаса, катга 
классификатор пахтанинг сифатини такрор тахлил этилишини та- 
лаб килишга хакли. Бу хакда кабул пайтида намуналар олувчи кат­
та классификатор ёки классификатор лаборатория кайд дафтарига 
ёзиб кУяди. Бундай холда лаборатория классификатор иштирокида 
кайта тахлил утказилиб, унинг натижаси журналда «такрорий» деб 
ёзилади. Агар такрорий тахлил натижаси дастлабки белгиланган 
чегараларда бажарилган б^лса, унда дастлабки аниклангани т^гри 
хисобланиб, катта классификатор бунга рози ёки норози б^лиши- 
дан катъи назар, топширувчи билан хисоб-китоб килиш учун бух- 
галтерияга берилади.

Тайёрлов пункти лабораторияси тахлилларининг натижалари топ* 
ширувчи хамда пахтани кабул килувчи классификатор учун мажбу- 
рий маълумот хисобланаци.

Агар топширувчи классификатор томонидан аникланган пахта­
нинг нави, намлиги ва ифлослигига рози б^лмаса, бахс тайёрлов 
пунетининг лабораторияси томонидан хал этилади, бунинг учун улар 
иштирокида тайёрлов пун1сги лабораториясининг вакили пахта сифа­
тини асбоблар билан синаш учун урта намуна танлайди.

Келтирилган пахта сифати классификатор томонидан ёки бахс- 
ли холларда лаборатория тахлили оркали аниклангандан кейин 
тортиш учун иккинчи зонага Утказилади. Топширувчи (хужалик 
вакили) тайёрлов пунктининг лабораторияси Утказган тахлил 
маълумотларига рози булмаса, топширувчи иштирокида такрорий 
та\пил утказиб, унинг натижаси, топширувчи ва тайерловчи учун 
катьийдир.



5-ХЛ шаклидаги чикиш рухсатномасисиз ва х^жалик наклад- 
нойида катта классификаторнинг ёзувисиз транспортнинг тайёрлов 
пункти худудидан чикиб кетиш таъкикланади.

Пахта автомобил тарозиларда тортилиб, брутто вазни 14-ХЛ шак­
лидаги журналга ёзилгандан кейин классификатор ёки классифика­
тор тарозибон икки нусхадаги накладнойнинг «брутго вазни» като- 
рини тУдциради, бир нусхасини олиб колади ва биринчи нусхасини 
рарамлаш жойни к^^атиб транспорт хайдовчисига топширади ва пах- 
тани учинчи зонага жунатади.

Учинчи зона классификатори пахта жамланадиган жойда туши- 
риш пайтида кабул килинган пахтани кУриб чикади ва бирон-бир 
бегона нарса аралашгани хамда пахтанинг намлиги ва ифлослиги 
чегараланган меъёрдан ортиклигини пайкаб колса уни иккинчи зо­
нага кайтариб, накладнойнинг «гарамлаш» б^лимида кайтарилган 
пахтани дастлаб белгиланган микдордан чикариш учун тегишли белги 
кУяди.

Учинчи зона классификатори томонидан кабул килинган пахта 
гарамга жойланади. Айни пайтда классификатор х5?жалик наклад- 
нойида «рарамлаш» бандини т^лдиради ва унга имзо чекади. Шун- 
дан кейин транспорт хайдовчисига транспорт воситасини тортиш 
ва кабул килинган хужжатларни расмийлаштириш учун иккинчи 
зонага ж^найди.

Катта классификатор (иккинчи зона) транспорт воситалари, та­
рани тортиб, кабул килинган пахтанинг нетто вазнини транспорт 
накладнойининг «кабул килинди» банди ва кабул килиш квитанция- 
си ПК-17 шаклига ёзиб к^яди. Транспорт накладнойисиз ёки уступ- 
лари тулдирилмаган накладнойлар билан жунатилган пахтани кабул 
килиш ва пахтага кабул килиш квитанциясини ёзиш ман килинади.

Катта классификатор (иккинчи зона) ва биринчи хамда учинчи 
зоналар классификаторлари томонидан имзоланган накладнойнинг 
биринчи нусхаси кабул килиш квитанциясига тиркалади ва тайёр­
лов пункти бухгалтериясига х^жалик хисоб-китоб килиш учун бе- 
рилади, иккинчи зона классификатори томонидан имзатанган наклад­
ной нусхаси эсатопширувчига берилади.

Транспс^эт хайдовчиси пахтани топширгандан кейин тайёрлов пункти 
худудидан чикиш 5-ХЛ шаклидаги рухсатномаси билан чикиб кетади. 
5-)СГ1 чикиб кетиш рухсатномаси навбатчи сокчида колади ва у кун 
охирида бу рухсатномаларини руйхатга тиркаган холда тайёрлов пункти 
бухгалтериясига имзо чекгириб топширади.

Икки зонани кабул килишда кабул килинадиган пахтанинг си- 
фатини аникдаш ва тортиш биринчи зонадаамалгаоширилади. Пах­
тани туширганда ва гарам омборларга жойлаганда унинг сифатини



кУшимча текшириш иккинчи зона классификатори томонидан уч 
зонали тизимда учинчи зона классификатори томонидан амалга оши- 
рилади.

Катга классификатор уч зонали ва икки зонали тизимларда пахта- 
ни кабул килиш, жамлаш, саклаш, ташиш, ортиш ва тушириш буйи- 
ча барча ишларни моддий жавобгар шахе сифатида ташкил этаои.

Биринчи зона классификатори уч зонали ва икки зонали ти ­
зимларда кабул килинадиган пахтанинг нави, намлиги ва ифлос- 
ланишини органалептик усулда аниклашнинг тугрилиги ва наму- 
наларини танлаш т^ррилиги учун бевосита жавоб беради.

Учинчи зона классификатори уч зонали ёки иккинчи зона клас­
сификатори икки зонали тизимда пахтани т^даларга жамлаш хам- 
да уни гарам ва омборларга жойлашнингт$?грилигига, кабул килин- 
ган пахтанинг сакланишига, уни пахта тозалаш заводига ж^натиш 
ва транспортнинг меъёрдан ортик бекор туришига й^л кУймаслик, 
шунингдек, ушбу зонада бажариладиган ишларда хавфсизлик тех- 
никасига риоя килиниши ва ортиш, тушириш ишларида мавжуд 
механизация воситаларидан т^гри фойдаланиши учун бевосита жа­
воб беради. Зоналарнинг классификаторлари кагга классификаторга 
б^сунишади.

Пахтани хужаликдан кабул килиб олишда кагга классифика­
тор ёки классификатор тарозибон шахсан уч нусхада ПК.-17 шак- 
лидаги кабул килиш квитанциясини т^лдиради, унда хамма курсат- 
кичлар аник ёзилиши керак. Кабул килиш квитанциясини юкори- 
да курсатилган шахслардан бошка кишининг ёзиши ман килинади.

Хужаликдан кабул килинган бир селекцион нав ва синф пах- 
таси бир кабул килиш квитанцияси билан расмийлаштирилиб, у 
бухгалтерияга хисоб-китоб килиш учун берилади.

Кейинги кун бухгалтерия хисоб-китобдан с^нг кабул килиш кви- 
танциясининг биринчи нусхасини паета топширувчига топширади, 
иккинчисини Макроикгисодиёт ва статистика вазирлигининг туман 
инспекциясигажунатади, учинчиси—тайёрлов пунктида колади. Катта 
классификатор кабул килиш квитанциялари ПК-17 шаклида курса­
тилган маълумотларнинг (пахтанинг кондицион вазндаги микдори, 
селекцион, саноат навлари, синфлари ва жамлаш Уринлари) тУфи- 
лиги, тайёрлов пунктининг мудири ва катта бухгалтер, кондицион 
вазн ва кабул килинган пахта учун пул хисоб-китобларининг турри- 
лиги (кУшиш ва камайтиришни хисобга олиб) учун (ПК-17 шакли- 
нинг орка томони) шахсан жавоб беради.

ПК-17 шаклидаги кабул килиш квитанциялари асосида давлат 
статистика органлари томонидан пахта тайёрлаш тугрисида хар куни



хисобот тузилади. Хзр кандай бошка хужжатлар пахта тайёрлаш т^гри- 
сида хисоботлар тузишга асос б^лолмайди.

Харид хисоботида кабул килиш квитанциялари асосида хар бир 
х$^жалик томонидан топширилган пахтанинг кондицион вазни 
хисобланади.

Х^Ькаликлардан пахгани тилхат буйича сакпаш учун кабул килиш- 
га рухсат этилмайди. Тартиб бугун пахтага, шунингдек, танлаб те- 
рилган урурлик оилавий ва тажриба намуналарига хам тааллуклидир.

Тайёрлов пункги лабораториясинингтУдалар буйича (х5^алик- 
лар, булинмалар, бригадалар) пахтанинг ифлосланиши ва намлиги 
учун тахпиллар натижалари унинг кондицион вазнини хисоблаш учун 
каггьийдир.

Кабул килиниб, т^^далаб жамланган пахтадан олинган намуна- 
лар буйича )?тказилган нав, намлик ва ифлосланиш натижалари 
хужалик, булинма, бригада б^йича кабул килишда аникланган ва 
кабул килинган кунда белгиланган пахтанинг кондицион вазни 
буйича пахтанинг сифатини ^згартириш учун асос була олмайди. 
Шунга мувофик равишда х$Ькаликлар билан пул хисоб-китоблари 
ва пахта харидларини хисоблаш у кабул килаётган хар бир кун 
учун белгиланган кондицион вазн буйича олиб борилади.

Пахта ифлосланиши (ифлос аралашмаларнинг вазний улуши) 
ва намлик (намликнинг вазний нисбати) ягона хисоб меъёрларига 
хамма саноат навлари учун келтирилган кондицион вазн буйича 
кабул килинади ва хисобга олинади.

Кондицион вазн (М̂ )̂ килофаммларда куйидаги формула буйи- 
ча хисобланади:

100+W„
м - м  • ----------“ '' 100+W  ̂ф

м =м
100-3.

♦ 100-Зр

бу ерда: М. — кабул килишда такдим этилган пахтанинг хакикий 
вазни, кг; Мр — ифлосланишнинг хисоб меъёрларига келтирилган 
пахта вазни; W^—намлигининг хисоб меъёри, 9,0% га тенг; W^— 
хакикий намлиги, %; Зф—пахтадаги хакикий ифлосланиш, %. Зр— 
ифлосланишнинг меъёрий хисоби, 2,0% га тенг.

Кондицион вазнни хисоблаш биринчи Унлик белгигача бажа- 
рилади ва бутун бирликларгача яхлитланади.



Хз?жалик ифлосланиши 7,2% ва намлиги 10,6% б^лган 4240 кг I 
нав 2-синф пахта топширган. Ифлосланишининг хисоб меъёрига кел- 
тирилган пахтанинг хисоб вазни

100+7,2
М =4240 •----------------- 4015 кг. ни ташкил этади.

" 100+ 2,0

Шу пахтанинг кондицион вазни:

100-9,0
М =4015’ -  3958 кг.100-10,6

2 -м и с о л *

Хужалик ифлосланиши 1,4 % ва намлиги 6,8 % б^лган 3520 кг 
I нав I -синф пахта топширган. Бу холда ифлосланиш буйича хисоб 
вазни

100+1,4
М =3520 •---------------“  3541 кг. га тснг.'• 100+2,0

Шу пахтанинг кондицион вазни:

100-9,0
М =3541 • ---------- —̂ -  3615 кг.

100 - 6,8

З ’ М и С О Л .

ХУжалик ифлосланиши 18,0% ва намлиги 20,5% б^лган 2730 кг 
IV нав 3-синф пахта топширган.

Ифлосланганликнинг хисоб вазнини аниклаймиз:

100+18,0
М =2730 *------------ 2285 кг.'• 100+2,0

Пахтанинг кондицион вазни:

100-9,0
м  =2285 • ---------- :— = 2068 кг.

100-20,5



4 ~ м и с о л .
Хужалик ифлосланганлиги 5,2% ва намлиги 10,1% б^лган 980 

кг III нав 1-синф кУлда терилган пахта топширган.
Ифлослиги буйича хисоб вазни:

100+5,2 
М =900 •------------948 кг.

100+2,0

Кондицион вазн:

100-9,0
М =948 • ----------- :— *  938 кг.

100 - 10,1

Пахтанинг ифлосланганлиги ва намлиги буйича кондицион ваз- 
нини хисоблашни соддалаштириш учуй формулалар урнига хисоб 
жадвалларидан хам фойдаланиш мумкин.

2.2. ПАХТАНИ РАРАМЛАШ ВА САКДАШ

Вилоят «Пахтасаноагсотиш» бирлашмаларининграхбарияти, пахта 
тозалаш заводпарининг директорлари, тайёрлов пунктларининг му- 
дирлари ва кагга классификаторлар пахта тайёрлаш масканларида 
кабул килинган пахтанинг тулик сакпаниши хамда ундан стандарт 
пахта толаси ишлаб чикариш учун шахсан жавоб берадилар.

Пахта кайта ишлашдан олдин гарамларга, айвонларга ёки усти 
ёпик биноларга жойланади. Омборлар, айвонлар ва рарам майдонла- 
рини куриш лойнхаташкилотларининг техник хужжатлари асосида 
олиб борилади.

Пахта жойланадиган гарам майдонлари ер юзидан 40 см баланд- 
ликда каттик т^шама (асфальт, бетон ёки сомон лой) билан копла- 
ниши керак. Рарам майдончасининг Улчами 25 м х 14 м б^либ, ёмгир 
сувларини окиб кетиши учун урта юзасини 5—7 см.га )^ а р и ш  за- 
рур. Рарам майдончасининг $^асида туннел казиш вакгида т^фи 
йунапишни белгилаш учун б^йланма тилими чизиб курсатилади. Бошка 
Улчамдаги гарам майдончалари курилиши тавсия этилмайди.

Пахтани майдончадарда гарамлаш факат хаво курук пайтида олиб 
борилади, ёмгир ёкканда эса гарамлаш ман этилади. Рарамга т^кил- 
ган пахта майдоннинг хамма жойига бир текис ва калинликда жой- 
лаштириши лозим. Рарамланган пастанинг баландлигини (унинг ч^ки- 
шигача) нав ва намлигига караб, 2.2-жадвалдаги Улчамдан ошириб 
юбормаслик керак.



Рарамннвг чЗ^кишнгача рухсат этнладигаи баландлиги

Пахта
нави

Пахтанинг 
намлиги,%

Рарамнинг баландлиги м,ортик 
булмасин

Расмий 
майдончада 
пахтанинг 
тахмнний 

вазни, т
хаво с5>ргич 

к^'лланил мага нда
хаво сургич 

к^лланил ганда

\ 9 гача 8 _ 400
1 9,1-12,0 _ 8 350
1 12,1-14,0 _ 7 300
] 14 дан ортик; — 6 250

П [0 гача 8 370
П 10,1-13,0 _ 8 300
II 13,1-16,0 _ 7 250
П 16 лай ортик — 6 200

III 11 гача 7 _ 350
III 11,1-15,0 _ 7 300
III 15,1-18,0 _ 6 250
III 18 дан ортик — 6 230

IV 13 гача 6 _ 300
IV 13,1-17,0 _ 5 250
IV 17,1-20,0 _ 4 200
V 20,1-22,0 — 3 150

Намлиги 20 фоиздан ортик пахта КТЦ ёнида жойланади, чунки 
у зудлик билан куритилиши ва кайта ишланиши лозим. Намлиги 14 
фоизгача булган пахтани ТЦ минтакасида, 14 фоиздан ортик булга- 
нини эса КТЦ минтакасида жойлаш керак. Пахта гарамининг шакл- 
ланиши ва ч^кишидан с^нг, унинг ён хамда бурчак томонлари териб 
текиспанади.

Пахтани гарамлаш вактида унинг карам майдончасининг юза- 
сида бир текисда жойланишига ва зич шиббаланишига эътибор 
бериш керак. Рарамнинг зичланадиган чеккалари доимо гарамнинг 
Урта сатхидан пастрок б^лиши лозим.

Куйидаги холларда гарамлар мустахкамлиги етарли даражада 
булмайди ва улар кулайди:

— пахтанинг пастки ва кейинги катламлари етарли даражада 
шиббаланмаса;



— рарам бурчаклари нотурри жойланса ва етарли даражада шиб- 
баланмаса;

— рарамнинг бутун юзаси эмас, балки оралари узаро яхши бог- 
ланмаган кисмлар б^?йича жойланса;

— бир кечаю кундуз давомида гарамланган пахтанинг микдори 
рухсат этилган меъёридан 60—65 тоннадан ошириб юборилса.

Пахта гарамланганда унинг баландлиги 2,0—2,5 м булган гумбаз- 
симон калпок билан шундай якунланадики, калпокнинг бош кисми 
икки томонлама нишабни ёпиш учун рарамнинг $^ртасидан к^нда- 
лангига утиши лозим.

Пахта гарамлангандан с^^нг аста-секин чукади ва 10—15 кундан 
KeiiHH баландлиги 1—1,5 м пасаядь. Очик майдонларда сак^шнади- 
ган пахтани ёпиш учун 8,5x7 м )?лчамли брезент кУлланилади. Рарам- 
ларда сакланадиган урурлик пахта янги ёки биринчи тоифали бре- 
зентлар билан ёпилиши керак. Рарамларда битга брезент $>рта хисобда 
30 тонна пахтани ёпиши керак. Рарамларни ортикча брезентлар билан 
ёпиш ман этилади.

Намлиги меъёрдабулган пахта гарамига 8—10 кун, ортикча нам- 
ликдаги гарамга эса 3—5 кундан кейин узунасигабиттатуннел очиш 
лозим. Туннел казийдиган машиналардан фойдаланилган холда гарам 
шакдланиши якунлангандан с^нг, эртасига туннел казилиб, шамол- 
латгич урнатилиши мумкин.

Уртача намлиги 9—10 фоиздан ортикбулмаган I ва II навларни 1 
ва 2-синфли, намлиги 11—13 фоизниташкил этадиган 1П, V навлар­
ни барча синфларидаги сакланаётган пахта тудасининг харорати 5 
кунда 1 марта, намлиги юкори булган пахта тудаларининг харорати 
эса хар 3 кунда улчанади.

Хаво илик пайтларда (сентябр, октябр) тайёрланган пахтанинг 
харорати 35̂ *0 дан юкоби б^лмай, 2—3 кун ичида узгармаса, у хол­
да харорат меъёрий хисобланади.

Сакланадиган пахта тУдаларида пахтани харорати биринчи улчовда 
кУрсатилган хароратдан юкори булса ёки маълум бир нукгаларда 
дастлабки улчовдан с^нг 2‘*С—3®С га к5?тарилса, гарамлардан нам 
хавони с^риш ва пахта хароратини мажбурий равищца совитиш б5?йича 
зудлик билан чора куриш керак. Хавони суриш туннел оркали олиб 
борилади. Туннел казувчи машина ёрдамида ёки кул билан рарам­
нинг узунлиги буйича гарам жойлашганда ва керакли даражада 
ч^ккандан с^нг туннел казилади. Туннелнинг кенглиги 0,8—1,0 м, 
баландлиги эса 1,8—2,0 м.дан кам б^лмаслиги керак. Хавони с^риш 
учун махсус УВП курилмасидан фойдаланилади. 2.3-жадвалда пахта-



нинг намлиги ва хавонинг нисбий намлигини хисобга олиб гарам- 
лардаги хавони сУришнингтахминий муддатлари келтирилган.

2.3-жадвнл

Рарамдаги хавони профнлактик с^фшпнв $тказиш ксуддатлари

Пахтанинг 
намлиги, %

Профилактика ^ткааиш муддатлари (хавони 
суриш)

Хавонинг 
нисбий 

намлиги, % 
(куп эмас)

Кунлар буйича

рарам 
кугарилгандан 
cS^r, биринчи 
профилактика

иккинчи
профилактика

келгуси
профилактика

I—II навли пахталарни саклаганда

12,0-14,0 15-18 10 15 75
14,1-16,0 13-16 8 12 80

16,1 ва ундан
юкори 10 5 8 85

III—IV навли пахталарни саклаганда
13,0-15,0 15-18 10 15 75
15,1-18,0 13-16 8 10 85
18,1-22,0 8-10 5 8 95

22,1 ва ундан
юкори 6 -7 5 7 95

Туннел казувчи машиналар ёрдамида иш бажарилганда, нам- 
лиги 14,0—22,0 фоизни ташкил этган пахта учун хавони суриш
3—4 кун $тгандан кейин олиб борилиши мумкин.

Пахтан и гарамлашда профилактика тарзида утказиладиган хаво­
ни суриш пайтида сУриш курилмасининг иш вакти 6—8 соатдан 
кам бУлмаслиги керак. Пахтанинг Уз-узидан кизишида гарамлар- 
дан хавони суриш маълум Улчов нукталарида пахтанинг харорати 
атрофдаги харорат билан тенг булмагунча олиб борилади.

Агар пахтанинг харорати дастлабки улчовга нисбатан, хатто бир 
даража ортиб кетгани сезилса, хавони сУриш йули билан уз-узидан 
кизишини тухтатиш чораларини кУриш керак, агар ягона уяли кизи- 
ган пахта топилса кизиётган пахтани, шунингдек, ёнма-ён жой- 
лашган пахталарни хам олиб ташлаш зарур.



Пахтага сув сизиб кириши ва намланиши сезилган такдирда рарам- 
ларда намланиш чукурлигини аниклаш максадида кудуклар казиш 
керак. Намланган пахтани олиб куритиш зарур.

М А В З У  Б У Й И Ч А  С А В О Л Л А Р

1. Пахта тайёрлашда пахта заводларининг ва пахта тайёрлаш пункт- 
ларининг вазифалари.

2. Хужаликлар топшираётган пахтани кабул килиш важамлаш .
3. Тайёрлаш  пунктларининг лаборатория мудирлари ва классифика- 

торларнинг вазифалари.
4. Кдбул килинаётган пахтанинг нави ва синфини аниклап» тартиби.
5. Катга классификаторнинг икки  ва уч зонали пахта кабул килишдаги 

вазифалари.
6. Топш ирилаётган пахтанинг нави ва сифати буйича классификатор 

хамда хужаликнинг пахта топш ирувчиси уртасидаги келишмовчилигини 
хал килиш  тартиби.

7. П К -17 шаклидаги кабул килиш  квитанциясининг асосий курсат- 
кичлари ва уни тулдириш тартиби.

8. Кабул килинган пахтанинг кондицион вазнини аниклаш  тартиби.
9. П ахтанинг сифатини узок муддат саклаш учун бажариладиган тад- 

бирлар тартиби.
10. Ж амланган пахтанинг нам лик микдорига караб, хирмондан про- 

ф илактик максадда кизиган хавони с ^ и ш  муддати.

ФОЙДАЛАНИЛГАН АДАБИЁТЛАР

1. Уз РС Т615-94 Республика стан д ар т . «Пахта. Техник шароит».
2. Уз РСТ 642-95 Республика стандарта. «Уруглик пахга. Техник шароит».
3. Пахта териш ва тайёрлаш буйича йурикнома. Т ., ДИТАФ, 1994.

2.3. ПАХТАНИНГ СИФАТИНИ НАЗОРАТ КИЛИШ

Тайёрлов пунктида пахта кабул килишда кабул килинадиган мах- 
сулотнинг сифатини назорат килиш мухим урин тугади. Унинг аник- 
лигига нафакат пахта заводининг даромади, балки гарамнинг т^гри 
жамланиши хам боглик б^либ, пахтанинг ишончли сакланишини 
таъминлайди. Намуналар танлаш пахта сифатини назорат этишнинг 
дастлабки ва энг масъул жараёни хисобланади. Пахта тайёрлов пункги- 
да республика стандарти 643-95 «Пахта. Намуна танлаш усуллари» (1) 
буйича олиб борилади. Шунингдек, намуна танлашга пахтани туши- 
риш жойларида хам рухсат этилади. Намуна танлаш учун одатда, дои-



мий усти ёпик айвон жихозланиб, унда пахта намлиги ва ифлосли- 
гини аниклаш учун пахта намуналари солинган банкаларни куёш 
нури, чанг ва ёнгингарчиликдан саклайдиган жой танланади. Пахта- 
нинг сифат курсаткичларини аниклаш учун келтирилган пахта тУда- 
сининг турли жойларидаги исталган нукталардан олинган намуна 
туркуми тузилади.

туда деганда битта селекцион саноат навидан олинган сифати 
б^йича бир хил болтан битта транспорт накладнойи билан расмий- 
лаштирилган пахта микщори тушунилади. Хар бир келтирилган тУда 
нукталаридан намуналарни тайёрлов пунктининг классификатори пах­
та топширувчи иштирокида пахта тортилгунча кУлда танлаб олади. 
Нукгалардан намуналар танлашга пахта туширилган жойларда хам 
рухсат этилади. Келтирилган пахта т^дасининг хар икки тоннасидан 
турли чукурликдаги камида уч жойдан хар бири 100—150 г микдо- 
рида намуна танлаб олинади.

Пахтанинг ифлослиги ва намлиги тайёрлов пункти лаборатория- 
сида хар бир х5?жалик (булинма ёки бригада) буйича Уртача 1̂ н ли к  
намуналарга караб жамланган т^далар доирасида аникланади. Уртача 
кунлик намуна бир кунда келтирилган пахтадан йигилган намуна- 
лар тупламидан иборат. У куйидагича тузилади. Нукталардан олинган 
пахта намуналари намлиги ва ифлослигини асбоблар ёрдамида тек- 
шириш учун битта кичик (бир килограммли) копкори зич ёпилади- 
ган банкага солинади. Унинг ёрлигида топширувчи хужаликнинг на­
кладной номери, туда номери, терим турлари, пахта нави к ^ сати - 
лади. Кейин кичик банкаларга йигилган нукталардан олинган пахта 
намуналари 6—8 кг сигадиган катта банкаларга жойланади (катта 
банканингтахминий хажми баландлиги 0,7 м, диаметри 0,4 м). Катта 
банкага х^жалик, булинма, бригадалар, пахтанинг селекцион ва са­
ноат нави, терим тури ва жамланадиган т^да номери к^рсатилган 
ёрлик ёпиштирилади.

Ёрликааги ёзув намунаси:
9-т̂ ^оа.

Ибн Сино номидаги жамоа х^жалиги:
«108-Ф»;

I нав;
2-синф;
25/12.

Катта банкалар лабораторидда ёки булинмада иситиш асбоблари- 
дан узок, махсус жойда сакланиши керак. Сигими камида 3—4 кг 
булган уртача кунлик намуна бутун кабул килиш куни мобайнида 
тупланади ва ундан кунига бир бор намлиги хамда ифлослиги буйи-



ча лаборатория та\лили угказилади. Тахпиллар хар бир х$Ькалик, булин- 
ма, бригада буйича жамланадиган т^далар, яъни терим турлари, се- 
лекцион ва бошка белгилар буйича олиб борилади.

Кабул килинган пахтани ифлослиги ва намлиги б^йича тахлил 
килишдан олдин хар бир катта банкадан кичигига 400—500 г. дан 
намуна олиниб, уни бир сутка давомида намликни назорат тек- 
шируви учун сакланади. Намунани сутка давомида саклаш вакти 
намунанинг назорат килинадиган кисми кичик банка (намликни 
аниклаш учун) ва коп ёки банкага (ифлосликни аниклаш учун) 
жойланган пайтдан хисобланади. Намлик ва ифлосликнинг кунлик 
та\лилларидан кейинги намуна колдигини сифат хамда ифлосли- 
гини назорат текшируви учун колдирилади ва когоз копларда сак­
ланади. Намунали кичик банкани имзолаб, сана, хужалик, брига­
да, селекцион ва саноат навлари, жамланадиган т^далар к^рсатил- 
ган ёрлик ёпиштириб кУйилади. Бир суткадан кейин назорат 
намуналари тегишли т^даларга к^шилади.

Кдбул килинган пахтанинг нави, намлиги ва ифлосланганли- 
гини аниклаш учун намуналар танлаш ва тахлиллар 643-95, 592- 
92, 593-92, 644-95 (1, 2, 3, 4) ракамли республика стандартлари 
буйича стандарт намуналарда текширилган ёки «5^здавстандарт» 
нинг метрологик хизмати аттестациясидан утказилган асбобларда 
олиб борилади. Намуналар танлаш, лаборантлар иши, лаборато­
рия асбоб-ускуналарини пахта заводининг ТНБ бошлири назорат 
килади.

Тайёрлов пунктининг лабораторияси куйидаги асбобларга эга 
булиши керак: S^3-7m шкафи, УСХ-1 ва ВХС ёки ВХС-М1 намлик­
ни ани1спаш асбоби, пахта ифлосланганлигини аниклаш учун ЛКМ 
курилмаси, ЛПС-4 тола навини аниклаш асбоби, ППВ жин тола 
тозалагич, пахта учун СХЛ-3 лаборатория куритгичи, майда кадок 
тошли техник тарозилар, микроскоп, микроскопга П-2 нурни кутб- 
лантирувчи мослама эксикатор, намуналар олиш учун банкалар 
(катта ва кичик), ЛПС-4 асбобида назорат текширувларининг рух- 
сат этиладиган фарклари пахта толаси буйича 2,5 фоиздан ошмас- 
лиги керак. Агар бу ажримлар орасидаги фарклар рухсат этилади­
ган микдордан ошиб кетса, унда иккита 1̂ ш им ча намуна ЛПС-4 
да улчанади ва улчов натижалари буйича уртача киймат хисобла- 
наои.

Икки намуна тахлилининг натижалари орасидаги фарк, ифлос­
ликни назорат тахлилида ифлосланганлик 10% гача бУлганда — 0,6% 
(мут.) дан ошмаслиги, 10 4юиздан юкори булганда эса 1,0% (мут.) 
дан ошмаслиги керак. Икки намунани синаш натижалари орасидаги



фарклар назорат тахлилларида пахта намлиги 10,0% гача булганда 
0,5% дан ошмаслиги ва намлиги 10% дан к^прок булганда 5,0% 
(нисб.)дан ошмаслиги лозим. Агар дастлабки ва назорат тахлиллари- 
нинг натижалари орасидаги фарклар юкорида курсатилган чегара- 
лардан чикмаса, унда дастлабки тахлил т^гри хисобланади.

Намуналар танлаш тУфилигини текшириш, классификаторлар 
ва лаборатория томонидан кабул килинадиган пахтанинг нави, иф- 
лосланиши хамда намлигини аниклаш учун хар кунлик лаборато­
рия тахлиллари белгиланади. Шу максадда кабул килишдан кейин- 
ги кун тайёрлов пункгида жамланаётган хар бир тУдадан классифи­
катор иштирокида бир кунда кабул килинган пахтадан бирлашган 
пахта намуналари танланади. Унга пахтанинг селекцион ва саноат 
навлари, терим тури, намуна олинган туда ёки тарам номери курса- 
тилган ёрлик тиркалади. Шундан сУнг мазкур намуналар буйича 
лабораторияда пахтанинг намлиги, ифлослиги ва нави асбоблар ёр- 
дамида аникланади. Тахлил натижалари классификатор учун маж- 
бурийдир. Улар буйича классификатор пахтани тугри кабул килиш 
ва жамлашни таъминлаш юзасидан чоралар куриши шарт. Тудани 
жамлаш маълумотлари буйича ифлослиги ва намлиги кУрсаткичла- 
ри, кабул килишдаги маълумотларга мувофик келиши керак ёки 
юкорида курсатилган рухсат этиладиган чегараларда огишларга эга 
б^/лиши мумкин.

Тайёрлов пунктида кабул килинган пахтанинг сифатини бахо- 
лаш максадида хар бир жамланган пахта тУдасига республика стан- 
дарти «Пахта. Намуна танлаш усуллари» (1) буйича урта намуна ту- 
зш[ади.

АСОСИЙ ТУШУНЧАЛАР, АТАМАДАР ВА 
УЛАРНИНГ МАЗМУНИ

Намуна — назорат учун олинган докали булмаган махсулот массаси.
Нуктали намуна — махсулотнинг маълум бир еридан олинган наму­

на массаси.
Бирлашган намуна — нуктали нам уналар аралаш м асидан иборат 

булган намуна.
^ртача кунлик намуна — \а р  бир хужалик буйича бир кунда йигилган 

бирлаш ган намуналар жамланмасидан иборат намуна.
Ифлослангаилик — пахта ёки унинг махсулоти массасидаги кайта 

иш лаш га яроксиз пахта булаклари ва ифлосликлар.



М АВЗУ б У й и ч а  с а в о л л а р

1. Пахта сифатини бахолаш учун намуналар кайси стандарт буйича 
олинади?

2. Пахта намунаси каердан ва ким томонидан олинади?
3. Уртача бир кунлик намуна кандай тайёрланади?
4. Тайёрлаш пункта лабораторияси кандай асбоб-ускуналарга эга б^ли- 

ши керак?
5. Тайёрлаш пункти лабораториясида пахта намлигини аниклашда икки 

намуна синаш  натижалари орасидаги рухсат этилган ф арк канча б^лиши 
керак?

ФОЙДАЛАНИЛГАН АДАБИЁТЛАР

1. РСТ Уз 643-95 «Хлопок-сырец. Методы отбора проб».
2. РСТ Уз 593-92 «Хлопок-сырец. Методы определения засоренности».
3. РСТ Уз 593-92 «Хлопок-сырец. Методы определения характеристик хлопко­

вого волокна».
4. РСТ Уз 644-95 «Хлопок-сырец. Методы определения влажности».

2.4. ТАЙЁРЛОВ ПУНКТЛАРИДА ПАХТА БИЛАП БАЖАРИЛАДИГАП 
И Ш Л А РН И  МЕХАНИЗАЦИЯЛАШ  УЧУП УСКУПАЛАР

Пахта етиштирадиган хужаликлардан пахта тайёрлов пунктлари- 
га коп-канорсиз 2ПТС-4-793 ва 2ПТС-4-793А-01 турларидаги трак­
тор тиркамасида етказиб берилади. Пахга тайёрлов пун1сгларидан пахга 
заводларга асосан ТМЗ-879 ва ТМЗ-879-01 русумли автопоездларда, 
шунингдек, Tpaicrop шатакларида ташилади.

Техник чигит ёр-мой заводларига коп-канорсиз: 50 ва 60 т юк 
ку^тарадиган 106 ва 120 сигимли юк ортиладиган усти ёпик те- 
мирйул вагонларида, шунингдек, автомобил транспортида к^пинча 
ТМЗ-879 русумли автопоездларда ва фавкулоддаги холларда 2ПТС-
4-793, 2ПТС-4-794А-01, 2ПТС-4-793А-03 турларидаги трактор ша­
такларида ташилади.

Пахта тозалаш ва ёг-мой заводлари ёнма-ён жойлашса, чигит 
узлуксиз транспорт воситаларида, асосан, винтли конвейерларда та­
шилади.

Копларга жойлаштирилган уруглик чигит пахта тозалаш заводла- 
ридан тайёрлов пунктларига автомобил транспортида келтирилади. 
Пахта толаси, момик ва толали чикиндиларнинг тойлари усти берк 
темирйул вагонларида ташилади. Кириш учун темирй^ллари б^лма- 
ган пахта тозалаш заводларидан жунатиш бекатигача, айрим холлар­
да эса белгиланган жойгача тойлар автотранспорт билан ташилади.



Икки Укли транспорт тиркамаси (2.1-раем) агдарма очиладиган 
асосий ва улама бортли платформага эга б^либ, пахтани, шунинг- 
дек, турли х^жалик юкларини хар хил й^лларда ва дала шароитла- 
рида ташиш учун м^лжалланган (Тошкент трактор заводида ишлаб 
чикарилади).

Рилдиракли трактор тиркамага шатакчи б^либ хизмат килади. 
Асосий шатакчи трактор сифатида универсал МТЗ «Беларусь» трак- 
торлари ишлатилади.

2ПТС>4-793 тнркагачнянг техник тавснфн

Максимал тезлик, км/соат 
Кузовининг хажми,м-'

35
16

База, мм 2300
Изи, мм 1740
MT3-S0 трактори билан кайрилиш

6,0радиуси, м
(куп эмас)

Юк кутариш кобилияти:
оддиН юклар, кг 4000
пахта, кг 2000

2.1~расм. 2ПТС-4-793 туридаги икки укли трактор тиркамаси:
/—агдарма борт; ^аравача; J—орка Ук; ^гидравлик к5̂ гаргич; .5—бурилиш мсханизми;

Холдинги Ук; 7—шоти.



Улчамлар, мм:

шоти билан узунлиги 5700
шопгисиз узунлиги 4076
кенглиги 2500

РС-30Ц13АС автомобил тарозилари

РС-30Ц13АС русумли автомобил тарозиси (2.2-расм) тайёрлов 
пункти ва пахта заволларидан автомобил воситаларида ташиб кел- 
тириладиган пахта ва па)сга махсулотларини (тайёрловчи завод «Ар- 
малит», Армавир ш.) тортиш учун м^лжалланган.

Техник тавсифн

Тортиш куввати, т
Циферблат шкаласининг энг кУп киймати, т 
Циферблат шкаласининг булим даражаси, кг

1,5-30,0
10
10

ЙУл куйиладиган тортиш ноанимиги:

а) 1,5 дан 5,0 т. гача тортилганда
б) 5,0 дан 20,0 т. гача тортилганда
в) 20,0 дан 30,0 т. гача тортилганда

+ 0.5 кг 
+ 1,0 кг 
+ 1,5 кг

Узатиш нисбати:

а) умумий
б) юк кутаргич механизма
в) оралик механизма
Оралик механизмга кУЙиладиган тошлар 
сони, дона

1:1000
1-.500
1;2

2

Турнинг циферблат курсаткичи

Платформа улчамлари, м:

узунлиги 
кенглиги 

Вазни, кг

12,0
3,0
5360



/ 7 F / / 7

2.2-pacM. РС-30Ц13АС русулми автомобил тарозиси;

/—юк тиркаш мсханизми; »сурсатув кисми; J—пойдсвор; 4—тарозибон хонаси.

2.4.1. Пахтани транспорт кузовидан кдбул кнлиш ва уни 
рарам \амда омборларга узатишда ишлатиладиган 

механизация воситалари

Пахта тозалаш саноатининг тайёрлов тарморида (завод коши- 
даги ва заводдан ташкаридаги тайёрлов пунктлари) пахтани узок 
вакг саклашнинг икки усули — очик гарамда ва усти берк бино- 
ларда (омбор) хамда айвонларда саклаш кенг ёйилган.

Пахта очик сакланганда 25х14м ва 22x11м улчамдаги тарам 
майдончаларига жойланади. КУлда жойланадиган пахта гарами- 
нинг уртача вазни 250—300 т. ни, энг к^^пи билан 600 т. ни таш- 
кил килади.

Пахтани ёпик саклаш тезкор омборларда ёки пахта узок вакг 
сакланадиган (механизациялаштирилмаган) омбор ва айвонларда 
амалга оширилади.

Пахта очик сакланадиган жойлар тургун механизация восита­
лари билан пахта ёпик сакланадиган жойлар эса кабул килиш курил- 
маси ва транспортёрларни уз ичига оладиган к$ 1̂ма механизмлар 
комплекси билан жихозланади. Кейингисидан асосан пахтани кабул 
килишда ва уни тарам майдончаларига узатишда фойдаланилади.



ТЛХ-18 тасмали кучма пахта транспортёри пахтани коп-канор- 
сиз гарам ва омборларга узатиш учун м^^лжалланган. У одагда, ПЛА, 
ХПП ва бошка русумли кУчма-узатувчи механизмлар т^пламида 
ишлайди.

ТЛХ-18 транспортёршпшг техник тавснфи

Унумдорлиги, кг/с 200(Ю-240(Ю
Стрсланинг к^тарилиши баландлиги 
(ер сатхига нисбатан), мм:

максимал 12125
минимал 5000

Тасманинг харакат теалиги, м/с 2,9
Тасма кенглиги, мм 600
Аравача базаси, мм 6000
Рилдираклар изи, мм 3220
Умумий куввати, кВт 9.7

транспортёр фермасини кутариш
харакатлантиргичида, кВт 2,2
транспортёр тасмаси
харакатлантиргичида, кВт 7,5

Улчамлари, мм:
узунлик (транспортёр фсрмаси буйича) 18500

кенглиги 3220
баландлиги (транспорт холатида) 4500

Вазни, кг 2965

КЛП-650 тасмали Kj^uia конвейер

Конвейер (2.3-расм) заводдан ташкарндаги тайёрлов пунктлари- 
да ПЛА, ХПП ва бошка турлардаги кабуя килиш, узатиш курилма- 
лари комплексида ишлайди. ТЛХ-18 транспортёри сингари к>^и кис- 
мвда харакатлантиргич станцияси билан жихозланган б<?либ, у транс­
порт тасмасининг автоматик равишда таранглашувини таъминлайди.



2.3-расм. КЛП-650 тасмали кУчма конвейер;

/—харакатлантирувчибарабан; .?-кониейсррамаси; воронка; ^ т а см а ; ^ а й л а н и б  
Утуичи барабан; <?—кутаргич; 7—арапа; #—бошкариш шкафи.

КЛП-650 конвейерннинг техник тавснфн

Унумдорлиги, кг/соат 38000
ташиш узунлиги, м 19
ташиш баландлиги, м 5,0 дан 12,5 гача
Тасманинг харакат тсзлиги, м/с 4,7
Тасманинг эни, мм 650
$^рнатилган кувват, кВт 9,7
Хажм Улчамлари, мм:

иш холатида юк ташиш холатида
узунлиги 15000-19000 19000
эни 4960 3220
баландлиги 13000 гача 5200

Вазни, кг 3200

Конвейер ва у билан богланган механизмларда иш бошланишидан 
олдин Учиргичларнинг иши, конвейер тасмаларининг таранглашуви, 
подшипник ва редукгорлар мойланиши текширилади.



Конвейер бир тарам майдончасидан бошкасига 1ф 1ирилганда:
— конвейерни майдонча олдидан гилдиратиб суриш керак;
— стрелани тушириш керак.
Конвейер конструкциясида куйидаги кисмлар на деталлар к^л- 

ланилган:
а) стандарт подшипиклар № 11210 ГОСТ 8545-57, №  1204 

ГОСТ 5720-75, манжетлар 1 -5 0 x 7 0 -3 ; 1 -1 6 x 3 0 -3  ГОСТ 8752-70;
б) кайиш Б-2500 т ГОСТ 1284-68;
в) тасма ЛЗ-650-ЗБ-820-2 ГОСТ 20-76.

ПЛА тасмали таъминлагич

ПЛАтаъминлагич (2.4-расм) транспорт кузовларидан гарам ёки 
омборга туширилган пахтани кабул килиш ва ортиш учун мулжал- 
ланган.

ПЛА таъмннлагичинннг техник тавснфн

Унумдорлиги, кг/с 24000 гача
Тезлиги, м/с:

транспортёр тасмаси 0,047
элсЕштор тасмаси 2,22

Элеватор тасмасининг эни, мм 1400
Рилдираклар базаси, мм 6428

2.4-расм. ХПП (ПЛА) русумли пахтани тушириш ва ортиш кучма машинаси; 

/—рольганг; ^элеватор; тасма; ^борт.



Рилдираклар кенглиги, мм 1698
Хджм 5^лчамлари, мм:

узунлиги 8310
эни 2100
баландлиги 3020

Вазни, кг 2075
Транспортёр гасмасининг эни, мм 600

Таъминлагичнихаракатлантириш, А02-32-4 (MJ01) К-3, N=3,0 
кВт, П=1430 айл/дак русумли электрмотордан амалга оширилади.

ХПП пахтани тушириш ва ортиш машинаси

ХПП пахтани тушириш ва ортиш машинаси (2.4-расм) транс­
порт кузовларидан пахтани кабул килиш ва уни ТЛХ-18, КЛП - 
650 русумидаги конвейерларнинг воронкасига узатиш учун м^лжал- 
ланган.

ХПП машинаси ПЛАгаъминлагичнингмодификациялашган шак- 
ли булиб, унинг асосида тайёрланган, шунга ^Ьсшаган ишчи орган- 
ларига ва тезлик режимларига эга.

ПЛАтаъминлагичнинг фарки шундаки, унинг ён томонигабу- 
тун узунаси б^^йлаб рольганг шарнир усули билан осиб кУйилган, 
бу эса таъминлагичнинг кенглигини 1̂ пайтириш , пахтанинг оси- 
либ колиш эхтимолини камайтириш ва пахтани транспорт кузов­
ларидан туширишда к^л мехнати харажатларини камайтириш им- 
конини беради.

ХПП машинасввннг техник тавсифи

Унумдорлиги, кг/соат 32000
Урнатилган кувват, кВт 5,5
Хажм Улчамлари, мм:

узунлиги 8700
эни:

иш холатида 3500
юк ташишда 2300

баланллиги 3020
Вазни, кг 3168



Кучма нарвон (2.5-расм) пахта заводлари ва тайёрлов пунктла- 
ридаги пахта гарамларига хизмат к^рсатиш, шунингдек, одамларни 
13 м. гача баландгтикка к>>тариш учун м^лжалланган.

Нарвон йигма холда завод ёки тайёрлов пункти худудида авто­
машина ёки трактор ёрдамида шатакка олинади. Икки ёки уч на- 
фар ишчи рилдиратиб, юргизишига рухсат этилади.

2.5-расм. ЛВ русумли сурилма нарвон:

/—рамаси;сурилиш  мсханизми; рилдирак; 4—кутариш мсханизми.



КУтарилиш бурчаги, max, град 70
Тула сурилиб, 70* бурчак остида Урнатилган
нарвоннинг учигача булган баландлиги, м 14
Майдончада 50 кг.гача юки булган ишчиларнинг
рухсат этилган сони 2
Нарвонни суриш ва кутариш харакатлантиргичи кУлда

.Нарвой бугинлари сони 2
Рилдирак изи, мм 1840
Домкратлар оралирндагн масофа, мм:

буйлама йуналишда 2690
кундаланг йуналишда:
олдинги 1200
кстинги 1250

Нарвоннинг юк ташиш холатидаги хажм улчамлари, мм:
узунлиги 9630
эни 2050
баландлиги 1950

Вазни, кг 950

Пахта учун оператив механизациялашган омбор

Ушбу омбор пахта тозалаш саноати корхоналарида пахгани омборга 
кабул килиш ишларини механизациялаш учун м^лжалланган. Ёнгинга 
карши масофаларни (50 м) хисобга олган ход£И у асосий ишлаб чика- 
ришга бевосита якинрок жойлашгирилааи. Пахгани кУл мехнати сарфпа- 
май кабул килиш, уни киска вакг сакпаниши ва кейин РП туридаги 
машиналар ёрдамши ишлаб чикаришга узагалишини таьминлайди. Иш­
лаб чикаришини тайёрлаш вазифаларини бажариб, пахга заводи техно­
логик жараёнининг бошланжч богини хисобланади.

Оператив механизациялашган омбор (2.6-расм) Уз ичига кури- 
лиш конструкциясини ватургун механизация воситаларини олади. 
Курилиш конструкциясига б^лган технологик талабларнинг асо- 
сийси—пахгани юклаш ва кейин омбордан олиб, ишлаб чикариш ­
га узатиш кулайлигидадир.

Омбор йирма темир бетон конструкцияси куринишида 18x54 м 
^^лчамида бажарилган. Омборнинг баландлиги 8,5 м. Пахтани транс­
порт кузовидан кабул килувчи курилмага тушириш пандусда амалга 
оширилади. Пандус ва кабул килувчи тасма баландлигидаги фарк 
2,0—2,5 м. Нокулай об-хавода пахтани кабул килувчи курилма ай- 
вонда монтаж килинади.



2.6-расм. ГПИ-4 механизациялашган оператив омборнинг тсхнологик шакли:

/—ПТМ туридаги кУзгалмас кабул килиш курилмаси; 2, 3, 4, 5. 6, 7—ташиш, 
таксимлаш манбалари.

Омбор ичида пахтани таксимлаш откич томонидан унинг гори- 
зонтал текисликда бурилиши хисобига амалга оширилади. Откич- 
нинг бурилиш бурчаги 120“ гача, пахта окимини ташлаш узоклиги 
лахзалик унумдорликка караб 18 м. гача.

Пахтани гарамдан бузиб олиб чикиш омборнинг ён деворларида 
жойлашган эшик уринлари оркали хам амалга оширилади. Оператив 
омборнинг туррун механизация воситалари комплекси ПТМ турида­
ги кабул килиш-узатиш курилмаси, олиб кетиш конвейери, так- 
симлагич енг, откичлари булган нишабли транспортёрларни Уз ичи­
га олади.

ПТМ турцдагн тургув 1»бул  Ю1лнш курнлмасиншп- технях тавсяфи

Унумдорлиги, т/с 35-40
Бункер хажми, м-’ 50



Конвейер тасмасининг харакат тезлиги, м/с 0,02
Конвейер барабанларининг диаметрлари, мм:

харакатлантирувчи 450
таранг тортувчи 300
бурувчи 20

Ташлаш валиги:
курак учлари буйича диаметри, мм 200
кураклар сони, дона 4
айланиш частотаси, (айл/дак) 90

Ташлаш валиги тасмали конвейер харакатлантирувчи 
барабанининг горизонтал 5^кидан 100 мм 
пастда ^натилган 
козикли барабан:

айланиш частотаси, айл/дак 60
сони, лона 3
КОЗИН учлари буйича диаметри, мм 700
козиклар диаметри 30
козиклар кадами, мм 100
козимарнинг жойлашиши спирал буйича

Козикли барабанлар Умарн орасидаги масофаси, мм 750
Козик учидаги кучланишнинг рухсат этиладиган

50-60катгалиги, кгс.
Козикпи барабанларнинг тик ^ г а  нисбатан
Ориш бурчаги, фад 7-1 0
Козиклар билан лента орасидаги тиркиш, мм 50
Электрдвигателининг Урнатилган куввати, кВт:

тасмали транспортёрни харакатлантириш учун 4
козикли барабанларни харакатлантириш учун 4

ПТМ кабул килиш курилмасининг хажм 
Улчамлари, мм:

узунлиги 12000
эни 2200
баландлиги 3500

Траясаортёрларшшг техник тавсифв

Олиб кетувчи транспортёр, мм:
узунлиги 8500
тасманинг харакат тезлиги, м/с 4,7
Урнатилган кувват, кВт 4,0



2.4.2. Пахта гарамини бузиш ва автотранспорт 
кузовларига оршш

Рарам ёки омборларга жойланган пахтани автомобил ёки трак­
тор тиркагичларига ортиш операцияларини механизациялаш учун 
РБА русумли бузгичлардан фойдаланилди.

Бузгич (2.7-расм), бу—4 рилдиракли аравача ромига Урнатил- 
ган, стреласи б^^лган бурилиш платформали $^зиюрар механизмдир. 
Стрелада козикли фреза ва олиб кетувчи транспортёр йигилган. 
Стрелами тик текисликда харакатланиши кугариш-тушириш ме- 
ханизми билан, горизонтал текисликда каракатланиш эса бури- 
лиш платформасини айлантириш билан амалга оширилади. Пахта­
ни транспорт кузовига ортиш бузгич ромида йигилган ортиш транс- 
порти ёрдамида амалга оширилади.

Машинами икки оператор ва унинг ёрдамчиси бошкаради. Буз­
гич иши масофадан бошкариш к^чма бошкарув пульти ёрдамида 
бажарилади.

РБА русумлн бузгнчнввг техник такнфн

Унумдорлиги кг/с:
Ургача 12000
максимал 18000

Урнатилган кувват, кВт 19,9
Стреланинг кутариш баландлиги (энг юкори), м 8
Иш майдонининг кенглиги, м 10
КОЗИ1СПИ фреза диаметри, мм 1100
Фрезада козиклар сони 8
Фрезалар орасидаги масофа, мм 230
Фрезалариинг айланиш тсзлиги, айл/дак 125
Фрезанинг горизонтал буйича харакат тезлиги, м/с 0,25
Стреланинг кутарилиш ва туширии* тезлиги, м/с 0,15
Бузгимнинг олдинга ва орката харакат тезлиги, км/с 0,7
Транспортерлар тасмасининг эни, мм 500
Рилдираклар изи, мм;

олдикги 2355
оркадаги 1585

Машинанинг базаси, мм 3000
Бурилиш радиуси, мм:

ташки гилдирак буйича чапга 6350
стреланинг учи га (стрела машина буйлаб) 7450
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ташки гилдирак буйича унгга 8100
стреланинг учи буйича 9200

Хажм )^лчамлари, мм:
узунлиги 9650
эни 8500 (2900)
баландлиги, мм 3700

Вазни, кг 7800

РП русумли бузгнч-таъминлагич

РП русумли бузгич-таъминлагич (2.8-расм) \ам  очик майдонча- 
ларда, шунингдек, усти ёпик омборларда жойлашган пахта гарамла- 
рини бузиш хамда пахтани пахта заводи ва куритиш-тозалаш цехи 
пневмотранспорт курилмаларининг кувурига узатиш учун м^лжал- 
ланган. РП таъминлагичи гарам бузгичга ухшаган бир хил техноло­
гик ва кинематик чизмапар асосида тайёрланган б>^либ, ундан факат 
кискартирилган тушириш транспортёри билан фарк килади. Бундан 
ташкари, таъминлагич т^пламига кУшимча равишда 7 м узунликда- 
ги к$Н1ма тасмали транспортёр киради.

РБА ва РП машинапарининг ишлаш технологик чизмаси ухшаш 
булиб, пахта гарамини юкоридан бошлаб горизонтал утиш усули- 
да бузишдан иборат. Рарам упирилиб кетмаслиги учун 2—3 5^иш 
билан юкори катлам олинади, шундан кейин машина оркага юра- 
ди ва тик катлам бутун тарам баландлиги буйлаб 800—850 мм кенг- 
ликда бузилади. Пахтанинг куйи ёки ^рта катламларини кавлаш 
катьиян ман килинади.

Тик катламни бузиш тугаши билан стрела юкорига к^^арилади, 
бузгич талаб килинган бузиш кенглигида олдинга юради ва хара- 
кат баён килинган тартибда такрорланади. Пахтани усти ёпик ом- 
борлардан бузиб олиш ва пневмотранспорт кувурига узатиш шунга 
Ухшаш тизим буйича амалга оширилади.

РП русумли таъмнялагачпнг техник тавснфя

Унумдорлиги, кг/с:
Уртача 12000
макси мал 18000

Урнатилган кувват, кВт 18.8
Стреланинг кугариш (максимал) баландлиги, м 88
Иш майдонининг кснглиги, м 10
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Фреэшаги козиклар сони 8
Козикли фрезалар диаметри, мм 1100
Фрсзаларнинг айланиш тсзлиги, айл/дак 125
Фрс^аларнинг горизонтал буйича харакат
тсзлиги, м/с 0,25
Стрсланинг кутариш ва тушириш теллиги, м/с 0,15
Бузгич-таъминлагичнинг олдинга ва оркага
харакатланиш тсзлиги, км/с 0,2
Транспортёр тасмасининг эни, мм 500
Рилдиракларининг изи, мм:

олдинги 2355
оркадаги 1585

Машина базаси, мм 3000
Бурилиш радиуси, мм:

ташки гилдирак буйича чапга 6350
стрела учига (стрела машина буйлаб) 7450
ташки рилдирак буйича стрела учи буйлаб 9200

Хажм Улчамлари, мм:
узунлиги 9650
эни тзшиш холатила 

ва ортиш 
транспортёри 

олинган холатда 
8500 (2900)

баландлиги 3700
Вазни, кг 6300
Транспортёрнинг узунлиги, мм 17500

Носозлнклар ва улярни бартарф кцлнш усулларя

Т/р Асосий носозликлар Юзага келишининг 
сабаблари Бартараф этиш усули

1. Машинанинг харакати 
биртекис эмас, юриш 

двигателиНинг 
айланиши харакат 

тешигига мос 
келмайди

Рези нал и марказдан 
кочирма вкладиш 
ейнлиши туфайли 
Электр двигатель 

муфгаси жойидан 
силжимайди

Резинали вкладиш 
алмаштирилсин

2. Созланган элсктр 
занжирда элекф 

двигатсл уланмайди

Юргизгич 
контактлари куйган

Контактлар
тозалансин



3. Бурилиш 
платформасининг орир 

юриши

Платформани
марказлаштириш

буиилган

Платформа
марка:}лаштирилсин

4. Транспортёр тасмаси 
барабандан тушиб 

колади

а) тасманинг нот^рри 
тикилиши
б) барабанларнинг 
нотугри холати

а) гасма тикилсин
б) барабанлар холати 
созлансин

ОБТ русумлн туннел щазувчи машина

ОБТ туннел казиш машинаси (2.9-расм) рарамларда пахтанинг 
табиий хусусиятларини саклаш юзасидан профилактиктадбирларни 
уз вактида ^тказиш максадида туннел казиш ва гарамларни тараш 
буйича к^л мехнатини механизациялаш учун м^лжалланган.

ОБТ матннасннннг техняк тавснфн

Унумдорлиги, т/с 15,0 гача
Ишчи кием тезлиги, м/с:

занжирли конвейер 2,1 (max)
транспоргтёр ленталари 3,0

Ишчи кием стреласининг кУтариш-тушириш тезлиги, м/с:
ишчи юриш 0,01
бекор юрнш 0,05

Силжиш тсалиги, м/с:
бекор юрганда 0,330
ишчи юриш 0,00158-0,00361

Бигга туннел казиш вакти, соат 5 - 6
Гилдирак изи, мм;

олдинги Рилдираклар 2359
орка рилдираклар 1589

Козиклар баландлиги, мм 85
Планкадаги козиклар сони, дона 7
Планкалар орасидаги коэикларнинг жойлашиши шахмат усулида
Козиклар орасидаги кадам, мм 400-500
Кенглиги, мм:

занжирли конвейер 600
транспортёр тасмаси 600

Машина узунлиги, м 15,0
Ишчи органи стреласининг узунлиги, мм 12500 (max)
9рнатилган кувват, кВт 13,9
Вазни, кг 4740



2.9-расм. ОБТ русумли туннсл казувчк машина ишда:

/—ишчи орган; ^ и ш ч и  органнинг кутариш ва тушириш тугуни; редуктор; 
^транспортёр; ^траетор тпркамаси; tf—Узиюрар араиа.

ТГ туридаги тунвел кдзувчи машина

Туннел 1ШИШ МШ1ИНЗСИ пахта рарамини ч^?киш даражасидан катьий 
назар, унинг узунаси б)?йлаб шамоллатиш туннелини механизация 
ёрдамида хосил килиш учун м^лжалланган. Туннел казувчи машина 
(2.10-расм) ромида уч ромли тасмали кучма конвейер ^фнатилган 
(4) рилдиракли узиюрар аравадан иборат.

Конвейернинг олдинш кисмига козикли планкаларининг ишчи орга- 
ни >>рнатилган булиб, ичида унинг харакатлантиргичи жойлашган. Ишчи 
органи оркаснда баландлиги соагтанувчи тупловчи тусик урнатилган.

Тасмали конвейер буринларининг харакатланиши лебедка би- 
лан трос тизими оркали бажарилади. Пахтани тасмали конвейер- 
дан олиб кетиш ва уни транспорт кузовларига ортиш учун маши- 
нанинг орка кисмига элеватор урнатилган. Туннел хосил килиш 
телескопик конвейер канатлари тизими ёрдамида ва ишчи органи- 
нинг рарам ичига кириб бориши хисобига амалга оширилади. Ишчи 
органнинг козикли планкалари билан гарамдан ажратиб олинган 
пахта конвейер тасмаси ёрдамида орка таянч томонга ташилиб, бу 
ердан элеватор билан транспорт аравачасига жунатилади.



2.10-расм. ТТ русумли туннел кааувчи машина:

/—олдинги гаянч; ^ 15>пло»чи тусик: >-харакатлалтирувчи юлдузча; 4—таранглаш юлдузчаси;
5—занжир; 6—коэи1У1и апанка; 7—пона тасмали узатиш; чсрвякли редуктор; устки ром; 

ЯЛ-урта ром; / / —силжитиш на тахлаш харакатлантиргичи; /2—бош»сариш пульти; 
/>-зленатор; /«^орка гиллиракларни харакатлантиргачи; /^ о р к я  гилдираклар;

16—ссгкн  ром.

ТТ машинасининг техник тавснфи

Туннел кундаланг кесимининг Улчамлари, мм:
баланллиги 2200
кенглиги 850

Сурилиш узунлиги, мм 12500
Туннелни хосил килиш тезлиги, м/с 12,5
$''зи юриб силжиш тсллиги, м /дак 60
Шатакка олиш тезлиги, м/дак 80
Рилдиракларнинг ташки изи буйича максимал,
бурилиш радиуси, м 13,0 дан

куп эмас
Ишчи органи козиклари билам ер сатхи орасидаги Улчам, мм;

гашиш холатида 400 кУп эмас
иш холатида 50 куп эмас

Урнатилган кувват, кВт 19,75
Ишчи органи козикларининг учи
буйича чизикли тезлиги, м/с 5 -7



Телсскопик конвейер ва элеватор тасмаларнинг эни, мм 500
Телескопик конвейер ромларининг xapjiKai
тезлиги, м/лак:

ишчи холатда юришда (сурилганда) 0,3
бекор холатда юрганда (йигилишда) 6,0

Хажм улчамлари, мм;
узунлиги (конвейерникг йигилган холатида) 8500
кенглиги 2400
баландлиги 4200

Вазни, кг 4500

Носозлнклар ва уларвн бартараф килиш усулларн

Т/р Асосий носозлию1ар Пайдо б)^лиш 
сабаблари

Бартараф Э1мш 
усулларн

1. Тасмада пахта 
харакатининг тухгаши

Телескопик 
конвейернинг юкориги 
роми гарновида пахта 

■шкилиб колган

Телескопик 
конвейерни 
йиришгириб 

(гахлаб), гикнлган 
пахга олинсин

2. Конвейер ромидаги 
швеллер аририда 

аравача ролик.тари 
тухтаб коляггш 

Юргизиш 
тугмачалардан бири 
босилганда двигател 

ишга тушмаяпти

Конвейер роми 
швеллерларининг 

полкалари 
шикастланган

Швеллер полкалари 
гаъминлансин

3. Ишга тушириш 
тугмалари босилганда 

Электр двигатеялар 
ишламади

Автоматик учиргичлар 
узилган. 

Эрушан сакпагичларнинг 
бири куйган 

Иш режимини танлаш 
калити нейтрал 

холатда

Автоматик учиргич 
уланиши керак 

;^увчан саклагич 
алмаштирилсин 
Калит керакли 

холатга 
)>рнатилсин

4. ЭЛеюр двиглеллароан 
бири ишга тушмаяпти

Реле ёки юргизгич 
рллтаги куйган

Ралтак 
алмаштирилсин



Пахта гарамларидан нам хавони с^ и ш  марказаан кочирма венти- 
ляторлар ёрдамида амалга оширилади. Махсус майдончаларнинг ка- 
налларидан хавони суриш учун ВЦ-Юм, хавони туннел оркали суриш 
учун эса УВП русумли к^чма вентилятордан фойдаланилади.

УВП русумли курилма марказдан кочирма вентилятор (2.11- 
расм) (1) ва сурувчи (т)?гри кувур), дроссел ёпкич (4), чикариш 
т$?рри кувури (2) ва ажратгич (3) кувурларидан иборат.

Вентилятор ён кобирра билан бир бутун ташкил килган корпусга 
Урнатилиб, элеклр двигатель (7) валига бевосита махкамланган ишчи 
рилдирак куринишида бажарилган. Кучма вентилятор курилмаси уч 
гилдиракли (8) булиб, улардан биттаси курилмага тезкор харакатла- 
нишни таъминлаш учун бурилувчандир.

Вентилятор курилмасининг муайян макбул иш режими аэро­
динамик тавсиф буйича аникланади.

УВП вентнляторининг техник тавсифи

Унумдорлиги,
ФИК 0,6 дан кам б^'лмаганда (иш участкасида) 2,5...4

ФИК 0,7 гача булганда 2,5
максимал ФИК 0,7

Ишчи рилдирак:
а(1ланиш частотаси, айл/дак 1470
диаметр, мм 900

Иш участкасида тула босим (ФИК 0,6 дан кам
булмаганда), кг/см.кв. 290-410
Кувват (ишчи урнидаги талаб), кВт 14-19
Урнатилган кувват, кВт 22
Хажм ^лчамлари, мм 3770 X 1215 X 2635
Вазни, кг 450

М А В З У  Б ^ Й И Ч А  С А В О Л Л А Р

1. Пахтани заюдлар ва тайёрлов пунктларида сакпаш усуллари.
2. Хирмон майдончаларида хирмон кутариш учун ишлатиладиган ме­

ханизация воситалари.
3. Пахта учун мулжалланган оператив механизациялаш ган омборлар- 

нинг вазифалари.
4. Пахтани титиш машиналари, уларнинг вазифаси ва ишлаш усули.
5. Туннел казиш машинаси, уларнинг вазифаси ва ишлаш усули.

ФОЙДАЛАНИЛГАН АДАБИЁТЛАР 

1. Справочник по первичной обработке хлопка. Книга П.Т., "Мехнат", 1995.



2.Il-pacM. УВП русумли Kj îMa вентилтч>рнинг курилмаси:
/— марказлан кочуичи вентилятор; 2—кавони чикариш кувури; ^козирск; 4-дросссл копкоги; 

S~y»vo тортиш турри кувури; гиддираклар (битга айланувчи ва июогга таянч);
7—элсетр двигатель; элсетртусик-



3. ПАХТАНИ КАЙТА ИШЛАШ УЧУН ТЕХНОЛОГИК 
ЖАРАЁНЛАР ВА АСБОБ-УСКУНАЛАР

3.1. ПАХТАНИ КУРИТИШ

Пахтага дастлабки ишлов бериш жараёни тайёрлов пунктига 
келтирилган нам пахтани куритишдан бошланади. Пахтани кури- 
тиш иссим ик билан унинг таркибий кисмларини сувсизланти- 
ришдан иборат мураккаб амал булиб, технологик жараён ва иш­
лов бериш тартибини танлашда катга масъулиятталаб килади. Кури- 
тишнинг тугри ташкил этилиши уни амалга оширишга кетган 
ёкилги сарфининг салморини камайтириш билан бирга пахтанинг 
сакпанишини, дастлабки ишлов бериш жараёнида олинган тола ва 
чигитнинг микдори, сифатининг юкори б^лишини хамда пахта 
заводпарида бутун технологик асбоб-ускуналарининг муваффаки- 
ятли ишлашини таъминлайди.

Хозирги вакгда пахтани куритиш учуй барабан типидаги курил- 
маларда амалга ошириладиган конвектив усулдан фойдаланил- 
мокда.

3.1.1. Куритиладиган пахтанинг тавсифи

Пахта хом ашёси тола катлами, чигит ва ифлос аралашмалари 
булган куп компонентли материалдир.

Айрим компонентлар нисбати пахта турига, унинг селекцион 
навига, синфига, пишиб етилиш даражасига ва бошка шароитлар- 
га борликдир. Масалан, биринчи навли урта толали «108-Ф» пахта 
турининг Уртача холга келтирилган кУ15саткичлари буйича ком­
понентлар нисбати унинг мутлак курук холатида ва аралашмалар 
йуклигида куйидаги фоизни ташкил этади; тола—43%, кобик— 
20%, магиз—37%.

Толали чигит компонентларининг гифоскопик хусусиятлари улар- 
нинг таркибий тузилиши, тола хамда чигитларнинг намлик билан 
алока шакли билан белгиланади. Пишган чигит вазнининг 60 фои- 
зини магиз ташкил килади. Кимёвий таркиби жихатдан у асосан 
органик оксилли моддалардан (протеин) ва ёгдан иборатдир. Унинг 
таркибига, асосан, углеводлар, кристалл ва коллоидли шакар, ге-



мицеллюлоза ва пектинлар киради. табиатига кУра, чигит магизи 
коллоид материалларга, тузилиши буйича эса коллоид — ровак ма- 
териалларга киради. У осмотик ва капилляр хамда кимёвий-физик 
богланган намликка эга. Кобик Уз тузилишига к^ра ёрочга ухшаш. 
Кимёвий таркибига к$ра, унда целлюлоза, лигнин, пентозан ва бошка 
моддалар булиб, спирт билан бензол аралашмасида эрийди. Куритиш 
объекти сифатида кобик капилляр—говак материал турига киради. 
Уларда намлик асосан капилляр кучлар билан борланган.

Толали компонент асосан кам микдорда лигнин б^лган а  — цел­
люлоза, р — целлюлоза ва мой-мум моддаларидан ташкил топади. 
l '̂sHHHHr таркибий тузилишига к$/ра, тола капилляр—говак матери­
алларга киради ва адсорбцияланган хамда капилляр намликни сак- 
лаши мумкин.

Тола жуда тез атроф-мухитдан намликни тортади, бунда харо- 
ратнинг ошиши унинг намлик мувозанатининг камайишига, харо- 
рат пасайганда эса намлик мувозанатининг ошишига олиб келади.

Пахта чигитининг сорбцион хусусиятларига келганда, унинг 
кобирида маризига нисбатан намлик микдори, атроф-мухит пара- 
метрларидан катъи назар, к^прокдир. Чигит маризи, унда мой мик­
дори булиши хисобига намликни камрок сингдириш кобилиятига 
эга. Чигитнинг атроф-мухит билан иссиклик ва намлик алмашиш 
интенсивлиги унинг тола коплами билан тУхтатиб турилади.

Шундай килиб, пахта компонентларининг сорбцион хусусият- 
лари уни намликни яхши узлаштирадиган материал сифатида ажра- 
тиб туради, у куп жихатда куритиш жараёнида тола ва чигитнинг 
нотекис сувсизланиши билан борланган.

Тадкикотларнинг маълумотлари буйича пахтанинг мувозанат- 
ли холатида унинг компонентлари орасидаги намлиги куйидагича 
таксимланади (3.1-жадвал):

3.1-жадвал

Пахта намлнги турлша б^^лганда унинг аахта компонентлари ораснда
такснмланишв

Компонснтлар Н аш икнинг таксимланиши , пахта намлиги % булганда

10 15 20 30

Тола 6,9 10,4 13,8 20,6
Мариз 8,1 14,1 20,5 34,7
Кобик 17,1 23,2 28,9 38,3



Пахтани куритиш жараёнида унинг намлиги компонентлари ора- 
сида кайта таксимланиши руй беради. Шунинг учун тола ва чигит 
намлиги мувозанатининг Узгариш хусусияти пахтани куритишда 
мухим ахамиятга эгадир.

Пахтада намлик ми^дори

Амалиётда пахтанинг жами намлигини эркин ва борланган нам- 
ликка булиш кулай. Бундай ажратишнинг физик маъноси куйидаги- 
дан иборат. Одатда, очик юзада намликнингбугланиш тезлиги, ат- 
роф-мухитдаги сув буглари хамда бурланиш юзаси устидаги бурнинг 
парциал босими айирмасигатурри муганосибдир. Тола ва чигит кобири 
устидан намлик бурланиши хакида хам шундай дейиш мумкин. Би- 
нобарин, муайян параметрларга эга куритиш агенти мухитида нам 
пахта бурланиш юзасидаги парциал босим газ окимидаги босимга 
тенглашмагунча намлик бериши мумкин. Бу холда пахта билан кури­
тиш агенти орасида намлик алмашувитухтайди ва мувозанатли намлик 
холати пайдо б^лади.

Пахтадан мувозанатли холат келгунча й^'котилган намлик шарт- 
ли равишда эркин намлик, колгани эса борланган намлик деб 
аталади. «Эркин намлик» ва «борланган намлик» атамалари кури­
тиш жараёнини сифат жихатдан тавсифлайди, микдорий жихатдан 
эса улар муайян шароитларга борликдир. Агар куритиш агенти мухи­
тида сув бурларининг парциал босими Узгарса, тегишли равишда 
эркин ва борланган намликнинг микдор нисбати хам >^згаради.

Пахтанинг намлик микдорини намликнинг вазний нисбати U 
деб таърифлаш кабул килинган. У пахтанинг мутлак курук кисми- 
нинг вазн бирлигидан фоизларда ёки намлик вазнининг материал- 
нинг курук кисмига нисбатида ифодаланади.

и  = W - м ;‘ ,

бу ерда: W — пахтадаги намликнинг вазни, кг; М ^~ материал курук 
кисмининг вазни, кг.

Пахта куритишни ташкил этишда ёки пахта куритгичларининг 
моддий балансини аниклашда бурланган намлик микдорини 
куйидаги нисбатдан аникяаш мумкин:

^  М,(У,-У2) М,(У,-У2) 
Wq -  =

100+у, 100+Уз



бу ерда: М,, Mj — пахтанинг куритишгача ва кейинги умумий 
вазни, кг; V,, — пахтанинг бошлангич ва пировард намлиги, 
фоиз.

Пахтанинг иссимик-физик хусусиятлари

Пахта иссиклик ва намликни кам угказадиган материалларга ки- 
ради. Пахта компонентларининг иссиклик-намлик алмашув хусуси­
ятлари турлича б^^лганлиги натижасида бу компонентлар куритиш 
жараёнида нотекис кизийди ва сувсизланади. Шу сабабли куритиш- 
ни турри ташкил этиш учун пахта ва унинг компонентларининг 
исссклик-физик хусусиятларини билиш зарур. Уларга иссиклик 
сирими, харорат $тказувчанлик, иссиклик Утказувчанлик, намлик 
Угказувчанликлар киради.

Мутлак курук материалнинг 1 кг вазнига турри келадиган пах­
танинг иссиклик СИРИМИ С (кДж/®С) ни куйидаги формула б^йича 
аниклаш мумкин:

С  =  С „ + 4 ,2V /100 ,

бу ерда: — мутлак курук пахтанинг иссиклик с и р и м и  б^либ, 
1,6—1,7 кДж^С тенг; V — пахтанинг намлиги, фоиз.

Иссиклик $тказиш-пахта компонентларининг иссиклик энерги- 
ясини ^тказиш кобилиятидир. У пахта намлиги, харорати ва хажмий 
вазни билан боглик б$>лади. Иссиклик $>тказиш иссиклик утказиш 
коэффициенти \  билан тавсифланади. Мутлак курук пахта учун Х=0,33 
Вт/ (м."С).

Харорат $ггказиш — пахта компонентларида харорат майдони- 
нинг кенгайиш кобилиятидир, у харорат утказиш коэффициенти а  
билан тавсифланади. Пахта учун а =  0,41 • 10“  ̂mVc.

Харорат ^казиш  ва иссиклик 5>тказиш коэффициентлари куйи­
даги тобеликда булади.

a - V C - Y  ,

бу ерда, у — пахтанинг солиштирма орирлиги.
Намлик Утказиш — пахтанинг намлик утказиш кобилиятидир. У 

нам Утказиш коэффициенти билан тавсифланади. Пахта учун 
V = 0 ,7 5 -  10"»mV c .

Пахта компонентларининг иссиклик-физик тавсифлари турлича 
булиб, уларнинг микдори 3.2-жадвалда намлиги 8,5 фоиз булган 
♦ 108-Ф» биринчи нав пахта учун келтирилган [1].



3.2-жадвал

Пахта кошюнентларатшг иссикляк-физнк к^^саткичлари

Курсаткичлар Тола Кобик Магиз

Солиштирмаогирлик, 7, 10’ кН/м^ 15.2 3,8 16,2
Иссикпик сирими С, кДж/кг ®С 1,8 1,67 1,55
Коэффиииентлар:

харорат угказиш а, 10 '  ̂мУс 0,08 0,47 0,5
иссим ик угказиш X, Вт/(м ®С) 0,06 0,24 0,35
нам >^ааиш  V, 10'  ̂mVc 0,9 Л 0,075

Механик-тузилма хусусшгтлари

Пахтанинг энг мухим тавсифларига куйидаги механик хусусият- 
лари: бикрлиги, мустахкамлиги, чузилувчанлиги, эластиклиги ва 
релаксация кабилар киради. Мазкур хусусиятлар пахтани куритиш 
ва кайта ишлашда руй берадиган урилиш таъсирида деформация ва 
зарарланишларга каршилик килиш кобилиятини белгилайди.

Амалиётда шу нарса аникланганки, пахтани меъёрдан ошик 
сувсизлантириб куритиш тола ва чигитнинг механик хусусиятла- 
ригатаъсир курсатади. Бу пахтани кейинги кайта ишлаш жараёни- 
да турли хилдаги нуксонлар хосил б^лишига ва уларнинг ривож- 
ланишига олиб келади. Шунинг учун пахтани куритишни ташкил 
килганда ускуналарнинг макбул иш тартибига кагьий риоя килиш 
керак.

Иссм^ликка чндамлилиги ва иситишнинг рухсат 
этиладигав ^|^рорати

Пахтанинг иссикликка чндамлилиги деганда унинг иссиклик 
таъсирида узининг механик-тузилма ва биологик хусусиятларини 
саклай олиш кобилиятини тушиниш керак. Исси1спикка чидамли- 
лик меъёри булиб шундай харорат хисобланадики, унда толанинг 
устки катлами аста-секин ёмонлашиши хамда тола ва чигитнинг 
физик, биологик ва кимёвий хоссалари узгара бошлайди. Шунга 
кУра пахтани иситишнинг рухсат этиладиган максимал харорати унинг 
айрим компонентларининг иссикликка чндамлилиги билан белгила- 
наои.

ЬС^ритиш жараёни бошланганда пахтанинг тез сувсизланиши 
шунга олиб келадики, устки катламлар намлигининг камайиши ички



катламларникидан тез боради. Толали катлам асосан устки намликка 
эгабулиб, муайян чегарагача тез сувсизланади (3—5 фоиз) ва кейин 
куритиш жараёнида амалда узгармай колади. Бунда толани иситиш 
?^арорати атрофдаги хаво хароратига якинлашади. Хаддан ташкари 
юкори харорат тола кобигларининг ёрилишига олиб келиши мум- 
кин. Бунинг натижаси толанинг кимматли хусусиятлари камаяди, 
унинг мустахкамлиги пасаяди ва узунлиги кискаради, бу эса уни 
тУкимачилик корхоналарида кайта ишлашда салбий таъсир к>>рсата- 
ди. Урурни меъёридан ортик куритиш заводларда мой чикишининг 
камайишига олиб келади.

Куритиш жараёнида техник пахтани иситишнинг уртача харо- 
ратини унинг сифатига зарар келтирмаган холда 80°С— га ет- 
казиш мумкин. Толани иситишнинг энг к^п рухсат этиладиган харо- 
рати унинг технологик хусусиятларини й^котмаган холда Ю5°С ни, 
чигит учун эса 55®С ни [2J ташкил этади.

Урурлик чигит интенсив равишда куритилмайди, чунки бу чи- 
гитнинг униб чикиши ва усиш кувватига таъсир этиши мумкин.

3.1.2. Куритиш агентининг термодинамик хусусиятлари

Куритиш агенти сифатида суюк ёкилри (керосин) ёки табиий 
газнинг ёниш махсулотларини атмосфера хавоси билан аралашма- 
си ишлатилади. Куритиш жараёнининг самарадорлиги шундай газ 
окими килиши мумкин б^лган энг куп фойдали иш билан белги- 
ланади.

Куритиш агентининг курук ёниш махсулотлари билан сув бури 
(нам газ) аралашмаси сифатида тавсифланадиган хусусиятларини 
унинг айрим таркибий кисмлари термодинамик хусусиятларини ино- 
батга олган холда кУриб чикиш мумкин.

Нам газни молекулалари бир-бири билан кимёвий киришмайди- 
ган ва улар уртасида г^ё тортиш хамда итариш кучи й$?к б^лган 
айрим газларнинг, бамисоли, механик аралашмаси сифатида та- 
саввур килиш мумкин. Аралашманинг хар бир компоненти узи- 
нинг индивидуал хусусиятларини тулик саклайди ва Узи эгаллаб 
турган хажмда якка тургандек тутади. Бу физик жихатдан хар бир 
компонент аралашма учун берилган бутун хажмни эгаллаши ва 
$?зининг алохида босимини хосил килишини ифодалайди. Бу бо- 
сим парциал босим деб аталади. Муайян хажмни эгаллайдиган ара- 
лашмаларнинг умумий босими аралашма жами компонентлари- 
нинг парциал бсюимлари йириндисидан ташкил топади.

Нам ютувчи сифатида куритиш агенти унда муайян хароратда 
сакпанадиган намлик микдори билан тавсифланади.



Куритиш агентининг намгатуйиниш даражаси \ароратга бевоси- 
та борлик. Масалан, хароратда унинг намга туйиниши 4,85 г/

га, харорат t=40‘̂ C булганда — 51,1 г/мК га ва t=60®C б>?лганда 130 
г/м^ га тенг ва хоказо.

Нам газ холатининг мухим тавсифи — унинг хажми, солиш- 
тирма орирлиги, иссиклик )?тказувчанлиги, шудринг нукгаси ва 
энтальпиядир.

Нам газ хажми (мУкг курук хаво) куйидаги формула буйича 
аникланади:

R -т
V o = - ^ -

в-Р„

бу ерда: R,, — газ доимийлиги 29, 27 га тенг; Т — мутлак харорат, 
273"С + t га тенг; Р,, — т^йинган буг босими, Па; В — барометрик 
босим, Па.

Нам газнинг солиштирма орирлигини (Н/м^) куйидаги фор­
мула буйича аниклаш мумкин:

В (рР„ 
у = -------- 0,0129^  .

RoT Т

Унда булган 1 кг курук хавога т5?гри келадиган иссиклик с и р и -  
ми С (Дж/“С) мана бу тенглама буйича аникланади:

4,2-d 

1220

бу ерда: — курук хавонинг иссиклик сирими (1,008 Дж /“С); 
С„ — т^йинган сув бурининг иссиклик с и р и м и  (1,974 Дж/^С); d — 
намлик, г/кг. курук хаво.

Куритиш агентининг 1 кг нам хавога т$?рри келадиган иссиклик 
с и р и м и  (Дж/®С) куйидагича ифодаланади:

С^+Сб-0,0042<1 

“ 1 + 0,0042d

d — сон кийматини куйидаги формула б$?йича аниклаш мумкин:

р.
d = 0,622

В-Р,



/,
л

бу ерда: — куритиш агентида сув бугининг парциал босими, Па; 
В — барометрик босим (769,6 * 10̂  Па); — курук газ парциал 
босими, Па.

Шудринг нуктаси деб, хавонинг туйинмаган холатидан т5?йин- 
ган холатга утиш хароратига айтилиб, ф=100% ва Р^^Р^ ифодалари 
оркали тавсифланади.

Энтальпия — бу намликнинг бугланишига сарф килинадиган 
иссиклик микдоридир. Нам газнинг энтальпияси куйидаги форму­
ла билан апикланади (Дж/кг).

J = t + (2490 + l,97g*d.

бу ерда: t — газ харорати, ®С; — т^йиниш харорати, ®С; d —хаво 
таркибидаги намлик миадори, кг/кг.

Л Й '' 3.1.3. Пахтани куритиш механизми
I /

Умуман, пахта хом ашёси унингюзасндаги ва иссикатроф-мухит- 
даги сув бугларининг парциал босимларининг фарки хисобига кури- 
тилади. Куритиш курилмасига сув бурлари билан туйинмаган утхо- 
нада хосил б^лган курук газ юборилади.

Шу газ окими пахта б^лаклари ва толали чигитларни оралаб 
Утиб, улардаги эркин намликни интенсив равишда буглантиради. 
Бунда намлик бузилган мувозанатни тиклашга интилиб, толали чи- 
гит ичндан устки катламларга силжийди. Чигит устидаги толали коп- 
ламанинг исиш харорати ошади. Намликни олишнинг хар бир кейин- 
ги фоизига иссиклик сарфи ортади, хаво намликни ютиб, унга туйи- 
ниб боради ва намликнинг бурланиши секинлашади.

Устки бурланиш ва у келтириб чикарадиган ички намликнинг 
к>>чиши то материал билан унга ишлов берувчи куритиш агенти- 
нинг окими орасида намлик мувозанати урнатилмагунча, яъни хам- 
ма Эркин намлик й^колмагунча давом этаверади. Шундан с^нг пах- 
тада асосан борланган намлик колади.

Кейинчалик куритиш агенти билан келаётган иссиклик энергияси 
материални иситишга сарфланади, бу эса борланган намликнинг кис- 
ман бурланишига олиб келади. Бошкача айтганда, олинадиган намлик 
микдорини купайтириш учун куритиш агентининг хароратини яна- 
да к )^ри ш  лозим.

Пахтанингбошлангич намлигига караб, намлик аввал пахганинг эр­
кин юзасидан (жараённинг биринчи боскичи), с^нгра ички катламндан 
(иккинчи боскич) бурланади. Биринчи боскичда пахта хУл термометр



хароратигача исийди ва бу харорат бутун боскич давомида сакланиб 
колаои.

Материаллар конвектив усудда куритилганда жараённинг биринчи 
боскичидаги бугланган намлик микдорини куйидаги формула б^йи- 
ча аниклаш мумкин;

^  Т  260 
W =C-S(P,,-P„) Vi; 273 - -в"

бу ерда: с^,Т — куритиш агентинингтезлиги ва харорати; S — мате- 
риалнинг юзаси.

Критик нукгадан кейин, куритиш тезлиги материалнинг нам 
^казувчанлиги билан аниклана бошланганда куритиш жараёни- 
нинг иккинчи даври бошланади. Материал харорати т>>фи чизик 
буйича ошади ва курук термометр курсаткичига етади. Бу пайтда 
мувозанатли намлик карор топади. Бунда материал юзасидан бур- 
ланаётган намликнинг вакт бирлигига т^гри келадиган микдори 
(W,) куйидагига тенг булади:

W, =  C SK j,

бу ерда: — материал юзасидаги намликни тавсифлайдиган курсат- 
кич, г/см^

Пахта учун биринчи критик нукта куритилаётган вазннинг 
юкори намлигига тугри келади ( 20 %), шунинг учун масалан, 
намлиги 16 фоизгача б^лган пахта куритиш бошланиши биланок, 
жараён иккинчи даврда $?тади, унинг тезлиги эса ташки эмас, бал­
ки ички диффузия билан белгиланади. Бинобарин, амалий шаро- 
итларда куритиш тартиби шундай б>^лиши керакки, токи пахта 
юзасидан вакт бирлигида буглантириладиган намлик микдори худди 
шу вакт оралигида ички тарафдан пахта юзасига чикадиган нам­
лик микдорига мос келиши керак.

3.1.4. Пахта куритиш ускуналарининг таркиби ва уларни 
жойлаштириш тартиби

Завод худудида ва ундан ташкарида жойлашган куритиш-тоза- 
лаш цехлари хамда пахта заводининг тозалаш цехи иссиклик етка- 
зиб бериш ва пахта билан таъминлаш тизимларига эга 2СБ-10 ёки 
СБО (СБТ, УМСР) куритгичлари булган икки куритиш ускунала- 
ри тУплами билан жихозланади (3.1 ва 3.2-расмлар).
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3.1-расм. Пахтани куритиш технологик тизимила куритгич билан ТГ-1,5 иссик- 
лик ишлаб чикаргичининг жойлашиш чиимаси;

> ^ о н а  бу.тими; ^—ТГ-1,5 иссиклик ишлаб чикаргич; тутунсУргич; -^ ш и б с р  билан 
скиб юбориш купури бугини; 5 - г а з  куиури; ^ та ъ м и н л а ги ч ; 7—куритгич.

3.2-расм. Пахтани куритишнинг технологик ти:зимида куритгич билан ТЖ -1,5 
иссиклик ишлаб чикаргичининг жойлашиш чизмаси:

1—хаиоолиш  фильтры; 2—иссиклик ишлаб чикаргичи; 3~вентилятор; 4—тугунсуржч; 

5—газ кувури; 6—учкун тутгич; 7—таъминлагич; 8—куритгич.



3.3-расм. 2СБ-10 русумли куритгич чиамаси:
/ —к ури ти ш  агсн ти  кувури; Л -таъ м и н л аги ч ; олди н ги  цап(|>а; •#—к уракчалар ; 5 —барабан ; 

^ с у р т п  куиури; 7—ксгайлар; п одш и п н и к; ^ р е д у к т о р ;  /№ -б ар аб ан н и  харакатланти рупчи  
;»лс1стр двигатель; У/—орка гаян ч ; /^ —туш и ри ш  куракчаси; / ^ т у ш и р и ш  

гарн оии ; /•/—олди н ги  таяи ч.

Куритгичларни иссиклик билан таъминлаш суюк ёкилгида иш- 
лайдиган ТЖ-1,5 русумли ёки газсимон ёкилрида ишлайдиган 
ТГ-1,5 русумли иссиклик ишлаб чикаргичлари ёрдамида амалга 
оширилади. Шунингдек, суюк ёкилгида ишлайдиган СТАМ-К-2 
иссиклик ишлаб чикаргичдан фойдаланиш холлари хам мавжуд.

Барчатурдаги иссиклик ишлаб чикаргичлари иссиклик ташувчи 
агентнинг хароратини назорат килувчи ТПГСК ва бошка термометр- 
ларни, тутунсУргичнинг тортиш кучини аникловчи асбобларни ^зи- 
да бирлаштирган назорат $^лчов асбоблари ва хавфсизлик автомати- 
каси билан жихозланган булиши шарт.

Куритгичга борадиган газ кувури бурилишларсиз ва эгилишлар- 
сиз (к$^ндаланг кесими 0,5 ва узунлиги 8—10 м) килинган холда 
$>т ёкиб юбориш кувури, иссикликдан кенгайиш компенсатори ва 
портлаш клапанига эга бУлиши керак. Иссиклик ишлаб чикаргич 
суюк ёкилРида ишлаганда газ кувури кз^имча равишда учкун туткич



билан жихозланади, ёнилги узатиш тизимининг насос ва пуркагич ора- 
лирида эса, албатга, тозалаш фильтри ва ёкилж кизитгичи Урнатилиши 
шарт [3].

Иссиклик генераторларининг кизийдиган барчатаркибий кисм- 
лари ва б$?ринлари, газ кувурлари исси1спикнинг бехуда сарф були- 
шига й$?л к^'ймаслик учун иссикликни ^казмайдиган коплама би­
лан уралиши керак. Худди шу максадда ут ёкиб юбориш кувури- 
нинг шибери лабиринтсимон зичлагич билан таъминланиши ке­
рак (кувур ва бурилма копкок ораси).

3.3-расмда саноатда кенгтаркалган 2СБ-10 куритгичинингтех­
нологик схемаси келтирилган. Пахта таъминлагич (2) оркали бара­
бан (5) га узатилади, куритиш агенти эса кувур (1) оркали берила- 
ди. Барабан айланаётганда пахтага куритиш агенти билан ишлов бе- 
рилади, куритилади ва чикариш тарнови (13) томон сурилади хамда 
у оркали кейинги кайта ишлашга узатилади. Ишлатилган куритиш 
агенти кувур (6) оркали атмосферага чикарилади.

2СБ-Ю  русумли куритгичнниг техник тавснфн

Пахта буйича унумдорлиги, кг/соат 10000
Куритиш агентининг харорати. ®С 90-2 8 0
Намликни олиш, % 10 гача
Куритиш агентининг сарфи, м '/соат 
Барабаннинг габарит улмамлари, мм:

18000-20000

диамстри 3200
узунлиги 10000

3.1.5. Пахта куритишнинг технологик тартиби

Тайёрлов пунктларидатопширувчилардан кабул килинган пах­
тага куритиш-тозалаш цехларида ишлов берилади, бундан максад 
пахтани керакли даражада саклашга тайёрлашдир. Бунда 1, 2 ва 3- 
нав пахталар — 11 фоиз; 4 ва 5-нав пахталар — 14 фоиз намликкача 
куритилади. Куритгичларнинг иш тартиби пахтанинг нави, даст- 
лабки намлиги ва талаб этиладиган намликни пасайтириш дара- 
жасига караб Урнатилади (3 ва 4-жадваллар). Намлиги 19 фоизгача 
булган пахта бир марта куритилади. Намлиги 29 фоизгача булса, 
икки марта куритилади ва хоказо.



КТЦ шароитида 2СБ-10 ва ва СБО кури^гичларида клштнш аге11тннннг сарфи 
18—20 минг /соат б^лганда нш жараснининг тартнбн (иш тоэалаш батареяларн 

ёкн 2 та пахта тозалаш окими йз^лила бажарилади)

Пахта
Намликнинг 
пасайиши. %

Пахта буйича 
унумдорлиги, 

т/соат

Куритиш 
агситининг 
харорати, ®С

ТугунсУррич 
олдилаги чаво 

сийраклиги, Па 
(мм. сув. уст.)

нам­
лиги %

нави

12 1 -3 3 - 4 П.О 130-135 412(42)
13 1 -3 3 - 4 11,0 140-150 422(43)
14 1 -3 5 11,0 160-170 432(44)

4 - 5 4 10,0 175 452(46)
15 1 -3 6 10,5 190-200 442(45)

4 - 5 5 10,0 205 462(47)
16 1 -3 7 !0,0 2 J 0 -2 2 0 452(46)

4 - 5 6 9.0 225 472(48)
17 1 -3 8 9,5 240 462(47)

4 - 5 7 9.0 245 482(49)
18 1 -3 9 9,0 245 492(50)

4 - 5 8 8,5 250 492(50)

3.4-жадвал

КТЦ шаро1ггвла 2СБ>10 ва СБО курнтгичларида к^рнтиш агеш-ннинг сарфн 
18—20 минг м^/соат ва унумдорлиги бирннчи навли пахталар учун 6 т/соат ва 

паст навли пахталар учун 4,5 т/соат б^^лганда иш жараённнинг гартнби 
(пахтанн тозалаш бир ою1М йг^лида олиб борила;ш)

Дастлабки 
налмнги, %

Намлигинннг 
пасайиши, %

Куритиш 
агентининг 

харорати, “С

Тугунс>^гич 
олдидаги хаво 

сийраклиги, Па 
(мм. сув. уст.)

12-14 3 - 5 130-150 4 0 2 -4 3 2 (4 1 -4 4 )
14-16 5 -7 150-180 4 3 2 -4 6 2 (4 4 -4 7 )
16-18 7 - 9 180-220 4 6 2 -4 9 2 (4 7 -5 0 )

Заводнинг тозалаш цехига куритиш учун намлиги И  фоиздан 
юкори б^лмаган пахта юборилиши керак.

Пахта ва толатозалагичларида ифлос аралашмалардан ажратиш 
жараёни кийин кечмайдиган селекцион навлар учун пахтанингби-



ринчи саноат навлари намлигини 8—9, паст навларини эса 9—10 
фоизгача куритиш тавсия этилади.

Иктисодий асосланган холларда ва ишлаб чикарилаётган тола- 
нинг сифати талабга мувофиклиги таъминланса, намлиги 9 фоиз­
гача б5?лган пахтани куритмай, кайта ишлашга рухсат этилади.

Куритиш жараёнининг иш тартиби 3.5-жадвалга мувофик бел- 
гиланади. КТЦ шароитида 2СБ-10 ва СБО (СЕТ) куритгичларида 
узун толали пахтани куритиш худди урта толали пахтани куритиш- 
дек амалга оширилади.

рулали жинли пахта тозалаш заводларида пахтани кайта иш- 
лаш нинг макбул сифат курсаткичларига эришиш учун узлуксиз 
технологик жараёнда пахта 6,5—7,0 фоиз намликкача куритилади. 
Бунда куритгичлар иш жараёнининг тартиби 3.6 ва 3.7-жадваллар- 
га мувофик белгиланади.

Пахтанинг 4 ва 5 навларини куритиш Урта толали пахтани кури- 
тишдек амалга оширилади.

3.5-жадвал

2СБ-10 ва СБО куритгнчлари тозалагичлар окими билан батареяли 
комлоновкада кшлаганда КТЦ шароитида иш жараёнининг тартиби 

(куритиш агентининг сарфи 18—20 минг мУсоат)

Пахта
Намликнинг 
пасайиши, %

Пахта буйича 
унумдорлиги, 

т/соат

Куритиш 
агентининг 

харорати,“С

ТутунсУррич 
олдидаги хаво 
сийраклиги, 
Па (мм. сув. 

уст.)
нам­

лиги %
нави

10 1 - 4 1-2 11,0 100-115 400 (40)
11 1 - 4 2 - 3 11,0 120-130 402(41)
\2 1 - 3 3 - 4 П ,0 130-135 412(42)

4 - 5 2 - 3 11,0 140 412(42)
13 1 - 3 4 11,0 145-150 422(43)

4 - 5 3 10,0 160 432 (44)
14 1 - 3 5 11,0 165-170 432(44)

4 - 5 4 10,0 175 452 (46)

Э с л а т м а :  СБО куритгичининг тозалаш секциясига бсриладиган куритиш 
агентининг харорати 60—80®С маромида сакланади.



3.6-жадвнл

2СБ-10 ва СБО курятгичларнаа курнтнш агентннинг сарфн 18—20 мннг мУсоат 
ва унумдорлиги 1 ва 2-нав пахта учун б т/соат ва 3-нав пахта учун 4,5 т/соат 

б^лгандаги нш жараёнинннг тартиби

Дастлабки 
намлиги, %

Намликнинг 
пасайиши, %

Куритиш 
агентининг 

харорати, °С

Тутунсургич 
олдидаги хаво 

сийраклиги, Па 
(мм. сув. уст.)

8 - 9 1 -2 90 -110 400 (40)
9 дан 11 гача 2 - 4 110-150 410 (41)
11 дан 13 гача 4 - 6 150-170 4 1 0 -4 4 0  (41-44 )

Э с л а т м а :  СБО куритгичининг тозалаш сскциясига бериладиган куритиш 
агентининг харорати 60~80“С маромида сакланади.

3.7-жадвнл

Куритиш агентининг сарфи 24—28 мннг мУсоат ва 1 ва 2-навли пахта учун 
унумдорлигн 6 т/соат, 3 нав учун 4—5 т/соат б^лганда СБТ курнтгнчн иш 

жараёнининг тартиби

Дастлабки 
намлиги, %

Намликнинг 
пасайиши. %

Куритиш 
агентининг 

харорати. ®С

Тутунсургич 
олдидаги ха1ю 

сийраклиги, Па 
(мм. сув. уст.)

8 - 9 1,5-2 ,0 100-110 4 0 2 -4 3 2  (4 1 -4 4 )
9 -1 0 2 ,5 -3 ,0 120-130 4 3 2 -4 4 2  (4 4 -4 5 )
10-11 3 ,5 -4 ,0 140-150 4 4 2 -4 5 2  (4 5 -4 6 )

11 дан юкори 
12 гача 4 ,5 -5 ,0 160-170 4 5 2 -4 7 2  (4 6 -4 8 )

Э с л а т м а :  Тозалаш секдиясига бериладиган куритиш агентининг харорати 
60—80 ®С оралирида сакланади.

Кийин тозаланадиган Урта толали пахтани кайта ишлашда мак- 
бул сифат курсаткичларига эриш иш  учун пахтанинг биринчи 
навлари 6,5—7,0 фоиз, паст навлари эса 7,0—7,5 фоиз намликкача 
куритилади. Бунда куритгичларнинг иш тартиби 3.8-жадвалга би- 
ноан пахтанинг дастлабки намлигига, намликнинг пасайиши 
микдорига ва кайта ишлаш пайтидаги об-хаво шароитларига караб 
белгиланади.



Кийнн тозаланаднган пахтанв куритишда 2СБ-10 ва 
иш жараёнининг тартиби

3.8-жадвал 

СБО куритгичлари

Пахта-
Жами 

нампикни- 
нг пасайи- 

ши, %

Харорат, ®С Тутунсургич олдида 
хзво сийраклиги, Па 

(мм. сув. уст)даст- 
лабки 

намли­
ги, %

биринчи иккинчи куритгичда
куритгич­

да очик
хавода

булутли
чавола

1 - 
куритгич

2 -
куритгич

8 - 9 1 ,5 -2 ,0 110-130 утказил-
майди

утка:дил-
майди

392-402
(40-41)

9 - 1 0 2 ,5 -3 ,5 140-160 атмосфера 60 412-432
(41-44)

назорат
килин-
майди

10-11 3 ,5 -5 ,0 160-170 —' —
«» 432-442

(44-45)
------

1 1 -12 4 ,5 -5 ,0 170-180 - — “  ------ 442-452
(45-46)

^  —

1 2 -13 5 ,0 -5 ,5 180-190 —  ------ 6 0 -8 0 452-462
(46-47)

4»

1 3 -14 5 ,5 -6 ,5 190-200 80 462-472
(47-48)

Жадвалдан к^^ринадики, намлиги 9 % булган пахтага барабанли 
куритгичда 1 ЗО̂’С гача хароратда бир марта термик ишлов берилади. 
Намлиги 9% ва ундан крп булган хом ашёни куритиш бирин-кетин 
икки куритгичда аввал иссиклик ташувчи билан жадвалга муво- 
фик, кейин очик хавода совук ташки хаво билан иккинчи курит­
гичда, агарда булутли ёки ёмрирли хаво булса 60®—80**0 даражагача 
иситилган хаво билан пахтани куритиш амалга оширилади.

Пахтани куритгичларда куритиш икки боскичда бажарилади. Пах­
тага ишлов беришнингбиринчи боскичида куритгич оркали 18—20 
минг мУсоат куритиш агенти сарфланади, иккинчи боскичда эса 24 
минг мУсоатдан к^п сарфланади. Куритиш агентинингсарфитутун- 
с^ р и ч  олдидаги сийраклашиш микдори билан белгиланади. Иккин­
чи боскичда пахтага ишлов бериш тутунсургичнинг й>>налтирувчи 
аппаратини т^ла очган холда амалга оширилади.

1-синф 1 ва 2-навли пахтани (иккинчи боскичда ишлов бермас- 
дан) "олий" ва ”яхши" синфли тола олиш шарти билан бир марта 
куритишга рухсат этилади. Намлиги 8 фоиздан юкори булган уруг-



лик чигит 7,0—8,0 фоиз намликкача, кийин тозаланадиган навлар 
эса 6,5—7,0 фоиз намликкача куритилади.

Тозалаш машиналари батареяси ва узлуксиз ишлов бериш ти- 
зими мажмуидаги куритгичларнинг бирида 9 фоизгача намликда- 
ги уруглик пахтани куритиш кузда тутилган. Пахтанинг намлиги 9 
фоиздан к5?п булган такдирда куритиш аввал иссик куритиш аген- 
ти билан биринчи куритгичда кейин атмосфера хавоси билан ик- 
кинчи куритгичда куритилади. Урта толали урурлик пахта навлари- 
ни куритиш тартиби 3.9-жадвалда келтирилган [4j.

3.9-жадвал

$^рта толали уруглик пахтани куритиш жараённиинг лараметрлари

Пахтанинг Жнми
Харорат, ®С

ТугунсУрричгача булган 
хаво сийракпиги, Па 

(мм. сув. уст)
ластлабки 

намлиги, % пасайиши.
%

1-боскичда 
куритиш 
агенти

2-боскичда 
ха во 1-боскич 2-боскич

1 2 3 4 5 6

2 СБ-10 на СБО куритгичларида куритиш агснтининг сарфи биринчи 
боскичда 18—20 ва иккинчи боскичда 24—30 минг 

м-'/соат булганда

9 гача 
9 -1 0 ,5

1,0-1 ,5  
1 ,5-2 ,5

100-110
110-230 атмосфера

392 (40) 
402 -412  
(4 1 -4 2 )

на:юрат
килинмайди

Кийин то:заланадиган навлар учуй

8 гача 
8 - 9  

9 -1 0 ,5

0 ,5 -1 ,0  
1,5-2 ,0  
2 ,0 -3 ,5

9 0 -1 0 0
110-120
1 2 0 -J4 0 атмосфера

382 (39) 
402 (41) 
412 -432  
( 4 2 ^ 4 )

назорат
килинмайди

СБТ куритгичида куритиш агентининг сарфи биринчи боскичда 24—28 ва 
иккинчи боскичда 28—30 мусоат булганда

9  гача 
9 —10,5 U 5-2 ,5

90—100 
100 -120 атмосфера

412(42
412-433
(42—44))

на«>рат
килинмайди



J. 9-жадвалиинг давоми

t 1 2 3 4 5 6

8 гача 
8 - 9  

9 -10 ,5

Ки

0 ,5 -1 ,0  
1 ,5 -2 ,0  
2 ,0 -3 ,5

)и н  тозаланал

80 -90
1 0 0 -1 1 0
100-130

игаи навлар у 

атм осфера

мун

382 (39) 
412 (42) 

432-442
( 4 4 - 4 5 )

назо р ат
кили н м ай д и

Э с л а т м а :  1.Иккинчи боскичда ишлов бериш тутунсургич Йуналтирувчи 
аппаратининг тУла очик холатида бажарилади.

2. СБО ва С БТ куритгичида ишлов беришнинг биринчи боскичида тоиалаш 
секциясига бериладиган куритиш агснтининг харорати 60—80®С оралигида сакла- 
нади.

Узун толали уруглик пахта тайёрлов пунктларига 8 фоиздан ош- 
маган намликда кабул килинади. Уни ифлос аралашмалардан сама- 
рали тозалаш ва рулали жинлашни оптималлаш учун узун толали 
пахтанинг намлиги 6,5—7,0 фоиз, кийин тозаланааиган навлар учун 
эса 6,0—6,5 фоизгача камайтирилиши керак.

Узун толали нав уруглик пахтани куритиш жараёнинингтарти- 
би З.Ю-жадвалда келтирилган.

3. Ю'Жаавал

Урурлик пахтани курнтишда куритгичларнинг унумдорлнги 9 т/соатдав 
ошмагандагм нш тартиби

Пахтанинг 
дастлабки 

намлиги, %
Намликнинг 

пасайиши, %
Куритиш 

агентининг 
харорати, ®С

Тутунсургичгача 
булган сийраклик, 

Па (мм.сув.уст)

2СБ-10 ва СБО куритгичларида куритиш агентининг сарфи биринчи боскичда 
18—20 ва иккинчи боскичда 24—39 минг мУсоат булганда

7 ,5 -8 ,0 1 ,0-1 ,5 100-110 400 (40)

Кийин тозаланадиган навлар учун

6 .5 -7 ,0
7 .5 -8 ,0

0 ,5 -1 ,0  
1 ,0-1 ,5

8 0 -9 0
100-110

382 (39) 
402 (41)

СБТ куритгичида куритиш агентининг сарфи 24—28 минг м’/соатбулганда

7 ,5 -8 ,0 1,0-1 ,5 90-100 402 (41)

Кийин тозаланадиган навлар учун

6>5-7,0 
7 ,5 -8 ,0

0 ,5 -1 ,0  
1,0-1 ,5

80 -90
90-100

392 (40) 
402 (41)

Э с л а т м а :  СБО  ва СБТ куритгичларида тозалаш секциясига бериладиган 
агентнинг харорати 60—80®С оралигида сакланади.



3.1.6. Пахта куритиш ускунасининг иши ва 1офитиш 
жараёнини назорат килиш

Пахтани куритишнинг окилонатежамли к^^саткичларига эри- 
шиш учун куритиш агентининг харорати ва сарфини, шунинг- 
дек, куритиш натижасида пахта намлигининг ^згаришини доим 
назорат килиб бориш зарур. СБО ва СБТ куритгичлари учун курса- 
тилган параметрлардан ташкари пахта ифлослиги >>згариши ва чи- 
киндиларда толали чигитлар мавжудлигини назорат килиб бориш 
керак.

Технологик тартибда берилган куритиш агентининг харорати 
юкори хароратли ёниш махсулотларига аралаштириш учун хаво уза- 
тишни танлаш ва ёнилги сарфини узгартириш билан белгиланади. 
Белгиланган хароратни назорат килиш иссиклик ишлаб чикаргич- 
ларининг назорат улчаш асбоблари ва хавфсизлик автоматикаси 
таркибида к$?зда тугилган 400“С гача шкалали ТПГСК туридаги 
электроконтактли термометрлар ёрдамида амалга оширилади. Бун- 
дан таш кари , куритиш аген ти н и н г харорати куритгичлар 
таъминлагичларининг газ кувурларида урнатиладиган шиша (си- 
моб) термометрлари ёрдамида хам назорат килинади. Куритиш агенти­
нинг талаб этиладиган сарфи жадвалларда келтирилган тугунс$фрич 
олдидаги сийраклашишга риоя килиш билан таъминланади.

Куритиш жараёнининг курсаткичларини назорат килишни (кури­
тиш агентининг харорати ва сарфини) куритиш ускунасининг опе- 
ратори амалга оширади. Пахтанинг куритилгунча ва ундан кейинги 
намлиги ва ифлослигини, шунингдек, чикиндиларда толали чигит­
лар мавжудлигини тайёрлов пункти ёки пахта заводининг лаборато- 
рияси кузатади. Намлик ва ифлосланишни тахпил килиш учун пах- 
тадан намуналар куритилгунча ва ундан кейин хар икки соатда хар 
бир тудадан олинади.

3.1.7. Пахтани куритиш вактида хавфсизлик техникаси ва 
ёнриндан сак^аш

Куритиш ускунасидан фойдаланганда хавфсизлик техникаси ва 
пахта заводлари ва тайёрлов пунктлари учун амал килаётган ишлаб 
чикариш санитарияси коидаларига риоя этиш керак. Фойдаланишда 
банд б5?лган ва куритиш ускунаси б^лимига янги келган барча иш- 
чилар хавфсизлик техникаси буйича, албатта, й^л-й^рик олишлари 
зарур.



Тайёрлов пунктларининг мудирлари, бошли1Спар, смена устала- 
ри ишчиларнинг созланган ускуналарда, махсус иш кийимида иш- 
лашларини ва хавфсизлик техникаси й$?рикномаси шартларининг 
бажарилишини кузатиб боришлари шарт.

Пахтани куритиш ускуналарида ишлашга 18 ёшгача б^'лган Усмир- 
лар кУйилмайди. Хавфсизлик техникаси ва ишлаб чикариш техника­
си буйича йурикномалар иш жойлари ёнида ойна тагидаги ромларда 
ва яхши ёритилган жойга осиб кУйилиши керак.

Куритиш ускунасининг массасини сим билан ерга уланмай иш- 
латилиши ман килинади. Куритиш барабанининг куйидаги кисм- 
лари ерга уланиши керак:

— Электр двигателлари ва ток улагичларининг корпуслари;
— барабан куритгичи таъминлагичининг роми;
— барабаннинг орка таянчи.
Куритгичлар ва иссиклик ишлаб чикаргичларинингхаракатлан- 

тириш тасмалари, бирлаштирувчи муфталари, хамма айланадиган 
деталлари ва кисмлари маркам бириктирилган т5>сикларга эга були- 
ши керак.

Иссиклик ишлаб чикаргичларинингтутунсургич йуналтирувчи 
аппарати, шиберлар, пуркагич, горелкалар носоз б^лганда, шунинг- 
дек, ут ёкиш хонасида ёруглик б^лмаганда ёки суст ёритилганда 
ишлатиш ман килинади.

Иссиклик ишлаб чикаргичларини ишга туширишдан олдин ^  
ёкиш биносини шамоллатиш ва унда газ хиди, суюк ёнилги буглари 
йуклигига шунингдек, газ хамда ёнилги кувурларининг бутунлиги- 
га ишонч хосил килиш керак.

Иссиклик ишлаб чикаргичининг барча кизийдиган элементлари 
ва кисмлари хамда ёрдамчи ускуналар иссиклик 5^тказмайдиган ма­
териал билан копланган булиши, копламалар юзасининг харорати 
45°С дан ошмаслиги керак.

Куритгични ишга туширишдан олдин, барабан ичида ва шахта 
пойдеворида одамлар йуклигига ишонч хосил килиш керак. Курит­
гични факат цех устаси ишга туширади ёки ишга тушириш хакида 
фармойиш беради.

Барабан ичида ишлаганда (профилактика, таъмирлаш) ёритиш 
учун факат паст кучланишли чироклардан фойдаланиш мумкин (max. 
36В).

Куритгич ишлаган вакгда кУл ёки бошка бегона буюмларни эшик 
ёки люклар оркали куритиш камераларига киритиш ман килинади.



Куритгичл^нинг носоз нарвонлари, майдончапари ва уларга кУйил- 
ган панжаралари билан ишлаши ман килинади.

Катъий бажарилиши шарт булган ёнриндан са1слашнинг асосий 
Коидалари ва тадбирлари куйидагилардан иборат.

Суюк ёнилгида ишлайдиган иссиклик ишлаб чикаргичлари 
ишлаётганда:

— сарф сигимлари ёпик булиши ва оловдан тусилган «нафас 
олиш» найчаси билан жихозланиши керак;

— ёнилри кувурлари сарфлаш бакларидан нишаб килиб тор- 
тилган булиши керак;

— ёнилРИ келиш кувурларида камида иккита беркитгич Урна- 
тилиши керак — бири пуркагич ёнида, бошкаси сарфлаш сигими 
ёнида;

“  ёнилги насоси беркитиш клапани билан борланган булиши ва 
у ишлаганда насос иши т^хташи керак.

Иссиклик ишлаб чикаргичлари газсимон ёнилгида ишлаганда:
— газ кувурлари томдан 1 м юкори к^тарилган шамоллатиш ва 

хавфсизлик шамлари билан жихозланиши керак;
— гази чикиб турган кувурдан фойдаланиш ман килинади;
— газ чикишини аниклаш учун очик оловдан фойдаланиш ман 

килинди. Газ чикишини аниклаш совун эритмаси ёрдамида бажа­
рилиши керак.

Хам суюк, хам газсимон ёнилгида ишлайдиган иссиклик ишлаб 
чикаргичлари аланга узилган ва Учган вактда хамда вентилятор т^хтаб 
колганда ёкилги келишини тухтатувчи автомат билан таъминланиши 
керак.

Куритиш агентини келтириш кувурларида, куритиш камералари 
ёнида харорат датчиклари Урнатилган булиши лозим. Улартовуш ёки 
нур ёрдамида сигнал бериш асбоблари билан борланган булиб, хиз- 
мат курсатувчи ходимларга куритиш агентининг харорати рухсат этил- 
ган микдордан ошгани хусускда хабар беради.

Куритгичларда пахта ёнишининг олдини олиш максадида куйи- 
дагиларга рухсат этилмайди:

— оптимал тартибдан юкори хароратда булган куритиш аген­
тини ишлатиш;

— барабанга мой теккан пахтанинг, огир буюмларнинг (тош- 
лар, металл буюмлар ва хоказоларнинг) тушиши;

— пахта келиши, хатго киска муддатли узилганда ёки куритгич 
тухтаганда куритгичга куритиш агентини узатиш;

— куритиш камера ва таъминлагич курилмаси ичидатолали чи- 
гитларнинг осилиб колиши ва узок вакт «янги» куритиш агенти 
таъсири остида булиши;



—куритгичнинг харакатдаги кисмларинингхаракатсиз кисмлар- 
га ишкаланиши ва урилиши;

— таъминлагич курилмасида пахтанингтикилиши, барабанга ма- 
териалнингт^лиши.

Пахтани куритишда ёнрин чикишининг олдини олиш учун ку- 
йидаги тадбирларни бажариш керак:

— куритиш агентининг куритгичга киришда хароратини мун- 
тазам назорат килиш ва 280°С дан ошишига йул кУймаслик;

— барабанларнинг ички курилмасини осилиб колган пахтанинг 
толали чигитлари ва орир аралашмалардан мунтазам тозалаб ту- 
риш;

— иш жойларини ифлослиги ва толали чангдан доим тозалаб 
туриш;

— хафтада камида бир марта ташки ва ички элекгр тармоклари- 
ни токсизлантириб тозалаш, шунингдек, пахта куритгичларининг 
тортиш шахталарини толали чангдан тозалаш керак. Куритгичда 
ёнрин чиккан такдирда дархол тутаётган пахта учирилиши ва хавф- 
сиз жойга утказилиши керак. Куритгичда ишни бошлашга кури­
тиш камераси, таъминлагич курилмаси синчиклаб куриб чикилиб, 
ёнгин сабаблари бартараф этилгандан кейингина й5̂ л куйилади.

Куритиш-тозалаш ва тозалаш цехларида куйидагилар такикпа- 
нади:

— очик оловдан фойдаланиш, корхонанинг ёнгин хавфсизли- 
ги вакили йумигида автоген ва электр пайвандлаш ишларини 5?тка- 
зиш;

— ускуна ёнига мой томган латта-путталарни ташлаш (хамма 
артиш материаллари сменада камида бир марта тозаланиши лозим 
булган махсус кутиларда сакланиши керак);

— ёнилри ва тез ^  оладиган моддаларни саклаш;
— ёнгинга карши ускуна ва асбоблардан нот^'гри максадда фой­

даланиш.
Куритиш-тозалаш ва тозалаш  цехлари куйидагилар билан 

таъминланиши керак:
— ёнгин гидрантлари, f r  учиргичлар, сувли бочкалар, кум, 

намат ва ёнгинга карши барча зарур жихозлар (челакпар, белку- 
раклар, болталар, енглар ва хоказолар).

Технологик машиналарда пахтанинг ёниши аникланганда ёки 
цехларда ёнгин пайдо б^лганда ишчиларга хабар бериш учун то- 
вушли сигнал (сирена, каттик бонг уриш к^нгироклари ва бошка- 
лар) б5?лиши лозим.



Ёнган пахта аникланса, цехдаги барча ускуналарни дархол т)>хта- 
тиш ва хизмат курсатувчи ходимлар кучи билан жами мавжуд во- 
ситалар билан ёнишни тугатишга киришиш ва бу хакда дархол Ут 
Учириш хизматига хабар килиш лозим. Электр двигатель симлари 
ёнганда уларни токсизлантириб, шундан кейингина $^ни намат, кум, 
Уг Учиргич билан Учиришга киришиш ва f r  Учириш командаси ке- 
лиши биланок, 5?т Учирувчилар рахбарининг фармойишини с^зсиз 
бажариш керак.

Ёнрин 5^ирилгач, жами ускуналар куйган пахтадан тозалани- 
ши ва курук килиб артилиши керак. Куйган пахтани цехдаги мах- 
сус ажратилган жойга олиб бориб кУйиш даркор.

3.1.8. Пахтани куритиш ускунасига хизмат к^^атувчи 
ходимларнинг мехнати ва иш жойларини ташкил этиш

Пахтани куритиш ускунасига асосий хизмат курсатувчи ходим 
куритиш ускунасининг оператори б^^либ, у цех устасига буйсунади. 
Оператордан ташкари куритиш ускунасига ёрдамчи ишчилар — 
ускуна созловчиси, электр кучланиш ускунаси ва электр тармоги- 
дан фойдаланиш электромонтёри хамда ишлаб чикариш чикинди- 
лари йирувчиси хизмат курсатади.

Операторнинг иш жойи иссиклик ишлаб чикаргичи урнатил- 
ган хона — куритиш б^линмаси ва у билан туташган хамма ускуна- 
лардир. Бир операторга т^гри келадиган хизмат кУрсатиш меъёри 
иккита куритиш ускунасидир. Куритиш ускунасининг оператори 
куйидагиларни билиши керак:

— иссиклик ишлаб чикаргичлари ва пахта куритгичларининг 
тузилишини;

— айрим бугин ва д^талларнинг харакат йуналиши ва прин- 
ципларини;

— талаб килинадиган намликнинг пасайишига караб куритиш 
жараёнининг тартибини;

— машиналарнинг асосий носозликлари турларини ва уларни 
йукотиш йУлларини;

— хавфсизлик техникаси, мехнат мухофазаси ва ёнгинга кар- 
ши хавфсизлик коидаларини.

Оператор куйидагиларни бажариши шарт:
— пахта куритиш технологик жараёнини бошкариб бориши;
— куритиш мосламаси ишида технологик носозликларни бар- 

тараф этиши;



— куритиш курилмаларининг ва уларга туташ ускуналарнинг 
холатини кузатиши;

— хизмат кУрсатиш тартибига мувофик технологик тозалаш иш- 
ларини олиб бориш.

Оператор куритгичларга уларнинг ишлаш жараенида хизмат 
кУрсатиши учун, иш жойида амалдаги меъёрларда к^зда тутилган 
технологик асбоб-ускуналарга эга б^^лиши керак.

А С О С И Й  ТУ Ш У Н Ч А Л А Р, АТАМ АЛАР ВА 
У Л А Р Н И Н Г  М А ЗМ У НИ

Пахтанинг иамлиги — пахтанинг курук вазнига нисбатан пахта тар- 
кябидаги намлик вазни.

Пахтани куритиш — пахтани дастлабки кайта ишлашда пахта масса- 
сидан ортикча намликни чикариш технологик операцияси.

Пахта куритгичи— пахта массасидан ортикча намликни чикариш учун 
мулжалланган технологик машина.

И ссиклик ишлаб чикаргич — куритиш агентини олиш учун, суюк 
ёнилрини ёки табиий газни ёкиш агрегати

Куритиш агеиги — курук газлар (хаво, ёнилгининг ёниш махсулоти) 
ва сув бурининг аралашмасидан иборат иссиклик ташувчи булиб, курити- 
лаётган материал билан т^кнашганда ва иссиклик алмашганда узига чика- 
риладиган намликни олади.

Намликни олиш — мутлак курук пахта вазнига нисбатан фоиз хисо- 
бида куриттичда буглантирилган намлик микдори.

М А В З У  Б ^ Й И Ч А  С А В О Л Л А Р

1. Куритишга мулжалланган пахтанинг тавсифи.
2. Хар хил намликдаги пахта компонентлари Уртасидаги намлик кан- 

дай таксимланади?
3. Намликнинг «эркин» ва «богловчи* тушунчаларини тушинтириб 

беринг.
4. Иссиклик ишлаб чикаргичлари ва пахта куритгичларинингтурлари- 

ни санаб утинг.
5. Пахтани куритиш уз олдига кандай вазифаларни куяди?
6. Пахта тозалаш пунктлари ва пахта тозалаш заводларида пахта кури- 

тишнинг кандай технологик хусусиятлари мавжуд?
7. Пахта куритиш ускуналари ва куритиш жараёни устидан кандай 

назорат олиб борилади?



8. Пахта куритиш пайтида «хавфсизлик техникаси * ва «ёнгин хавфсиз- 
лиги» тушунчаларининг мазмуни нимадан иборат.

9. Пахта куритиш билан банд булганлар ишини кандай ташкил этиш 
лозим?
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3.2. ПАХТАНИ ТОЗАЛАШ

Жинларнинг оптимал тартибда нормал ишлашини таъминлаш \ам- 
да толада талаб килинадиган микдорда нуксон ва ифлос аралашмалар 
булишига эришиш максадида, пахта тошлардан, металл буюмлардан, 
органик аралашмалардан, шунингдек, Уликдан тозаланади. Пахта мак- 
бул намликкача куритилгандан кейин тозаланади.

Орир аралашмалар — тошлар, металл буюмлар, очилмаган ва ярим 
очилган пахта к^сакларини тутиб колиш учун, \овли ва цехлараро 
пневмотранспорт тизимининг сепараторлари олдида Урнатиладиган 
чизикли ТОШ туггичлар к^^лланилади.

Пахтани майда ифлос аралашмалардан тозалаш учун кУпинча 
1ХК, СЧ-2 (3.4-расм) ва УХК туридаги пахта тозалаш агрегатлари 
(3.6-расм) ёки козикли барабанлари сони купайтирилган ёки ка- 
майтирилган т^рт каррали 1ХК туридаги тозалагичларни йигишда 
фойдаланиладиган ЕН-178 козикли блоклар (3.5-расм) ишлатилади. 
Бу тозалагичлар, секциялар ёки блокларда конструктив жихатдан 
бир хил булган барабанлар горизонтал текисликда кетма-кет катор 
килиб урнатилади. Козикли барабанлар остига галвирсимон тУр Урна- 
тилган булиб, пахтани тозалаш вактида, улар оркали майда чикин- 
дилар ажралиб чикади. Козикли барабанларнингбиринчи жуфти те- 
пасига (пахтанинг харакат йуналиши буйича) таъминлаш валиги 
булган шахта урнатилган. Таъминлаш валикларининг айланиш тез- 
лиги ИВА вариатори оркали созланади ва унинг ёрдамида иш унум- 
дорлиги белгиланади. Бир катор пахта заводлари ишлаб чикаришдан 
олиб ташланган 6A-12MI шнекли тозалагичлардан хам фойдаланади.



3.4'расм. IX K  русум ли  пахта тозалагичи:

/ —ЕН. 178 козикли блоклар; устунлар; J —бункерлар.

3.5-расм. 1Х К  пахта т о зал а ги ч и н и н г  бош лангич секц и яси  (булим и);

I, 3, 5 —устунлар; ^норм аллаш гак коэикпи ЕН. 178.02 блоки; 4—нормаллашган ЕН.178.01 
коэиклн блок (таъминлаш валиклари бнлан); 6—Ъунк.ср.
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3.6'pacM. УХК русумли naxra тозалагич курилмаси:
/—1 ПУ таъминлагич-туткич; ^ I P X  пахта регснсратори; ^ 1 Х П  аррали пахта тозалагич;
4—С \ сспаратори; ^У Х К .О ! бошланрич тозалаш секцияси; EH.I78.I козикпи блок; 

7—УХК.02 оралик тозалаш сскцияси; #—УХК.03 охирги тозалаш сскцияси.

Пахтани йирик ифлосликлардан тозалаш учун тозалаш машина- 
сининг аррали секцияларида асосий ва регенерация килиш барабан- 
лари кУлланилади. Бу барабанлар колосникли панжара ва пахтани 
арра тишларига босиш чуткалари билан биргаликда ишлайди.

Асосий аррали барабан тугиб колган пахта б^лаклари ишкалаш 
ч$ткалари ёрдамида текисланади ва аррали гарнитура тишларига 
махкамланади. Аррали барабан айланиши вактида арра тишлари- 
даги пахта колосникларга урилиб, ифлосликлардан тозаланади. 
Ифлосликлар билан к5?шилиб, чикиндига чикиб кетган пахта булак- 
лари регенерация барабанига тушиб тозаланади. Ажратиб олинган 
и(^осликлар машинадан чикарилади. Тозаланган пахта ва регенера­
ция килинган пахта б^^лаклари асосий ва регенерация барабани- 
дан чуткали барабан ёрдамида ажратилиб тозалаш  секциясидан 
чикарилади.



ЧХ русумли батарея тозалагичи таъминлаш валиги ва козикли 
барабани булган таъминлаш секциясига эга.

Пахтани йирик ифлос аралашмалардан тозалаш учун асосан: ба- 
тареяли йигишда ЧХ-5 (3.7-расм) ваЧХ-ЗМ2 «Мехнат» (3.8-расм), 
окимда !ХП ва РХ-1 (3.9-расм) тозалагичлар ва ЕН-177 аррали 
секцияси б51лган УХК турдаги (3.10-расм) паета тозалаш агрегат- 
ларидан фойдаланилади. ЕН. 177 аррали секцияси 1ХП тозалагичида 
(3.9-расм) \амда IP X регенераторида (3.13-расм) хам асосий хисоб- 
ланади.

Тозалагичларнинг чикиндиларидагитолали чигитни регенерация- 
лаш учун IPX, РХ (3.13-расм) регенераторлари ёки ЧХ-ЗМ2, ЧХ-5 
(3 .7 ,3,8-расмлар) тозалагичлардан фойдаланилади.

Тозалагичлар чикиндилари таркибидан пахтани регенерация 
килиш машинаси IPX, ЕН. 177 се!щияси в а ^ а с и д а  кирувчи киска 
кувури хамда икки ёнида чикувчи киска кувури б^лган ярим ци- 
линдрсимон пневматик таъминлагичдан иборат. Пневмотаъминла- 
гичда чикиндилар хаво таъсири остида аррали барабан томон хара- 
катида кириш кувуридан чикиш кувури томон силжийди. Натижа- 
да чикиндилар чикиш кувурига силжишда бир неча маротаба ар­
рали барабан таъсирига учрайди. Чикиндилар 3—4 карра аррали 
барабан таъсирига учрагач, ифлосликларнинг асосий кисми иф- 
лослик чикарувчи шнекка тушади, регенерация килинган пахта 
б$>лаклари эса чикариш киска кувури оркали регенератор пневмо- 
таъминлагичидан чикарилади. Юкорида санаб 5^илган машиналарни 
ишлатиш жараёнида барча ишчилар пухта харакат килиши, белги- 
ланган хавфсизлик техникаси коидаларига катъий риоя килишлари 
талаб этилади. Агар машиналарнинг ишлашида бирон-бир носозлик 
сезилса, уни зудлик билан бартараф этиш лозим.

Пахта тозалагичлари, тозалаш булимлари, пахта регенераторлари 
пахта тозалаш агрегатларининг техник тавсифлари 3.4-жадвалда, узига 
хос носозликлар ва уларни бартараф этиш усуллари эса 3.5-жадвалда 
келтирилган. Пахта тозалагичларида к^лланиладиган элеетрдвигател- 
нинг, тасма ва подшипниклари руйхати 3.6-жадвалда келтирилган.



3.7-расм. ЧХ-5 русумли икки сскцияли тозалагич тизими:
У—таъминлаш валиклари; ^п м чо кл и  барабан; ^ т и т и ш  дскаси; 4—пахгани арратишларигабо- 
сиш чуткалари; 5, S, / / —аррали барабанлар; фланец; 7—колосникли панжаралар; 9, 12—’пр- 

новлар; 13, /■^чуткали барабанлар.



3.8-расм. «Мсхнат» (ЧХ-ЗМ2) пахта тозалагичи:
/ —таъминлаш валиклари; ^ к о э и к п и  б^)а6ан; ^асли р аи и я  тизими кувурларини улаш учун 
фланец; 5—колосникли панжаралар; (^тарное; 7, /2—пахгани арра тишларига босиш

чупсалари; # , / /—арралибарабанлар; Л /0 —чУпсалибарабамлар.



Пахта
кириш yi(U

3.9-расм. 1ХП русумли аррали пахта тозалагич тизими:
пнсвмотаъминлагич; ^нормаллаш тирилган EH.I77 сскиияси; >-аррали барабан; 

чупсали барабан; 5-винтли конвейер; <?—колоеникли панжара; 7—пахгани 
арра тишига босиш чУгкаси.
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3 .13-расм. I РХ русумли пахта регснсратори:

/ —пневмотаъминлагич; ^н<ч>маллаит<рилган ЕН. 177 секцияси; ^-аррали барабан;
4—чупсали барабан; 5—винтли конвейер; <f,7—колосникпипанжаралар; #—пахгани арра 

тишита босиш ч5^ткаси.



сь. в § 1 я
0 ^ 0

а>я
Р
S
а

><
>.

о
Ч  я . TI--

■<* fS

S
о  о  ^

s

Ov в о  ®« 
^  М-, Д

со

i

Ы

1 ^

м

»
М

ф« в  о^
Г"» «л fn"

< В

<  W

г*.
*-н

ЕС
М

О  ̂ я . ®„
»*. ‘Л  1̂ ’'

1 д
S

■“ I гч м

т т ?

ХХ^ 
>> >. ^

в  в  ®г.
1*: д

0|<а

1

о
Н

S
S
ши

t- iS  
^  J.

" S

в  в
.х- а

е;
S.
В|
<

а > <
в^ о  о  
►.* >Л fC

>л о
'в  'Л Д

fs о  о  ^  
'Л V ' Д

о<я
9

ев

1

1  -  S' 1  1  я ,  1  Й‘
£ S S . ! ; s  в Ё ^ ч ^ я

' ® l s ^  ^
1 | | > и  £, s l s | 8

1 * 1  л  ^  Й §





а
00 V *  л»1 .н —и

7  1 1 
® а  а

-н
о  со >о
7  Т Т Т
3  <=> а  а

о
о  се 10

т  т  т  т
3  ® а  а

ON
о  се >о
т  т  т  т
S ® з а

оо
о
7

со »п
7  1 1
® а  а

nD
о  со
Т 7  Т Т
3  ® 2  3

•о
о
7
3

се
7  7  Т
о  а  а

00
7  Т 
® а

рч
о  со
7  7  7^  о  ГЧ"Н

■н

6. £ ы «  « а »  WWW ‘ ^
й | " ?  | 5 §  5 § г  " §и У Й н ®  S. wW«,  и З
0 * а § ' £  s a ” § g ” g I I  

1  1 1 S S я | а | . |  J  Е g |  1  1
Н й Я М » 4 ~  < Н » > ? ^ Н я о Я ^



Пахта тозалагичларннннг j^Hra хос носозлнкларн ва уларнн бартараф
этиш усулларн

Носоаликлар Сабаблари Бартараф этиш усуллари

Тозалаш самара- 
си паст

У н у м д о р л и ги - 
нинг пасайиши

Пахтани узатиш тозалагич- 
нинг паспорт унумдорлиги- 
дан ошади
Ралвирсимон турга ифлос- 
ликлар, шохлар, кусак кова- 
чоклари ва майда тошлар ти- 
килиб колган
Пахгани арра тишига босиш 
чуткаси емирилган

Аррали барабанлар билан ко- 
лосниклар орасидаги тиркиш- 
лар тавсия этилганидан ошади 
Ишчи органларнинг тезкор- 
лик тартиби бузилган

Барабанлар аррали гарниту- 
расининг тишлари шикаст- 
ланган

Пахтанинг намлиги тавсия 
этилганидан ошади

Пахтани узатиш камайган

Пахтанинг намлиги тавсия 
этилганидан ортади

Ишчи органларнинг тсзкор- 
лик тартиби бузилган

Таъминловчи валикларга тавсия 
этиладиган айланиш тезлигини 
бслгиланг 
турни тозаланг

Емирилган чугкаларни алмаш* 
тиринг

12—18 мм тиркишлар урнатинг

Эл. двигателлар айланиш сони- 
нинг паспорт маълумотларига 
мослигини текширинг, тасма- 
лар таранглигини текширинг 
Шикастланган аррасимон гар- 
нитурани алмаштиринг

Пахтани тозалашдан олдин тав­
сия этиладиган  нам ликкача 
куритинг (I, II ва III навлар 
учун 9 фоиздан ва IV ва V нав­
лар учун 10 фоиздан оширмас- 
лик керак)
Нормал таъминлашни бслги­
ланг
Пахтани тозалашдан олдин тав­
сия этиладиган  нам ликкача 
куритинг
Эл. двигателлар айланиш сони- 
нинг паспорт маълумотларига 
мослигини, тасмалар тарангли­
гини текширинг



3.12~жадвалнинг завом и

Тикилишлар

Ч и к и н д и л а р д а  
топали чигит ва 
эркин тола мик- 
дорининг ош и- 
ши

М ехан и к  ш и - 
кастланиш нинг 
ортикча 5^сиши

Пахтанинг намлиги ортган

Пахтани узатиш паспортда 
к5^рсатилганидан ортади 
Ишчи органларнкнг тежор- 
лик тартиби бузилган

Чугкали барабанлар билан ар- 
рали барабанлардан пахта 
чала олинади

Пневмоти:1Имда аэродинамик 
тартиб бузилган

ТУр шикастланган

Коликли барабанлар ва T ^ ia p  
орасидаги тиркишлар буаил- 
ган
Аррали барабанлар аррали 
гарнитураскнинг тишлари 
жарохатланган 
Пахтани узатиш тозалагич- 
нинг паспорт унумдорлиги- 
дан ошади 
Аррали барабанлар билан ко- 
лосниклар орасидаги тиркиш 
бузилган 
Чуткали барабанларнинг ва 
пахтани арра тишларига бо- 
сиш чуткалари емирилган 
Пахтанинг намлиги тавсия 
этилганидан ошади

Ишчи органларнинг тезкор 
тартиби бузилган

Пахтани тозалашдан олдин тав­
сия этилган намликкача кури- 
тинг
Унумдорликни паспортга му- 
вофик белгиланг 
Эл.двигателлар айланиш сони- 
нинг паспорт маълумотларига 
мослигини, тасмалар тарангли- 
гини тскширинг 
Аррали барабан гарнитурасига 
чуткали барабанининг тсгиб ту- 
риш ини таъ м и н лан г, ишчи 
органларнинг тезкор тартиби- 
ни тскширинг 
Тартиб Урнатинг 
Кувурда хосил булган тикинни 
бартараф кили н г, кушимча 
суришни бартараф этинг 
Турни алмаштиринг ёки туза- 
тинг
14—20 мм. ли тиркиш Урнатинг

Жарохатланган аррали гарниту- 
рани алмаштиринг

Таъминловчи валикларгагавсия 
этилган айланиш  тсзлнгини 
беринг
12—18 мм. ли тиркиш урнатинг

Емирилган чуткаларни алмаш­
тиринг

Пахтани тозалашдан олдин гав- 
сия этилган намликкача кури- 
тинг
Эл. двигатсллари айланиш со- 
нининг паспорт маълумотлари 
га мослигини тскширинг, гас- 
маларнинг таранглигини тек 
ширинг_____________________



3.12-жадвалнинг дывоми

Подшипник, ЭЛ. 
двигателлар  ва 
вариаторда бего- 
на шовкии ва та- 
киллаш
Подшипник кор- 
п у с л а р и н и н г  
60“С дан ортик 
кизиши
Мойнинг окиши

Курилмани ишга 
туш ириш да ЭЛ. 
двигателлар 6и- 
ронтаси  ишла- 
майди

Эл. двигателлар 
уз-узидан тухта- 
ш и
Ерга уланган зан- 
жир каршилиги- 
нинг ошиши

Аррасимон барабанлар билан 
колосниклар срасидаги тир- 
кишнинг камайиши 
Козикли барабан билан тур 
срасидаги тиркишнинг ка­
майиши
П ахтани узатиш  паспорт 
унумдорлигидан ошали

Подшипникнинг шикастла- 
ниши
Подш ипник элементлари- 
нинг бузилиши

Мой йуклиги
П одш ипник элсментлари- 
нинг ифлосланиши

П одш ипникли кисм ларда 
кистирма ёки манжетлар ши- 
кастланган
К опкокларни  махкамлаш  
болтлари етарли тортилма- 
ган
Рубильник ски автоматик 
учиргич узилган 
Саклагичларнинг эрувчи ки- 
ритма-аари куйган 
Бошкарув шкафида кучла- 
ниш йук
ТУсиклардан биронтаси ёпил- 
маган
Пультда режимни танлаш ка- 
лити нейтрал холатда 
М агнитли ишга туш ириш  
галгаги зарарланган 
Эл. двигателларининг ортик- 
ча юкланиши, иссиклик ре- 
лесининг ишга тушиши 
Контактларнинг оксидлани- 
ши

12—18 мм. ли тиркиш урнатинг

Т аъм инловчи валикларнинг 
тавсия этилган тсзлигини Урна­
тинг
Подшипникни алмаштиринг

Мой билан тулдиринг 
Подшипникни ювинг ва мой 
билан тулдиринг

Кистирма ёки манжетларни ал­
маштиринг

Болтларни махкамланг

Рубильник ёки автоматик Учир- 
гични уланг
Киритмаларни алмаштиринг

Кучланиш келишини таъмин- 
ланг
Тусикни зич ёпинг

Калитни турри кУйинг

Галгакни алмаштиринг

Ортикча юкланишни бартараф 
этинг

Контактларни тозаланг



3.12-жадвалнинг охири

Курилма двига- 
телларни юрги- 
зиш  учун 
пультдан сигнал 
берилганда юр- 
майди

Товуш сигнали 
йук

Эл. двигатсллар 
автоматик усулда 
кетма-кет ишга 
тушириш режаси 
буиилган
Эл. двигателлар 
биронтаси Учган- 
да колган двига­
теллар $^майди

Болтли б и р л аш и ш н и н г 
б^^шашиши
Ерга улаш курилмасининг 
узилиши
Таъминлаш шкафида кучла- 
ниш йук
Т аъм инлаш  ш каф и д а 
рубильник ёкн автом атик 
Учиргичлар уланмаган 
Курилмани ишга тушириш 
бошкарув тизимида оралик 
реле ёки вакт релесининг рал- 
таги ишдан чиккан 
Сирена ишдан чиккан 
Товуш сигналини бсриш рс- 
лесининг галтаги ишдан 
чиккан
Эл. двигателларнни бсхикариш 
аппаратлари орасидщги блоки­
ровка алокалари бузилгдн

Эл. двигателларнни бошкариш 
аппаратлари орасидаги бло- 
кировкали алокалар бузилган

Бирлашишни махкамланг

Симни алмаштирннг

Кучланнш  у зати л и ш и н и  
таъминланг
Рубильник ёки учиргични уланг 

Ралтакни алмаштирннг

Сиренани алмаштирннг 
Ралтакни алмаштиринг

Магнитли ишга тушириш блок- 
контактлари ^ртасидаги алока 
принцнпиал чизмага асосан 
тскширилсин

Магнитли ишга тушириш блок- 
контактлари уртасидаги алока 
принципиал чизмага асосан 
тскширилсин

3 .13-жадвал
Пахта тозалагнчларда кулляннлядигав эл. дввгатель, тасма ва 

подшипниклар рЯ1хати

Тозалагич Номи ва белгилари С о н и

1 2 3

1ХК Эл. двигатель 4АМ112МА6УПУЗ
Р“ 3 кВт, п=945 айл/лак 4

Подшипник 11205 4

Подшипник 11310 16

Тасма А-1250Т 2



3.13-жадвалнинг давоми

1 2 3

Тасма В(Б)-2240Т 12
ИВР.00.000 импульсли вариатор 1

ЧХ-5 Электр двигатель 4АМ132М6УПУЗ, Р=7,5
кВт, п=945 айл/дак 1
Электр двигатель 4АМ13256УПУЗ
Р=5,5 кВт, п=960 айл/дак 1
Тасма В(Б)-2240Т 12
Тасма А -1250Т 2
Подшипник 11205 4
Подшипник 206 6
Подшипник 11310 12

ЧХ-ЗМ2 Электр двигатель 4АМ132М6УПУЗ
1Р=7,5 кВт, п-970 айл/дак

Электр двигатель 4А-413286УПУЗ
1Р*5,5кВт, п=960 айл/дак

Тасма В(Б)-2240 Т 23

Тасма А -1250Т 2

Подшипник 1120S 4

Подшипник 206 8
1

Подшипник 11210 12

1ХП Электр двигатель 4АМ112МА6УПУЗ 380
1В УМ 1081, п=945 айл/дак, Р=ЗкВт

Электр двигатель 4A M I12МВ6УПУЗ 380
1
лВ УМ 1081, п=945 айл/дак, Р=4кВт

Тасма В(Б)-2240Т 9
т

Подшипник 11310 1
1
лПодшипник 1208

Подшипник 206 4

IPX Электр двигатель 4АМ112МА6УПУЗ 380
1В УМ 1081, п=945 айл/дак, Р=4 кВт

Электр двигатель 4АМ И2МВ6УПУЗ 380
1ВУМ 1081, Р=4 кВт, п«945 айл/дак

Тасма В(Б) — 2240Т 9

Подшипник 11310 7

Подшипник 1208 1

Подшипник 206 4



Пахта заводлари асосан куйидаги ускуна комплексларини ишла- 
тади. Клйин тозаланадиган селекцион навли пахтани тозалаш учун 
ЗУХК русумли иккита тозалагич курилмасидан иборат К О П комп- 
лекси (3.14-расм) ёки УХК русумли иккита пахта тозалаш курилма­
сидан иборат (3.6-расм) 6КХ0.02 комплекс ишлатилади. УХК курил- 
маси Уз ичига 1ПУ таъминлагич-ушлаб колгични, иккита 1ХП тоза- 
лагични, СХ сепараторини ва кетма-кет тугашган 4 та УХК секцияси 
хамда ЕН. 178 типидаги 4 та козикли блокдан иборат пахта тозалаш 
агрегатини олади. УХК типидаги секция ва ЕН. 178 козикли блок ва 
ЕН. 177 аррасимон секциядан иборат. Тозалагичлар ва УХК агрегати 
пахта чикиндиларининг толали чигитларини регенерациялаш учун
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3.14-расм. Бир батареяли пахга ;шводининг тозалаш цехи учун КОГТ ва 
6КХ0.02 комплексларининг технологик чизмаси.



IPX регенератори кУлланилиб, унинг сУрувчи кувури 1ХП тозала- 
гичи олдидаги магистрал кувурга уланган.

ЗУХК курилмаси ичига юкорида таъкидланган, ускуналарни 
олади, пахта тозалаш агрегати эса УХК типидаги олтита кетма-кет 
уланган секциями, ЕН.178 типидаги олтита козикли блок ватуташ- 
ган 1ХК тозалагичдан иборатдир. Бундам ташкари, УХК агрегати- 
нинг туртимчи ва бешимчи секциялари орасида пахтани афегатдан 
тушириш имконини таъминлайдиган ЕН. 179 типидаги кУшимчаблок 
курилмаси к^зда тутилган.

Айрим пахта заводларини таъмирлашда мавжуд ускунага кУшим- 
ча равишда (ёки эскирган ускунани алмаштириб), юкорида курса- 
тилган комплекснинг тУла булмаган пахта тозалаш агрегати урнати- 
лади, бунда секциялар ва козикли блоклар микдори ишлаб чикариш 
майдонлари ва технологик заруратга караб танланади.

77Я-/Скомплекси (3.15-расм) иккита ПЛПХ типидаги тизим- 
дан иборат булиб, хар битгасида куйидаги технологик ускуналар

СХ (СС-15А)

СБО, СБТ(2СБ-10)

СХ (CC-I5A)

1ХК (СЧ-02) 

IPX (РХ)

бешта 

1ХП (P X -I)

СХ (СС-15А) 

IXK (СЧ-02)

3.15-расм. Бир батареяли пахта заводининг куритиш-тозалаш цсхидаги ЛП-1С 
комплексининг технологик чизмаси.



бор: СС-15А (СХ) сепаратори, 2СБ-10 (СБО, СБТ) куритгичи, 
СС-15А (СХ) сепаратори, СЧ-02 (1ХК) тозалагичи, РХ1 (1ХП) 
бешта тозалагичи, СС-15А (СХ) сепаратори, СЧ-02 (1ХК) тозала­
гичи. РХ-1(1ХП) тозалагичларидан бири такрорланади. Электр кув- 
вати ва талаб этиладиган хаво микдорини камайтириш учун $?заро 
параллел тозалаш тизимидаги икки сепараторнинг урнига таксим- 
ловчи шнеги булган бир сепаратор к>^лланилади.

Икки сепаратордан фойдаланганда хар бир регенерагорнинг сурув- 
чи кувури хар бир сепаратор олдидаги асосий кувурнинг сУрувчи 
кисмига уланади. Бир сепаратордан фойдаланилганда эса РХ (IPX) 
регенераторларнинг с^рувчи кувурлари таксимловчи шнек усгига Урна- 
тилган КВМ (КВВБ) конденсорига ёки ВЦ-8 типидаги вентилятор 
билан ишлайдиган СС-15 сепараторига уланади.

Заводни кайта таъмирлаш вакгида юкорида курсатилган тоза- 
лагичлар Урнига жараён йУли б>^йича 2—3 та РХ-1 (IPX) ёки УХК 
типидаги пахта тозалаш агрегатининг СЧ-02 (1ХК) тозалагичлари 
Урнатилиши мумкин.

Ускуналари батареяли жойлаштирилгаи комплекси СС-15А (СХ) 
сепаратори, иккита 2СБ-10 (СБО,СБТ) куритгичи, параллел иш-

□
т а

□а А
□

С Х (С С -Ш )

СБО, СБТ(2СБ~10)

1ХК(С4-02,6А-12М )

1РХ(РХ)
батарея 4Х-5 (4Х-ЗМ 2) 

1РХ(РХ)

батарея 4Х-5 (4Х-ЗМ 2) 

1ХК (С4^02,6А-12М)

3.16~расм. Тозалагичлар батареяли жойлаштирилган ускуналар комплсксининг
технологик чизмаси.



ловчи иккита шнекли 6А-12М ёки СЧ-02 (1ХК), хар бирида 3—5 
тадан параллел ишлайдиган иккита кетма-кет жойлаштирлган ЧХ-5 
(ЧХ-ЗМ2) батареялари ва иккита IPX (РХ), хар бир батареяда бит- 
тадан иккита параллел ишловчи 6А-12М1 ёки СЧ-02 тозалагичлар- 
дан иборат (3.16-расм).

Амалдаги пахта заводларида юкорида курсатилган ускунал^ ком- 
плексларидан ташкари бошка тозалагичлар гурухлари ва каторлари- 
ни кетма-кет Урнатиш вариантлари хам к^лланилади.

Куритиш-тозалаш ва тозалаш цехларида пневмотранспорт тизи- 
мида пахтани куретгичларга элтадиган сепараторлар хамда иш жара- 
ёнидаги биринчи тозалагичлар олдига орир ифлос аралашмаларни 
ушлаб коладиган ускуналар ^натилади.

S^pra толали пахтани козикли ва аррали барабанларда тозаланиш 
сони унинг синфи, нави ва селекциясига боглик б^либ, к^^аткич- 
лари 3.14-жадвалда берилган кийматларга мос булиши керак.

3.14-жадвал

Козик^н ва аррали барабанларда пахтани тавсия этиладиган тозалаш
сови

Синфи Нави

Ифлос- 
ланган- 
лиги, % 

дан ортик 
эмас

Сслекциялар

Урта толали иавлар Узун толали навлар

нормал
тозалана-

диган

кийин
тозалана-

диган

нормал
тозалана-

диган

кийин
тозалана-

дигаи

1 I 3,0 8К 16К 2П 2П+8К
11 5.0 8К 16К+2П 2П 2П+16К

III 8,0 16К+2П 32К+4П 2П+16К. 4П+24К
IV 12,0 24К+2П 40К+2П 2П+16К 2П+24К

2 1 -П -П 1 12,0 24К+4П 40К+6П 4П +16К 6П+24К
IV 16,0 24К+2П 40К+4П 2П+16К 4П+24К

3 1 -II -1 I1 18,0 24К+4П 40К+6П 4П+16К 6П+24К
IV 20,0 24К+2П 40К+4П 2П+16К 4П+24К
V 22,0 24К+2П 32К+2П 2П+16К 2П+16К

Бслгилар: К—козикли барабан, П —аррали барабан, харфлар олдидаги ракам- 
лар тозалаш жараёнида ишлатиладиган барабанлар сони.

Жадвалдан фойдаланганда тозалагичлардаги куйидаги асосий 
ишчи органларининг сонини хисобга олиш керак:

1ХК (СЧ-02) тозалагичи — 8 та козикли барабан;
6А-12М тозалагичи — 1ХКтозалагичгатенглаштирилади; 
ЕН.178 козикли блок — 2 та козикли барабан;



1ХП (E H .177, PX-1) тозалагич — 1 та аррали барабан;
ЧХ-5(ЧХ-ЗМ2) тозалагич — 2 та аррали барабан;
УХК.01.УХК.02, УХК.ОЗ секциялари 2 та козикли ва 1 та арра­

ли барабан.
Батареяли урнатишда ва тозалагичлар ёки агрегатларнинг па- 

раллел ишлашида факат бир тозалагич ёки агрегатдаги ишчи орган- 
лар сони хисобга олинади.

3.14-жадвалдан куйидагичафойдаланиш лозим. Масалан, С-6524 
селекциялик, иккинчи навли, ифлосланганлиги 10 % б^^лган пах- 
танинг тозалаш режасини танлаш керак. Жадвалдан к^риниб ту- 
рибдики, тозалаш жараёнида 40 та козикли ва 6 та аррали бара- 
банларни харакатга келтириш тавсия килинади.

Фараз килайлик, пахта заводида транспорт воситапари билан тех­
нологик жараёнга кетма-кет уланган 2 та 1ХК, 2 та ЧХ-5 батареяси, 
2 та 1ХК, 6 та ЕН.178 тугаштирувчи козикли блок ва 6 тадан УХК 
секцияси б)?лган 2 та УХК типидаги агрегатдан иборат тозалаш ус- 
куналари гурухи Урнатилган. Агар иш жараёнида барча ускунапар 
харакатга келтирилса, пахта тозалаш 40 та козикли ва 8 та аррали 
барабанлардан >^ади, мазкур пахта учун эса 40 та козикли ва факат 
6 та аррали барабан тавсия этилади. Шунинг учун хам ЧХ-5 батарея- 
сининг бири тозалаш жараёнидан чикариб ташлаш керак.

Баъзи пахта заводларида пахтани тозалашни тавсия этилган ре- 
жалар буйича аник бажариш учун имконият йУк. Бу холда тавсия 
этилганга якинрок режа б^йича иш тутиш керак. Йирик ифлослик 
тозалагичларининг сони кам булган такдирда майда ифлосликлар 
тозалагичлари сонини жадвалда к^рсатилганидан ортикрок урна- 
тишга, яъни 1 та аррали барабан урнига 4 та козикли барабан урна- 
тишга рухсат этилади.

Агар козикли барабанлар сони етмаса, аррали барабанлар сонини 
оширишга рухсат берилади, аммо уларнинг сони, пахта т^дасини 
кайта ишлашда олинган толанинг сифатига караб назорат килиниши 
керак.

Бир батареяли пахта заводи тозалаш ускуналари комплексининг 
умумий иш унумдорлиги пахтанинг 1-синф I, IV навлари ва 2- 
синф I, III навлари учун—12 т/соатгача; пахтанинг 2-синф IVнави 
ва 3-синф I, V навлари учун—9 т/соатгача.



А С О С И Й  ТУ Ш У Н Ч А Л А Р, АТАМ АЛАР 
ВА У Л А Р Н И Н Г  М А ЗМ У Н И

Пахтани тозалаш — пахтани титиш ва ундан ифлосликларни ажратиш.
Орир аралашмалар — тошлар, металл буюмлар ва пахта таркиби- 

даги очилмаган ёки ярим очилган кусаклар.
Майда ифлос аралашмалар — майда барг, гул булаклари ва майда 

гузапоя чуплари.
Йирик ифлос аралашмалар — пахта чанори булаклари ва йирик 

г5Ьапоя булаклари.
Тозалаш машинасининг унумдорлиги — тозалаш машинаси орка- 

ли 1 соатда утадиган тонна хисобидаги пахта микдори.
Ррнатилган кувват — тозалаш машинасига урнатилган электр дви- 

гателларнинг умумий куввати.
Айланиш тезлиги — ишчи органининг бир дакика давомида айла- 

нишлари сони.
Технологик тиркишлар — тозалаш машиналари ишчи органлари 

орасидаги пахта утадиган тиркиш.
Тозалаш самараси — пахтани тозалашгача ва тозалангандан кейин 

унинг таркибидаги ифлосликлар микдори уртасидаги фаркнинг фоиз хисо- 
бида ифодаланган кийматидир.

Чикиидилар — пахта таркибидан тозалаш машинаси ёрдамида аж- 
ратилган ифлос аралашмалар.

Чикинди таркибидан пахтани регенерациялаш  — тозалаш ма­
шинаси чикиндиларидан пахта булакларини ажратиш ва тозаланаётган 
пахтага кайтариш.

Регенератор — тозалаш машинасидан чиккан чикиидилар таркиби­
дан пахта булакларини регенерациялаш машинаси.

Тозалагичлар батареяси — умумий таксимлаш воситаси булган 
параллел ишловчи бир хил турдаги тозалагичлар гурухи.

Оким тизими — пахтани пневматик усулда узатиш учун кувурлар 
билан уланиб, кетма-кет ишлайдиган тозалагичлар гурухи.

Агрегат — оралик узатиш воситасисиз кетма-кет уланган тозалаш 
секциялари.

Ускуналар мажмуи — умумий узатиш-таксимлаш тизими билан 
бирлаштирилган тозалагичлар батареяси, окимлар тизими ёки регенера- 
торлари булган агрегатлар.

Тозалаш карраси — пахтани тозалаш жараёнига киритилган асосий 
ишчи органларининг умумий сони. Оптимал тозалаш карраси пахтанинг 
синфи, ифлослиги ва навига караб танланади.

Тозалаш режаси — жараёнга киритилган тозалаш машиналарининг 
ёки секцияларининг тартиби.



МАВЗ У б У й и ч а  с а в о л л а р

1. Нима учун пахта тозаланади?
2. Пахтада кандай аралашмалар булиши мумкин?
3. Пахта заводларида кулланиладиган тозалагичлар, оким тизимлари 

ва агрегатлар.
4. Пахта тозалагичларнинг кандай асосий ишчи органлари бор?
5. Тозалагичларнинг иш унумдорлиги кандай созланади?
6. Йирик ва майда ифлосликларни тозалаш машиналарида кандай тех­

нологик тиркишлар бор? Уларнинг тавсия этилган кийматлари?
7. Тозалагичлар ва тозалаш секцияларидаги электр двигателларнинг 

куввати ва айланиш тезлиги кандай?
8. Тозалагичлар чикиндилари таркибидаги кандай регенерация кили- 

нишини тушунтиринг.
9. Пахтани тозалаш карраси ва режаси нима?
10. Пахтани тозалаш карраси ва режаси кандай танланади?

ФОЙДАЛАНИЛГАН АДАБИЁТЛАР

1. Справочник по первичной обработке хлопка. Том, Т., <(Мехнат», 1994.
2. Технологические регламент переработки хлопка-сырца. ПДКИ 02—97. 

Т., "Мехнат", 1997.

3.3. ПАХТА ТОЛАСИНИ АРРАЛИ ЖИНЛАРДЛ АЖРАТИШ ВА 
ТОЛАНИ ТОЗАЛАШ

Пахта толасини ажратиш, бу — жинларда толани чигитдан ажра- 
тиш жараёни хисобланади. Жинлар ишчи органнинг конструкцияси- 
га кУра, аррали ва г^лалиларга булинади. Тола ажратишдан максад 
талаб этилган унумдорликда макбул сифатли ва энг к^п тола чика- 
ришга эришишдир.

Аррали жинлар ПД русумли таъминлагичлар (3.17-расм) билан 
жихозланган булиб, улар пахганинг жинга бир маромда ва мувофик- 
лашган холда узатилишини, шунингдек, унинг к^шимчатитилиши- 
ни хамда майда ифлосликлардан тозаланишини таъминлаши лозим.

Пахта ифлосликлардан тозалашда оким тизими ва агрегатлардан 
фойдаланганда тозаланган пахтани жинга охирги тозалагичдан уза- 
тиш мумкин.



3.17-расм. ПД жин таъминлагичи;
/—таъминлагич валиклари; ^козикли барабан; ^тсшикли тур; 4—орка копкок;

5—ж11Лосликларни йириштиргич; тарнов.

Урта толали пахтанинг барча саноат навлари УМПД камерали 
ЗХДДМ русумли аррали жинларда (3.18-расм) ва ДП-130 (3.19- 
расм), 4ДП (3.20-расм) ва 5ДП (3-21 раем) аррали жинларда кайта 
ишланади.

ЗХДДМ русумли аррали жин мустахкам конструкцияга эга б^либ 
шнек, камера, аррали цилиндр, корпус, хаво камераси, Улик кон- 
вейери, чигит учуй тарнов ва электр ускуналардан иборат. Ана шу ён 
деворларнинг устига арра цилиндри ва куйма бошмоклар ёрдамида 
чаво камераси ̂ натилган.



3.18-pacst. ЗХДДМ аррали жин:
У—ишчи камера; ^—аррали цклиндр; J —хако камсраси; ^ у л и к  коннсйсри;

5 —чигит йуналтиргич; корпус; 7—чигиг тароги; <У—колосник.

Корпуснинг олдинги керкига иккита осгичли устун Урнатилган 
б$?либ, уларга шарнир усулида ишчи камераси махкамланади.

ЗХДДМ жини Д П -130 жини деталлари билан унификациялани- 
ши учун модернизация килинган б^либ, УМПД камераси билан 
таъминланган. ДП-130 аррали жини ЗХДДМ жинидан фар1спи юкори 
иш унумдорлигига эга б^либ, ишчи камерасини кутариш ва туши- 
риш механизми билан таъминланган. 4ДП-130 жини ДП-130 жини­
дан фаркли такомиллаштирилган ишчи камерасига эга.

5ДП-130 жинида аррадан толани ажратиш учун хаво камераси- 
нинг конструкцияси узгартирилган, товони кенгайтирилган консол 
типидаги колосниклар, жинни автоматик усулда пахта билан 
таъминлаш мосламаси хамда толадан ифлосликларни ажратиш учун 
улик ажратиш колосниклари Урнатилган.

ио



3.19-расм. ДП-130 аррали жин:
/—таъминлагич цаликлар; 2—козищ1и барабан; ^ ч и к и н л и  йигувчи кониейср; ^ к у р а к ;

5 —Улик конвейсри; <?—адио камсраси; 7—аррали иилиндр; # —ишчи камера; Р—чигит тароги;
колосник.



3.20-расм. 4ДП-130 аррали жин:
/—таъминлагич; ^ к о з и 1У1и барабан; гаъминловчи валик; 4—тсшикли тур; 5—чикинди 

йирувчи камера; 6—курак; 7—улик конвсйсри; #—хдво камсраси; ^ а р р а л и  иилиндр; 
чигит тарога; / / —колосник; /^—ишчи камера.



3.2!-раем. 5ДП-130 аррали жин:

/—таъминловчи внлихлар; 2—козикяи барабан; J—тсшнкли тУр; 4—чикинди йигувчи 
конвейер, 5—улик конвейер; й^аррали иилиндр; 7—колосниклар; #—чипгг гарори; 

^^({иргук; /«?—ишчи камера; / / —тарноп.

i-Гзб ,,3



Пахта таксимлаш шнекидан ПД таъминлагичига узатилиб, унда 
титилади ва майда ифлосликлардан тозаланади. Ж иннинг унумдор- 
лиги, унинг таъминлаш валикларининг айланиш тезлигини 5^згарти- 
риш билан созланади.

Таъминлагичлардан пахта тарновлар оркали ишчи камерасига 
туширилиб, унда арра цилиндри тишлари таъсирига учрайди ва 
хом ашё валигини хосил килади.

Арра цилиндри тишлари хом ашё валигидаги пахта толаларини 
илиб, колосниклар орасига олиб киради ва чигит сиртидан юлиб 
олади. Арра тишларидаги толалар соплодан 55—65 м/дакика тез- 
ликда чикаётган хаво окими билан ажратилиб, умумий тола куву- 
ри оркали тола тозалаш дастгохига узатилади. Колосникларнинг 
ишчи кисмида тиркишлар кенглиги 3,2 мм. дан катта б$^лмагани 
учун чигит >^иб кета олмайди, айланиб турган чигит пахта валиги- 
га кУшилиб кетади ва хамма толалари ажралмагунча айланишда 
давом этади.

Жами толалардан ажратилган чигитлар узининг ишлаш коби- 
лиятини йукотади, чигитли тола валигидан ажралиб, колосник сир- 
тига ва у оркали пастга тушади. Жиндан чикаётган чигитларнинг 
туклилик даражаси тарок билан узгартирилиб турилади.

Арра тишлари ишчи камерасидан колосник оркасига чиккан- 
дан кейин, толани тишлардан ажратиш билан бирга улик ва майда 
ифлосликлардан тозалаш жараёни бажарилади.

^ л и к  ва майда ифлосликлар толалар арра тишидан ажралмас- 
дан олдин марказдан кочма куч таъсирида толадан ажралади ва 
улик козирёги оркасига угиб кетади. Ажратилган ифлосликлар ва 
улик машинадан винтли конвейер ёрдамида чикарилади.

Ж иннинг таъминлагичи остидаги ифлосликлар механик узат- 
гичлар ёрдамида ишлаб чикариш чикиндиларини пневматик усул- 
да йигиш тизимига узатилиб, цехдан ташкарига чикарилади.

Ж индан ажратилган ифлосликлар ва Улик пневматик узатиш 
системаси ёрдамида жинлаш цехи чикиндиларини регенерация- 
лаш машинасига узатилади. Аррали жинлар батареясининг ишлаш 
самарадорлиги машиналарнинг техник холати ва кайта ишлаётган 
пахтанинг сифатига борликдир.

Аррали жинларнинг техник тавсифи 3.15-жадвалда аррали жин- 
ларнинг носозлиги ва уларни бартараф этиш йуллари 3.16-жад- 
валда аррали жинларда ишлатиладиган редуктор, подшипниклар, 
тасмалар ва занжирлар рУЙхати эса 3.17-жадвалда келтирилган.



J. 15-жадвал

Курсаткичлар ЗХПД.М

ЗХП.ПМ
УМПД

камсраси
билан

ДП-130 4ДП-130 5ДП-130

1 2 3 4 5 6
Унумдорлик, тола бу1^ича, 
кг/с
I, 111 наанар буйича 700 780 1700 2000 2000
IV ва V навлар б ^ и ч а 530 550 1200 1200 1200

Хаво камерасидаги статик 
босим, мм. сув. уст. 180-200 180-280 180-200 380

\

220

Тола олиш учун хаво сар- 
фи, мУс' 0,55 0,55 0 ,6 -0 ,8 0,8 гача 0.8 гача

Тола тозалагични бирик- 
тирувчи  к и ск а  кувурда 
хавонинг статик босими, 
мм. сув. уст. 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5

Ч и к и н д и л а р н и  таш иш  
учун хавосарфи, 0,1 0,1 0 .2 -0 ,3 0 ,2 -0 ,3 0 ,2 -0 ,3

Чигитнингтукдорлиги, % 12,3-14.5 12,3-14,5 12-13 1 2 -13 1 2 -1 3

Ишчи органларнинг ай- 
ланиш теалиги, айл/дак: 

аррали цилиндрда 735 735 735 735 730
кошкой барабанники 500 500 500 500 512
таъминлагич
рулаларники 0 - 1 4 0 -1 4 0 -1 4 0 -1 4 0 - 1 4
улик ва ифлослик 
конвейерларннки 49 49 63 35 23

^^рнатилган кувват, кВт 47,8 58,9 78,5 79,6 80,25
шу жумладан; 

аррали цилиндрда 45 55 75 75 75
таъминлагичда 2.2 2,2 2,2 2,2 2.2
таъминловчи валикларда — — — 0,2 0,85

Силжитишда: 
ишчи камерада 1,1 0,55 1,1 1Л



3.15-жад1иининг давоми

1 2 3 4 5 6

улик ва ифлослик йирув- 
чи конвейерда 0,6 0,6 0,75 1,1 1,1

Технологик тиркиш лар, 
мм;

колосниклар ва ишчи 
зонаси оралиги 2 ,8 -3 ,2 2 ,8 -3 ,2 2 .8-3 .2 2 ,8 -3 ,2 2 ,8 -3 ,2
юкори зонадаги колос­
никлар орасила 5 ,0 -3 ,8 5 ,4 -3 ,5 5 ,4 -3 ,5 5 ,4 -3 ,5 5 ,4 -3 ,5
кози м и  барабаннинг ту­
ри ва козиклари орасида 15-18 15-18 10-20 10-20 10-20
хаво камерасининг бруси 
ва аррали цилиндри ора­
сида 1 -3 1—3 0 ,5 -2 ,7 1 -3 1 -3
колосниклар устида ар- 
раларнинг чикиб туриши 4 6 -5 0 4 6 -5 0 4 7-50 4 7 -5 0 4 7 -5 0
улик козирёги, колос- 
никлари ва аррали ци­
линдр орасида 1 0 -20 10 -20 3 -1 5 3 -1 5 3 -1 5

Арралар сони 80 86 130 130 130

И ш чи о р г а н л а р и н и н г  
асосий Улчамлари, мм: 

арраларнинг ташки диа- 
мстри 320 320 320 320 320
арраларнинг ички диа- 
метри 61,8 61,8 100 100 100
арраларнинг оралири 19,4 18 18 18 18
кистирмасининг кснг- 
лиги 18 17 17 17 17
кистирманинг ташки 
диаметри 160 160 160 160 160
Улик ва ифлослик кон- 
вейерининг диаметри 150 150 150 150 150
козикли барабан диа­
метри 400 400 400 400 400
таъминловчи гулалар 
диаметри 140 140 140 140 140
курак диаметри — — 150 150 ___

Арра валининг диаметри 61,8 61,8 100 100 100
четки арралар ораси 1534 1531 2323 2323 2323



Аррали жннларда б^^лнши рмумкин бз’лган носозликлар ва уларнияг 
бартараф этиш усуллари

Носоаликлар Сабаблари Бартараф этиш усуллари

1

Толада куп микдор' 
да эшилган толалар 
ва тугунлар булкши

Чигитнинг мсъёр- 
дан куп зарарлани- 
ши ва Уликка чигит 
тушиши

Чигитнинг нотекис 
туклилиги

Хом ашё гуласининг 
тухташи

Т оланинг чигитга 
кУшилиб кстиши

Пахта ортикча намликка эга 
ёки томлагичларда эшилиб 
колган
Арралар утмас, синган тиш- 
лар бор
Арра тишлари нинасимон 
шаклда
Арраларнинг тишлари кай- 
рилган ва синган 
Ишчи зокада колосниклар 
смирилган ва тиркишлари 
катгалашган
Ишчи камера узунаси буИи- 
ча нотекис таъминланган 
Айрим жойларда арралар ка 
колосникларнинг жарохат* 
ланиши
Чигит гарогида бир ёки бир 
нечта козикларнинг синиши 
ёки йУклиги 
Хом ашё гуласи суст 
Пахганинг намлиги ортикча 
Колосник панжаракинг уст- 
ки ва куйи кисмида тики- 
лиш
Хаво камерасида хзво боси- 
мининг етишмаслиги 
Турли диамстрли арралар

Хаво камерасининг тирки- 
ши тикилган
Толани тола тозалагичга 
Утказиш кувури тикилган

Намликни меъёрга етказиш, 
тозалагичларни созлаш керак

Арраларни алмаштиринг

Арраларга кум ваннада иш- 
лон берилсин 
Арраларни алмаштиринг

Колосникларни алмаштиринг

Таъминлашни созланг

Арралар ва колосникларни 
алмаштиринг

Ишдан чиккан жойини туза- 
тинг

Озикланишни купайтиринг 
Намликни мсъёригаетказинг 
Тикилишни бартараф этинг

Босимни созланг

Бир диамстрдаги арраларни 
куйинг
Хапо тиркишини тозаланг 

Кувурни тозаланг



AiT-
3.16 'Жидвалнинг давоми

Толага 5?т кетиши

Уликда куп микаор- 
да тола булиши 
ЗХДДМ  ж инида 
«Ю ргизиш» кноп- 
к аси н и  босганда 
двигателлардан хеч 
кайсиси харакатга 
келмайди

Д П -130 , 4ДП -130 
ва 5ДП-130 жинла- 
ри:
кУл ёрдамида бош- 
кариш моторлари 
ишга тушмади 
Бошкарув постида 
сигнал лампаси ён~ 
мокда
Автоматик тартибда 
ишчи камера дви­
гатели уланмади

Иш чи камера бир 
ёк н  и к к и  четки  
холатга етмайди

Тола тозалагич тикилган 
Тола тозалагичга Утказиш 
кувуридан хаво ^м айди  
Колосниклар орасига тола 
тикилган, окибатда тола- 
нинг арраларга кучли иш- 
каланиши юзага келади

Хом ашё г5^ласига бегона 
каттик буюмларнинг (тош 
металлар, сим ва х-к) туши- 
ши
Ишчи камерага ёнаёттан ёки 
тутаётган пазсганинг тушиши 
Улик соябони (колосник- 
лар) ёмок соаланган 
Тусиклардан бири зич спил- 
маган. Шунинг учун четки 
)^иргичларлан бири ажра- 
тилган.
Бош карув калити бефарк 
холатда турибди 
Толани олиш вентилятори 
ёки {^лик конвейери уланма- 
ган
М агнитли ю ргизгичнииг 
галтаги зарарланган 
Саклагичлар куйган

Тусикда четки учиргичлар- 
дан бири ажратилган

Конденсор ски тола тозала- 
гич уланмаган 
Шахтада пахта й^^к

Четки учиргичлар силжиган

Тикилишни бартараф этннг 
Каршиликни бартараф этинг

Хом ашё гуласини вактида 
алмаштириш ва колосник- 
ларни тозалаш, ускуна иш- 
лашининг технологик тарти- 
бига риоя килиш керак 
Хамма технологик ускуналар- 
ни тУхтатиб утиш жойлари 
холатини текшириш (кури- 
тиш, тозалаш ва х к)
Ёниш манбаларини аникланг 
ва бартараф килинг 
Соябон (колосник) вазияти- 
ни сослан г 
Тусикни махкамланг

Калитни тутри куйинг

Венти;1Ятор ва Улик конве- 
Йерини уланг

Ралгакни алмаштиринг

Эрувчан эритмани алмашти­
ринг

ТУсикни зич ёпинг

Конденсор ва тола то:х1лагич* 
ни уланг
Шахтани пахта билан тудди- 
ринг
Четки Учиргичлар холатини 
созланг ва махкамланг



3.16-жадьалнинг охирн

1 2 3

Химоя симининг 
носоапиги
Автомат режимида аррали 
цилиндр моторига ортикча 
юк тушганда таъминловчи 
рулаларнинг айланиш тсзли- 
ги камаймайди

Конгактнинг 
оксидлакиши 
Моторнинг ортикча юк 
релеси ишдан чиккан

Контактни тозаланг 

Релени алмаштиринг

3.17-жадвал

Арралн жинларда 1(]?ллавиладнган двигателлар, редукторлар, тасмалар ва 
занжирлар р^№ати

Жин Номи ва белгиси Сони

1 2 3
зхадм Электр двигатпь 4А250 MB Уз п=750 айл/дак.

Р=45 кВт ]
Мотор-редуктор МРА-1-1,75/63Б 1
Подшипник 11206 2
Подшипник 1312 2
Тасма Б -1660 Т

ДП-130 Эияар лвизатль 4А 280МВ Уа п-740 ай^дак,
Р=75 кВт
Электр двигатель 4А 100L6 Уа п=*950 айл/дак,
Р=2,2 кВт
Редуктор-мотори МРА-10,75/63 Б Уз 
Элекф двигатель 4А71 8 6  Уз п=920 айл/дак.

1

Р“ 0,55 кВт 1
Редуктор 4ВОА-40-52-2 Уз 1
Вариатор импульсли ИВР.00.000 1
Подшипник 1216 2
Подшипник 11205 4
Подшипник 11207 8
Подшипник 11210 2
Подшипник 25 6
Занжир I2.7-1800-1 2
Тасма А-800Т 2
Тасма А-1250Т 17
Тасма Б-1400Т 2

4ДП-130 Электр шипгтель 4А 280М8 Уз п-740 айл/дак.
Р*75 кВт
Электр двигатель 4А Ж)Л4 Уз п—1400 айл/дак,

1

Р=1,1 кВт
Электр двигатель 4А 1006 Уз п*950 айл/дак.

2

Р=2,2 кВт 1
1Редуктор Ч-80-40-52-2-2УЗ



3.17-жадвалнинг охири

I 2 3

Подшипник 1216 2

Подшипник 11206 10

Подшипник 11210 2

Подшипник 25 2

Занжир 123 ва 73 м  ПР 15,875-2270-2 2

Тасма A-I120T 3

Тасма Б-1400Т 2

5ДП-130 Элекф шп'лкль 4АМ8В6УПУз п=920 айл/оак.
Р=1,1 кВт
Элеетр двигатель 4АМ280М8Уз п=730 айл/дак.

2

Р=75 кВт
Элекфдвигатель 4АМ100Ь6УПУзп=95atii/дак.

1

Р=2,2 кВт
Элекф двигатель 2ПБ100МУХЛ4 п=2360 айл/лак.

1

1Р=0,85 кВт
Червякли редуктор Ч-80-40-52-2-3 Уз 3

Подшипник 11206 10

Подшипник 11210 2

Подшипник 3516 2

Занжир П Р-15,375-2270-2 1
1Тасма А -12501

Тасма Б-1400Т 2

Тасма А-1120Т 2

Пахта заводининг жин б^^лимида камида бир ёки иккита жин 
батареяси урнатилиб, уларнинг хар кайсиси УМПД ишчи камера- 
ли т5фттадан ЗХДДМ жин (3.22-расм) ёки учтадан 5ДП-130 (4ПД- 
130) жин (3.23-расм) билан жихозланади. Жинни т$̂ ла ва бир те- 
кис пахта билан таъминлаш максадида таксимлаш шнеки охирида 
жамгарма бункери <?рнатилиши мумкин.

Аррали жинларнинг иш унумдорлиги пахтанинг саноат навла- 
рига караб 3.18-жадвал б^йича белгиланади.



Е

1 ^It
Э t2 3 5 s

* 5fc E£ CkS :>.
I -s  =2 X 
я  О- rt Я

’̂ 1  VO g

X e-

N



II



J. 18-жадвал

Пахтавш г саноат навларнга караб арралн жннларяинг нш унумдорлнги 
(бир кг тола машина соатта)

Пахтанинг нави
Аррали жиннинг русуми

зхддм 5ДП-130 
ДП-130, 4ДП-130

I 800 1400
II 720 1300
III 570 1000

IV, V 500 880

Э с л  а т м а : 1. Кийин тозалакациган селекцион навли пахтани кайта ишлаш- 
да жинлар иш унумдорлигини 10—15 фоизга камайтирилади.

2. Пахтаиинг жинлашдан аввалги ифлослиги 3.19-жадвалда бсрилган курсат- 
кичларга мос келиши керак.

3.19-жадвал

Жинлашдан олднигн пахтанинг ифлослиги

Пахта

Синфи Нави Жинлашдан олдинги пахтанинг ифлослиги 
(жин гарновидан), фоиз, ортик эмас

1 1 0,8/0.9
1 П 0 ,8/ 1,0
I III 0 ,8/ 1,2
1 IV 1,2/ 1,8

2 I 1,0/1,5
2 II 1,0 / 1,5
2 III 1,2/ 1,8
2 IV 1,6/ 2 ,4

3 I 1,6/2,4
3 II 1,6/2,4
3 111 1,8/3,0
3 IV 2,4/3 ,6
3 V 3,0/5,0

Э с л а т м а :  Суратда меьёрий тозаланадиган селекцинлар учун ифлослик 
микдори, махражда кийин тозаланадиган селекциялар учун ифлослик микаори.



Тола нобудгарчилигини камайтириш учун уларнинг тула тук- 
дорлигини 3.20-жадвалда к^рсатилган микдорга етказиш тавсия эти- 
лаои.

3.20-жадвал

Арралн жинлардан чн^кдн пахта чиптш внг т^лнк туклилнгининг 
тавсия этилган микдори

Пахтанинг селекцион наолари
Аррали жинлардан чиккан чигитнинг 

тулик туклилиги, фоиз

I II III IV V

«С-6530», «Бухоро-6 * 11,5 12,0 12,5 13,0 13,5
«Ан-Баёут-2» 12,0 12,5 13,5 14,0 14,5
«Юлдуз» 10,5 11,0 11,5 12,0 13,0
«С-9070* 11,0 11.5 12,0 12,5 13,0
«С-6524», «Фаргона-З», «Наманган-77» 10,5 11,0 11,5 12,0 12,0
«С-4880». «Ан-410* 1и  бошкалар 
«Тошкент-1», «Тошкснт-6 », «108-Ф», 
«К изил-Равот». « Ч и м б о й -3 0 10» ва

11,5 12,6 13,2 14,3

бошкалар
«Андижон-9», «Кирриз-З»

12,6 13,5 14.1 15,5

«Наманган-1» на бошкалар 
« А н д и ж о н -1 3», « А н д и ж о н -16» ва

13,0 14,1 14,7 15,5

бошкалар
«133», «138-Ф», «Ан-^збскистон» ва

13,5 14,5 15,2 15,5

бошкалар 14,0 14,7 15.5 17,4

Э с л а т м а :  Агар толаси ажратилган чигитнинг тулик туклилиги жадвалда 
берилган курсаткичлардан 0,5 фоиздан у ёки бу холатда четга чикмаса, тавсиялар 
бажарилган деб хисобланади.

Смена давомида камида икки марта хар бир жиннинг хом ашё 
гуласини камерадан олиб ташлаш керак. Бунинг учун жинга пахта 
узатилишини т^хтатиб, хом ашё р^ласининг кам-к>^сти 0,5—1,0 
дакика ишлаши давом эттирилиб, камерани ишчи холатдан чика- 
риш, устки этакни очиш ва хом ашё гуласини жин олдидаги май- 
дончага ташлаш керак. Ташланган хом ашё г^ласи пахтанинг ишчи 
камерасига аста-секин кУшиб ишланади. Чигит конвейерига чала 
жинланган чигитни ташлаш рухсат этилмайди.

Толани ифлос аралашмалардан тозалаш учун аррали жинлаш 
заводларида ЗОВП-М (3.24-расм) ва 1ВП (2ВП) (3.25, 3.26-расм- 
лар) туридаги т^рри окимли тола тозалагичлардан фойдаланади.



3.24-расм. ЗОВП-М русумли тола тозалагич:
Л ^й унап ти рги члар; 2, ажратшчлар; уч аррали цилиндр; 6, 7, (̂ —колосникпи панж а­

ра; Р—тортгич; жалюзали панжара; / / —чикинди камсраси; / ^ т о л а н и  аррага кийдируичи
чутка; / J —ажратгич пичок-

Мазкур тола тозалагичларда учтадан аррали барабан булиб, ишчи 
органларинингузунлиги билан фаркланади. ЗОВП-М типидаги тола 
тозалагич ЗХДДМ жини билан, 1ВП (2ВП) тола тозалагичи эса 
ДП-130 жинлари билан туташтирилади. Бу хамма т^гри окимли 
тола тозалагичлар жинларнинг олиб кетувчи б^ризига киска кувур 
билан бирлаштирилади.

1997 йилда бир барабанли тола тозалагичларни жорий этиш бош- 
ланди. Улар уч барабанли тола тозалагичлар урнида тола утказгич ва 
бирлаштирувчи киска кувурни туташтирувчи жойларни саклаган 
холда урнатилди. ЗОВП-М типидаги тола тозалагичлар ^фнига



3.25-расм. 1ВП русумли тола тозалагич:

/—(миб кстувчи буриз; 7—пичок ажратгач; ^ а р р а л и  цилиндр; ^аж р атгач ; 5-устки копкок; 
<Я~чикинди камсраси; 7—жалюза панжараси; #—йуналтируичи шит; ? —колосникли панжара; 

/£*—толани аррага кийдирувчи ч5^гка; / / —кабул килувчи бугиз.



3.26-расм. 2ВП русумли тола тозалагич:
/—аррали цилиндр; ^ 1<абул килуичи бугиэ; J,5-nyHa.'iTHpyB4H шит; •#—колосникли 

панжара; 6—жалюза пакжараси; 7—чикинди камсраси; йуналтирувчи соябон; 9—устш 
копкок; /<>—пичок ажратгич; / / —олиб кстувчи бугиз.

ЗОПВП-МУ русумли ЯНГИ тола тозалагичлар (3.27-расм), 1ВП урнига 
2ВПУ (3.28-расм) 2ВП урнига 2ВПУ (3.29-расм) тола тозалагичла- 
ри урнатилди.

Булардан ташкари, уч барабанли тола тозалагичларни бир ба- 
рабанлиларга: ЗОВП-М ни ЗОВП-М1 га (3.30-расм), 1ВП ни 
1ВПМга (3.31-расм) 2ВП ни 2ВПМ га (3.32-расм) модернизация- 
лаш амалга оширидди.



3.27-расы. ЗОВП-МУ русумли тола тозалагич:
/ —кабул килиш буризи; толани аррага кийдирувчи 4jh"Ka; J —жалюзали панжара; 

4—чикинди камсраси; 5—колосникли панжара; аррали цилиндр: 7—пичок ажратгич;
#—олиб кстувчи бугиз.



3.28-расм. 1ВПУ русумли тола тозалагич:
/—кабул килиш б^изи; 2—толани аррага кийдирувчи ч$^гка; жалюзали панжара; 

^ ч и к и н л и  камсраси; .5-колосникли панжара; аррали цилиндр; 7—пичок ажратги»
#—олиб кстувчи бугиз.



3.29-расм. 2ВПУ русумли тола тозалагич:
/—кабул килиш буризи; Л-толани аррага кийдирупчи ч^тка; жалюзали памжара; 

^ч и к и н д и  камсраси; ^-колосникли панжара; <^-аррали цилиндр; 7~пичок ажратгич;
#—олиб кстувчи буриз.



3.30-расм. 30ВП-М1 модсрнизациялашган тола тозалагич чиамаси:

/—олиб кетувчи бугиз; ^ к а б у л  килувчи бугиз; J—лррали иилиндр; 4 —толани аррага 
кийдириш чуткаси; 5—колосникли панжара; й—жалюзали панжара; 7—чикинди камсраси;

#—Иуналтирувчи ти т.



Колосникни маз^камлаш унун 
тешикларнинг жойлашиш 

чизмаси
Чуткани мал^камлаш 
учун 0  12 мм булгагГ^ 
мавжуд^ешиклар Щ

I хмйт

2 тешяк

3.31-расм. 1ВПМ модерни^ациялашган тола тозалагич чизмаси:

/ —олиб кстуьчи букиз; ^ к а б у л  килуъчи бугиз; аррали цилиндр; •/—толани аррага 
кийдириш ч^ткасн; ^ко л о сн и кл и  панжара; ^ж алю зали  панжара; 7—чию<нди камсраси;

А*—йуналтир^'вчи шит.



3.32-расм. 2ВПМ модсрни;ициялашган толатозалагич чи:5маси:

/—олиб кстувчи бугиз; ^ к а б у л  килуичи бугиз; аррали иилиндр; •#—толани аррага 
кийдиркш чуткаси; 5—колосникли панжара; <^жалюзали панжара; 7—чикинди камсраси;

<V—йуналтирувчи шит.



Тола тозалагичларнинг техник тавсифлари 3.21-жадвалда, асо- 
сий носозликлари ва уларни бартараф этиш усуллари 3.22-жадвал- 
да, двигателлар, подшипниклар ва тасмаларнинг руйхати эса 3.23- 
жадвапда келтирилган.

3.21-жадвад

Тола тозалагичларнинг техник тавсифи

К^^рсаткичлар ЗОВП-М 1ВП (2ВП)
1БПУ, 1ВПМ, 
2ВПУ, 2ВПМ, 

ЗОВП-МУ 
ЗОВПМ

1 2 3 4

T a ia  буйича укумдорлик, кг/соат 
Тозалаш самараси, фоиз

800-1500 2000 2000

биринчи навларда 3 5 -4 0 3 0-40 25-30
паст навларда 

Чикиндиларнинг толадорлиги.
4 0 -4 5 —

фоиз 
шу жумладан,

4 0 -6 0 4 0 -6 0 30-35

Эркин йигириладиган тола 
Электр двигателнинг белгиланган

3 0 -5 0 30 гама 25 гача

куввати, кВт
Аррали цилиндрнинг диамстри,

9.0 10,5 5,5

мм
Аррали цилиндрнинг айланиш

310 310 310

те;хлиги, айл/дак-
Арралар орасидаги кистирмалар-
нинг диаметри, мм:

1450 1450 1450

— биринчи аррали цилиндр 190 190 (250) 190
— иккинчи аррали цилиндр 250 250 (250)
— учинчи аррали цилиндр 

К истирм аларнинг калинлиги,
280 280 (250)

мм
Тола тозалагичнинг чикишида

6 6 6

хаво сийраклашиши, мм сув. уст. 
Конденсор олдида хаво сийрак-

(-5 )-( -7 ) (-5 )-(-7 ) (-5 )-(-7 )

лашиши мм. сув. уст.
И ш ч и  о р г а н л а р  о р а с и д а ги  
тгфкишлар ва ораликлар, мм'.

(-30 )-(-40 ) (-30)-(-40) (_30)-(-40)

— арра тишлари ва колосник- 
нииг ишчи кирраси орасида

— аррили цилиндр ва олиб ке- 
тувчи бугизга Урнатилган

ажоатгич оиасида

0 ,5 -3 ,5  

60

0 .5 -3 ,5  

60

0 ,5 -3 ,5  

60



3.21-жндвалиинг охири

1 2 3 4

— каюсни)спарнинг ишчи кни>а- 
лари орасида 60 60 60

— ажратгичнинг пастки кирра- 
си ва аррали цилиндр ораси­
да 3 - 5 3 - 5

— ортиш чуткаси ва аррали ци­
линдр орасида 0  (тсгувчи) 0  (тегувчи) 0  (тегувчи)

—• ортиш чуткаси ва панжара- 
нинг биринчи колосниги 

орасида 45 45 45
— аррали цилиндрлар орасида 30 30 —

— чутка ва колосникнинг ишчи 
кирраси орасида 60 60 60

3.22-жадвал

Тола тозалагичлардаги носозликлар ва уларни бартараф 
этнш усуллари

Носозликлар ва 
уларнинг ташки 

куриниши хдмда кУ- 
шимча белгилари

Мумкин булган 
сабаблари

Бартараф этиш усуллари

Чикиндиларнинг то- 
ладорлиги ошган

Тола тозалаш самара- 
си паст

Тола тозалагич аррали 
цилиндрларининг ти- 
килиши

Колосниклар ва аррали ци­
линдр орасидаги тиркишлар 
к^пайган
Пардали панжара куракла- 
рининг соалиги бузилган 
Тола тозалагич чикиш ида 
хаво ортик сийраклашиши

Колосникли панжараларга 
чикинди тулган 
Ажратгич ва аррали цилиндр 
ораси кенгайган 
Арра тиш и д ан  толан и н г 
ёмок тушиши 
Конденсорнинг тикилиши

Тиркишларни созланг

Пардали панжара куракла- 
рининг холатини созланг 
Д росссл ёпгич ёрдамида 
конденсордан хаво суриш- 
ни камайтириш 
Машинани т^хтатиб, тоза- 
ланг
Тиркишни созланг

Арра тишларининг сифа- 
тини тскширинг 
Конденсорни тозаланг



Толанинг ёниб кети- 
ши

М ашинанинг тебра- 
ниши

Хэмма тола тозалагич- 
ларнинг куйинди ка- 
мсраларидан тола би- 
лан ха во учиб чикади 
(момиклашиш)

Аррали барабанларнинг тез- 
лик тартиби бузилган

Колосниклар ва аррали ба- 
рабанлар орасидаги тиркиш- 
ларнинг торайиши 
Аррали барабаннинг кий- 
шик шайбаларида шамол- 
нинг йуклиги
Машинанинг ишчи кисми- 
га металл буюм тушиши 
Вал цапфалари шейкасида 
тола массасинииг уралиши 
Аррали барабаннинг балан- 
си бузилган
Подшипниклар ёки таянч- 
ромининг пойдеворга мах- 
камланиши б^шашган 
П о й д е в о р н и н г  старлича 
мустахкам эмаслиги ёки ор- 
тикча махкамлаш 
Тола утказгичда етарлича 
сийраклашмаслик

Харакатлантиргич гасмала- 
рининг сирпанишини бар- 
гараф килиш, шкив-муф­
та ъа элсктр двигатель ай- 
ланишлари сони мосли- 
гини текширинг 
Машинани тухтатииг, та- 
лаб килинадиган тиркиш 
Урнатинг
Кийшик шайбаларда ша- 
молни текширинг

Машинани т^хтатинг ва 
буюмни олиб гашланг 
Машинани тухтатиб тоза- 
ланг
Машинани тухтатиб, бара- 
банни алмаштиринг 
Текширинг ва махкамланг

Пойдеворни мустахкам- 
ланг

Жинларнинг хаво камера- 
ларида статик босим ни 
текшириш, агар сш иб кст- 
са. уни меъсрий микдор* 
гача камайтириш. 
Конденсор катта барабани- 
нинг турини кувур утказ- 
гичлар ва циклонларни то- 
заланг
Сурувчи вен ти л ято р д а  
копкокни очиш ёрдамида 
конденсордан хаво сури- 
шини кУпайтиринг



3.23-жадвал

Кявематшс чнзмага 01щ деталлар ва кцсмлар pjlixaTH

Номи ва белгиси
Машинага тугри 
келадиган сони

ЗОВП тола тозалагич

Электр двигатель 4AM100S4 Уз, Р*3 кВг, п=1425 гш/дак 3
Подшипниклар 11311 6

1ВП тола тозалагичлар

Электр двигатель 4А112М4 Уз, Р=15 кБт, п=1450 айл/дак 3
Подшипниклар 13514 6

2ВП тола тозалагичлар 

Электр двигатель 4АМ16054УП Уз, Р=15 кВт,
п“ 1465 айл/дак 1
Подшипник 13514 6
Подшипник 206 2
Понасимон тасма Б-2000 т 6

ЗОВП-МУ, 1ВПУ, 2ВПУ тола тозалагичлар 

Электр двигатель 4AII2M4 Уз, Р=3 кВт
п=1450 айл/дак 1

ЗОВП-М типидаги толатозалагичлари б^лган ЗХДДМ жинлар- 
нинг каторлари учун тола $тказгичларнинг улчамли чизмаси 3.33- 
расмда, 1ВП ва 2ВП типидаги тола $^казгичлари б^лган 5ДП-130 
жинларники эса 3.34-расмда келтирилган.

ЗОВП-М тола тозалагичлари б^лган ЗХДМ жинлари ва 1ВП тола 
тозалагичлари б^лган 5ДП-130 (4ДП-130) жинлар пневмотранспорт 
тизимининг (3.35, 3.36-расмлар) аэродинамик иш режими 3.24-3.25- 
жадвалларда келтирилган.

Белгиланган тартибнинг 3.24 ва 3.25>жадвал к^рсаткичларига 
мослигини текшириш жин-толатозалагичлар каторларининг (3.35 
ва 3.36-расмларга каранг) пневмотранспорт тизимлари чизмала- 
ридаги белгиланган нукталарида 5^казилади.

ЗОВП ва 1ВП типидаги тола тозалагичларда дастлабки матери­
ал ифлослигига караб, биттадан учтагача аррали барабанни ишга 
тушириш мумкин.
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3.24-жадвал

З О В П -М  тола тозалягичлари б^глгян мажмунда ЭХДДМ жинлари м т о р и  
пневмотравспорт тизимининг аэродннамик тартибн

Улчов нукгаси Статик босим мм. 
сув.уст.

Хаво теалиги, 
м/с

Хаво сарфи, 
мУс

1 180-200 18.3 0,5х4=2,2
2 2 8,6 1,0
3 - 1 0 8,1 2,1
4 - 1 2 15,3
5 - 1 9 15,2 4,2
6 - 2 6 15,1 6,3
7 - 3 2 15,7 8.4
8 - 4 2 15,7 8,4
9 -1 2 8 27,4 Ш,6
10 + 120 27,4 10,6

3.25-жадвал

1ВП  тола тозалагнчлари бз^лгап мажмунда 5Д П -130  жинларн 1итор и  
пневмотранспорт тизнмининг аэродннамик тартиби

5^лчов нуктаси Статик босим, 
мм.сув.уст.

Хаво тсзлиги, 
м/с

Хаво сарфи, 
mVc

1 220-250 18.3 0,8хЗ*2,4
2 20 8,6 1,8
3 - 1 2 8,1 3,0
4 - 1 8 15,3 3,0
5 - 2 4 18,2 6,0
6 - 3 2 15,1 9,0
7 - 4 2 15,7 9,0
Ъ -1 2 8 27,4 10,4
9 + 1 2 0 27,4 10,4

Толани тозалаш режалари жинларга тушган пахтанинг ифлос- 
лигига ва толанинг саноат навига караб танланади, Пахтани кдйта 
ишлашнинг тавсия этиладиган тартибларида толанинг истикболда 
белгиланадиган сифат к^рсаткичи 3.26-жадвалда келтирилган.



Пахта&н цайта нш лаш яннг тавсня этнладигая  тартибларида толанннг 
истикболда белгиланган си ф ат  Kj^caTKHHH

Пахта Тола

Синф Нав

Дастлабки 
ифлослан­
ганлиги, 
фоиздан 

ортик эмас

Ифлос 
аралашмалар ва 

кусурларнинг 
вазний улуши, 
фоиздан ортик 

эмас

Нави-синфи, 
паст эмас

1 I 3,0 2 ,0 /2 ,5 1-аъло/1-яхши
1 II 5,0 2 ,5 /3 ,5 П -аъло /П 'Я Х ш и
1 III 8,0 4 ,0 /5 ,5 111-яхш и/1П-урта
1 IV 12,0 6 ,0 /8 ,5 IV-Hxmn/IV-ypra

2 I 10,0 2 ,5 /4 ,0 1-ЯХШИ/1-ОДДИЙ
2 1 10,0 3 ,5 /5 ,5 П-яхши/И-оддий
2 111 12,0 4 ,0 /7 ,5 Ш -я х ш и /Ш -о д д и й
2 IV 16,0 6 ,0 /1 0 ,5 IV-HxmH/IV-oAanft

3 1 16,0 3 ,0 /5 ,5 I-ypra/1-ифлос
3 II 16,0 3 ,0 /5 ,5 I I -> ^ d /lI -ифлос
3 111 18,0 5 ,5 /10 ,5 111-Урта/И1-ифлос
3 IV 20,0 8 ,5 /1 4 .0 IV-ypra/IV-ифлос
3 V 22,0 10,5 /16 ,0 У-Урта/У-ифлос

Э с л а т м а :  Суратда меъсрий тозаланадиган сслскциялар учун маълумот, 
махражда кийин тозаланадиганлар учун.

3.26-жадвал технологик ускуналар иш жараёнини назорат килиш 
имкониятини яратади. Агар 3.26-жадвалда берилган ифлос аралаш- 
малар вазний улушининг к^рсаткичларига эришилмаса, биринчи 
навбатда тола тозалагичларнинг оралигидаги тиркишлари ва аэро­
динамик иш тартибини текшириш керак хамда аникланган огиш- 
ларни бартараф килиш лозим.

Агар бундам кейин хам ифлос аралашмаларнинг вазний улуши 
танланган меъёрга тушмаса, жинлар ишини таъминловчи тарнов- 
даги пахтанинг ифлослиги б^^йича ва жинлардан с^нг толадаги иф­
лос аралашмаларнинг вазний улушини текшириш зарур.

Агар пахтанинг жинлашгача хакикий ифлосланганлиги жадвал- 
дагидан юкори б^лса, КТЦ ва ТЦлари тозалаш ускуналарининг 
самарасини текшириш зарур.



АСОСИЙ ТУШУНЧАЛАР, АТАМАЛАР ВА 
УЛАРНИНГ МАЗМУНИ

Пахтани жинлаш — пахта толасини чигитдан ажратиш.
Ж ин — толани чигитдан ажратиш машинаси.
Аррали жин — асосий ишчи органи — аррали цилиндр, колосникли 

панжара, хом ашё камераси ва хаво камерасидан иборат.
Ж ин уиумдорлиги — бир соатда битта арра ёрдамида ёки умуман 

машинада ишлаб чикарилган тола микдори.
Хаво сарфи — бир секундда хаво камераси оркали j ^ H  хаво микдори.
Айланиш частотаси — жин ишчи органининг бир дакикада айла- 

ниш сони.
Урнатилган кувват — жинга урнатилган электр двигателлар уму- 

мий куввати.
Т ехнологик тиркишлар — жин иш чи органлари орасидаги 

тиркишлар.
Ж иннинг "тикилиши" — аррали цилиндрнинг тухтишига сабаб 

булувчи технологик тиркишларга зичлашган толанинг тулиб колиши.
Хом ашё гуласи — жин ишлаши вактида хом ашё камерасида ай- 

ланма харакат килувчи пахта билам туклилик даражаси бир хил булган 
чигит аралашмаси.

Толани тозалаш — толадан ифлос аралашмаларни ва юмшок нук- 
сонларни ажратиш амали.

Эътиборга лойиксиз нуксонлар — улик, пишмаган тола, синган 
чигит булаклари, тола чигит пустлори, эшилган ва тугунчали толалар.

Чикиндиларнинг толадорлиги — тола тозалагич чикиндиларида- 
ги ифодаланган эркин толалар ва толали чикиндилар микдори.

Тола тозалагичнинг тикилиши — аррали цилиндрларни аварияли 
тухташга сабаб буладиган технологик тиркишларга зичлашган толанинг 
тикилиб колиши.

М А В З У  Б У Й И Ч А  С А В О Л Л А Р

1. Аррали жинларда кандай пахта кайта ишланади?
2. Аррали жинда кандай асосий органлари кулланилади?
3. Аррали жинлар маркаларини санаб беринг? Улар нимаси билан 

фаркланади?
4. Аррали жинда жинлаш жараёни кандай боради?
5. Ж и н л ар д а  н и м а  учун таъм инлагич  иш латилади?
6. Ишчи зонасида колосниклар орасидаги масофа канча булиши кер>ак?
7. Арра колосник орасидан канча баландликка кутарилиб туради?
8. Арра цилиндри билан хаво камераси орасидаги технологик тирю1шлар?



9. Жин унумдорлиги ва чигитнинг туксизланиш даражаси кандай 
созланади?

10. Хаво камерасида стати к ха во босими кандай созланади?
11. Кандай сабабларга кура жин тикилиб колади?
12. Нима сабабдан жинда чигит толага кушилиб кетади?
13. Нима сабабдан жинлаш жараёнидан кейин тола тозаланади?
14. Тола тозалагичларнинг асосий ишчи органлари кайсилар?
15. Тола тозалагич чикиндиларига нима ажралади?
16. Тола тозалагич арралари билан колосниклар орасидаги тиркиш улча- 

ми канча?
17. Тиркиш улчамининг узгариши чикинди таркибига кандай таъсир 

килади?
18. Тола тозалагич чикинди камерасига нима сабабдан кУп микдорда 

эркин тола утиб кетади?
19. Толатозалагичнингтозалаш самарадорлигига нима таъсир килади?

ФОЙДАЛАНИЛГАН АДАБИЁТЛАР

1. Справочник по первичной обработке хлопка. Том I, Т., «Мехнат», 1994.
2. Технологический регламент переработки хлопка-сырца ПДКИ 02-97. 

Т., «Мехлат», 1997.

3.4. 1^ЛАЛИ ЖИНЛАРДА ПАХТА ТОЛАСИНИ АЖРАТИШ ВА 
ТОЛАНИ ТОЗАПАШ

Узун толали пахтанинг I, II ва III навлари ДВ-1М русумли 1̂ ?ла- 
ли жинларда (3.37-расм) кайта ишланади.

Таксимловчи транспортёр ёрдамида чигитли пахта жинлар бата- 
реясига таксимланиб, хар бир жин устига Урнатилган шахтага туши- 
рилади. Бир-бирига карама-карши айланувчи таъминлагич валикла- 
ри (1) чигитли пахтани шахтадан олиб козикли барабанга (2) узата- 
ди, барабан эса пахтани титкилаб турли сирт (3) устидан сурилиб 
нав (5) га ташлайди. Бунда майда ифлосликлар чигитли пахтадан 
ажралиб, тУр  тешикларидан пастга тушади. Яхшилаб титкиланган 
чигитли пахта новдан игнали барабан (6)га узатилади. Барабан (6) 
игналари билан чигитли пахтани машинанинг асосий органларига — 
ишчи барабан валиги (10) кузралмас пичок (11) урувчи барабанига
(12) узатади. Кайтариш барабани (15) игнали барабан сиртидаги 
чигитли пахта катламини текислаб ортикчасини кайтариб туриш учун 
хизмат килади.



3.37-расм. ДВ-I М русумли рулали жин:
/—таъминлаш валиклари; козикли барабан; 3—т%\ 4—чикиндиларни чикариш гарнови; 

i*—тарнов; ^ и гн а л и  барабан; 7—колосникли панжара; 10—тичн барабан; / / —декали 
кУзгалмас пичок; 12—у^у\Ь ажратуичи барабан; 13—Tfp\ /4—тсзлатувчн валик;

/5 —тскисловчи валик.

Ш унда пахта бир меъёрда узатилиб, ж инлаш  ж араёнининг нор- 
.мал баж арилиш ини таъм инлайди. Тезлатувчи барабан (14) игнали 
барабандан чигитли пахтани илиб олиб уриш барабани (12)га уза- 
тади. Урувчи барабан бу пахтани пластинка орасига олиб жинлаш 
зонасига узатади. И ш чи барабани  (10) узининг сиртига толаларни 
илаш тириб олиб, ь^згалм ас пичок, (11) остидан тортиб утади.

У рувчи барабан  (12) силлиь; п ласти н каларн и нг ён сирти би- 
л ан  чи ги тларн и  уриб то л ал ар н и  аж ратади ва игнали барабан ос-



шириб беради. Бунда хамма толалардан ажратилган чигитлар т^р
(13) тешикларидан тушиб чигит шнекига узатилади, толалари тз?лик 
ажратилмаган чигитлар яна жинлаш жараёнига кайтарилади.

Ишчи барабанинг (10) устидаги толалар зичлаштирилган лента 
куринишида тарное (9) оркали тасмали транспортёрга ва ундан с^нг 
тола тозалагичга узатилади.

Ж ин таъминлагичлари оркали ажратилган ифлосликлар пнев- 
матик тизим ёрдамида олиб кетилади.

рулали жинларнинг иши шу машиналар таркибига кирувчи ме- 
ханизмларнинг техник холатига ва кайта ишланаётган пахтанинг 
сифатига боглик.

3.27-жадвалда гулали жиннинг техник тавсифи, 1̂ лали жинлар­
нинг 5^зига хос носозликлари ва уларни бартараф этиш усуллари 
3.28-жадвалда, электр двигателлар, подшипниклар ва тасмаларнинг 
рУйхати эса 3.29-жадвалда келтирилган.

3.27-жадвал

ДВ-1М русумли г^лали жнанинг техник тавсифи

Курсаткичлар ДВ-1М

1 2

Узун толали пахтанинг биринчи навларини кайта
ишлагандаги унумдорпиги, кг/с 100-J30

Чигитдаги механик ш икастланиш нинг ортиши.
фоиз, ортик эмас 2

Ажратилган чигитнинг умумий хажмидаги толали
чигитнинг микдори, фои'з, ортик эмас 2

Урнатилган кувват, кВт 10,5
Ш у жумладан:

ишчи барабан электр двигатель ва
таъминлагичлар учун 7,5
урувчи барабан учун 3,0

Айланиш теалиги, айл/дак;
ишчи барабан 270
урувчи барабан
техник пахтани кайта ишлаганда 315
уруглик пахтани кайта ишлаганда 252

Технологик тиркишлар, мм:
урувчи барабан ва пичок орасида 0 .5 -1 .5
урувчи ва ишчи барабанлар орасида 0 ,5 -1 ,0



1 2

урувчи барабан ва олд соябон орасида 0 ,5 - 2 ,0
козикпи барабан ва тУр орасида 1 2 -1 6
нинали барабан ва тУр орасида 1 2 -1 5
)ФУвчи барабан ва тУр орасида 1 1 -1 4

Ишчи барабаннинг геометрик Улчамлари, мм:
диамстри 190
Улик арикчаларининг кенглиги 2 ,0 - 2 ,5
ён арикчалар оралиридаги кадам 3 0 -4 0
Урувчи барабаннинг курсаткичлари:
диаметр, мм 150
кураклар каторининг сони, дона 8
\а р  бир кейинги каторда куракларнинг
жойлашиши куигули
хар бир катор куракларининг нишаблар
бурчаги, даража 4 9 -5 3
куракларнинг жойлашиши шахмат куринишда,
турт каторда аралашган холда, мм 22
каторда кураклар оралигидаги каоам, мм 45

3.28-жадвал

жнвларнинг j^nra хос восозлнкларн ва уларни бартараф 
этнш усулларш

Носозликнинг 
ташки кури- 
ниши ва кУ' 

шимча бслгм- 
лари

Эхтимоли булган 
сабаби

Бартараф этиш 
усули Эслатма

I 2 3 4

Белгилангани- 
дан юкори тух­
ли чигит чики- 
ши

Чигитнинг май- 
дал аниши

П ичок ишчи бара- 
банга етарлича си- 
килмаган

Урувчи барабан ва 
пичок орасида тирк ' 
ишлар буэилган

Пичок пружинасини 
тортиш  ва пичок- 
нинг ишчи барабан 
Укига нисбатан Ур- 
нашганини текши- 
риш
Тиркишлар Улчамла- 
рини, мм:
0,5—1,5 гача килиб 
урнатиш

Тиркишминг 1,5 мм. 
дан кенгайиши чи- 
гитни майдалани- 
шига олиб келади



3.28-жадвалнииг давоми

Таъминлагичлан 
пахтанинг но- 
текис тушиши

Тугунлар хосил 
булиши, тола- 
н и н г  осилив 
колиши

Уруичи ва ишчи ба* 
рабанлар  орасида 
тиркиш бузилган

Урувчи барабан ва 
оо5£он ораоив TiipKH ш 
бу:}илган

Н и н али  бараб ан - 
нинг тУри орасида 
тиркиш бузилган

Пичок белгиланган 
чегарадан  пастда 
жойлашган 
Ишчи барабан усти- 
да емирилган 
жойлар бор 
Пичок кирраси де- 
формацияланган 
Импульсли вариатор 
крестовинасининг 
пластилари нотекис 
емирилган

Импульсли вариатор 
ш ай и н и  н о теки с  
емирилган

Ишчи барабан усти* 
нинг ни\оитда ейи- 
лишидан

Тиркиш улчамлари- 
ни 0,5—1,5 мм килиб 
Урнатиш

Тиркиш улчамлари- 
ни 0,5—1,5 мм килиб 
Урнатиш

Тиркиш улчамлари- 
га 14—17 мм килиб 
урнатиш

Пичокни белгилан- 
ган чегарага кУтаринг

Емирилган ж ойни 
таъмирланг

Пичокни тугриланг

И мпульсли вариа- 
торни ейилган плас- 
тинларини алмаш- 
тириб, кайтадан йи- 
ринг
Импульсли вариа- 
торнинг нуксонли 
ш айинини алмаш- 
тиринг 
И ш чи б ар аб ан н и  
таъмирланг

ТиркишнингО,5 мм. 
дан камайиши те- 
кислаш  к л а п ан и  
(ёки камера) иши- 
ни ём он лаш увга  
олиб кслааи 1,5 мм, 
дан купайиши чи- 
гитнинг майдала- 
нишига олиб кела- 
ди
Тиркишнинг 17 мм. 
д а н  ош иш и тур- 
нинг тикилишига, 
14 мм. д ан  кам ай И ' 
ши чигитни м айда- 
ланишига олиб ке- 
лади



3.28-жадвалнинг охири

1 2 3 4

р улали  ж ин 
унум дорлиги- 
н и н г  ксски н  
камайиши

Арикчаларнинг ту- 
лиши
П ичокни кнрраси- 
нинг деформацияла- 
ниши
Тола ажратиш кис-
м и  И Ш И Н И Н Г  б у З И '

лиши
Турнинг тулиши

Арикчаларни кайта 
тикланг
Пичокни текисланг 
ёки алмаштириш

турни тозаланг ва 
нинасимон барабан 
тиркишларини тек- 
ширинг

3.29-жадвал

ДВ-1М  г̂ ’лали жвн двнгателлари, подшипникларв ва тасмаляринянг р5^йхати

Т/Р Номи ва белгиси Сони

1 Электр двигатель 4АМ1 32М6 УП Уз п=970 айл/дак, Р=7,5 кВт 1
2 Электр двигатель 4АМ112М6 УП Уз п=945 айл/дак, Р=3,0 кВт 1
3 Подшипник 20S 4
4 Подшипник 206 2
5 Подшипник 1305 2
6 Подшипник 11206 \2
7 Подшипник 11208 4
8
л Вариатор ИВР 1
9 Тасма В (Б )-2 8 0 0 Т 2
10 Тасма В (Б)—2800Т 1
И Тасма А“ 1250Т 1
12 Тасма В (Б )-3 5 5 0 Т 3

Р^^лали жинловчи пахта тозалаш заводлари уч ёки т^ртта 1̂ лали 
жинлар катори (батареяси) билан жихозланади (3.38-расм). Тола аж- 
ратиш цехига тушадиган пахта каторлари буйича бир текис таксим- 
ланиши керак. Ш у максадца асосий шнек остидаги биринчи, иккин- 
чи Ба учинчи катор жинлари ^тиш шахталарининг устига таъминлаш 
валиги урнатилади.

Каторлардаги барча жинларни узлуксиз ва бир текис пахта би­
лан таъминлаш максадида транспортёр охирида ошикча пахтани 
йирувчи бункер урнатилган булиб, у пневмотранспорт оркали ма-



x _ _ i

□
X_J

OM-6-3M  
о м -6-3

КВУ
3.38-расм. Пахта Jaвoди бош корлуси жинлвш б^лими технологик 

ускуналарнинг таркиби ва уларни Урнатиш тартиби.

гистрал таксимлаш шнеги устига Урнатилган С С -15А сепаратори би- 
лан уланган.

ДВ-1М жинининг унумдорлиги пахтанинг саноат навига караб 
тола буйича куйидагича булиши керак:



I ва и  навлар буйича — 70—100 кг/соат.
III нав буйича — 60—80 кг/соат.

IV ва V навлар буйича --  50—70 кг/соат.
Бу кУрсаткичлар каторнинг куйидаги иш унумдорлигига т^^рри 

келади:
I ва II навлар бУйича — 700—1000 кг/соат.

Ц1 нав б^^йича — 600—800 кг/соат.
IV ва V навлар буйича — 500—700 кг/соат.

Толани рулали жинлар каторидан ташиш конвейер ёрдамида 
амалга оширилади. Р^лали тола ажратишдан кейин чигитнинг кол- 
дик толадорлиги пахта навига караб куйидагича б^лиши керак:

I нав учун — 0,070—0,100 г.
II нав учун — 0,120—0,140 г.
1П нав учун — 0,140—0,170 г.

IV ва V навлар учун — 0,150—0,200 г.
Дастлабки ифлослиги юкори б^лган IV ва V навли узун толали 

пахтами кайта ишлаш Урта толали паст навли пахтани кайта иш- 
лаш учун кабул килинган технология буйича амалга оширилади. 
Пахтанинг тола ажратишгача булган ифлослиги 3.30-жадвалда бе- 
рилган курсаткичларга мос булиши керак.

З.ЗО-жадв&л

Пахта нм ыг толасвни ажратнш олднда болтан нфлослягн

Пахта

Синфи Нави Толаси ажратилгунгача булган ифлослик, 
фоиз, ортик эмас

1 1 0,9/1,0
1 П 1 ,0/ 1.2
1 П1 1.2/ 1,6
1 W U8/2.4

2 1 1,5/2,0
2 \\ 1.5/2,0
2 Ш 1.8/2,4
2 IV 2,4/3,2

3 I 2,4/3,2
3 11 2,4/3,2
3 m 3,0/4,2
3 IV 3,6/4.8
3 V 5,0/7,0



Узун толали пахта навларини толасини тозалаш, ВТМ толатоза- 
лагичи (3.40-расм) + КВМ конденсори + таъминлагичли ОН-6-3 
тола тозалагичдан (3.41-расм) иборат батареяли тозалагичларда, Узга- 
рувчан (бошкариладиган) технологик жараён (3.39-расм) асосида 
олиб борилади. ВТМ тола тозалагични урнида ВТ тола тозалагичи 
(3.43-расм) ишлатилиши мумкин.

Тола тозалагичларнинг техник тавсифлари 3.31-жадвалда, Узи- 
га хос носозликлари ва уларни бартараф этиш усуллари 3.32-жад- 
валда, Электр двигателлар, подшипниклар ва тасмаларнинг р^йха- 
ти 3.33-жадвалда келтирилган.

Пахтанинг дастлабки ифлослигига караб стандарт талабларига 
жавоб берадиган толани ишлаб чикариш учун у куйидаги техноло­
гия буйича тозаланади:

Дастлабки ифлосланганлиги 16 %ни ва ундан ортикни ташкил 
этганда (шунингдек, кийин тозаланадиган селекциялар учун) мав- 
жуд б^лган туртта тола тозалагич харакатга келтирилади:

— ифлослиги 8% дан 16 % гача б^лса ВТМ+КВМ конденсори 
+(ОН-6-3) таъминлагичли +(ОН-6-3);

— ифлослиги 3% дан 8% гача булса-ВТМ +КВМ  конден- 
сори+таъминлагичли (ОН-6-3);

— ифлослиги 3% гача б^лса КВМ конденсори+таъминлагичли 
(ОН-6-3).

КУрсатиб утилган тозалаш усулларини амалга ошириш учун 
ВТМ тола тозалагичларини технологик жараёнида т^хтатиш й^ли 
билан, ОН-6-3 ни эсат^хтатиш ва йулловчи куракча холатини Узгар- 
тириш йули билан амалга оширилади.

Батареяли ВТМ тола тозалагичларининг меъёрий ишини 
таъминлаш учун кувурларда биринчи ВТМ гача ва иккинчи ВТМ

Жинлар цатори КВМ
ОН-6-3 йумалтирувни ^ , 

м т ллч и лп зч и  иОНКтСЛОП U H -O -J

Тасмали транспортер

3.39-расм. Тола тозалашнинг У'згарувчан бошкариладиган 
технологик жарасни.



3.40-расм. ВТМ русумли тола то:^алагичнинг кундаланг киркими чизмаси:
/—таъминлагич; ^ п и ч о к л и  барабанлар; козикли барабаилар; ^ко л о сн и кл и  панжара; 

^ ч и к и н д и  камсраси; <?—чикинди шнс1си.



3.4l-pacM. OH-6-3 русумли тола тоаалагич;

/ —юклаш бунксри; ^ п и ч о к л и  барабанлар; J —ажратуичи соябоанар; ^б у ш ати ш  бунксри; 
^колосникли  панжара; (^чикинди бунксри.



3.42-расм. УМПВ модернизацишашган кисмнинг кундаланг киркими чизмаси;

/—шахта; 2—таъминлаш валиклари; ^импульс вариатри; ^козикли барабанлар; 
^колосникли панжара; ^чикиндилар камераси.



3.43-расм. ВТ русумли тола тоаалагачнинг кундаланг киркими чизмаси:

/, 2—яррали таъминлаш барабанлари; ^ п и ч о к л и  барабанлар; ^ к о з и к л и  барабанлар; 
^колосникли  панжара; ^ ч и к и н д и  шнеки.



3.31-жадвал

Курсаткичлар ВТ ВТМ ОН-6-3

Тола буйича унумдорлиги, кг/соат 1200 1600 450
Чикиндиларнинг толадорлиги, % 5 гача
Пичокли барабан диаметри, мм — — 450
Пичокли барабанлар сони, дона ___ — 6
Урнатилган кувват, кВт 14,85 11 4,0
Шу жумладан:

аррали ва юкоридаги пичокли барабанлар
харакатлантиргичида 5,5
козикли ва пастки барабанлар
харакатланпфгичида 7,5
титувчи барабан харакатлантиргичида 1,1
конвейерда 0,75

Аиланиш тсзлиги, айл/дак:
аррали, титувчи, ко^икли ва пичокли 1040 800 420, 520
барабанлар учун 590, 660, 740
ифлос йирувчи шнек учун, куп эмас 70 70

Технологии тиркишлар, мм:
)фта колосник ва барабан пичоги орасида 1 2 - 8
четки колосниклар ва барабан пичоги
орасида 1 3 -9
урта колосник ва барабан козиги орасида 1 2 -7
четки колосник ва барабан козиги
орасида 1 3 -8
аррали ва титиш барабани орасида 4 -1
тортувчи ва аррали барабан орасида 4 -1
К )^ни  колосниклар орасида 1 0 -1 2 1 0 - 1 2 1 0 - 1 2
барабаннинг козиги (пичори) ва колос-
никли панжаранинг ишчи милки ораси­
да, мм 1 2 - 8 10
колосниклар орасида 9 -1 3 9 -1 3 9 -1 3

Тола тозалагичга кириш ва чккидаги хаво
тсзлиги, м /с 18-20
Куйиндиларни й^^отиш даврийлиги, соат 1 - 2



Тола тоэалагичларда сод|ф б^лиши мумкин бз^лгап восозликлар ва 
уларни бартараф этнш усулларн

Носоапик номи 
белгилари Эхтимоли булган сабаби Бартараф этиш усули

Чикиндиларнинг то- 
ладорлиги ошган

Тозалаш самарадор- 
лиги паст

Тола тозалагич аррали 
цилиндрларнинг ти- 
килиши

Толанинг ут олиши

М ашинанинг титра-
Ш И

Колосниклар билам аррали 
цилиилрлар орасидаги тир- 
кишлар бузилган 
Жалюза панжараси куракла- 
рининг созланиши бузилган 
Тола тозалагич чикишида 
хаво сийраклашиши ошган 
К олосникли панж аралар 
чикиндиларга тулган 
Лжратгич ва аррали цилиндр 
орасидаги тиркиш катгалаш- 
ган
Арра тишларидан толанинг 
ёмон гашланиши 
Кокденсорнинг тикилиши 
Аррали барабаннинг тсзлик 
гартиби бузилган

Колосниклар ва аррали ба- 
рабанлар орасидаги тиркиш- 
лар камайган
Аррали барабаннинг кий- 
ш ик ш айбаларида шамол 
хосил килиш паррагининг 
йуклиги
М ашинанинг иш кисмига 
металл буюмларнинг туши- 
ши
Аррали барабан балансиров- 
каси бузилган 
Пойдеворга мачкамланган 
ром ва подшипниклар буша- 
ган

Тиркишларни созланг

Дроссел копкоги срдами- 
да конденсордан хаво сури- 
лишини камайтиринг

Тиркишни созланг

Арра ва тишларнинг сифа- 
тини текширинг 
Конденсорни тозаланг 
Эл. двигатель тасмалари- 
н инг тухтаб коли ш и н и  
бартараф этинг, муфта ва 
элсктр  двигатель ай ла- 
нишлари сони мослигини 
текширинг
Машинани тухтатиб, талаб 
этиладиган тиркиш Урна- 
тинг
Кингир шайбаларда паррак 
Урнатинг

Машинани тухтатиб, тоза­
ланг

Аррали барабанни алмаш- 
тиринг
Ром ва подш ипникларни 
махкамланг



3.32-жадвалнинг охири
1 2 3

Барча тола тозала- 
гичларнинг чи- 
кинди камсрала- 
ридан толали хаво 
учиб чикади

Тола тозалагичда 
хаво сийраклашиши

Жинларнинг хаво камераларида сгатик 
босимни текш иринг, у ортик булса 
мсъёрий микдоригача камайтиринг, 
конденсор барабанининг турини кувур 
ва циклонларни тозаланг, сурувчи вен* 
тиляторда копкокни очиш ёрдамида 
конденсордан хаво с^илиш ини к$^пай- 
тиринг

3.33-жадвал

Тола тозалагвчларда к5*лланиладигав двнгателлар, подшвпниклар ва 
тасмалар р$*йхатя

Т/р Номи ва белгиси Сони

1
ВТ тола тозалапплар учун

Эл. двигатель 4А 13254 Уз, Р=7,5 кВт, п=1450 айл/дак 1
2 Эл. двигатель 4А 112М4 Уз, Р*5,5 кВт, п=1450 айл/аак 1
3 Эл. двигатель 4А 80А4 Уа, Р=1,1 кВт, п*1420 айд/дак 1
4 Мотор-редуктор МЦ2С-63-71-Ц Уз, Р -0 ,75 кВт,

5
П“ 1320 айл/дак 
Подшипник 11210 13

6 Подшипник 1210 1
7 Подшипник 206 6
8 Тасма Б=1600Т 16

1
ВТМ тола тозалагнчлар учун

Эл. двигатель 4А 132М4 Уз, Р“ 11кВг, п=1460 айл/дак 1
2 Редуктор Ц2У-100-10-ПУ2 1
3 Подшипник 11310 9
4 Подшипник 1208 1
5 Подшипник 206 8
6 Тасма Б—2240Т 2
7 Тасма Б—1400Т 9

1

ОН>б*Э тола тоэалагкчлар учун

Эл. двигатель 4А 112МВ Уа, Р=4,5 кВт, п=960 айл/дак 1
2 Подшипник 11210 17
3 Тасма Б-2360Т 3
4 Тасма Б-1400Т 12



кейин 3.34-жадвалда келтирилган аэродинамик кУрсаткичлари урна- 
тилиши керак.

3.34-жадвал

Тола тозалаш тизимипннг аэродинамик кзфсаткичлари

Номлари

Аэродинамик курсаткичлар

тола тозалагичдан 
олдин

тола тозалагичдан 
кейин

Тулик босим, мм. сув. уст. 4,1 п . з
Статик босим. мм. сув. уст. 12,0 37,0
Хаво окимининг тезлиги, м/сония 18,3 20,4
Хаво сарфи, м '/с 1,83 2,04

Узун толали пахтадан тавсия этилган тартибда олинадиган тола- 
нинг кугиладиган сифати 3.35-жадвалда келтирилган.

З.ЗЗ-жадвал

Узуи толали пахтани тавсия этилган кайта ишлаш тартибида олинадиган 
толанивг кутиладиган сифати

Пахта Тола

Синф Нав

Дастлабки 
ифлослан- 
ганлиги, 

фоиз. ортик 
эмас

Ифлос 
аралашма.1ир ва 

кусурларнинг 
Еизний улуши, 

фоиз, ортик эмас

Нави-синфи, 
паст эмас

1 1 3.0 2,0/2,5 1-аъло/1-яхши
1 [I 5,0 2.5/3,5 П-а-мо/ТЬяхши
1 111 8,0 4,0/5,5 111-яхши/111-Урта
1 IV 12,0 6,0/8,5 IV-Hxmn/IV-j^ia

2 I 10,0 2,5/4,0 1-яхш и/1-одаий
2 11 Ю.О 2,5/5,5 11-яхши/И-оддий
2 III 12,0 4,0/7,5 Ш -яхши/Ш -оддий
2 IV 16,0 6,0/10,5 1У-яхши/1У-оддий

3 I 16,0 3,0/5.5 1-Урта/1-ифлос
3 II 16,0 4,5/7,0 И-урга/П-ифлос
3 III 18,0 5,5/10,5 Ш-Урта/Ш-ифлос
3 IV 20,0 8,5/14,0 IV-ypTa/lV-H(^oc
3 V 22,0 10,5/16,0 V-ypra/V-ифлос

Э с л а т м а :  Суратда — меъёрий тозаланадиган сслекциялар учун маълумот, 
махражда — кийин тоэаланадиган сслекциялар учун.



АСОСИЙ ТУШУНЧАЛАР, АТАМАЛАР 
ВА УЛАРНИНГ МАЗМУНИ

Рулали жин — бу асосий ишчи органлари: ишчи барабан, кузгалмас 
пичок, урувчи барабан, текислаш ва тезлатиш валиклари булган игнали 
ва тешикли пулат турдан иборат булган жиндир.

Ишчи барабан — сунъий теридан диск шаклида тайёрланиб, валга 
кийгизиб тайёрланган цилиндр.

КУзралмас пичок — декага ма^квмланиб, ишчи барабанга кисил- 
ган пулат пластина.

Урувчи барабан — чигитни пичок киррасидан уриб ажратувчи барабан.
Игнали барабан — толаси чала олинган толали чигитни жинлаш 

зонасига кайтарувчи барабан.
Текисловчи ва теэлатувчи валик — пахтани текислаш ва игнали 

барабандан ташлаш учун ишлатиладиган куракли валиклар.

МАВЗ У Б ^ Й И Ч А  САВОЛЛАР

1. Рулали жинларда кандай пахта кайта ишланади?
2. Рулали жинларда кандай асосий ишчи органлари ишлайди?
3. Рулали жинларда пахтани жинлаш кандай содир булади?
4. рулали жинда таъминлаш секцияси нима учун керак?
5. Рулали жинда асосий технологик тиркишлар кандай?
6. Рулали жинда ишчи барабанининг, текислаш ва тезлатиш валикла- 

рининг айланиш частотаси кандай?
7. Рулали жин унумдорлиги кандай созланади?
8. рулали жин толаси кандай тозалагичда тозаланади?
9. Нима учун гулали жинлашда батареяли тола тозалагич ишлатилади?
10. Узун толали пахтани тозаловчи тола тозалагичда кандай асосий 

ишчи органлари ишлатилади. Уларнинг айланиш частотаси кандай?
11. Толани бир тола тозалагичдан иккинчи тола тозалагичга узатиш 

кандай амалга оширилади?
12. Ишга тушириладиган тола тозалагичлар сони нимага боглик.

ФОЙДАЛАНИЛГАН ДДАБИЁТЛАР

1. Справочник по первичной обработке хлопка. Том 1, Т ., «Меценат», 
1994.

2. Технологический регламент переработки хлопка-сырца ПДКИ 02-97. 
Т., «Мехнат», 1997.



Пресслашдан олдин $тказилган толани намлаш операцияси— 
тола намлигини S'iPCT604-93 меъёрларига етказишни максад килиб 
куяди. Стандарт галабига кура 5 фоиздан камрок намликка эга булган 
пахта толаси сунъий усулда намланиши керак.

Намлаш натижасида тола янада эгилувчан ва механик таъсирларга 
берилувчан булади. Бу эса пресслаш жараёнини енгиллаштириб ураш, 
тойлаш ва ташиш харажатларини тежайди. Пахта заводларининг эхти- 
ёжларини коплаш учуй толани 2—2,5 фоизга намлаш керак. Пахта 
заводининг реал шарт-шароитларида намлагич курилмалари пахта 
толаси намлигининг усишини уртача 0,6-0,8 фоиз ва вазнини 3—4 
кг оширишни таъминлайди. Бу натижа пахта заводининг эхтиёжла- 
рини кондира олмайди. Толанинг намловчи агент билан алока даври 
киска булганлиги учун намлагичлардан эришиладиган самарадорлик 
паст булади. «Пахтасаноати» РИМ тадкикотларининг натижаларига 
К5?ра толани 2—2,2 фоиз намлаш учун 40—50 секунд мобайнида 
ишловберишталаб килинади. 12|. Буларнингхаммаси намлагичларни 
такомиллаштириб бориш ва автоматлашган самарали намлагичларни 
ярати ш зарурлигидан далолат берадн.

Юкоридагиларни хисобгаолиб, ^збекистоннинг пахта тозалаш са- 
ноатида толани боскичма-боскич намлаш йуналиши кабул килинган, 
яъни тола технологик занжир б^йича бир неча нуктада намланади.

Масалан, гулали заводлар учун сувни занжирнинг уч нуктаси 
(А, Б, В) буйича узатишни куздатутувчи курилма (3.44-расм) иш- 
лаб чикилган. Намлаш курилмаси ишлаганда тола намлиги 2,0—2,2 
фоиз ватолавазни 10—12 кг.гаошишитаъминланади. Курилма тад- 
бик килиш учун тавсия этилган. Аррали заводлар учун пахтани тола 
ажратишдан олдин ва толани пресслашдан олдин (А, Б) намлаш 
курилмаси (3.45-расм) ишлаб чикилган. Бу курилманинг самарадор- 
лиги 2,0 фоизгача б$?либ той вазни 10 кг. га ошиши мумкин. 1993 
йилда «Пахта тозалаш буйича МКБ»га шундай курилма ишлаб чи- 
киш ва уни тадбик этиш учун буюртма берилган. Лекин бу курилма- 
ни ишлаб чикиш чузилиб кетганлиги сабабли пахта заводларида пахта 
ва толани намлаш учун жойларда тайёрланган ва эскирган курилма- 
лардан кенгфойдаланилди.

Бу холат ижобий окибатлар билан бир каторда асосий техноло­
гик ускуналарнинг иш унумдорлигини камайтиришга (юзалар на­
мланиши ва уларга хас-чуп ва материаллар ёпишиши туфайли), хам- 
да ишлаб чикариладиган толанинг айрим сифат курсаткичларининг 
ёмонлашувига олиб кела бошлади.



3.44-расм. Ингичка толали нав пахга толасини боскичма-боскич намлаш 
курилмасининг чизмаси:

/—батарсяли тола тозалаги«мар; тозаланган толани ш иб кстиш учун транспортёр; 
>-тола ^^гказгич (толанинг пневмотранспорт куиури); 4—тола кондснсори; 5—1'арнов.



3.45-расм. Урта толали пахта ва толани намлаш курилмасининг чизмаси:

А — паетани намлаш нукгаси; Б — та 1ани намлаш нуктаси.

Вужудга келган ахволни тузатиш максадида «Пахтасаноати» РИМ 
гомонидан «Аррали жинлаш пахта заводларида мавжуд толани намлаш 
воситаларидан окилона фойдаланиш буйича тавсиялар* ишлаб чи- 
килди. Мазкуртавсиялар 1994 йилнинг 15 июлидан амалга киритилди 
ва 5?тган даврда Республиканинг аксарият пахта заводларида жорий 
этилди [3].



Шу орала тармок корхоналари илтимосига кура «Пахта саноати» 
РИМ томонидан ^казилган илмий тадкикотлар ва пахта тозалаш 
саноати илгор корхоналаринингтажрибасини умумпаштириш асоси- 
да ЯНГИ аникланган «Пахта ва толани оптимал намлашни танлаш 
буйича тавсиялар ПДК.И 185-96» ишлаб чикилди. Бу тавсиялар «Узпах- 
тасаноатсотиш» уюшмаси томонидан 1996 йил 28 июнда тасдиклан- 
ган |4,5].

Тавсиялар аррали тола ажратиш пахта заводларида амалда кУлла- 
ниш учун м)?лжалланган ва толани намлаш учун воситалар таркиби- 
ни, технологик окимда унга ишлов бериш урнини ва самарадорли- 
гини хамда хавфсизлик тадбирларини белгилайди.

Тавсиялар асосан, пахта заводларида мавжуд технологик ускуна- 
лар таркибига мулжалланган б^либ, кайта ишланадиган материал- 
ларнинг хусусиятларини хисобга олади ва пахтани намлашни тоза- 
лашдан кейин, толани намлаш эса технологик жараён буйича бир 
неча намлаш нукталарини ишга тушириб, амалга оширишни к^зда 
тутади. Намлаш воситаси сифатида сув буги ва пуркалган сувдан 
фойдаланилади. Сув буги ва пуркалган сувдан бирин-кетин фойда- 
ланишга хам рухсат этилади.

3.5.1. Рулали жинлаиши кулловчи пахта тозалаш заводларнда 
пахта толасини намлаш

Пахтани кайта ишлашнинг мувофикпаштирилган технологияси- 
га (ПДК.И 02-97) (6) биноан рулали жинлаш пахта тозалаш завод­
ларида оптимал сифат курсаткичларига эришиш учун пахта 6,5—7,0 
фоиз намликкача куритилади. Бундай шароитда олинган толанинг 
намлиги 5,0фоиздан ошмайди. Пахтатоласи учун улгуржи нархлар 
прейскурантига мувофик хакикий намликнинг вазни нисбати 5 фоиз 
дан паст булган холда нархдан чегириш белгиланган тартибда амалга 
оширилади.

Рулали жинлашни к^лловчи пахта тозалаш заводининг техноло­
гик занжирида толани пресслашдан олдин намлаш ПУВТ русумли 
курилма ёрдамида бажарилади (7].

рулали жинлашни кулловчи пахта тозалаш заводида курсатилган 
курилмадан фойдаланиш чизмаси 3.44-расмпа келгирилган. Мазкур чизма 
каторли толатозалагич (1), тозаланган толани йигувчи транспортёр (2), 
толанинг пневмотранспорт кувури (3), конденсор (4),(А, Б, В) нукга- 
ларда тола намлагичларни, тарнов(5)ва прессни уз ичига олади.



Толани намлаш тозалаш тугаллангандан кейин занжирнинг уч 
жойида пневмотранспорт (А) кувурининг бошида, конденсор (Б)да 
ва бевосита конденсордан кейин амалга оширилади. Намлаш агенти 
сифатида асосан, туман )^олатидаги майда парчаланган сув фойда- 
ланилади.

Заволларда ПУВТ курилмаси б^лмаган такдирда толани намлаш 
тавсияларга биноан мавжуд воситалар ёрдамида амалга оширилали [5].

Рулали жинли пахта тозалаш заводининг технологик занжирида 
толани пресслашдан олдин намлаш икки чизма буйича амалга оши­
рилади 181. Бунда намлаш конденсорга ва ундан кейин УВШ-М ва 
УВТ типидаги намлагичлар ёрдамида бажарилади. Завод тарамли 
руласи б>^лган тола конденсори билан ишлаганда шахта туридаги 
УВШ-М намлашчи (9) бевосита конденсор остига (3.46-расм) урнатилади.

3.46-расм. УВШ-М курилмасида толани намлаш учун ускуналар 
комплексининг чизмаси'.

У—конденсор; намлагич; п>льсатор; пресс тарнови.



3.47-расм. УВТ курилмасида толани намлаш учун ускуналар 
мажмуининг чизмаси:

/—батареяли тола то^аллгич; 2- иамл;1гич; тола >тказгич; конденсор; 5 -п ресс  тарнови.

Агар заводларда ишлатнлаётган конденсор тарамли гулаларга эга 
булмаса, унда намлаи! конлемсоргача УВТ русумли иамлагич билал (10) 
бепосита батареяли тола тозалагичдан кейин \ано окимида (3.47-расм) 
aMcLira оиирилаяи.

Тола намлашнинг тавсия этиладиган чизмаларининг техник 
маълумотлари З.Зб-жадвшща келтирилган.

3.36-жадвал

Толани намлаш учун тавсия этиладиган чизмаларнинг 
техник маълумотлари

Асосий Улчамлари

Толани 
конденсоргача, 
багар^яли тола 
тозалагичдан 

ксйин намлашла 
(УВТ русумли 
намлагичда)

Толани 
конденсордан 

кейин намлаганаа 
(УВШ-М русумли 

иамлагичда)

Толани 
конденсоргачи ва 

ундан кейн А, В ва 
В нукгаларида 

намлашда (ПУБТ)

1 2 3 4

Утка:^иш
кобилияти,
кг/соат
Тола намлигиникг

4000 4000 4000

Усиши, фоиз 1.0 1,0 2 .0 - 2,2



3.36-жадоалнннг дааоми

1 2 3 4

шу жумладан:
— занжирнинг "А" 
нукгасида
— занжирнинг "Б" 
нукгасида _ ___

— занжирнинг "В" 
нукгасида — —

Сув сарфи, л/соат 80 гача 80 гача 250 гача
шу жумладан: 
—занжирнинг "А" ___

нукгасида 
—занжирнинг "Б" ___ 50 гача
нукгасида 
—занжирнинг "В“ ___ 80 гача
нукгасида 
Намлагичларга 
б ер и л ад и га н  сув ®С 75 гача
чарорати.

Ортик'<а сув мик- 40 гача 40 гача 100 гача
дори, л/соат 
шу жумладан: - — 
занжирнинг “А" 
нукгасида 60 гача
— занжирнинг "Б" 
нукгасида _ 40 гача
Тойлар вазнининг 
усиши, кг 3 - 4 3 - 4 1 0 - 1 1

^^рнатилган кувват, 
кВт 4,5 10,0 39,95
шу жумладан:

— занжирнинг "А" 
нуктасида 12
— занжирнинг "В" 
нуктасида _ ___ 15,5
— сув насосида — — 3,0
— сув иситгичда — — 9,45
Вазни, кг 500 400 1500



3.5.2 Аррали жинлаш пахта заводларида з^рта толали 
пахта ва толанн намлаш

Пахта заводларида тозалаш унумдорлигини ошириш учун бажа- 
риладиган пахтанм каттик куритиш ижобий окибатлар билан бир 
каторда толани ажратиш жараенида: калта тола ва момик хосил б5?ли- 
ши, тола нобудгарчилигининг ошиши, ^раш материаллари, ташиш 
ва саю1аш харажатларининг усиши хамда тойлар вазнининг камайи- 
ши сингари нохуш холатлар юзага келишига сабаб булади. Булар- 
нинг олдини олиш учун толани жинлаш ва пресслашгача намлаш 
тавсия килинади. Пахтани тола ажратишдан олдин намлаш толанинг 
пресслашгача б$?лган намлигини 0,5 фоизга оширади.

"Пахта саноати" РИМ тадкикотчилари (11, 12) томонидан аник- 
ланганки пахта намлигини тола ажратишгача сунъий усулда ошириш 
пахта толасининг жинлаш жараёнида механик зарарланишини 15— 
20 фоиз камайтириши мумкин. Пахтанинг тарам узунлиги 0,5 мм. га 
ошади, бу эса уни кейинчалик т^кимачилик корхоналарида кайта 
ишлашга ижобий таъсир к^^рсатади. Бунда калта толалар кам хосил 
б^^лади (нисбатан 16 фоиз), чигит кобири ва синик чигит чикиши 
камаяди (нисбатан 25 фоиз).

Хозирги вактда толани аррали жинларда ажратадиган пахта за­
водларида пахта ва толани намлаш икки й^налишда олиб борилади;

1. Пахта ва толани намлашнинг оптимал намлигини танлаш буйича 
ПДК.И 185-98 (5)га мувофик.

2. "Пахта саноати" РИМ буюртмасига асосан "Пахга тозалаш буйича 
М КБ" АЖ томонидан ишлаб чикилган ва "^^зпахтамаш" ИЧБ томо­
нидан тайёрланган пахта ва толани намлаш учун курилма ёрдамида.

Иккинчи банд буйича ррта тола навли пахта ва толани намлаш 
учун курилмани ишлаб чикариш ва тайёрлашда толани г^лали жин­
лаш заводларида боскичма-боскич намлаш элементларидан фойдала- 
нилган толани конденсордан олдин намлаш чизмаси пахтани тола 
ажратишдан олдин намлаш учун к^лланилган, толани конденсордан 
кейин намлаш кУлланилган.

Курилма материални тозалаш цехидан жин цехига пневмотранс­
порт килиш бошланишида жойлашган пахта намлагични (3.48-расм), 
бевосита конденсордан кейин ёки айрим пахта заводпарда конден- 
соргачатола-тозалагичлардан кейин УХВ (13) курилмаси ёрдамида 
жойлашган шахта типидаги УВШ тола намлагични ^з ичига олади. 
3.48-расмда келтирилган пахта намлагич тешик деворли цилиндр 
шаклидаги пневмокувур атрофида жойлашган сурхэриш камерасидан



иборат булиб, бу камеранинг 2 та эшикларига ротацияли пуркагич 
урнатилган. Пуркагичлар атрофидаги эшикчаларда атмосфера хаво- 
сининг камерага утиши учун Улчами узгарувчан тешиклар бор.

« 4

3.48-расм. Завод технологик :мнжирининг А нуктасида пахтани намлаш
чи:змаси:

/ —сурориш камсраси; гдлнирсимон лсворли цилиндрик письмоугкаэгич; ^ с у и  
Kywypn; ^ р о т а и и о н  су» пуркагич; ортикча сунни ка*гтариш куиури; ^ т о ш л а ги ч л а р д а н  

пахтани олиб кстувчи гранспортср;



Толани «Б» участкасида намлаш учун (3.45-расм) айрим узгар- 
тиришлар киритилиб, УВШ туридаги шахта намлагичи (3.49-расм) 
фойдаланилган. Намлаш курилмаси (3.50-расм) роликли деворни, 
Электр двигателни, хаво $тказувчан гилофли каналини ва сугориш 
камерасини уз ичига олади.

3.49-расм. Кондснсордан кейин толани намловчи курилма 
чиамаси ( £  нуктада):

/ —намлагич; ^пульсатор; нснтилятор; ^к уи ур ; ^ т о л а  Утказгич; (J—конденсор;
7—элсктроаетиватор.



3.50-расм. Шахтали УВШ тола намлагичи («Б» нуктала) чизмаси:
/ —роликлидсвор; 2—суеор»ш J—мсктр лчшатсдь; Утказадиган тсшихли

кана!; 5—сунни чангитиббсрупчл диск; <>--кузг«1Лмас экран.

Курилманинг ишлаш тартиби пневмо титилган пахтани хаво би- 
лан намликнингтумансимон аралашмаси билан ишлов беришдан ва 
толага хам шундай аралашма билан \аракатланувчи фильтрловчи кат- 
ламда ишлов берищдан иборат.

Антисептик ва бактерицидли хусусиятларга эга б^лган электро- 
кимёвий фаоллашган сув ёки водопрювод тармогидан олинган оддий 
сув фойдаланилади.

Курилма фаоллашган сув билан ишланганда фойдали сув сарфи 
100 л/соатни ташкил этади, бунда намликнинг ортиши 2,0 фоизга 
ва тойлар вазни 10 кг ортади.

Куйидаги 3.37-жадвалла пахта ва толани намлаш курилмасининг 
техник тавсифлари келтирилган:



3.37-жадвал
Пахта ва толани намлаш курилмасининг техник тавсифи

Асосий ^лчамлару4

Тапа 
конденсорга- 

ча УХВ 
ёрдамида 

намланганда

Толани 
конденсор- 
дан кейин 

УВШ-М 
ёрдамида 

намланганда

Талани 
ажратишдан 
олдин УВК 

ёрдамида 
нам,1анганда

Пахтами тола 
ажратишда ва 
пресслашдан 

♦А», «В»
нукгаларида
намланганда

1 2 3 4 5

Пахта ва тола буйи- 
ча утказиш  коби- 
лияти, кг/соат 4000 4000 12000 4000

Пахта ва тола нам- 
лигинингусиши, % 1,5 -2 .0 1,0 0 ,6  гача 2,0

шу жумладан;
— занжирнинг «А» 
нукгасида 0,5
—занжирнинг «Б» 
нукгасида _ __ 1,5
Тола тойлари ваз- 
нининг усиши, кг 5 -1 0 3 - 4 3 - 4 9 - 1 0
Сув сарфи. л/соат — 80 гача 80 гача 200  гача

шу жумяадан:
— занжирнинг «А» 
нукгасида 120  гача
— занжирнинг 
«Б» нукгасида 80 гача
Хаво сарфи м. куб/с — 80 0-J200 — 800-1200
Нашовчи агент 
сарфи м. куб/с 0 - 2 — — —

Ортикча сув, л/соат — 40 гача 40 гача 100 гача

шу жум-тадан;
— занжирнинг «А* 
нукгасида 60 гача
— занжирнинг «Б» 
нукгасида — — — 40 гача

Айланиш тезлиги, 
айл/дак:
— пуркагич диски 2830 2830 2830
— пульсатор к л а ­
пан и 54,4 — 54,4



1 2 3 4 5

Суриш вентнл- 
JfTOpH 3000 3000
Урнатилган кувват, 
кВт 13,7 10 6 16
—занжирнинг "А" 
нуюасида _ _ 6 ,0
—занжирнинг "Б“ 
нукгасида — — — 10,0

шу жумладан:
—пуркагич лиски 3(1дона) 3(2дона) З(Здона)
—пульсатор клапани — 1,5 — 1,5
—сурнш некппюо!»! — 5,5 — 5,5
—компрессор 4 — —  ■ —
—насос 1.5 — _ —
—коргич 2,2 — — —
—нситгич 0,6 — — —

Т ех н о л о ги к  ти р - 
кишлар, мм ролик- 
лар Еш устки (ку<1И) 
пичоклар орасида 1 - 2 1 - 2
роликлар орасида — 5 — 5
пуркагич диски ва 
гарокча орасида 15 15 15
Габарит улчамлари; 
—узунлиги 1700 1650 1700
—эни ___ 1010 1150 1150
—баландлиги — 10«2 1950 1950
—вазни, кг 870 400 200 1000

3.5.3. Пахта ва толани намлаш б)^ича к)^рсатмалар

Окимда иссиклик билан куритишдан ^ г а н  ва намлиги 8,5 фоиз- 
гача булган пахта, шунингдек, намлиги 7,5 фоиз б^либ, олдиндан 
куритилмай тозаланган хом аше намланади. Пахтанинг намлиги бел- 
гиланган микдордан к^п булса намланмайди.

Па)сгадан тола ажратиш баркарорлиги ва толани тозалаш самара- 
дорлиги саклангандагина буни истисно килишга рухсат этилади.

Бактериал-замбуруг касаллигига урта ва кучли даражада чалин- 
ган пахта хамда тола сунъий намлашдан $?тказилмайди. Касалланиш 
даражаси суст б^лса, факат пахта намланади.



Толага ишлов бериш натижасида тойлар нетто вазнининг камай- 
ишидан кочиш учун саклаш (ташиш) жараёнида тола намлиги 7,5 
фоиздан ошмаслиги лозим. Кондицион вазн буйича истеъмолчи би- 
лан узаро хисоб-китоб килганда ва биологик зарарланишни ого)^- 
лантириш шартларига риоя килинганда паст навли толани меъёрланган 
намликгача намлаш рухсат этилади.

3.5.4. Намлаш воситаларининг ишини хамда пахта ва толага 
ишлов бериш самарадорлигини назорат килиш

1. Намлаш жараёнларининг юкори техник-иктисодий к5рсаткич- 
ларига эришиш учун куйидагилар устидан назорат килиш керак:

— пахтага ишлов беришда бериладиган ва >>тказиладиган сув- 
нинг харорати ва босими;

— толага ишлов беришда бур ва сувнинг харорати, босими ва сарфи;
— пахта ва толага намликберишни автоматлаш элементларининг 

ишончли ишлаши;
— бурни толага узатишдан олдин конденсатни ажратиш восита­

ларининг ишини текшириш;
— жинлашдан олдин пахтанинг намлашга кадар ва намлангандан 

кейинги намлиги;
— толанинг намлашдан олдинги ва кейинги намлиги.
Шунингдек, пахтани намлашнинг тола ажратиш, тола тозалаш

ва толани намлаш жараёнларига, технологик занжирнинг ишончли- 
лиги, тола ватойларнингтовар куринишигатаъсирини кузатиб бо- 
риш керак.

2. Берилган сув босими ва харорати намлаш воситаларининг 
созлаш аппаратураси томонидан б^гиланади ва манометрлар ва тер- 
мометрларнинг курсаткичлари буйича назорат килинади.

3. Бурнинг харорати, босими ва сарфи ишлатиладиган бур генера- 
торининг (бур козони) иши билан белгиланади. Харорат ва босим 
термометр ва монометрларнинг курсаткичлари буйича назорат кили­
нади.

4. Сув сарфи улчов сирими ва секундомер ёрдамида назорат кили­
нади.

5. Намлик узатишни автоматлаш элементлари ишининг ишонч- 
лилиги доим назорат килиб турилади ва материал окими утаётганда 
ва йуклигида намлик беришнинг ишлаши куз билан куриб бахола- 
нади. Бунда сув томчилашининг мавжудлиги ва бурнинг фойдасиз 
кетишига шунингдек, намлик узатишда ва тухталишида кеч колиш- 
га рухсат этилмайди.



6. Бугдан конденсат ажратиш воситалари ишинингбаркарорлиги 
толага бериладиган бур таркибига сув томчиларининг й^клиги ва 
конденсат ушлагичдан окадиган сувнинг мавжудлиги б^йина кУз 
билан чамалаббахоланади. Толани конденсатли бурбилан намлашга 
рухсат этилмайди.

7. Пахтами намлашнинг тола ажратиш жараёнигасалбий таъсири, 
майда чигит кобирининг хосил б^лиш даражаси, майдаланган ва 
зарарланган чигит хамда тозалаш ускунаси ишининг унумдорлиги 
билан бахоланади.

8. Толани намлашнингтехнологик занжир ишининг ишончлили- 
гига ва баркарорлигига салбий таъсири, материалнинг тола утказ- 
гичда ётиб колиши, конденсор турининг тез ифлосланиши ва нам 
толанинг ускунанинг конструктив элементларига ёпишиши билан 
аникланади.

9. Намлашнинг пахта рангига ва толанинг товар куринишига 
таъсирини намлашгача ва ундан кейин олинган намуналари куз 
билан таккослаш йули билан бахоланади.

10. Намлашнинг тола тойларининг товар куринишига таъсири 
тойнингён устларидахУл ва рангдогларнинг, радир-будир нотекис- 
ликларнинг пайдо булиши хамда той шакли ва улчамларининг Узга- 
риши буйича бахоланади.

П. Пахта ва толанинг намлашгача ва ундан кейинги намлиги 
завод лабораторияси томонидан тезкор усуллардан фойдаланган хол- 
да аникпанади. Намликни тахлил килиш учун ггахта ва тола намуна­
лари хар икки соатда хар бир тУдадан олинади.

12. 2, 4, 5, 6, 8 ва 10 бандларни назорат килиш пахта ва толани 
намлаш воситаларига хизмат 1̂ рсатувчи шахе тамонидан доимий 
равишда амалга оширилади.

13. 3“банд доимий равишда бур козони ёки бур генераторига хиз­
мат кУрсатувчи шахе томонидан бажарилади.

14. 7 ва 9-банх1лар завод лабораторияси томонидан хар икки иш 
соатида кайта ишланаётган пахтанинг хар бир тУдаснда бажарилади.

15. Камчиликлар аникланган такдирда намлаш тартибларини 
тузатиш тугрисидаги карор смена устаси ва ТН Б бошлиги (смена лабо- 
ранти) томонидан кабул килинади.

3.5.5. Намлагичларга техник хизмат курсатиш ва таъмирлаш 
буйича тавсиялар

Таъмирлашдан олдин намлаш курилмасини тола, ифлосликлар 
ва чангдан тозалаш керак. Намлаш курилмасини тозалаш, мойлаш ва 
таъмирлаш ишларини факат курилманинг ишчи органлари тулик



т^хтагандан кейин тусиклар очик ёки олиб к^^йилган холатда бажа- 
риш керак.

УВШ-М ва УВТ туридаги намлагичларнинг пуркагич диски, 
пульсатор ьспапани ва бошка элементларнинг махкамланиш ииюнч- 
лигига алохида эътиборни каратиш лозим. Зарур холда пайкалган 
камчиликларни бартараф этиш керак. Шунингдек, пульсатор редук- 
торида мой борлигини, пуркагич диски айланишининг равонлиги, 
роликлариингайланиши, тиркишлар йуклиги, пульсаторнинг хаво 
5^казмаслиги текширилади. Шунингдек, айланадиган кисмларнинг 
корпусга тегмаслигига, урилишлар ва бошка носозликлар йуклигига 
ишонч хосил килиш керак.

Шахта туридаги намлагичларни курикдан утказганда ва таъмир- 
лаганда пуркагичнинг халкали тарорининг тишлари холатига эътибор 
бериш керак. Толали чангнинг ва бошка ифлосликлариинг ёпишиши 
курилма унумдорлигини камайтиради.

Пульсатор кураклари корпус деворларига бир текисда тегиб ту- 
риши керак. Куракларнинг ётиш зичлиги клапан ёпик холатида 
хаво с^рилишига й^л к^ймаслиги керак. Конфузор, пульсатор ва 
кувур утказгич б)^нларинингбирлашиш жойларининг зичлиги хаво 
с$'рилишига йул куймаслиги даркор. Намлагичнинг сув куйиш куву- 
ри ифлосланмаганини хам текшириш лозим.

Маълумки, сув сарфи электр магнитли вентилдан кейин урна- 
тилган к^л вентили ёрдамида мувофиклаштирилади. Таъмирлаш пай- 
тидазичлаш резинасини алмаштириш керак.

Таъмирлаш вактида шунингдек, электр ускунанинг контакт би- 
рикмаларини ва махкамлаш жойларини текшириш лозим. Зарур булган- 
да уларни тортиб куйиш керак. Шунингдек, ёпиш клапани ^чирги- 
чининг ишлашини текшириш талаб килинади.

Йул учиргичи УВШ-М ва УХВ русумли намлагичлар учун пахта 
келиши буйича биринчи жин ёнига урнатилган ва ишчи камеранинг 
харакатланувчи роми билан шундай контакт хосил киладики, унда 
Учиргич пахта й^клигида ишлаб кетиши керак.

УВТ ва ПУВТ русумли намлагичлар учун четки учиргич транс- 
портёрда тола катлами б^лмаганда ишга тушиши керак. Бунинг учун 
эса курилмага учиргич билан п^лат тилим >^натилган б^либ, тилим- 
нинг бир товони ^и рги ч  билан контакгда булади, бошка учи билан 
эса транспортёрдаги тола юзасида сиргалади. Тилим Укда осилиб ту- 
ради. Таъмирлаш вактида барча айланадиган деталлар (роликлар, дви- 
гателлар ва х-к.) кисмларга ажратилиши ва тегишли мой билан мой- 
ланиши керак.



Намлагичларни ишга туширишдан олдин унда бегона буюмлар 
йуклигини текшириб, уларни ифлослик ва чангдан тозалаш керак. 
Намлаш учун пахтатушиши т^хтаганда намлагични з?чириш керак, 
чунки чангланган сув (буг) кейинги ускунанинг ишчи юзасини хУл 
килиши ва бу эса пахта толасини тикилишига хамда ишлаб чикари- 
ладиган тола сифатининг ёмонлашувига олиб келиши мумкин. Нам- 
лагичларнинг толага тегиб турадиган ишчи юзаларини кузатиб бо- 
риш керак. Улар текис б^лиши лозим. Намлагичларнинг носоз ишла- 
ши, шунингдек, т>^сикларни очиш ёки олиб ташлаш таъкикланади. 
Мойлаш, тозалаш ва бошка ишлар намлагич т^хтаганда олиб бори- 
лиши даркор.

Пахта ва толани намлаш воситаларини монтаж килиш ва ундан 
фойдаланиш хавфсиз ишлаш усуллари Укитилган ва тегишли йул- 
йурикдан $>тган ходимлар томонидан бажарилиши керак. Буг хосил 
килгичларга хизмат к^^атувчи шахслар завод буйича буйрук билан 
тайинланади ва тегишли дафтарга мунтазам равишда имзо чекишади.

Бур хосил килгичлар ва ресиверлар (сув парчалагичдан фойда- 
ланганда) хавфсизлик клапанлари билан жихозланиши ва ишчи бо- 
сими 78,9 кПа. дан купрок булганда, уларни назорат килувчи тегиш­
ли назорат хизмати талабларига жавоб бериши лозим. Олиб борилган 
техник хизматлар ва бу агрегатларни таъмирлаш махсус дафтарда 
кайдэтилиши керак.

Э лектр ускуналарни м онтаж  килиш  ва ерга сим улаш 
"Истеъмолчиларнинг электр ускуналаридан фойдаланганда хавфсиз­
лик техникаси (ПТБ) коидалари» ва электрни назорат килиш давлат 
к^^митаси бошлиги томонидан 1969 йил 12 апрелда тасдикланган 
"Истеъмолчиларнинг электр ускуналардан техник фойдаланиш (ПТЭ) 
коидалари"га мувофик бажарилиши керак.

40 “С дан юкори к,изийдиган барча ускуна юзалари иссиь^лик 
>тказмайдиган материал билан уралиши керак.

АСОСИЙ ТУШУНЧАЛАР.  АТАМАЛАР ВА 
УЛАРИИНГ МАЗМУНИ

Намлаш  —м атериалнинг н ам ли ги ни  м ахсус курилм а ёрлам ида к^'та-
риш.

Боскичли  яаллташ—м атериални тех н о л о ги к  ти зи м  буйича б и р  неча 
жойда намлаш

Пульсатор—удьо оким ини  очувчи ва беркитувчи  курилм а.



Сурориш камераси —су ю к л и к н и  тум ан холатидаги  м ай д а заррача- 
ларга айлантириш  камераси.

Галвир девор  —керакли улчамдаги теш иклари булган пулат варака- 
дан тайёрланган  девор.

Р оликли девор ~  п од ш и п н и к лард а  айланувчи, ц и ли н др  ш аклидаги 
би р  неча роликдан  йигилган  девор.

/7>??Аагя*/—сую кликни  м айда том чиларга парчаловчи курилм а.
Конденсат  угказиш  кувуридан бут утказилганда кувурда йигил­

ган суюклик.
Бур генератори, бур козони  —электр  куввати, газ ёки  бош ка иссик- 

л и к  м анбаси  ёрдамида иш лаб, сув бугини хосил килувчи курилм а.
Тумансимон аралашмз —н ам л и к н и н г  \аъо билан аралаш м аси.
Эдектроактиватор—электр то к и  билан иш лайдиган сувни  ф аоллаш - 

тириш  курилмаси.

М А В З У  Б У Й И Ч А  С А В О Л Л А Р

1. П ахта тозалаш  заводларида нега пахта ва тола нам ланади?
2. Т олан и н г намлиги канча булганда сунъий равиш да куш им ча нам ла­

нади?
3. Пахта толасини  неча ф о и згач а  намлаш  зарур?
4. А ррали ва гулали пахта тозалаш  заводларида пахта ва толан и  нам ­

лаш  учун кандай намлаш  кури лм алари  иш латилади?
5. Пахта ж инлаш дан олдин  нам ланган  толанинг нам лиги  неча ф оиз 

ош ади?
6 . П ахта нам ланганда толада кандай  ижобий узгариш лар руй беради? 

У нинг сиф ати  кандай узгаради?
7. Пахта кандай  нам ликда булганда намланади?
8 . Бактериал-замбуругли зар ар л ан и ш и  булган пахта ва тола намлана- 

д и м и  ёки  йукми?
9. "П О Х  185-96” буйича т о л а н и  кандай  нам ликкача нам лаш  м умкин 

ва н и м а учун?
10. У з Р С Т  604 -9 3  б у й и ч а  т о л а н и н г  м е ъ ё р л а ш т и р и л га н  н ам л и ги  

кандай?
11. Н ам лаш  курилмаси и ш л аган д а пахта ва толага сам арали иш лов 

бериш  учун кандай назорат чоралари  кУллаш зарур?
12- Н амлагичларга техник  хи зм ат курсатиш ва уларни таъмирлаш  буйича 

н и м а биласиз?
13. Н ам лагичларни к узати ш д а, созлаш да, уларга техник  хи зм ат кУрса- 

тиш да ва таъм ирлаш да к ан д ай  и ш л ар  бажарилади?
14. Н ам лаш  курилм аларини  кузатиш да, м онтаж  ки ли ш д а ва уларга 

хи зм ат килиш да кандай х ав ф си зл и к  чораларини билиш  зарур?
15. Н ам лаш  курилмасига к и м  хизм ат кУрсатади ва уни ким  тайинлайди?



16. Буг хосил килгичда иш  босим и кайси кийм атидан  ош ганда уни 
и ш л а ш  учун тегиш ли назорат хизм ати  ходим ларига кур>сатилади?

17. Бур хосил килгични  хавф сизлик  клапанлари  билан  таъм инлаш  за- 
р у р м и ?

18. Харорат кайси кийм атдан  ош ганда буг утказиш  кувурлари иссик- 
л и к  >^казм айдиган  материал билан уралади?

Ф О Й Д А Л А Н И Л Г А Н  А Д А БИ ЁТЛ А Р

1. Волокно хлопковое. Технологические условия Уз Р С Т  604-98.
2. Р . П . Н и к и т и н .  И сследование методов соверш енствования про ­

ц есса увлаж нения хлопкового волокна перед прессованием .(Д иссертация 
н а  сои скан и е ученой степени кандидата технических наук.) Ц Н И И Х пром . 
Т ., 1978 г.

3. Реком ендации по  рациональном у и сп ользован и ю  им ею щ ихся на 
хлопкозаводах  пильного дж и н и рован и я  средств для увлаж нения волокна. 
У тверж дена ассоциацией "У зхлопкопромсбыт". 15.07.94г.

4. И сследование влияния увлаж нения на качество  волокн а в процессе 
х р ан е н и я  на хлопкозаводах (О тчет Р Н Ц  "Х лопкопром " (заклю чительны й) 
тем а 9506 , Т аш кент, 1996 г.

5. Реком ендации  по  вы бору оп ти м алгн ого  увл аж н ен и я  х л о п ка -сы р ц а 
и во л о кн а ПОХ 185-96, Т аш кент, 1996 г.

6 . Технологический регламент переработки хлопка-сы рца (П Д К И  02-97) 
(П о д  о б ш ей  редакции Э .З .З и кри ёева ., Т ., "М ехнат", 1997 г.

7. У стан овка м ар к и  П У В Т О О .О О О П С .(Н П О  "У зб е к х л о п к о м а ш " 
Т Г С К Б  по хлопкоочистке), Т аш кен т , 1992 г.

8 . М етодические указания по  увлаж нению  волокна тон коволокн и сты х 
сортов хлопчатника перед прессованием. П О Х 2 8 -9 3 .Т ., Ц Н И И Х пром . 1983.

9. У влаж нитель волокна ш ахтны й (У В Ш -М . П асп о р т , У В Ш -М .) П С  
Н П О  «Х лопкопром * 1988 г.

10. Увлажнитель волокна шахгный (УВТ паспорт, УВТ.) П С  Ц Н И И Х пром. 
Т ., 1987г.

11. Л . С .  Р я б и н с к а я  И сследование вл и ян и я  увлаж н ен и я  хлопка- 
сы рц а перед дж инированием  н а  качественны е п ок азатели  хлопковы е в о ­
локна.<Д иссертация на сои скан и е ученой степ ен и  кан д ид ата  тех .наук). 
Ц Н И И Х п р о м , Т ., 1980 г.

12. С оздание установки для  увлаж нения х л о п к а -с ы р ц а  и волокн а. 
(О тчет Р Н Ц  "Х лопкопром" с  заклю чительны й) тем а 9221. Т ., 1993 г.

13. Увлаж нитель волокна УХВ. П аспорт У Х В .00.000 П С  Н П О  "Х лоп­
к о п р о м " . Т Г С К Б  по хлопкоочистке. Т ., 1990 г.



Пахта тозалаш заводила $?рта толали пахта навларидан тола ажра- 
тилгандан кейин олинган техник чигитни кайта ишлаш уларни мо- 
микажратишгатайёрлаш, момикажратиш валинтерлаш махсулот- 
ларини истеъмолчиларга етказиб беришга тайёрлаш йули билан амалга 
оширилади. 3.51-расмда, линтер б$?лимида5ЛП ваУМПЛ камерали, 
ПМП-160 линтер ускуналарини, 3.52-расмда эса 6ЛП линтер афе- 
гатларини урнатиш тартиби келтирилган.

Техник чигитни момик ажратишга тайёрлаш уни пневматик чи- 
гит тозалаш курилмаси УСМ-А да (1) тозалаш, толаси чала ажра- 
тилган чигитни РНС регенераторида (2) регенерациялаш, майда иф- 
лосликлардан СМ механик чигит тозалагичда (4) тозалаш й$^ли би­
лан ва тайёрланган чигитни винтли конвейер (5) билан линтерга 
таксимлаш оркали амалга оширилади.

Чигитдан момик ажратиш — чигит сиртида колган толанинг бир 
кисмини ажратиш ПМП-160М, кисмлари модернизациялашган 
УМПЛ камерали ПМП-160М, 5ЛП ёки 6ЛП линтер агрегатлари 
билан амалга оширилади. УМПЛ камерали ПМП-160М ва 5ЛП лин- 
терлари бир хил шаклли иш камерасига эга булгани учун бир хил 
ишлаб чикариш тавсифига эга. ПМП-160 М линтерининг иш унум- 
дорлиги бирмунча пастрок, 6ЛП линтер агрегати эса чигитдан би- 
ринчи ва иккинчи момик ажратиш жараёнларини чигит агрегат орк­
али бир $тишида бажаради.

Линтерлаш махсулотини тайёрлаш, технологик жараён боскич- 
лари ва уни истеъмолчига ж$шатиш куйидагича амалга оширилади: 

—момири ажратилган чигитни линтерлардан кейин йирувчи винт 
конвейери (7) билан йигиб, ЭС-14 элеватори (8) билан ДХМ-150 
тарозиларида тортиш учун кутарилади ва чигитни саклаш жойига 
винт конвейери билан етказилади;

—линтни ОЛ пневматик тозалагич (14) билан тозаланади (тав- 
сия этилади), КПВ-8 ёки КЛО коНденсори билан хаводан ажрати- 
лади, ОВМ-А-1 толали махсулотлартозалагичидатозаланади, той- 
ланади ва мато билан ^ралиб тикилгандан кейин майдончада марка- 
лари буйича штабелларга жойланади хамда истеъмолчиларга 
ж^натилади;

—киска штапелли момик циклон (16) да хаводан ажратилиб, 
махсус галвирли ОВМ-А-1 толали махсулот тозалигичи (15) да то- 
заланиб иккинчи жараёнда олинаётган линт окимига кушилади.



J.Sl’pacM. ПМП-160М ва 5ЛП русумли линтерларн булган линтерлаш 
б^лимида технологик ускуналарнинг таркиби ва Урнатилиш кстма-кстлиги:

/—УСМ-А русумли пнсиматикчигиттозалаш курилмаси; ^ Р Н С  русумли толаси чала ажра- 
тил ган чипттларни рсгснсраииялагич ; Л-бункср-дозатор; СМ русумли механик чигигтозала- 

гич; .^таксимлаш шнсги; ПМП-160М СЮ1 5ЛП русумли линтсрлар; 7—йигиш конвсйсри; 
#-ЭС-14элеватори; Р—ДХМ-150гарозиси; /tf—КПВ-8М ски КЛ кондснсори;
/ / —ОВМ-А-1 русумли толали махсулоттозалагичи; /2—ортикчачигигшнсш;

/J —ЭС-14 элсватсфи; 14—ОЛ русумли момик тозалагич;
/5—ОВМ-А-1 русумлитапалимазвгулоттозалагичи; /<?—ииклонлар; /7 —ЭС-!4элсватори.



3.52 рнсм. 6ЛП русумли линтерлари б^лган линтерлаш булимида ускуна- 
ларнинг таркиби ва Урнатилиш кетма-кетлиги:

/-У С М -А русум ли  пнсиматик чигиттозалаш  курилмаси; 2 —РНС русумли тапаси чала ажратил- 
ган чигитларни рсгснераиияпаги'1; ^б у н к ер -д о зато р ; 4—СЬЛ русумли механик чигигтозалагич;

таксимлаш ш нсги; < ^6Л П  русумли линтсрпар; 7—йигиш конисксри; 8 -Ъ С - 14 элсватори; 
Р—ДХ М -150тарозиси; /О—КПВ-8М  ски КЛ кондсисори; / / —ОВМ-А-1 русумли толали махсу- 

лоттозалагичи; /^ о р т и к ч а  чигит ш неки; / J -Э С -1 4  элсватори; / ^ О Л  русумли момиктоэа.ча- 
гичи; /5 —ОВМ-А-1 русумли толали махсулот тозалагичи; М —«иклонлар.



3.53-рас». Узун толали пахта навлари чигитини линтерлаш технологик 
жараёки ва ускуналарнинг гаркиби:

/ —УСМ -А русумли чигитни инснматик тозалаш  курилмасм; РНС русумли толаси чала 
ажратилган чигитларки рсгснсраииялагич; 3—С М  русумли механик чигиттозалагич;

4—5ЛП русумли ликгерлар; 5 —Д Х М -150 русумли тарози; К П В -8М  ски 
КЛ русумли конденсор; 7—ииклонлар; 8—O BM -A -I русумлитозалагич;

9—ОЛ русумли момиктозалагич; ОВМ-А-1 тозалагичи.



рулали тола ажратиш пахга заводларида ликгер ускунал^инингтар- 
киби ва урнатлиш кетш-кетлиги 3.50-расмда келтирилган. Узун топали 
пахта навлари чигитида момикли катлам уртатолали пахта чигити- 
никига нисбатан оз булгани сабабли улардан момик ажратиш учун 4 та 
линтер урнатилади. Технологик жараённингбажарилиш кетма-кетли- 
ги урта толали чигитдан момик ажратиш жараёнидек бажарилади.

Техник чиппии мтпщ ажраттаига тайёрлашда 
кулланиладаган ускуналар

УСМ-А русумли чипгг тозалаш курилмаси. УСМ-А русумли пнев- 
матик чигит тозалаш курилмаси (3.54-расм) вакуум-клапан (1), аж­
ратиш камераси (2), созланадиган куракча (3) ва созланмайдиган 
куракчалардан иборат.

/ —вакуум-клапани; ^—ажратиш  камсраси; соалаш куракча; 4—кувур; кабул килиш 
таъминлаш тарнопи; <?—кдбул Ю1лиш кувуринингтиркиши.



Курилма таркибига шунингдек, ёрдамчи ва борловчи уску- 
налар булган кувур (4), тиркишли (6) кабул-килиш  таъминлаш 
тарнови (5) киради

Пневматик чигит тозалаш курилмаси УСМ-А нинг ишлаш 
услуби, чигитни ифлос аралашмалардан уларни сурувчи хаво 
билан учиришда учиш тезлигидаги фаркдан фойдаланиб ажра- 
тишга асосланган. Сурувчи хаво ВЦ-8М вентилятори билан хосил 
килинади.

Курилманинг иш тартиби ажратиш камерасидаги куракча (3), 
вентиляторнингс^^риш кувуридаги дроссель т^^скич вахолати 5^зга- 
рувчи кабул килиш тарнов-таъминлагич (5) билан созланади. Тар- 
нов-таъминлагични созлаш билан огир аралашмаларни ажратиш 
самарадорлиги таъминланади. Ажратиш камерасининг куракчаси 
(3) нинг холатини $>згартириш билан сурувчи хаво оркали чи­
гитни харакатланиш траекторияси Узгартирилиб, чигитнинг иф­
лос аралашмалардан ажралиши таъминланади.

Чигит тозалагичнн созлаш

Ташки аралашмаларни чигитдан ажратишни таъминлаш, шу­
нингдек, сорлом чигитларнинг чикиндиларга Утиб кетмаслиги 
учун УСМ-А курилмасининг с^риш кувури тик холатда ^рнати- 
лиш и керак.

УСМ-А курилмасининг иш тартиби ажратиш  камерасидаги 
тусик, вентилятор с^риш кувуридаги дроссель-тУскич ва холати 
узгарувчи кабул килиш тарнов-таъминлагич билан созланади. Бун­
да вентилятор дроссели т^скичи кувурдаги хаво тезлиги секун- 
дига 5^рта толали пахта чигитлари учун 15,5— 16,0 м /с ва узун 
толали пахта чигитлари учун 16,5—17,0 м/с. ни ташкил этадиган 
холатда урнатилади.

СУнг тарнов-таъминлагич холатини созлаб, чигитни кабул 
килиш  худудидаги хавонинг тезлиги келаётган барча чигитни 
пастга туширмай к$?таришини таъминлайдиган ва вазни 5 г. дан 
ортик булган барча огир аралашмаларни коладиган килиб танла- 
нади. Ундан кейин ажратиш камерасининг т^скичи камерадан 
енгил аралашмаларни вентилятор олиб кетадиган, чигитлар эса 
$тириб коладиган холатда Урнатилади. Сурилиб кетаётган хавода 
чигитнинг борлигини чигитнинг кувур деворларига урилаётга- 
нидан хосил булаётган узига хос товушдан аниклаш  мумкин.



Чигит буйича иш унумдорлигн 7500 кг/с гача
Майда ифлосликларлан ва пуч чигитдан тозалаш 2 0 -2 5  %
самарадорлиги
Огир арлашмаларни тутиш самарадорлиги:
—вазни 5 г. дан куп булганда 100 %
—ваани 5 г. гача б^лган 75 %;
—хаво сарфи 2 ,5 -3 ,0  м '/с
-5'рнатилган кувват 12,85 кВт;
—Электр двигатель 4А132 М4 Уз, айл/дак 1450

Толасн тулщ ажратилмаган чигитлар 
регенератори РНС

Толаси тулик ажратилмаган чигитлар регенератори РНСнингту- 
зилиши 3.55-расмда к^'рсатилган. У таъминлаш кувури (1), йунал- 
тиргич (2), аррали барабан (3), колосникли панжара (4), й^налтир- 
гич (5) ва чуткали ажратиш барабани (6) дан иборат. Регенератор- 
нинг ишлаш тартиби толаси ажратилган чигитларни айланаётган 
барабан (3) нинг арра тишлари билан узаро муносабатларига асос- 
ланган б^либ, толаси ажратилган чигитлар массасидан толаси тулик 
ажратилмаган чигитлар арра тишлари билан илаштириб, кайта тола- 
сини ажратишга кайтарилааи.

Регенератор УСМ-А пневматик чигит тозалагичдан кейин ёки 
элеватордан кейин таксимлаш шнеки бошига линтерлардан олдин 
урнатилиши мумкин. Толаси т^лик ажратилмаган чигит хаво ёрда- 
МИДа кувур оркали жинлар батареясининг пахта сепараторига етка- 
зилаои.

Регенераторнинг асосий к^рсатгичи б^либ, регенерацияланган 
чигитда толаси т^лик ажратилмаган чигитлар ва толапи чигитлар 
микдори ёки регенерацияланган чигитда толаси т^лик ажратилган 
чигитлар микдори билан ифодаланувчи регенерациялаш самарадор- 
лиги хисобланади.

Дастлабки чигитнинг сифатига караб, регенерациялаш жара- 
ёнини созлаш аррали барабан, йуналтиргич ва колосниклар ораси- 
даги асосий технологик тиркишларни узгартириш билан амалга оши- 
рилади.



3.55-расм. РНС русумли толаси тулик ажратилмаган чигитлар рсгенсратори.
/ —таъминлаш кувури; йуналтиргич; аррали барабан; 4—колосникли панжара;

5 —Й5^алткргич; 4$^ч5^гкали арралан чикариш  барабани.



Чигит буйича иш унумдорлиги, соатига (кам эмас) 
Чигит коллик толадорлигининг камайиши, тола 
массаси 200 ясна чигитдан:

7.0

I—II нав учун 0,032-0,065 г
III—IV нав учун 0 ,038-0 ,056  г
Регенсрациялаш самарадорлиги 31 % гача
Урнатилган кувват кВт. дан ортик эмас 4,0
Электр двигатель АИР1004Уз 1 га
Кайиш Б —1800 3 та
Подшипник 11210 4 та

СМ русумли механик чигит тозалагич

СМ русумли механик чигит тозалагичнингтузилиши 3.5б-расм- 
да кУрсатилган. У козик планкали барабан (1), махсус галвирсимон 
сирт (2) ва винтли конвейер (3) лардан иборат. СМ русумли меха­
ник чигит тозалагичнинг ишлаш услуби чигитдан ифлос аралашма- 
ларни уни барабан |^ и  буйлаб харакатланишида галвирсимон сирт 
тешикларидан майда ифлосликларнингтукилиб ажралишига асос- 
ланган.

Чигит тозалагич линтерлар батареясининг бошланишида урнати- 
либ, толаси ажратилган чигитдан органик ва минерал аралашмалар- 
ни ажратиб момиксифатини яхшилашга ёрдам беради. Чигит тозала­
гичнинг асосий кУрсатгичлари б^'либ, унингтозалаш самарадорлиги 
ва тозаланган махсулотнинг й>^отилиш микдори хисобланади.

Тозаланган чигитнинг йукотилиш микдори кам булган холда 
юкори самарадорликни саклаб туриш учун барабан козикпари билан 
галвирсимон сирт оралирини ва галвирнинг холатини назорат килиб 
туриш керак.

Техник тавсифи

Иш унумдорлиги соатига 7000 кг. гача
Майда ифлосликлар буйича тозалаш самарадорли­
ги, (кам эмас) 45
Махсулот йукотилиш микдори — дастлабки чигит
микдоридан (купи билан) 0 .2
Айланиш тезлиги рад/с (айл/дак)



козикли-планкали барабанники 31,4±3,14 (300±30)
винтли кониейерники !2,6±1.04 (120±10);
Козиклар учи билан ралвир оралири.мм 20±3
Урнатилган кувват, кВт 2 ,12
Ралнир тешиклари улчами, мм 4x45
Эл.мотор 4АМ.1090. 7 УП I дона
Кайиш А) 800 Т 3 дона
Подшипник 11210 2  дона

3.56-расм. CM русумли механик чигит тозалагич:

/ —козш с1и-планкали барабан; 2—галнирсимон сирт; J -н т н т л и  кон всй ф .



ЛИНТЕРЛАШ  ТЕХНОЛОГИЯСИНИНГ АСОСИЙ 
УСКУНАЛАРИ

5ЛП ва ПМП-160М русумли УМПЛ камерали линтерлар

5ЛП ва кисмлари модернизацияланган ПМП-160М линтерла- 
ри бир хил ишлаб чикариш тавсифига эга б^либ, улар бир хил 
иш камераси билан таъминланган. 5ЛП линтеринингтузилиши 3.57- 
расмда курсатилган. Линтернинг асосий ташкил этувчи кисмлари 
таъминлагич (10), корпус, ишчи камера (4), аррали цилиндр (16) 
ва линтерланган чигит учун тарновлардан иборат.

Линтер таъминлагичи икки куйма ёндорлардан, ёпкич, таъминлаш 
барабани (9),чигит окимини текислаш барабани (8), галвир (11), 
ифлосликлар шнеги (12), чигит тарнови (7) ва кегайлардан иборат.

Линтер корпуси, пастки кисми торткичлар билан котирилган 
ёндорлардан, хаво камераси (13), катта (18) ва кичик (17) тарнов­
лардан, ёндорлар ва электр двигатель тумбасини урнатишга м)?лжал- 
ланган рамадан иборат.

Линтер ишчи камераси колосниклартагигат^'син 5фнатиш учун 
мулжалланган ёндорлардан, иш унумдорлигини бир меъёрдаушлаб 
турувчи зичлик клапани, ёндорларни урнатишга ва камера профи- 
лини ташкил этишга мулжалланган кегайлар, ишчи камера профи- 
лини ташкил этувчи ва уни очганда колосникларни тозалаш имко- 
нини берувчи фартукдан, линтерлаш жараёнида чигитни фаол ара- 
лаштириб турувчи аралаштиргич (3) дан, линтерланган чигит 
тукдорлигини созлаш га мулжалланган тарок (2) ва колосник- 
лардан (1) иборат.

Аррали цилиндр валга кийгизилган 160 та арра ва 159 та арралар 
ораскдаги кистирмалардан иборат. Арраларни йигиш осон б^'лиши учун 
валнинг урта кисмига кузгалмас кистирма пресслаб >рнатилган. Арра­
лар ва улар орасидаги кистирмалар икки томонидан махсус шайбалар 
оркали икки гайка билан котирилади. Хаво камераси иккитаёндор- 
дан, устки ва остки копланмалардан, кувур, хаво чикиш тиркиши ва 
аррали цилиндрга нисбатан холатини созлаш механизмига эга б^лган 
улик ажратгичидан ташкил топган. Хаво чикиш тиркишининг кенг- 
лиги, камера ёндорларига урнатилган икки болт ёрдамида созланади. 
Хаво камераси линтер ёндорининг таянч сиртларига, камерага ке- 
сишган аррали цилиндрлар урнатган холатда аррали цилиндрга нис­
батан холатни созлаш имконини берувчи $?нг ва чап башмокдар ёрда­
мида Урнатилади.
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Хаво камераси кабул килиш каналинингбошланишида, аррали 
цилиндрга нисбатан холати рейкали механизм ёрдамида созланади- 
ган Улик ажратиш куракчаси бор. ^'лик ажратиш козирёгининг 
салмокли рилдираги линтернинг чап ёндорида жойлашган.

Линтер 1,1 кВт кувватга эга булган электр двигатель, червякли 
редуктор ва дастаклар системасидан иборат б$?лган ишчи камерами 
к^ариш  механизми билан жихозланган. Механизм линтерни бошка- 
риш пультига ^рнатилган кнопка оркали бошкарилади. Кнопка бо- 
силганда ишчи камера юкорига к$тарилади. Кнопка киска муддатли 
кайта босишда ишчи камера пастга тушиб, бошланрич холатида 
т^хтайди. 5ЛП ва ПМП-160М линтерларини ишлаш технологик жа- 
раёнлари бир-бирига ухшаш.

Тола ажратиш машиналарида толаси ажратилган чигит РНС 
регенераторидан, УСМ-А пневматик чигит тозалагичдан ва зарур 
булган холда СМ механик чигит тозалагичидан $Ьтандан кейин 
ташиш курилмалари ёрдамида линтер таъминлагичи шахтасигату- 
ширилади.

Таъминлаш барабани (9), зичлик клапани билан бсгланган 
импульсли вариатор томонидан айланма харакат олиб, шахтадан чи- 
гитни илаштириб чигит окимини текислаш барабани (8) га тушира- 
ди, у уз навбатида чигитни атрофидаги галвир (11) буйлаб ташиб, 
текис оким билан тарное оркали ишчи камерагатуширади. Барабан 
планкалари томонидан хосил килинадиган марказдан кочирма куч 
ва хаво окими кучи таъсирида майда ифлосликлар галвирдан $тиб 
кетади. Ажратилган ифлослик шнек (12) ёрдамида линтердан чика- 
рилади ва хаво транспорти тизими ёрдамида олиб кетилади. Ишчи 
камерада айлантиргич ва аррали цилиндр ёрдамида айланувчи чигит 
руласи хосил булади.

Арра тишлари чигитдан момикни ажратиб олиб, колосниклар 
оралигидаги тиркишдан олиб $?тади. Арра тишларидан момик, хаво 
камераси соплосидан чикаётган хаво окими билан чикариб олиниб, 
момик олиб кетиш кувури (линтоотвод), с^нгра конденсорга 
узатилади.

^^лик ва ифлосликлар марказдан кочирма куч таъсирида ажрати- 
либ, тарновлар (17) ва (18) хамда шахтадан $^иб йигиш конвейе- 
рига тушади ва ундан пневмотранспорт ёрдамида циклонларга с^ри- 
либ кетади.

Талаб килинган тукдорликгача линтерланган чигит чигит вали- 
гидан ажралади, колосник сиртида сирганиб, тарнов оркали чигит 
викгли Йириш конвейерига тушади. Машиналарга техник хизмат к^рса- 
тиш, техник тавсифда курсатилган технологик тиркишларни синч- 
ковлик билан назорат килиш ва чигитни линтерлашда линтерлар- 
нинг нормал ишлашини таъминлашдан иборат.



6ЛП линтер афегатининг тузилиши 3.58-расмда к^^рсатилган 
булиб, у корпус, таъминлагич (1) хар бири рз ишчи камерасига эга 
булган иккита линтерлаш (3) секцияси, аррали цилиндр (4), хаво 
камераси (7) ва ишчи камерани к5?тариш механизмидан иборат. 
Таъминлагич биринчи линтерлаш секциясининг кириш буризи (гор- 
ловинаси) билан тарное оркали бирлашган.

Линтер агрегатининголд кисмида таглик (6) жойлашган б^либ, 
у икки хил баландликда Урнатилиши мумкин. Биринчи линтерлаш 
секцияси аррали цилиндрининг остида улик ва ифлосликларни олиб 
кетиш учун винтли конвейер (5) бор.

Корпус машина рамасига урнатилиб, кегайлар билан тортиб кУй- 
илган турт ёндордан иборат. Корпусда аррали цилиндр 5фнатилишига 
мулжалланган жойлар остида дасталар билан жихозланган тУртга экс- 
центрикли таянчлар жойлашган. Таянчлар аррали цилиндрларни урна- 
тишда йуналтириш ва аррали цилиндрларни алмаштиришда хамда 
уларни юмалатиб чикаришда кулайлик яратиш учун хизмат килади.

Таъминлагич (I), икки ёндор -*(П) ва (12), таъминлаш бараба- 
ни (13), чигитокимини текислаш барабани (10), галвир (9), Улик ва 
ифлосликларни йигиш ваолиб кетиш учун бункери (8) дан иборат. 
Тозалаш самарадорлигини ошириш учун галвир тешиклари ташкил 
этувчи Укка нисбатан 45" бурчак остида, кушни каторларда тешик­
лари йуналиши Узгартирилган холда жойлаштирилган, барабан ку- 
ракчалари эса турли баландликдаги эластик узайтиргичлар билан 
таъминпанган.

Ишчи камералар колосниклар остидаги брусларни махкамлашга 
мулжалланган ёндорлардан, керакли иш унумдорлигини саклаб ту- 
ришга мулжалланган зичлик клапанларидан, ёндорларни котириш 
ва камера шаклини ташкил килиш учун йуналтиргич ва Урта кегай- 
ларидан, колосникларни камера буйлаб текис жойлаштириш учун 
устки ва пастки тароклардан, камера шаклини ташкил килиш учун 
ва уни олганда колосникларга хизмат курсатиш имконини беради- 
ган устки фартуклардан, линтерлаш жараёнида чигит массасини фаол 
аралаштириб турувчи айлантиргичдан, линтерланган чигит тукдор- 
лигини созлаб туриш учун чигит тарогидан, чигит тароги холатини 
куриб туриш учун пастки фартукдан ва колосниклардан ташкил 
топган. Камеранинг устки кисмида чигит гуласидан сачраб чикиб 
кетаётган чигитларни камерага кайтариш, машинага каровни кулай- 
лаштириш, шунингдек, чангажралиб чикишини камайтириш учун 
бурилувчи кайтаргич (отражатель) урнатилган.



3.S8-pacM. 6ЛП линтер агрсгати
/ —таъминлагич; гарно»; J —иш чи камсралар; •/—аррали иилинлрлар; >—иинтли иф ю с- 

лик конисйсри; d—таглик; 7—xaijo камсралари; #—И(|и1осликларпи йигиш iia a in 6  кстиш бун- 
кс1Мари; 9~ галиир; /(7—чигит окимини тскислаш барабани; / /  iia /2 —таъминлагич сндорлари;

/^ —таъминлаш барабани.



6ЛП линтер афегатинингбиринчи ва иккинчи линтерлаш сек- 
цияси ишчи камерасида, кенглиги 7,1 мм б^лган 161 та ЕН 109-67Б 
колосниклари к^лланган. 6ЛП-01 агрегати биринчи линтерлаш сек- 
цияси ишчи камерасида кенглиги 12,86 мм булган 101 та ЕН-109- 
67Д колосниклари к^лланган.

Аррали цилиндр (4), арралар ораларига кистирмалар $^рнатилиб 
йирилган валдан иборат. У уртадаги кистирма валга пресслаб Урна- 
шлган.

Арралар билан кистирмаларни тортиб турувчи аррали цилиндр 
ён томонидаги гайкалар аррали цилиндрни юмалатиб чикариш учун 
рилдирак шаклидатайёрланган. Хаво камераси (7) икки ёндор, уст- 
ки, $фта, пастки кувур ва тиркиш \осил килувчи бурчакли металл 
хамда аррали цилиндрга нисбатан созланадиган 5?лик ажратгичдан 
иборат. Тиркичнинг холати ёндорга урнатилган бурчакли металлни 
кисиб турувчи икки болт ёрдамида созланади. Чигит тола ажратиш 
машиналаридан ташиш курилмалари ёрдамида линтер таъминлагичи 
тепасидаги шахтага келтирилади.

Таъминлаш барабани (13), иккинчи линтерлаш секциясининг зич- 
лик клапани билан борланган импульсли вариатордан айланма хара- 
кат олиб, шахтадан чигитларни чигит окимини текислаш барабанига 
туширади ва чигит окимини галвир (9) сиртидан олиб 5?тиб, текис 
оким билан тарнов (2) оркали линтер ишчи камерасига туширади.

Маркаадан кочирма куч ва хаво окими таъсирида майда ифлос- 
ликлар галвир тешикларидан $?тиб ажралади. Ажратилган ифлослик 
бункер (8) га тушади ва у ердан хаво ёрдамида ташиш тизими ёрда­
мида олиб кетилади.

Биринчи линтерлаш секцияси ишчи камерасида аралаштиргич ва 
аррали цилиндр (4) айланиши таъсирида айланувчи чигит г>>ласи 
хосил булади. Арра тишлари чигитдан момикни ажратиб колосник- 
лар орасидаги тиркишдан олиб 5^ади. Арра тишларидан момик хаво 
камераси тиркишидан чикаётган хаво билан ажратилади ва линт олиб 
кетиш кувури оркали конденсорга олиб борилади.

Улик ва ифлосликлар марказдан кочирма куч таъсирида ажрала­
ди ва бункер оркали винтли конвейер (5) га тушади, у ердан линтер 
ёндоридаги тешикдан $Ь-иб, лентали йигиш конвейерига тушади. Би­
ринчи линтерлаш секцияси ишчи камерасидан чигит иккинчи лин­
терлаш секцияси ишчи камерасига тушади, у ерда юкорида ёзилган- 
дек иккинчи линтерлаш жараёни бажарилади.



Курсаткичлар номи Улчов
бирлиги 5ЛП 6 ЛП

1 2 3 4

Иш унумдорлиги
момик буйича кг/с 50 гача 88  гача
чигит буйича кг/с 1200-2300 1100

Чигит шикасланганлигининг ошиши % 2,5 дан 
куп эмас

2,5 дан 
куп эмас

Mo^(икни арралан ажратошга >(аво
снр>фи мУс 0,5 1,0
Ифлосликни олиб кетишга \аво сар>фи м7с 0,12 0 ,15 -0 ,25
Урнатилган куваат жумладан: кВг 30,6 61,2

аррали цилиндр учун 18,5 18,5
айлакгиргич на таъминлагич учун 11 11
иккинчи айлакгиргич учун 11
ишчи камерасини кугариш механизми
учун и 1, 1x2

Аиланиш теа1иги: айл/дак
735аррали цилиндрнинг 735

айлантиргичнинг 500 500
текислаш барабанининг 270 200
гаъминлаш валигининг 0-15 0-12

Технологик тирки1илар: мм
колосниклар орасида 2 ,4+0,6 2 ,4+0,6
колосниклар орасида, пастки кием 4,2+0,8
текислаш барабани Е̂а ра.^вир ораси 10-15 10-15
арра тишлари ва \аво камераси
кувури ораси 0 ,5 -3 ,0 0 ,5 -3 ,0
арра тишлари ва чигит айлантиргичи
ораси 10-14 10-16
Арранинг колосниклардан чикиб
туриши планкадан 126 мм масофада мм 2 5 -3 0 2 5 -30
Арр^алар сони лона 160 160
ЯНГИ арра диаметри мм 320 320
Кдйга тиш чикарилгандан сунг 290 290
Машина улчамлари;

узунлиги мм 3265-65 3300
кенглиги 1775-35 2000
баландлиги 2095-40 2630

Вазни кг 2314-50 4000
Электр двигатель. 1,1 кВт 920 айл/дак та 1 2

11 кВт 960 айл/дак та I 2
18.5 кВт 735ийл/пак та 1 2



1 2 3 4

П одш ип никлар: 1312 2 4
11208 2 4
11206 6 6
205 2 2
201 4 4

К айиш лар: Б -2 8 0 0 Т 4 4
А -2800 1 2
Б(В )-22404т — 4

Керакли тукдорушкгача линтерланган чиптг иккинчи линтерлаш сек- 
цияси ишчи камерасидан машиналар остида жойлашган йигма винтли 
конвейерига тушади.

Лштгерларни ишга тайёрлаш
Линтерларни чигитсиз юргазиб к$фищдан аввал ишчи органлар- 

нингтехнапогиктиркишларини ва кайишларнингтаранглигини текши- 
риб куриш зарур. Аррали цилиндрларни кУл билан айлакгирганда айрим 
арраларнинг колосникларга енгил тегишига рухсат этилади. Баъзи арра- 
ларни колосникларга катгик ишкаланганда уларни айрисимон созлама 
билан тУфилаб кУйиш керак.

Зи ч ли к  клапани  ри чаги н и и г \а р  хил \о л а т и д а  вариатор  и ш и н и  т е к -  
ш и р и 1и керак. М аш ина иш чи орган лари  оралигидаги  ти р к и ш л ар н и  с о з -  
л а б  к^йиш  керак.

Линтерни созлаб электр тармогига улагандан кейин айрим элекф  
двигателларини юргизиб, машинани юксиз ишлатиб к^риш керак.

/^раларга кайта тиш чикарганда ёки аррали цилиндрни чархлаганда 
хаво камераси кувури ва арралар оралигидаги тиркиш J/лчами, арралар­
нинг колосниклардан чикиб туриш Улчами ва арра тишлари билан ай- 
лантиргич оралищдаги тиркиш Улчами текширилади.

Ишчи органлари орасидагитиркишларнинг котирилганлигигаишонч 
хосил килгакдан с>>нг айланиш органларининг текис айланиши кУдда 
айлантириб текширилади. Текширганда аникчанган носоапиклар барта- 
раф килингач линтер бир соат мобайнида юксиз юргизиб кУйилади.

Ишга тушириш тартиби

Линтерни ишга туширишдан аввал, «иш режими» тумблери «авто­
мат» холатига к$^илади. Бунда ишчи камера ишламайдиган юкориги 
холатни олади. Аррали цилиндр мотори ишгатуширилади, ишчи ка­
мера пастга ишчи холатга туширилиб, аралаштиргич харакатга кел- 
тирилади.



Линтер ишининг асосий к5^рсатгичлари б^либ, момик ажратиш 
даражаси ва чигит б^йича иш унумдорлиги хисобланади.

Линтер иш тартибини созлаш икки усулда амалга оширилади: 
—чигит тароги холатини Узгартириб;
—чигит билан таъминлаш тартибини узгартириб.
Чигит тароги холатини узгартириб, чигитдан момик ажратиш 

даражаси ^згартирилади. Чигит билан таъминлаш режимини узгарти­
риб, линтернинг чигит буйича иш унумдорлиги Узгартирилади.

Чигит тарогининг учи билан колосник оралигининг катгалашиши 
линтернинг чигит буйича иш унумдорлигининг ошишига ва шунинг 
билан бирга фоиз хисобидаги момик ажратиш микдорининг пасайи- 
шига сабаб булади. Момик ажратиш микаорини купайтириш учун 
чигит тарогининг учи билан колосниклароралигини камайтириш ке- 
рак, бунда линтернинг чигит буйича иш унумдорлиги пасаяди.

Линтерларни чигит билан таъминлашни созлаш ишчи камерада- 
ги чигит массасининг зичлигига караб бажарилади. Линтерларнинг 
чигит б$^ича иш унумдорлиги ишчи камерадаги чигит зичлиги кла- 
пани билан вариаторни богловчи занжир узунлигини ^згартириш 
хамда зичлик клапани ричагидаги юкнингхолатини Узгартириш би­
лан амалга оширилади. ^лик ва ифлосликларни ажратишни созлаш 
хаво камерасининг Улик ажратиш тахтачасининг холатини Узгарти- 
риш билан бажарилади.

Линтерларни ишлатишдаги хавфсизлик чоралари

Бахтсиз ходисаларнинг олдини олиш учун линтерларни ишла- 
тишга хавфсизлик техникаси курсатмаларини урганган, ишлатиш 
талабларини Узлаштирган шахсларгина куйилади.

Электр асбоб-ускуналарини урнатиш ва уларни ерга улаш «Фой- 
даланувчиларнинг электр курилмаларини Урнатиш коидалари», «Фой- 
даланувчилар учун электр курилмаларидан техник фойдаланиш коида­
лари», «Фойдаланувчилар электр курилмаларини ишлатишда хавф­
сизлик техникаси коидалари»га риоя килинган холда бажарилиши 
щ вк.

Линтер механизмларининг созлигига ва урнатилган тусиклар- 
нинг борлигига тулик ишонч хосил килмай линтерларда ишлашга 
рухсат этилмайди.

Л интерда тусиклар олиб кУйилганда, линтерларни ишлатишга сиг­
нал берилганда унинг якинида турли ишлар бажариш, линтернинг 
ерга улаш узели булмаган холда машинани юргизиш ман этилади. 

Машинани юргизилгандан кейин:
-юргазиш кайишларини кийгазиш;



“ айланувчи кисмларини тозалаш;
“ подшипникларни мойлаш;
-айланувчи кисмларт$>сикларини очиш катъиян ман этилади.

М О М И К Н И  Ж 5 ^ Т И Ш Г А  т а й ё р л а ш  у с к у н а л а р и  

ОВМ-А-1 русумли толали матерналлар тозалагичн

Момик ОВМ-А-1 русумли толали материаллар тозалагичида то- 
заланади. Шунингдек,момикни тозалаш учун «Пахтасаноати» РИМ 
томонидан ОЛП русумли пневматик момик тозалагичитавсия этил- 
ган булиб, унинг тозалаш самарадорлиги йирик ифлосликлар б^йи- 
ча 70-80 фоизга етади. Аммо уни к$̂ п микдорда ишлаб чикариш 
й^лга кУйилмаган, шу боисдан унинг тузилиши курсатилмаган.

ОВМ-А-1 русумли толали материал тозалагичи, момикда б^ла- 
диган ифлос аралашмаларни пахта тозалаш заводининг узлуксиз 
технологик жараёнида тозалашга м^^лжалланган. ОВМ-А-1 русумли 
толали материаллар тозалагичининг тузилиши 3.59-расмда к^рса- 
ткпган.

Устки секция узаро кегайлар билан бирлаштирилган икки ён- 
дорлардан ва ён копкокпардан иборат. Корпус ичида иккита бир хил 
булакдан ташкил топган галвир ва барабан жойлашган.

Пастки секция ^заро пайвандланган ёндорлар хамда шнек корпу- 
сидан иборат б^либ, ёнларида эса тарновлар Урнатилган. Ичкарида, 
ёндорлар орасида и(^осликларни олиб кетиш учун шнек жойлашган.

Тозаланган материал зичлагич кисмига узатилади ва винт билан 
машинадан копга ёки бошка (хаво ёрдамида жунатиш) курилмага 
чикарилади.

Техник тавсифи

Иш унумдорлиги, кг/соат 300 гача
Тозалаш самарадорлиги, % 30 гача
Урнатилган кувват, кВт 3
Барабан айланиш тезлиги, айл/дак 150
Шнек айланиш тезлиги, айл/дак 40
Тозалаш Ралвири тешиклари, мм 
У^лчамлари, мм:

3x25

узунлиги 3615
кенглиги 890
баландлиги 1590

Вазни, кг 745
Барабан диаметри, мм 500
Шнекдиаметри. мм 160
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Линтер ускуяаларидан фойдаланиш
Линтер ускуналаридан фоЯдаланиш технологик ускуналарнинг 

узлуксиз ишлашини таъминлаш ва сифатли махсулот ишлаб чика- 
ришдан иборат. Машиналарнинг узлуксиз ишлаши учун созланган 
эхтиёт кисмлар б^лиши керак. Линтерларнинг самарали ишлаши учун 
унга урнатилган арраларнинг холати асосий ахамиятга эга. Буига эса 
арраларни уз вактида янгилари ёки кайта тиш чикарилганлари би- 
лан алмаштириш оркали эришилади.

Арра, колосник ва арралар оралигидаги кистирмаларнинг сарф 
килиниш меъёри 3.39-жадвалда келтирилган к$?рсаткичларга мос ке- 
лиши керак.

3.39-ж ндвал

Арра, колоскяк ва арралар оралигидаги кистирмаларнинг 
сарф килиниш меъёри

Куплаб ишлатиладиган эхтист 
кисмлар номи Улчов бнрлиги Сарфланиш меъёри

Арралар
ЗХДДМ русумли жинларга эга 
^аиодлар линтсрлари учун

1 т момик чикариш 
учун, дона 6,60

ДП-130 русумли жинларга эга 
иаводлар линтерлари учун 17,0

Линтер колосниклари 1 т момик чикариш 
учун, дона 3,54

Линтер арралари оралигидаги 
кистирмалар

1 т момик чикариш 
учун, дона 1,40

Сифатли линтерланган махсулотлар ишлаб чикаришни таъминлаш 
учун линтерланаётган чигитнинг селекцион хамда саноат навига караб 
момикажратиш меъёригариоя килиш керак.

Момик ажратиш микдори (толаси ажратилган чигитга нисбатан, 
фоизларда хисобланган, тойланган момик микдори) пахтанинг се­
лекцион навига караб 3.40-жадвалда келтирилган.

Меъёрларга риоя килиш осон б5?лиши учун линтерлаш цехининг 
куринадиган жойида меъёрий тукаорликка эга б^лган чигит наму- 
налари Урнатилган б^лиши керак. Хар кайси селекцион ва саноат 
навларининг чигит намуналари вилоят сифат б^лими назорати ости- 
да мувофиклаштирилган технология ва амалдаги стандартларга риоя 
килган холда пахта заводи лабораториясида тайёрланади. Намуналар



^рта ва узун толалн пахта вавлари чигкгидан уларнинг тукдорлига, 
селекиион нави ва .ти1гтер ускуяаларининг жямланишига караб тавсия этялали* 

ган момик ажратиш микдори (толаси ажратнлган чнгкгга нисбатан фоизларда)

Пахтанинг слекцион нави

Пахта-
нинг

саноат
нави

Бир
марта

линтср-
лашдаги
чюмик

ажратиш
микдори

Икки маргта линтерлашдаги 
М0Ш1К ажратиш \шкаори

биринчи
линтер-

лаш

иккин-
чи

линтер-
лаш

умумий

Урта толали наЕшар

«С-6530*, «Бухоро-6* 1- П 3,8 2,8 U0 3,8
«Юллуз* 111-1V 3,8 2,7 1,1 3,8
«Тошкент-6 » на шуларга
^xmauL’iap IV -V 3.9 2,8 1,1 3,9

«С-6524» I - I I 3,8 2,7 1,1 3,8
«Чимбой-3010» ва шуларга I I I - IV 3,8 2,8 1,1 3,9
ухшашлар

IV -V 4,5 3,3 1,2 4,5
«Ан-Баёвуг-2», «Наманган-
77* ва шуларга ухшашлар 1 -П 4,1 2,9 1,2 4,2

III -1 V 4,4 3,1 1,3 4,4
IV -V 4,7 3,3 1,4 4,7

175-Ф, *Ан-5'збекистон-4* ва 1 -П 5,4 4,1 2,0 6,1
шуларга ухшашлар H 1-1V 5.6 4,1 2,2 6,3

1V-V 6,3 4,2 2 ^ 6.5

Узун толали  H aaiap

«Кдрши-8 *, «Т-31», «Т-14*, 1 ,0-1 ,5
«Т-! 6» ва шуларга ухшашлар 1,5-20

Бошка навлар 1,0 гача

жинлаш-линтерлаш цехида линтерловчиларнинг иш жойига якин 
булган жойларда булиши керак.

Чигитларнинг линтерларга тушмай утиб кетишига й^л к^йил- 
майди. Ана шундан келиб чиккан холда чигит окими шундай так- 
симланиши керакки, сунгги линтерга чигит бошка линтерларга нис-



батан озрок борсин. Баъзи бир сабабларга кура, линтерлардан бири 
тухтаб колганда чигит окими шундай кайта таксим этилиши керак- 
ки, унда чигит линтерлардан ортиб^колиб захирага тушмасин. Чигит 
тукдорлиги ва ифлослиги буйича ^^зРСТ 596-93 [11 талабларига жа- 
воб бериши керак.

Сифатли момик ишлаб чикаришни таъминлаш учун ускуналар 
мажмуида ОВМ-А-1 русумли толали материал тозалагичи еки ”Пах- 
тасаноати" РИМ томонидан тавсия этилган ОЛП русумли пневма- 
тик момик тозалагичи ишлаши керак.

А С О С И Й  ТУ Ш У Н ЧА Л А Р,
АТАМАЛАР ВА У Л А РН И Н Г М А ЗМ У Н И

М омик типи—\inz.T\tn узунлиги буйича момик классификацияси.
Ифлос аралаш маларнинг ваэний улуш и —ифлос аралаш м алар 

вазнининг пахта махсулоти дастлабки вазнига нисбати (фоизларда).
Н амликнинг вазний  я //сбаг//-нам ликнинг курук материал ваз­

нига нисбати.
Намликнинг вазний улуши—н ш л ш  вазнининг хул материал ваз­

нига нисбати.
Момик кулдорлиги-ьло}л\\¥лл минерал кием (кул)нинг мавжудлиги.
М омикнинг штапел узун ли ги -кгп глш \\  буйича модал узунлик- 

дан катга булган барча гурухлардан уртача вазний узунлик.
Момикдаги йирик  улчамлари 1 мм^ дан катга Оулган

органик аралашмадар (бутун чигит ва уликдан ташкари) барг, гунча, 
гул, ковочок, кусак, барг бандлари, чигит магизи, синик чигит ва чигит 
булаклари ва толаларидан ташкари чигит кобиги.

Чигит тукдорлиги-чмгт  сиртида динтерлангандан кейин колган 
тукли масса вазнининг чигит дастлабки вазнига нисбати (фоизларда).

Синик чигитлар-Mdi^mwHWHT ярмидан оз кисми колган чигитлар, 
бутун магизлар ва кобиксиз магиз булаклари.

Тукли  w r /f r -толаси ва момиги ажратилгандан сунг устида турли 
узунликдаги толаси булган чигит.

М омик чикиши-ащ)дт\\лт?м момик вазнининг момиги ажратилма- 
ган чигит вазнига нисбати (фоизларда).

М омик  момикдан ифлос аралашмаларни ажратиш тех­
нологик жараёни.

Чигитни тозалаш-ч\\т1П»н ифлос аралашмаларни, пуч ва синик 
чигитларни ажратиш технологик жараёни.

Чигит чигитни ифлос аралашмалардан, пуч ва синик
чигитлардан тозалаш машинаси.

Лррага ТИШ уядгаряи/^арраларда тиш хосил килиш.
Лрра тишларини чархлаш—̂ рх>̂  тиш ларини чархлаб уткирлаш.
Лрра учида фаска чикариш-йх>х>^ учида маълум бурчак остида ва 

калкнликда металлни олиб ташлаш.



Арраларни кировсмзлантириш-лррл тишларини ташки хам ички 
гомонида булган кировларини йукотиб силликлаш.

Кумли  аррани кировсизлантиришга мулжалланган курилма.
Арраларни текислаш —арранинг сирт эгриликларини йукотиш 

жараёни.
Хаво сарфи-ъ&)!^ бирлиги ичида хаво утказгичи тиркишидан утади- 

ган хавонинг хажми.

М А В З У  Б ^ Й И Ч А  С А В О Л Л А Р

1. Нима учун чигит момири ажратилади?
2. Момик ажратиш жараёнини кандай боскичларга ажратиш мумкин?
3. Чигит тозалашни кандай машиналар бажаради?
4. Толаси тулик ажратилмаган чигит нима учун регенерация кили- 

нади?
5. Момик ажратиш учун кайси русумдаги линтерлар ишлатилади ва улар 

бир-биридан нимаси билан фаркланади?
6. Момик ажратиш технологияси кандай махсулотлар чикаради?
7. Момик, чигит ва толали чикиндиларни истеъмолчиларга жунатишга 

тайёрлаш технологияси нимадан иборат?
8. Момик тозалаш жараёнини кандай машиналар бажаради? Линтер- 

ланган чигит кандай технологик жараёнларни утади?
10. Техник чигит саноатнинг кайси тармогида кулланилади?
П. Момик ажратишнинг самарадорлигини назорат килишнинг кандай 

усуллари бор?
12. Циклонларда тугилган толали чикиндилар кандай фойдаланилади?
13. Асбоб-ускуналар ишлатишга кандай тайёрланади?
14. Асбоб-ускуналарга хизмат курсатупчи шахсларнинг иш жараёнида 

хавфсизликка риоя килишнинг кандай чора-тадбирлари бор?

ФОЙДАЛАНИЛГАН АДАБИЁТЛАР

1. Пахтани кайта ишлашнинг мувофиклаштирилган технологияси. ПДКИ 
02—97, Т., «Мехнат*, 1997.

2. УСМ-А русумли хаво ёрдамида чигит тозалаш курилмасининг, РНС 
русумли толаси т^лик ажратилмаган чигит регенераторининг хамда 5ЛП ва 
6ЛП русумли линтерларнинг техник паспортлари.

3. Пахтани дастлабки ишлаш б>^ича маълумотнома (справочник).

3.7. ПАХТА ЗАВОДЛАРИДА ТОЛАЛИ ЧИКИНДИЛАРНИ 
1^Й ТА  ИШ ЛАШ

Пахтани кайта ишлаш жараёнида технологик ва таранспорт ма- 
шиналаридан тегишли даражада т^кимачилик хамда енгил саноат 
учун, кайта ишлангандан кейин, хом аше сифатида ярокли б>^лган,



таркибида к$?п микдорда толали материалга эга толали чикиндилар 
ажралиб чикади. Шундай чикиндиларнинг тавсифи 3.41-жадвалда 
келгирилган.

3.4]-жадвал

Толали чн1Ц1ндилар|{няг тавсифи

Ч икинди ажратувчи 
машиналар Чикиндилар Чикиндиларнинг

тавсифи

Барча турдаги жинлар ва 
тола тозалагичлар, 
биринчи линтерлашгача 
ишлнт>1лалип1н жинланган 
чигитларни тоаалагичлар, 
топа кондснсорлари, толали 
чикиндиларни кайта 
ишловчи рсгенераторлар

Линт кондснсорининг 
циклонлари, иккинчи ва 
учинчи линтсрлашдан 
олдин куйилган чнгит 
тозалагичлар

Толали
чикиндилар

Калга пахта момиги

Бунга усмай колган 
касал чигитлар (Улюк), 
уларга илашган тола, 
эркин толалар, толали 
чикиндилар, хар хил хас- 
чуплар ва минерал 
аралашмалар (чанг, кум, 
тупрок) киради

Чанг ва майда 
ифлосликлар билан 
аралашиб кумокланган 3 
мм.дан хам калга толалар

Пахта заводларида толали чикиндилар махсус цехларда кайта 
ишланади. Йигириладиган толани ажратиб олиш учун толали 
чикиндиларга регенирация машинада ишлов берилади. Толали чикин- 
диларни ва калта пахта момиги хамда линтни тозалаш учун икки 
хил ОВМ-А русумли (3.61-раем) толали чикиндиларни тозалагич­
лар, шунингдек, толали ^люклан йигиришга ярокли толаларни аж­
ратиб олиш учун РОВ ва 2Р0В машиналари (3.60-расм) ишлатилади.

2РОВ регенератори ва ОВМ-А тозалагичининг техник тавсиф- 
лари 3.42 ва 3.43-жадвалларда келтирилган. 3.44 ва 3.45-жадваллар- 
даэлекфдвигателлар, редукторлар, подшипник ватасмалар руйхати 
келтирилган. Пахта заводларида толали чикиндилар махсулот сифа- 
тида икки турга булинади, яъни ^люкли чикиндилар ва калта мо- 
микпи чикиндилар.

Тола тозалагичлари ва тола кондснсорлари ажратиб чикарган 
чикиндилар уларнинг таркибидан тола ажратиб олиш учун тозала- 
нади. Ажратиб олинган толалар асосий пахтага кУшилади. Толали 
чикиндиларни тозалаш ва улардан ажратиб олинган толани асосий 
пахтага кайтариш чизмаси 3.62-расмда курсатилган.
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Тола тозалагичлар ва тола 
кондеисорларнинг толали 

HuifUHdiuapu

ОВМ -А-П

РОВ(2РОВ)

Регенерацияланган тола

Пахтанинг умум батарея 
шнеки

Биринчи линтерлашдаи 
олдин урнатилган жин ва 
чигат тозалагичларнинг 

толали чи!^ипдылари

ОВМ-А-П

3.62-расм. Толали чикинднларни тозалаш иа регенерация килиш 
технологик чизмаси.

3.42-жийВнл

2РОВ тола регенераторянинг техник тавсифномасн

Тозаланган толали Улюкдан тола чикиши, % кам эмас 90
Тозалаш самарадорлиги, % кам эмас 60

1 ва И тип тола.1и улюкни кайта ишлаганда мехнат
унумдорлиги, кг/соат 250 дан 300 гача
Белгиланган кувват, кВт 12,7

шу жумладан:
тозалаш сскдиясида 7,5
регенерация секциясида 5,2

Ю ксиз харакат вакгида истеъмол килинадиган кувват,
кВт, куп эмас 5,22

шу жумладан:
тозалаш секцнясида 2,95

. осгеыспаиия сскииясила 2.27



Хдво сарфи, мУс

шу жумладан;
регенерация секииясининг галвирли барабанидан 
регенераиияланган толани ташиш учун

Тозалаш секциясининг техник к^рсатгачлари:
Айланиш частотаси, айл/дак: 

таъминловчи валик учун 
пичокли барабани учун 
аррали барабан учун 
И (^ос шнеги учун 

Барабан ташки юзаси ва колосник кирраси $^асидаги 
тиркиш, мм

Регенераиион секциянн техник к^рсаткичлари
Айланиш чистотаси, айл/дак: 

галвирли барабан учун 
таъминловчи валик учун 
аррали блрабан учун 
ифлос шнеги учун 

Технологик тиркишлар, мм:
галвирли барабан билан ажратиш ьалиги орасидаги 
галвирли барабан билан зичлаш валнпт орасидаги 

зичлаш ва ажратиш валиклари орасидаги 
таъминлаш валиги билан аррали барабан орасида 
аррали барабан билан колосникнииг ишчи кирраси 
орасидаги

2,28 дан 2,68  гача

1,7-1 ,9  
0 ,58-0 ,78

0,14
97
97
50

0,5 -3 ,5

20
80

420
50

2 - 4  
2 - 8  
2 - 5  

0,5 -3 ,5

0 ,5 -3 ,5

ОВМ-А тозалагичминнг техник тавсифи

3.43‘Жалвал

Курсаткичлар ОВМ-А-1 ОВМ-А-2

1 2 3

Унумдорлик, кг/соат
Барабанлар диаметри, мм
Барабанларнинг айланиш частотаси,
айл/дак
Барабан тури
Ралвир тури
Ралвир тешиклари улчами, мм; 

калта момикни тозалаш учун

300
500

150
КОЗИ)СПИ

тешил ган 

1,5

300
500

150
аррали

тУкилган



1 2 3

улюк тоиалаш учун _ 8 x8 N 8
линт тозалаш учун 3,25x3,25 ГОСТ3826-47

Барабан ва галвир орасидаги таркиш, мм:
калта момикни тоаалаш учун 2,8 17-23
линт тоаалаш учун 17-23 -

Тозалаш самарадорлиги, %
калта момик тозалаш учун 70 -
линт тозалаш учун 30 -
Улюк тозалаш учун — 60

Урнатилган кувват, кВт 2,2 2,2

ОВМ-А тозалагичнивг кинематик

3.44-жадвал 

чизмаси учун электр двигатель.
□одшнпввклар, редукторлар ва тасмалар р^^хати

Номи ьа белгиланиши Машина сони

Электр двигатель
4АМ100Ь6Уа, п==950 айл/дак, Р=2,2 кВт 1
Редуктор Ц2У-125, 20-32Уз
Подшипник 11310
Подшипник 206
Тасма Б-1800Т
Тасма Б-2240Т

3.45-жыдвал

2РОВ регенераторинннг кинематик чизмаси учун электр двигатель, 
аодшнпинклар, редукторлар ва тасмалар р5̂ хатн

Номи ва белгиланиши Машина рони

Электр двигатель 4АМ132М6УПУхп=790 
айл/дак, Р=7,5 кВт 1
Редуктор 1Ц2У-100-20-12- КУ2 1
Импульсли вариатор ИВР.00.000 1
Подшипник 113110 8
Подшипник 206 8
Подшипник 11206 4
Подшипник 11208 2
Тасма В(Б)-1600Т 2
Тасма В(Б)-1400Т 6
Тасма А-1250Т 2



1. Толали чикинди турларини санаб утинг. Уларни кандай машиналар 
ажратади?

2. Чикинли кандай машиналардатоэаланади?
3. Регенерация килинган толал:ардан кандай фойдаланилади?

ФОЙДАЛАНИЛГАН АДАБИЁТЛАР

1. Справочник по перевичной обработке хлопка. Том Т., «Мехнат», 1994.
2. Технологический регламент переработки хлопка-сырца, ПДКИ 02-97.

Т ., «Мехнат», 1997.

3.8. ТОЛА, МОМИЫ ВА Ч И К И Н Д И Л А РН И  ТОЙЛАШ

Пахта тозалаш заводпарида толали махсулотларни тойлаш гидро­
пресс курилмалари ва улар оркали богланган технологик ускуналар 
(конденсорлар, толани намлаш курилмаси, тола узатгич ва бош- 
калар) билан жихозланган пресс цехларида бажарилааи.

Пресслаш цехлари пахга тозалаш заводинингасосий ишлаб чикариш 
биносида икки каватли килиб курилади. Биринчи каватда пресс би­
лан бирга умумий ускуналар тупламида гидрохаракатлантиргич, гид- 
рокоммуникациялар ва электршкаф, иккинчи каватда эса бошкарув 
пульти, пресс билан бирлашган технологик ускуналар, тойларни 
ташиш ваторгиш воситалари жойлаштирилади.

Пресслаш цехи ускуналарини Йиришнинг схемаси 3.63-расмда 
курсатилган.

Пахта тозалаш заводпарида Б374 (1950 йилда чикарилган), Б374А 
(1953 й.), Д8237 (1968 й.), ДА8237 (1973 й.) ва ДБ8237 (1987 й.) 
моделидаги револьвер конструкцияли гидропресс курилмаларидан 
кенг фойдаланилади. Улар бир-биридан конструктив тузилиши, кув- 
вати ва унумдорлиги билан фаркланади.

Д8237 моделли пресс: паст босимли (25 кгс/см.кв), урта босимли 
(100 кгс/см.кв) ва юкори босимли (320 кгс/см.кв.) учта насос 
билан жихозланган.

ГА347 ва ГА364 моделли гидронасослар (3.64-расм) бир хилда 
бажарилган, лекин уларга турли диаметрдаги плунжерлар урнатили- 
ши хисобига унумдорлиги ва ишчи босими хар хил. МВН-10 винтли 
насоси (3.65 ва 3.66-расмлар) хажмий турдаги роторли насослар като- 
рига киради. У текис узатиш хусусиятига эга б^либ, босимли ёпик 
кувурлар каторида ишлай олмайди. Ш унингучун узатиш кувурла- 
ри каторида, албатта, саклагич курилмаси б^лиши керак.
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3.64-расм. ГА 347 ва ГА 364 модслли насос:

/ —асос; чаракатлантиргич шкиви; / —плунжер кугиси; йигма блок; / —золотннк 
кутиси; 6—5?псазгичли золотник; 7—плунжер; ползун.



767

3.65-расм. МВН-10 винтли насоснинг чизмаси. 
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пресс курилмасини бошкариш бош таксимлагич ёрдамида 
амалга оширилади. Гидрохаракатлантиргич элементлари каторига 
хажми 2000 л булган (3.67-расм) суюклик баки ва мойни т^ла 
тозалаш системаси хам киради.

/ —баклаги ишчи cyioigiHK микдорн к^рсаткичи; 2—\аво фильтри; Л-та^ыкинловчи бак 
кориуси; 4—тУрсимон люк; сукмсликни ташкарига окизувчи вентиль; <5—озикловчи ва сарф- 

ловчи колонкалар; 7—пухталикобирралари.



Ишчи суюклиги сифатида ИГП-30 ТУ 38.10.14.13-78 мойи ва 
шу мой хусусиятига 5^шаш бошка мойлар ишлатилади:

Кннсматик каИишкоклик, мм.кп/с 2 5 -3 5
Суюкликнингтозаликсинфи, 17216-71
ГОСТ буИича 13
Фильтрлашнинг номинал даражаси. мим 25
Мой харорати, "С:

минимал 10
максимал 50

Д8237 пресси деталлари асосида тайёрланган ДА8237 пресси 
(3.68-расм) бир канча такомиллашувларга эга, яъни пресслах!] 
камераси эш икларининг очилиб ёпилиши гидрохаракатлантир- 
гич механизми ёрдамида амалга оширилади; тойларни пресс-ка- 
мерадан туртиб чикариш занжирли харакатлантиргичдаги тирсак- 
лар ёрдамида (3.69-расм) бажарилади.

Плунжернингхаракатланиш масофасини назорат килиш учун 
пресс кУрсаткичи бор; прессни бошкариш янги клапанли аппа­
рат (3.70-расм) ёрдамида амалга оширилади; гидроагрегат (3.71- 
расм) аксиал-поршенли НАД 1Ф-224/320 туридаги насос (3.72- 
раем) ва мойни юкори даражали фильтрлаш тизими билан жам- 
ланган.

Б 374 моделли пресснинг механик шиббалагичи (3.73 ва 3.74 
расмлар), Б374А, Д8237 ва ДА8237 моделли пресслаш курилма- 
ларида хам кулланилади. Пресс кутиларининг бурилиш механизм- 
лари (3.75 ва 3.76-расмлар) юкорида келтирилган пресс моделлари 
учун хам ягона конструкцияга эга.

ДБ8237, ДК9138 ва АКДБ8238 моделли гидравлик пресс курил- 
маларида 10 тк. гача босим кучини берувчи гидравлик зичлагич урна- 
тилган.

Толани пресс яшчигига бир хилда ортилиши индивидуал гид­
ропривод ва клапанли электр бошкарув аппарати ёрдамида тола 
узаткичининг поршени борибкелиш хисобигатаъминланади.

Д8237 пресси хамда унинг асосий кием ва агрегатларининг 
тавсифи 3.46-жадвалда келтирилган.



3.6S-pacM. ДА8237 моделли гидропресс курилмасининг чизмаси.
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З.Ш-расм. ДА8237 моделидаги гадролрссс курилмасининг чизмаси 
(ёнидан куриниши).



3.69-расм. Д8237, Б374А модслли пресслар учун тойларни пресс камерадан 
чикарувчи занжирли мослама:

/—шиббалагичроминингустуни; АС-51-6К-2.8 кВт типидагиэлсктрлвигатсль; 
^—'ллскгр двигатель ости кронштсйни; РЧН-Шрсдуктогж; .f—прссснингюкориги 

трацсрсаси; етулка-роликли ишчи занжнр; 7—йуналтирувчи ролик; #—тирсак(кулачок) 
Р—стакчн вал; /<>—вал подшипниги; / / —ftyHaflTHpyu4H полшипниклар пали; 

/^ о х и р г и  улагич.



3.70-расм. ДА8237 моделли пресс курилмасининг гидрочизмаси.

/—гиаротаксимлагич; Л-саклагич клапани; ^О Б М Г н-600  маномстри; 4—ЭКМ-1 элсетрокон- 
такт маномстри; 5-ОМ БГн-100 маномстри; <?-К0 63/320 тсскари клапан; 7—1РД-320 босим 
рслсси; ^элсктроконта1сгманомстри; {‘-М ВН-Ю насоси; /<?—са1У1агичклапани; / / —КОбЗ/ 

320 тсскари клапан; /^ э л с к т р  двигатель, N=55 кВт, п=1000айл/дак; /^ —НАД*224/320 насо­
си; /^-пакстлитаксимлагич; /5-6осим  клапани; /й^маномстр; /7 —caiyiarHM клапани; 

18^19,20—чоЛ филът|мари; 2J—П2-21 бошкариш насоси; бошкариш насоси элекгромото- 
ри; 2?—асосий цилиндр; пресс-камсраси бсркитиш валигининг ажратиш цилиндри.



3.71-расм. ДА8237 гидроагрегати;

/ —ром; 2—Ду40 му^яали кр ан ;сар < |» л аш  баки; •^мойлифильтрлар:0,12Г41-14.ФМС-13, 
ФГ7; ^ a n e ic ip o K O H ra ic T  маномсфи ЭМК-1, Р=49 кгс/см.кв; ^-манометр ОБМГн, Р=100 и е / с м -к в . 

7—таксимлагич золотаиш. 12—2-6МН 5782-65; ^ н а с о с , Г12-2; ‘̂-сапун-финьтр 150ГП357; 
босим рслсси,1РД-^20; / / —тсскари кчапан КО-бЗ/320; /^М ВН -Ю насосинингбосим 

кувури; /^~НАД-224/320 насосининг сУруичи кувури; /^Н А Д -224/320 насосининг босим 
кувури; /^Н А Д -224/320  насоси.
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3.73-расы. Б374 прсссининг механик шиббалагичи:

/ —псч>шсннинг кисиш амортизатори; Л-чсклагичлар; планка; ^ п о р ш сн ; >-бармок- 
чалар; 6—йунаягарувчи роликлар; 7—станина; шестерня, Z=10; ^тебранувчи рсдуетор- 

нингуки; Уд—вал; / / —элеетр двигатель; /^элсктромагнитли тормоз; /^ —тсбранувчи редук­
тор шю<ви; /4—шсстерняли вал, Z’̂ 15; /5-шестерня, Z*I50; /<?—тебранувчиредуктор 

копкрри; /7—кронштсйнлар; /#—ши6баловчи плита; /9—шиббаустуни.



3.74-расм. Б374 прссси шиббалагичининг кинематик чизмаси:

/ —шиббалагич поршсни; ^ и л га к л и  iw im ; тсбранувчи редуктор; 
4—элсктрдвигатсл N=10 кВт, п=960 айл/дак-



3.7S~pacM. Б374А, Б374, Д8237, ДА8237 русумли прссслар кутисининг 
бурилиш механизми ва бошка дсталлари:

/—РОДУ1СГОР кс^этуси; ^А О -52-6  типкоаги злскф двигатель; юкориги травсрса; 4—устун 
гайкаси; 5—муфта; <?—хара1сатлантирувчи устун; 7—прссслаш камсраси; #-марказий yciyf., 

колонка; /d»—толатуггич; / / —фиксатор; /^ -таян ч  подшипниги; / J —бурилувчи дойра; 
!4~прссс кутиси; /^-харакатланувчи пресс плкга; остхи траверса.



3.76-расм. Б374А, Д8237, ДА8237 русумли пресслар кутисининг бурилиш 
учун ишлатиладиган механи:)м кинсматик чиимаси.

3.46-жадвал

Д8237 пресен ва унияг жсосий vicm хамда агрегатларшшнг 
техник тавсифи

1 2

Д 8237 пресси
Номинал кучланиш, тс 500
Суюкликнинг и ш ч и  босими, кгс/см. КВ 320
Унумдорлик, той/соат 20
Тойнинг вазни, кг 215+15
Тойнинг Улчамлари, мм:



1 2

узунлиги 960
кенглиги 595
баландлиги 735

Пресс курилмасининг <?лчамлари, мм:
узунлиги 10000
кенглиги 5820
баландлиги 12725

Фойдаланиладиган кувват, кВт 74,5
Вазн, кг 46020

ГА347 ва ГА364 гидронасосларн

Унумдорлик, л/дак 200 70
СуЮ КЛ И К Н И Н Г ИШ ЧИ бО СИ М И , КГС/СМ . КВ 100 320
Плунжернинг юриши, мм 80 80
Плунжернинг диамстри, мм 60 36
Плунжернинг бир дакикада икки марта юриш сони 340 340
Ишчи суюкпик машина мойи«Л»
Саклагич клапан (босимга мослашган шайба).
К ГС/сМ  КВ 150 480
Насос жойлашишининг минимал аарур
баландлиги, мм 1500 1500

Улчамлари, мм (элсктр моторсиз):
узунлиги 1530 1530
кенглиги 955 955
баландлиги 780 780

Электр мотори билан:
узунлиги 2980 2980
кенглиги 1090 1090
баландлиги 780 780

Электр моторсиз вазни, кг 1780 1855
Элсетр мотор:

тури А91-8 А92-8
куввати, кВт 40 28
айланиш сони, айл/дак 730 730

М ВН-10 Насосв

Унумдорлиги, л /с 12
Ишчи босими кгс/см.к 25
Айланиш сони, айл/дак 1460



1 2

С ^ и ш  баландлиги.м 4
Кувнати, кВт 22
ФИ К 0,80
Ва№и, кг 210
Айланиш (вал томондан) Унг

ДА8237. 35 гндроагрегати

Босим 25 кгс/см.кв.гача б^^лганда энг
куп унумдорлик. л/дак 940
Унумдорлик 70 л/дак.гача
булганда энг к^п иш босими кгс/см.кв. 320
Бошкаруптизимида босим, кгс/см.кв. 50
Ишчи суюклик ГОСТ 32-53 буйича
"турбинали 22" ва "турбинали 22А"
ёки МРТУ 12Н N 06-62 буйича ВНИИНП-403
МОЙИ

Бакнинг номинал сигами, м’ 4
Баклаги мой хажми, м’ 3,735
Насосларнинг бслгиланган элекгр куввати, кВт 77

Улчамлар, мм:
узунлиги 2775
кенглиги 2285
баландлиги 1850

Вазни,кг 3950
Атроф-мухитнинг харорати, ®С:

энг ками +5
энг купи +40

Б 374А русумлн механик шпббалагич

Кучланиш, тс 4,0
Поршеннинг юриши, мм 1826
Поршеннинг 1 дакикада юриш жуфти сони 4
Ишчи шестернанинг теаяиги (Z*10), айл/дак 35,4
Толага тагсир килувчи солиштирма босим.
кгс/см.кв 0,74
Улчамлари, мм:

узунлиги 1360
кенглиги 880
баландлиги 2220
Электр моторнинг куввати, кВт 10, п“ 960 айл/дак

Вазни, кг 1577



3.8.1. ДЛ8237 прессининг 1(урилмаси ва унинг 
таркибии 19 1смларн

Пахтани тойлаш учун гидравлик пресси: пресснинг узи, гидро- 
афегат, шиббалагич ва электр ускуналардан иборат. ДА8237 пресси 
револьвер типидаги вертикал уч устунли б^^либ, пастки хусусий узат- 
гичга эга. Пресснинг механик шиббалагичи унинг тепасига жойлаш- 
ган. Куйи траверсга плунжер типидаги пресслаш цилиндри, марка- 
зий устунга эса пресс кутили бурилувчи иккита пресс-камера мах- 
камланган. Хдр бир пресс-камера пресслаш ёстиги билан таъминланган. 
Пресс-камерапарнингбурилиши механик усулда бажарилиб, юкори 
т$?синга урнатилган электр двигателлар ёрдамида редукторлар орка- 
ли амалга оширилади.

Пресс курилмасининг гидроагрегати МВН-10 типидаги паст ва 
юкори босимли насослардан, бошкарув насос курилмаси, мой 
фильтрлагич, таксимловчи аппаратлар ва бошкалардан иборат.

Пресс, тебранувчи узатиш редуктори б^лган поршен типидаги 
механик шиббалагич билан таъминланган. Биринчи боскичда пахта 
толасини тойлаш кутисига тушириш ва уни механик шиббалагич 
ёрдамида зичлаш амалга оширилади. Иккинчи боскичда тойлар т5?ла- 
тукис шиббаланади ва пресс-камера эшиги очилиб, той чикарилади. 
Пресс-камера эшикларининг очилиши учун гидравлик харакатлан- 
тиргичли махсус курилма к^здатутилган.Тойларни пресс камерадан 
тушириш махсус занжирли турткичлар ёрдамида амалга оширилади. 
Пресс асоси устки ва остки кундаланг т5^синлардан иборат б^либ, 
узаро гайкали уч устун билан богланган. Урта устунга таянч подшип- 
ниги урнатилган б^либ, устунга йигилган пресс-камера вазнини Узида 
тугиб туради.

Устки кундаланг тусинга пресс-камеранинг бурилиш харакат- 
лантиргичи, эшикларнинг бурилиш механизми, тойларни гуртиб чи- 
карувчи механизм ва шиббалаш асоси йигилган. Ён томонлардаги 
устунларга бурилиш доирасининг фиксаторлари ва туткичларни очиш 
механизми махкамланган. Пастки кУндалангт^син фундамент бето- 
ни орасига ч^ктирилган махсус таянчларга йигилган.

Пастки кундаланг т</синга асосий цилиндр ^'рнатилган б$^либ, 
унинг ичидаги бронзали й$?налтирувчи втулкаларда плунжер хара- 
катланади. Плунжернинг зичланиши манжетлар билан амалга оши­
рилади, улар плунжернинг пастга уз вазни асосида эркин харакатла- 
ниш ини таъминлайди. Цилиндр фланцида лойка ажратувчи халка 
мавжуд. Плунжер пастки учига гидравлик демпфер махкамланган.



Плунжер пресс-камеранинг пресслаш плитаси билан пресслаш 
вазиятида кузикоринсимон шаклдаги козик билан бирлаштирилади. 
Пресс-камера бурилганда плита плунжер билан туташтиришдан эр- 
кин чикади.

Пресс-камера марказий устунда йириладиган икки куйма крес- 
товинадан, икки ён тУсиндан ва эшикдан иборат. Ён тусинлар крес- 
товинага зонали стяжкалар (тортгичлар) ва шплинтлари б^^лган тож> 
ли гайкалар билан махкамланади. ТУсинларнингбарчаси узаро стяж­
калар билан тожли гайкалар ёрдамида бирлаштирилган.

Хар бир ён тусинга винтлар билан махкамланадиган валиклар 
ёрдамида ён эшиклар йирилади. Ён эшик валик атрофида ён тусин- 
нинг таянч тУсигигача айланиши мумкин. Хар бир ён эшикка олти 
туткич махкамланган. Крестовинада, валиклар воситасида, 4 та ён 
эш ик шарнир усулида махкамланган. Иш холатида хамма эшиклар 
ёпик бУлганда понасимон валик билан кенгаядиган туткичлар ён 
эшикларни махкам, пухта т^гри бурчакли куги хосил килиб ёпади. 
Туткичларни очиш махсус механизмлар ёрдамида бажарилади.

Пресс-камеранинг ён эшикларини очиш ва ёпиш учун махсус 
курилма назарда тутилган. Бу курилма юкори траверсага урнатилган, 
бир-бири билан туташган тишли узатмалар, гидроцилиндрпар, мушт- 
ли ярим муфталар ва икки вертикал валдан иборат б$^либ, ён эшик- 
ларнингочилибёпилишигахизмат килади. Ишкаланадиган юзалар- 
ни мойлаш шарикли мойлагичлар ёрдамида амалга оширилади.

Тойларни пресс-камерадан чикариш, хар бири Уз занжир конту- 
рига махкамланган, икки махсус тирсак ёрдамида амалга оширила­
ди. Занжирларнинг контурлари юкори траверсадаги дарчалар ва юкори 
пресс плитадаги арикчалар оркали ^Ь'ади. Занжирларни харакатга кел- 
тирувчи юлдузчаларнинг етакчи Уки харакатни худай шундай зан- 
жирли узатма оркали юкори траверсага махкамланган мотор-редук- 
тордан олааи.

Дастлабки холатда тирсаклар занжир контурининг юкори тар- 
морида булиб, узатма ишга туширилганда тирсаклар харакатга келиб 
пресс-камерадан тойни туртиб чикаради. Шиббалаш механизми ва 
поршен пахтани олдиндан зичлаб пресс-камерага, тола ушлагичлар 
сатхидан пастрокка, етказиш учун хизмат килади.

Поршен пайвандланган конструкцияли корпусдан ва шиббалаш 
плитасидан иборат б>>либ, унга уз навбатида шарнирли икки 5̂ к во­
ситасида дастак (ричаг) махкамланган. Корпуснинг Урта кисмида 
узатиш (цевка) рейкаси ва поршен харакатини чегараловчи п^лат 
чеклагичлар жойлашган.



Поршеннинг юкори кисмида пружинали буфер курилмаси мав- 
жуд б^либ, у пресс-камерада пахта б^лмаганда ёки б^лганда \ ш  
поршен каршиликсиз харакатланганда, поршеннинг энг чекка паст- 
ки холатида хам уни харакатга келтирувчи тишли галтакка ортикча 
юк ортилишига имкон бермайди. Тебранувчи дастаклар (ричаглар) 
пахтанинг шиббалаш плитасида тупланиб колишини ва пресс-каме- 
радан ташлаб юборилишининг олдини олади. Поршеннинг шибба­
лаш з^кидаги йуналиши роликлар билан таъминланади. Поршеннинг 
пастки кисмига нишабли тирсак 5фнатилган булиб, у пресс-камера- 
нинг бурилиш харакатини блокировка килувчи четки ^чиргични 
(вы1спючателни) узади.

Ён эшикларнинг хар бирида тола туткичлар махкамланган б^^либ, 
улар пресс-камерада толами шиббалаш пайтида ва пресс-камера бу- 
рилганда толани ушлаб туриш учун хизмат килади. Тола туткичнинг 
конструкцияси ку^идагича. ё н  эшикларнинг махсус подшипникла- 
рига вал монтаж килинган булиб, унинг бир учига харакатланти- 
рувчи дастак махкамланган.

Валнинг бутун узунаси б^йлаб каттик махкамланган дастаклар 
тола туткичларни ишчи холатда тугиб туради. Харакатлантирувчи дас­
так штанга билан шарнирли богланган. Штанга хар доим пружина 
билан юкори холатда ушлаб турилади ва тола туткичлари толанинг 
босим кучи таъсиридан халос б^лгандагина ишчи холатга кайтади. 
Бундам ташкари, шиббалаш пайтида штанга, пресс плита вазни би­
лан, пресс-кутисига махкамланган штанга ёрдамида дастаклар орка- 
ли к^^шимча тиргакланади.

Шиббалаш бошланганда к§грсатилган дастаклар озод булиб, пресс 
кутиларида махкамланган штанга $̂ з вазни хисобига пастга силжий- 
ди ватолатуткич билан шарнирли борлангам юкори штамгани озод 
килади. Ундан кейин, толалар прессланаётганда, толаларнинг паст- 
дан юкорига таъсир кучи ёрдамида, тола туткичлар соат мили й^на- 
лишида айланиб, эшикдаги тиркишларга ч^^кади ва толаларни эр- 
кин шиббалашга имкон беради.

Пресс-камеранинг куйи кисмига бурилувчи дойра ва пайванд 
конструкцияли 2 ша)сгадан иборат пресс кугилар махкамланади. Шах- 
талар ва бурилиш доираси Узаро бир-бирига бирлаштирилгандир. Бу- 
ралиш доирасига таркибида дастаклар билан бошкарилувчи бури- 
лишни белгиловчи штири б^лган уяли 2 та махсус кути махкамлан­
ган. Бундан ташкари, кутиларда турткичлари б>?лган ромлар б^либ, 
улар воситасида пресс-камералар туткичларининг очилиши ва очик 
холатда тутиб турилиши амалга оширилади. Шахталарнинг остки 
кисмлари Узаро куйма усулда бирлаштирилган. Пресс кугилар туби



юзасигатиргак планкалар пайвандланган б^либ, уларда пресс пли- 
талар Узларининг куйи холатида осилиб туради.

Пресс кугилардан ташкарида подшипникларга дастаклари булган 
штангалар жойлашган б^либ, улар толани шиббалаш пайтида тола 
туткичларни ишчи холатида тутиб туради.

Фиксаторнинг вазифаси пресс-камерани ишчи вазиятда т^хта- 
тишдир. Фиксатор ч^ян корпус, пружинали штир ва вертикал Укка 
махкамланган иккита дастак билан бошкарилааиган стопордан ибо- 
рат. Пастки дастак учида ролик мавжуд б^либ, у пресс-камера б)ри- 
лаётганда бурилиш доирасининг тиргакларига якинлашади.

Фиксатор кутиларига штирлари булган рамка Урнатилган б^либ, 
улар ёрдамида пресс-камера туткичлари очилади. Рамкалар дастлабки 
вазиятга пружиналар ёрдамида кайтади. Фиксатор пресс устунлари- 
ни борлаб турувчи кундаланг тУсиннинг Урта кисмига махкамланган. 
Махсус кундалангтусиннинг биручига, пресс-камеранинг бурилиш 
Электр двигателни учиришга буйрук берувчи охирги учиргич урна- 
тилган. Бошкарув пультига шибба харакатлантиргичини тУхтатувчи 
иккинчи охирги Учиргич Урнатилади.

Харакатлантирувчи колонка — бу охирги бурчакли редуктор 
булиб, пресс-камеранинг бурилиш харакатлантиргичи кинематик зан- 
жиридаги охирги бугиндир. Редуктор валлари конусли тебранур«и 
подшипникларга урнатилган. Пресснингустки кундапангтусинининг 
йугон жойига харакатлантирувчи уступ (колонка) Урнатилган булиб, 
у куйма чУян корпусдан , етакловчи ва эргашувчи валлардан, конус 
шаклидаги тишли гилдираклар жуфтидан ва пр>есс-камерага кресто- 
винанинг тишли тожи оркали харакат берувчи вертикал валик учига 
Урнатилган цилиндрсимон тишли гилдиракдан иборат.

Редуктор Электр двигатель оркали харакатга келтирилади ва бу 
харакат конуссимон фрикцион муфталар оркали харакатлантиргич 
колонкасига узатилади. Кириш валида понасимон тасмали узатиш 
шкиви бор. Редуктор цилиндрсимон, икки поронали булиб, унинг 
валлари шарикоподшипникларга махкамлангандир. Валнингчикиш 
учи охирги фрикцион муфта билан бирлаштирилган.

Туткичларни очиш механизми цилиндр ва штокли поршендан 
иборат бУлиб, улар ёрдамида харакат юкорига, штир билан фикса­
тор тугуни рамкасига узатилади, булар эса уз навбатида харакатни 
юкорига, пресс-камеранинг попали валигига узатади ва туткичлар 
кулфини очиб, пресс-камера эшигини бушатади.

Фиксатор тугуни рамкасипи юкори вазиятда тутиш учун дастак 
(ричаг) мавжуд булиб, у пружина таъсирида махсус штирнинг уйи-



гига киради. Поршеннинг шток билан оркага кайтиши цилиндрнинг 
шток бушлиридаги суюклик босими таъсири остида руй беради. Ту­
гун пресс колонналарига (устунларига) к^ндаланг ̂ натилган т5?син- 
ларга махкамланади.

Фрикцион муфта конуссимон расточкали ва валда махкамлана- 
диган гупчакли чуян ярим муфтадан, конуссимон чуян дискдан, 
конуссимон халкадан, етакловчи бармоклардан ва ярим муфта би­
лан халка орасидаги конуссимон дискни кисувчи таранглаш пружи- 
насидан иборат. Ярим муфта билан конуссимон дискнингтуташиши 
уларнинг узаро ишкаланиши кучи хисобига руй беради, бунда пру- 
жинани кисувчи гайкалар канчалик кучли тортилса, ишкаланиш 
кучи шунча юкори булади. Муфта бурилиш харакатлантиргичининг 
деталларини тасодифий ортикча юк ва синишдан сакпайди.

Эшикларнинг харакатлантиргич механизми пресс-камеранинг 
эшикларини очиш ва ёпиш сингари мураккаб операцияларни меха- 
низациялаштириб, прессда ишловчиларни орир жисмоний мехнат- 
дан озод килади. Бу механизм босим остидаги ишчи суюклик ёрда- 
мида харакатга келтирилувчи тишли рейкалари булган иккита хара- 
к атлан увчи  ц и л и н д р д ан  и борат  булиб, ц и ли н д р л ар н и н г 
кайтарма-илгарилама харакатини, тишли рейка, шестерня ва ярим 
муфталар ёрдамида пресс-камеранинг иккита ён эшикларини улар­
нинг Уз Уки атрофида айланма харакатини таъминлайди.

Тойларни пресслаш охирида пресс-камеранинг ён эшик туткич- 
лари очилиб, икки ён эшикларни бушатади. Зичланган пахта тойи- 
нинг эгилувчанлиги таъсири остида пахта тойи бир мунча энига 
кенгаяди ваён эшикларни кисман очади.

Шундан сУнг цилиндрнинг бирига ишчи босим берилади. Бунда 
хар икки цилиндр харакатга келиб, шестерналарни карама-карши 
йуналишда айлантиради. Пресс-камера эшиклари билан туташган 
ярим муфтали вал ёрдамида шестернапар пресс-камера эшиклари­
ни керакли бурилиш бурчагига очади. Пахта тойи пресс-камерадан 
чикарилгандан сунг, ишчи суюкликнинг бошка цилиндргаузати- 
лиши билан ён эшиклар ёпилади. Шиббанинг асосига тебранувчан 
цилиндрсимон редуктор, поршен ва шибба харакатлантиргичи мах- 
камланади.

Пайвандланган конструкцияли асос икки устундан иборат. Би- 
ринчи устун биринчи кават пойдеворига, иккинчи устун эса пресс- 
нинг юкори тусини консолига Урнатилган булиб, Узаро горизонтал 
швеллер билан борланган. Швеллерларга уз навбатнда, таркибида ро- 
ликлари, йУналтирувчиси, поршени, цапфаси булган кути ва хара- 
катлантиргичнинг мотор ости уступи махкамланган. Шу устуннинг



узида харакатлантиргичнингтасмали тормоз электрмагнитини мах- 
камлаш учун майдонча бор.

Цапфа редуктор шарикли подшипнигининг (корпусининг) кУз- 
галмас асоси булиб хизмат килади. Иккинчи таянч ишкаланиш под- 
шипниги пайвандланган устунгамахкамланган. Редуктор монтажи- 
нинг кулайлиги, йуналтирувчи арикчаларга планка билан махкам- 
ланган копкокнингажратилиши билан таъминланади.

Тебранувчи редуктор, пружина ва шарнирли дастаклардан ибо- 
рат кисувчи механизм ёрдамида, четки Унг ёки чап вазиятда мах- 
камланади. Горизонтал швеллер остида, бошкарув пультидаги «Tjhcra!* 
тугмачаси босилганда ёки шиббаланган пахга тойи белгиланган вазнга 
етганда, поршен харакатлантиргичини у юкори вазиятда булганда 
тухтатиш учун, четки учиргич махкамланган.

Кугининг юкори кисмида, горизонтал майдонча куринишида, 
таянч юзаси булиб, унга поршен пастга харакат килганда демпфер- 
лари оркали тиралади. Асоснингжаъми ажраладиган кисмлари пру- 
жинали шайбалар ва гайкали винтлар билан бирлаштирилган.

Тебранувчи редуктор электромотор айланишлари сонини камай- 
тириб, харакатни шибба поршенига узатади. Редуктор куйма пулат, 
чуян кобир, тишли цилиндрсимон гилдирак, шкив ва харакатланти- 
рувчи валлардан иборат.

Редуктор шундай тайёрланганки, у маятник каби юкориги 
етакловчи вал Уки атрофида тебрана олади. Шу вактнинг узида 
пастки вал узидаги юлдузча билан поршеннинг реверс харакати 
вактида ёйсимон харакат килади. Юлдузчалар уз навбатида гох 
чап, гох Унгтомонга айланиб, поршенни пастга ва юкорига хара- 
катлантиради.

Юлдузчанинг поршендаги рейка билан тугри туташиши учун 
шиббанинг асос тугунига махсус тиргаклар урнатилган булиб, улар 
редукторнинг талаб килинадиган бурчакда тебранишини таъминлайди. 
Тебранувчи редукторни тиргакларга сикиш учун махсус пружинали 
механизм хизмат килади.

Бошкарув пульти пУлатдан ясалган пайванд синчдан иборат. 
Бошкарув пультига пресс ва шиббалагични бошкариш хамда назо- 
рат килиш аппаратлари жойлашган. Пультнинг унг томонидаги мах­
сус Укда бурилиш доирасининг фиксаторини бошкариш учун даста 
урнатилган. Даста билан дойра фиксатори чикарилганда пультда урна­
тилган охирги Учиргич ишга тушади. Пультнинг махсус тусигига 
назорат килиш асбоблари жойлаштирилган. Бошкарув пультига кУл 
билан бошкариладиган гидротаксимлагич жойлаштирилган.



Электр асбоблари таркибига куйидагилар киради:
а) икки учи очик валли М1-4А250М8 электр двигатели, 45 кВт, 

740 айл/дак, М101 бажарилиши—юкори босим насосини харакат- 
лантириш учун;

M2-4A100L693 электр двигатели, 2,2 кВт, 950 айл/дак, М302 
бажарилиши-бошкариш насосини харакатлантириш учун;

МЗ-А02-51-6, 5,5 кВт, 970 айл/дак, М101 бажарилиши—пресс- 
камеранинг бурилиши учун;

М4-А02-52-4, 10 кВт, 960 айл/дак, М101 бажарилиши—шиб- 
балагач двигатели учун;

М5-АОЛ2-32-4, 3 кВт, 1430 айл/дак, М301 бажарилиши—той- 
ни гургиб чикариш механизми двигатели учун;

Мб, М7-А02-71-4(2), 22 кВт, 1455 айл/дак, M10I бажарили­
ши—паст босимли насослар двигатели учун;

б) бошкариш аппаратураси б^лган электршкаф;
в) бошкариш пульти.
Гидроускуналар таркибига куйидагилар киради:
—гидробак ва насос курилмалар;
—гидропанел ва узиш блоки;
-бош карув пультида жойлашган гидроаппаратлар;
—гидро>тказгич.
Гидроускуналар ёрдамида тойловчи плитанинг юкорига ва паст- 

га к^чма плунжер билан силжиши, шунингдек, туткичларни очиш 
механизминингхаракати хамда пресс-камераларинингэшикларини 
очиш ва ёпиш механизминингхаракати таъминланади.

3.8.2. Пресс ишини кулда бошкариш

Бошкарув схемаси к$^лда бажариладиган куйидаги асосий хара- 
катларни тегишли тусиклар билан таъминлайди:

а) шиббалаш — поршен шиббасининг оркага ва олдинга илга- 
рилама харакати;

б) пресс-камераларнинг пресс кутилари билан бурилиши ва бу- 
рилиш доирасини маълум вазиягда тугиб туриш;

в) плунжерни к5?тариш-шиббалаш;
г) плунжерни тушириш;
д) пресс-камераларнинг туткичларини б^шатиш;
г) пресс-камеранинг эшикларини очиш;
ж) пресс-камерадан тойни туртиб чикариш;
з) пресс-камера эшикларини ёпиш.



Бошкариш бошкарув пультининг панелларида жойлашган тугма 
ва дастаклар билан амалга оширилади.

Механизмларнингдастлабки холати:
• насос курилмаларинингхаракатлантиргичлари учирилган, пресс- 

ловчи плунжер пастки пресс плита билан куйи холатда;
• пресс-камера эшиклари тойлаш холатида ёпик, лекин туткич- 

лар очик (асосий шол румол илинган);
• бурилиш доираси керакли вазиятга келтирилган;
• шиббанинг поршени юкори четки вазиятда;
• занжирли туртиб-чикариш тирсаклари юкориш холатда.
Электр занжирни Учириш пультдаги «Кучлаы.ш» тугмачасини

босиш билан амалга оширилади. Бурилиш доираси кУзралмас холатда 
булганда шибба электр двигатель ёрдамида харакатга келтирилади.

Шибба поршенига харакат электр двигателдан понали тасма, 
тебранувчи редуктор ва поршеннинг цевкали р>ейкаси оркали бери- 
лади. Шиббани ишгатушириш бошкарув пультидаги тугмани босиш 
билан амалга оширилади. Бунда товуш сиренаси ва вакт релеси ула- 
нади. Белгиланган вакт утиши билан шибба харакатлантиргичи ва 
тормоз электромагнити уланади. Харакатлантириш шестернаси ишчи 
ва оркага юриш охирида поршеннинг четки цевкалари атрофида 
харакатланиб гох унг, гох чап вазиятни эгаллайди ва шунинг билан 
поршеннинг юкорига хамда пастга харакатини таъминлайди.

Шибба ишлаётганда шиббаланган толанинг хажмий зичлиги, 
шибба харакатлантиргичи таъминлагичлари фазаларидан бирига улан- 
ган ток трансформатори билан ишлаётган иккита реле ёрдамида на- 
зорат килинади. Тола пресс-камерага белгиланган зичликка якин да- 
ражада шиббаланганда, двигатель токига уланган реле ишга тушиб 
бошкарув пультидаги сарик рангли огохлантириш лампочкасини 
ёкади. Иккинчи реле пахта тойи зичлигига мос харакатлантиргич 
токига уланади.

Шиббаланган пахта толаси белгиланган микдорга тенг келса 
«Шиббалаш охири» ёзувли яшил лампа ёнади ва товуш сиренаси 
ишгатушади. Поршен четки юкориги холатга етганда шибба хара­
катлантиргичи Учади, бунда четки Учиргич ишга тушиб, тормозла- 
ниш юз беради. Той вазнини кУз билан назорат килиш учун бошка­
риш пультига хам амперметр Урнатилган булиб, унинг ёрдамида 
пресс-камера кугисида шиббаланган тола вазнини тахминан аник- 
лаш мумкин.

К5?рсатилган релеларни созлаш ва тойларнинг бир хил вазнда 
булиши реле токини танлаш билан амалга оширилади. Синов шибба­
лаш ва тойни тортиш билан той вазни аникланади. Агар той вазни



белгиланганидан ортик булса, созлаш токи камайтирилиб яна синов 
шиббалаш бажарилааи ва той вазни тортилади. Шундай килиб реледа 
той вазнига мос созлаш токи таипанади. С)^нгра биринчи реле токи, 
иккинчи реле токининг тахминан 90 фоизига тенг килиб созланади.

Асосий плунжернингкуйи холатида, шиббапагич поршенининг 
юкори холатида, пресс-камера эшикларинингёпик холатида ватойни 
туртиб чикариш тирсакларининг юкори холатида фиксатор дастаги 
«фиксация б$^атилган* вазиятга Угказилади. Бунцабошкариш пульти- 
да «бурилиш рухсат этилади» ёзувли яшил рангли сигнал лампочка- 
си ёнади. Шундан с^нг, бошкариш пульти панелидаги «Пресс-каме- 
ра бурилиши>!> ёзувли тугма босилиб, биринчи каватга >^рнатилган 
товуш сирснаси ишгатушади ва хизматчиларни пресс-камеранинг 
бурилиши хакида огохлантиради. 1—2 сек. вакт ̂ ггач, бурилиш хара- 
катлантиргичинингЭлектр мотори ишгатушади.

Харакат бошланишида фиксатор рамкаси махсус илгакли тут- 
гичдан бушайди ва пресс-камера туткичларининг кисилиши содир 
б^лади. Пресс-камеранинг бурилиш бурчаги охирги учиргич оркали 
назорат килинади. Бунда электр двигатель Учирилади, пресс-камера 
эса инерция хисобига бурилишни давом этгиради.

Пресс-камеранинг бурилиши давомида уз кинетик куввати за- 
хирасини ишкаланиш кучини енгишга сарфлагунча, бурилиш дои- 
расининг туташиш уяси фиксатор козиклари билан бирлашади. К.ол- 
дик кинетик кувват фиксатор кутиси уясидаги резинали кистирма 
ёрдамида сз^ирилади.

Агар пресс-камералар уз жойига етмаса пультдаги тугмани кайта 
босиш билан бурилишни таъминловчи электр двигатели яна ишга 
туширилади ва бурилиш керакли вазиятгача давом эттирилади.

Пресс-камераларнинг белгиланган кУзгапмас холатида пультдаги 
харакатлантиргич «Пресслаш* тугмачаси босилиб, МВН-10 насоси- 
нинг электр двигатели с^нф а эса ГА-347А ва ГА-364А насослари- 
нинг электр двигатели ишга туширилади. РКД2-босим релесида соз­
лаш босими 25 кгс/см.кв. га етганда МВН-10 насосларининг электр 
двигателлариии учиришга буйрук, берилади.

Босим релеси носоз булган такдирда, МВН-10 насослари электр 
харакатлантиргичларини учиришга буйрук ЭКМ-3 электромагнит ма- 
нометрлари томонидан берилади. Юкори босим насослари ишлашда 
давом этади. Параллел равишда кУлда бажариладиган операция — 
юкориги пресплита Уйику1ари оркали той белборларини ^тказиш ба- 
жарнпади.



Пресс цилиндрида босим 100 кгс/см.кв.га етганда, босимни па- 
сайтириш клапани ишга тушиб ГА-347А насоси ишини тухтатади. 
ГА-364А насоси ишлашда давом этади. Асосий цилиндрда босим 200— 
220 кгс/см.кв.га етганда пресс-камера эшикларини очиш мумкин 
булади. Оператор юкори траверсада жойлашган асбоблар тахтасвдаги 
манометрнинг кУрсатиши буйича, пультдаги гидротаксимлагич дас- 
тагини эшикларни очиш холатига ̂ ^казади.

Бу холатда тескари бошкариш клапани очилиб, тугкичларни б^ша- 
тиш  харакатлантиргичи цилиндрига босим остида ишчи суюклиги 
юборилади. Айни пайтда иккинчи каватга урнатилган кУнгирок ишга 
тушиб, эшикларнинг очилиши хакида хизматчиларни огохлантира- 
ди. Туткичлар бушатилгач пресс-камера эшиклари очилади. Эшиклар 
тУла очик холатида охирги ВК7 учиргич ишга тушади. Пресслаш 
жараёни эшикларнинг очик холатида давом эттирилиб то<^арнинг 
тасмаларини кУл ёрдамида бойлаш ишлари бажарилади. Цилиндрда 
босим 320 кгс/см.кв. га етганда РКД1 босим релеси ишга тушиб ГА- 
347 А  ва ГА-364А насоспарининг элекф двигателларини учиради. РКД1 
босим релеси носоз булган такдирда, элекгр двигатель ЭКМ2 элек­
троконтакт манометри буйруги асосида учирилади. Юкори босим на- 
сосларининг электр двигателлари кандайдир сабабларга кура учмаса 
шиббаловчи плунжернинг юкорига харакати давом этади ва авария 
холатидаги юкориги учиргич ишга тушади.

Пресслаш тугагандан кейин тойни Ураш ишлари кУдда бажари- 
лади. Плунжерни пастга тушириш (прессни ажратиш), оператор то- 
монидан гидротаксимлагич бошкариш пультвда жойлашган дастакни 
♦Прессни ажратиш» вазиетига Угказиш билан амапга оширилади. Бун­
да даставвал босимни тушириш клапани очилиб, пресс цилиндрида 
босим туширилади, сунгра эса ажратиш блокининг суюкпикни ту­
шириш клапани очилиб плунжер тез пастга тушади. Тойни осон тур- 
тиб чикариш ва ВК9 Учиргичнинг ишга тушиши учун плунжер ке- 
ракли даражада пастга тушгач, оператор гидротаксимлагич дасгаги- 
ни «Прессни ажратиш т^^атилсин» холатига Угказади. Тойни туртиб 
чикариш механизми электр двигателни ишлашга рухсат берувчи БК9 
Учиргич ишга тушгач, оператор «Тойни туртиб чикариш* тугмасини 
босиш билан товуш сигналини улайди ва бир неча дакикадан сунг 
реле тойни занжирли туртиб чикариш электр двигателни ишга ту- 
ширади.

Пресс-камерадан пахта тойи туртиб чикарилади, ВК6 учиргич 
электр двигателни учиришга буйрук беради ва занжирли т>т>гиб чи­
кариш тирсаклари дастлабки вазиягда тухтайди.



Той пахта пресс-камерадан чикарилгач, харакатланувчи пресспли- 
та устига кичик шол жойланади ва пультда 1?рнатилган гидротак- 
симлагич дастаги «Прсссни ажратиш» холатига 5?тказилиб, плунжер 
тез пастга туширилади. Пультда Урнатилган гидротаксимлагич даста­
ги «Эшикларни ёпиш* холатига ̂ ^гказилиб эшиклар ёпилади, туткич- 
ларни очиш механизмининг поршени датлабки вазишта кайтарилади 
ва хизматчи ходимларни огохлантириш учун товуш сигнали берила- 
ди. Эшиклар туда ёпилгач ВК81?чиргич ишга тушади.

Пресс-камера эшиклари ёпилгач, юкориги траверсадаги махсус 
илгакларга тойни ураш учун катта шол илииади. Асосий цилиндр- 
нинг плунжери пасгки холатга келганда, пресс-камера эшиклари 
ёпилиб, шиббалагич поршени юкори вазиятга келганда пресс-каме- 
раларни буришга рухсат берйлади, яъни пресслашнингянги цикли 
бошланаои.

3.8.3. Пресс элесгр ускуналарннинг ншлаши

Прессни ишга туширишдан олдин куйидаги ишларни бажариш 
лозим:

— пресс корпусининг ерга пухта уланишини текшириш;
—Электр ускуналарнинг сифатли монтаж килинганлигини тек­

шириш (ташки куриниши буйича);
—Электр аппаратлар винтли контакт бирикмаларининг пухгали- 

гини текшириш;
—автомат учиргичларни улаш, пресс ва блокировкаларнинг то­

вуш ва ёрурлик сигналини текшириш;
— бошкариш пультндан буйрук берилганда магнитли юргизгич- 

лар ва релеларнинг аник ишлашини текшириш.
Ишни бошлашдан олдин прессдаш хамма химоя воситалари соз 

холатда эканлигига, хизмат к5^сатувчи ходимлар эса хавфсиз жой- 
далигига ишонч хосил килиш керак.

а) Пресслашни боиа^ариш.
Пахта толасини пресслаш, прессс-камералар дастлабки кУзгал- 

мас вазиятда турганда мумкин булади (ВК2 тугмачаси босилмайди). 
Бунда тойни туртиб чикариш механизмининг тирсаклари юкориги 
дастлабки вазиятни эгаллайди ( ВК6 тугмачаси босилган).

Бошкарув занжирларига кучланиш ТрП1 пасайтириш трансфор- 
маторидан К нЗ  тугмасини босиш билан берилади. Бунда РБ реле 
ишга тушиб контакт оркали бошкариш занжирларига кучланишни 
узатади. Элекгр шкафининг ён деворнда ва бошкарув пультида сиг­



нал лампалари ёнади. Бошкариш занжирлари бош к^иш  пультидаги 
Кп1 тугмасини ёки элеетршкафнинг ён деворидаги Кн2  тугмасини 
босиш билан учирилади. Электршкаф ичига, «Созлаш», «Иш» тар- 
тибини танловчи ВУ-кайта улагичи урнатилган. «Созлаш» режимида 
Кн5  тугмачаси туртки сифатида ишлатилади.

Босим 25 кгс/кв.см.га етганда, реле РКД2 ёки ЭКМЗ, паст на- 
сосларнинг М6,М7 электр двигателларини Учиришга буйрук беради. 
Зарур булганда паст босимли насосларни босим 25 кгс/кв.см.га ет- 
гунча А ^//тугмачасини босиш билан учириш мумкин.

Цилиндрда босим 320 кгс/кв.см етганда босим релеси РКД1 ёки 
ЭКМ2 ишлай бошлайди, реле Р10 уланади, у контакт (24—25) 
билан магнитли юргизгич К1 ни учиради. Агар кандайдир сабабларга 
кУра, M l Учмаса ва пресслаш давом этаверса, пресс плитасининг 
юкори холатдаги авария ВК1 Учиргичи ишлаб кетади. Пресс плита­
сининг оркага юриши пультдаги гидротаксимлагич дастаги вазияти- 
ни узгартирганда юз беради.

Мойни фильтрлаш тизимидаги босим ва бакдаги мойнинг дара- 
жаси (мивдори) элекгроконтакгли манометр ЭКМ1 ва мой даража- 
си (микдори) релеси билан назорат килинади. Босим 10 кгс/ 
кв.см.га етганда, ЭКМ1 ишгатушади. Бакдаги мой даражаси (мик­
дори) рухсат этилганидан паст булса реле Р̂  ̂ишгатушади. ЭКМ1 ва 
Рур реле Р9 ни улашга буйрук беради, у эса Узининг контактлари 
билан кизил рангли, «Фильтр ифлосланган*, «Мой даражаси» ЛЗ 
сигнал лампасини ёкади ва оралик реле Р10 оркали юкори ва паст 
босимли электр двигателни Учиради.

Агар бошкарув пультида кизил рангли ЛЗ сигнал лампаси ёнса 
бакдаги мой даражасини (микдорини) текшириш ва фильтрларни 
тозалаш керак.

6) Пресс-камераларнинг бурилишини бошкариш.
Пахта тойи белгиланган вазнга келтирилиб, шиббалаш тугатил- 

гандан сунг качонки прессплита пастки вазиятга тушган, пресс-ка­
мера эшиклари беркитилган, шибба ва тойни туртиб чикариш тир- 
саклари юкори вазиятда (ВК4, ВК5, ВК6, ВК8 тугмалар босилган) 
булганда пресс-камераларни буриш амалга оширилади.

Бурилишни амалга ошириш учун, бошкариш пультида жойлаш- 
ган дастакни буриш билан, пресс-камера кУзгалмас холатдан буша- 
тилади. Бунда ВК2 контакт уланиб реле РЗ ишга тушади. ВК4, ВК5, 
ВК8 тугмалар босилиб контакт Р2 уланганда, яшил рангдаги Л4 
сигнал лампаси ёниб пресс-камералар бурилишигатайёр эканлиги- 
ни билдиради. А>/7тугмаси босилиб сирена ёкилади ва киска муд-



датдан сУнг учирилиб, магнитли КЗ улагич ёрдамида М3 электр 
двигатель ишга туширилиб пресс-камера бурилаои.

Пресс-камеранингбурилиши ВКЗ учиргич билан назорат кили- 
нади. ВЗ учиргич пресс-камера дастлабки вазиятдан 150—160® га бу- 
рилганда ишга тушиб, Р5 релени ишга туширади. У эса уз навбатида 
контакглари билан магнитли КЗ улагичларни учиради.

Магнитли КЗ улагичнинг ажралиш контакглари КТЗ улагични 
улайди. Р1, Р2, РЗ каршиликлар оркали карши улаш билан тормоз- 
ланиш юз беради. Электр двигатель валининг айланиш тезлиги нул- 
га якин булганда, РКС1 релеконтакти ёрдамида КТЗ магнитли ула­
гич Учирилади.

в) Шиббалашни бошкАриш,
Шиббалаш, пресс-камералар кУзгалмас холатда (ВК2 тугмачаси 

босилмаган) булганда бажарилади. Кн8 тугмачани босилганда, кон- 
такти билан сиренани екувчи РВ4 реле ишга тушади. Маълум муддат 
Утгач реле РВ4 сиренани Учиради ва М4 эле1сгр двигателнинг К4 
магнитли улагичи уланади. Шибба ишлаётган вактда шиббаланган 
тола вазни электр двигателнинг бирор таъминлаш фазасига уланган 
ТрТ ток трансформатори билан ишловчи Р12 ва Р13 ток релелари ёрда­
мида назорат килинади. Пресс-камерадаги тола вазни, тойнинг белги- 
ланган вазнига якин булса тегишли токка созланган реле Р12 ишга 
тушади ва сарик рангдаги ЛС6 огохлантирувчи лампаси ёнади. Тула 
той вазни Р13 релесининг ишга тушиш вакти, Р12 релесининг ишга 
тушиш вакгндан тахминан 10% сурилган. Той вазнини куз билан назо­
рат килиш учун амперметрдан фойдаданилади. Унга к ар ^  тойнинг ваз­
нини тахминан аниклаш мумкин.

Той вазни хосил булгач, кук рангли ЛС5 огохлантирувчи лампа 
ёнади ва товуш сигнали берилиб, шиббалаш тугаганлигидан далолат 
беради. Р13 реле ишга тушгандан сУнг, кук рангдаги ЛС5 лампаси 
билан ЗвЗ сиренасини ёкиш ва шиббадаш элекгрочизмасини К4 учир- 
гич ва РВ4 вакг релесини Учиришга тайёрлаш учун, Р6 реле ишга 
тушади. Шиббалагич юкорига кутарилиб, юкори холат ВК4 Учир- 
гичининг тугмачасини босганда М4 электр двигателини ва сирена 
товушини учиради.

ЛС5 сигнал лампаси Кн12  тугмачасини босганда ёки пресс- 
камеранинг бурилиши бошланишида, РЗ контактининг ажралиши- 
да учади. Электр двигателни ишга туширишда, Р12 ва Р13 релелар- 
нинг ишга туширишининг олдини олиш учун Уз контактини 0,8— 
2,5 сек Baicr Утгандан кейин ажратадиган РВЗ релеси ишлатилади.



г) Тойни туртиб никАришни бошк,ариш,
Тойни туртиб чикариш, пресс-камера кайд килинган кУзгалмас 

вазиятда турганда бунда пресс-плита ВК9 гача туширилган (ВК9 
тугмачаси босилган), эшиклар очик, бошкариш пультида дасгак «Бел- 
гиланган» вазиятда (BFC2 т^тмачаси босилган), эшиклар очик ва ВК7 
тугмачаси босилган холатда амалга оширилади. Эшик очилганда ВК8 
охирги учиргичнинг контактлари уланиб, 3в1 к^нгирок ишга туша- 
ди ва эшик очилиши хакида ишчи ходимларни огот^ангиради. Эшик 
т^ла очилганда ВК7 охирги учиргич ишга тушиб, контактлари би- 
лан кУнгирокни Учиради. Эшикларни беркитиш бошланиб, тотула 
беркилгунча хам кУнрирок чалиниб туради. Оралик вазиятда эшик 
тухтаб колса, кУнгирок Учмайди.

Тойни осон чикариб олиш учун, прессплита маълум масофа 
пастга тушгач (ВК9 босилган), оператор Кнб тугмачасини босиб 3в1 
кУнрирокни ва РВ1 вакт релесини улайди. Иккинчи каватга Урна- 
тилган 3в1 кунгирок тойни чикариш бошлангани хакида ходимлар­
ни огохлантиради. 30 секунддан сунг РВ1 вакг релесининг контакт­
лари кУнгирокни учиради ва К5 магнитли улагични ишга туширади. 
Натижада занжирли туртиб чикариш элекгр двигатели ишга тушиб, 
тойни чикариб ташлайда.

Контакт ВК6 тиргакдан озод бУлиб реле Р1ни улайди, у эса 
контактлари билан элеетр занжирни, реле Р2 ни улашга тайёрлайди. 
Той туртиб чикарилгач, туртиб чикаргич тирсаги юкорига харакат 
килиб, кайтадан ВК6 учиргич тугмачасини босади ва контакты би­
лан реле Р2нинг олдиндан тайёрланган таъминлаш занжирини улай­
ди. Реле Р2 контакти билан К5 улагични Учириб ажратиш контакги 
билан КТ5 магнитли улагични ишга туширади. Кдрши ёкиш билан 
туртиб чикаргич харакатлантиргичи тормозланади. М5 электр 
двигатель Уаднинг айланиш тезлиги нолга якинлашганда, РКС2 
релесининг контакги КТ5 магнитли улагични Учиради. Харакатлан- 
тиргич тУхгайди, бунда туртгич тирсаги юкори холатда тУхтайди.

Четки Учиргич ВК6 бу холатда босилганча колади (дастлабки 
вазият). Пресс-камералар эшикларини очиш ва ёпиш, бошкариш 
пультида жойлашган гидравлик Учиргич дастаги ёрдамида амалга 
оширнпали.

д) Блокировка ва сигнализация,
Ш унжернинг юкорига харакати четки ВК1 Учиргич билан чега- 

раланади. Пресс-камералар бурилиши мумкин, агар:
шиббалагич юкори четки вазиятда булса—ВК4 босилган холатда; 
прессловчи плунжер четки куйи вазиятда булса—ВК5 босилган

холатда;



занжирли тутгич тирсаклари юкорги дастлабки вазиятда булса— 
ВК6 босилган холатда;

пресс-камера эшиклари берк б^лса —ВК8 босилган холатда;
фиксатор уясидан чикарилган булса —ВК2 босилган холатда;
Шу шартлар бажарилмаса бошкариш пультида яшил рангдаги 

«Бурилиш рухсат этилган» лампаси енади.
Шиббалагич, пресс-камера кУзгалмас вазиятда тургандагина (ВК2 

босилган) ишлаши мумкин.
Тойни туртиб чикариш, пресскамера эшиклари очик (ВК 7 бо­

силган), пресскамера кузгалмас (БК2 босилмаган) ва тойни осой 
чикариш учуй прессплита пастга туширилган (ВК9 босилган) холат­
да мумкин б^лади.

Пахта толасини шиббалаш, пр>есс-камера кУзгалмас холатда (ВК2 
босилмаган) булганда, бакда етарли микдорда ишчи суюклиги ва 
фильтрлар тоза булган такдирда мумкин б^лади.

Прессда хизмат килаётган ходимларни хавф-хатардан огохланти- 
риш учун куйидаги товуш сигнали к^здатутилган:

• эшиклар очилганда, той туртиб чикарилишида ва эшиклар ёпи- 
лишида иккинчи каватга урнатилган кУнрирок 3в1 ишга тушади;

• пресслаш камералари бурилишидан олдин биринчи каватда $>рна- 
тилган сирена Зв2 ишга тушади;

• шиббалашдан олдин ва шиббалаш тугагандан С)^нг иккинчи 
каватга Урнатилган сирена Зв2 ишга тушади.

Электр шкаф ён деворига урнатилган ЛС2 сигнал лампасидан 
ташкари хамма сигнал лампалари бошкариш пультида жойлашгаи.

• Бошкариш Электр занжирида кучланиш булганда ок рангли 
ЛС1 ваЛС2лампаларёнади;

• фильтрлар ифлосланиб колганда ва бакдаги ишчи суюклик 
рухсат берилган меъёрдан паст б^лса кизил рангли «Фильтр ифлос- 
ланган», «Мой меъёри» лампалари ёнади.

• эле1сгр чизмасининг, пресслаш камерасини буришгатайёрли™ 
хакида яшил рангдаги ЛС4 "Бурилишга рухсат" лампаси сигнал бе- 
ради;

• толанн  ш иббалаш  вактида, той вазии белгиланган микдорга 
як,ин келганда сарик, ра}!гли Л С Б  «Дик,к,ат» лам паси  енади;

• той  вазии белгиланган  м икдорга стгаила, кук рангли ЛС6 
«Вазн йигилган» лам паси  ёиади .

е) ?(имоя
Электр двигателни киска туташишдан ва ортик.ча зурикишлардан 

cav iam  автоматик А3100, АК 63 турдаги учиргичлар ва магнитли ула- 
гичларнинг иссикг^ик релеси ёрдамида амалга оширилади.
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Бошкариш занжирларини химоя килиш ва киска туташувлар 
хакида сигнал бериш АК63 типидаги автоматик Учиргичлар билан 
амалга оширилади.

Пресснинг меъёрий кучланиш остида булмаган барча металл кисм- 
лари амалдаги «Электр курилмаларни жойлаштириш коидалари*га 
асосан сим билан ерга уланиши керак.

Пресс станинаси (асоси), электр шкаф, гидроагрегат ва бошкариш 
пульти «Ерга улаш» тахгачаси б^лган махсус ерга улаш болтига эга.

з) Электр ускуналарни монтаж tquAum ва фойдаланиш буйича 
курсатмалар.

Пресс, гидрохаракатлантиргич ва электр шкаф ерга химоя сими 
оркали ишончли уланиши керак. Пресс электр ускуналарига хизмат 
курсатиш техника хавфсиалиги коидалари б5^ича тегишли к^рсатма 
олган, элекгр ускуналари билан ишлаш буйича амалий тажрибага 
эга хамда пресс ускуналари ва электр аппаратларини урганган ки- 
шиларга рухсат берилади.

• Прессни ишлатиш вактида электр двигатель ишини умуман 
кузатиб бориш, уларнинг исишини ва тозалагини текшириб туриш 
зарур.

• Техник курикларни икки ой давомида камида бир марта утка- 
зиш керак.

•  Техник кУрикларда электр двигателларни ифлосланишдан то- 
залаш, уларни харакатлантиргич механизмлари билан бирикишини 
текшириш керак.

• Профилакгиктаъмирлаш ишларини Утказиш камида бир йилда 
бир марта баж^илади.

• Профилактик таъмирлашда элекгр двигателни кисмларга аж- 
ратиш, тозалаш, подшипниклар мойини алмаштириш керак.

• Янги мой билан тулдиришданолдин подшипниклар пуета юви- 
лиши ва камерани мой билан унинг 2/3 хажмида тУддириш керак.

• Электр магнитлар ва магнитли юргизгичларни улашдан олдин 
уларни ташишда зарарланиб колмаганини, винтли бирикмалари 
бушамаганлигини, якор харакатининг кийинлашмаганини текш и­
риш керак

• Элекгр магнитли харакатлантириш механизми билан туташти- 
риш, якорни унинг ишчи юзаларига тсккунча тУла тортилишини 
ташинлаши лозим.

Кдрши таъсир кучи якорнинг укига мос тушиши керак. Якор ва 
буйинтурукнинг (сиртмокнинг) шкастланиши гувиллаган товуш чи- 
кишига сабаб булади. Электр магнитларнинг ишлаш жараёнида оз-



рок гувиллашига рухсат этилади, бу Узгарувчан токнинг шахталан- 
ган тизимига хосдир.

Гувиллашга куйидагилар сабаб б$^лиши мумкин:
• ^фнатиш якорнинг т^ла тортилишига имконият бермайди (бу 

шунингдек, тотувчи ралтакнинг кизишига ва ёнишига олиб келади).
•  элеетр магнитнинг тортиш б5^ича ортикча кучланиши;
• ишчи юзаларнингшикастланишиёки ифлосланиши;
• фойдаланиш вактида якор ва б^йинтурук (сиртмок) ишчи юза- 

ларндан чанг ва ифлосликни вакги-ва)сгида й^^отиш, контакт кискич- 
ларнингхолатинитекшириш керак.

Ишлатиш жараёнида ̂ чиргачларнингхолатини вакги-вакги билан 
текшириб туриш керак.

Учиргичларни улашдан олдин аппаратлар шикастланмаганини, 
винтли бирикмалар бушашмаганини текшириш зарур. К5^лда кайта 
улаш йули билан харакатдаги кисмларнинг ишини текшириш керак. 
Ŝ pHH алмаштириштекис, тегишларсиз ва ораликхолатдатухтамас- 
дан аник ишлаши ва жойига кайтадиган килиб бажарилиши даркор. 
Алпаратларнинг ишкаланадиган кисмларини камида 3 ойда 1 марта 
мойлаш тавсия килинади.

3.8.4. Пресснинг гидроускуналарипи ишлатиш

Гидроускуналарни дастлабки ишга туширишдан олдин куйидаги 
тапабларни бажариш керак:

— йириш сифатини хамда монтажнинг йигув чизмалари техник 
талаблар ва аниклик меъёрларига нисбатан т^грилигини текшириш;

— зичловчи кистирмаларнинг мавжудлигини текшириш хамда 
хамма махкамловчи деталлар ишончли тортиб к)^илиши керак;

— хамма харакатдаги бирикмалар мойлаш чизмасига мувофик 
мойланиши керак (1.6-б$>лимга каранг);

— гидрохаракатлантиргич баки «Куйиш даражаси» белгисигача 
ишчи суюкликкатулдирилиши керак. Талаб килинадиган куйиш мой- 
ининг микдори 2400 л. Ишчи суюклик б^либ ГОСТ 32-74 буйича 
«Турбинали Т22» ва ГОСТ 16726-71 буйича ВНИИП-403 русумли 
тоза минерал мой ва 5+55 4D хароратда шунга ухшаш хусусиятли 
бошка мойлар хизмат килади;

— насослар элеюр двигателлари ^^кининг айланиш йуналиши мос- 
лигини текшириш. Нотугри айланган холда эса уларни дархол т ^ а -  
тиш ва Электр 5^казгичлардан исталган жуфтини кайта улаш керак;



— пресс синаб кУрилгандан кейин бекор туриш тартибнда, шиб- 
баловчи плитанинг паст холатида, мойни «юкори ишчи даража» бел- 
гисигача кУйиш керак;

— хаво чикариш копкокларини очиш ва хаво тизимидан хавони 
чикариш;

— манометр кранлрини очиш ва тизимларда босимни текшириш;
— буйрукни бажариш пультининг маълумотлари буйича пресс 

ишининг мувофиклигини текшириш.
Пресснинг ишлаши пайтида гидротизимда бузилишлар пайдо 

булиши влумкин. Вужудга келиши мумкин булган бузилишлар ва 
уларни бартараф этиш усуллари 3.47-жадвадда келтирилган.

3.47'жщвал

Носоэлнклар и  уларни бартараф к№шш ycyjvnjtm

Носозликлар Сабаблари Бартараф килиш 
усуллари

1 2 3

Г и д р оц и ли нд рн н н гзи ч  
туташган кисмлари ора- 
сидан мойнинг окиши

а) Манжет смирилган
б) Зичлаш халкалари кам 
ёки нотекис тортилган

а) Зичлаш манжетларини 
алмаштиринг
б) Зичлаш  халкаларини 
бир текис тортинг

Тизимда босим уэгариши 
М анометр стрелкалари- 
нинг кескин т^раниш и

Тизимда хаво булиши ёки 
бакдаги мой микдори кам

Тизим дан хавони чика- 
ринг. ^ к к а  мой куйинг

Винтли насослар юклан- 
м а я п т и .  М а н о м е т р  д а  
босим 25 кгс—кв.см.дан 
кам

а) Саклаш клапани соз- 
ланмаган.
б) Насослар миюрларини 
авари яли  учириш  v4 yH 
м у л ж а л л а н г а н  Э К М З  
созланмаган

а) К$^>сатилган кпапанни 
27 кгс/кв-см босимга соз- 
лаиг

Н а с о с л а р н и н г  ви н тли  
моторяари учмаяпти. 
Манометрда босим кгс/кв. 
см.дан пасаймаяпти

а) Босим релеси винтли 
н а с о с л а р н и н г  э л е к т р  
двигатели учирмаяпти
б) Насос харакатлантир- 
гичларини аварияли Учи­
риш учуй мулжалланган 
ЭКМЗ созланмаган

а) КУрсатилган релсни 27 
кгс.кв.см.босимга соаланг
б) Э К М 3 2 7  к г с /к в .с м . 
босимга созланг

ГА -364 н асо си  ю клан - 
майди
М анометрда босим  320 
кгс—кв.смлан пас1та туш- 
маяпти

а) Саклаш клапани соз­
ланмаган

а) ГА-364А насосининг 
саклаш клапани 330 кгс/ 
КВ.СМ босимга созланг



1 2 3

Насос моторлари учмаяпти а) Боснм  релеси насос 
моторларини учирмаяпти

а) Курсатилгаи релеми 
320 кгс/кв.см соаланг

М анометрда босим 320 
кгс.кв.см.дан пастга туш- 
маяпти

Х аракатлантиргич ава- 
р и я л и у ч и р и ш  м а н о -  
метри ЭКМ2 соаланмаган

б) кМ2 ни 330 кгс/кв.см 
босимга созланг

ГА-347А насоси 100
кгс /кв .см . гача юклан-
м айди

Б$'шатиш клапани  соз- 
ланмаган

Бушатиш клапанини 100 
кгс/к1).см босимга созланг

Пресс цилиндрида босим 
1 00  к гс /к в .с м .д а н  ош - 
ган д а  ГА -347А  насоси  
учмаяпти

Б у ш а т и ш  к л а п а н и  
ишламаяпти

Бушатиш клапани ажра- 
тилиб керосинда ювилсин 
ва кайта уз урнига Уриа- 
тилсин

Б о ш к а р и ш т и з и м и д а  
босим паст, манометрда 
50 кгс—кв.см.дан паст

Б о с и м  ао л о тн и ги  со з- 
ланмаган

Босим золотнигини 330 
кгс/кл.см.босимга созланг

А сосий плунжер сскин  
к^тарнляпти

Асосий цилиндр фланци 
остидан мой окяпти

Емирилган манжетларни 
алмаштиринг

МВН-10, ГА-347АиаГА- 
3 6 4 А  н а с о с л а р и н и н г  
Электр диигателлари ишга 
туш маянти

а)  Б ак д а  мой м икдори 
кам, мой микдорини кУр- 
сатувчи датчик Р ишлаб 
кетган.
б ) Ф и л ь тр л ар  тикилиб 
колган, манометр ЭКМ1 
ишлаб кетди.

а) Бакка мойни юкориги 
« и ш ч и д а р а ж а с и »  
белгисигача куйинг
б )  Фи л ь т р л а р  и ф л о с -  
ликдан тозалансин.

3.8.5. Тайёр махсулотларшшг тонлари билан ишлашыи 
ташкилкилиш

Тойлар билан бажариладиган турлича ишларнинг намунавий чиз- 
маси 3.77-расмда келтирилган. Тойларни тортиш пресслаш цехида 
ёки уларни штабеллаш жойига олиб бориш й^лида амалга оширила- 
ди. Уларни тортиш натижаларида 0,2 кг. гача аникликда кайд кили- 
нади.

ТНБ ва сотиш б^лимининг ходимлари хар купи тайёрланаётган 
тойларнинг тУдасндан 10 та тойнинг вазнини тайёр махсулотлар май- 
дончасига $^натилган назорат тарозида тортиш й^ли билан назорат 
килаои-

Толали махсулотларнингтойлари билан буладиган ишларни меха- 
низациялаштириш учун пресс цехлари курилма ва механизмлар билан 
жихоаланади (монорельсда харакат килувчи, электротельферга осил- 
ган кискичли туткич, туррун занжирли ва тасмали транспортёрлар).



Тойларни ортиш майдончасига етказиш учун тасмали транспор- 
тёрлардан ёки нишабли рольганглардан фойдаланилади. Тойларни ор­
тиш  майдончаларида штабеллаш ва уларни темир й^л вагонларига 
ортиш учун жихозланган турли хил юклагичлар кУлланилади.

Пресс цехи

Толани прессдан ницариш 
ва мато билан ураш

Мато билан уралган тойни тасмали 
транспортёрга келтириш

Тойларни тарозига келтириш^ 
тортиш ва тамтлаш

Ортиш
майдони

Тойларни тасмали транспортёр ёрдамида тойлаш- 
ортиш майдонига келтириш.
Тойни тасмали транспортёрдан ортиш машинаси

ёрдамида 1(абул цилишТойларни ортиш майдонида 
ташиш ва тахлаш, тойлар 

штабели Тойларни 
автомашинага

Тойларни темир йул ортиш
Темир йул вагонларига ортиш 

вагон м
\ t  Тойларни темир йул

Темир йул контейнерини -----1 Г~] niCD ортиш
автомашиналарга ортиш P J  | U

3.77-расм. Пахта заводларида тоЙлар билан бажариладиган турлича 
ишларнинг намунавий чизмаси.



Тойларни усти ёпик темир й^л вагонларига ортиш юклагичлар 
билан 3.78, 3.79-расмларда к^^атилган чизма буйича бажарилади. 
Пахта махсулотларинингтойларини янги тигшаги (1974 йилда ишлаб 
чикарилган) темир й^л вагонларига ортиш 3.80, 3.81 ва 3.82-расм- 
ларда берилган чизмалар б$?йича бажарилади.

1-4-цаторлар

у  Ь-1~5ч^аторлар

А-А

В -В

5-цатор С -С

\ ~ )л Г \
X \

, и -
Тойлар сони-225 дона

Той улнамларщмм: 
Узунлиги-960 

Эни-595 
Баландлиги - 735

Вагондаги 
тойлар 

умумий сони-225 дона



1-Зч(аторлар l-2-цторАар l-3-цаторлар А-А

1‘ 4-1^аторлар

\В

1’ 3-цторлар

\

Ч \ . 1
\

1 iliIiNji Д

I'4-î amopAap

N

2000

и

4-1(атор

В-В—
X
X ||гя
X
X

2650

С-С

X

ы
■■■■■►̂1iSi■■1■

&т 1■■■1̂ 1►14■■■■

•*>
ps ерN

1~2-цатор

3.79-расм. Хажми 120 куб.м б^^лган темир йул вагонларига пахта 
махсулотларинкнг тойларинк ортиш чизмаси.

Темир йул вагонлари ва контейнерларнинг тижорат жихатдан 
яроклилигини аниклашни катьий назорат килиш ва пахта махсулот- 
ларининг тойларини носоз хамда юк колдикларидан тозаланмаган 
вагон ва контейнерларга ортиш холларига рухсат этмаслик керак.

Э с л а т м а :  С в а Д  тойларни эшиклараро маконла ортишга рухсат этилади 
(чизмада пунктир билан кУрсатилган).



]^4-цатор тойларини 
жойлаштириш

1~2-цатор тойларини 
жойлаштириш режаси

1 Г ^1 1
-н - ш -

1
1

24.09.81й 
№  МО-1046/24 
сонли буйру»(ца

5~t(amop тойларини 
жойлаштириш режаси

У“4^г^атор тойларини 
жойлаштириш режаси

Л  А ,

г Ч
/

\
1 с D

Тойларни эшиклар оралитга жойлаштириш 

1~-5'1(аторлар 4’‘5~цаторлар

Шартли белгилар:

А-А

В -В

Той улчамлари, мм

— Тойнинг текис юзаси 

Р<1 ~  Тойнинг д^нг юзаси 

Q  — Тойнинг ён томонидаги юзаси

Кенглиги — 595 
Баландлиги — 735
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Тойларми эшиклар оралиеига жойлаш
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А С О С И Й  Т У Ш У Н Ч А Л А Р , АТАМ АЛ АР ВА 
У Л А Р Н И Н Г  М А З М У Н И  

Гидронасос бу ерда гидронасос—}лгъ:\ум иш бажариш учун су- 
юкликни сикиш курилмаси.

Гидрокоммуникация —маълум вазифаларни бажариш учун узаро 
бирлаштирилган таксимлаш курилмалари билан кувурлар тизими.

Демпфер —механик таъсирларни (тебраниш, урилиш, босим) ютув- 
чи курилма.

Пульт —бошкариш, назорат килиш элементлари, улчаш асбобла- 
ри, сигнал бериш мосламалари урнатилган курилма.

Консоль —тусиннинг, валнинг, укнинг ва хоказоларнинг таянч 
оркасига чикиб турган кисми.

Цапфа —валнинг подшипникка таяниб турадиган чекка кисми.
Ф рикцион муфта —бир ук буйлаб жойлашган валларга ишкаланиш 

кучи ёрдамида айланма харакат берадиган мослама.
Реверс —айланма харакат йуналишини узгартириш имконияти
Реле —маълум шароитлар таъсирида (ток, харорат, ёруглик, намлик 

ва х-к.) назорат килинаётган электр занжирини уловчи ёки узувчи асбоб.

М А В З У  б У й и ч а  с а в о л л а р

1. Пахта заводларида ишлатиладиган гидропресс курилмаларининг тур- 
ларини сузлаб беринг.

2. Пресслаш циклига нима киради?
3. Гидравлик прессларнинг асосий кисмлари нималардан иборат?
4. Гидропресс курилмаларнингишлаш услубини сузлаб беринг.
5. Механик шиббалагичларининг ишлаш услуби кандай?
6. Бурилиш механизмларининг асосий элементлари нимадан иборат?
7. Пресс гидроцилиндрининг асосий элементларини биласизми?

8. Пресс-камеранинг асосий элементлари хакида сузланг.
9. Прессни бошкариш тизимининг элементлари нимадан иборат?
10. Гидронасосларнинг асосий элементларини биласизми?
11. Тайёр махсулот тойларининг улчамлари ва вазни кандай булади?
12. Гидропресс курилмаларини ишлатишда ва таъмирлашда техника 

хавфсизлик коидалари хусусида сУзланг?
13. Тайёр махсулот тойларини жунатишда ёнгинга карши талаблар 

нимадан иборат?

ФОЙДАЛАНИЛГАН АДАБИЁТЛАР

1. Справочник по первичной обработке хлопка. Том 1. Т., "Мехнат" 1994.
2. Технологический регламент переработки хлопка-сырца ПДКИ 02-97. 

Т., «Мехнат», 1997.



4. ПАХТАНИ. ТОЛАНИ, ЧИГИТНИ ВА ТОЙЛАРНИ 
ТРАНСПОРТИРОВКА К.ИЛИШ УСКУНАЛАРИ

Пахтани тайёрлаш, уни саклаш, узлуксиз технологик жараёнлар, 
хом ашё ва тайёр махсулотни цехлар, завод ичида бир жойдан иккин- 
чи жойга к>^ириш, орир ва к^п мехнат талаб киладиган ишларни 
механизацияловчи махсус курилма ёрдамида амалга оширилади,

Огир ва к5?п мехнат талаб киладиган ишларни механизациялаш 
воситалари икки гурухга б^линади:

• асосий ва ёрдамчи цехларда узлуксиз технологик жараенни 
таъминловчи воситалар, яъни пахтани кайта ишлашга узатиш, чи- 
гитни, пахта толасини,линтни бир технологик жараёндан иккинчи- 
сига узатиш, хом ашё ва махсулотни технологик машиналарга так- 
симлаш ва улардан олиб кетиш;

• хом ашёии тайёрлаш пунктларига келтириш, уларни омборхо- 
на ва хирмон майдонларига жойлаштириш, тола ва линт тойларини 
транспортировка килиш, чигитни ортиш майдончасига келтириш хам- 
да тайёр махсулотларни темир йул вагонларига ёки бошка турдаги 
транспортларга ортиш воситалари, хом ашё ва тайёр махсулотни сак­
лаш учуй керакли воситалар.

Аслида куп мехнат талаб киладиган ишларни механизациялаш 
хар хил к^^ринишдаги транспорт курилмалари ёрдамида бажарилади. 
Улар пахтани жамоа хужаликлар даласидан тайёрлаш пунктларига 
келтириш ва уни пункт майдонида бир жойдан иккинчи жойга 1̂ чи - 
ришни таъминловчи пневматик, механик (лентали конвейер, винт- 
ли конвейерлар, элеваторлар) ва автотракторли транспорт воситала- 
рига булинади.

4.1. ПНЕВМ О ТРАНСПОРТ КУРИЛМАСИНИНГ ТУЗИЛИШ И

4.Ьрасмда пахта заводларида пахтанинг автотранспорт курил- 
масини жойлаштиришнинг асосий чизмаси кeJTГиpилгaн. Пневмотранс­
порт курилмасининг унумдорлиги пахга заводининг кувватига караб 
Узгаради. Бир каторли пахта заводи учун у соатига 12 тонна пахтани
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ташкил этади. Транспорт кувури магистрал участка ва кУчма звено- 
лардан иборат. Магистрал участка пайвандпанган конструкцияли 2— 
3 мм варакли п^лат ёки 405—450 мм диаметрдаги асбесцемент куву- 
ридан тайёрланади.

Магистрал к^^згалмас кувурлари 600—700 мм чукурликдаги зо- 
вурларга ёки эстакадаларга ёткизилади. Кувурларни ер остига жой- 
лаштириш анча кулай булиб, завод ва пахта пунктидаги транспорт 
воситаларининг Утиш йУлларини т^смайди. К>^урнинг бутун узуна- 
си б $ ^ а б  маълум масофаларга узатиш кудуклари, алохида омбор- 
ларга кетган кувур шахталарида кайта улаш кудуклари хамда пахта- 
ни чикариш кудуклари урнатилади. Кувур звеноларининг барча ту- 
ташиш бугинларн ва тармокка уланган бошка курилмалар б5^инлари 
пневмотранспорт курилмасининг герметиклигини таъминлаши керак.

Завод худудида пахта тайёрланддиган йирик заводларда кувур- 
нинг узунлиги ёки пневматиканинг харакат радиуси 200—250 метр- 
га етиши мумкин. Пахта хом ашёсини пневматик транспортга ортиш 
тизимини харакат радиусини катталаштириш учун ховлига урнати- 
ладиган пневмотранспорт ишлаб чикарилган (4.2-расм).

Пулатдан ясалган кувурларда хаво хажмининг ошиши, хавонинг 
ташки мухитдан с^рилиши хисобига кувурнинг хар 10 метр узунли- 
гига 3 фоизни ташкил килади. Шунинг учун диаметри 400 мм б^лган 
ишлатиланаётган пневмокурилма кувурларида хавонинг хамда пах- 
танинг харакат тезлиги узлуксиз ошиб боради. Бунда анча кувват 
сарфланиб пневмокурилманингтаъсир радиуси кискариб боради. Бу 
кУрсатилган камчиликларни бартараф этиш учун пахтани транспор­
тировка килиш тезлигини пасайтиришни пневмотрассанинг кУзрал- 
мае участкасида диаметри 400 мм булган кувурни 450 мм. ли кувур- 
га алмаштириш билан амалга оширилади.

Пневматик ташиш курилмаси 400 мм диаметрли Узгарувчан 
узунликдаги к У ^ а  кувурлар участкаси (1), тош ушлагич (2), 450 
мм диаметрли узгармас узунликдаги кУзгалмас кувур участкаси (3), 
сепаратор (4), марказдан кочирма вентилятор (5) ва атмосфера 
чикиндиларини тозаловчи курилмадан (6) ташкил топган.

Пневмокурилмаларни ишлатганда тез-тез пневмокувур звенола- 
рини пахтани технологик тизимга узатиш жойларига силжитишга 
тугри келади. Тош ушлагични пахтани узатиш йуналишга буриш учун 
у бурилувчи асосга урнатилган. Ишлатилган хавони тозалаш учун 
юкори самарали чангушаш курилмаси урнатилган. Ц7-25-12,8 вен- 
тилятори, кУзгалмас участкага урнатилган 450 мм диаметрли куву­
ри булган пневмокурилма соатига 15 тонна пахта узатганда пахтани 
150 метр масофага транспортировка килишни таъминлайди. Шу мик- 
доридаги пахтани 400 мм диаметрли кувури булган пневмокурилма 
125 м масофага узатишни таъминлайди.
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Хяво сарфи т)^исида тушунча

«Хаво сарфи» атамаси деб вает бирлиги ичида кй)илаётган канал 
кундаланг кесимдан $Ьгаётган ва огирлик ёки хажм бирлигида 5^лча- 
надиган хаво микдори кабул килинган. Масалан, курилаётган канал 
кундаланг кесими F юзага эга булса ва у оркали хаво уртача 
V м /сек  тезликда $?тса, бунда хаво сарфи:

Q = F,VMVceK

ни ташкил килади.
Шунинг $?зи огирлик улчов бирлиги

G =  F ,V, Y кг/сек 

формуласи оркали ифодаланади.

Бу ерда: у— хавонинг кг/м^ даги солиштирма огирлиги.

4.2. МАРКАЗДАН КОЧИРМА ВЕНТИЛЯТОРЛАР

Марказдан кочирма вентилятор спирал кобикаа жойлашган ку- 
ракчали гилдиракдан иборат булиб, у айланганда кириш тешигидан 
келадиган хаво гилдирак куракчалари орасидаги каналларга тушади 
ва марказдан кочирма куч таъсирида шу каналлар оркали силжиб 
спирал кобикда т^планади ва унинг чикиш тешигига й^налтирилади.

Вентиляторнинг иши уч к^рсаткич: т^лик босим, хаво сарфи ва 
фойдали иш коэффициенти билан тавсифланади.

Т5?лик босим Р„:

Ph=PcT+Pa. Па (мм.сув уст.)

Бу ерда: — курилманинг суриш ва хайдаш тизимининг барча 
элементлари каршилигини енгиш учун зарур статик босим; Р̂ , — 
хаво тезлигини хосил килишга ва хавони атмосферага чика- 
ришга сарфланадиган динамик босим;

Динамик босим: Рд= , Па (мм.сув. усг.)

формуласи билан ифодаланади.

Бу ерда: р  — хаво зичлиги, кг/м^
262



Хаво сарфи Q — вентилятор унумдорлиги, вентиляторнинг вакт 
бирлигида хайдаган хаво микщори (мУсек) билан ^лчанади.

Пахта заводларида ВЦ-8М, ВЦ-ЮМ, ВЦ-12М, У1ВЦ, 1ВЦ, 
УВЦ-22М, УВП ва Ц7-25-12,8 вентиляторлари кУлланилади. Хозир- 
ги вактда ишлаб чикаришга Ц6-39-9,5 вентилятори У1ВЦ вентиля- 
тори 5>рнига; Ц6-35-9 вентилятори УВЦ-22М, УВП ва ВЦ-ЮМ вен­
тиляторлари Урнига тат^ик килинмокда. Ц-6-27-6 вентилягорини мар- 
казлаштирилган чанг йигиш тизимлари учуй к^ллаш тавсия этилади. 
Аспирация тизимлари учуй факат чанг Йигиш туркумидаги Ц6-46, 
УВЦ-22М (шунингдек, ВЦ-8М, ВЦ-ЮМ, У1ВЦ вентиляторларини 
кУллашга рухсат берилади) вентиляторлари кулланилади.

ВЦ-8М, ВЦ-ЮМ ваВЦ-12М  вентиляторларнингасосий конс­
труктив ва Урнатиш улчамлари 4.1-жадвалда, ВЦ-8М, ВЦ-ЮМ, 
ВЦ-12М, Ц6-46М-Ы6, УВЦ-22М, У1ВЦ, 1ВЦ6 УПВ-9А ва Ц7- 
25'12,8 вентиляторларининг чизмалари 4.3—4.9-расмларда келти- 
рилган.
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Вентиляторлар ишининг асосий техник параметрлари 4.2-жад- 
валда келтирилган.

4.1-жадвал

ВЦ-8М , ВЦ-10М ва ВЦ-12М  веш ^яторлартш нг асосий 
ковсгруктмв ^лчамларя

Ветилятор
русуми

Улчамлар, мм

Д1 Д2 А Б В Г Д Е Ж 3 И

BII 8 М 800 450 722 600 1434 572 205 765 1520 223 1365
ВЦ-ЮМ 1000 600 845 700 1665 680 215 875 1615 240 1575
ВЦ-12М 1200 620 970 825 1930 795 225 1000 1809 228 1825

4.2-жадвал

Вентиляторлар ишининг асосий техник параметрлари

Вентилятор
русуми

ТУла
Ф.И.К,

%

Хдво сарфи 
м7 сек

Тулик босим 
мм.сув уст.

Урнатилган 
кувват, кВт

1 2 3 4 5

ВЦ-8 М 80 2,7 260,0
11

1 ,6 -3 ,4 265,0-225,0

ВЦ-ЮМ 70 3.5 470.0 30
2,5-5,0 280,0-420,0

ВЦ-12М 72 5,5 648,0 55
2 ,5 -8 ,0 649,0-510,0

Ц7-25-12.В 69 6,4 788.0 75
4 ,0 -1 0 ,0 790,0-640,0

1ВЦ 63 9,0 360.0 75
6 ,0 -1 1 ,5 320,0-390,0

У1ЦВ 60 5.5 260,0 37
3 ,3 -8 ,5 270,0-220,0

УВЦ-22М 56 3.4 260.0
22

1.95 -5 .0 270,0-235,0



1 2 3 4 5

Ц-46„ № 6 60 3.3 140,0
22

1 .6 -2 ,7 160,0-130,0

УПВ-9 
I бажариш 60 5 ,5 - 6 ,6 150,0-160,0 22

УПВ-9,
П бажариш 60 8,8 150,0 30

Ц6-32-И,2* 72 6,3 570 55
4 ,5 -8 ,2 620,0-560,0

Ц6-39-95* 72 5,4 380.0 453 ,7 -7 ,0 430.0-350,0

Цб-35-9,0* 72 2,9 380,0
22

1 ,8 -3 .4 340,0-380,0

Цб-34-8,0* 80 26 270,0 И
1 ,6 -3 ,4 265,0-230,0

Э С Л А Т М А :  Махражда, иш участкасида тавсиф параметрларининг ФИК 
max 0,9 дан кам булмаган холатидаги кийматлари келтирилган.

4 .3 . ПАХТА С ЕП А РА ТО РЛ А РИ

СС-15Арусумдаги куракпи сепаратор оким-транспорт курилмаси ти- 
зимида хаво ёрдамкда ташилаётган пахгани хавооан ажратиш учун м^лжал- 
ланган. Сепараторнинг буйлама ва кундаланг киркимлари 4.10-рас(^ща 
|^?рсатш1ган.

Пахта уни ташувчи хаво билан бирга сурувчи кувур оркали сепа­
ратор камераси (1) га тушади, унинг ички юзасида сирканади ва 
вакуум-клапан (2) га узатилиб, канотчаси ёрдамида сепаратордан 
туширилади. Сепарация камерасининг галвирсимон т^рлари (3) га 
ёпишган айрим чигитли толалар кураклар (4) ёрдамида тозаланиб 
вакуум-клапан (2) га ташланади.

Хаво толали чанг билан бирга турлар оркали махсус вентилятор- 
лар билан сУрилиб циклон курилмаларига йуналтирилади. 4.3-жад- 
валдаСС-15Асепараторининг техник тавсифи келтирилган.

СХ русумли пахта сепаратори (СС-15Асепаратори урнига ишлаб 
чикарилган ва 1989 йиддан бошлаб бир нечта паета заюдпарида жорий 
этилган) пахта тозалаш заводлари ва тайёрлов пунктларининг пнев-
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Пахта б)?йича унумдорлиги, т/с 15,0
Айланиш тезлиги, айл/дак 150,0
Вакуум-клапан кураклиларининг айланиш тезлиги, айл/дак; 9,0

Тешиклар улчамлари, мм:
сепараторга кириш (сурувчи кувур диффузорини улаш учун) 1000x300
сепаратордан хавони с^риш кувурини улаш учун 645x250
пахтани тушириш учун вакуум-клапанига кириш 1700x360
Урнатилган кувват, кВт 7,5
^^лчамлари, мм:

узунлиги 3780
эни 1630
баландлиги 2007

Вазни, кг 1360

СС-15А сеператорининг нипи органларнни ^аракатлантнрувчи кянематнк 
чизмага йирма цисмлар ва деталлар р^Чкхати

Н о м и Белгиланиши Сони

Электр двигатель 7,5 кВт, 1460 айл\дак 4A132S4V3 1
Редуктор РМ-350, 1=15,75 Ц2У-160-20-12У1 1
Подшипник 11214 2
Попали тасма В280 4
Подшипник 208 (206) 2
Подшипник 11210 2

мотранспорт тизимларида паетани уни ташувчи хаво окимидан аж- 
ратиш учун мулжалланган (4.11-раем).

Хаво окими хаво кувури буйича таш иладиган пахта билан 
инерцион ажратгич (4) га тушиб, бу ерда (2) окимга ажралади. 
Пахтанинг асосий вазнига эга булган куйи оким сепарацион шахта
(2) га, юкори оким эса сепарацион камера (1) га й^налади. К а­
мера ва шахтада хаво тезликни йукотади ва пахта вакуум-клапан
(3) га тушади. У ундан ишлов бериш нинг кейинги боскичига 
Утади.

Хаво тур ва чикариш кувури оркали вентилетор билан сурилади, 
кураклар турни унга хаво окими билан тушган айрим толали чигит- 
лардан, ифлосликлардан тозалаб вакуум-клапанга ташлайди.



А- куримиш

4W-

4. /  1-расм. СХ русумли пахга сспаратори:
/—сспараиион камера; сспараиион шяхта; ^вакуум-клапан; 4—инерционли ажраттич

5—Угиш жоИи.



4.4-жадвалда СХ русумли сепараторнинг техник тавсифлари кел- 
тирилган

4.4-жадвал

СХ русумлн сепараторнинг технвк тавсифн

Тавсиф элементлари Курсатгич

Пахта буйича унумдорлик, т/соат 22,0
Материал й^^котиш, фоии, к^п эмас:

1, 11 навларда 0,0024
III, (V кавларда 0,013

Хавосарфи Q - 6  мудакбулганда аэродинамик каршилик, м.
суву^луни, куп эмас 50,0
Пахтанинг I навила чигитларнинг механик жарочатланиши,
^ и з ,  кУп эмас 0,11
Урнатилга кувват, кВт 9,7
АЯланиш тезлиги, айл/дак:

вакуум клапан учун 75,0
куракчи вал учун 75,0

Габарит улчамлари, мм, кулэмас:
узунлиги 3185
эни таксимлагич ва утказгич билан 3145
эни таксимлагич ва угказгичсиз 2240
баландлиги 2375

Вазни, кг, кУп эмас 1700

СХ сеааратори ншчи органлари харакатлантирувчи кнвематнк чизмага 
йигма к|1смлар ва деталлар pJttxaTN

Номи Белгиси Машинага
сони

Электрмотор, п=1469 айл/дак, Р=7,5кВт 4А132443 1
Муфта 250-25-1.1-38*1.1 Е4093.170А 1
Редуктор Ц2У-160-20-12-V1 1
Муфта ЕН093.740А 1
Подшипник 112144 4
Мотор редуктор, п=® 105 айл/дак, Р=2,2 кВт МЦЗС-80-71-ЦУЗ 1

2ЧТЛ ошр аралашмаларни ly n o n
2ЧТЛ орир аралашмаларни ушлаб колгич (4.12-расм) орир ара­

лашмаларни толали материалдан ажратиш учуй мУлжалланган булиб, 
пахта тозалаш заводининг куритиш-тозалаш цехларида ва цех ичи- 
даги пневмотранспорт курилмаси кувурининг бошида урнатилади.



4.12-расм. 2ЧТЛ русумли тош туткич:
/ “ Корпус; ^У гказиш  киска 1̂ вури; орираралашмаларнитуширишлюки; 

4—жалюзалар; 5—кузатиш люки; рама.



Толали материал таркибида бегона огир ^алаш малар билан бир- 
га хаво окими билан )?тиш кувури оркали аспирацион камерага ту- 
шади. Пневмокувурга нисбатан аспирацион камеранинг кукдаланг 
кесими катта б^лганлиги ва кайтариш деворига урилиши сабабли 
пахтанингтезлиги пасаяди. Пахта хаво окими ёрдамида пневмоку­
вурга узатилади, огир аралашмалар эса тош туткичга тушади.

4.5-жадвалда 2ЧТЛ русумли тош тугкичнинг техник тавсифи 
келтрилган.

4.5-жадвал

2ЧТЛ русумля огнр аралашмалар тутипкнняг техннк тавсмфм

Тавсиф элементлари К$^рсаткич

Утказиш кобилияти, т/соат 1 2 -1 4
Тутиш унумдорлиги, фоиз 80 гача
Габарит ̂ лчамлари, мм:

узунлиги 1755
эни 555
баландлиги 1260

Вазни, кг 148

4.4. КОНДЕНСОРЛАР

Конденсорлар топани ташувчи хаволан ажратиш учуй м^лжалпанган 
вабир пайтнингузиддтолани 10—18 кг/м. кв. гама зичлашни таъминлаб, 
уни мато шакпила чикараии. Мато конденсорнинг тарнови буйича хара- 
катланади ва тола узатувчи ёрдамида пресс кугисига узатилади. Кондсн- 
сорлар айни па^да энг оддий тола тозапаш машиналари хдмдир, чунки 
уларнинг iĵ pcHMOH барабанлари оркали ишлов берилган хаю билан май- 
да ифлосликларнинг бир кисми — чанг ва калгатола ажралиб чикдди-

Тола ёки моМйк уни ташувчи хаво билан тола Утказгичдан (мо- 
мик $?тказгичдан) конденсорнинг айланаётган турсимон барабанига 
тушади. Толали чанг хаво билан т$̂ р орасидан барабан ичига угади ва 
машинадан чикар(1лади.
^  Чангланган хаво тУрсимон ва зичловчи барабанлардан конден­
сорнинг бир томонида жойлашган ён тешиклар оркали вентилятор 
ёрдамида циклонли чангсизлантирадиган курилмага с5филади. Кон- 
денсорларнинг т^рсимон барабанидан толани ажратиб олиш марказ> 
дан кочирма куч таъсири остида, момик эса махсус ажратувчи ва­
ли кл ар билан амалга оширилдди.

Т5флар штампланган п^лат варакдан ёки тукилган симдан тай- 
ёрланади. Конденсорларнинг турли конструкдиялари мавжуд, аммо



уларнинг \ам м аси  битта иш п рин ц ип и га эга булиб турсимон ба­
рабан , зи чловчи  чикариш  валикларидан  иборатдир. К онденсор- 
ларн и нг асоси й  техник тавсиф и 4.6-жадвалда келтирилган .

4 .1 3 'р асм д а  5КВ ко н д ен со р и н и н г чизмаси 4 .7-ж адвалда эса 
кинем атик чизм ага детал ва ки см ларни н г ва харид килинадиган 
бую м ларнинг руйхати келтирилган .

4 .14-расмда КЛ ко н д ен со р и н и н г чизм аси , 4 .8-ж адвалда эса 
кинем атик чизм ага детал ва к,исмларнинг хамдла харид к.илина- 
диган деталларнинг руйхати келтирилган .

4.13-расм. 5КВ тола конденсори;

/ —к<^пус; ^катгатУрсимон барабан; .7—иккита кичиктурсимон барабан; 
^H K iofra гадир-будир барабан; .5—зичлагич.
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5KB конденсорвшшг юшематнк чизмасига тегшпли детал ва 1фсмларн1шг 
хамда унга харвд килннадиган буюмлар р^Ч1хатм

Номн Белгиси
Машинага

сони

Эл.двигатслъ 4кВт,950 айл/дак 4АМ42МВ6УПУЗ 1
Эл.двигатсль 5,5кВт,960 айл/дак 4АМ13256УПУа I
Редуктор Z-160-40-51-1-KV3 \
Подшипник 216 2
Подшипник П 210 10
Манжет 1.1-50x70-1 14
Понасимон тасма Д-560 мм Б'2240 т 4

4.8-жадвал

КВ конденсорннннг кнвематик чнзмасига тегшпли детал ва кнсмларнянг 
?^мда увга харнд к|1лвна;шган буюмлар р^йхатн

Номи Белгиси
Машина-

гасши

Эп.двигэтелТ, 1,5 кВт, 940 айл/дак 4A90L6V3 1
Редуктор 4-100-40-51-1-Ц-Уз 1
Занжщ) 116 б^гин 1
Югщузча Z=t5,l 1=25,4 1
Подшипник 11210 4

М А В З У  Б ^ ^ Й И Ч А  С А В О Л Л А Р

1. Кувур диаметри 400 мм б^либ, \аво сарфи Q=>3 мУсек б^лганда кувур- 
даги хаво тезлигини аникланг.

2. Сизнинг завохщаги пневмотранспорт чизмасини 4.2-расмдаги чизма 
билан таккосланг. Бунда сизнинг заводдаги усти бурилувчи тош ушлагнч 
куллаганда кискарган пневмотранспорт узунлигини ани1сланг.

3. Хаво сарфи Q=5 мУсек ва хисобланган хаво босими 230 мм сув усту- 
нига тенг б)^лганда ифлосликларни транспортировка килиш учуй венти­
лятор танланг.



ФОЙДАЛАНИЛГАН ДДАБИЁТЛАР

1. Х.А. Зияев и др. Рекомендации по увеличению радиуса действия 
у стан овок  для п н евм о тр ан сп о р ти р о в ан и я  х л о п к а -с ы р ц а  на 
хлопкоочистительных заводах. ПОХ 33-83.

4,5. МЕХАНИК ТРАНСПОРТ ВОСИТАЛАРИ

ТЛХ-600 Б  пахта конвейери ( 4.15-расм).
Ушбу конвейер пахтани баландликка 15 дан 45 даража бурчак 

остидаташиш учун мулжалланган. Конвейер унификацияланган 1000

ТЛХ-600Б пахта конвейери:

/ —корпус; стакловчи барабан; J —эргашпфувчи барабан; ^ к у р а к л и  тасма; 
5—харакатга шттируичи мослама.



a-45‘’6yjuamayHyMa,c )̂iimK, т/соат 12
Урнашпган кувват, кВт 4,0
Дди1ак1пь барабанининг аиланиш теапиги, айл/ддк 160
Лешанинг ага , мм: 600
Габарит улчамлари, мм:
узуилиги; эиг ками 7460

энгкупи 17460
к ен гл и т 1040
ба/ш щ лиш 1290

Вазни, кг, ^ к а м и 756

ММ узунликдаги бутнлардан йигилган б^либ 6000 мм. дан 16000 мм. 
гача узунликка эга б^^лиши мумкин.

Етакчи барабанга харакат электр двигателдан понали тасма ва 
осма бир буринли редуктор оркали 5^тказилади. Конвейер тасмаси 
юзасига резина кураклар а^раси м он  шайбалар ёрдамида махкамла- 
нади. Конвейерни йириш тарангловчи, харакатни узатувчи мослама- 
ни станцияларни ва зарур бугинлар сонини конвейер узунлигига 
караб, узаро бириктириш й5?ли билан амалга оширилади. Лентани 
конвейерга урнатишдан олдин 600 кгс кучланиш билан 36 соат да- 
вомида олдиндан с$?ришга буриш тавсия этилади.

Йшма 8ТХСБ пахта конвейери (транспортёр) пахтани тепалик- 
ка 15® дан ошмайдиган бурчак остида ташишга мулжалланган. Кон­
вейер 1000 мм узунликдаги унификацияланган буринлардан йигил- 
ган булиб, 4000 дан 36000 мм.гача турли узунликка эга б^лиши 
мумкин. Етакчи барабанга харакат электр двигателдан понасимон 
тасмали узатиш ва бир б>^ринли осма редуктор оркали келтирилади.

ВТХСБ транспортёри техник тавсифи

Унумаорлик, т/соатдан куп эмас 20
Урнатилган кувват, кВт 5,0
Двигатель барабаннинг айланиш сони, айл/дак 160
Тасманинг узунлиги, мм: 550+5
Габарит улчамлари, мм

5460узунлиги: энг ками
эиг купи 37460

кенглиги 1040
баландлиги 1080



Тасмали транспортёр цех ичида пахтани асосан куритиш тоза- 
лаш машиналардан бошка машиналарга етказиш учун к>?лланилади. 
(4.16-расм).

Куракли тасма конвейерлар барча холларда пахта ва ундан олин- 
ган махсулотлар тепаликка тасма унумдорлиги ва тезлигига караб 
15—20 дан ортик бурчак остида ташишда кУлланилади. Конвейерни 
монтаж килиш ва тасмани таранглаш ТХЛ-600Б га Ухшаш.

8ТЛС тасмали транспортёр (4 .17 -расм )  ж и н л а р н и н г  
таъминлагичлари остидан чикиндиларни ташиш учун м^лжалланган 
булиб, харакатлантиргич, тарангловчи мослама, алохида буринлар 
ва тасмали конвейердан иборат.

8ТЛС транспортёрнинг техник тавсифи

Чикиндиларни йигиш буйича унумдорлиги, (т/соатдан) 2,5
куп эмас
Урнатилган кувват, кВт 1,1
Барабаннинг айланиш тсзлиги, айл/дак 104
Тасманинг кенглиги, 150
Габарит улчамлар, мм (йирилганда):

уаунлиги, 18100
кенглиги 600

баландлиги 1600
Вазни, кг 325

4ТЛСБ тасмали конвейер (транспортёр) чикинди ва чигитга чи- 
гитни ташиш учун м^лжалланган б^либ, тарангловчи мослама ва 
тасмали конвейердан тузилган. Конвейер унификацияланган б^гин- 
лардан йирилади.

4ТЛСБ тасмали конвейервнинг техник тавсифи

Унумдорлик. т /  соатдан куп эмас
чигит 15
чикипдилар 10

Харакатлантирувчи барабаннинг айланиш
тсзлиги, айл/дак 160
^^рнатилган кувват, кВт 4.0
Тасманинг эни, мм:
Габарит улчамлари, мм (йигилганда):

300

Узунлиги: энг ками 5250
энг куп 44250

кенглиги 810
баландлиги 810

Вазни, кг: энг ками 438
энг купи 1798
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Пахгатозалаш корхоналаридаунумдорлиги ваташилагшган юкту- 
рига караб турли модификациядаги винтли конвейерлардан фойдала- 
нилади.

ШХ типидаги пахта шнеклари (4.18-расм) пахтани горизонтал 
холатда силжитиш, ^рали  ва валикпи жинлар гурухи, пахта тозала- 
гичлар ва бошка машиналар шахталарига таксимлаш учун м^лжаллан- 
ган. !11некнингумумийузунлиги32метр б^либ, алохида б5^нлардан 
йирилади.

ШХ твпндагн шнекнинг техник тавснфн

Унумлорлигн, кг/с 20000
Винт диаметри, мм 450
Винт калами, мм 500
Кувурнинг диаметри, мм 114
Айланиш теалиги, айл/дак 160
Таянч марказлари орасидаги масофа, мм 3000, 4000
Шнекнинг максимал узунлиги, мм 32,0
Урнатилган кувват, кВт 5,5
1 м шнекнинг вазни, кг 126

Пахта тозалаш маш таларнга пахташ  такснмловчн ВР-2 типядага 
■инглн конаейер

Винт диаметри, мм 400
Винт кадами, мм 455
Айланишлар сони, айл/дак 120
Конвейер харакатлантиргичи АО-52-6 типидаги электр

двигатель, Р—4,5кВт п=960
айл/дак

ШХБ-3 редукгор оркали

Тозалагнчдан пахтани ташиш учун ВР-1 тнлидаги вяптлн конвейер

Винт диаметри, мм 400
Винт кадами, мм 455
Айланишлар сони, айл/дак 120
Конвейер харакатлантиргичи АО-52-6 типидаги элеетр

двигатель Р=4,5кВт п=960
айл/дак

ШХБ-3 редуктор оркали
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Винтдиаметри, мм 400
Винт кадами, мм 455
Айланишлар сони, айл/дак 120
Конвейер харакатлантиргичи АО-52-6 типидаги элсктр двигатель 

Р=4,5кВт, п=960 айл/дак ШХБ-3 
редуктор оркали (4ДМ типидаги шнек 

учун АО-52-4 элекгр двигатель Р=7 
кВт, п“ 960 айл/дак, ШХБ-3 редукгор 

оркали)

Вал (кувур) диаметри, мм 89
Винтайлаништезлиги, айл/дак 110

Вариантлар б^йича шне1снинг бошлан- 
т ч ,  Урта ва охнрги бупшлари узунлиги, мм

2000, 3000. 3250А—люкларсиз
Б—l20x5S0 мм улчамли люклар билан 2000, 3000

В—120x1250 мм ^лчамли люклар билан 3250

Шнскларнинг максимал узунлиги, м 37

1 м шнек вазни, кг 84

4Ш С й я т а  конвейери

Винтдиаметри, мм 350
Винт кадами, мм 225
Винт айланишлари сони, айл/дак 100
Конвейер харакатлантиргичи АО-51-5, Электр двигатель 

Р=2,8 кВт,п*1500 айл/дак 2,8/1500, 
i-13.985 УРШ  редуктор оркали

Чипггни тяшнш ва бнринчи лшггерлаш батареяснга таксимлаш учун 
4Ш В коввейерв

Винтдиаметри, мм 300
Винт кадами, мм 225
Винт айланишлари сони, айл/дак 100
Конвейер х^ракатлантиргичи АО-51 -5 элекгр двигатель

Р «  2,8 кВт, п“ 1500 айл /дак 2,8/1500,
1=13.985

УРШ редукгори оркали .



Чвпггня ташнш ва нккннчи лнвтерлаш гурухига та^снмлаш учун 
6ДС конвейерн

Винтдиамстри. мм 300
Винт кадами, мм 225
Винт айланишлари сони, айл/дак 100
Конвейер харакатлантиргичи АО-51-5, анектр двигатель.

Р=2, кВгЮ п-1500 айл/дак, 2,8/1500
i-1 3 , 985рсдуктори оркали

Элеваторлар

Элеваторлар пахтани ва пахта чигитини вертикал йуналищда та- 
шиш, к^Ь-ариш айрим холларда ишлаб чикариш чикиндиларни та- 
шиш (кУтариш) учун кУлланилади,

ЭХ-15М пахга элеватори (4.19-расм) пахтани тик усулда ташнш 
учун м^лжалланган.

ЭХ-15М элеваторннннг техш к тм свф в

Унумдорлиги, т/с (пахта буйича) 15
Барабаннинг узунлиги, мм 500
Барабаннинг диаметри, мм 630
Барабаннинг тезлиги, айл/дак 55
Кенглиги, мм 500
Тасманинг тезлиги, м/с 1,8
Тасманинг 1 пог/метрида, шт 1,65
Гробел чумичлар кадами, мм 600
двигатель шкив айланишлари сони.
айл/дак. 500
Урнатилган кувват, кВт 2,2
^^лчамлари, мм:

уаунлиги 2457
эни 950
баландлиги 4130-18130

Вазни, кг 1020

э х е  элеватори пахта, чигитва аралашмаларда 4620 мм.дан 14620 
мм.гача баландликка 10СЮ мм ораливда ташнш учун м^лжалланган 
булиб, шунга Ухшаш типдаги ускуналарнинг энг охирги модифика- 
циясидир. Элеватор бош бошмок, харакатлантиргич мослама, кувур- 
лар т^плами, тарокли тасма (пахта ташишда) ёки чигит ва чикинди- 
лар ташищца ч^мичли тасмадан иборат.



5 7 6

4.19-f̂ cM. ЭХ-15М пахта элеватори:
/ —тушириштсшиги; ^—элеватор боши; етакчи барабан; ^ э я е 1Сф двигатель; 

бошлюк; б—юклаш тешига; 7—чумичлар; ч^мичли тасма; 1ч>новли lo^yp-



Уцумдорлик, т/соат
Тасманинг харакати йуналиши буйича юк ортилганда:

пахта буйича 20
чигит буйича 35

Тасма харакатланишига карши юк ортилганда:
пахта буйича 12
чигит буйича 25

Урнатилган кувват, кВт 3,0
Барабаннинг айланиш тсалиги, айл/дак 112
Тасманинг эни, мм 500
Габарит улчамлар, мм:

узуклиги 1836
эни 1557

баландлиги:
энг ками 5259
энг купи 15259

4.6. ПАХТА ЧИГИТИНИ ОРТИШ -ТУШ ИРИ1П ВЛТЛНИШ 
ИиШ А РИ Н И  МЕХЛНИЗАЦИЯЛЛИ]

Ишлаб чик^арилган техник чигит олатда, пахта заводларида вак,- 
гинча ж ойланиб, кейин ёр-мой комбинатларига жунатилади. Чигит- 

ни линтер цехларидан омборларга, асосан, к^^згалмас ташиш восита- 
лар  мажмуи билан амалга оширилади. Чигитни вактинча жойлаш 
«конус» шаклида турри бурчакли омборларга ёки бункер типидаги 
механизациялашган омборларга т^килади. Пахта заводларида техник 
чигитни вактинча ж ойлаш нинг технологик чизмалари 4.20-расмда 
келтирилган.

Чигитни вактинча саклаш нинг «а» усули кенг таркалган б^либ 
бунда чигит очик майдонга т^килади. Бир канча пахта заводларида 
чигитни саклаш учун келтирилган усулларнинг бир нечтасидан фой- 
даланилади. Чигитни очик майдончаларга конус шаклида т^киш , 
капитал харажатлар нуктаи назаридан энгтежамли хисобланади.

Л екин бунда чигит саноат навларининг аралашиб кетиши ва 
купрок намланиши мукаррар. Хар икки холатда, хатто киска муддат 
сакланганда хам чигитни сифати пасаяди, бу эса паст навга Jh-ишига 
сабаб булади. Ш унинг учун к5̂ п капитал харажатларга карамай, энг 
тежамли вариант — чигитни омборларга ёки бункер шаклидаги ме­
ханизациялашган омборларга жойлашдир.
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Чигитни киска мудцат саклангандан кейин юклаш ва пахта за- 
водларига ж^натиш темир й^л ёки автомобил транспорти ёрдамида 
амалга оширилади. Чигитни транспортга ортиш к^чма ёки к^зралмас 
машиналар мажмуиларида бажарилади.

4.6.1. Чигитни жойлаи^жойнга ташиш учун механизация 
воситалари мажмун

Жойлаш усулларкдан катьи назар (майдонча ва омборяарда) транс­
порт воситалари мажмун кУзгалмас шаклда йигилади ва барча хол- 
ларда бир типдаги ускуналарни уз ичига олади. Хусусан:

— завод ичидаги транспортнинг винтли конвейерлари;
— элеваторлар;
— тарозилар;
— таксимловчи конвейерлар.
Транспорт воситалари мажмуинингфарки, асосан, улф нинг узун- 

лиги ва баландлик б^йича таш ки габарит улчамларидадир.
ЭС-14 чипгт элеватори (4.21-расм) чигитни тик ЙУналишда та­

шиш учун м^лжалланган.

Техник тавсифи

1 2

Унумдорлиги, т/соат 14
Барабанларнинг диаметрлари, мм 500
Тасманингтсзлиги, м/с 1,4
Тасманинг эни, мм 350
Тасма катламларининг сони, дона 4
Тасманинг 1 пог/метридаги ч^мичлар сони 
Элеваторнинг асосидан юкори барабан 5^ г а ч а  булган

7

баланллиги, мм 7640
Урнатилган кувват, кВт 1,7
Элеватор тоши, вазни, кг 394
Бошмок вазни, кг 127,7
Люкли т^рри бурчак кувурлар ва ши, кг 69,2
1 пог/метр чумичли тасманинг вазни, кг 

Винтли конвейер (шнеклар 4ШВ-1 бош корпусдан тарози 
булимигача):

8,5

винт диаметри, мм 300
винт кадами, мм 225
винт айланишларининг сони, айл/дак 100



4.21-расм. ЭС-14 русумли чигит элеватори:

/ —бошмоп; -̂но^вур; ^каллак; ^-элеир двигатель; 5-чумич; tf—тасма; 
7—тарангяаш мосламаси; S, кагишс

295



1 2

Конвейерни харакатлантирилиши АО 51-5 апсктр 
двигатель (Р=  28 

кВт, п=1500 
айл/дак)У РШ  

2,8/1500, 
(i= l3,«95) 

редуктори оркали

ДХМ—150 тарозиси

Пахта чиштини тс^ и ш  учун м^лжалланган тарози металл конструк- 
цияцан ташкил топган б^либ, хусусан, осма бункерли тарозилар хамда 
аспирацион тизимдан иборат (4.22-расм).

Тарозилар куйидаги тартибда ишлайди. «Ишга» тугмачаси боси- 
лиш и билан (9) ва (10) электр магнитлар ва копкокларни очади(1).

Электрмагнит ( П ) дастаклар тизими оркали ч^^мичнинг тубини 
очади. Чумич бушатилгандан с^^нг ч^мич посонги юк ёрдамида ёпи- 
лади ва жараён баён этилган тартибда кайтарилади. Кейин туби кар- 
шилик таъсирида ёпилади, жараён эса баён этилган изчилликда да- 
вом эттирилади.

Тарози бошкарув станцияси ва циферблат к^^рсатиш асбоблари 
билан таъминлаган б^либ, улар ёрдамида чигитнинг аник вазни на- 
зорат килинади. Бошкарув пультида (курилмасида) ишга тушириш 
ва сигнал аппаратлари хамда электр хисоблагич жойлашган.

4.6.2. Чигит рарамини бузиш ва транспорт воситаларига ортиш 
учун механизация вос1ггалари мажмун

Чигит темир йул вагонлари ва автотранспорт кузовларига юк- 
лайдиган к^чма ва к^зралмас машиналар комплекси ёрдамида юкла- 
нади. Кучма комплекси асосан, очик майдончаларда ва T j^ H  бурчак 
шаклидаги омборларда жойлашган чигитни ортишда фойдаланилади. 
Бункер типидаги омборлар кУзгалмас комплекси билан жихозланади.

К Ш П  русумлн ю клапп

Бу юклагич кучма ком плексга киради ва чигит гарам ини бу ­
зиш , автотранспорт \а м д а  тем и р йул вагонларига ортиш  (оралик, 
транспорт воситалари оркали) учун мулжалланган.



А куриниш  
чумич

4.22-расм. ДХМ-150 русумли пахта чигити тарозиси:

/—обкаш; 2—кадоетош туггич; Л-элскгр двигатель; ^кУрсаткич; ^ д а с та к ;
«^таъминловчи барабан;. 7, ^ в а з н и  аник ва ноаник}^лчаш заслонкаси;

9,10, / / —элеетрмагнитлар; посангил^; чумич; /4-чУмич; 75—ром.



у  (4.23-расм) Узиюрар аравача (1) га урнатилган кобир (3) ли  
т^пловчи шнек (2), ниш аб ч ^ и ч л и  элеватор (4) ва ортувчи тасмали 
транспортёр (5) дан таш кил топган. Чигитни автотранспортга юк- 
лащда КШ П-З туширилган шнеги билан гарамга киради.

Ш неклар чигитни ч^мичга т^плайди вауни элеваторнинг й^нал- 
тирувчи боши оркали транспортёрнинг кабул килувчи кисмига уза- 
тади, у эса чигитни маш ина юк хонасига ортади ёки кейинги транс­
порт воситаларига узатади. КШ П -З юклагичини бир оператор бошк- 
аради. Хозирги даврда КШ П -4, КШ П-5 русумлиги бошка юкпагичлар 
» ^ л а б  ишлаб чикарилмокда.

Техник тавснфи

Унумдорлик, т/с:
галл ада 70

маккажухорида 40
чигитда (ялпи) 30

Тупловчи шнекларнинг диаметри, мм 730
Тугкич кенглиги, мм 1800
Чумичнинг сигами, л 30
Чумичларнингхаракаттсзлиги, м/с 0,68
Транспортёр тасмасинингтезлиги, м/с 3,5
Тасманинг эни, мм 500
Узиюрар юклагиччинг юриш тезлиги, м/с 0,1
Урнатилган кувват, кВт 10,3
Юклагичнинг улчамлари, мм:

узукпиги 6750
кенглиги 1800
баландлиги 2450

Юклагичнинг ваани, кг 2350

ЧЮМ чипггни юклаш

Пахта чигитини тем ир й^л вагонларининг юкори лю клар о р ­
кали о р т и т  ва уни усти берк вагонлар ичида таксимлашни механи- 
зацшшаш учун м^лжалланган. Кучли даражада чангланган мухит ша- 
роитида чигитни вагон ичида таксимлаш иш ини бажаришда ишчи- 
ларни орир к^л мехнатидан озод килиш имконини беради. Курилма 
кУзралмас ва к^чма ш аклларда ишлаши мумкин.

К5^зРалмас типдаги пахта чигитини юклаш курилмаси (4.24-расм) 
Уз ичига темир й^л изи  устида Урнатилган металл курилма (I)  ва 
унда йигилган ю клаш  аппарати (2) дан ташкил топган.

Ю клаш  технологик ж араёни куйидаги тарзда утади: чигит ж ой- 
л ан ган  ердан ТЛ Х -18 ёки  К П Л -650 русумли тасмали конвейер-
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нинг кабул килиш кисмига узатилади. Кейин чигит йуналтирувчи 
ракам $?тиш кувурига ва телескопик киялик тушиш буйича юклаш 
аппаратига тушади ва дискли сочгич ёрдамида вагон ичида таксим- 
ланади. Чигит т^пламларини бузиш КШ П -3, РПХС-4 русумли юк- 
лагич ёки бункер туридаги саклаш таъминлагичлари томонидан амалга 
оширилади. Курилмадан фойдаланиш чигит таксимлаш жараёнини 
механизациялайди хамда вагонга юкланган чигит микдорини чигит- 
ни вагон ичида кУлда таксимлаш технологиясига нисбатан 10—12 
фоизга оширади.

ЧЮ М юклаш ускунасинннг техннк тавснфн

Юклаш аппаратининг унумдорлиги, т/соат
М еханизация воситалари занжирида курилманинг унумдорлиги, 
т/соат
Электр двигателининг куввати, кВт 
Курилманинг улчамлари, мм:

узунлиги (темир йулга кундаланг холда) 
узунлиги (темир йул узунасига) 
балаидлиги, куп эмас 

Вазни, кг
Юклаш аппарати

Корпус
Дискни диаметри, мм
Ташкл вертикал цилиндрни диаметри, мм
Парраклар сони, дона
Лискнинг айланишлари сони, айл/дак

Электрлебедка
юк кутариш куввати, т 
юк кугариш баландлиги, м 
кутариш тезлиги, м/дак 
Электр двигатсл куввати, кВт

М АВЗУ Б ^^Й И Ч А  С А В О Л Л А Р

1. Винтли конвейер (шнек) — уларнинг вазифалари ва кулланилиши.
2. Элеваторлар — уларнинг вазиф^ари ва кУлланилиши.
3. Пахта чигитини ортиш-тушириш ва ташиш ишларини бажаришдаги 

механизация воситалари.
4. Чигитни очик омборларга жойлаштириш усуллари.
5. Пахта чигитини ёпик темир йул вагонларига ортиш учун кУллани- 

ладиган механизация воситалари.

ФОЙДАЛАНИЛГАН ДДАБИЁТЛАР

1. Справочник по первичной обработки хлопка.Том П. Т., 
«Мехнат», 1995 .



5. ПАХТА МА5^СУЛОТЛАРИНИ СТАНДАРТЛАШ, 
СЕРТИФИКАЦИЯЛАШ ВАУНИНГ СИФАТ 

ХУСУСИЯТЛАРИГА ТАЛАБЛАР

Руза турларининг хилма-хиллиги, уни устиришда тупрок иклим 
миятакалари, ишлов бериш ва йигим-теримнинг турли агротехник 
усуллари пахтанинг физик-механик хоссалари хамда сифат курсат- 
кичлари турлича б>^лишига таъсир этади. Бу эса табиийки, пахта со- 
тилганда унинг бозор нархларида уз аксини топади. Ш у нарса рав- 
ш анки, сифат канча юкори б^лса, пахта шунча киммат ва аксинча, 
унинг сифат к$^аткичи канча ёмон б^лса, у шунча арзон бахоланади. 
Ана шу туфайли пахтани стандартлаш ва сертификатлаш зарурати 
пайдо булади.

Мустакил ^збекистон 1992 йилдан бошлаб янги миллий икгисо- 
диётни шакллантириш жараёнида махсулотларга, шу жумладан:

— пахта;
— пахта толаси;
— момик;
— пахтанинг техник чигитига республика стандартларини жо- 

рий этди.
Пахта махсулотларига стандартлар:
— техник шартлар;
— синов усулларига булинади.
Техник шартлар б^йича стандартларга асосан, ишлаб чикщэиш мах- 

сулотлари жавоб бериши лозим булган техник талаблар киради. Синов 
усуллари буйича стандартларда техник талабларда курсатилган кУрсат- 
кичларнинг улчоаларини бажариш услубиятлари баён килинган.

Республика стандаргги 615-94 «Пахта. Техник шартлар*>га биноан 
пахта толасининг физик-механик хоссаларига караб 5.1-жаавадца кУзда 
тутилган меъёрларни хисобга олган холда 9 типга булинади.

Бундан ташкари, хар бир типдаги пахта ранги, ташки куриниши 
ва пиш иб етилганлик коэффициентига караб, 5.2-жадвалда кУрса- 
тилганидек хамда белгиланган намуналарга мувофик беш навга ажра- 
тилади. Бунда пахтанинг нави, ранги ва пишиб етилганлик коэффи- 
циентининг энг ёмон кУрсаткичи буйича белгиланади.



Курсаткич- 
нинг номи

Пахга толасининг типлари буйича мсъёрлари

1а 26 1 2 3 4 5 6 7

Штапел 
узунлиги, 
мм, камида 40,2 39,2 38,2 37,2 35,2 33,2 31,2 30,2 29,2

Чизикли
зичпик,
мтекс.купи
билан 125 135 144 150 165 180 )0 200

200
дан

ортик

Солиштирма 
узилиш кучи: 
1 нав, 
базислик 
гс/текс 36.0

37.0
35.0
36.0

34.0
35.0

32.0
33.0

30.0
31.0

26,0
27,0

24.5
25.5

24.0
25.0

23.5
24.5

2 нав камида; 
гс/тскс 35,0 34,0 33,0 31,0 29,0 25,5 24,0 23,5 23,0

5.2-жадвал

r i a x T d H H H r

нави

Пахта толасининг типлари 
буйича пишиклик коэффи- 

циенти, камида

Типлар буйича пахта 
толасининг ранги ва ташки 

куриниши

1а, 16, 1, 2. 3 4, 5, 6. 7 1а. 16. 1, 2, 3 4, 5, 6, 7

2,0 1,8 О к ёки та- 
биий ним ранг 
тусли ок  ёки 
с е л е к ц и о н  
н ав и  ёхуд 
У с т и р и л г а н  
жойига борлик 
булган  ним  
ранг тусли.

К У риниш и 
я л т и р о к  ва 
ипаксимон.

Ок ёки сс- 
лекцион нави 
ва устирилган 
туманига бог- 
л и к  таб и и й , 
ок нимранг



Кул билан ушлаганда эги- 
лувчан ва ;»ич. Кул теримида- 
ги пахта паллачаларининг уст- 
ки кисми тулкинсимон, ма­
ш ина теримидаги пахта эса 
алохида толали чигитлардан ва 
кисман ёйилган жингалак пал- 
лачалардан иборат. Баъзан ало­
хида паллачаларда Улик тола 
учраб туради

И 1,7 1,6 Ялтирамай' Ялтирамай- 
диган окдан д и ган  окдан  
оксариктусли о к и ш  са р и к  
ва кичик са- доглн оксарик 
рик доргача. тусгача 
Я лтирок  ва 
и п ак си м о н - 
лиги 1 навга 
нисбаган пас- 
трок

КУл билан ушлаганда ] нав­
га иисбатан камрок эгилувчан 
ва зичдир. Кайта теримдаги 
пахта паллачаларининг устки 
кисми тулкинсимон, маш и­
на теримидаги эса а^ючида 
толали чигитлардан ва кисман 
ёйилган жингалак паллача- 
лардан иборат ва ялтирок ки­
чик куринишдаги пластик 
холда улик толалар учраши 
мумкин.

I l l 1,4 1.4 Ялтирамай- 
д и ган  окдан 
оксарик тусга­
ча ёки сарик 
нотскис тусда- 
ги сарик догли 
к у л р а н г р о к , 
карийб ялти- 
рсжскх

Хира окдан 
о к с а р и к  с а ­
рик, саргиш- 
рок догли ял- 
т и р а м а й д и -  
гаи кулранг- 
рокгача.



терим идаги  кичик 
тулкинсимон пахта паллача- 
лари. \ар  хил катталикдаги 
ялтирок пластикка утувчи 
куринишига, маш ина тери­
мидаги эса алохида толали чи- 
гитлардан ва ч^зилган, кис- 
ман ёйилган ва алохида чуаил- 
маган ва пишмаган аралашма 
паллачалари, хар хил катта­
ликдаги ялтирок пластиклар- 
дан иборат.

IV 1.2 1,2 С арик ёки  Хира ок  ва 
о к и ш с а р и к ,  о к с а р и к д а н  
нотекис кул саргиш, окса- 
рангрок  ва рик, кулранг 
кунрир догли ва кУнгир 
тусдаги. Ялти- догли. 
рамайдиган.

Кул билан ушлаганда эги- 
лувчан на зич эмас, асосий 
кисми ч5^зилгаи, кисман ара- 
лашган паллачалар, шунинг- 
дек, чузилмаган, пишмаган 
паллачалар, алохида толали 
чигитлар гурухи хар хил да- 
ражада ёйилган, паллачалар- 
дан купчилик кисми ялтирок 
пластик куринишдаги Улик 
толалардан иборат.

1,2 дан 
камрок

1,2 дан 
камрок

К^нгир дог- Хира ок  ёки 
ли сарикгача. хира оксарик- 

Кулранг дан кунгир дог- 
ли  я к к о л  с а ­
рикгача. 

Кулранг. 
кул билан ушлаганда уму- 

ман эгилувчан ва зим эмас, 
пахта п и л л а ч а л а р и н и н г  
купчилик кисм ини таш кил 
килувчи пиш маган ва Улик 
толалар ялтирок пластикни 
чосил килади.



Паста нави ифлос аралашмаларнинг микдс^ига ва намлигига караб, 
5.3-жадвадда келтирилган меъёрпарга биноан K>1tHaarH синфларга б^ли- 
нади: 1 (к^лда терилган), 2 (машинада терилган) ва 3 (ердан териб 
олинган).

S.3-жaдвi^л

Пахтанинг
нави

Пахта синфлари буйича ифлос аралашмаларнинг вазний улуши ва 
намликнинг вазний нисбати мсъёрлари, %, купи билан

1 синф
ифлос

а р а л а ш ­
м а л а р н и н г

ваЗЕШ й
улуши

н а м л и х -
н и н г

в а з н и й
н и с б а т и

2 синф

ифлос
аралашма­

ларнинг
вазний
улуши

н ам ли к-
и и н г

вазний
н и с б а т и

Зсинф

а р а л аш
м а л а р -

н и н г
вазний
улуши

намлик­
нинг

вазний
нисбати

3.0
5.0
8.0 
12,0

9.0
10.0 
11,0 
13,0

10,0

10,0
12,0

16,0

12,0
13.0
15.0 
П,0

16,0
16,0
18,0
20,0
22,0

14.0
16.0 
18,0 
20,0 
22,0

Ю корида курсатилган талабларни назорат килиш учун синов усул- 
лари  Республика стандартлари 643-95, 592-92, 644-95, 593-92 (1, 2, 
3, 4) томонидан мувофию 1аштирилган.

643-95 Республика стандарти [1] тайёрлов пунктларида пахтани 
кабул килиб олиш ва т^даларга жамлашда, гарамларда сакланаётган 
пахта сифатини бахолашда, уни пахта пунктидан жУнатишда ва пах­
та заводила кабул килиб олишда, шунингдек, куритиш-тозалаш ва 
тозалаш  цехларининг иш ини назорат килишда пахтадан намуналар 
танлаш  коида ва усулларини мувофиклаштиради.

S^aPCT 592-92 ва УзРСТ 644-95 ни хисобга олган холда ^зРС Т 
615-94 да к^зда тутилган пахтани топшириш ва кабул килиш да пах­
танинг кондицион вазнини аниклайдилар.

592-92 Республика стандарти [2] пахтанинг ифлослигини аник- 
лаш  усулларини мувофиклаштиради. Улчаш усулларининг асбоб-ус- 
куналар негизи куйидагилардан ташкил топади:

2Л-12, ЛКМ  курилмалари, энг куп тортиш чегараси 1000 гб^лган 
лаборатория тарозилари, СХЛ-3, УСС-1 лаборатория куритгичи, та- 
биий ёки мажбурий вентиляция ва терморегулятори б^лган куритиш 
ш каф и , хлорли кальцийли эксикатор, куритиш камерасининг мар- 
казида юзани уртачахароратга 195 (±2)®С иситувчи исталган типда- 
ги иссиклик-нам улчагичлар. Респу&иика стандарти 592-92(2) га к^ра, 
иф лос аралашмаларга куйидагиларни киритилади:



— минерал аралашмалар (тош , кесак, кум, чанг);
— органик аралашмалар (барг б^лаклари, гулбарг, к^сак хова- 

чори, ш охлар, шунингдек, толаси пиш ик булмаган куриган, чи- 
риган ва синган пахта паллачалари).

Гоммоз билан шикастланган пахтани к^лда танлаш билан пах- 
танинг ифлосланишини ифлос аралашмалар вазнининг намуна ваз- 
нига ф оиз нисбати сифатида аникланади. Гоммоз касаллигига ча- 
линган пахтанинг микдорини гоммоз билан касалланган пахта ваз­
нининг намуна вазнига ф оиз нисбати сифатида аникланади.

593-92 Республика стаидарти [3] пахта толасининг куйидаги 
сифат хусусиятларини аниклаш нинг тезкор усулларини белгилай- 
ди: ранги , солиш тирма узилиш  кучи, пиш иб етилганлик коэф - 
ф ициенти вачизикли зичлиги. Пахтада пахта толасининг ранги ва 
таш ки куриниш ини бирлаш тирилган намуналарини белгиланган 
тартибда тасдикланган ташки к$?риниш намуналари билан таккос- 
лаб аникланади.

Пахта толасининг пишиб етилганлик коэффициенти ва солиш­
тирма узилиш кучини аниклаш учун куйидагилар к^лланилади:

— Л П С -4 , АСХ'1 ваА ЛС-1 курилмаси ва асбоб-ускуналари;
— СХЛ-3 лаборатория куритгичи;
— пахтани ифлос аралаш м алардан тозалаш  учун ЛКМ  ёки 

Л К М -2 курилмаси;
— ППВ тола ажратгич ва тозалагич ёки ДЛ-10 лаборатория тола 

ажратгичи пахта анализатори билан тупламда (пахта толасининг на­
муналарини синашда);

— ВЛ КТ-500 г лаборатория тарозилари.
Параллел аниклашлар (бир лаборатория, битга намуна) куйида­

ги кийматлардан юкори булмаслиги керак;
— пахта буйича — АСХ-1 учун 5 фоиз, А Л С -1 учун 4 фоиз, тола 

б^йича Л П С —4, АСХ-] ва АЛС—J учун 2,5 фоиз.
Агар параллел аниклашлар буйича тафовутлар к^рсатилган кий­

матлардан юкори булса, у холда Л П С —4 да иккита ва АЛС—1 да 
битта кУшимча намуна улчови Утказилади.

Хисобланган киймат белгиланган тартибда тасдикланган жадвал- 
лар буйича пахтанинг селекцион навини хисобга олган холла пишиб 
етилганлик коэффициентини, солиштирма узилиш  куч ва чизикли 
зичлик курсаткичларини аникпайди.

644-95 Республика стандартида [4] УСХ-1, ВСХ-1 ёки ВСХ- 
М1 курилмаларида намликни аниклаш усуллари баён этилган. Улар- 
да табиий шамоллатишга асосланган Уз-7м типидаги куритиш



шкафларида ёки ШСХ мажбурий шамоллатиш курилмасняа ёхуд 
бошкариладиган иссиклик манбаига эга б^лган S^3-8 курилмасида 
бокс билан мужассамликда намликни жадал аниклаш й^ллари к 5 ^ а - 
тиб берилган. Бу курилмаларда синов намунасидаги намлик микаори 
куритилган намуна массасига нисбатан фоиз хисобида аникланади.

O 'z Dst604:2001 Республика стандарти [5J т ^ ^ м а ч и л и к  саноати 
корхоналари, шу жумладан, экспорт учун хом ашё сифатида етка- 
зиб бериладиган пахта толасини аниклашга м^лжалланган. Мазкур 
сифат курсатгичларининг базавий номенклатурасига куйидагилар 
киритилади:

— штапел вазн узунлиги, мм;
— чизикли зичлик, мтекс;
—‘ солиш тирма узилиш кучи сн/текс ёки гс/текс;
— пиш иб етилганлик коэффициенти;
— тола ажратишнинг сифати ва толанинг ранги буйича ташки 

к^ и н и ш и ;
— нуксон ва ифлос аралашмаларнинг вазний улуши, %
— намликнинг вазний нисбати, %.
Пахта толасини экспортга жунатишда юкорвда курсатипган кУрсат- 

кичлар $?рнига куйида келтирилган икки тип курсаткичлар 1̂ лла- 
нилади:

1. Халкаро стандартлар ва микронейер к5^саткичи б^йичатола 
сифатини классер усулида бахолаш:

— ранги ва ифлосланиши буйича нави ва синфи, жинлаш буйи- 
ча сифати:

— 1/32 дюймда штапел узунлиги;
— микронейр кУрсаткичи.
2. Тола сифатини асбоб ёрдамида HVI типидаги улчов тизимла- 

ридан фойдаланиб бахолаш:
— ранги ва ифлосланиши буйича нави ва синфи;
— ёрурлик кайтариш (оким даражаси ) коэффициенти (Rd), % 

ва сариклик даражаси (+Ь);
— микронейер к^рсаткичи;
— 1/32 дюймда тарам узунлик ёки олий ярим урта узунлик, мм 

(дюймлар);
— даражаланган HVI да калибрланадиган пахтанинг солиштирма 

узулиш кучи, гс/текс (сН /текс);
— нотола материаллар билан ифлосланиш, код.
КУрсаткичларнинг базавий номенклатурасига караб, пахта тола-

си 2.4-жадвалда кУрсатилган меъёрларга мувофик 9 типга ажрати- 
шади. ^3  навбатида пахта толасининг хар бир типи 0 ‘ z Dst604:2001 
буйича ранги ва пишиб етилганлик коэффициентига караб 2.5-жад- 
валга к^ра 5 навга булинади.



Пахта толасининг навини энг ёмон курсаткич б$^ича аниклана- 
ди. Пахга толаси нуксон ва ифлос аралашмаларнинг мивдори буйича 
5.4>жадвадда курсатилган меъёрларга мувофик: олий, яхши, Урта, 
одпий ва ифлос синфларга б^^линади.

5.4-жадвал

Саноатяави
Нуксонлар ва ифлос аралашмалар меъёрлари, %, к$^пи билан

олий яхши урта оддий ифлос

1 2,0 2,5 3,0 4,0 5,5
2 2,5 3,5 4.5 5,5 7,0
3 — 4,0 5,5 7.5 10,0
4 — 6,0 8,5 10,5 14,0
5 — - 10,5 12,5 16,0

Стандарт толада бутун чигит, бегона буюмлар ва бадб^й хид 
б^лишига рухсат этмайди. Ю корида келтирилган сифат к^фсаткичла- 
ри сотуцца пахта толасига нарх белгилаш учун фойдаланилади. Мабо- 
до 1 ва 2-нав пахта толаси солиштирма узилиш кучининг кийматла- 
ри белгиланган меъёрдан кам б^лса, унда базавий нархдан чегириб 
колинади, базавий меъёрдан ошиб кетганда эса белгиланган тартиб- 
да нарх кУшилади. Шунга ^хшаш нархни »^шиш ва айириш сифати- 
нинг бошка к5?рсаткичларини хисобга олган холда бажарилади.

Экспорт килинадиган пахта толасининг сифатига бахо бериш 
учун O 'z  Dst604:2001 стандарт (5) томонидан уни халкаро стандарт- 
лар буйича таснифлаш тавсия этилган. Ш у таснифга к^^ра, пахта 
толаси узунлик гутэухлари б^йича 13/16 дан 1—3/4 дюймгача диапа- 
зондаги 1/32 дюйм оралик билан ажратилади. Базавий узунлик сав- 
дода Упланд пахта толасининг 1—1/16 дюйми б^йича кабул килина- 
ди, бу эса O 'z  Dst604:2001 буйича 32 мм (5 типга) т^гри келади. 
Агар сотиладиган толанинг узунлиги базавийдан купрок б^^лса, унда 
нархга кУшилади ва аксинча, агар базавийдан камрок б^лса, унда 
толанинг навига боглик буладиган нархдан чегириб колинади.

Толанинг узунлиги ва нави икки усул билан аникланади: клас­
тер усулда ва асбоблар ёрдамида. Классер усулда тарам вазн узунли- 
гини узунликларининг стандарт намуналари (эталонлари ) билан 
таккослаш оркали, навни белгилаш учун эса намуналарнинг ташки 
куриниш ини эса АКШ  универсал (халкаро) стандарт намуналари 
билан таккослаб аникланади. Экспорт килинадиган толага нарх бел- 
гилаища толанинг ифлослик даражаси классерлик бахолашда танлаб 
олинган намуналарни стандарт намуналар билан таккослаш  орка­
ли аникланади.



O 'z  Dst604:2001 халкаро тасниф  буйича пахта толаси курсат- 
кичларини асбоб билан аниклашда HVI Улчов тизими кУлланилади. 
Бу ерда пахта толасининг навини махсус ранг диаграммаси (+Ь) 
буйича акс этиш  коэф ф ициенти (Rd) ва сариклик даражаси орка^ 
ли аникланади.

Ингичкалик ва пишиб етилганликни тавсифлайдиган микронейер 
курсаткичини асбоб билан HVI да муайян вазндаги синаладиган тола 
оркали утказнлган \аво  ок,ими босиминингузгариши буйича аник- 
латщ илар. М икронейер курсаткичини чизикли зимликка утказиш 
учун O 'z  Dst604:200l м^лжал коэффициент 39, 37 ни тавсия этади. 
Шунингдек, солиштирма узилиш кучини хам асбоб усулида Прессли 
асбобларида стеллометрда ва HVI ^лчов тизимида аникланади.

Пахта толасига нарх белгилашда киймати 23,5—25,4 гс/текс булган 
солиштирма узилиш кучи базавий хисобланади. Мустахкамлиги, ба- 
завий ораликдан юкори ёки пастрок б^лса, хар бир I гс/текс учун 
нархга кушилади ёки чегирилади.

О ' Z Dst604:2001 да мувофиклаштирилган сифатнинг базавий но- 
менклатурасини 614-94, 618-94, 619-94, 620-94, 629-95, 632-95, 
633-95, 634-95 [6, 7, 8, 9, 10, I I , 12, 13] республика стандартлари 
томонидан мувофиклаштирилган усули буйича пахта толасини си- 
наш йули билан аникланади.

^зРС Т  618-94 [7] пишиб етилганлик коэффициентини икки усул 
билан аниклаш усулларини белгилайди:

— кутблашган нурда;
— намуналарнинг чаво Утказувчанлиги буйича.
Биринчи усул даражалаш ишлари ва стандарт намуналарини ат- 

тестациялашда, арбитраж синовларни ^гказишда кУлланилади.
Иккинчи усулдан пахга толасини етказиб бериш-кабул килишда 

фой/щланилади.
Кутблашган нурда пишиб етилганликни аниклаш усулида 50—120 

баравар каггалаштирадиган микроскоп, 25x26 мм ёки 13x26 мм улчам- 
ли ойна туплами, ми1оюскопга кутблашган мослама, ВТ-200 тарозиси, 
кискич ва толани жойлаштириш учун тахта, ойна жуфтларини кисиб 
куядиган кискичаан фойдаланилади.

Намуналардан хаво Утказувчанлигини аниклаш усули учун ку- 
йидагилар кУлланади: Л ПС-4 курилмаси, купи билан 10 г. гача були- 
надиган 1 кг. гача 4 -синф  лаборатория тарозилари, АХ ва Ф М -30 
ёки шуларга Ухшаш типдаги бош ка русумли пахта анализаторидан 
фой11аланилади.

Толанинг пиш ганлик даражаси кутблашган нурда унинг кенг 
участкаларида энг кам интерференлаш ган ранги буйича аниклана-



ди. Ранги б$^ича пахта толаси 5.5-жадвалга мувофик 4 гурухга були- 
нади.

Пахта толасининг пишиб етилганлик коэффициенти УзРСТ 618- 
94 (7) усули буйича 5.5-жадвал маълумотларидан фойдаланган хол- 
да аникланади. Намуналарни хдво угказувчанлиги б$^ича пишиб етил- 
ганлигини аникпашда тола наА<уналари навбат билан Л П С-4 асбоби- 
нинг ишчи камерасига жойлашгирилади ва белгиланган хаво микдори 
курилмага узатилади. Босим Узгаришига караб тасдикланган жадвал- 
лар буйича пахтанинг селекцион навига к^ра, толанинг пишиб етил­
ганлик коэффициенти аникланади.

S.S-жадвал

Пишган-
лик

гуру^и

Толанинг
пишганлик
даражаси

Толанинг ранги
Тола

каналининг
шакли

1 Яхши
пишган

Зарралдок, пуштирок, гунафша ранг 
доглари 6$^лган сарик-олтин ранг, 
яшил доглари б^^лган яшилсимон- 

сарик ранг

Канали тор

2 Пишиб
етилмаган

хдво ранг, сарик ва хаво ранг, 
хамда Kjoc доглар булган ншил ранг

Лентасимон 
шаклли, канали 

кснг

3 Хом Гунафша ва гунафша ранг доглари 
б5^лган кук ранг

Лентасимон 
шаклли, канали 

кснг

4 БугунлаЙ хом Оч кизил доглар б^лган гунафша 
ранг, 04 кизил ранг

Лентасимон 
шаклли канали 

кенг

619-94 Республика стандартн {8} тола тутамининг солиш тирма 
узилиш кучини динамометрларда аниклаш  усулларини ва намуна- 
ларнинг хаво Утказувчанлиги буйича солиштирма узилиш кучини 
аниклаш усулини б^гилайди.

Солиштирма узилиш кучи, деганда толанинг рилиш га сабаб б^ла- 
диган энг катта куч микдорининг унинг чизикли зичлиги нисбатига 
тент катгалиги тушунилади- Намуналарнинг хаво Упсазувчанлиги буйича 
солиштирма узилиш кучини хисоблаш тезкор усул хисобланади ва 
пахта толасини етказиб бериш-кабул килишда кУлланилади. Ясси ту- 
тамларнинг узилиш кучини аниклаш усули арбитраж усул хисобла­
нади ва даражалаш ишларида хамда стандарт намуналарни атгсстация- 
дан угказищда кУлланилади.



Динамометрларда ясси тола тутамларининг узилиш кучини аник- 
лаш усулларида к^лланиладиган асосий 5^лчов воситаларига куйида- 
гилар киради. Ушлаш юзаси б^лган кискич ёки Прессли кискичи 
б^лган Д Ш -3 ёки Д Ш -ЗМ -2 туридаги динамометрлар, предмет ой- 
насига толалар механик жойлаштириладиган МРВ-1 ёки духоба би- 
лан копланган тахтача мажмуига эга б^лган механик тарам жойлагич 
МШУ-1.

Н амуналарнинг хаво ^^гказувчанлиги б^йича солиштирма узи- 
лиш  кучини аниклаш  усули Л П С -4 курилмаси 1 кг. гача тортади- 
ган 4 -синф  тарозиси ва АХ ёки Ф М -30 туридаги пахта анализа- 
торлари ёрдамвда бажарилади. Асбобларни ва хамма усулларни тек- 
ш ириш  учун У здавстандарт тасдиклаган стандарт намуналардан 
фойдаланилади.

Толалар ясси тутамларининг узилиш усулини Прессли кискич- 
лари ёки ушлаш юзаси б^^лган кискичли динамометрларда ани1спан- 
ганда ^зР С Т  620(9) буйича тайёрланган якуний тасмадан чиккан 
штапелни Прессли кискичига жойлаштириб, кискичдан чикиб кол- 
ган тола учлари киркилади. Узилишдан кейин блокни кискич уш- 
ловчидан олинади, кискичдан гайкали калит билан толани кисувдан 
б^шатилади ва пинцет билан узилган толаларнинг хар икки ярмини 
навбат билан чикариб, тарозида тортилади.

Пахта толасининг солиш тирма узилиш кучини тарамчалар узи­
лиш  кучи сум м асининг кирким да иш тирок этувчи хамма тарам­
чалар кесилган Урта кисм и н и н г жами вазнига нисбатидан аник- 
ланади. Н амуналарнинг хаво утказувчанлиги буйича солиштирма 
узилиш  кучи жадвал б^йича ^ зР С Т  620 (9) га мувофик аникла- 
нади.

620-94 Республика стацдарти [9] чизикли зичликни аниклаш - 
нинг куйидаги усулларини белгилайди:

— гравиметрик;
— намуналарнинг хаво ^п'казувчанлиги б5?йича;
— макронейер к^рсаткичи буйича.
Гравиметрик усул даражаланган ишларда чизикли зичликни аник­

лаш учун стандарт намуналарни аттестация килишда ва арбитраж си- 
ноЕп^да к^лланилади.

Пахта толасини етказиб бериш, кабул килишда чизикли зичлик 
намуналарнинг хаво ^^казувчанлиги б р и ч а  аникланади. Паета тола­
сининг чизикли зичлиги бу тола вазнининг, унинг узунлигига нис- 
батига тенг катгаликдир. Намуналарнинг хаво 5?тказувчанлиги б ^ и -



ча чизикли зичлигини 9зРСТ  618 [7] да келтирилган жадвал ва 
услубият буйича аникланади.

629-95 Республика стандарти [10] пахта толасининг ранги ва 
ташки куринишини аниклаш усулларини белгилайди. Мазкур стан- 
дартга кура, пахта толасининг ранги ва ташки куриниш ини аник­
лаш синаладиган намунани таш ки к^риниш и тасдикланган наму- 
налар билан сунъий (арбитраж усул) ёки табиий ёритишда таккос- 
лаш усулида олиб борилади.

632-95 Республика стандарти [И ] нуксон ва ифлосланганликни 
(ифлосланиш ) икки усулда аниклаш ни белгилайди:

— пахта анализаторлари АХ ва Ф М -30 да;
— кул тахлилида (арбитраж).
Пахта толасининг нуксонлари деб, унинг йигирув хусусиягларл- 

ни ёмонлаштирадиган турли хил кусурларга айтилади. Уларга куйи- 
дагилар: тугунчалар, комбинациялашган тугунчалар, пишмаган тола 
пластиклари, толали чигит кобиги, пишмаган чигит (улик), толали 
майдаланган чигитлар киради. Ифлос аралашмалар минерал ва орга­
ник толасиз ифлосликдан иборатдир.

Нуксонлар ва аралашмалар микдорини пахта анализатори ёрда- 
мида аниклаш жараёнида синовлар учун бирлашган намунадан олин- 
ган намунани пахта анализаторинингтаъминловчи столчасида бир 
текис жойлаштирилади ва намуна анализаторга киритилади.

Хамма намуна ^тказилгандан кейин пахта анализатори т^хта- 
тилади. Кейин пахта анализаторининг куйинди камераси ва хаво 
фильтридан нуксон ва иф лос аралаш малар олиниб, хаммасини 
биргаликда тортилади. Бунда иф лосланиш ни ажратилган нуксон 
ва ифлос аралаш малар вазнининг синаш га кадар олинган намуна 
вазнига, ф оиз нисбатида, (пахта анализаторининг стандарт наму­
на буйича) белгиланган якка коэффициентини хисобга олган холда 
аникланади.

К,Ул тахлилда нуксон ва иф лос аралаш малар м икдорини сил- 
лик ф анер ёки картон вараги устидаги намунадан иф лос аралаш- 
маларни пинцет билан а}*фатиш оркали аникланади. Тахлил уч марта 
такрорланади. Бунда хар бир нуксон турининг вазний улушини 
намуналар тахлили натижасида ажратилган нуксон ва ифлос ара­
лаш малар вазнини  синаш гача намуна вазнига б^лган кисмидан 
хисоблаб чикарилади. Н уксон ва иф лос аралаш м аларнинг ф изик 
мохиятини тушунтирувчи атама ва таърифлари 5.6-жадвалда кел­
тирилган.



Атамалар Таърифлар

Эшилган толалар Узилмасдан кулда ажрятиб б^лмайдиган турли шакл ва 
катгаликлаги буралган ва чигаллашган тола тутамлари

Комбинациялаш- 
ган эшилган 

толалар

Бир нечта (иккитадан кам б^лмаган) чалкаш эшилган 
толалар гурухи

Пишмаган тола 
пластиклари

Пишмаган тола iVii^aMH. Пластиклар ялтирок, хира, ок, 
ок сарик ва сарик булиб тола мустахкамлилигига нисбатан 

мустахкамдир

Пишмаган чигит 
(Улик)

Турли тусдаги пишмаган тола билан копланган турлича 
катгаликааги етилмаган чигитлар

Толали майдалан- 
ган чигитлар

Устида толаси булган йирик чигит зарралари (2 мм.дан 
ортик)

Толали чигит 
кобиги

Устида толаси булган чигит кобигининг парчаси 
(2 мм.гача)

Тугунчалар Вазни 0,05 мг.гача якин учлари турли томонларга караган 
тугунча шаклида чалкашган толалар

Органик ва 
ноорганик 

аралашмалар

Барг гулёнбарг, гуза шохи ва кусакларининг майда 
булаклари, хашак зарралари. кум ва х.оказолар

633-95 Республика ста1щарти [12] толанинг тарам вазн узунли- 
ги ва калта тола микдорини М ПРШ -1 курилмасида механик усул- 
да ва кул билан Ж уков курилмасидан фойдаланиб (арбитраж усул) 
аниклаш ни хамда тола узунлигини классер усулда аниклаш ни бел- 
гилайди.

М одел вазн узунлиги деб, вазни энг куп толанинг уртача узун- 
лиги тушунилади. Тарам вазн узунлиги деб, узунлиги модел узун- 
ликдан катта булган уртача вазн узунликдаги тола узунлигига ай- 
тилади.

Калта тола бу Урта толали навлар учун узунлиги камида 16 мм ва 
узун толали пахта навлари учун узунлиги камида 20 мм б^лган 
толадир. Толанинг тарам вазн узунлиги ва калта тола микдорини 
аниклаш  усулларининг асосида узунлиги 2 мм. дан фаркланадиган 
толалар гурухларининг вазнини ва узунлик тавсиф ини аниклаш 
ётапи.

Тарам вазн узунлигини классер усули билан аниклаш  параллел 
толалардан к^лда тарамча тайёрлаб, кейин тарамчани шу оператор



томонидан толанинг стандарт намуналаридан маълум тарам узунлик- 
лари билан тайёрланган тарамчалщ) билан содиштиришдан иборат. То- 
лаларнинг тарам вазн узунлиги ва калта толалар микдорини Улчаш 
воситаларига куйидагиларни киритадилар:

—МШУ-1 механик тарам жойлагич механик тола жойлаштиргич 
М П РШ -1 тупламида (механик усул) ёки иккита кискич 1, 2, духоба 
билан копланган ва кискич учун таянчи булган тахтачалар туплами- 
дан  иборат Жуков курилмаси (кУл усул);

— пинцет;
— торсион тарозилар ВТ20;
— ^здавстанаарт томонидан таодикланган узунликни аниклаш усул- 

ларини назорат килиш учун пахта толасининг стандарт намуналари.
Тарам вазн узунлигани 633-95 ракамли республика стандарт (12) 

да баён этилган усдубият буйича хисоблаб чикарилади.
634-95 ва 644-95 Республика стандартги [13] куритиш шкафлари, 

аппаратлар ва Улчов курилмаларидан фойдаланган холда намликни 
аниклаш  усулларини белгилайди.

^^лчаш усули намуналарни -7М, Уз-8, туридаги куритиш шкаф- 
ларида, ACT, АСТ-73 туридаги куритиш аппаратларида, УСХ-1, ВХС, 
ВХС-М1 типидаги Улчов курилмаларида доимий харорат осткда кури- 
тиш га асосланган. Намнинг вазн нисбатини (W) фоизларда намунада- 
ги намлик вазнининг пахта толасининг куритишдан кейинги намунэ 
вазнига фоиз нисбатидан хисоблаб чикарилади.

645-95 Республика стандарти [14] пахта заводида чигитдан мо- 
м и к  ажратишда олинадиган пахта момигига кУйилган талабларни 
мувофиклаштиради.

КУрсатилган стандартга кура, пахга момиги узунлиги б^йича икки 
типга ажратилади:

А типи 7—8 мм ва ундан к^прок;
В типи 6—7 мм ва ундан камрок.
Бундан ташкари, хар бир тип ташки куриниши ва пишганлиги 

буйича I ва II навгабулинади. Навтавсифи 5.7-жадвалда келтирилган 
тасдикланган ташки куриниш намуналари ва меъёрлаштирилган, пи- 
ш иб етилганлик коэффициентлари буйича алиб борилади.

5.7-жадвал

Нав
Пишганлик, ( х>из, кам эмас

микрокимёвий усул билан 
аникпанганда кутблашган нурда аникланганда

I
II

80
80 дан кам

55
55 дан кам



Уз навбатида хар бир тип ва нав момивдаги ифлос аралашмалар- 
нинг вазний улуши буйича 5.8-жадвалда келтирилган меъёрларга 
мувофик уч синфга булинади: олий (1), урта (2), ифлос (3).

5.8-жадвал

Тип. Нав
Ифлос аралашмалар ва бутун чигитларнинг синфлар б$^ича 

вазний улуши, %, купи билан
олий (1) Урта(2) ифлос (3)

4,5 6,0 8,5
8,0 И ,0 15,0
4,5 6,0 8,5
8,0 11,0 15,0

Стандарт пахта момигида бегона буюмлар, куйган ва бааб^^ хидлар 
зич катлампар ва чириган юзалар б^лишига рухсат этилмайди. Пахта 
момиринингтУдалари стандарт буйича меъёрланган намликка келти­
рилган кондицион вазн б^йича кабул килинади.

М омик синовлари УзРСТ 657-96 УзРСТ 662-96 (15, 16, 17, 18,
19, 20)га биноан олиб борилади. Синовлар учуй намуналарни той- 
ланмаган ва тойланган момиадан УзРСТ 657-96 га мувофик танла- 
нади.

658-96 Республика стандарта (16] пахга момишнинг ранги ва ташки 
к^'ринишини, акиклаш  усулларини, синаладиган намунани сунъий 
ёригишда (арбитраж усул) ёки махсус бинода табиий ёритганда (кпассер 
хонада) тасдикпанган ташки куриниш намуналари билан солишти- 
риш асосида белгилайди. Бунда оператор синаладиган намунани тас- 
нифлаш столида тасдикпанган ташки куриниш намуналари билан ёнма- 
ён жойлаштиради ва к^з билан солиштириб момикнинг эн г  Ухшаш 
намунасини топади.

Солиштиришни оператор синалаётган намунанинг хам ташки хам 
ички юзалари б^йича олиб боради. Бахолаш натижаси учун ёмон 
вариант кабул киланади.

659-96 Республика стацдарта [17] намликнинг вазний нисбатини 
куритиш шкафлари Уз -7М ёки Ш ХС-1, ШХС ва Улчов курилмала- 
ри УСХ-1, ВХС-1 ёки ВХС-М1 дан фойдаланган холда аниклаш 
усулларини мувофиклаштиради.

Синовлар $>тказилаётганда тайёрланган намуна курилманинг ишга 
тайёр куритиш зоналарига бир текисда жойлаштирилиб, копкок зич- 
лаб ёпилади ва намуна уч дакика мобайнида куритилади. Шундан 
сунг камера копкори очилиб намуна ифлосликлари билан к у р и л ^ -  
дан чикариб олиниб, бюксга ёпилади ва дархол тортилади. ВУш бюкса 
алохида тортилади.



Намликнинг вазний нисбати намунадаги намлик вазнининг кури- 
тилган намуна вазнига фоиз нисбатида хисобланади. Намлик 16 фоиз 
булганда параллел намуналар натижаларининг, шунингдек, турли ла- 
бораторияларда ёки битга лабораторияда олинган синов орасида олин- 
ган натижаларнинг рухсат этиладиган фарки ±0,5 мутлак фоиздан 
ошмаслиги керак.

660-96 Республика стандарти [18] момикнинг тарам узунлигини 
(текис четли тарамчада момиктолаларининг асосий вазн узунлиги­
ни) аниклаш усулини белгилайди. Бу усул кора духобага ^Фалган 
тахтачага жойланган, параштел толалардан 1̂ лда тайёрланган тарамча­
да момик узунлигкии чизикли Улчашга асосланган.

661-96 Республика стандарти [19] пахта момигининг пишганлиги- 
ни аииклашни икки усул билан мувофиклаштиради:

— микрокимёвий;
— кутблашган нурда (арбитраж).
М икрокимёвий усул толанинг геометрик шакли ва рангининг 

толани 18 % ли натрий гидрооксиди билан буёк аралашмасидан иш- 
лангандан кейин олинган натижага богликлигидан фойдаланишга 
асосланган. Пиш икликни кутблашган нурда аниклаш усули кутб­
лаш ган нурда толалар интерферецион рангининг унингкалинлиги 
ва ички тузилишига богликлигидан фойдаланишга асосланган.

Микрокимёвий усулда кимёвий ишлов берилгандан кейин ювил- 
ган намунани буюм шишалари (устки ва куйи) ораларига жойлаш - 
тирилади. Уларни кисгандан кейин микроскоп столчасига Урнатила- 
ди ва микроскоп остида курилгандан кейин 5.9-жадвалга биноан 
пишган ва пишмаган икки гурухга таснифланади.

^ . 9 ~ ж а а в а л

Пишиб 
стилпшлик гурухи Момик толаларининг ташки кУриниши

Пишган стилган
Толалар цилиндр к$^инишида, жимжимаси:!, кулланилган 

буятгичнинг турига кУра ялтирок кизил ёки ялтирок тук 
кизил рангда.

Пишиб етпмаган
Т а1аларлснтасимои куринишда жимжимаси билан, 

кУлланилган буягичнинг турига караб ялтирок кизил ёки 
ялтирок тук кизил рангда ёки пилтасимон, оч пушти раигга 

буялган ёки рангсиз.

Толаларнинг пишганлигини кутблашган нурда аниклаш усулида 
буюм шишасида параллел, камёб катлам килиб жойлаштирилган то­
лалар (толалар игна билан ёйилади) микроскопда кутблашган мос- 
лама оркали курилади ва 5.10-жадвалга мувофик момикнинг пиш - 
ганлик гурухи аникланади.



Пишиб
етилга>глик

гурухи
Момик толасининг б^^ялиши Тола иа унинг канали 

тузил иши

Пишиб
етилган

Туксарик пуштирок гунафша ранг 
кисмлари билан, тилларанг сарик 
яшил кисмлари билан, яшилрок 

сарик, сарик зангори кисмлар билан

Тор канал

Пишиб 
етил.лаган ва 

мутлако 
пишиб 

етилмаган

Сарик зангори кисмлар билан, яшил 
зангори кисмлари билан, зангори 

кисмлари билан, к̂ гк, к^к 
гунафшаранг кисмли гунафшаранг, 

гунафшаранг ялтирок кизил кисмлари 
билан

Тола плитасимон 
тузилишда, канали кенг

Баён этилган усуллардан исталгани билан аникланган пиш ган- 
ликни хамма буюм шишаларидаги пишган толалар умумий сони- 
нинг хамма буюм шишаларидаги толаларнинг умумий сонига ф оиз 
нисбатида аникланади.

662-96 Республика стандарти [20] ифлос аралашмаларнинг (иф - 
лосланишнинг) ва бутун чигитнинг вазний улушини аниклаш  усул- 
ларини белгилайди. М омик ифлосланганлигини аниклашнинг икки 
усули мувофикуташтирилади:

—тарозида тортиш (тортиш усули);
—момикнинг олтингугуртли эритмасини центрофугалаш (цен- 

трофугалаш усули).
Бутун чигитнинг вазний улушини (микдорини) кУл усули би ­

лан пахта толаси намунасидан бугун чигитларни кУдца ажратиш й^^ли 
билан аникланаш.

Ифлосликни тортиш усули билан аниклаш ифлосликлар олтин- 
гугурт кислотаси билан эритилгандан ва момикли толалар таркиби 
йУкотилгандан кейин колган ифлос аралашмаларнинг вазний улу­
шини аниклашдан иборат. М омик ифлосланганлигини центрофуга- 
ламок—олтингугурт кислотасида эритилган толалар массасидан иф ­
лос аралашмаларни ажратишдан иборат. Улчов натижаларига ишлов 
бериш  ^ зР С Т  662-96 [20] буйича олиб борилади.

596-93 Республика стащщрти ^ зР С Т  [21] ёг-мой саноати корхо- 
наларида саноатда кайта ишлаш учун тайёрланадиган техник чигит- 
ларга техник шартларни мувофиклаштиради. Кусурли чигитларнинг



вазний улушига караб пахта чигитларини турт 1,11,111 ва IV саноат 
навларига ажратилади. Пахта чигитлари 5.11 ва5Л2*жадваллардакел- 
тирилган техник шартларга мос келиши керак.

5.11-жадвал

Чигит
нави

Нуксонли 
чигитнинг 

вазний улуши, 
%, к$^пи билан

Намликнинг 
вазний 

улуши, %, 
)^пи билан

Тукдорликнинг вазний улуши, %

рузанинг урта 
толали навлари

рузанинг ингичка 
толали навлари

I 1,5 10 5,0-10,5 2 ,0 -6 ,5
II 3,0 И 6,0-10 ,5 3 ,0 -7 ,5
III 11,0 12 7,0-11 ,0 4 ,0 -8 ,5
IV 33,0 13 8,0-13 ,0 4 ,5 -9 ,0

5.13-жндвал

Чигит
наои Чигитнинг кесичааги магзи ранги

I

II

III

IV

рузанинг селекцион наоига караб, сал яшил ёки бошка ранг аралашган 
04 крем рангли
Р5^занинг селекцион нацига караб, сал бошка ранглар аралашган крем 
рангли
Турлича 04 ранглар аралашган кул ранг — крем рангдан то оч сарик 
ранггача
Сарик рангдан то оч жигарранггача

Чигитни туда холида УзРСТ 596-23 (21) буйича намлик ва иф- 
лосланишнингхисоб меъёрларига келтирилган кондицион вазнга кура 
кабул киладилар. Синовлар учун намуналар танлаш ^^зРСТ 593-93 
(22) буйича олиб борилади.

597-93 Республика стаццарти [23] кусурли чигитни аниклаш усу- 
лини 0—33 фоиз киймат доирасида белгилайди. Нуксонли чигит де- 
ганида магзи кора рангли (куйган), чигитлар магзининг ярмидан 
ками колган зарарланган чигитлари тушунилади.

Нуксонли чигитларни аниклаш  усули уларнинг магизларининг 
ранги ва жарохдтланиши буйича паст сифатли чигитларни ажратиш- 
дан ибор^т.

599-93 Республика стандартн {24) пахганинг минерал ва органик 
аралашмалар билан ифлосланишини О дан 10 фоизгача булган кий- 
мати доирасида аниклаш усулини мувофиклаштиради. М инерал ва 
органик ифлосликка куйидагиларни киритадилар: минерал аралаш- 
ма (тупрок, кум, чанг), органик аралашмалар (барг, шох, к^сак



зарралари, маризсиз чигит шелухаси). Ифлос аралашмаларни аник- 
лаш учун уларни элакдан 5^гказиш керак.

600-93 Республика сташшрти [25] намликни куритиш шкафла- 
ридан фойдаланган \олда 0—50 фоизгача, термонамликни >>лчагич- 
дан фойдаланган ^oлдa 0—15 фоизгача киймат доирасида аниклаш 
усулини мувофиклаштиради. Усулгадоимий хароратдаги намуналар- 
ни куритиш принципи асос килиб олинган. Бу курилмаларда нам- 
лик намунадаги намлик вазнининг синалаётган намунани куригунча 
б5?лган вазнига фоиз нисбати сифатида аникланади.

6Р1-93 Республика стандарти [26] туклил’̂ кии ОСХ-1 туксиз- 
лантиргичида (арбитраж усул) ва сопол идишлардан фойдаланган 
холда 0—15% чегараси доирасида аниклаш усулларини белгилайди. 
by усул чигитдан тола массасини тузли кислота бури билан ажратиб, 
кейин чигит массасининг ^згариши б^йича олинган тола массаси- 
нинг микдорини аниклашга асосланган. Туклиликни колдик тола 
вазнининг синаладиган намуна вазнига фоиз нисбати сифатида аник- 
лайди.

АСОСИЙ ТУШУНЧАЛАР, АТАМАЛАР ВА 
УЛА РНИ НГ МАЗМУНИ

Пахта толасининг штапел вазн узунлиги узунликдаги моделдан 
куп рок  хам м а толаларн и н г >тртача вазн узунлигидир.

Пахта толасининг штапел вазн узунлиги — эн г  куп вазн гурухини таш - 
кил этувчи толаларн и н г уртача тола узунлигидир.

Пишиб етилганлик коэффициенти — энг хом толалар «О» ракам и , энг 
чегаравий п и ш ган  толалар  эса  «5» раками билан белгиланадиган  ш артли 
ш кала б ;^ и ч а  то л ан и н г  п и ш ган л и к  дараж а курсаткичи.

Чиэик^и зичлик — узунлик бирлигига тугри келадиган пахта толасининг 
вазний катталигидир.

Солиштирма узилиш  кучи — узунлик бирлигига турри келадиган узи- 
лиш  кучи (сН  ёки  ГК  да).

М А В З У  Б У Й И Ч А  С А В О Л Л А Р

1. П ахтани сер ти ф и к ац и ял аш  ним а учун татбик, килинган?
2. П ахта неча ти п , пав ва си н ф ларга булинади?
3. Пахта толасининг базавий сиф ат курсаткичлари номенклатурасини 

сананг. У лар кайси стандартда курсатилган.
4. И ф лос аралаш м аларни кандай турларга б^’лиш ади ва пахтанинг иф- 

лослигини  кандай аникпаш  керак?
5. Гом м оз м икдорини канхшй аниклаш  керак?



6. Пахта толасининг намлиги кандай асбобларда аникланади?
7. Пахтанинг пишиб етилганлик коэффициенти ва чизикли зичлигини 

кандай асбобларда хамда кандай стандарт б$^ича ани1спанадн?
9. Пахтатоласисифати халкаро сертификатлашнинг кандай курсаткич- 

лари буйича аникланади?
10. Пахта толасининг чизикли зичлиги кандай усуллар билан ва кайси 

стандарт буйича аникланади?
11. Нуксон ва ифлос аралашмалар микдорини аниклашада канддй воси- 

талардан фойддланилади?
12. Штапел вазн узунлиги кайси усуллар буйича аникланади?
13.Намликнинг вазний нисбати кандай усул ва воситалар билан аник­

ланади?

ФОЙДАЛАНИЛГАН АДАБИЁТЛАР

1. ^зРСТ 643-95 «Пахта. Намунатанлаш усуллари»
2. 5^зРСТ 592-92 «Пахга. Ифлосликни аниклаш усуллари».
3. УзРСТ 593-92 «Пахга. Пахта толасининг тавсифларини аниклаш усул-

4. О ' Z Dst604:2001 «Пахга толаси. Техник шартлар».
5. 5^зРСТ 614-94 «Пахгатоласи. Намунатанлаш усуллари».
6. УзРСГ618-94 «Пахта толаси. Пишиб етилганлигини аниклаш усуллари*.
7. iP'sPCT 619-94 «Пахга толаси. Солиштирма узилиш кучини аниклаш 

усуллаг»!*.
8. ^зРСТ 620-94 «Пахта толаси . Чизикли зичлик ва микронейер к$^рсатки- 

чини аниклаш усуллари»
9. УзРСТ 629-95 «Пахта толаси. Ранги ва ташки куринишини аниклаш 

усулла{ж».
10. ^^зРСТ 632-96 «Пахта толаси. Нуксон ва ифлос аралашмалар микдори­

ни аниклаш усуллари*.
11. 5^зРСГ 634-95 «Пахга толаси. Узунликни аниклаш усуллари*.

12. ^зРСТ 634-96 «Пахга толаси. Намликни вазний нисбатини аниклаш 
усуллари».

13. УзРСТ 645-95 «Пахга момиги. Техник шартлар*.
14. ^зРСГ 657-95 «Пахта момиги. Намуна танлаш усуллари».
15. УзРСТ 658-95 «Пахта момиги. Ранги ва ташки куринишини аниклаш 

усулла{»1*.
16. ^^зРСГ 659-95 «Пахта момиги. Намликни вазний нисбатини аниклаш 

усуллари*.
17. УзРСГ 660-95 «Пахга момиги. Узунликни аниклаш усуллари*.
18. S^3PCr 661-95 «Пахта м(»шга. Пишиб етилганликни аниклаш усулла{«*.



19. УзРСТ 662-95 «"Пахта толаси. Ифлос аралашмалар ва бутун чигитлар- 
нинг вазний улушини аниюшш усуллари».

20. 5^зРСТ 596-93 «Техник чипгг. Техник шаршар».
21. "^зРСТ 598-93 «Техник чигит. Намуна танлаш ва н ^ у н а  кисмини 

ажратиш усуллари».
22. УзРСТ 597-93 «Техник чигит. Нуксонли чигитларни аниклаш усул­

лари».
23. УзРСТ 519-93 «Техник чигит. Минерал ва органик ифлосликларни 

аниклаш усуллари».
24. УЗРСТ 600-93 «Техник чигит. Намнинг вазний улушини аниклаш усул­

лари*.
25. УзРСТ 601 -93 «Техник чигит. Тукдорликни аникпаш усулиари».



6. УРУРЛИК ЧИГИТ ТАЙЁРЛАШ ТЕХНОЛОГИЯСИ 
ВАУСКУНАЛАРИ

Урурлик ЧИГИТ тайёрлаш усуллари буйича тукли ва туксизланти- 
рилганга б$>линади.

Экиш  учуй районлаштирилган, янги ва истикболли пахта навла- 
рининг элита, биринчи (R1), иккинчи (R2) ва учинчи (R3) авлод- 
ли чигитлари кУлланилади, улар нав тозалиги буйича бЛ-жадвалда 
келтирилган талабл^га мос келиши керак.

Зарур булганда Узбекистон Республикаси Киш лок ва сув х$?жа- 
лиги вазирлигининг рухсати билан R4 ва ундан кейинги авлодли 
чигитлардан экиш учун фойдаланиш мумкин.

Чигит униб чикиши буйича 6.2-жадвалда кежирилган талаблар- 
га м у во ф и к  уч си н ф га  б ул и н ад и . И ш л аб  ч и карувч и лар  ва 
истеъмолчиларнинг узаро келишувига мувофик уруглик чигит усиш 
куввати б^йича 4 кичик синф: «А»,«Б»,«В», «Г* га б$?линиши мум- 
кин (6.3-жадвал).

6.1-жадвал 6.2-жадвал 6.3-жадвнл

Чигит Нав
аштоАИ тозалиги

камида, %

Элита 100
R1 99
R2 98
R3 96

Синф Унувчанлик 
камила, %

45
90
85*

* Э к и ш га ф а к а т  Р е с ­
публика К>1шлок ва сув 
х$^жалиги вазирлиги­
нинг рухсати билан й^л 
кУйилади.

Кичик
синф

Ŝ ch6 чикиш 
куннити, 
камила

А 90
Б 80
В 70
Г 70 дан кам

Уруглик чигит намлиги (нам ликнинг вазний улуши), ифлосли- 
ги (минерал ва органик ифлосликларнинг вазний улуши), туклили- 
ги, механик шикастланганлиги, колдик толалиги буйича 6.4-жад- 
валда келтирилган меъёрларга мос келиш и керак.



Меъёр, %

К}^атхичларнинг номи
тукли чигит учун туксиалантирилган 

чигит учун

тоифалари тоифалари

I 2 3 1 2 3

Намлик (намяикнинг вазний 
упуши), купи бйлан 9,0 10,0 10,0 9,0 10,0 10,0
Ифлослик (минерал ва 
органик ифпосликларнинг 
вазний улуши), купи билан 0,5 0,6 0,7 0,2 0.3 0,3
Туклилиги, купи билан — — — 0,3 0,4 0,5
Механик шикастланиши, купи 
билан 5.0 6,0 7,0 6,0 7,0 8,0
К олдикта1алиги, купи билан: 

тукли чигитлар учун 0,8 0,8 0,8 - --
табиий туксилланти- 
рилган чигитлар учун 0,4 0,4 0,4 — — —

Туклилиги буйича туксизлантирилган уруглик чигит белгилан- 
ган тартибда тасд и м ан ган  намуналарга мос келиши керак. Чигит 
тоифаси ифлосланганлиги, намлиги ёки механик шикастланганли- 
ги энг ёмон к$^рсаткичи буйича аним анади .

Туксизлантирилган уруглик чигитда улчам буйича бир текисли- 
ги 94 фоиздан кам булмаслиги, т^'килган дориловчи аралаш манинг 
микдори эса 0,5 фоиздан куп б^лмаслиги керак. Туксизлантирилган 
уруглик чигит тайёрлаш жараёнига факат унувчанлиги буйича I ва II 
синф чигитларини ишлатиш рухсат этилади. Туксизлантирилган чи- 
гитни тайёрлаш цехига юборилган тукли чигитларда механик жа- 
рохатланиш 4,0 % дан к^п б^лмаслиги керак.

Уруглик чигитлари копларга жойланади. Дориланмаган чигитлар 
ГОСТ 18225 буйича 50 кг.дан ошмайдиган килиб каноп копларга 
ёки ГОСТ 2226 буйича 25 кг.дан ошмайдиган килиб ум каватли 
K0FO3 копларга жойланади. Дориланган чигит ГОСТ 18225 буйича 
массаси 25 кг.лан оим айдиган  к.илиб, уч К‘1ватли 1<;огоз к<^пларга 
жойланади.

Копларга жойланган чигит ГОСТ 14192 буйича маркаланиб, 
коп устига корхонанинг номи, махсулот коми, селекцион нав, ав- 
лод, унувчанлик буйича синф и, тУдатартиб раками категорияси ва



чигитнинг стандарт белгисини курсатиб ёрлик ёпиштирилади. Тук- 
сизлантирилган чигит ёрлигида (кУшимча равишда) туксизланти- 
риш усули курсатилади. Дориланган чигитли копларга «Захар. Дори- 
ланган» с^злари ёзиб кУйилади.

Уруглик чигит тайёрлаш жараёнида ускуналар иш инингтехно­
логик тартибларини шундай танлаш зарурки, токи тозалаш, саралаш 
ва калибрлаш машиналарида ажратиладиган техник фракцияларнинг 
жами микдори чигит унувчанлигининг биринчи, иккинчи екн учинчи 
синфга тегишли б^лишига караб 5 %, 10 % ёки 15 % гача микдорда 
булсин. Экиладиган уруглик чигит учуй дорилаш, уларни тайёрлаш 
усулидан катьи назар, мажбурий жараёндир.

Чигитларнинг барвакт ва бир текис униб чикиш ига эриш иш , 
уларнинг касаллик ва зараркунандаларга чидамлилиги ва хосилдор- 
лигини ошириш максадида усиш бошкаргичларини кУллаш тавсия 
килинади. Лекин бунда, уларнинг фойдаланиладиган дори ва махал- 
лий тупрок-и 1спим шароитларига мос келишини хисобга олмок ло- 
зим. Токи, бу препаратларни 1̂ ллаш  чигитнинг униб чикишига хамда 
кучатларнинг бошка к^рсаткичларига салбий таъсир курсатмасин.

Уруглик чигит сифат туф исидаги  илова хужжатлари билан рас- 
мийлаштириладиган т^даларда кабул килинади.

Уруглик чигитнинг 1-категорияси учун иф лосланганлик, меха­
ник шикастланиш ёки тукдорлик меъёрлари ошиб кетса 2-категорияга, 
2-категория меъёрлари ошиб кетса 3-категорияга Угказилади. Намлик 
меъёридан ошиб кетгакда эса нархдан белгиланган тартибда чегириб 
колинади. Уруглик чигит ифлосланганлиги, механик зарарланганли- 
ги, тукдорлиги ёки намлиги 3-категориядаги чигитлар учун белги­
ланган меъёрда куп булса 5^зРСТ-596 буйича кабул килинади. Уруг­
лик чигитни микдори буйича кабул килиш ^ зР С Т  596-93 буйича 
амалга оширилади.

6 .1 . Т У О И  ВА ТУКСИЗЛАНТИРИЛГАН УРУГЛИК ЧИГИТ 
ТАЙЁРЛАШ ТЕХНОЛОГИЯСИ

Тукли ва туксизлантирилган уруглик чигит тайёрлаш  техноло- 
гияси куйидаги асосий жараёнларни Уз ичига олади. Ифлос аралаш- 
малардан тозалаш, саралаш, дорилаш , кадоклаш ва уруглик чигитни 
копларга жойлаш.

Чигитни ифлос аралашмалардан тозалаш УСМ -А русумли пнев- 
матик чигит тозалагич курилмаси ва МС русумли м еханик чигит 
тозалагичаа амалга оширилади. Чигит саралаш СПС саралаш машина- 
сида, дорилаш СП -ЗМ , 20С Х  ва бош ка машиналарда амалга ош и­
рилади. Кдцокланган чигитларни копларга солиб тикиш  учун 33-ЕМ 
ёки бошка тикув машинасидан фойдаланилади.



Бир боскичли механик туксиапантирилган урурлик чигит тайёр- 
лаш технологик жа{)аёни куйидаги мажбурий жараёнларни уз ичига 
олади: тукли чигитларни тозалаш ва саралаш, механик усулда тук- 
сизлантириш, калибрлаш, дорилаш, кадоклаш ва коплаш.

Тозалаш васаралашни пневматикчигиттозалагичУСМ -Акурил- 
масида, МС механик чигит тозалагичда ва СПС саралаш курилмаси- 
да амалга оширилади. Туксизлантириш учун ОС-01 ёки 4С0М  тук- 
сизлантириш машинаси кулланилади. Туксизлантирилган чигитлар 
К СМ —1—1,5 калибрлаш машинасида Улчамлари буйича калибрла- 
ниб, УОХС-6 машинасидадориланади.

6.2. УРУРЛИК ЧИГИТ ТАЙЁРЛАШ УСКУНАЛАРИ

УСМ -А пневматик чигит тозалаш курилмаси ва МС механик чи­
гит тозалагичнинг тузилиш и, ишлаш усули ва техник-технологик 
тавсифлари 3.6-булимаа баён этилган.

С П С  П Н Е В М Л Т И К  ч и ги т  С Л РА Л Л ГИ Ч И

С П С  русумли тукли чигитни саралагич аэродинамик усулда са­
ралаш машинаси б$?либ, у чигитнинг энг т^лиК (орир) кисмини 
ажратиш й^ли билан урурлик сифатини оширишга м$>лжалланган.

Урурлик чигит тайёрлаш технологик жараёнида СПС жараён 
бошланиш ида, УСМ -А пневматик чигит тозалагич курилмадан ке- 
йин урнатилади. СП С  тукли чигитларни саралагич курилмаси 6.1- 
расмда курсатилган. Саралагич ишлаши учун у хаво хайдаш ва с^риш 
вентиляторига уланиши лозим. у

Жамрариш бункери ёки таъминлагич шахтадан чигит юпка кат- 
лам билан хайдаш кувурининг учига узатилади ва хаво окими таъсири 
остида енгилрок хамда тукли чигит кия траектория б^йлаб учган 
холда техник фракцияли чигит т^плаш бункерига тушади.

СПС >1ипгг саралагичнянг технвк тавсифи

И ш  унум дорлиги , кг/со ат
У руглик  ф р а к ц и я с и н и н г  ч и ки ш  м и к д о р и , фои;<
И)00 д о н а  чигит вазн и н и н г ор ти ш и , г
У рнатилган  элсктр куввати, кВт
Т аъ м и н л о п ч и  барабан  ди ам етри , мм
Т ск и сл о вчи  барабан  л и ам стр и , мм
Т аъ м и н л о н ч и  бар аб ан н и н г  айлан иш  тсзли ги , а й л /д ак
Т ск и сл о в ч и  бар аб ан н и н г  ай л ан и ш  тсзли ги , ай л /д ак
А ж ратувчи кам срага кириш да xaijo тсзли ги  м /с

4000-6500
7 1 -94

2 -5
2,2
150
300

0 -1 4
270

10-15



Ажратувчи камерадаги хаво босим ининг сийраклаш иш и
(атмосфера босимига нисбатак) мм. сув, уст 0 -3 0
Габарит улчамлари, мм;

узунлиги 3130
кенглиги 2020
баланолиги 3392

Вазни, кг 1370
Эл.двигатсль 4АМ112 (2,2 кВт, 750 айл/дак) 1 дона
Тасма А-2800 Т 1 дона
Подшипник 11206 4 дона
Подшипник 205 2 дона

6.1-расм. СПС пневматик чнгит саралагич курилмаси:

У—асос; >-таъминлагич; >-саралаш камераси; ^—техник чигит фракиияси бунюри; 
5—урурлик чигит фракиияси бунксри; (f—тош йиггич, 7—ажраттич.



Чигитдаги огир аралашмалар огир тошйиггичга тушааи. Чигит- 
нинг экиладиган фракцияси бункерга тушиб, унинг чикиши 
ажратгичнинг вазияти билан мувофиклаштирилади.

Саралагичга хизмат к^рсатиш уни вакти-вактида куриб туриш 
ва таркибий кисмларини иш холатида саклаб туришдан иборат. Иш 
жараёнида саралагичнинг техник холатини кузатиб бориш лозим.

ЧИГИТ САРАЛАГИЧНИ СОЗЛАШ

СПС ЧИГИТ саралагичини соапаш куйидаги тартибда амалга о ш и - 
рилади. Уруглик ва техник фракциялар бункерлари ораликида жой- 
лаш ган ажратгич вертикал холда ^риатилади. Ш ундан кейин  хдво 
хайдаш ва с^риш вентиляторлари ёпкичлари вазиятининг созлани- 
ши билан шундай режим урнатиладики, чигитнингумумий вазни- 
дан 1-2 ф оиз кием техник чигит бункерига тушсин, бунда шу бун- 
керларнинг куйи кисмида хаво сийраклашуви 1—10 Па чегарасида 
б$>лиши керак. Хаво сийраклашуви йук б^лганда чанг бинога ажра- 
либ чикади, у купайганда эса хавонинг ортикча сарф б^^лиши ту- 
файли энергетик йукотишлар ортади.

СП С саралагич камерасига хайдаладиган хаво тезлиги Урта тола- 
ли пахта чигитлари учун 10,2—11,0 м/с ваузун толали навлар учун 
13,0—14,0 м /с , хавони сУриш тезлиги эса 5,4—5,8 м /с  чегарасида 
булиши керак.

С П С нинг шундай иш тартибида огир аралаш маларни ушлаб 
колиш ф ракциясига к^пи билан 0,5 фоиз чигит туш иш и керак. 
Унувчанлиги б^йича 1-синф  чигити сараланганда техник фрак- 
цияга чигит бошлангич вазнининг 2,0—5,0 фоизи ажралиб чикиши 
керак. Унувчанлиги б^йича 2 ва 3-синф чигитларини саралашда 
техник ф ракцияга, тегиш ли равиш да, 10,0 ва 15,0 ф оизгача чигит 
ажралиб чикиш и тавсия килинади.

Техник ф ракциянинг чикиш и уруглик ва техник фракциялар 
бункерлари орасида жойлаш ган ажратгич билан мувофиклаштири­
лади. СП С ишга туш ирилиш и билан макбул тартибда техник фрак­
ция чигитларининг чикиш и текширилади. Техник чигитларнинг чи­
киш и тавсия этиладиган кийматларига мос келмаганда ажратгич 
холатини мувофиклаш тириш  билан улар талаб килинадиган дара- 
жада чикиш ига эриш илади. Агар бунда хам талаб килинадиган да- 
ражада чикиш ига эриш илмаса, иш тартиби бузилган булади. Буни 
бартараф этиш  учун хайдаш ва с^^риш вентиляторлари ёпкичлари 
холатини Узгартириш билан техник чигитларнинг лозим  даражада 
чик.ишига эриш иш  керак.



СПС •тагит саралагнчннинг мумкин б^^лгян восоэликлари ва 
уларни бартараф ■цплиш усуллари

Носозликлар Эхтимоли булган сабаби Бартараф этиш усуллари

Урурлик фракцинсининг 
кам чккиши

Машинанинг силкиниши

Ч и ги ту зати ш  нотекис- 
лигининг ошиши

Подшипникларда ортикча 
шовкин оа гакиллаш

П одш ипниклар  корпус- 
л а р и н и н г  70®Сдан кУп 
кизиши

Ажратгич нотурри урна- 
тилган

Подшипниклар корпус- 
лари яхши махтсамланмаган

В ар и ато р  И ВА -1 т а ъ -  
минловчи барабаннинг 
талаб килинадиган айла- 
ниш сонини таъминла- 
м айди, ролик  ва плас- 
тинкалар ейилган

М ой йук. П о д ш и п н и к  
ишдан чиккан

П о д ш и п н и к лар л а  мой 
йуклиги
П о д ш и п н и к  и ш д а >  

чиккан

А ж р а т г и ч л а р н и  ш у и л п и  
уриатиш керакки,  уруглик 
< 1) ра кц и ял и ЧИГИТИИН1 
ЧИК.ИШН. с и н ф и г а  цараб ,  
7 1 —94 ф о и з м и  т а ш к и л
К.ИЛСИН

Подш ипниклар корпус- 
л а р и н и т е к ш и р и ш  ва 
б у ш а ш га н  б о л т л а р н и  
махкамлаш
Ролик ва пластинкаларни 
алмаш тириш  ёки п л ас­
тинкаларни айлантириб
К)̂ ЙИШ

Подшипникларни ювнб, 
м ой  билам  т у л д и р и ш , 
п о д ш и п н и к н и  а л м а ш ­
тириш

Мойлаш харитасига бино- 
ан мойлаш
Ишдан чиккан подшип­
ник алмаштирилсин

С П -ЗМ  дорилагичи
СП -ЗМ  дорилагичи тукли чигитга ким ёвий воситалар билан 

иш лов беришга м)?лжалланган. Шу дорилагичнинг технологик чиз- 
маси 6.2-расмда тасвирланган. Чигитни дорилаш  куйидаги тарзда 
амалга оширилади: тукли чигит транспорт курилмаси ёрдамида чи- 
гит таъминлагичи (дозатор) (6) га ортилиб, ундан бир текисда 
ш нек (2) га узатилади. тузилиш и ва харакат принципига к^ра, 
чигит узатиш учун таъминлагич линтер таъминлагичлари курилма- 
сига 5 ^ а ш .

Ш нек (2) нинг карама-карш и учида курук кукунсимон препа- 
ратни узатиш учун дозатор урнатилган. Дозатор махсус ш нек ёрда­
мида препаратни кабул бункери (5) кобиридаги тиркиш га бир те­
кисда узатади, кукун т^килади ва ш нек (2) билан ташиладиган



6.2~расм. СП-ЗМ дорилагичнинг технологик чизмаси:

/ —барабан; 2—ш нек. KiiNfcBHH воситалар лочатори; аралаштиргич; 
5 --за\арли  KHMODHii воситалар бункери; 6—чигнт доэатори (таъминлагич); 

7..S—нинтли конвейсрлар.

чигитни дорилайди. Курук кукунсимон препарат тез босилади ва 
металлга ёпиш иш и мумкин. Ш унингучун захарли кимёвий восита- 
ларни кабул килувчи бункер (5) препаратни титиш учун бункерга 
жойлаштирилган аралаштиргич (4) ва шнекка ёпишган дорини то- 
заловчи ч ^ к а  билан таъминланган.

М ашинанинг чигит буйича унумдорлигини ва бир тонна дорила- 
надиган чигитга бериладиган дори микдорини созлаш учун СП-ЗМ  
кЗ?л ёрдамида созланадиган вариатор билан таъминланган.

Ш нек (2) нинг чигит таъминлагич (6) билан захарли кимёвий 
воситалар дозатори (3) уртасидаги кисмида парраклари й$^к. Шу- 
нинг окибатида к^рсатилган жойда чигитдан \аво  утказмайдиган 
тикин хосил килиниб, препаратнинг бинога сочилишига й$?л куй- 
илмайди. Препарат билан шнек (2) да чангланган чигит ичида айла- 
нувчи парракли вали б^лган барабан (1) га туширилади. Парраклар 
ёрдамида чигит дори билан аралаштирилиб чикарувчи винтли кон- 
вейерга узатилади. Конвейер (8) конструкиияси шнек (2) га  ^хшаш 
б$?либ дорилагичнинг зич берк б^лишини таъминлайди.

Дорилагичнинг асосий камчилиги щуки, у чигитини ф акат курук 
усулда кукунсимон преггараглар билан дорилашга м^лжалланган.
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Камчиликни йукотиш максадкда бир канча илгор пахга заюдлари 
дорилагични кайта жихозлаганлар, бундатукли чигитсувбилан намлаб 
дориланади. Сув чигш* дозатори билан шнек орасидаги киска кувурга 
форсунка оркали юборилади (6.3-расм).

СП -ЗМ  лорилагвчнинг техник тавсифи

Иш унумдорлиги, т/соат 5
Препарат сарфи, кг/т 7
Вазни, кг 2800

6.3. Туксизлантирилган урурлик чигкт тайёрлаш 
цехи ускуналари

ОС русумли урурлик чигит туксизлангириш машинаси
ОС машинаси пахта тозалаш заводларининг уруглик чигит тайёр­

лаш цехпа|мш механик усуши уругликчипгши туксизланшришгам5&1жап- 
ланган. М ашинанинг схемаси 6.4-расмда келтирилган.

М аш ина икки хил тартибда ишлайдиган килйб тайёрланган:
— икки карра туксизлантириш тартиби учун — ОС;
— бир карра туксизлантириш тартиби учун — ОС-01.
Машинани}..' асосий ишчи органларидан хисобланган галвирли

т^р билан ч и к ал и  барабан орасидаги бошлангич тиркиш 12—15 мм, 
кейинчалик у 20мм.дан ошмаслиги керак. Бошланрич диаметри 250 
мм б^лган чуткали барабан симли ч$ткалардан иборат б^либ, улар 
орасига валда буралишининг олдини олиш учун кистирмалар к^йи- 
лади. Барабанга айланиш харакатлантиргичдан эластик муфта оркали 
узатилади. 4>^кали барабан мувофиклаштирувчи халкаларда0,5—1,0 
мм тиркиш  билан жойлаштирилади. Тиркиш ни созлаш мувофик­
лаштирувчи халкани ён девор буйича силжитиш билан бажарилади.

Урурлик чигитни туксизлантириш учун ОС машинаси Укининг 
айланиш  тезлиги 730 айл/дак ва куввати 11 кВт, ОС-01 машинаси 
$^кининг айланиш тезлиги эса 975 айл/дак ва куввати 15 кВт б^лган 
туртта харакатлантиргичлар билан таъминланган. Ишлаш принципи- 
га кура ОС машинаси 4СОМ -М  машинасига ^хшаш.

Тукли чигит таъминлагич тарнови билан машинага узатилади, у 
эса  маш инага тушаётган чигит босимини автоматик усулда саклаш 
им конини беради ва чуткали барабан билан галвирсимон кобик ора­
сидаги халкали тиркиш да чигит зичлигини таъминлайди. Тулдирил- 
маган ишчи камерага чигит тускинликсиз узатилади.



6.4-расы. ОС русумли уруклик чигитни туксизлантирувчи машина чизмаси:

/—ишчи камера; ^чупсали  барабан; галвирсимон кобик (тУр); ораликтарнов; 
^ х а в о  суриш калта кувури.



Хапкали тиркишда муайян зичлик пайдо б^лганда, таъминлагич 
тарновининг куйи вертикал кисмида чигит «устуни» хосил б^лади. 
Иш давомида чигит «устуни» пастга тушади на б^^аган  жой тушган 
чигит билан т^лади.

Халкачи гиркя1ида интенсив аралаштирилиши натижасида чигит 
чикали  барабанлар билан t-алвирсимон т^р орасида ишкаланади хамда 
барабан б^йлаб ишчи камерада силжиЯди. Гардни ажратиш чи- 
гитнинг ч5?ткага ва галвирсимон кобиктеш иклари киррасига ишка- 
ланиши натижасида амалга оширилади.

Ажратилган гард тур оркасидаги хаво камерасига чикади ва у 
ердан хаво окими ёрдамида машинадан чикарилади. Хаво сарфи вен- 
тил>гS срнинг созланувчи т^сиги ёрдамида созланади. Машинакинг бир 
меъёрда ишлаши техник гавсифида курсатилган технологик тир- 
к.и111ларга к,агъий риои к,илиниши оркали таъмииланали.

Иш чи камераларда чигитни туксизлантиришнинг жадаллиги 
чуткали барабанлар билан галвир тур орасидаги тиркиш катталиги- 
га, кириш ва чикишдаги халкали тиркишга, юкориги ишчи камера- 
нинг $тиш тарнови (4) к о п к о р и  ва пастки иш камерасининг тарно- 
ви копкоги вазиятига борлик.

Чигит ортик даражада механик зарарланганда ч и к а л и  барабан 
билан кобик оралиридаги тиркишларни (ОС машинаси учун копкок- 
ларни олган холда) созламок даркор. Машинадан чикадиган чигит- 
нинг туклилик даражаси юкори б^лганда тарновлардаги т$^си1спар 
холатини созлаш зарур. М аш инанинг паспорт тартибида ишлашини

4С 0М -М , ОС, 0 С -0 1  машиналарннинг техник тавсифн

Асосий кУрсаткичлар 4С0М -М ОС ОС-01

Чигит б>Ч!ича иш унумдорлиги, кг/соат; 
бошланрич туклилик 2—3 фои;} ва колдик 
0,2 фоиз б^лганида
бошланрич туклилик 7—8 фоиз ва коллик 
0,35—0,40 фоиз булганида 

Чигит механик ш икастланиш ининг усиши.
220+10

400+20

220+10

фоиз. купи билан 3,0 1,5 3,0
Урнатилган кувват, кВт 60 44 60
Хаво сарфи мУс 
Барабанларнинг айланиш

2 ,6 -3 ,0 2,5-3,0 2 ,5 -3 ,0

тсзлиги, айл/дак
чуткали барабан диаметри, мм
Тур ва чуткали барабан орасидаги тиркишлар,
мм:

1095 730
250—0,46

975



250 мм диаметрлн барабанлар учуй 1 2 -15 12(+3,-1) 12(+3,-1)
240 мм диаметрли барабанлар учуй 1 7 -20 17(+3,-1> 17(+3,31)

Ч5^псали барабаннинг ён диски ва мувофик-
лаштирувчи халка орасидаги тиркиш, мм — 0 ,5 -1 ,0 0 ,5 -1 ,0
^лчамлари, мм:

узунлиги 3541-7 3541-7
кенглиги 853-17 853-17
баландлиги 1666-32 1666-32

Вазни, кг 2822 3100 3100
Подшипниклар:

11311
11208

Эл.двигатсллар сони:
4А180М4Уз, п“ 1460 айл/дак,
Р -3 0  кВт 2
4А160М8Уз, п=730 аЙл/дак,
Р -1 1  кВт 4
4А160М6Уз, п=975айл/дак.
Р=15кВт 4

BjfAmiiB мумкиа болтав носоэликлар ва уларни бартараф этиш усу;иари

Носозликларнинг номи Эхтимоли 6$?лган сабаби Бартараф этиш усули

Металл ч^ткали барабан 
чигнтсиз бурил ганда 
т^рга тегади

Чигит юкори 1уклилнкда 
бормокда

Чигит куп 
шикастланмокаа

Чигит таъминлагич 
таркови буйича 
силжимайди

Т$^рсимон корпус ишчи 
камераларнинг ён девор- 
ларга махкамланиши 
б^шагани сабабли ён 
томонга силжиган

Тусиклар холати 
ростланмаган

Чуткали барабан билан 
тур орасидаги ти р к .и и 1 

нотекис

Юкориги ишчи 
камеранинг ч^ткали 
барабанлари айланмайдн

тур  ш  чутка орасидаги 
таркишни улчаб, ишчи 
камеранинг чуткали 
барабанларга нисбатан 
холатини турриланг

тусиклар холатини 
ростланг, двигателга юк 
ортти рил и ш ин и 
амперметр буйича назо- 
рат килинг

Тур билан чуткалар 
орасидаги тиркишни 
Улчаб, чуттсали 
барабанларнииг ишчи 
камерага нисбатан 
холатини ростланг

Двигателларни улаш 
Электр чизмасини 
текширинт



сакляш учун ч^ткали барабанларни хар 100—120 соат ишлагандан 
с^нг силликпаб туриш лозим.

Хизмат кУрсатувчи ходимларнинг асосий вазифалари куйидаги- 
лардан иборат:

— машина мшчи органларинингсозхолатини мунтазам кузатиб 
туриш;

— тарнов-таъминлагичга чигит тушишини кузатиш:
— вакти-вактида ч^ткали барабанларнинг холатини, чикаётган 

чигитнингтуклилигини ва майдаланишини кузатиш.
Фойдаланиш жараёнида машина ишчи орга.ь.арининг подшип- 

никларини вакти-вакгида мойлаб туриш керак.

1ЛБ РУСУМЛИ КОЛОСНИКСИЗ ЛИНТЕР

1ЛБ русумли КОЛОСНИКСИЗ линтер уруглик чигитни олдиндан 
туксизлантириш  ва киска штапелли момик олишга м^лжалланган. 
Линтер чигитни механикусулда туксизлантириш ускуналари тарки- 
бида к$^лланилади ва ОС чигитни туксизлантириш машинасидан ол- 
nwH Урнатилади.

Колосниксиз линтер тузилиши (кундаланг кесими) 6.5-расмда 
к$^атилган. Таъминлагич вариатор ватаъминловчи барабандан ибо­
рат. Таъминлагичда кириш тешиг'и тусиги холатини созловчи мосла- 
ма мавжуд. У чигитнинг машинага бир текисда туш иш ига ва унум- 
дорликни созлаш га хизмат килади.

Куйма конструкцияли ён девор тортиш винтларини, металл пан- 
жарали барабанларнинг корпусларини, камера ва бошкаларини мах- 
камлаш учун хизмат килади. Чап ва Унг камералар, тортиш  винтла- 
ри, шунингдек, п^лат варакдан тайёрланган куйи тортувчи винтлар 
шундай тайёрланганки, улар барабанлар билан бирга кенгайган ишчи 
зонани таш кил килади. Бу ерда зичланган чигит массалари пайдо 
булади. Металл барабанлар симли, ч5^кали дисклардан йигилган. Ром, 
пайвандланган конструкциядан иборат б^либ, унда машинанинг жами 
элементлари хамда электр ускуналарини жойлаштириш, шунинг­
дек, бутун машинани пойдевор таянчга махкамлаш учун хизмат килади. 
Иш жараёнида вакт $^тиши билан ч^ткали барабанлар юзасининг 
фаоллиги камаяди. Уни тиклаш  учун барабанларни хар 50—70 иш 
соат оралигида силликлаб туриш лозим.

Тукли чигит машинага линтернинг харакатлантиргичи юмонида 
Урнатилган таъминлагич оркали узатилади. Узатиш микдорини т^сик 
билан дасталар тизими оркали ростлаш мумкин. Туксизланган чигит 
машинадан унга хизмат к)тхатиш томонидаги тортиш тусинига урна- 
тилган чикариш лю ки оркали туширилади.



6.5-расм. I ЛБ русумли колосниксиа линтер (кундаланг кесим чизмаси):

/—твъминлагич; к у с т к и  тортгич; хаво сурувчи кувур; пичок; 
/-чистки  тортшч; 6—металл чуткали барабан; 7—иш камераси.



Момик ажратиш даражаси ишчи зоналарда чигит зичлигига боглик 
б5?либ, бу эса ч^гкали барабан юзаси билан к^чма козирёк кирраси 
орасидаги тиркиш катгалигига хамда машинада чигит канна вакг б^ли- 
шига борлик. Бу эса чикариш люкида Урнатилган т^сик холати билан 
мувофиклаштирилаам.

Линтерлар урнатилган цехда оператор чигитнинг туксизлангириш 
даражасини к^з билан кузатиши учун м о м и р и  ажратилган чигитда 
колдик туклилигини киёслаш учун туклилиги 2—3 фоиз булган ч и ­
гит намуналари б^?лиши керак. Линтернинг энг унумли иш тартиби- 
га маш ина ишга тушгач 1—2 дакикадан кейин эриш илади. Двига- 
телга тушадиган юк 45-50А оралигида б^лиш и керак. Ш унга эри- 
ш илгач, чикариш теш игини очиш лозим. Агар бунда двигателга

1ЛБ лвнтерининг техник тавснфн

Чигит буйича иш унумдорлиги бошланрич тукланганлиги 8—9%
булганда, кг/соат, кам эмас 600
Момик ажратиш микоори, фоиз 5 - 7
Чигит механик зарарланишининг усиши, фоиз, кУп эмас 0,5
Линтер камераси оркали хаво сар>фи, мУс 0 .8 2 -1 ,5
Айланиш тсзлиги, ай л /д ак :

ишчи барабанда 735-(+15,-20)
таъминловчи барабанда 14(+2,-2)

Тиркишлар, мм, барабанлар ва:
пичок орасида 12-3
тусик орасида 12-3

Металл чуткали барабанларнинг диаметри, мм:
ЯНГИ 275
силликлашдан кейин 260

Таъминловчи барабан диамстри, мм 150
Урнатилган кувват, кВт 30
^^лчамлари, мм:

узунлиги 3025
кенглиги 1085
баландлиги 1965

Вазни, кг 2190
Эл. двигатель 4А20016Уз 1 дона
Тасма 2240Т 7 дона
Вариатор ИВА 1 дона
Подшипниклар;

11205 2 дона
I131I 4 дона
206 2 дона



БЗ^лвшя мумкин бЗ^лган носозлоклар ва уларнв бартараф 
этнш усулларн

Носоа;1иклар Эхгимоли булган снбаби Бартараф этиш усули

Чигитдан момик ажрали- 
шининг ёмонлашуви

М ом ик аж рали ш и н и н г 
ём онлаш уви ва момири 
ажралган чигитга сим ту- 
шиши

Момикда чигит бор

Машинага чигит тушиши 
маромининг тухгаши ёки 
бузилиши

Металл чуткали барабан- 
ларнинг тикилиши

Т аъм инловчи  бараб ан  
айланмайди

Металл ч5^али  барабан- 
лар фаолликни й^отган

Нарчаш натижасида бара- 
банларда симнинг майда- 
ланиши

Хавонинг куп сарфлани- 
ши

Вариатор ИВА таъм ин­
ловчи барабаннинг талаб 
килинадиган айланишлар 
сонини таъм инлам айди 
—ролик ва пластинкалар 
ёйилган

Т укли  ч и г и т  т у ш и ш и - 
нинг купайиши 
М о м и ги  а ж р а т и л г а н  
чигитнинг етарлича чик- 
маслиги

Эл. д в и г а т е л ь  т а с м а -  
лариникг сиргалиши

В а р и ато р  ^ ч и р и л г а н ,  
тасмалар сирпаняпти

Барабанларни кайтадан 
силлиманг

Б ар а б ан л а р н и  ал м аш - 
тиринг

Х аво с а р ф и н и  к а м а й -  
тиринг

Ролик ва пластннкаларни 
алмаш тиринг ёки плас- 
тинкаларни т^нтаринг

Чигит тушишини камай- 
тириш
Чигит тушишини купай- 
тириш

Тасм аларни тарангланг 
ёки алмаштиринг 
Вариаторни уланг

Т асм аларни  тарангланг 
ёки алмаштиринг

тушааиган юк усишда давом этса, машинага тукли чигит узатилишини 
камайтириш керак. Линтернинг меъёрида ва узлуксиз ишлаши техно­
логик тиркишларга хамда техник фойдаланиш коидаларига катьий риоя 
этиш билан таъминланади.

К С М -1-1 ,5  РУСУМЛИ УРУРЛИК ч и г и т  
КАЛИБРЛАШ МАШ ИНАСИ

М ашина туксизлантириб экиладиган чигитни экиш  ва техник 
фракцияларга улчами—калинлиги ва эни бу^йича ажратишга мулжал- 
ланган. Туксизлантирилган чигит Улчами буйича экувчи аппаратлар 
экгичларининг Улчамини хисобга олган холда сараланади.



Йириклиги буйича 1-гурух чигити учун юкори станда — 4x25 мм 
теш икли ва 6 мм диаметрли, куйи станда 5 мм диаметрли ралвирлар, 
йириклиги буйича 2-гурух чигити учун: юкори станда 3,8 х 25 мм 
теш икли ва 5,5 мм диаметрли, куйи станда — 4,5 мм диаметрдаги 
теш икли ралвирлар ^ н ати л ган . КСМ -1-1,5 машинасининг чизмаси 
6.6-расмда келтирилган.

Техник тавсифи

Иш унумдорлиги, кг/с, куп эмас 1500
Экиш фракциясининг текислиги, % 94
Панжарали станлар сони, дона 2
Панжарали станларнинг тебраниш сони, тебр/с 6,93
Панжарали станларнинг тебранишлар
амплитудаси, мм U +1
^^риатилган кувват, кВт 1,75
^^лчамлари, мм:

узунлиги 3065
кенглиги 1420

балакдлиги 1950
Вазни, кг 980
Эл. двигатель 1,5 кВт УА-80-В2Уз 1 дона
Тасма Б-2800Т 1 дона
Подшипниклар:

11206 2 дона
1210 4  дона

Мотор редуктор МВБ 3-80-14 Уз 1 дона
Подшипник 180205 16 дона

КСМ*1—1,5 кшшннаси ишида б^'лншн мумкии болтан восозликлар, 
уларнвнг сабабларн ва бартараф этяш усулларв

Носозликлар Эхгимоли булган сабаби Бартараф этиш усули

Экиш фракциясининг 
кам чикиши

Ч икиндиларда анча- 
йин бутун чигитлар- 
нинг б^^лиши

Юкори станнинг 6 ва 5,5 мм 
диаметрли теш ик панжараси 
тикилган

Ю кори станнинг панжараси 
тикилган

Ралвирларни тоэаланг. 
Тозалаш курилмасининг 
бутунлигини тскширинг

Ралвирларни тсзалаиг, 
к у р и л м а л а р и н и н г  б у ­
тунлигини тскширинг
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Майда чикиндиларда 
йирик чигитларнинг 
б^лиши

Панжаралар тикилган

Стан роликлари орасида те- 
шиклар мавжуд

Панжаралар тУгри 
Урнатилмаган.
Тозалагичлар ишламайди. 
Тозалаш  чуткалари галвир- 
ларга тегмайди

Тиркишларни йукотинг

Тегишли панжараларни 
Урнатинг.
Тозалагичларни созланг 
Ч у т к а л а р н и н г  пан ж а- 
раларга тегиб туришини 
таъминланг.

АСОСИЙ ТУШУНЧАЛАР,
АТАМАЛАР ВА УЛАРНИНГ МАЗМУНИ

Урурлик материал—ъумт учун мулж алланган чигит ва уруглик пахта.
Уруглик уруглик чи ги т олиш  учун мулж алланиб эки лган  дала-

лардан тери лган  пахта
TjKaa—б и тга  куш иб ж унатиладиган  хужжат билан расм ийлаш тирил- 

ган, си ф ат  б уй и ч а би р  хил маълум  м икдордаги пахта м атериали.
Чигитсинфи~ч\л^{тнп у н и н г унувчанлигига караб аж ратиш .
Куйиндилар~у^а.ш21р]лпмдл иш лаб  чикариш  йукотиш лари.
М инерал аралашма—1 г^\л\\}л ноорган и к  аралаш м а (кесак , кум , чанг). 

И флосликиингхисобий меъёри-}Л0 1:^'ри^-1 й\пш . хужжат билан  белгилан- 
ган ва хом аш ё ёки  м ахсулотнинг хисобий вазнини хисоблаш да куллани- 
ладиган  ш артли  иф лослик.

Иамлик—иьхк^ ёк и  пахта м ахсулотидаги  н ам л и к  м и кд о р и  (ф оиз- 
ларда).

Базис (меъёрлашган) намлик — хом аш ё ёки  м ахсулот кондицион  
вазнини  хисоблаш  учун м еъёри м еъёрий-техник хужжатлар билан бел- 
гиланадиган  ш артли нам лик.

К ондицион  н ам л и к  ва и ф лослан ган ли кн и н г б ази с  м еъёрига
келти ри ли б  хисоблаб  чикилган  вазы.

Шикастлантан w r w —ш икастланган  ва ёрилган, эзилган  ёки  яссилан- 
ган чигит, ш унингдек, 2 /3  кисм идан  каттарок хажмдаги чигит.

Чигитнииг назорат 6ирлиги—ч\лтшнуи\т вазн буйича чегаравий микдо­
ри булиб, чигитлар  си ф атини  аниклаш  учун ундан битга нам уна танлаб 
о линиш и м умкин.

апробоци5ш анугганусимликлар умумий мик- 
дорида ш у  н авдаги  нам унавий  усим ликларнинг м икдор ф ои зи .

Чигитнингуиувчанлиги—чктнт\тнг меъёрий усиш  кобилияти.
Чигитнинг пиш ганлиги~чш 1лтн\\нт усиш  учун эн г  кулай холати.
Чигитнинг механик шикастланганлиги—пгхт21 механизациялаш ган усул- 

да терилганда, таш илганда ва кайта иш ланганда чигитнинг ш икастланиш и 
(чигит кобигида дарзлар, теш и клар , бир кисм ининг йуклиги ва х-к).



Чигит механик шикастланишининг усиши— чигитнинг ускунадан утка- 
зилганидан  кейин  ва унгача м еханик ш икастланиш  м икдорининг ф ар ки  
(фоизлароа).

Чигитнинг куйганлиги—сгуя^ш  ж араёнида Уз-Узидан кизиш и нати ж а- 
сида чигитнинг экиш  сиф атларининг йуколиш и.

Чигитнинг пучкоклиги—чкттншт чала етилганлиги.
Тукилгандориловчи аралашманинг кобиклаш  м оддаси-

н и н г  м устахкамлаш  дараж асини назорат килувчи курсаткич.
Чигитнингколдик толадорлиги~ч\\тк10А 6 мм. дан  орти к  узунликдаги  

тола борлигини  белгиловчи курсаткич.
Туксизлантирилган чигитнинг туксизлантирилгандан  к е ­

й и н  чигитда колган толали м ассанинг бош ланрич чи ги т м ассасига н и сб а- 
ти (фоизларда).

Уруглнк чигитни Taiiepnam—wdXTZ заволдарида уруглик чигитни тоза- 
лаш , иш лов бериш  ва сиф атини  текш ириш  техн ологи к  ж араёни.

Пишган чигит— ж игарранг ёки  кора ж и гарран г тусдаги кобикли  
тулаконли чигит.

Пишмаган чигит—оч ж игарранг, сари к  ёки  о к и ш  тусдаги к о б и кка  эга 
б)>лган чала етилган чигит.

Чигитни саралаш—чш\̂ тн\̂ нт м орф ологик ва хуж алик белгилари буйи- 
ча эк и ш  ф ракциясига аж ратилиш и.

1000дона чигитнинг вазни~чш\{тн\\нт й и р и к ли к  хамда муайян дара- 
ж ада тулалиги (граммларда).

1000дона чигитвазнинингУсиши—\OQQ та чи ги тн и н г саралангандан  
к ей и н  ва унгача вазн катталикларининг ф арки  (грамм ларда).

Чигитфракцияси—тл¥я\\, улчамлари ёки  адж мий вазни буйича jbouam  
чигитлар.

Чигитни туксизлантириш—}АО}АШ, аж ратилгандан кей и н  чигитга т>»ки- 
л и ш  хоссасини  бериш  учуй чигит устидан калта толаларни  олиш .

Механик туксизлантириш—урутшк чигитга м ех ан и к  таъсир курса- 
ти б  туксизлантириш .

Кимёвий туксизлантириш— ч и г и т н и  к и м ё в и й  м о д д ал ар  
таъсирида туксизлантириш .

Туксизлантирилган чигит—толщзр катлам и чи ги т вазн и н и н г 0,5 ф о и -  
зидан  ош майдиган чигит.

Чигитни калибрлаш—чм ш нк  геом етрик улчам лари б ^ и ч а  ф р а к ц и я -  
ларга аж ратиш .

Чигитни усим ликни  турли касалли клар  ва к и ш л о к  х^ж а-
л и ги  зараркунандаларидан хим оя килиш  м аксадида чигитга дори лар  б и - 
л ан  и ш лов  бериш .

Чигит дорилари—усиш кк зараркунандалари  ва касалликлардан  с а к - 
лаш  учун чигитга иш лов бериш  препаратлари.



Чигитни Ko6HKJiam—Y^'i?j\wk чигитга дона (юмалок) шакл бериш 
максадида турли моддалар аралашмаси билан коплаб ишлов бериш.

Чигитни капсуллаш—урутшк чигитни полимер пардага (капсулага) 
ураш.

Куйган Vi/гяг—маризи юкори харорат ва бошка омиллар таъсири ос- 
тида уз рангини узгартирган чигит.

М А В З У  Б У Й И Ч А  С А В О Л Л А Р

1. Урурлик чигит тайёрлашнинг кандай усуллари мавжуд?
2. Чигит униб чикиши буйича кандай тавсифланади?
3. Паст репродукцияли чигит экишга кандай холларда рухсат этилади 

ва бунинг учун кандай рухсат б^лиши керак?
4. ^лчам буйича чигит сархиллиги нима?
5. Репродукциялар буйича чигитнинг навтозалиги катгалиги.
6. Уруглик пахтани кайта ишлашда ва уруглик чигит тайёрлашда нима- 

га алохида эътибор каратиш керак?
7. Рузанинг усиш созлагичлари нима учун кУлланилади?
8. Уруглик чигит тудаси нима ва у кандай курсаткичлар билан тавсиф­

ланади?
9. Тукли чигит тайёрлаш усули кандай жараёнларни уз ичига олади?
10. Туксизлантирилган чигит тайёрлаш кандай усуллар билан амалга 

оширилади?
11. Механик туксизлантирилган чигит усули кандай жараёнларни уз 

ичига олади?
12. Кандай тукланган ёки туксизлантирилган чигитни экиш самарали- 

рок ва нима билан экиш керак?
13. Тукланган чигит тайёрлаш учун кандай ускуна кулланилади?
14. Механик туксизлантирилган чигит тайёрлаш учун ускуналар урна- 

ТИШ таркиби ва кетма-кетлиги кандай?
15. Кандай чигитни туксизлантириш машиналари мавжуд?
16. Урурлик чигитни саралаш машиналарининг русумлари ва уларнинг 

ишлаш принципи нимадан иборат?
17. СПС саралагични созлаш кандай бажарилади?
18. Чигитни дорилаш учун нима цилиш керак?
19. Чигитни туксизлантириш машиналарининг ишлаш приииипипи 

сузланг.
20. Чигитни бир боскичли ва икки боскичли туксизлантириш усуллари 

бир-биридан кандай фарк килади?
21. 1ЛБколосниксиз линтер кури лм аси  ва ишлаш принципини айтиб 

беринг.
22. КСМ -1—1,5 русумли калибрловчи машинанинг вазифаси ва ишлаш 

принципини баён этинг.



1. Пахтани кайта ишлашнинг мувофиклаштирилган технологияси 
(ПДК.И 02-97). Тошкент., 1997.

2. Пахтага дастлабки ишлов бериш буйича маълумотнома.
3. ^рта ва ингичка толали уруглик пахта тайёрлаш, саклаш, кайта 

ишлашнинг вактинча мувофиклаштирилган технологияси ПДКИ 151-90.
4.Техник паспортлар;
— уруглик чигитни пневматик саралагич—СПС учун;
— чигит туксизлантиргич—ОС учун;
— колосниксиз линтер—1ЛБ учун.



7. ЖИН-ЛИНТЕР ЦЕХЛАРИ УЧУН ЦИЛИНДРЛАР ВА 
КОЛОСНИКЛИ ПАНЖАРАЛАРНИ ТАЙЁРЛАШ

Арраларни таъмирлаш ва аррали цилиндрларни йигиш арра 
таъмирлаш цехида, колосникларни, арралар оралигкдаги кистирма- 
ларни таъмирлаш ва колосник панжараларини йигиш эса механика 
устахонасида амалга оширилади. Пахта тозалаш корхонасининг арра 
таъмирлаш цехини жихозлаш  учун зарур булган ускуналар сони ва 
назорат Улчаш асбобларинингр^;^ати 7.1-жадвалда келтирилган.

7.1-жадвал

Пахта тозалаш заводм арра таъмирлаш цехинвнг ускуна лл 
назорат 5^лчов асбобларн

Ускуна ва назорат Улчов асбоблари русуми

Пахта тозалаш заводи арра 
таъмирлаш иехидаги ускуна ва 

асбоблар сони

бир каторли икки каторли

I 2 3

Асбоблар

ПТА-М2 шарошкали арра чархлари 3 4
СПХ ёки СНП аррага тиш чикариш дастгохи 
Аррага ТИШ чикариш  дастгохига чархловчи

3 4

мослзма 1 1
Арра тишларида фаска килувчи дастгох 2 3
А рра ти ш л ар и н и  т о б л о в ч и  д а стго х , С ЗП \ 2
Чархлаш дастгохи 1 1
Кумли ванна
Аррали цилиндрларни назорат килиш 
рейкаси:

2 3

жинларники 1 1
линтерларники 2 2

Параллел кискичларн булган слесар верстаги 1 2
Арраларни саклаш учун стелаж Цехдаги барча Цехдаги барча

арралар учун арралар учун



1 2 3

Захирадаги аррали цилиндрлар: 
жинлар учун 1 1

лиитерлар учун 2 3
HiUopaT аррали цилинлрлари: 

жинлар учун 1 1
линтерлар учун 1 1

Назорат колосник панжаралари: 
жинлар учун 1 1
линтерлар учун 1 1

Иш ж ойларини  таш кил килиш  уску- Иш жойлари сонига Иш жойлари
налари караб сонига караб

К^^1ф пп — траиспорт вос1гталарн

Электротсльферли монорельс й^ли 1 1
Ташиш учун аравача: 

идишлаги арралар учун 1 2
арр>али цилиндрлар учун 1 2

Кучма стол 1 2
Ардариладиган аравача 1 2
Арра дасталари учун махсус идиш эхтиёжга караб эхтисжга караб

Махсус асбоблар мажмун
1. Жин ва линтерлардаги технологик ора- 
лик ва тир кишларни назорат к;илиш учу>1: 
а) Колосниклар орасилаги тирк,ишлар- 
ни текшириш калибрлари; 

жи1}лар учун 2 4линтерлар учун 
б) Колосник панжара^арини тУфи йи- 
гилганлигини текшириш учун калибрлар:

жинлар учун

2

I

4

1
линтерлар учун 1 1

II. Арралар сифатини на:)0 рат 
килиш учун текшириш андозалари: 

пуансон шакли учун 1 1
пуансонни аррага тиш чикариш 
дастго)04га Урнатиш учун 1 1
матрица пичокларини чархлаш учун 1 1

жин ва линтер арралари тишининг ориш 
бурчагини улчаш учун 1 1
1би1ибрлар:
жин ва линтерлар арраларининг текис- 
лигини текшириш учун 1 I
Ж ин  ва л и н т е р  а р р а л а р и н и  т а ш к и  
диаметри б^^ича саралаш учун 1 1



1 2 3

I II .  А р р а л а р  орали ги  ки ст и рм ал а р и
сифатини назорат килиш учун кистир-
малар калинлигини текшириш скобаси:

жинларники (86 ва 130 аррали) 1 1
линтерларники (160 аррали). 1 1

Жин ва линтер арраларн оралиги 1 1
кистирмаларининг текислигини
текшириш учун линейка 1 I
IV. Бошкз асбоблар
25 мм.гача улчайдиган микрометр 2 2
г о с т  882-75 буйича шуп 100 № 2, №3 2 2
Назорат линейкаси
г о с т  8026-75 буйича ШД-21600 1 1
ГОСТ 427-75 буйича 150-300 мм 2 2
Шайтон 1 1

7.1. ЯНГИ, J ^ T A  ТИКЛАНГАН ВА ТАЪМИРЛАНГАН
АРРАЛАРГА Ц$^ИЛАДИГАН ТАЛАБЛАР

Етказиб бериладиган янги жин ва линтер фрапари ОСТ 27-72-234-81 
талабларига мос келиши лозим. Уларнингдиаметри 320+0,25 мм.ни 
таш кил килади. Ж ин арраларини 280 та тишли линтер арраларини 
330 та  тиш ли килиб тайёрланади.

Арралар ГОСТ 5497-80 буйича У8Г русумли, совук прокатлан- 
ган пулат тасмадан тайёрланади. Уларнинг калинлиги (0.95+0,05) 
мм.га, каттиклиги 67—70 H R A ra тенг.

Арралар куйидаги тапабларга жавоб бериши керак: арралар ташки 
диам етрининг ички диаметрига нисбатан уриши —0,5 мм.дан ортик 
б$>лмаслиги, тиш ларнинг ф аскаси—2 мм.дан к^п бУлмаслиги керак. 
Л интерарраларинингбиртом онлам а фаскаси тиш киркувчи асбоб- 
нинг чикиш  томонидан олиниш и керак, арраларнинг тишларини 
кесиш истисно килинади. Бир 5?лчам ва шаклдаги арралар пахта заво- 
дига Уралган холда келади.

Худди шу талабларга кайта тикланган ва тамирланган арралар 
хам жавоб бериши керак.

Я нги арралар ОСТ 27-72-234-81 га мувофик текширилгандан 
кейин улардан занглашга кдрши суркалган мойи й ^отилади . Бу жа- 
раён одатда, К)^лда махсус ларада бажарилади. )foiH ва линтерлар 
учун арралар тайёрлаш технологик жараёни 7.1-расмда келтирилган 
тартибга асосан амалга оширилади.



Янги арралар

Тоблаш

I Сцллик̂ .лаш

Арраларни
текислаш

Аррали
цилиндрларни

йигиш

Арралар цехлардан

H Z
Саралаш

Hapxjiaui
Арраларга 
янги тиш 
чикариш

Арра тишларининг
цирраларини (фаска 

йук;отиш

Тоблаш

Силли/^лаш

Арраларни текислаш

Аррали цилиндрларни rtwrwwTl

7.1-раем. Арра таъмирлаш цсхида жин ва линтсрлар учун арралар гайсрлаш 
тсхнологик жараёнларининг тартиби.

Жин ва линтерларда 320 мм.ли янги арралардан, шунингдек, 
кайта чархланган ва янги тиш чикарилган арралардан хам фойдала- 
ниш мумкин. Хар бир жин ва линтерларга муайян диаметрли арра­
ларни бири1сгириб к ^ и ш  лозим, шунга караб бу машинага колос­
ник панжараси ва хаво камераси $^натилади.

Янги арраларни (320 мм диаметрли) ЗХДДМ ёки 4Д П -130 ру- 
сумли жинларга урнатиш, янги тиш чикарилгандан кейин эса лин­
терларга Урнатиш керак. Линтерларда жинларга Караганда арралар 
кУп сарфланишини хисобга олиб линтерларнинг бир кисми янги 
арралар билан ишлаши керак.

Аррали цилиндрларни алмаштириш биринчи навли пахта кайта 
ишланганда 196 соатдан кейин ва паст навли пазсга кайта ишланган-



да 72 соатдан кейин алмаштирилади. Линтерларда арра цилиндрлари 
48 соатдан кейин алмаштирилади. Агар арраларда тишлар шикастла- 
ниши натижасида ёки уларнинг хаддан ташкари $тмасланиши окиба- 
тида чигитнинг т^ла тукланганлиги меъёрдан ортиб кетса, жин ва 
линтерларнинг аррали цилиндрлари уларнинг ишлаш муддатидан 
катьи назар дархол алмаштирилиши керак.

Жинларда аррали цилиндрларни алмаштириш графиги кайта иш- 
лашга келадиган пахтани хисобга олган ходда тузилиши ва шу режа 
^'згарганда тузатилиши керак. Агар аррали цилиндр алмаштирилгун- 
ча юкори ва паст наели пахтани кайта ишлашда ишлатилган б^лса, 
унинг ишлаган муддати кайси навни кайта ишлашда узокрок мудаат 
ишлаган б^лса, уша нав буйича аникланади.

Жин ва линтерлардан чикариб олинган аррали цилиндрлар к>̂ риб 
чикилади. Агар каторасига 4 та ёки хар ерда жойлашган 10—15 та 
тишлар синган арралар микдори жами арраларнинг 10 фоизидан 
ортиб кетмаса, аррали цилиндр арралари чикарилмай, автомат арра 
чархлаш дастгохида чархланади. Агар синган тишлар микдори курса- 
тилган микаордан ошиб кетса, цилиндр арралари чикарилиб, чарх- 
лашга ёки янги тиш чикаришга юборилади.

7 .2 . АРРАЛАРДАГИ ТИ Ш Л А РН И  ЧАРХЛАШ

Цилиндрлардаги арралар тишларини ПТА-М2 русумли автома­
тик к^п шарошкали арра чархлагичларда чархлаш керак.

Арра чархлагичнинг асосий ишчи органлари фреза—шарошкалар 
(21 та) булиб, улар баравар харакат килади (арра тишлари оралигига 
киради ва кайтиб чикади). Шуни хисобга олиб, чархлаш учун (80 та 
ёки 160 та) арра, аррали цилиндрлар валига Йигилади. Навбатдаги 
тишни чархлаш учун арранинг бурилиши, арра дискларинингтиш­
лари чархлангандан кейин фрезаларнинг кайтиши, шунингдек, шпнн- 
дел кареткасининг горизонтал силжиши автоматик усулда бажа- 
рилади.

Жинларнинг аррали цилиндрлари 4 5?тишда, линтерларники 8 
$?тишда чархланади. Хар бир арранинг хамма тишлари чархлангандан 
кейин шарошкалар аррадан шарошкаларнинг махсус узатиш меха- 
низми билан кайтади, аррали цилиндр буйлаб кейинги арралар гу- 
рухига силжийди ва цикл такрорланади.

80 та аррали цилиндрларни чархлаш 4 силжишда, 160 та аррали 
цилиндрники эса 8 силжишда руй беради. Цилиндрда хамма арралар 
чархлангандан кейин, арра чархлагич автоматик равишда т^хтайди.

Шарошка билан тугашишни текшириш учун назорат пластинка- 
лари шундай Утказиладики, токи тишнинг олд юзаси харакат й̂ н̂а-



лиш и буйича айлансин, кесувчи чети эса унга перпендикуляр холат- 
да колсин. Бунда шарошка тишларни бутун, эзмасдан ва кемирилма- 
ган холатда колдиради.

Шарошкалар устида ёриклар, гадир-будирлар, силлимаш ва то- 
кар ишлови, юлуклари, бурдаланган тишлар, занг излари булмасли- 
ги керак. Тиш чикариш 5*ткир, бугун куриладиган томондан кадами 
ва чукурлиги буйича бир хил булиши керак. Цилиндр ва ён томон- 
ларнинг УК тешигига нисбатан тебраниши 0,3 мм.дан ошмаслиги 
лоаим.

Агар шарошканинг тишлари арра дискидан кесилган назорат 
пластинкаси билан туташмаса ёки унинг кесувчи кирраси акалли 
бир :жойда 1 мм чукурликка емирилган ва бундай иш жой кенгли- 
ги 3 тадан куп тишни камраб олса, бундай шарошка яроксиз хисоб- 
ланаци.

Лррали цилиндрни шарошкалар шпинделларидан арра чархла- 
гичга урнатишдан олдин металл чангни артиш, аррали цилиндрни 
эса чанг ва толали гарддан тозалаш керак.

Арра чархлагич (жин ёки линтернинг) ишлов бериладиган арра­
ли цилиндр типига ва арралардаги тишлар сонига караб созлашни 
талаб килади.

Уни ишпаш куйидаги тартибда тайёрланади. Дасгак ёрдамила карет- 
кани четки унг холатга сурилади, аррадаги тишлар сонига караб 
аррали цилиндрнинг харакатлантиргич валига арра чархлагич комп- 
лектига кирадиган тегишли алмашувчи юлдузча Урнатилади ва та- 
рангловчи занжир созланади. 30 та тишли юлдузча 310—330 тишли 
арраларни чархлашда Урнатилади, 28 та тишли юлдузча — 290 тиш­
ли, 2 6  та тишли юлдузча эса —280 тишли аррани чархлашда Урнати- 
лади.

1Саретка вазиятини Узгартириш механизмининг вали шундай бу- 
риладики, токи креткадаги арикчалар юкорида чархланадиган арра- 
лар тишлари кадамига мос келадиган вазиягда б^лади ва ишчи холатни 
мустахкамлаб, урта собачкани пружинали штифт ёрдамида арикчага 
туширилади. Аррали цилиндрнинг шарошкаларга нисбатан вазияти­
ни аввал цилиндрнинг силжитиш таянч дастаси воситасида, кейин 
механизмнинг червякли гилдираклар валида махкамланган даста во- 
ситаск1да созланади. Арралар орасидаги тарокчани пружинали штифт 
ёрдамида ишчи холатда махкамлаб, аррали валда харакатлантиргич 
шестерня (126) ни махкамланади ва у паразит шестерня ёрдамида 
цилиндр харакатлантиргичи валидаги шестерня билан уланади. Арра 
чархлагич кареткасининг ого?у1антириш кобиги жойига урнатилади, 
чунки бусиз дастгохни автоматик равишда т^хтатиш мумкин эмас.



Санаб $?тилган операциялар бажарилгандан кейин арра чархла- 
гичнинг Электр двигатели ишга туширилади.

Аррали цилиндрлар тишларининг сифатли чархланишини 
таъминлаш учун куйидаги шартларга риоя этиш керак:

— шарошка тиш чукурлигига Ук чизиги буйича бир йула икки 
аррага тегмай кириб бориши керак;

— хамма шарошкаларни уларнинг бир хил каггиклиги туфайли 
бир текисда босиш керак;

- -  \амма ш арош каларни и ш си з  ^олатда бир горизонтап чизик,- 
да жойлаш  керак;

— аррали цилиндр кейинги тишни чархлаш учун бурилганда 
барча шарошкалар ишчи холатдан тахминан 20 мм.оркага сурили- 
ши керак;

— ш ар ош калар  Уз Уки буйлаб эркин силжиши лозим , шпин- 
деллар ва ко н у сси м он  шерстернялар подшип}шкига ш пинделларга 
чанг ёп и ш м асл и ги  учун м ой кам  суртилиш и керак;

— ш арош каларни шпинделларга зи ч  урнатиш, уларни ишончли 
мустахкамлаш ва шарошкаларнинг 0,5 ммдан ортик радиал ури- 
шига й^л кУймаслик лозим;

— урчук ушлагичларнинг йуналтиргичларда эркин силжиши (шу 
жойда тиркиш иккала томонга 0 ,5  мм.дан ошик эмас) лози м ;

— тарок арраларга имкони борича зич урнатилиши ва уни ишчи 
холатга мустахкамлаш лозим;

— тишларни бутун чукурлиги буйича бир текис чархлаш мак- 
садида арра тишлари шарошка билан зич жойлашиши етарлича чу- 
кур булмаганда тегишли урчукда цилиндрсимон пружинами алмаш- 
тириш лозим.

Арра дисклари чархлангандан сунг тишлар шакли ва огиши 
ОСТ 27-72-234-81 томонидан белгиланган улчамларга мое келиши 
керак. Тишларнинг нишаб бурчагини андоза ёрдамида текшириш 
лозим. Тишлар паст сифатли чархланганда арра чархлагич Учирилиб 
носозликлар бартараф килиниши лозим. Чархлаш сифатини ёмон 
килувчи арра чархлагич ишидаги асосий камчиликлар руйхати ва 
уларни бартараф этиш усуллари 7.2-жадвалда келтирилган.

Аррали дискпарни икки усулда чархлаш мумкин:
— йигилган аррали цилиндрни дастгохга ̂ натилади в а  чархлана- 

ди, кейин цилиндрни дастгохдан чикариб, аррали дисклар ажратилали 
ва дасггох ёнида жойланади;

— йирипган аррали цилиндрни дастгохга урнатилади ва чархланади. 
Шундан сунг арраларни валдан чикариб вални дастгохдан олинмайди 
ва навбатдаги чархланадиган арраларни аррали валга кийгизилади.



Б^^лишн мумшга булгав носозликлар и  уларня бартараф эт«ш  усулларя

Арра чархлагич 
иш идаги камчиликлар

К амчиликларнинг 
пайдо б^^лиш сабаблари

К амчиликларни 
бартараф этиш  усули

Л р р а  ц и л и н д р и н и н г  
у зу н л и ги  бу й и ча арра 
т и ш л а р и н и н г  н оту гр и  
чархланиш и

Б а ъ зи  арраларда ти ш - 
ларн и н г асоси  чархлан- 
м а г а н  ёки  ч а р х л а н га н - 
д а н  кейин тиш  балан д- 
ли ги ни Усиши

Л р р а л а р н и  ч а р х л а ш  
пайтида айрим тиш лар* 
н и н г ш икастланиши

А р р а л и  ц и л и н д р н и  
чар хлаш  пайтида д и ск - 
ларн ин г тебраниши

А р р а чархларини м еха­
н и к  улаш  м е х а н и з м и - 
н и н г ишлаб кетмаслиги

Ш а р о ш к а л а р  а р р а л и  
цилиндр валининг Укига 
п а р а л л е л  ж о й л а ш -  
маган

У кд а У рн атилган  ар р а - 
ларнинг бир ки см и д и а - 
метрлари б ^ и ч а  б о ш ка- 
ларидан 0 ,5  м м .д ан  
фарк килади

А йрим  ц и л и н д р си м о н  
пружиналар бош лан ги ч  
эластиклигини й^^отган

Урчук у ш л аги ч л ар  а р ­
рали и и л и н д р д а н  к а й -  
тишда шар^^шкаларнинг 
ш п и н д ел л ар и  Уз ва зн и  
таъсири остида куйи хо- 
латга тушмайди

А р р а л и  и и л и н д р н и н г  
х а р а к а т л а н т и р г и ч  в а ­
л и л а  а р р а д а ги  т и ш л а р  
сонига м ос келм айдиган 
юлдузча урнатилган

А р ралар  о р а с и д а г и  т а -  
р о к ч а  и ш ч и  х о л а т г а  
К$^илмаган

А рра ч а р х л а ги ч  к а р е т -  
каси н и н г копкори кий- 
дирилмаган
И к к и  е л к а л и  д а с т а к  
магнитии ишга туш ир- 
г и ч и п и и г  т у г м а с и н и  
босмайди

Аррали ц и л и н д р  урна- 
тиладиган  таян ч  в а зи я - 
тини ш арош калар хар а- 
катлантиргичнинг вали- 
га п а р а л с л  У р н а ш а д и - 
ган килиб созлаш  керак

Д и а м е т р и  б у й и ч а  0 , 5  
м м .дан орти к ф арк к и - 
л ад и ган  а р р а л а р н и  а л -  
маштириш лози м

Я р окси з пружиналарни 
янгилари билам  алм аш - 
тириш лозим

Урчук уш лагичларининг 
втулкаларин и ю в и н г  ва 
м о й н и  а л м а ш т и р и н г  
Ш а р о ш к а н и н г  ш п и н - 
делда м ахкам лан иш ин и 
тскш иринг

Керакли ю лдузча Урна- 
тилсин

А рралар о р а си га  тароК' 
чалар Урнатилсин

Арра чархлагич керетка- 
сипинг к.опк.орини ж о -  
йига уриатинг, магнит- 
пи ишга туширгичииииг 
тугмасини босадиган д а ­
ст а к  болтлари с о з л а и -
CMII



Иккинчи холда чархланган арраларни т^сиксиз ажратиб олиш 
учун аррали цилиндрни к5?тариш ва ишлов берилмаган арраларни 
чархлаш учун валга кийдириш имконини берадиган мосламааан (^ й - 
дапанилади. Ишжойида чархлайдиган аррали иилиндрларни йириш 
учун зарур назорат рейкалар мавжуд б$?лиши керак.

Бир каторли пахта заводининг арра таъмирлаш цехида бигта арра 
чархлагични жинларнинг аррали цилиндрларини, иккита чархлагич 
линтерлар арраси цилиндрики чархлашга ̂ натилади.

7 .3 . АРРАЛАРГА ЯН ГИ  ТИ Ш  Ч И 1 ^ И Ш

Янги ТИШ чикариш арралар уч марта чархлангандан с^нг амалга 
оширилади. Янги тиш чикариш СПХ, ПНЦ ва СНП дастгоХгЛарида 
бажарилади. У 320 мм диаметрли жин аррапарининг тишларини чика­
риш, шунингдек, жин ва линтер арраларини улардан пахта заводла- 
рида такрорий фойдаланганда кайта тиш чикариш учун м^'лжаллан- 
ган. Янги ва кайта тиш чикарилган жин аррапарининг ^лчамлари
7.3-жадвалда, линтер арраларининг Улчамлари эса 7.4-жадвалда кел- 
тирилган.

7-3~жадвал

Янги ва 1(айта тшп чи1(ар11лган жин арраларининг ^̂ лчамларн

Дастгох 
тоифаси ва 
кайта тиш 

чикарилиши

Арра диаметри б5^йича тиш 
чикариш чукурлиги, мм

Арралар 
диаметри, мм

Тишлар
микаори,

дона

С П Х , ПН Ц
0 (ЯНГИ арра) — 320 2 8 0
1 9 311 2 8 0

СНП
0 (ЯНГИ ар р а) — 320 2 8 0
1 3 317 2 8 0
2 3 314 2 8 0
3 3 311 2 8 0

МуаЙян тишлар микдори б^лган керакли диаметрдаги арраларни 
ЯНГИ тиш чикаришга дастгохларни соалаш учун шпиндел суппорги- 
ни у ёки бу томонга жойлаштирилади ва тишлар микдори: 2 6 0 ,2 8 0 , 
290, 310 ёки 330 та б^лган храповикли рилдирак Урнатилади.



Явги ва кдйта тиш чи^рилган лннтер арраларннинг ]^лчамларн

Дастгох тоифаси ва 
кайта тиш чикарилиши

Арра диаметри буйича 
тиш чикариш чукур- 

лиги, мм

Арралар 
диаметри, мм

Тишлар
микдори,

дона

СПХ, п н ц
0 (янги арра) — 320 330
I 7 313 330
2 7 306 310
3 6 300 310
4 6 294 290
5 6 288 290
6 6 282 290
7 5 277 270
g 5 272 270

с н п
0 (янги арра) — 320 330
1 3 317 330
2 3 314 330
3 3 311 330
4 3 308 330
5 3 305 330
6 3 302 330
7 12 290 330
8 3 287 330
9 3 284 330
10 3 281 330
11 и 270 270
12 3 267 270
13 3 264 270
14 3 261 270

Шпинцелнинг конуссимон думидаги храповикни тормоз колодка- 
си бушагилгандан кейин алмаштирилади, сунгра яна тортиб кУйилади.

Шкалада мил курсатишини текшириш максадида биринчи аррага 
ТИШ чикарилгандан кейин, унинг диаметрини Улчаш ва шкаладаги 
кУрсаткичлар билан киёслаш керак. К$>рсатиш натижалари мос келма- 
са, суппортни талаб килинадиган йУналишда суриб, унинг холатини 
созлаш керак. Тишлар ораси ва чукурлик киялиги билан кертилган тиш 
ч^ккиси оркали ^ г̂адиган радиус орасидаги бурчак назорат килиниши 
керак. Бу бурчаклар тегишли равишда 20±3® ва 38±2®га тенг. Бу пара- 
метрл^ махсус СПХ. 24.000 андозаси ёрдамида назорат килинади.



Шу андоза билан арра шаклини текшириш учун уни янги тиш 
чикарилган аррага шундай к^̂ йиш керакки, токи андозанинг цилиндр- 
симон чикиб туриши арра тешигига андоза бурилиши билан кирсин 
ва арранинг тиш кирраларидан бири устига андозанинг тегишли кир- 
раси жойлансин 7.5-жадвал.

7.5-жадвал

С П Х  русумлв кертнш дастгоз^щнинг нуксонлари ва уларнн бартараф 
килнш усулляри

Дастгох ишидаги 
носозликлар

HocoaiHK сабаблари Баргараф эташ усули

1

Т и ш  ч и кар и ш  '^онасига 
а р р а  МОЙИ узати ш н и н г 
тухташи

Х р а п о в и к  узати ш и  н о - 
тскис ёки тухтаган

А р р а г а  т и ш  ч и к а р и л -  
магани

С алт иш лаганда муфтада 
ш овкин эшитилади

Т е б р а н м а  суп п о р т пол 
шипниклари кизийди

М ой кувурининг ифлос- 
ланиши.
М ой кутисида мойнинг 
йУкпиги

Вилкаларда ёки собачкада 
ш ар и и р ли  би р и км алар  
смирил ган.
Пружина чузилган

П уансон матрицага етар- 
лича кирмайди.

Кувиб Утиш муфтаси сми­
рил ган
Э р к и н  ю риш  м уф таси - 
нинг пружинаси синган

К у ви б  утиш  муф таси 
т у р т к и ч л а р и н и н г  уз 
уяларида ишкаланиши 
К уви б S'THm муф таси- 
п и и г  ф и ксато р и  уяга 
утирмайди

М ойнинг йук;1иги

Каналлар тозалансин

Мой кутисига индустриал 
мой куйинг

Е м и р и л ган  д еталл ар н и  
алмаштиринг

Пружинани алмаштиринг 
ёки пружинани ки ск ар - 
тириш хисобигатортишни 
тикланг.

П уан сон  холатини с о з -  
л а н г  ва к о н т р г а й к а н и  
пухга тортинг.

Муфтани алмаштиринг

Пружинани алмаштиринг

Турткичларнингишкдла-
нишини бартараф Э1 И}1Г

Ф иксаторнинг огишиии 
бартараф этинг

Бугинпи мойланг



Оллиндан катга тортиш

Пуансон четига уйикнинг 
ёп и ш и ш и , бу эса  унинг 
бир м еъёр да иш лаш ига 
халакит килади

П у а н с о н г а  си л л и к л а ш  
дастго\ида иш лов бсрил- 
ганда м агн и т ху су си я т- 
ларини о лган  ва y j  вак- 
ти да м а гн и т си зл а н т и * 
рилмаган

Подш ипникларда торти- 
лишини со1ланг 
П одш ипниклардан коп- 
кокларни олинг ва юма- 
л о к  гайкаларни буш аш - 
т и р и б ,т е б р а н м а с у п -  
портда ён люфт кузатил- 
маганини текширинг 
Д астгох иш лаган пайтда 
таранглик хаддан ташкари 
б у ш а ш г а н д а  п у а н с о н  
би л ан  су п п о р т  кал лаги  
тебрана бошлайди, бу эса 
пуансоннинг бир томон- 
л а м а  ем и р и ли ш и га ёки  
у н и н г  с и н и ш и г а  о л и б  
келади

Хамма пуансонл'арки улар 
ж о й и г а  У р н а т и л гу н ч а  
текшириш керак 
М агнитланган пуансоН ' 
ни, албатта, м агнитсиз- 
л а н т и р и ш  к е р а к , буни 
Э лектр ц ехида бажариш  
о со н . Б ун и н г учун м аг- 
н и т л и  ю р г и з г и ч  2 2 0  Е 
галтагидап фойдаланиш 

м у м к и н .  П у а н с о н н и  
г а л т а к н и н г  м а г н и т  
майдонига жойлаштири- 
л а д и , к е й и н у н и н г У л -  
чамлари уланДаи. Хар гал 
к у ч л а н и ш  у ч и р га н д а н  
к е й и н  п у а н с о н н и  
текшириш, зарураг булев, 
о п ер а ц и я н и  такрорлаш  
керак.



Заволда аррага тиш чикариш дастгохпаридан учтасини зфнатиш 
максадга мувофик б^либ, уларнинг бирида тишларнинг сони 280 та 
ва 300 та б^лган жин хамда линтер арраларига тиш чикариш учун, 
бошка иккитасидан эса тишларнинг сони 290 та ва 310 та б^лган 
линтер арраларига тиш чикариш учун фойдалаништавсия килинади.

Дастгохни керакли диаметрга созлаш учун назорат андоза арра- 
ларга катъий риоя килинган холда созлаш керак. Бундай жараён 
факат аррага тиш чикариш дастгохларини аник созлаганда ва 288, 
294» 300, 306 ва 313 мм диаметрли бир хил микдорда арралар тан- 
лангандагина мумкин б^ л̂ади.

Арраларга юкори сифатли тиш чикарилишини таъминлаш мак- 
саднда, дастгохга пуансонлар ва матрицаларнинг пичокларини чарх- 
лаш учун кУшимча махсус мослама ^натилган. Зарур текшириш ан- 
дозалари дастгох анжомлари таркибига киритилган.

Аррага тиш чикариш дастгохлари учун металл киркувчи асбоб 
олдинги томони буйича чархланади. Бунда унинг факат узунлиги 
камаяди, кесим к5^иниши эса ^згармай колади.

Пуансон ва матрица пичокларини т$^и  чархлаш уларнинг мус- 
тахкамлигини, дастгохнинг унумли ишлашини ва арраларга сифатли 
тиш чикарилишини таъминлайди. Бу асбобларни 1^ л  ёрдамида сил- 
ликлаш доирасида чархлаш кийин ва мураккаб операция б^ л̂иб, уни 
факат етарлича малакага эга б^^лган ишчи сифатли бажариши мум­
кин.

Аррага тиш чикарадиган дастгох учун чархлаш мосламаси пуан­
сон ва матрица пичокларини тез хамда сифатли чархлашга м^лжал- 
ланган б^либ, ишчидаи юкори малакаталаб килмайди,

7 .4 . Л РР А Т И Ш Л А РИ Н И Н Г КИРРАЛЛРИНИ ЙУКОТИП1 
(ФАСКА Х О С И Л  КИЛИШ )

Янги арра тишлари кирраларини й5?котиш зарурий ишлардан 
хисобланади. Кирра линтер арралари дискининг факат бир томони- 
дан (пуансоннинг чикиш томонидан) ва жин арралари учун эса 
икки томондан йУкотилади. Бу иш жойларда Уз кучлари билан иш- 
лаб чикилган ва тайёрланган мосламалар хамда одций дастгохларда 
бажарилади.

Кайта очилган тишнинг куриниши ва фасканинг $?лчамлари янги 
арраларда б$шганидек О СТ 27-72-234-81 га биноан бажарилади. Фас­
ка ^осил килингандан кейин тиш  учининг калинлиги 0 ,7—0,8 мм. 
ни ташкил килиши керак.

Арра тишларининг кирралари майда донадор жилвир доирасида 
(донадорлик 80— 120) арранинг бутун айланаси б>?йлаб биртекисда 
йукотилади.



Арра тишларида фаска килингандан сунг,арра дискини махсус 
плитада силликлаш керак. Арра текисланганда плитага д5?нг юзасини 
юкорига каратиб куйилади ва арранинг плитага теккан жойларига 
болга билан урилиб, д^нглик турриланади. Зарбалар кучли булмас- 
лиги керак, акс холда болга излари арранинг бошка томонида сези- 
либ колади. Текислаб б^'лмайдиган арралар яроксиз хисобланади.

Арра текислангандан кейин дискнинг тугри чизиклилигини тек- 
шириш вааррадиаметрини аниклаш керак. Аррадискларинингтурри 
чизиклилиги арраларнинг иккитатекисланган вертикал сатх хосил 
килган 1,5 (+0,1) мм кенгликдаги тиркиш оркали Утиши билан 
назорат килиидди.

Тиркиш узунлиги ва баландпиги арра диаметридан катгарок були- 
ши керак. Тиркиш оркали Уз вазни таъсирида ^ ган  арралар ярокли 
хисобланади. Арранинг диаметри масштабли ч и з р и ч и  булган махсус 
асбобда аникланади. /^раларни текислаш цикли Уртача 31,6 с. ни таш- 
кил килади.

Текислаш плитаси одатда куйма чуян ёки пулатдан диаметри 350— 
400 мм, калинлиги камида 50 мм килибтайёрланади. Плита мустах- 
кам тагликка Урнатилааи. Ишчи юзага Rz 80—Rz 40 ишлов берилиши 
керак. Ишчи юзада нотекислик ва ковак булишига йул кУйилмайди, 
юза текиспиги чизгич кобиргаси билан текширилади.

7.6. АРРА ТИШ ЛАРИНИ КУМ ЛИ ВАННАДА СИЛЛИКЛАШ

Барча жин ва линтер арралари чархлангандан ёки уларга янги 
Т И Ш  чикарилгандан кейин аррали цилиндрлар учун мУлжалланган 
кумли ванналарда силликланади. Кумли ванна арра тишидаги ноте- 
кисликларни йукотиш учун мУлжалланган.

ВН русумли кумли ванна пайвандланган конструкцияли рамадан 
иборат булиб, арра валини махкамлаш учун тумба ва элею-р двига- 
тел учун салазкалар билан жихозланган. Швеллер токчаларига рама- 
лар ён деворлари билан махкамланади, уларнинг майдончалари арра 
валининг подшипникларини урнатиш учун хизмат килади. Корпус 
ён деворлар билан туташиб, тогора хосил килади. Ташки юзаларга 
унг ва сул тусикларнингтублари махкамланади.

Копкок болтлар ёрдамида тусиклар билан бирлашади, бунинг 
окибатида ваннанинг устки кучма кисми вужудга келади. У илмок- 
ларда харакатланиши мумкин, ишлаганда эса кулфлар билан мах­
камланади.



Корпуснинг орка деворларига Урнатиладиган калта кувур венти- 
ляцияга уланади. Валнинг таянчлари ч^ян корпусда туради, унда 
вални ушлаб турувчи иккита радиал подшипник махкамланган. Вал­
нинг бир учида шкивни, бошкасида ярим муфтани йирилади. Ярим 
муфталарнинг хар бири иккитадан бармок билан таъминланган булиб, 
ясси тасмадан тайёрланган 14 мм калинликдаги кистирманинг т$фтта 
тешигига кириб туради. Винтлар ярим муфталарни б^йлама силжи- 
шига Й5>л кУймайди.

Харакатлантиргич тасмаларни ёпиб турадиган тусиклар вараксли 
пулатдан тайёрланади. Ванна куввати ЗкВт ва айланиш тезлиги 960 
айл/дак б^ л̂ган электр двигателдан харакатга келади.

Айрим пахта заводларида арра таъмирлаш цехлари Узларида тай­
ёрланган кумли ванналар билан жихозланган. Улар хам 380 мм диа­
метр ва 1620 мм ишчи узунликдаги цилиндрик шаклга эга. Ванна 
ичида арра валининг маркази даражасида кумни зичлаш учуй план­
ка жойлаштириш максадга мувофикдир. Арралар билан планканинг 
кирраси орасидаги тиркиш 3 мм.ни ташкил килиши даркор.

Ишга тайёрланганда ваннанинг копкорини очиш ва ярим муфта­
ни силликланадиган арралари б^лган олдиндан йирилган валга кий- 
дириш керак. Кейин ён деворлар майдончасида вал подшипниклари- 
ни Урнатиш ва уларни болтлар билан мустахкамлаш керак.

Ярим муфта бармоклари кисгирма тешикпарига кириши ва уларни 
винт билан котириш керак. Ванна арралар орасидаги кистирмалар 
даражасигача кварцли кум ёки жилвир кукун билан (3,0 х 3,0 мм 
улчамдаги доналар) тУлдирилади. Шунингдек, ч^ян кумдан (майда- 
ланган к и п и р и )  фойдаланиш мумкин.

Бахтсиз ходисаларнинг олдини олиш хамда чанг чикишининг 
олдини олиш учун иш вактида кумли ванна к о п к о р и н и  з и ч  ёпиш ва 
вентиляторни улаш тавсия килинади.

Чанг ушлашни ЗИЛ-900 вентиляцион агрегати билан амалга оши- 
риш максадга мувофик. Бундай агрегат б5?лмаганда ваннани 700 mV 
соат хажмли хавони ваннадан тортиб оладиган чанг ушлагич курил- 
масига тугаштириш мумкин.

Тишларни кварцли кум ёрдамида силликлаш 30 дакика мобай- 
нида амалга оширилиши керак. Бунда дастлабки 15 дакика аррали 
цилиндр ишчи харакат томонга, кейин тескари айлантирилиши ло- 
зим. Тишларни ч^ян кум билан 9— 11 дакика мобайнида аррали ци- 
линдрнинг ишчи й^?налиши б^йича 180 айл/дак тезлик билан ай- 
ланганоа силликлаш керак.

Кум ишлаши мобайнида кум доналарининг таркиби ва улчамла- 
ри Узгаради, фракция 1,5 мм. га етганда кум янгиси билан алмашти-



рилали. Силли1спаш тугаши билан диск юзасидан чанг йУкотилади 
(кУлда муйна билан артилади ёки пуфланади). Тишлар оралирида 
колган кум юмшок кардолента ёки к$^ол сочли лентадан килинган 
ч5^ка билан Й^котилади.

Тишларда бугун куриниши б^йлаб заусенецлар ва уткир кирра- 
лар б^^лмаслиги, ботиш чукурлиги текис, жилоли ва юзаси тирнал- 
маган булиши керак. Текислаш учуй арралар улар орасидаги кистир- 
малар билан йирилади. Кумли ваннада айни пайтда битта арралар 
комплектини ишлаш мумкин.

Ички тешигининг диаметри 100 мм б^лган аррали дискларни 
силликлаш учун ДП-130 типидаги жинлар учун арралар орасидаги 
кистирмалари булган алохида аррали вал талаб килинади.

7 .7 . АРРАЛИ ЦИ ЛИН ДРЛАР

Жин ва линтерлардан фойдаланиш тажрибаси шуни курсатади- 
ки, факат арра цилиндри т^рри терилган ва технологик тиркиш 
ораликлар т^гри созлангандагина машиналар тухтовсиз ишлаб, юкори 
сифатли пахта махсулотларини беради. Арра таъмирлаш цехида арра­
ли цилиндрларни йигиш участкаси кузда тутилган булиб, унга куй- 
идаги эхтиёт кисмларни Урнатиш тавсия килинади: /

—жинлар катори учун (1 та), линтерлар катори учун (2—4 та) ва 
тола тозалагичлар учун комплект (аррали цилиндрларнинг бирин- 
чи, иккинчи ва учинчи валлари) арра цилиндрини;

—жин каторлари учун (1 комплект), хамма линтерлар учун 
(2 комплект) ва тола тозалагичлар учун (учта колосникли панжа- 
ралардан 1 комплект) колосникли панжаралар.

Шунингдек, йигилган цилиндрни таъмирлаш учун рейкалар 
Урнатилади. Жин ва линтерларнинг аррали цилиндрини йигишдан 
олдин барча арра кистирмаларини ва валларни чанг хамда гарддан 
тозалаб, уларнинг Улчамларини текшириш лозим. Валга йигилади- 
ган арралар бир хил диаметрли булиши керак. Валга факат улчами 
белгиланган диаметри +0,5 мм. дан ошмайдиган арраларни йигишга 
рухсат этилади.

Д П -130 типидаги учта жинлар катори билан жихозланган пахта 
тозалаш корхоналарида ички тешигининг диаметри 100 мм булган 
арра дисклардан фойдаланиш тартиби куйидагича:

— биринчи жин 320 мм диаметрли янги арралардан фойдала- 
нишга созланади;

— иккинчи жин 310 мм. гача диаметрли бир марта тиш чикарил- 
ган арралардан фойдаланишга созланади;



— учинчи жин 300 мм. гача диаметрли арралардан иккинчи марта 
ТИШ чикарилгандан кейин фойдаланишга созланади.

Хар бир жин унга бириетирилган диаметрдаги арраларга созла­
нади. Бу талабларга риоя этиш шарт б^либ, пахта заводларида ДП- 
130 жинлари учуй ишлатиладиган янги арралар сарфини уч баравар 
кискартириш имконини беради. Линтер каторида битта линтер би- 
ринчи ёки иккинчи момик ажратишда уч марта тиш очилган арра­
ларга созланади. Шу максадда куйидагиларни тайёрлаш лозим:

— арраларни 5?рнатиш учун диаметри (100—0,07) мм б^лган линтер 
аррали цилиндрнингбитга вали;

—линтер учун урнатиш тешиги улчами (100—0,07) мм булган 
арралар орасидаги кистирма комплекти. Бу кистирмалар 3?й1ДМ 
типидаги жинларнинг арралари орасидаги кистирмаларидан тай- 
ёрланади.

Шу арра ва кистирмалардан йигилган аррали цилиндр хар доим 
айни шу линтерда фойдаланилади. Арралар орасидаги кистирмалар 
алюмин котишмадан тайёрланади, уларнинг улчамлари 7.6-жадвалда 
келтирилган.

7.6~жадвал

Машина Тиркишлар диаметри, мм Кистирма калинлиги, мм

Жин
86 аррали 61.8 17,05+0,01

- 0 , 0 4
130 аррали 100,0 17,05+0,01

- 0 , 0 4
Линтер

160 аррали 61, 8 8 ,75+ 0,05

Э с л а т м а ;  Хамма машиналардаги кистирмалар диаметри —160 мм.

Арралар орасидаги кистирмаларни валга йигишдан олдин текши- 
риш керак. Арралар орасидаги кистирмаларни калинлиги чегаравий 
калибр билан аникланади. Аррали валларни вакги-вакгида (арралар 
15—20 марта алмаштирилгандан кейин) токарлик дастгохида тек- 
шириб туриш ва радиал уриш 2 мм. дан ортик б^лганда брак килиш 
керак.

i^paли  цилиндрларни тиркишлари кенглиги 1 ,5 (+ 0 ,1) мм- ли 
стандарт рейка буйичатанлаш керак. Рейкада тиркишлар кадами 86 
ва 130-аррали жинларучун 18,00(+0,05) мм.ни, 160-аррали линтер- 
лар учун эса (9 ,70+0,05) мм. ни ташкил килиши керак.



Арралар валга йирилгандан кейин кисувчи гайкалар билан зич 
таранглаш талаб килинааи, акс ходда арралар тупламининг ножипс- 
лигитебранишнинг кучайишига ва аррали валнингэгилишига олиб 
келади.

Четки арралар орасидаги масофа куйидагича булиши керак (на- 
зорат рейкаси ёрдамида аникланади):

жинлар учун

86 аррали 1533, 55 мм
130 аррали 2322, 95 мм
180 аррали линтерлар учун 1573, 85 мм

Аррали цилиндрлар алмаштириладиган б^лиши керак. Шунинг 
учун арра^тар йигилгандан кейин аррали цилиндрии стандарт колос- 
никли панжаралар б^йича текшириш максадга мувофикдир. Аррали 
цилиндр стандарт колосникли панжарада аррапари билан колосник- 
ларга тегмай эркин айланиши лозим. Арраларни колосниклар ораси­
даги тиркиш уртасида жойлаштириш керак.

Агар арралар колосникларга тегса, уларни махсус мрслама «вил­
ка» билан т^^илаш керак. Арралар тишларининг учларига й^л к§^и- 
ладиган радиал тебраниш 2 мм. дан Kjhi эмас. Т$?гри йигилган аррали 
цилиндр кУлда айлантирилади.

Арра таъмирлаш цехида иш, пахта заводининг бош механиги 
томонидан тасдикланган меъёрларни хисобга олган холда тузилган, 
арра цилиндрларини алмаштириш графигига мос арралар тайёрлаш- 
ни таъминлаш асосида олиб борилади.

Тола тозалагичларнинг аррали цилиндрлари уларнинг аррали тиш- 
ларидаги жарохатлар сони, жин ва линтер арраларидаги жарохатлан- 
ган тишлари сони каби уларни алмаштириш даражасида булганда 
алмаштирилади. Уларнинг уртача хизмат муддати — бир мавсум. Ал­
маштириш учун йирилган ва мувозанатлаштирилган холда келти- 
рилган тайёр ^рали цилиндрлар ишлатилади.

Аррали цилиндрларни машинага Урнатишга кадар саклашда арра- 
лардаги тишларнинг зарарланишига йул кУйилмасчиги лозим. Жин ва 
линтерларда аррали цилиндрларни алмаштириш корхонада сменани 
кабул килиш учун топширишга тухтатилган пайтда амалга оширили- 
ши даркор. ^6iHra аррали цилиндрии урнатишда куйидаги шартларга 
риоя килиниши керак:

— арраларнинг колосникли панжарага кириш жойидан колос- 
никнинг дУнг жойигача булган масофа аввалига 61 мм. ни ташкил 
этади. Бу улчам колосникларнинг арралар кириши жойида ейилиши



сайин ишчи камерами 58, 55, 53 ва 51 мм ^лчамга тушириш билан 
Узгартириб борилади. Бу тадбир колосникларни тежаш, яъни улар- 
нинг хизмат муддатини 4-5  марта узайтириш имконини беради;

— арраларнинг колосниклар орасидаги кириш жойидан 100 мм 
масофада ишчи камерасига чикиб туриш баландлиги—47—50 мм.

Арраларнинг колосникли панжарага кириш жойини ва арралар­
нинг колосниклар устидан чикиб туришини текшириш андозалар 
ёрдамида амалга оширилиши керак:

— аррапи цилиндр тишлари билан хаво камерасининг соплоси 
орасидаги тиркиш — 1,5 (+ 0 ,5) мм. Аррали цилиндрни линтерларга 
Урнатилганда куйидаги ^?лчам ва шартларга риоя килиш керак;

— аррали цилиндр билан айлантиргич планкасининг ости ораси­
даги тиркиш — 10 дан 14 мм. гача;

— арраларнинг кисиб туриш планкасидан 126 (+2)мм масофада 
колосниклар устига чикиб туриши — 25—30 мм;

— аррали цилиндр тишлари билан хаво камерасининг соплоси 
орасидаги тиркиш — 0 ,5—3,0 мм (5ЛП учун);

— битта диаметрдаги арраларни конкрет линтерларга бирик- 
тиб к^йиш тавси я  к,илинади, бу тиркишлар ва ораликутарни ^айта 
со зл а ш га  зарурат к.олдирмайди.

Жин ва линтерларнинг к$?тарилган колосникли панжараларида 
биронта арра колосникли панжара устида чикиб колмаслиги керак.

Жин ва линтерлар учун арра, колоснию1 ар ва арралар уртасидаги 
кистирмасини сарфлаш меъёри 7.7-жадвалда келтирилган к$>рсаткич- 
ларга мос келиши шарт.

7.7-жадвал

Жин ва леапгерлар учун арра, колосвик хамда арралар 
ор алн п ди и  к^стярмаларня сарфлашшшшшт тармо^ меъёрларя

куп ишлатиладиган эхтиёт 
кисмларнинг номи

Ишлатиладиган 
арралар диаметри,мм

Сарфланиш
меъёри

I 2 3

Арралар;
)*^ н лар  учун 1 ттолага, дона 
а) пахтанинг биринчи нанларида 

кайта ТИШ чикармасдан 
Янги ТИШ чикариш у ч у н  дастгом ар  
ишлатил ганда:

320 0,71



1 2 3

ПНЦ ва СП Х (бир марта кайга тиш 
чикарил ганда) 3 2 0 -3 1 1 0,37

СНП (уч марта кайта тиш 
чикарил ганда) 3 2 0 -3 1 1 0 ,19

б) пахтанинг паст навларида (янги 
тиш чикарилмаган) 320 0,75

Янги тиш чикариш учун дастгохиар 
ишлатил ганда:

ПНЦ ва СП Х (бир марта кайта тиш 
чикарилганда) 3 2 0 -3 1 1 1,44

СНП (уч марта каЙта тиш 
чикарилганда) 3 2 0 -3 1 1 0,71
Линтсрларники, 1 т момикка, дона 

Янги тиш чикариш учун дастго?у1ар 
ишлатил ганда:

ПНЦ ва СП Х (8 марта кайта тиш 
чикариб 9 марта чархлаш) 3 2 0 -2 7 2 7,86
(10  марта кайта тиш чикариб, 11 
марта чархлаш) 3 2 0 -2 6 4 6,43
СНП (14марта кайта тиш чикариб, 15 
марта чархлаш) 3 2 0 -2 6 1 4,72

Колосниклар:
жинларники 1 т толага, дона 0 ,08
линтсрларники 1 т момикка, дона 3,54

Арралар орасидаги кистирма: 
жинларники, 1 т  толага, дона 0,4
линтсрларники, 1 т момикка, дона 1,40

7.8 . КОЛОСН ИКЛИ  ПАНЖАРАЛАР

К-олосниклар жинлар ва линтерлар учун алохида ишлаб чикари- 
лади. Колосникларни УМ ПД ишчи камерали ЗХД Д М , Д П -130 ва 
4ДП-130 жинлари учун ДП.АН.005 (7.2а-расм) русумда чикарилади. 
Колосникларнинг юкори кисми, товончага 5?тиш жойида, совитгич- 
лар билан таъминланиши керак. Колосникли панжарани созлашдан 
олдин хар бир колосник ДП.АН.005 колоснигига кУшимча ишлов 
берилади. ^^йиклар тепа кисмининг 5?ткир четларини 10 мм радиусда 
думалоклаш керак. Ишлов бериш ь^лда силликловчи дойра билан 
чархлаш дастгохида амалга оширилади. Колосниклар орасидаги



тиркиш бу ерда 6—7 мм. ни ташкил килади, бу тиркишга тортилган, 
лекин арраларнинг тишлари билан хали узилмаган толаларнинг ко- 
лосниклар орасидаги тиркишдан чикишини енгиллаштиради.Бино- 
барин, колосникли панжара тикилишининг олди олинади. Чигит ко- 
лосниклар оркали $т:маслиги керак ва тиркишнинг бундай каттала- 
шуви уларнинг т$то1 пишига хавф тугдирмайди. Линтер колосниклари 
ЕН 109-67Б русумда (7.2в-расм) ишлаб чикарилади.

Колосникли панжараларни керакли шакл ва >^лчамлардаги ко- 
лосниклар ромига созлаш , уларнинг бир меъёрда ишлашини 
таъминлайди.

Рамага урнатишдан олдин хамма колосниклар, шу жумладан, 
янгилари текширишни талаб килади. Колосникларнинг улчамлари 
калибрлар билан назорат килинади. Колосникларнинг улчаштари тек- 
ширилгандан кейин зарур холда уларнинг ишчи юзаси майда дона- 
дор ТОШ ёрдамида силликланади. Шу билан айни ваетда хамма Уткир 
кирраларни колосникнинг тескари томонидан тозалаш лозим.

Колосникли панжараларни йигиш махсус стендпарга ̂ рнатилган 
стандарт аррали цилиндрлар б)^ича амалга оширилиши керак. Ко- 
лосникларни йигишни колосник ромларини стандарт аррали цилиндр- 
га нисбатини текширишдан бошлаш даркор. Четки арралар билан ён 
деворлар орасидаги масофа хар икки томонда бир хилда булиши 
керак: олд ва куйи колосник бруслари аррали вал ^ и г а  параллел 
б^лиши зарур.

Колосникли панжараларни йигишдан аввал олд брусни машина- 
лар ишчи камерасининг андозаси буйичатекшириш лозим. Колос­
ник панжараларини ДП.АН005 колосниклардан йигиш учун ишчи 
камеранинг юкори ва куйи брусларидан колосниклар орасига Урна- 
тилган штифтларни чикариш талаб килинади. Куйи ва юкори брус- 
ларнинг устини тозалаш керак. Жин ва линтерларнинг колосникли 
панжараларини йигишни камераларнинг ён деворларига зичлаб тир- 
каладиган четки колосниклардан бошлаш даркор. Колосниклар хола- 
ти ишчи камеранинг андозаси б^йича назорат килинади. Айни пайт- 
да колосник иккала товончасининг брусларга такалиш зичлигини 
текшириш керак.

Колосникнинг юкори товончаси олд брусининг кирраси билан 
бир текисликда б^лиши маъкул. Колосникларнинг товончалари ора­
сига сурикли картондан килинган кистирма ^рнатишга рухсат эти- 
лади. Колосникларни йиришда уларнинг махкамлаш винтлари охи- 
ригача буралади. Улар колосниклар устига чикиб турмаслиги керак.



X
X

I

К<
С



Болтларнинг бошчаларидаги нотекисликлар силликланиши ло- 
зим. Панжара колосниклари кУл билан босилганда хеч кандай тебра- 
ниш булмаслиги даркор.

Колосникларни Уринларига гтухта жойлаштириш керак. Люфт ва 
оришларга й^л куйилмайди. Уларни Урнатганда арралар тиркиш Урта- 
снда талаб килинаои. Жинларда шу тиркишнинг иш кисмидаги мини- 
мал кенглиги 2,6 мм, максимал кенглиги 3,2 мм, линтерларники — 
тегишли равишда 2,4 ва 3,0 мм, жинларнинг куйи кисмида —4,5 ва 
3,0 мм, линтерларда эса 4,2 ва 5,2 мм булиши зарур.

Колосникли панжаранинг иш жойида 30 мм масофада тиркиш 
кенглиги бир хилда булиб, шундан 15 мм арра тишларининг кири- 
шидан юкорида ва 15 мм куйи кисмида. Колосниклар орасидаги 
тиркиш кенглигини иш жойидан юкори ва куйига бир текисда узгар- 
тириш тавсия килинади.

Ишчи тиркишларни махсус чегаравий калибрлар ёрдамида тек- 
ширилади. Колосникларнинг товончалари билан жиннинг олд брус- 
лари орасида хосил булган хамма тиркишларни пухта шпаклёвка 
килиш керак.

Колосниклар назорат чизгичи буйича йигилгандан кейин айрим 
колосникларнинг тугри чизикдан йул кУйиладиган оришлари ишчи 
кисмида 0 ,6—0,8 мм. дан куп булмаслиги маъкул. Ишчи кисмаа ейи- 
лиш аникланса, колосникларни дархол янгиси билан алмаштириш 
талаб килинади.

Колосниклар вмирилиши натижасида арра тишлари утиш жойи­
да тиркишнинг йул кУйиладиган кенгайиши жинлар учун 3,2 мм. 
дан, линтер учун 3,0 мм. дан кУп эмас. Арра тишларининг утиш 
жойида тиркиш кенгайган холда колосниклар алмаштирилгунга кадар 
жами панжараларни шундай тушириш керакки, токи ейилган жой- 
лар арраларнинг колосниклардан чикиш чизигидан пастрокда булсин.

Колосникли панжаранинг турри йигилиши бутун чигитларнинг 
чикинди ва толали махсулотларга тушишига чек кУйиш ва колос­
никларнинг хизмат мудцатини узайтириш имконини беради.

7.9 . ТЕХ Н И К А  ХА ВФ С И ЗЛ И ГИ  ВА САНОАТ САНИТАРИЯСИ КОИДАЛАРИ

Арра таъмирлаш цехига янги ишга кирган ва бир ишдан бошка- 
сига кучирилган барча ходимлар улар ишлайдиган машина хамда 
механизмларнинг тузилиши ва хусусиятлари билан олдиндан тани- 
шиш1аари, техника хавфсизлигини билишлари, шунингдек, иш жой- 
ларида хавфсиз ишлаш усулларини куриб Урганишлари керак.



Техника хавфсизлиги буйича йуриклар бериш ва билимларни 
текшириш «Пахта тозалаш саноати корхоналари учун техника хавф­
сизлиги ва ишлаб чикариш санитария коидалари»га мувофик ра- 
вишда олиб борилади. Иш жойини бажариладиган иш учун белги- 
ланган техника хавфсизлиги коидаларининг хамма талабларига риоя 
килган холда тайёрлаш керак.

Арра таъмирлаш цехида техника хавфсизлиги б$^ича ишчиларга 
йУрикнома утказиш, ишчиларнинг машина ханда механизмларни 
хавфсиз бошкариши б^йина билимларини текшириш, шунингдек, 
иш жойларини огохлантирувчи ёзув ва плакатлар билан таъминлаш 
учун масъул шахслар:

— икки каторли пахта заводларида — слесар-бригадир;
— бир каторли пахта заводларида—арра тузатувчи, унга брига­

дир мажбуриятлари хам юклатилади. Бригадирлар ишчиларнинг соз 
ускунада белгиланган шаклдаги коржомада ишлашларини, огохлан- 
тириш мосламаларидан фойдаланишлари ва техника хавфсизлиги 
буйича йурикномани бажаришларини кузатиб боришлари керак.

Корхонада янги курилган, кайта тикланган арра таъмирлаш цехи 
техника хавфсизлиги ва саноат санитарияси талабларига жавоб бериши 
хамда саноат уюшмалари М К санитария назорати ва техник назорати- 
нинг рухсатндан кейингина фойдаланишга топширилиши мумкин.

Техника хавфсизлиги ва саноат санитарияси б^ и ча й^рикномалар- 
ни барча ишчиларга бериш хамда иш жойларидаги к^^ринарли ва яхши 
ёритилган жойда, ойна остида осиб куйилиши талаб этилади. Арра 
таъмирлаш цехида 18 ёшга т)^лмаган Усмирлар ишлашига рухсат этил- 
майди.

Ускунада носозликларни бартараф этиш, тозалаш ва мойлашга 
оид барча зарур ишларни факат ускуна электр манбаларидан узиб 
кУйилгандан ва ишга тушириш ускунасига огохлантирувчи плакат 
осиб кУйилгандан кейин амалга ошириш керак. Машинани т^хтатган 
ва плакат осган шахсгина машинанинг ишга тушириш курилмасидан 
огохлантирувчи плакатни олиши ва уни яна ишгатушириши мумкин.

Машинанинг иш холатида курилманингтусикларини, эшикла- 
рини очиш ва олиб кУйиш такикпанади.

Арра таъмирлаш цехининг ишлаб чикариш биноларига куйидаги 
талаблар кУйилади:

— тозалаш ва йигиштириш кулайлиги учун полларнинг текис 
юзали булиши;

— дераза ва уларнинг табакаси очиш мосламалари билан 
таъминланган булиши;



— цех сунъий ёритилганда унинг бир текисда ёритилиши;
— ишчиларни елвизакдан химоялаш учун хамма ташки эшик- 

ларда дахдизлар булиши;
— ?̂тиш жойларини ускуна ва бошка буюмлар билан т<?смай эр- 

кин колдирилиши;
— ишлаб чикариш биносига кириш, эшикларини ёруг тутиш 

лозим.
Ускунага куйиладиган умумий талаблар. Хамма туррун ускуна ва 

афегатларни мустахкам асос ёки пойдеворга урнатиш, уларни тай- 
ёрловчи заводларнинг к>^рсатмасига биноан махкамлаш керак.

Механизмларнингжами айланадиган ва харакатланадиган кисм- 
ларини (валларнинг чикиб турган учларини, харакатга келтирувчи 
тишли ва тасмали узатмаларни) ишончли т^сик ва копкоклар билан 
ёпиш лозим. Хизмат К)фсатиш учун тез-тез якинлашиш талаб кила- 
диган жойларда машина харакатлантиргичи билан электр т^скичи 
булган тусик ва копкоклар >^натилади.

Хамма харакатланувчи механизм ва дастгохларни, машина ва ап- 
паратларни, уларнингт^сик ва блокировкаларини соз холатда сак- 
лаш тавсия килинади. Ёрик ва уйиклари б^лган шкивпарни машина- 
га урнатишга рухсат этилмайди.

Машина, механизм ва дастгохлар юргизиш курилмаларига эга 
булиши керак, бу уларнинг >^з-узидан ишлашига имкон бермайди ва 
осон тухтатишни таъминлайди.

Барча машина ва дастгохларда юргизиш мосламалариии к5^и- 
нарли жойларда, тез-тез олинавермайдиган кисмларда жойлашти- 
риш максадга мувофикдир.

К5^лда бошкариш кисмларни маховик ва дастакларни белгилан- 
ган холатларда ишончли котириш керак. Барча ишлаб чикариш ус- 
куналарнинг пол ёки иш майдончаси сатхндан 2 м.гача баландликда 
жойлашган, айланадиган ва харакатланадиган кисмлари т^сиклар би­
лан жихозланиши керак. Машина корпусларидаги тусиклар, энг хавф- 
ли узелларнинг эшик ва копкоклари хавфсизлик блоки билан жихоз- 
ланиши талаб килинади.

Иш жараёнида чанг ажратувчи ишлаб чикариш ускуналарини 
зичлаш хамда хаво с^рувчи курилмалар ва ишлаб чикариш бинола- 
рида меъёрий иш шароитларини таъминловчи мосламалар билан 
таъминлаш максадга муофик.

Чангтуткичларни ушлаб колинадиган ифлосликни, чанг ва бошка 
аралашмаларни ифлос йигиш бункерларига узатиш курилмалари би­
лан жихозлаш максадга мувофик. Чангнингташкаригачикишига й^л 
кУЙмаслик учун ифлос йигувчи бункерлар зич булиши лозим.



Ишлаб чикариш ускуналарини ишлатиш уларда т^сиклар огох- 
лантириш курилмалари ёки чанг с^рувчи мосламалар йУк б^лганда 
такикаанади. Очиладиган ва ажратиладиган кобиглар, эшик ва т̂ с̂и- 
клар ички юзаси, валлар учи, шкив ва шестерняларнинг кегайини 
сарик ёки кизил рангга буяш тавсия килинади.

Лрра таъмирлаш цехида электр жихозлар ва мосламалар «Саноат 
корхоналари курилмаларидан фойдаланишда техника хавфсизлиги 
коидалари»га мувофик Урнатилиши керак.

М А В З У  Б У Й И Ч А  С А В О Л Л А Р

1. Я н ги , кайта ти к л ан ган  ва таъм и р лан ган  арраларга кандай талаблар 
куйи лади ?

2 . Арра тиш ларин и чархлаш  кан дай ам алга  ош ири лади ?
3. Аррага ян ги  ти ш  чи кари ш  н и м а учун ва кан дай  ам алга ош и ри лади ?
4 . Арраларни тек и сл аш  н и м а учун ва кан дай  баж ари лади ?
5. К ум ли ван над а арра ти ш лар и н и  си л л и кл аш  кан дай ам алга о ш и р и ­

лад и ?
6 . Арра цилиндрларини йириш кандай баж ар и лади ?
7 .  К олосн и кли  п ан ж ар аларн и  йи гиш  ва ур нати ш  учун н и м а ки ли ш  

к е р а к ?

Ф О Й Д А Л А Н И Л Г А Н  А Д А Б И Ё Т Л А Р

1. П ахтага д астлаб ки  и ш л о в бериш  буй и ча м аъ л ум о тн о м а, I ж и лд , Т . ,  
«М ехн ат» , 1994.

2 . П ахтани кай та и ш л аш н и н г м у воф и клаш ти р и лган  т е х н о л о ги я си . 
П Д К И  0 2 -9 7 , Т .,  « М е х н а т *, 1997.



8. ПЫЛАЛИ ЖИНЛАР УЧУН И П П И  БАРАБАНЛАР, 
У РУВЧ И  БАРАБАНЛАР ВА П И Ч О К М РН И  ТАЙ ЁРЛАШ

Ишчи барабанларни таъмирлаш, янгиларини йикиш, шунинг- 
дек, уларни зичлаб (пресслаб) Улик арикчаларини очиш (кесиб), 
турт каторли 1^лали жинлаш корхонаси учун к^идаги ускуналарга 
эга б$^лган ишчи барабанлар тайёрлаш цехида амалга оширилади.

Ускуналар
М икдори,

дона

Ишчи барабанларни зичлаш (прссслаш ) учун гидравлик пресс 
Урувчи барабанларини й$^алиш учун марказнинг баландлиги 
2 0 0 — 250 мм, марказлар орасидаги масофа 1500 мм.дан кам 
булмаган токарлик дастгохи
Пичоклар кирраларини йУниш ва тугрилаш учун ЗБ663 чархлаш 
дастгохи

Жинни синаб куришдан олдин жин элементларининг умумий 
холати, тиркишлари ва ишчи органларининг ораликлари текшири- 
лади. Ишчи холатда каретка коргтуснинг ён деворларига тиралгунча 
сурилиши ва фиксаторлар билан махкамланиши талаб килинади.

Ишчи барабанни жинга урнатишдан аввал к^^згалмас пичокни 
тайёрлаш лозим. Янги кУзгалмас пичок 90 мм баландликка (ХДВ 
типидаги жинлар учун), текис ишчи четига ва 10—12 мм кенгликда 
бир томонли фаскага эга булиши керак. Ишлаган сайин кУзгалмас 
пичок ейилади ва баландлиги 70 мм.дан кам булганда у алмаштири- 
лиши даркор, чунки бундай холда толанинг ишчи барабан остидан 
чикиши кийинлашади.

КУзралмас пичок махсус планка билан бирга дека уясига Урна- 
тилади ва махсус пружина (скоба) гайкасини калит билан бураб, 
ишчи барабанга кисилади. 10<сувчи пружиналарни шундай тортиш 
керакки, токи кУзгалмас пичок ишчи киррасининг тик Укдан огиши 
(пружина таъсирида) 20—23 мм. ни ташкил килсин. Бу масофа ишчи 
барабанида чарм Урнига композитли материал РКМ -2 ишлатилган 
жинлар учун тажриба йули билан аникланган.



Пружиналар тортишининг биртекиадигини текшириш учун 1100— 
1300 мм узунликдаги т^гри чизикли каттик п^лат рейка олинади ва 
кузралмас пичокнинг ишчи киррасига кУйилади ва унингтУгри чи- 
ЗИЮ1 ИЛИГИ текширилади.

Пичок киррасининг назорат п^лат рейкасидан ориши хам пру­
жиналар ёрдамида созланади ва вертикал Укка нисбатан о р п ш  25-28 
мм булиши таъминланади. Бундай холда 1^зралмас пичок ишчи ба- 
рабаннинг бутун юзаси буйлаб бир текис кисилишига эришилади.

Шундан с$^г, К5^згалмас пичокнинг ишчи юзасини четини жил- 
вир ТОШ булаги ва кейин жилвир короз билан силликланади. Пичок 
четидаги ^ к и р  кирра ва кемтикларнинг мавжудлигини текшириш 
учун ундан пахта толасининг тутамини утказиш керак. Юзада тур- 
ганча илиниб колган айрим толачалар кертик ёки кирралар бор жой- 
ларни курсатади, ундай холатда кУшимча равишда ишлов бериш 
лсшм.

Тайёрланган декали кУзгалмас пичок ва (турли конструкцияда- 
ги) урувчи барабан жинга Урнатилади, сунгра урувчи рула подшип- 
никларининг корпусларидаги таянч болтлари билан махкамланади. 
Кейин кУзралмас пичокнинг урнатиш тУгрилиги махсус андоза би­
лан текширилади. КУзралмас пичокнинг ишчи кирраси ишчи бара- 
баннинг горизонтал Укидан 5—6 мм пастда булиши керак. Пичок 
киррасининг ёни билан ишчи барабан устига урнатилади.

Жинга ишчи барабан Урнатилади ва уни тортувчи шпилкалар 
билан урувчи барабан томонга караб тортилади. 1^зралмас пичок 
ишчи барабаннингтаъсирида вертикал холатга кайтабошлайди, бунда 
пружиналарнинг тортиш кучи ошади. Ишчи барабан юзаси билан 
урувчи кураклар учи орасидаги тиркишлар унинг бугун узунаси буйи- 
ча 0,5— 1,5 мм катгаликни ташкил килмагунча ишчи барабан силжи- 
тиб борилади. Кейин ишчи барабан подшипник корпусларининг 
таянч болтлари мустахкамланади.

Ишчи барабан юзасига пичокни босиш ишчи барабаннингтормоз- 
ланишига олиб келади. Тормозланишни енгиш учун, харакатлантириш 
шкивининг гардишига 18—25 кгс куч билан таъсир этиш керак.

кузралмас пичок ва ишчи барабан Урнатилгандан кейин жинни 
хом ашёсиз юргизиб курилади, бунда барабан юзасидаги харорат 
унинг бутун узунаси буйича текширилиб, пружиналарнинг тортиш 
кучи яна бир бор созланади. Барабан нихоятда кизиганда (куйинди 
ва тутун хиди пайдо булса), шунингдек, айрим пружиналар хаддан 
зиёдтарангтортилиб, махаллий кизиш пайдо булганда жин тухтати- 
лади ва кУзгалмас пичокнинг ортик даражада таранг тортилган пру- 
жиналарининг кисиши камайтирилади.



Шуни таъкидлаш лозимки, РКМ -2 композитдан тайёрланган ба­
рабан учун пружиналарнинг тавсия этиладиган тортиш кучи техник 
чармдан ясаладиган барабангатаъсир этувчи кучдан анча паст (тах- 
минан 1,5—2,0 баробар).

Пружиналар турри ва бир текис тортилиб, ишчи барабан бекор 
ишлаганда бутун узунаси б>Шаб текис кизийди (тахминан 70“С—80® С 
га), 10— 15 дакика давомида куйинди ва тугун хиди таркатмайди.

Урувчи барабан билан пичок орасидаги тиркишларни созлаш учун 
урувчи барабаннинг химоя ажратгичи ва харакатлантиргич тасмала- 
ри чикарилади. Пичок холатини созлаш тола 5^казгич тарнови ости- 
даги каретканинг ён деворларига урнатилган икки болт ёрдамида 
баж^илаои.

Ишчи ва урувчи барабанлар орасидаги 0,5— 1,0 мм.ли тиркиш 
ишчи ва урувчи барабан подшипникларининг корпусларини бир- 
лаштирувчи резбали шпилкалар ёрдамида созланади. Бунда урувчи 
барабан билан пичок орасидаги тиркиш 0,5— 1,5 мм б^лиши керак. 
Урувчи барабан билан химоя ажратгичи орасидаги тиркиш 0,5—1,5 
мм булиши лозим.

Тиркиш каретканинг ён деворларига урнатилган таянч винтлари 
билан олдиндан тортувчи болтларни бушатган холда созланади. Бу- 
нинг учун урувчи орган юзасига унинг икки четига 15—20 мм ет- 
майдиган килиб варак андозалари кУяди ва урувчи барабанни айлан- 
тириш билан андозаларни олдиндан махкамлаш тугунларидан буша- 
ган химоя ажратгичи остига киритади. Шундан с^нг ажратгични 
кУл билан урувчи барабанга сикилади ва таянч винтларини ажрат- 
гич таянчларига келтириш операцияси бажарилади.

Варак андозаларини пружинали пулатдан тайёрлаган маъкул, 
лекин тунука варакдан хам тайёрласа б^лади, аммо кейингиларни 
фойдаланишдан олдин берилган шакл сакланишини уларни урув­
чи орган юзасига урнатиш й^ли билан текшириш керак, агарда 
яхши ёпишиб турмаса, 150 мм диаметрли доирада тузатиш керак. 
Тортиш болтлари билан ажратгич холатини созлаб турувчи орган- 
нингтескари айланиши билан варак-андозани ажратгич остидан 
чикарилади.

Машиналарни ишга туширишдан олдин регенерация турининг 
нинали барабан, урчукли барабан ва пичокка нисбатан холатини 
текшириш лозим. ТУрнинг олдинги кирраси пичокни кисиш план- 
к а с и п и н г  ю з а с и 1а 2  м м .  д а н  к у п  б у л м а г а н  т и р к ,и ш  б и л а н  та к .а л и б  

туриши, тур билан ниналар орасидаги тиркиш эса 15— 17 мм.ниташ - 
кил килиши керак. Ишчи барабанлар РК М -2 рецептураси буйича 
дисклардан йигилади ва 6—8 т куч билан гидравлик прессда зич- 
ланади.



Чарм урнида ишлатиладиган РКМ -2 материали Ногинск резина- 
техника буюмлари заводи томонидан 5—6 мм калинликда ва 190 мм 
диаметрдаги думалок дисклар шаклида п^лат г^лачага йигиш учуй 
60 мм диаметрли тиркишлар билан етказиб берилади. Дискларда 2 та 
шпонка уйик бор. Чарм Урнида ишлатиладиган материал туплами 
200 та дискдан иборат.

Ишчи барабанни йигишда п^лат г^ланинг бир учи гидропресс- 
нинг куйи траверсасидаги тешикка урнатилади, б^ш учига эса битта- 
лан чарм $фнида ишлатиладиган дисклар К5?йдирилади ва пастга чек- 
ловчи шайбагатакалгунча сурилади. Дисклар 100— 150 мм узунликда 
йирилганда улар зичланади, айланаси буйича болга билан урилади.

Бу ишни хар 100—150 мм диск йигилганда такрорланиши ке- 
рак. Шуни назарда тутиш зарурки, РК М -2 материали зич б^либ, 
зичланганда кам киришади \амда т^ла-тукис зичлаш учун к^пи 
билан 5—6 тадан тери Урнида ишлатиладиган дискларни кУшиш 
тавсия килинади. Баён килинган жараён маханизациялаштирилиши 
хам мумкин. Чарм Урнида ишлатиладиган РКМ -2 материалидан ясал- 
ган ишчи барабанларни 10—40 тонна кувватли прессларда пресслаш 
мумкин.

Токарлик дастгохида йУналганда ишчи барабаннинг четки диск- 
лари кийшаймаслиги учуй тортиш гайкалари ёки фланцлар остига 
булинадиган (икки паллали) зичловчи пУлат шайбалар кУйиш керак. 
Шайбалар диаметри ишчи барабан диаметри 160— 180 мм булганда 
140 мм, ишчи барабан диаметри 130— 150 мм булганда эса 120 мм.

Йигилган ва прессланган ишчи барабанни марказларининг ба- 
ландлиги 200—250 мм ва марказлар орасидаги масофа камида 1500 
мм булган махсус мослама токарлик дастгохига урнатилади, бунда 
шпиндел патронига шкив Урнатилган томондан ишчи барабан гула- 
сининг учи кистирилади.

Чарм Урнида ишлатиладиган РКМ -2 русумли материалдан ясал- 
ган барабанни йуниш учун махсус шаклдаги кескич ишлатилади, 
уни темирчилик цехида, масалан, эски эговдан ясаш мумкин.

Йунишдан олдин шилиш (оклаш) операцияси бажарилиб, 2—3 
мм калинликдаги катлам олинади, сунгра кейинги утиш билан 1 мм. 
гача булган катлам йунилади. Дастгох шпиндели айланишларининг 
сони йУниш пайтида 350—450 айл/дак. Автоматик ёки кУлдаги бош- 
кариладиган суппорт харакати тезлиги —300 мм/дак чегараснда були- 
ши керак.

Ишчи барабан цилиндрсимон шаклгача йуналгандан кейин (диа­
метр 180— 110 мм) унинг юзасида кенглиги 3 ва чукурлиги 7 мм. ли 
Улик арикчаси уйилади. ^^лик арикчаларини барабан сиртида винт



чизири буйлаб кесиш токарлик дастго\ида амалга оширилали. Улик 
арикчалари кесилгандан кейин ишчи барабан юзасидан ч$^тка билан 
ёпишиб колган кипик ва чангни й^котиш керак.

Ишчи барабан билан к^зралмас пичок жуфт килиб (уни жинга 
Урнатгандан кейин) ишлов беришни тезлаштириш учун барабан юза- 
сига у дастгоада айланганда 2—3 дакика давомида йирик донадор 
жилвир K0F03 билан ишлов бериш тавсия килинади.

Жинда куйидаги носозликлар б^лса ишлаш такикланади:
— ишчи барабаннинг нотекис ейилиши ва юзанинг айрим жой- 

ларида чукур уйиклар б^лса;
— пичок кийшик булса (нотурри Урнатилган б^лса);
— жин кареткаси кучли тебранса.
Агар тола сифатининг бузилиши, чигитнинг майдалашуви, чи- 

гитга толали чигитлар тушиши кузатилса, жинни дархол т>Ьстатиш 
ва нуксонларни бартараф этиш керак.

Машина ишга туширилгандан кейин куйидагилар кагьий ман 
килинади:

—бегона буюмларни резинали котирма остидан олиш;

— толан и  ажратгич ости даи  тортиб олиш  учуй си м л и  илмок, 
отвёр тк а  ва бошк^апарни к^ллаш .

М А В З У  Б У Й И Ч А  С А В О Л Л А Р

1. Рыдали ж и н ла р  учун я н ги  иш чи барабаиларпи та ъ м и р л а ш  ёки йи- 
риш кан дай а м а л га  о ш ир и лади ?

2. Ж и н г а  иш чи бар абан ва кузралмас пичок кандай уриатилади?
3. Рулали ж и н лар д а  а с о с и й  т е х и о л о г и к т и р к и ш л а р  кандай созлап ади ?

ФОЙДАЛАНИЛГАН АДАБИЁТЛАР

1. Пахтага дастлабки ишлов бериш буйича маълумотнома. I жилд, Т ., 
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2. Пахтами кайта ишлашнинг мувофиклаштирилган технологияси. 
ПДК.И 02-97 , Т ., «Мехмат», 1997.



9. ТЕХНОЛОГИК УСКУНАЛАРНИ ЧАНГСИЗЛАНТИРИШ 
ВА АТМОСФЕРАГА ЧИКАРИЛАДИГАН 

ЧИВДНДИЛАРНИ ТОЗАЛАШ

Пахтагадастлабки ишлов беришнинг технологик жараёни ишлаб 
чикариш биноларидаги хаво ва атмосферами бузадиган к^п чанг аж- 
ралиши билан бирга боради. Бу эса касб патологияси ва аллергик 
касалликлари вужудга келишига сабаб б^лиши мумкин. Ишлаб чикариш 
бинолари хавосининг чангланишини камайтиришга хаво с^риш ти- 
зимлари (аспирация), атмосферага чикарилган ифлосликларни то- 
залашга эса хаво тозалагичларни кУллаш билан эришилади. Техноло­
гик ускуналардан чикадиган ва хаво с^^иш тизимлари ёрдамида узок- 
лаштириладиган хаво 800 дан 3000 мг/м^ гача Узгариб турадиган 
бошланрич чангланишга эга. 9.1-жадвалда [1] пахта заводи асосий 
чанг манбаларинингтавсифи келтирилган.

9 .1-жадвал

Бир барабанли пахта тозалаш заводи асосий чанг 
манбаларининг тавсифи

Чанг манбаи

Атмосферага 
чикариладиган 
хаво микдори, 

м̂

Тозалангунча 
хдвонинг 

чанглиги, МГ/м^

Т о т л а ш  ускунасининг хаво суриш тизими 4 - 6 1 0 0 0 -3 0 0 0
Толанинг пневмотранспорт тизими 1 0 - 1 2 1 7 0 0 -2 0 0 0
Пахтанинг пневмотранспорт тизими 6 ЗОООгача
Момикнинг пневмотранспорт тизими 
Пахта куритгичларда ишлатилган куритнш

6 - 9 1700

агенти 6 - 9 1 7 0 0 -2 0 0 0
Ж ин-линтер цехи технологик ускунаси­
нинг хаво сУриш тизими 4 , 5 - 6 1 7 0 0 -2 0 0 0

Пахта заводи чангининг [1] фракцион таркиби муайям чегаралар- 
да узгариб туради. 5 мкм. гача улчамли 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 юкорилари 5,0—23,9 %ни ташкил килади.



Пахтадан ажраладиган чанг органик ва минерал фракциялардан 
иборат. Органик фракция г^за тупи ёки к^^сакларининг майдаланган 
зарралари ва майда киска толалардан иборат. Чангнинг минерал фрак- 
цияси тупрок, кум хамла пахта йигим-терим ва уни ташиш хамда 
саклаш вактида унга тушадиган бегона аралашмалардан иборат.

Технологик жараён бошида пахтани ташиш ва ифлос аралашма­
лардан тозалаш пайтида минерал чанг ажралиб хавони ифлослайди, 
технологик жараён охирида эса, айникса, момик ажратиш ва уни 
шиббалаганда, органик чанг ажралади. Пахтанинг пневмотранспорт 
тизимида ишлатилган хдвода 10 дан 20 фоизгача органик ва 
80—90 % минерал зарралар булади.

Линтерлаш технологик жараёнининг охирида линтер конденсор- 
лардан чикарилган хаво таркибида органик фракция микдори 
80—90 % га етади. Чангни пневматик усулда ишончли ташиш пахта 
тозалаш заводининг тозалаш цехлари учун хаво тезлиги 20 м/с. дан 
кам б5?лмаганда ва колган хамма цехларда 18 м/с. дан кам б^^лмаган 
тезликда таъминланади.

Хаво с$?риш тизими учун Ц6-46 ва УВЦ-22М  русумли чанг вен- 
тиляторлари к^^лланилади (шунингдек, ВЦ -8М , ВЦ-Ю М ва У1ВЦ 
вентиляторларидан хам фойдаланишга рухсат этилади). Хаво суриш 
тизимлари курилмаси ва пахта заводи технологик ускунасининг хаво 
суриш тизимининг шакли «Ишлаб чикариш биноларини чангсиз- 
лантириш ва пахта тозалаш заводларида атмосфера чикиндиларини 
тозалаш б^йича тавсия»да келтирилган (Тошкент, ЦНИИХПром, 
1981).

Пахта тозалаш заводининг чанг чикарадиган барча машина ва 
механизмлари махаллий хаво с^риш тизими билан таъминланиши 
керак. Чангни бевосита чанг ажратиш манбаидан с^^риш махаллий 
суриш деб аталади. Пахта тозалаш заводининг жами технологик ус- 
куналари чанг ажратади ва махаллий чанг суриш машина хамда ме- 
ханизмларни чангсизлантиришнинг асосий усули сифатида кабул 
килинган.

Технологик ускуналарнинг айрим турлари б)^ича чангсизланти­
ришнинг куйидаги тартибига риоя килиш керак:

2 С Б -1 0 , СБО  ва С Б Т  куритгичлари (9.1-расм)

Ишлатилган Kypvrmm агентининг чангланганлиги 2000 мг/м^ гача 
етади. Куритгич шахтасидан чикадиган чангланган хаво хажми 
5—6 mVc. н и  ташкил килади.

Чангсиапантиришни ишлатилган куритиш агентини куритгич шах­
тасидан 6 мУс микдорида сУриши хамда куритиш барабани тарнови-



9.1~рнсм. Чангланган хаво тозалаш курилмасини куритиш шахтасига би- 
ри кт и р и ш  шакли ва хаво сурувчи киска кувур тузилиши:

/-куритгич барабани: .2—куритгични тортиш шахтаси; J —\аво утказгич; ‘/ -в с т и л я т о р , 
5—)^аво сурувчи кувур; 6—суриш тешиги.



дан чикиндиларни пневматик усулда олиб кетиш билан бажариш 
керак. Ишлатилган куритиш агентини тозалаш ЦС-6 циклонида ёки 
вакуум клапан билан таъминланган ВЗП-1200 чангтуткичда амалга 
оширилади. Ана шу максадда, бундан ташкари, иккита параллел ту- 
таштирилган ЦП-3, циклони ишлатилиши ?̂ ам мумкин.

6А-12М1 шнекли тозалагич (9.2-расм)

Тозалаш учун машинага тушган пахта икки мустакил окимга 
ажратилади ва айланадиган юкори каватдаги козикли шнек таъсирига 
тушади. Пахта параллел жойлашган шнекларда тозаланишдан $ггиб, 
вертикал жойлашган шахталар оркали худди шундай пастки кават­
даги козикли шнекларга тушади ва уларда яна титилади. Юкори 
каватдаги ва пастки каватдаги шнеклар остидаги галвирлар оркали 
ажралиб чиккан ифлосликлар бункерга тушади ва ундан ифлослик 
конвейери ёрдамидаташкаригачикарилади. Пахтанинг харакати вак- 
тида козикларнинг зарби таъсири туфайли ифлос аралашмаларнинг 
ажралишиши анча жадаллашади. Хизмат кУрсатувчи ходимларнинг 
мехнат шароитларини яхшилаш учун тозалагични чангсизлантириш 
икки усулда хал килиниши мумкин:

а) и<^осликлар бункеридан, унинг ён ёки одди деворидаги махсус 
тешиклар оркали хавони с^риш. Бунда аспирация кувурининг диа- 
метри 225 мм.ни, хаво сарфи эса 0,8—1,0 мУс булиши керак;

б) пахта тушириш берк майдонидан хавони суриш. Бу ердан 
с>^иладиган хаво микдори 0,4 м̂  /с.га тенг.

С Ч -02 ва 1ХК тозалагичлари
Машинага тозалаш учун узатилаётган пахта тозалагичнинг 

таъминлагпчлари усгига >?рнатилган шахтага тушади. Таъминлагич г '̂ла- 
чалари бир-бирига карама-каршитомонгаайланиб, пахгани биринчи 
козикли титиш барабанга бир текисда узатади. Пахта титувчи барабан 
пахтани галвир юзаси б^^аб олиб ̂ гиши натижасида майда ифлослик­
лар ажралади. Кейин пахта навбатдаги барабанга узатилади ва ж ^аён 
давом этаои. Ажратилган ифлосликлар бункерга тушади. Пахгани козик­
ли титувчи барабан ёрдамида титишда ифлос аралашмаларнинг ажра- 
лиши анча жадаллик билан р}^ беради. Иш жараёнида аядэатиб олинган 
ифлосликларни ташиш усулига караб, тозалагичларни чангсизлантирш 
икки усулда хал килиниши мумкин:

а) ифлосликларни механик транспортга тушириш вакгида хавони 
чангсизлантириш ифлосликл^ бункеригауланган калта кувур ёрдами­
да махаллий с^риш хисобига амалга оширилади. Бунда сУ15иш кувури­
нинг диаметри 125 мм, с^филаётган хаво микдори 0,25 м^/с булиши 
керак;
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б) чикиндиларни тозалагичлардан хаво ёрдамида олиб кетилаёт- 
ган пайтда у чангсизланади. Тозалагичнинг бир чикинди бункеридан 
диаметри 160 мм б^лган кувур оркали с^^иладиган хаво микдори
0,5 mVc. гатенг.

УХК тозалагичи

У ХК тозалагичини чангсизлантириш машинанинг хар бир сек- 
циясидан 0,25 мУс ифлос хавони с^риш й^ли билан эришилади. 
Ифлос хавони с<?риш машина секциясининг ён деворига уланган 
140 мм диаметрли кувур оркали амалга оширилади.

ЧХ-ЗМ 2 ва Ч Х-5 тозалагачлари (9.3-расм)

Тозалагичга келаётган пахта таъминловчи 1^лалар оркали титиш- 
тозалаш барабанига узатилади, у пахтани титади ва ралвир юза б )^ а б  
олиб Угиши иатижасида майда ифлосликпарни ажралиши руй беради. 
Кейин пахта биринчи аррали барабанга узатилади, унинг юзасида 
толали чигитлар к^згалмаса, ч^тка билан текисланади ва арра тиш- 
ларига Утиради.

Аррали барабан тишларига урнашган толали чигитлар панжара 
колосникларига зарб билан урилиши натижасида чигитлар билан 
ифлослик орасидаги алока бузилади. Ифлосликлар марказдан кочир- 
ма куч ва хаво окими таъсири остида колосниклар орасидаги тир- 
кишдан утади. Пахтани галвир юзасидан олиб утиш, титиш ва зарб 
билан уриш натижасида катта микдорда чанг ажралиб чикади.

Чангсизлантириш хар кайси тозалагичдан 0,4 мУс хаво суриш 
билан амалга оширилади. Чангланган хавони с^ и ш  машинанинг орка

0 3 1 5

0 2 5 0  0 2 0 0  0 J 2 5

П ахт а mapi^amyaHu 
^ ш н е г и д а н  j^ o b o h u  

суриш

УВЦ —22M  вент илят ора

9.3-расм. Ч Х -ЗМ 2 тозалагичлари каторидан хавони суриш 
кувурларининг чизмаси.



деворига уланган диаметри 160 мм. ли кувур оркали амалга ошири- 
лади. Хар бир машинадан чикиб турган кувурда шибер Урнатилган 
б̂ л̂иши керак.

ЗХДДМ ва Д П -130 русумли аррали жинлар

Пахта таксимловчи шнек ёрдамида шахтага йуналтирилади ва 
унда жин таъминлагичига ^тади. Таъминловчи г^лалар бир-бирига 
карама-карши йуналишда айланиб, пахтани шахтадан тортиб олади 
ва бир текст катламда уни кабул килувчи козикути барабанга узата- 
дилар. Козикпи барабан уз навбатида пахтани титиб ралвир юзасида 
суриб боради ва майда ифлос аралашмалардан тозалайди. Бунда к^п 
микдорда чанг ажралиб чикади. Чангсизлантириш ПД таъминлагичдан
0 ,1 мУс микдорда хаво с^риш билан амалга оширилади.

Аррали линтерлар П М П -160М , 5ЛП (9.4-расм)

Линтерларни чангсизпантириш таъминлагичдан 0,1 мУс микдорда 
хавони с5^риш билан амалга оширилади.

Р>̂ лали жинлар Д В , Д В -1М  (9.5-расм)

Бу машинада чангни ажратиш аррали жиндагига ухшаш булиб, хар 
бир машинадан 0,2 мУс хаво с^риб олинади. Р$^лали жинлар катори- 
нинг чикинди шнекидан чикиндилар факат механик транспорт билан 
олиб кетилади. Хар бир хаво суриш тизимига 12тагача машина улани- 
ши мумкин. Хар бир жин ёнидаги кувурга созлаш тускичи Урнатилади.

Тола чнкиндилари регенератори РО В

Регенераторни чангсизлантириш галвирли барабандан 0,1 мУс 
хавони диаметри 250 мм. ли кувур оркали суриш ва чикиндиларни 
учта винтли конвейернинг хар биридан 0,25 мУс, хавони диаметри 
140 мм булган кувур оркали суриш хисобига эришилади.

Толали материалларни тозалагич О ВМ -А

Толали чикиндилар тозалагичга тушгандан сунг айланувчи бара- 
баннинг винтсимон жойлашган козиклари таъсирида галвир устидан 
судралиб тузийди, ифлосликлар ва чанг галвир оркали ажралиб чи­
кади. Ажралган ифлосликлар шнекка тушади ва люк оркали ташка- 
рига чикарилади. Чангсизлантириш чикиндиларни чикинди конвейе- 
ридан диаметри 140 мм булган кувур оркали 0,25 мУс микдордаги 
хавони сУриш билан амалга оширилади.
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Иш жойларига чангнинг чикишини камайтириш максадида тех­
нологик ускуналар тиркишларини биркитиш учун куйидагиларни 
бажариш керак:

— пахта куритиш барабани билан дудбурон шахтаси туташтири- 
ладиган жой иссикка чидамли резинка билан зичлаш шарт;

— пахтами куритгичдан транспорт курилмасига тушадиган жойини 
ёпкич билан жихозлаш;

— пахтани транспортёрдан транспортёрга тушиш жойини хаво 
суриладиган ёпкич билан жихозлаш;

— майда ифлослик тозалагичдан пахтанинг конвейерга тушиш 
жойини ёпкич билан жихозлаш;

— жин ва линтерлардан чигитнинг чигит конвейерига тушиш 
жойини зич беркитиш.

Хонага чанг чикиши ва хаво алмашувини камайтириш максади­
да 1ВП ёки ЗОВП—М тола тозалагичларига жин ва линтерлар катор- 
ларига 5фнатилган арралардан тола хамда линт чикариш шамоллат- 
гичларига хавони ташкилий равишда беришни ташкил килиш керак.

Марказдан кочирма чанг тутгичлар

Марказдан кочирма чанг тутгичлар (циклонлар) деб чаигни ажра- 
тиш учун тутгич корпусида хавонинг айланма харакати натижасида 
пайдо буладиган марказдан кочирма кучдан фойдаланиладиган курук 
инерцион тутгичларга айтилади. Чанг туггич корпуси цилиндрсимон, 
цилиндрсимон-конусли ёки конуссимон шаклдабулиши мумкин.

9.6-расмда конуссимон корпусли циклоннинг чизмаси берилган. 
Чангланган хаво кириш кувурчаси оркали 14—18 м/с тезликда цик- 
лонга тушади ва айланма харакат олади. Марказдан кочирма куч чанг 
заррачаларини ташки корпуснинг ичкидеворига кисади, унда чанг 
айланиб чанг кувурчасига сиркалиб тушади ва чанг т^плагичга чика- 
рилади. Хаво окими айланиб ва 2,5—3 м/с. гача тезликни й$^отиб 
циклоннинг куйи кисмида ички корпусга $тади ва устки тиркиш 
оркали атмос(^рага чикариб ташланади. Одатда, циклонларда уш- 
ланган чанг чикинди циклонлар гурухига хизмат курсатувчи винтли 
конвейер билан олиб кетилади.

Чанг чикариш тешикларидан к^п микдорда чиккан чанг т^зи- 
маслиги учун винтли конвейер урнига ушланган ифлосликни хаво 
ёрдамида олиб кетиш тавсия килинади. 9.6 ва 9 .10-расмларда турли 
турдаги конуссимон циклонлар чизмаси берилган. Хар бир чангсиз- 
лантирадиган курилма чанг тутиш самараси билан тавсифланади, у 
куйидаги формула б^^йича аникланади, %:



Тозаланган j^aeo

Чик^индилар

9.6-расм. Конуссимон циклон курилмасининг чизмаси:

/—см ж р клапани; ^-нсириш кувурчаси; инки т?ла кссик конус; ташки тула кссик 

конус; /—чанг кувурчаси.



Gl

бу ерда: G ,—ишлов берилган хавода чангнинг умумий вазни, мг; 
G^—чангсизлантириш курилмаси томонидан тутилган чанг вазни, 
мг.

Чанг тутиш самарасини чанг туггичга кирадиган ва ундан чика- 
диган хаво ифлослигининг фарки буйича хам аниклаш мумкин, %.

— 2. , 100,

бу ерда: d,—чанг туггичга тушадиган хавонинг чангланиши, мг/м^; 
dj—чангтутгичдан чикадиган хавонинг чангланиши, мг/м^

Бир нечта кетма-кет Урнатилган чанг тутгичларнинг умумий са- 
мараси ушбу формула б^йича фоизда хисобланади:

бу ерда: ti,, rî , — хар бир кетма-кет урнатилган погонанинг бир- 
лик улушида ифодаланган чанг тутиш самараси.

9.2-жадвалда циклонларнингасосий к^р^тгичлари келтирилган.

9.2-жадвял

Цнклонларнннг асосий к^^аттячларн

Циклоннинг
типи

Цикпон
диаметри,

мм

Баландлиги,
мм

Хаво сарфи, 
mVc

Гидравлик
каршилик,

Па

Циклоннинг
тозалаш

самараси,
%

Ц С-6 2300 6800 6 630 85
У Ц В-ЗМ 1500 4500 3 650 90
Ц П -3, ЦЛ-3 1614 4450 3 650 86
У Ц В-1,5 1000 3100 1,5 700 88



9.8-расм. У Ц В-1.5 циклони.



9.9-расм. Ц С -6 циклони. 
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ГИ РДО БЛ И  ЧАНГ ТУТГИЧЛАР

Кейинги пайтларда пахта тозалаш саноатида \аво буйича иш унум- 
дорлиги 3 ва 6 мУс (9.11-расм) б^лган гирдобли ВЗП-800 ва ВЗП - 
1200 чангтуггичлар кенг кулланилмокда. Учрашувчи бурама оким- 
ли мазкур чанг тутгичлар хавони курук марказдан кочирма усулдаги 
тозаловчи чангтуггичлар гурухига киради ва кайта ишланган хаво- 
ни чангдан тозалаш учун мулжалланган.

9.11-расм. Гирдобли ВЗП чанг туггич;

/—сепарация камсраси; ^ ю ксч)и  оким гирдоблагичи; купурча; ке1пирувчи хаио Упсазгич;
^ ) Я в о  ЧИ1С1 1ЖШ 1 0 «ури; <^шибер; 7—сихиб чикаргич; ^ка№ ариш  шайбаси;

Р -куйи оким гирдоблашчи; /О—кувурча; //—бун1^ ;  /2-нсузаташ копкож; /^вакуум клапан.



Чанг тутгичлар куйидаги тартибда ишлайди: чангланган хаво ки- 
риш кувурчаси ва гирдоблагичлар оркали сепарацион камерага ик- 
кига, айни бир томонга буралган оким билан тушади. Ушланадиган 
чанг марказдан кочирма куч таъсирида сепарацион камера деворига 
ташланади ва юкори (кейинги) оким билан чанг тутгичнинг бункер 
кисмига ювилади. Чанг унинг остидан узлуксиз вакуум клапан орка- 
ли олиб кетилаои. Корпус деворлари буйлаб спирал буйича тушади- 

ган юкори оким Ук олди зонасида юкорига кутарилган куйи оким 
билан т^наш иб аралашади ва у билан бирга чанг тугкичдан чика- 
PHIJJ ь;увурчаси орк,али чик,ади.

Циклоннинг ишлаш коидаси буйча унга кирадиган ;^авонинг 
микдори ва тезлиги купайиши билан циклоннинг чанг тутиш к^оби- 
лияти ортади ва шу билан бирга циклоннинг каршилиги хам ортади. 
Хаво сарфини тартибга солиш (юкориги хаво окими сарфининг уму- 
мий хаво сарфига нисбати) хаво узатиш кувурига урнатилган шибер 
ёрдамида амалга оширилади.

Куйи оким шиберинингтула очик холида аэродинамик каршилик 
ва тозалаш самараси минимал булиб, хаво сарфи К=0,65 ни ташкил 
килади. Чанг туттич Уг Учириш учун форсункалар билан таъминланган. 
Чангтуггични тафтиш килиш ва тозалаш учун копкоклар мавжуд. 9 т  
Учириш зарур булган холда куйи кувурчада бирламчи оким гирдоб- 
лагичдан сувни тушириш учун копкоклар бор. Чангтутгич вакуум 
клапан билан ишлаши керак.

Такомиллаштирилган ВЗП-МЗ гирдобли чангтуггичлар. ВЗП ру- 
сумли чангтутгичларни самарадорлигини ошириш учун улар кайта 
такомиллашгирилган.

ВЗП  чанг тутгичини такомиллаштириш асосан иккиламчи 
(юк,ори) ок;им гирдоблагичи конструкцияси буйича олиб борилди 
(хаво ок;имини спирал холда узатишнинг афзалликларидан фойда-

9.3. жадвал

Технжк тявснфш

К^фсаткичлар В ЗП -800 ВЗП -1200 В ЗП -М З

1 2 3 4

Тозаланадиган хаво буйича номинал 
унумдорлик, (м ’/с)
Сарф микаори 
Аэродинамик каршилик Па

3
0,6 5 -0 ,8 5

6
0 ,6 5 -0 ,8 5

3
0 ,6 5 -0 ,8 5



Гирдобли ВЗП-М З чангтуггич:

/—чанг чикариш 1^ у р и :  i ’—юкори оким гирдоблагичи; J —сепарация камсраси; ‘/—шибер; 

/—кайтариш шайбаси; 6 —куйи оким гирдоблагичи; 7—чанг чикариш тешиги.

ланидди). Корпус конуслигининг \аво чикариш кувурининг ва кириш 
кувурчасининг нисбий кесимини Узгартириш буйича ишлар опиб бо- 
рилди. Молернизацшшашган гирдобли чангтуггич ВЗП-МЗ 9.12-расм- 
да, техник тавсифи эса юкоридаги 9.3-жадвалда (2) келтирнпган.



1 2 3 4

Па '  0,65да ПОО 850 1000
Па - 0,85да 1800 1500 1500

Хаво тозалаш самараси, фоиз;
Пахтани хаво билан ташиш тилимида 9 3 - 9 5 9 1 - 9 3 9 4 - 9 6
Тола ва момикни хаво билан гашиш
тизимида 9 7 - 9 8 9 7 - 9 8 —

Ж ин-линтер маш иналаридан хаво
с ^ и ш  тизимида 9 7 - 9 8 9 7 - 9 8 9 7 - 9 8
Регенерациялаш жойида 98 — —

Ч и ги т т о за л а ги ч н и н г  асп и р ац и я
тизимида 98
В а к у у м * к л а п а н  д в и г а т с л и н и н г
куввати, кВт 2,2 2.2 2,2
Габарит Улчамлари, мм:

баландлиги 4800 7100 5360
бункер кисмларинингдиаметри 1200 1800 1200

600 910 600

Икки погонали чанг тугп п  курилмасн

1. «Пахтасаноати» РИМ билан МТИ (Москва т>^мачилик инсти- 
туги) хамкорлигида юкори самарали уч циклонли чангтутгич курил- 
ма (9.13-расм) ишлаб чикидди. У пахта учун хаво ёрдамида ташиш 
тизиминикг ишлатилган хавосини тозалаш учун м$^лжалланган.

Бу курилмада вентиляторнинг иш рилдираги томондаги оким- 
нинг бир кисми чангтутгич ВЭП -М З га йуналтирилади, четдаги 
кисми эса (хавонинг энг чангланган кисми) погонали тозалашга 
(УЦ В-ЗМ +ВЗП -М З) йуналтирилади.

Курилма иккита ВЗП-М З, циклон УЦ В-ЗМ , йигма винтли кон* 
вейер, вентилятор, вентилятордан чикишда хаво окимини ажратиш 
учун айри кувур 450 мм диаметрли хаво утказгич ва богловчи эле- 
ментлардан иборат.

1^ влм анвнг асосий к^^атм пляри

Хаво буйича иш унумдорлиги, мУс 6
Чанг тугаш самараси, % 96—98
Гидравлик каршилиги, Па 1800 гача

2. Хаво ёрдамида пахга ташиш тизимининг ишлатилган хавосини 
тозалаш учун яна циклон-камерали курилма кУлланилади. 1 ^ и л м а - 
нинг биринчи поронаси сифатида туркум (серияли) ишлаб чикарила- 
диган циклон ишлатилади.
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Циклонлардан ифлослакган 
j ^ eoHU келтириш___________

(тозалаш ж араёнининг I  погонаси)

^ ^ С у в  !{увуридан форсун- 
каларга сув келтириш

■̂12000^ ^



Чанг камераси циклон + чанг камераси тизимида чангланган хаво- 
ни тозалашнинг иккинчи погонаси учун м^лжалланган. Тозалаш- 
нинг иккинчи поронасида чанг камерасининг хажми тозаланадиган 
I mVc хаво учун 80 ни ташкил килиши керак. Бунда камеранинг 
баланллиги 5 м. дан ошмаслиги керак (9.14-расм).

Тозаланадиган хавонинг № и н и  максимал к^пайтириш мак- 
садида хаво камерасининг ичида т^сиклар к^йилиб, т^силган май- 
донда хаво харакатининг тезлиги 0,8 м/с. дан ошмаслиги керак.

Чанг камерасининг тозалаш самарасини ошириш учун ифлос- 
ланган хавони камерага кириш ва чикишидаги икки окимда намлаш 
к^зда тутилади. Шу максадда хаво харакатининг бошланишида ва 
ички тусикдаги Уйивда тозаланадиган хавони соатига 4—5 литр сув 
пуркаб намлаш учун форсункали тарокчалар урнатилади.

9.4-жадвалда чанг камераси техник самарадорлигининг асосий 
Улчамлари ю;яшрилади.

9.4-жадвал

Чанг кямералари техник самарадорлигининг асосий ^лчамлари

Камералар хили Техник гавсифи
Чанг тутиш 
самараси,%

Чанг камераси Тозаланадиган хавонинг бир мУс хажмига 
80 30

Сув билан 
намланадиган чанг 
камераси

Тозаланадиган хавонинг бир мУс хажмига 
80 м '; ЮОООмУс хаво учун сув сарфи 
15 соат. Форсункалар сони 6 —8 та 60

Икки погонали 
циклон камерали 
курулма

1-погона - Ц П - 3 ,  Ц Л -Зёки Ц С-6 циклонлар 
вакуум клапанлари билан, 2-погонанинг сув 
билан намланадиган чанг камераси. 94

М А В З У  Б ^ ^ Й И Ч А  С А В О Л Л А Р

1. 6 та 5ЛП линтери ва 4 та ЗХДДМ жинларини аспирация килиш 
учун хаво сарфини аникланг. Топилган хаво сарфи киймати б5?йича кувур- 
да 16 м/с тезликда харакат килаётган кувурда хаво учун кувур диаметри- 
ни аникланг.

2. Чанг тутгичнинг чанг тугиш самарасини аникланг. Чанг тутгичга 
тушаётган хавонинг чангланганлиги 1700 мг/м\



1. Х . А . З и ё е в  вабошкалар. 1981-1985 йилларда пахта тозалаш завод- 
ларида атмосфера чикиндиларини тозалаш б ^ и ч а  тавсиялар. П Д И Б-10- 
82, Т ., 1982.

2 . С . А . С а й д а х м е д о в .  Пахтанихавоёрдамидаташиштиэимининг 
чанг тутувчи курилмасини яратиб, ишлатилган хавони тозалашни сани­
тария меъёрларига етказиш. «Пахта саноати* РИМ  хисоботи, 1990.



10. ТЕХН О ЛОГИ К ЖАРАЁН ВА ПАХТАНИ КИС^А 
ТЕХН ОЛОГИ Я БИЛАН КДЙТА ИШ ЛОВЧИ ЯНГИ 

ИСТИКБОЛЛИ ПАХТА ЗАВОДИ УСКУНАНАРИ

Хозирги вакгда аррали жинлаш машиналари ишлатиладиган бир 
каторли пахта заводида уртача пахта тайёрлаш йиллик хажми 25000 
тонна атрофида. Бир йил мобайнида шундай микдордаги пахтани 
кайта ишлаш учуй жараёнга иккита ЗХДДМ жин катори ва унум- 
дорлик буйича шунга мувофик ускуналарни улаш кифоя.

Бунда энг кам транспорт-таксимлаш воситалари билан замона- 
вий куритиш тозалаш ускуналарини урнатиш максадга мувофикдир. 
Бундай киска технология Андижон вилоятининг Укчи пахта заводи­
да амалга оширилди, уида куйидаги асосий ускуналар урнатилган: 
куритгич 2С Б-10, сепаратор С С-15, пахта тозалаш агрегати У Х К  
регенератор РХ билан, нишабли транспортёр, иккита ЗХДДМ жин 
1ВПУ русумли ЯНГИ бир барабанли т^гри окимли тола тозалагичлар 
билан, конденсор 5К В, пресс ДА8237.

Чигитдан бир марта момик ажратиш учун олтита 6ЛП линтерли 
катор урнатилган. Момикни икки камерали ДА8237 прессига О  
конденсор билан узатилди, Улик ва гардли чикиндилар конденсор 
КВМ билан узатилади. Хамма асосий технологик ускуналар битга 
корпусда жамланган, айвонча остида жойлашган куритгич бундан 
мустасно.

Янги пахта заводлари учун пахтани модул тизими буйича гарам- 
лаш, ташиш ва ишлаб чикаришга узатиш истикболли хисобланади. 
Модул тизимини кУллаш хозир Эски ковунчидаги пахта заводида 
синовдан утмокаа.

10.1. М АМЛАКАТ АМАЛИЁТИДА ПАХТАНИ РАРАМЛАШ В А  
Т А Ш И Ш Н И Н Г М О ДУЛ ТИ ЗИ М И

Маълумки, хозирги вакгда завод ташкарисидаги пахта пунктла- 
ридан рарамлаш майдончалари ёки омборларга пахтани кабул килиш 
ва рарамлаш ХПП-111 ва КЛП -650 русумли кУчма кабул килиш - 
узатиш курилмаси ёрдамида амалга оширилмокда. Пахтани гарамлар- 
га жойлаш учун мехнат сарфлари хар бир тонна пахтага 1 ,3 , ом- 
борларда эса 0 ,8  киши-соатни ташкил этади.



Пахтани ишлаб чик.аришга узатиш РП машииалари мавжудли- 
ги1'а к,арамай, к^^пгина заводларда к^лда бажарилмокда. Умуман ол- 
ганда, пахта заводпарининг \ар бирида пахтани к̂ б̂ул килиш, жой- 
лаштириш ва ишлаб чик^аришгз узатищда 30—35 киши банд булмоеда.

Хорижий амалиётда пахтани кабул килиш, жойлаш, саклаш, 
ташиш ва ишлаб чикаришга узатишнинг модул технологияси кенг 
ёйилган б^либ, курсатилган барча ишларни тула механизация- 
лаштириш имконини бермокда. Янги пахта заводларида «Харелл 
Компани Инк» (АК.Ш) фирмаси машиналари тизимига мослан- 
ган модул технологияси кулланилмокда. У куйидаги ускуналарни 
уз ичига олади:

1. Модул тайёрлагич— 1 та;
2. Пахтани ташиш учун кайта юклагич—2 та;
3. Модулларни ташувчи (трайлер)—2 та;
4. КУзралмас Урнатилган модул бузгич ва пахтани кайта иш- 

лашга ролганг ёрдамида узатиш ускунаси— 1 та.
Модул тайёрлагич (10.1-раем) пахта модулини хосил килишга 

мулжалланган. Модул тайёрлагич юриш гилдиракларига (2) Урна­
тилган ромдан (1) иборат. Ромга иккита ён девор (4), олдинги (7) 
ва орка девор (8)лар йигилган. Ён деворларнинг юкори кисмида 
йуналтиргичлар (3) йигилган булиб, улар буйлаб узида зичлагични 
(5) олиб юрувчи каретка (6) харакаг килади.

Зичлагичнинг вертикал текисликда харакатланиши, орка де- 
ворни очиш ва синчни юриш кисмига нисбатан кУтариш гидроти- 
зим ёрдамида амалга оширилади. Гидротизим уз ичига гидрона- 
сосни, кувурлартизимини, клапанлар ва гидроцилиндрларни олади. 
Модул жойлаштиргични кучириш шатакчи трактор билан амалга 
оширилади.

Модул тайёрлагичнинг хажм улчамлари: узунлиги—12,65 м; кенг- 
лиги —3,2 м; баландлиги —3,5 м; вазни —23,5 т.

Модул Улчамлари: узунлиги —9,75 м; кенглиги —2,2 м; баланд­
лиги —3,5 м; вазни —10— 12 т.

Модуллардаги пахтанинг зичлиги — 180 дан 200 кг/м^ гача.
Трейлер>модул ташувчи (10.2-расм) Узиюрар модул юклагич- 

туширгич булиб, пахта модулларини трейлер ярим принциплари- 
нинг ясси платформаларига улар модул тайёрлагич томонидан шакл- 
лангандан кейин ортиш учун ёки пахта модулларини модуллар 
таъминлагичи-бузгичига тушириш учун мулжалланган.

Машина хайдовчи учун кабина билан жихозланган бУлиб, ярим 
тиркаманинг ясси плат^рмасига якинлашиши ва модулни мустакил 
2 6 - 1 3 6  4 0 ,
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$^ига ортиши уни тартибга солинадиган теэликод й^лга чикариши мум- 
кин.

Юк ортадиган платформада махкамланган 11 та занжир узатиш 
кугиси булиб, уларнинг хар бирцдан конвейер типидаги 2-дюйм кадамли 
занжир 5тказилган. Хар бир занжирни тортиши алохида тартибга кел- 
тирилади. Занжирлар харакатлантиргичи умумий валда б^либ, у  иккита 
сервогидравлик двигателдан трансмиссия оркали занжирли узатма ёр- 
дамида харакатга келаои.

Модул ташигичнинг )^жм улчамлари: узунлиги—13,8; кенглиги— 
4,9 м; баландлиги—3.8 м; вазни—15,1 т.

К)^ралмас модул бузгач (Ю.З-расм) автомат тартибда ишлаб пахта 
модулини бузиш на созланадиган унумдорликда, бир меъёрда пахтани 
ишлаб, ишлаб чикаришга узатишга мулжалланган. Модул бузгич ва- 
ликлари (1) булган секцшши платформа, козикли барабанлар (2) ва 
олиб кетувчи шнек (3) дан иборат.

ТУрт холатли селе1сгорли улагач модулли автоташувчи транспортёр- 
дан модул туширишда тушириш платформасининг тезлигини бошкара-

10.3-расм. КЗЬралмас модул бузгич:

/—валикли платформа локи; ^ к о з и к л и  барабан; J —олиб штувчи ш нек.



ди. Модул бузгич тозалаш секцияси билан жихозланган булиб, у пахта 
модулининг остки кисмига ёпишиб колган ифлослик ва хас-чупларни 
ажратиш учун хизмат килади.

«^^зпахгасаноат» уюшмасининг кароригабиноан 1994 йидда мамла- 
катдаги машиналарнинг модул тизими мажмуи охиригаетказилди хам- 
да пахтани жойлаш, бузиш ва ишлаб чикаришга узатишнинг мавжуп 
технологияси билан киёсий синошшн 5^казилди. Модул технологияси 
мавжуд технологияга нисбатан пахгани оргиш-тушириш ишларини ком­
плекс механизациялаштиришни таъминлайди, заводнинг технологик 
бекор туришини, шунингдек, кайта ишланадиган бир тонна пахтага 
солиилирма Электр куввати сарфини камайтиради.

Синоапарда олинган натижалар хисобга олинган холла пахга заводи 
пахга жойлаш, бузиш ва ишлаб чикаришга узатишнинг модул техно- 
логияли машиналар тизими билан туликтаъминлаш максадига муво- 
фиклир.

Козикли барабанлар сони, дона 6
Барабанлар диаметри, мм 406
Йигма шнек диаметри, мм 457
Шнекнинг айланиш тезлиги, айл/дак 146
Роликли платформа булимининг узунлиги, м 12—19 
Роликлар: диаметри, мм 152

узунлиги, м 2,97

М А В З У  Б ^ ^ Й И Ч А  С А В О Л Л А Р

1. Пахтани кайта ишлашнинг киска технологияга асосланган янги ис- 
тикболли пахга заводпарининг ускуналари хакида гапириб беринг.

2 . Пахтани гарамлаш ва ташишнинг модул тизими учун ускуналар 
ва уларнинг вазифалари (модул тайёрлагич, модул ташигич ва модул 
бузгич) нималардан иборат?

Ф О Й Д А Л Л Н И Л Г А Н  А Д А Б И Ё Т Л А Р

1. Таржима № 2086/1985 Вильям Ф ., Лэлор. Пахтани модулларда сак- 
лашни ташкил килиш.

2. Пахта саноати. Рефератив илмий-техник т^плам. № 1-1990 й.
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