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ЎЗБЕКИСТОН РЕСПУБЛИКАСИ ОЛИЙ ВА ЎРТА МАХСУС ТАЪЛИМ ВАЗИРЛИГИ

ИСЛОМ КАРИМОВ НОМИДАГИ ТОШКЕНТ ДАВЛАТ ТЕХНИКА УНИВЕРСИТЕТИ ТЕРМИЗ ФИЛИАЛИ

САФАРОВ НУРАЛИ ҚУДРАТОВИЧ
АРРАЛИ ТОЛА АЖРАТКИЧ ТЕХНОЛОГИК КЎРСАТКИЧЛАРИГА ХОМАШЁ ВАЛИГИ ЗИЧЛИГИНИНГ ТАЪСИРИ

(Монография)

УДК  677.021.152

Сафаров Н.Қ.   Аррали тола ажраткич технологик кўрсаткичларига хомашё валиги зичлигининг таъсири.  Термиз: 2020, 159 б.

       Монографияда Аррали тола ажраткич ишчи камераси марказий қисмига ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма ўрнатилиб, марказда тўпланувчи туксиз чигитларни ташқарига чиқариш масаласи ўрганилган; ёрдамчи чигит чиқарувчи қурилмали аррали тола ажраткичнинг ишчи камерасига пахтани тушиш кинетикасини математик модели ишлаб чиқилди  ва конструктив параметрлари аникланди; мақбул тузилмали ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмасида тажриба натижалари олинди хамда аррали тола ажраткичнинг асосий технологик параметрларига хомашё валиги зичлигини ўзгариши таъсири аниқланди.
       Монографиядан тўқимачилик олий ўқув юртлари бакалавриатура ва магистратура талабалари, корхоналарнинг инженер-техник хамда илмий текшириш ва лойиҳалаш ташкилотларининг ходимлари, мустақил тадқиқотчилар фойдаланиши мумкин.
Тақризчилар:Тошкент тўқимачилик ва енгил саноат институти Пахта саноати технологияси факультети ТМЖ кафедраси доценти, т.ф.н. Расулов Р.Х.
ТДТУ Термиз филиали транспорт тизимлари ва технологик машиналар” кафедраси доценти, т.ф.н Каримов Р.Р.
Ушбу монография ТДТУ Термиз филиали Кенгашининг 

2020 йил “28” Январь  № 7/6-2 сонли тавсиясига асосан чоп этишга рухсат берилди

КИРИШ

       Мавзунинг долзарблиги.  Ўзбекистонда “2017-2021 йилларда тўқи-мачилик ва тикув-трикотаж саноатини янада ривожлантириш бўйича чора-тадбирлар дастурига мувофиқ”, яқин беш йилда юқори қўшимча қийматга эга бўлган тўқимачилик ва тикув-трикотаж махсулотларини ишлаб чиқаришни кўпайтириш бўйича умумий қиймати 2 миллиард 247 миллион доллар бўлган 140 та инвестиция лойихаси амалга оширилади.
       Ана шу лойихалар хаётга тадбиқ этилиши натижасида мамалакатимизда тўқимачилик ва тикув-трикотаж махсулотлари ишлаб чиқариш хажми 2,2 марта кўпаяди [1].

       Айни вақтда қишлоқ хўжалигидаги ислохотларни чуқурлаштириш, 2017-2020 йилларга мўлжалланган. “Кўп тармоқли фермер хўжаликларини ривожлантириш”дастурини қабул қилиб, унинг доирасида экин майдонларини оптималлаштириш ва пахта экишни босқичма-босқич қисқартириш режалаштирилмоқда.
        Бу сохада ер ва сув ресурсларидан оқилона фойдаланиш, замонавий интенсив агротехнологияларни жорий этиш, махсулотни сақлаш ва чуқур қайта ишлаш инфратузилмаларини такомиллаштиришни биз хал қилувчи вазифа сифатида кун тартибига қўймоқдамиз.

       Фақат ишнинг кўзини биладиган, хар қарич ернинг қадрига етиб, унга бутун мехрини, борлиғини бериб мехнат қиладиган инсонларгина бундай юқори натижаларга эришишга қодир бўлади.

       Енгил саноат сохаси Ўзбекистон иқтисодиётининг реал секторидаги истиқболи сохалардан бири хисобланади. Шунинг учун унга жалб этилган инвеститциялар хажми ошиб , ишлаб турган корхоналарни модернизация қилиш ва янги қувватларни барпо этиш бўйича эса 200 дан ортиқ лойиҳалар амалга оширилди. Уларда махсулотлар юқори технологиялар билан жихозланган қўшма ва хорижий корхоналарда ишлаб чиқарилмоқда. Кел-гусида инвеститцияларни жалб этиш бўйич шароитларни шакллантириш ҳамда юқори қўшимча қийматга эга рақботбордош махсулотларни ишлаб чиқаришни таъминловчи замонавий юқори технологик саноат корхоналар-ини ташкил этиш учун мамлакатда 3 та алоҳида иқтисодий ҳудуд яратилди. Янги технологияни жорий этиш натижасида ишлаб чақариладиган махсулотнинг товар кўрниши сезиларли даражада яхшиланди, таннарх камайди ва ишлаб чиқариш маданият кўтарилди. Бугун ушбу ишлар шарафоти билан 1990 йилларда ишлаб чиқариш умумий ҳажмининг бор йўғи 7 % ни ташкил этган пахта толасини республика ичкарисида қайта ишлаш хажми 40 % дан ошган. Экспертларнинг ҳисоб китобларига кўра, 2016 йилда пахта толасини республика ичкарисида қайта ишлаш кўрсаткичи 60 % га етди.
       Ўзбекистон Марказий Осиёда  ривожланган илмий-техник салоҳиятга,  кучли тажриба ва ишлаб чиқариш базасига эга мамлакат.  Пахта тозалаш корхоналарида ишлатиладиган ДП-130, 4ДП-130, 5ДП-130  аррали тола ажраткич ускуналари ўрта толали пахтани қайта ишлашга  мўлжалланган бўлиб тузилиши жихатидан бир-биридан қисман фарқ қилади. Аррали тола ажраткич машиналарининг ишлаш жараёнини таҳлил қилганда шуни кўрсатдики, толани чигитдан ажратиш жараёнида арра тишлари чигит ва толанинг сифат кўрсаткичларига салбий таъсир кўрсатмоқда. Чигит ва толанинг механик шикастланиши ортиши натижасида толанинг узунлиги, мустаҳкамлиги камайиб, калта толалар миқдорининг ортиб кетишига сабаб бўлмоқда,  махсулот сифати пасайишининг асосий сабаби хомашё валиги марказида туксиз чигитларнинг  тўпланиши, оқибатида  хомашё валиги ва зичлиги ошади натижада аррали цилиндрага тушадиган оғирлик ошиб ўз навбатида электр энергия сарфи кўпайишига сабаб бўлади. Бундан ташкари чигитларнинг ишчи камерада узоқ вақт туриб қолиши  сабаб чигитлар арра тишларига жуда кўп маротаба  урилади натижада чигит қобиғи кўчиши, чигитларнинг шикастланиши ҳисобига тола таркибида майда ифлосликлар ва нуқсонлар миқдори ошади, толанинг сифат кўрсатгичи пасаяди хамда машина иш унумдорлиги камаяди. Бундай холатдан чиқиш учун ишчи камера марказий қисмига ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма ўрнатиб машина иш унумини ва тола сифатини ошириш мумкин.
Илмий янгилиги:
- Аррали тола ажратиш жараёнида хомашё валиги зичлигига таъсир кўрса-тувчи асосий омилларни ўрганиш .

 - Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма ёрдамида  тола ажратиш жараёни-нинг назарий таҳлилини ўрганиш.

 - Аррали тола ажраткич ишчи камерасидаги ёрдамчи чигитни чиқарувчи  қурилмани  тузилишини ишлаб чиқиш,  материал ва шаклини танлаш, гео-метрик ва тезлик параметрларини аниқлаш. 
- Асосий  факторларнинг мақбул параметрларга эга ёрдамчи чигитни чиқа-рувчи қурилма яратиш ва синовдан ўтказиш.

- Асосий факторларнинг тола ажратиш жараёнига таъсирини ўрганиш.
-Пахтани қайта ишлаш корханаларига “аррали тола ажраткич ишчи камера-

сига ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмани такомиллаштириш ва жорий эт-
иш бўйича тавсиялар.

-Пахтани қайта ишлаш корханаларига “аррали тола ажраткич ишчи каме-расига ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмани такомиллаштириш ва жорий этиш бўйича тавсиялар.
Амалий аҳамияти.  Иш Шўрчи пахта тозалаш корхонасида олиб борилди. Аррали тола ажраткич ишчи камерасига  ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмани такомиллаштириш натижасида  толанинг табиий хусусиятлари тўлиқ сақланиб қолишга эришилди хамда машина иш унумдорлиги ошириш имконияти яратилди. 
Тадқиқот усуллари.  Илмий ишда назарий ва тажриба тадқиқотлари мавжуд.  Назарий тадқиқот натижасида ишчи камерасига такомиллаштирилган ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма,  орқали тола ажратиш жараёнига таъсир этувчи асосий факторларнинг таъсири ўрганилди ва хомашё валиги ҳаракат қонуниятларининг математик модели ишлаб чиқариш имконияти яратилди.      
 Шўрчи пахта тозалаш корхонасида тажриба тадқиқотлар  олиб борилди ва математик лойиҳалаш усулларидан фойдаланган ҳолда ўтказилди,  олинган натижалар компютерда амалга оширилди.

Саноатда амалга ошириш. Асосий омилларнинг тавсия этилган параметрлари билан ишлаб  чиқилган “Аррали тола ажраткич ишчи камерасига такомиллаштирилган ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма”  Шурчи пахта тозалаш корхонасида синаб кўрилди. Тадқиқот натижаларини битта пахта тозалаш корхонасига жорий этишнинг иқтисодий самараси йилига 323 млн 645 минг  335 сўмни ташкил этади.

Ишнинг тузилиши ва кўлами.  Монография иши,  еттита боб, хулосалар, тавсиялар ва таклифлардан иборат. У  компьютер ёзувда  159 саҳифада ёзилган,  33-расм,  15 жадвал,  64 адабиётлардан ва иловалардан  иборат.
I БОБ. АНАЛИТИК ТАҲЛИЛ. ТАДҚИҚОТНИНГ МАҚСАДИ ВА ВАЗИФАЛАРИ
        Пахтани дастлабки қайта ишлаш саноатини ривожлантиришнинг энг муҳим вазифаси ишлаб чиқаришни рационализация қилиш ва ип йигириш фабрикаларига юқори сифатли тола ишлаб чиқариб етказиб беришдир. 
       Пахта тозалаш корхоналарининг асосий технологик машиналари  ўрта толали пахта навларини қайта ишлашга мўлжалланган бўлиб,  асосий вазифаси унинг табиий хусусиятларини сақлаган ҳолда  чигитдан толани ажратиб  олишдан иборатдир.
       Чигитдан толани ажратиш усулини биринчи бўлиб 1792  йилда  Америкалик ўқитувчи  Эли Уитни томонидан ихтиро  қилинди. Эли Уитни “аррали тола ажраткичининг” асосий ишчи қисми енгил симли игнали бўлган ёғоч барабан эди, у барабан айланганда толани илиб , уни чигитдан ажратиб олар эди.  Эли Уитнининг ихтироси чигитдан толани ажратиб  оладиган машиналарни  яратишга туртки бўлди.  
        1796 йилда Ходжин  Холмс қўзғолмас тароқли аррали тола ажраткич машинасини таклиф қилди .

        1834 йилда Перкинс И. ўзгарувчан тароқли аррали тола ажраткич машинасини   таклиф қилди, бу эса тола ажратиш жараёнида чигитларнинг  бир хил меъёрда ажралиб тушишини таъминлади. 
        1837 йилда Ф. Джонс биринчи марта  аррали тола ажраткич машинасига  пахтани бир хил меъёрда  таъминловчи ишчи қисмини яратди, бу эса аррали тола ажраткич машиналарининг  ишини сезиларли даражада енгиллаштирди.
       1909 йилда Э. Лумкин томонидан арра тишидан толани чёткасиз  яъни юқоридан хаво ёрдамида ажратадиган  аррали тола ажраткич машинасини ихтиро қилди. 
        Э.Лумкин  ихтироси XX- асрнинг энг катта кашфиёти деб таърифлаш мумкин, чунки чигитдан толани ажратиш жараёнига янги “ғоя “ киритди. 
        1915 йилда Мюррей фирмаси томанидан арра тишидан толани пастдан ҳаво ёрдамида ажратадиган аррали тола ажраткични  ихтиро қилди. 
        1918 йилда Луммус фирмаси томанидан хомашё валиги зичлигига қараб автоматик қувват билан ишлайдиган  ҳаво узатишли аррали тола ажраткич машинасини таклиф қилди.

       1931 йилда Хардвик Эттер фирмаси томанидан арра тишидан  толани пастдан  ажратиб оладиган ҳамда улюк ажратадиган мосламали  аррали тола ажраткич машинасини яратди.

1938 йилда "Пахтани дастлабки ишлаш" бўйича асосий ишларни бажар-

иш тартиби  тўғрисида Б.А. Левковичнинг  "Толани ажратиш назарияси элементлари" тўплами нашр этилди. У ғоят муҳим аҳамиятга эга бўлган  кўплаб масалаларни ўртага қўйди ва ҳал қилди, пахтани бирламчи қайта ишлаш назариясининг энг муҳим қоидаларини асослаб берди, кўплаб муқобил тузилмали ва технологик кўрсатмаларни таклиф қилди, шу жумладан:

1. Тўғри қиррали тишли арра билан.

2. Ишчи камерага тузитгич қўйиш ёрдамида хомашё валиги тезлигини ошириш.

3. Хомашё валиги марказий қисмидаги туксиз чигитларни ташқарига чиқариш орқали.

       1938 йилда профессор Б.А. Левковичнинг монографиясида  аррага ишлов беришнинг асосий муаммолари батафсил ёритилган, биринчидан, кенг кўламли тадқиқотлар асосида,  тола ажратиш жараёнини назарий жиҳатдан асослаб берган. Қуйдагиларни таклиф қилди:
1. Толанинг шикастланишини хомашё валиги тезлигини ошириш ёки роликли камерадан фойдаланиш орқали камайтириш мумкин.

2. Арра  тишига нисбатан хомашё валиги нисбий тезлигини камайтириш орқали арра иш фаолиятини ошириш мумкин.

3. Арра тишининг профилини унинг толани илаштириб олиш йўналиши бўйича  қобилиятини ошириш мумкин.
4. Хомашё валигини енгил айланиши учун ишчи камеранинг мақбул шаклини яратиш.

 5. Хомашё валиги  марказий қисмидан туксиз чигитларни чиқариш.

       1939 йилда ЦНИИХПРОМда аррали тола ажратиш жараёнининг иш унумдорлигини ва тола сифатини ошириш  бўйича қўйидагиларни аниқлади:
 1. Аррали тола ажраткич иш унумдорлигини ошиши  калта толалар миқдорининг кўпайишига таъсир қилмайди.

 2. Чигитларни туксизлантириш, машина иш унумдорлиги таъсир қилмайди, тола таркибидаги чигит пўстлоғининг миқдорини 15-20 %  ва чигит шикастланишини 3,6 % оширади.

 3. Аррали тола ажраткич  иш унумдорлигини мунтазам ўсишига қарамай тола таркибидаги ифлосликларнинг миқдори белгиланган меъёрдан ош-майди . 
       А.Г. Феофилов [9] 1932 йилда 30-аррали ва чёткали тола ажраткичда, аррали цилиндрни 430 айл\мин - 490 айл\мин ва 600 айл\мин  айлантириб тадқиқот ўтказди ва қуйидагиларни аниқлади:

 1. Аррали тола ажраткичнинг ишлаб чиқариш унумдорлиги арра айланиш частотаси ошиши билан ўсади (ҳар бир пахта нави учун белгиланган чегарагача).

2. Биринчи навли пахтани қайта ишлашда энг кам тола таркибидаги  ифлосликлар  миқдори 490 айл\мин тезлигида олинади (аррали цилиндр айланиш сонининг кўпайиши ва камайиши билан ўсади).

3. Учинчи навли пахта учун аррали цилиндр айланиш  тезлиги 430 дан 600 айл/ мин гача кўтарилганда толадаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори доимий равишда ошиб боради.

4. Арра тезлигининг камайиши пахтанинг барча навлари учун толанинг чиқиш кўрсатгичи сезиларли даражада таъсир қилмайди. 

5. Пахтанинг барча навлари учун толанинг модаль узунлиги арра тезлигининг 430 дан 600 айл\мин гача кўтарилиши билан тезлашмайди.

6. Арра тезлигининг ошиши билан толаларнинг мустаҳкамлиги озгина пасайиш тенденциясига эга.

7. Аррали цилиндр 490 айл\мин айланганда биринчи нав пахтани қайта ишлашдан олинган  толасидан сифат кўрсаткичи юқори бўлган  ип олиш мумкин. 

        Натижада, А.Г. Феофилов аррали цилиндрнинг оптимал айланиш тезлигини 490-500 айл\мин қобил қилди.
       Ўрта осиёга биринчи аррали тола ажраткич Америкадан келтирилган, лекин унгача 1925 йилда  Невский механик кемасозлик заводида маҳаллий ишлаб чиқариш бошланди ва унда аррали тола ажраткич машиналари тайёрланган.
       1926 йилда Пахта саноат илмий-тадқиқот бюросини ташкил этилиши, унинг ривожланишини хамда амалга ошириш учун тажриба ўтказадиган корхоналарни ташкил қилиниши, пахта хомашёсини бирламчи қайта ишлаш соҳасида режалаштирилган тадқиқот ишларининг бошланиши эди.

       1926-1927 йилда Б.А. Левкович, тажриба ўтказиш корхонасида  аррали тола ажраткич иш унумдорлиги ва истеъмол қиладиган қувват, хомашё валиги зичлиги ва тезлигига тўғридан тўғри мутаносиб эканлигини ва хомашё валиги зичлиги ошиши билан толанинг сифати ёмонлашишини аниқлади. 

        1928 йилда Д.А. Щепелевич, хомашё валиги ҳосил бўлиши арраларнинг ҳаракатига боғлиқ, арраларнинг ва хомашё валигини айланиш орқали машина иш унумдорлигини ошиши ва  тола сифати пасайишиши мумкин. (барча тишлар ишда фаол бўлади). Ушбу тадқиқот тугалланмаган.

        1929 йилда А.И. Студентов арра тола ажраткич иш унумдорлиги ишчи камерадан чигитларнинг чиқишига боғлиқлигини аниқлади, туксиз чигитлар фақат чигит тароғи орқали  чиқади. ( туксиз чигитлар хомашё валиги марказига тўпланади). 
       А.И. Студентов хомашё валиги таркибида асосан туксиз чигитлар кўп миқдорни ташкил қилади лекин асосий чигитлар чигит тароғи орқали чиқишини таъкидлади.

       А.А. Биттенбиндер  "Аррали тола ажраткичнинг иш самарадорлиги " маърузасида пахта тозалаш саноатининг муҳандислари ва техник ходим-ларга 1926 йил бошларида Тошкент шаҳридаги 49-заводда ўтказилган анжуманда тажрибалар натижаларини тақдим этдилар, арра тишидан толани чўткали барабан ёрдамида ажратиб оладиган аррали тола ажраткичкич иш унумдорлиги ва хомашё валиги зичлиги, арра айланиш тезлиги ошиши билан ошади, аммо арра айланиш тезлигининг ортиши толадаги нуқсонлар  миқдорининг ошишига доимий таъсир кўрсатмайди. Энг юқори самарадорлик аррали цилиндр  400-500 айл\мин  айланиш тезлигида эришилади злектр энергия сарфи хомашё валиги зичлигига ва аррали цилиндр айланиш тезлигига боғлиқ эмас.

       Муҳандис  А.М. Шлосберг ўзининг "Арранинг  чегараланган тезлиги тўғрисида" (14) мақоласида  аррали цилиндр 450 дан 715 айл\мин тезликда айланганда машина иш унумдорлиги 11,7 %  гача ошиши,  тола таркибида 15 мм узунликдаги толалар миқдори камайишини аниқлади.

       1942 йилда Н.Г. Гулидов [7]. аррали тола ажраткич хомашё валиги ҳаракатини ўрганиб чиқди ва қуйидагиларни аниқлади:
 1. Машина иш унумдорлиги хомашё валиги тезлигини барча нуқталарда бир хил ошиши билан эришилади.

 2. Аррадаги тишлар сони қанча кўп бўлса  хомашё валиги тезлиги  ва машина иш унумдорлиги ошади.
3. Хомашё валигини тезлигини мажбурий ошириш машина иш унумдорлиги  ошмайди (бу хулосани муаллиф тажрибага асосан эмас, балки мантиқий мулоҳаза  қилган, сўнги йилларда қилинган иш [8, 9] бу хулосани рад этди.

-Машина иш унумдорлигининг ошиши хомашё валиги оғирлиги ва зичлиги ортиши билан ўсиб боради.
-Ишчи камера ҳажмини ва аррали цилиндр валининг айланиш тезлигини бир хил кўрсаткичда ошириш хомашё валиги зичлигини пасайтиради.

-Худди шундай ишлаш орқали арра тишлари сонининг камайиши билан хомашё валиги зичлиги камаяди.
-Ишчи камерадан чигитларнинг фақат чигит тароғи ёрдамида чиқарилади.

       1950 йилда ЦНИИХПРОМ да аррали цилиндр валининг айланиш тезлигини тола ажратиш жараёнига таъсири ўрганилди. 

- арра цилиндрининг айланиш тезлигини 440 дан 970 айл\мин га ошиши билан  хомашё валиги оғирлиги энг кичик қийматга ва тезлиги 720 айл\мин пасайди, шунингдек  тола йўқотилиши камаяди (ишчи камерадан чиқаётган чигитларнинг толадорлиги кам.).

-Аррали  цилиндрнинг оптимал айланиш тезлиги 550 ва 600 айл\мин тезликда айланганда, 12 кг\арра-соат тола ишлаб чиқаришга эришиш мумкин;

-Аррали цилиндрининг соатига 730 айл\мин айланганда сарфланадиган қувват энг кичик қийматга ва 600 дан 800 айл\мин гача бўлганда иш унумдорлиги  ўзгариши 3-4 % га ошади.

         Б.И. Роганов (10), тажриба-тадқиқотлар ўтказиш натижасида аррали цилиндр вали 1000 айл\мин айланганда машина иш унумдорлиги ва тола сифатини  оширишга эришиш мумкинлигини аниқлади. 
        В.С.Кан [11] шунингдек, аррали цилиндр  вали тезлиги режимининг пахтани қайта ишлаш жараёнига таъсирини текшириб кўрди ва юқори сифатли тола олиш учун аррали  цилиндрнинг айланиш тезлигини 580 айл\мин дан 730 айл\мин гача етгазиш керак деган хулосага келди.

         М.Т. Тиляев [9] хомашё валигини айлантириш  тезлатгичини тола ажратиш жараёнининг асосий кўрсаткичларига таъсири бўйича тадқиқотлар ўтказди. У қуйидагиларни аниқлади:

-Аррали тола ажраткич унумдорлиги хомашё валиги айланиш тезлигига боғлиқ, хомашё валиги тезлиги ошиши билан машина иш унумдорлиги ошиб боради.

-Хомашё валиги айланиш тезлигини 200 айл/мин га ошириш билан аррали тола ажраткичнинг ишлаши интенсив равишда ошади ва кейин секинлашади;

-Хомашё валиги тезлиги 200 айл\мин айлантирилганда машина иш унумини  ошириш мумкин.

-Хомашё валигини айлантиришни тезлаткичлардан фойдаланиб ишчи камерада чигитларнинг туриш вақтини хамда туксиз чигитлар миқдорини камайтириш мумкин.

-Хомашё валиги таркибидаги туксиз чигитларни камайиши ундаги узун ва калта йигиришга яроқли иплар, шунингдек бир чигитли пахта бўлакчаларининг кўпайишига олиб келади.
-Таркибини узун толали толалар билан тўлдириш хомашё валиги толадорли-

гини оширади буларнинг барчаси машина иш унумдорлигини оширади.

       С. Фазлидинов [12]. да аррали тола ажраткич хомашё валигини айлан-тириш тезлатгичи таклиф қилинди. Хомашё валиги маркази қисмига бўшлиқ шаклида ишлаб чиқарилган ролик ўрнатилган  ва хомашё валиги зичлигини ўзгартириш орқали унинг фаоллигини ошириш учун тезлаштирувчи ролик эластик материалдан, ролик сиқилган манбага уланган, деворларнинг қаттиқлик даражасини ўзгартириш учун хаво берилади ҳамда хомашё валиги зичлиги ўзгариши ҳисобига машина иш унумдорлиги ошади.

        Г.И.Мирошниченконинг ишида [13] аррали тола ажраткич таъминловчи қисми пахтани бир текисда ишчи камерага узатиш орқали машина иш самарадорлигини оширишга эришиш мумкинлигини аниқлади. Ишчи камерадаги хомашё валиги зичлиги 550-600 кг\м3 дан ошиши билан хомашё валиги айланишдан тўхтайди ва тола ажратиш жараёни бутунлай тўхтатилади.

       1969 йилда Р.М. Каттаходжаев арралар диаметрини катталаштириб тола
ажратиш жараёнининг асосий кўрсаткичларга таъсирини ўрганиб қуйидаги хулосага келди. Арралар диаметрини 400 мм гача ошириш билан хомашё валиги зичлиги пасаяди, иш унумдорлик ошади ва тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори  ҳамда толанинг тиқилиб қолиши қиймати камаяди. Белгиланган ижобий самарани аррали тола ажраткичнинг иш камерасини мақбул шаклини топиш учун махсус тадқиқотлар ўтказиш орқали ошириш мумкин [20].
       1970 йилда Г.И. Болдинский [14] тола ажратиш жараёнининг оптимал ишлов бериш назарий асосларини тадқиқ қилди. Унинг назарий изланиш-лари натижасида қуйидагилар кўрсатилди:

-Толани ажратиш жараёнида аррали цилиндр вали тезлигини  юқори критик тезликда айлантириш фойдалироқдир чунки унда чигитлар шикастланиши нормадан ошмайди.

-Хомашё валигини мажбурий равишда айлантириш керак, бу машина иш унумдорлигини сезиларли даражада ўзгартиради лекин унинг тезлиги ар-рали цилиндр тезлигининг ярмидан ошмаслиги керак.

-Тола таркибидаги ифлосликлар миқдорини  камайтиришга машина иш унумдорлигини пасайтириш ҳисобига эмас балки хомашё валиги тарки-бидаги туксиз чигитлар миқдорини камайтириш эвазига эришиш мумкин.
I.1. Ўрта толали пахтани саноатда қайта ишлаш техникаси ва технологиясининг ҳолати таҳлили
Ҳозирги вақтда Ўзбекистонда ўрта толали пахта навларини қайта ишла- 
лашда ЗҲДМ, ДП-130, 4ДП-130 5ДП-130 аррали тола ажраткич машина-ларида  чигитдан толаси ажратиб олинмоқда. Республикамизнинг етакчи илмий текшириш ташкилотлари томонидан пахта саноатининг асосий ма-шиналаридан бири бўлган аррали тола ажраткич машиналарини ишлаб чиқарилиши, тузилиши ва ишлаш жараёни билан батафсил танишиб чиқа-миз.
       ЗХХД русумли аррали тола ажраткич дастгоҳида арра валида 90 дона арра бўлиб иш унумдорлиги 12 кг\арра соат га тенг [22]. ЗХХД русумли ар-рали тола ажраткич ишлаш жараёни Е.Уитни аррали тола ажраткичга ўх-шайди. У иш камерасидан, панжарали колосниклардан, аррали цилиндрдан, юқори ҳаво олиш мосламасидан, чигит чиқариш тароғидан ва тола чи-қариш жойидан иборат. ТГСКБТ илмий текшириш ташкилоти томонидан сўнгги мукаммал вариантли  ДП-130 русумли тола ажраткич машинаси яратилди [15]. Ушбу тола ажраткичнинг  бошқа тола ажраткич машиналаридан фарқи аррали цилиндр валидаги арралар сони кўплиги яъни (130 дона), арралар аросидаги қистирмаларнинг эни қисқалиги, ишчи камерасидан хомашё валигини тушириш имконияти борлиги ҳамда арра тишларидан толани юқори томондан ҳаво ёрдамида ажратиб олиш мумкин.
I.2. Ўрта толали пахтани дастлабки ишлаш технологиясини такомиллаштириш бўйича тадқиқотлар
       Б.А. Левкович [2, 3, 4, 5] томонидан тадқиқот олиб борилганда аррали тола ажраткич иш унумлорлиги ва тола сифати  бир нечта омилларга боғ-лиқлиги аниқланди, шу жумладан хомашё валиги оғирлиги ва таркибига ҳамда унинг тезлигига.

       Аррали тола ажраткич машинаси иш унумдорлигини ошириш йўл-ларини излаш доимий равишда Ўзбекистонда [18, 20, 21]. ва чет элда [36]. амалга оширилмоқда. Бироқ, ТИТЛП, ЦНИИХПРОМ илмий ходимларининг катта ютуқларга хамда пахта саноат ходимларнинг саъй харакатига қарамай толанинг сифатини юқори даражада яхшилашга эриша олмади.

       Ушбу муаммони ҳал қилишнинг асосий йўналишлари пахтани йиғиб олиш даврида сифатли қобил қилиб олиш, соҳага янги энг илғор технологик машиналарни жорий этиш, мавжуд ускуналарни модернизация қилиш ва мақбул иш режимларини танлашдир. Маҳсулотнинг сифати ва корхонанинг қуввати кўп жиҳатдан пахта тозалаш корхонасидаги  асосий машиналарининг ишлашига боғлиқ.
Д.А. Шепелевичнинг ишида арра сифати масаласи ҳам кўриб чиқилган.

Арра тишидаги қиловлар яхши олинмаса  арра тишидан толани ажратиб олиш қийинлашади бу ўз навбатида машина иш унумдорлигига ва тола сифатига салбий таъсир қилади. Аррали тола ажраткич машиналарини ўрганишда, Д.А. Шепелевич қуйидаги хулосага келди: [4].
1. Арра тишлари билан ушланган толалар фақат уларнинг учига яқин жой-лашган;

2. Барча арра тишлари тола ажратиш жараёнида қатнашмайди;

3. Арра энг юқори чегараланган нисбий тезлигида машина унумдорлиги ошади ва тола сифати яхшиланади.

       1949-1950 йилларда Н.Г. Гулидов ва ЦНИИХПРОМнинг бошқа ходим-лари қуйидагиларни аниқладилар:
1. Пахта ташлайдиган валикларнинг тола ажратиш жараёнига таъсири;

2. Арра  тишлари ён юзаларининг тола ажратиш жараёнида чигитларни туксизлантиришга таъсири;

3. Аррали тола ажратиш жараёнида зарур бўлган энергия балансини баҳо-лаш.

Унга қуйидагича кўрсатилди:

1. Пахта ташлайдиган валик ва арра юзининг ғадир будирлиги чигит билан  толанининг  йуқолишини оширади.

2. Арра тезлигининг ошиши толани ажратиш жараёнида энергия сарфини кўпайишига олиб келади.

3. Аррали цилиндрининг тезлиги ортиши билан 970 айл\мин айланишгача, хомашё валиги оғирлиги аввалги минимал айланиш тезлигига қадар камаяди ва энг ками 720 айл\мин га этади ва кейин ортади.

4. Аррадаги тишлар сонини кўпайтириш [22] тола ва чигитларнинг ши-кастланишини камайтиради..

5. Арра тиши унинг радиусига нисбатан эгилиш бурчаги 400 га ўрнатилиши керак.

       П.А. Рогов  “Хомашё валиги тузилишини шакллантиришнинг асосий масалалари” [22]. ишида хомашё валиги ҳаракати ва тузилишини диққат билан ўрганиш керак деб ҳисоблайди.

      Д.А. Котов 1950 йилда бир қатор тажриба тадқиқотларни ўтказди ва хомашё валигини тезлаштиргичлари ёрдамида унинг таркиби ва айланиш тезлигини ўзгартирди. Бироқ, синовдан ўтган механизмлар хомашё валигини сиқиб чиқишига олиб келди ва "тиқилиш" пайдо бўлди. 
       О Махсудов [31] аррали тола ажраткич машинаси самарали ишлаши учун хомашё валигини мажбурий равишда айлантириш мосламасини яратди, ишчи камеранинг конфигуратциясини ўзгартирди (роликлар уларнинг атрофларига жойлаштирилди), шунингдек тезлаткичнинг тузилиши ва айланиш тезлиги ўзгартирилди, натижада машина иш унумдорлиги ошди. Аммо тезлаштирувчи қотиб айланиши натижасида чигитларнинг шикастланиши ҳамда толадаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори ошиб кетди. Шунинг учун бу тезлаткич ишлаб чиқаришда кенг қўлланилмади. 
        1960 йилда ЦНИИҲпром илмий ходимлари яна аррали тола ажратиш жараёнини текширди . Шундай қилиб қуйидагилар кўрсатилган эди:

1. 98,4%  толалар  60 секундда, 99,6% толалар эса 100 секундда ажралади.
2. Чигитларнинг ажралиши анча кечроқ содир бўлади ва 10 дан 150 се-кундгача давом этади
3. Дастлабки 15 сонияда тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори кўпайиши бир хил даражада, 15 сониядан кейин тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори кўпайиши 1,5 баравар ошган [25 26]. 
4. Чигитларнинг толадорлиги ошиши тола ажратиш жараёнида электр энергия сарфи ҳамда толадаги чигит қобиғини ва шикастланган чигитлар миқдорини  оширади.

5. 100-аррали тола ажраткич машинасидан олинган махсулот яъни тола-дорлик, толадаги ифлослик ва нуқсонлар миқдорининг сифати 80–аррали тола ажраткич машинасида олинган махсулот сифатига қараганда яхши-роқдир. 
       1963 йилда "Тола шикастланишини тўқимачилик махсулотларнинг сифатига таъсири” [28] монографиясида ва ундан олдин М.А. Ходжинова-нинг докторлик диссертациясида [30] тўқимачилик хомашёсини қайта иш-лашнинг бутун технологик жараёнига тола зарарининг таъсирини таҳлил қилди. Монографияда дастлабки ишлов бериш, хусусан пахта тозалаш жа-раёни натижасида толанинг шикастланишига алоҳида ўрин берилган.

       М.А. Ходжинова хомашё валиги зичлиги ошиши билан толанинг шикастланиши сезиларли даражада ошишини аниқлади (заиф  хомашё валиги билан тола 9% шикастланган, қаттиқ хомашё валиги билан 25% дан юқори).
        М.А Ходжинова таклиф қилди: толанинг зарарланишини аниқлаш технологияси бизга технологик жараённи тўғри баҳолашга имкон беради, чунки у нафақат толада кўринадиган нуқсонларини, балки кўзга кўринмайдиган нуқсонларни ҳам аниқлайди, бу унинг сифатига жиддий таъсир қилади.
М.А. Ходжинова [30] Пахта толасига биологик зарар муаммолари фао-
лиятига бағишланган. Улар толадан целлюлозасини ажратадиган ҳар хил турдаги қўзиқоринларни  толаларнинг мустаҳкамлигига таъсирини, шунингдек, ипга ишлов бериш пайтида микроорганизмларнинг нуқсонлар пайдо қилишига таъсирини кўриб чиқдилар. 
       В.С. Федоров  машина иш унумдорлигини юқори  даражада кўтариш

тола таркибидаги ифлосликлар миқдори ошишига олиб келиши таъкидлади.

       Тадқиқотлар суратга олиш ишлари ёрдамида олиб борилди ва уларнинг асосий натижалари қуйидагича бўлди:
-Алоҳида бир чигитли пахталарни ҳаракатида бирон бир қонуният куза-тилмайди.

-Хомашё валиги хосил бўлиши  тола ажралиш жараёнини хамда чигит та-рағи орқали чигитлар чиқишини таъминлайди.

-Хомашё валиги тезлиги колосникдан тола ажралиб бўлгандан  чигит тароғи олдигача кўпаяди.

-Хомашё валиги энг юқори зичлиги колосник атрофида бўлади, кейин ка-маяди.

-Арра тишлари орасидаги бўшлиқни тўлдириш майдони чигитли пахтани арра нисбатан тезлигининг катталигига, арра тишининг профилига боғлиқ.

-Арра тишлар сонининг камайиши билан тишнинг илаштириш қобилияти ошади.

-Хомашё валиги вазни ортиб бориши билан машина иш унумдорлиги ошади ва чигит тароғи атрафида чигитлар сезиларли даражади эзилади.
-Машина иш унумдорлиги хомашё валиги толадорлиги ошиши билан ошади ва чигит тороғи қисилади.

-Хомашё валиги тезлиги ошиши билан  машина иш унумдорлиги ошади.

-Аррали тола ажраткичнинг иш фаолиятига таъсир қилувчи асосий омил, бу арра тишининг илаштириш қобилиятига, хомашё валиги массасига, аррали цилиндрининг тезлигига ва арра тишининг қадамига боғлиқ.

-Иш унумдорлиги ва арра тезлигини ошириш орқали қувват сарфи ортади.

       С.П Иванов 1952 йилда аррали цилиндрда 100 ва 120- аррали тола аж-раткич машиналари ишини ўрганиш зарурати пайдо бўлди. 
100-аррали тола ажраткич машинаси билан 80-аррали тола ажраткич ма-шинаси таққослаганда қуйидаги хулосага келди:
1. Пахта чигити камроқ қолдиқ толаси билан чиқади.

2. Иш унумдорлик бир машинага соатига 1200 дан 1300 кг гача эришилади.

3. Қувват сарфи ошмайди.

4. Тола сифати  ёмонлашмайди.
120- аррали тола ажраткич машинасини таҳлил қилиш шуни кўрсатдики:

1. 80-аррали тола ажраткич машинасига қараганда энергия сарфи 20-30 фоиз кўпаяди.
2. Хомашё валиги сиқилган.

3. Толадаги чигит пўстлоғи ва нуқсонлар сони кўпайган.

4. 120-аррали тола ажраткич машинасида ишлаш самара бермайди шунинг учун 100-аррали тола ажраткич машинасида ишлаш тавсия этилади.
        Пахта тозалаш ишларининг хорижий тажрибасини ўрганиш ва "ҲЛОПКОПРОМ"  РНЦнинг олдинги тадқиқот ишлари асосида ишчи камерасининг марказий қисмиги туксиз чигитларни қўшимча равишда олиб чиқиш учун махсус қурилма ишлаб чиқилган . 
         1.2.1-расм.Туксиз чигитларни ташқарига чиқарадиган махсус қурилма тузилиши. Ушбу қурилма диаметри 160 мм қувур (1), тешиклар (2) бўлиб, унинг ичида винт (3) ўнг ва чап перо билан бурилади. Шнек диаметри 150 мм. тешиклар овал бўлиб, майдони 1,67 см2 ни ташкил қилади. Тешик ўл-чамлари туксиз чигитлар ўлчамидан катта қилиб олинган, хомашё валиги босими таъсирида  чигитлар қувур ичига киради қувур айланиш хисобига  қувур ичида шнеклар ёрдамида ташқарига чиқарилади.
       Толаси ажралган чигитлар хомашё валиги таркибидан қуйидагича чиқади.

       Аррали тола ажратиш жараёни кўп босқичли аррали диск тишига толани илаштириб судраб, колосникли панжара тирқичидан олиб ўтишда чигитдан толани узиб олишга асосланган. Бу жараён давом этиш натижасида ишчи камерасида хомашё валиги ҳосил бўлади.
       Аррали тола ажратгичларнинг ишчи камераси қобирғали панжара, печ-тоқ брус, камерага пахта кирадиган жой ва чигит тароғи билан чегараланган олд фартукдан иборатдир. Ишчи камерасининг бу элементлари, уларнинг тузилиши, катта-кичиклиги ва аррага нисбатан жойлашиши аррали тола ажратич жараёнига катта таъсир қилади. Аррали тола ажраткич маши-насининг таъминловчи органидан ишчи камерасига тушган пахта 50секунд давомида 98 % чигитнинг толаси ажралади, 28-30 %  чигит тароғи орқали чиқишга улгуради, қолган 50% дан кўпи эса ишчии камерада қолиб кетади. Ушбу чигитларни ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма орқали ташқарига чиқариш мумкин.
       Америка аррали тола ажраткичидан фарқли ўлароқ, тешилган қувур Хомашё валиги айланиши йўналиши бўйича айланади, чунки қарама қарши айланиш содир бўлганда, хомашё валиги айланишдан тўхтайди ва тола ажратиш жараёни бузилади.
       Ишчи камераси марказий қисмига тўпланувчи туксиз чигитларни чигит

чиқарувчи қурилмани ўрнатиш орқали ташқарига чиқариш машина  ишлаш самарадорлигини ҳамда тола сифатини оширишга эришилди. Бу йўналиш истиқболли.
I.3. Ўрта толали пахта хомашёсини чет эл технологиясида қайта ишлаш ва тадқиқотлар таҳлили
       Замонавий аррали тола ажраткич моделларини АҚШнинг қуйидаги тўртта фирмасига жорий этиш катта қизиқиш уйғотмоқда.

1. "Луммус" компаниясининг "Империал" 128- аррали тола ажраткич
2. "Континентал Мосс-Гордин." компаниясиннг  "Голден Комет- 119 аррали тола ажраткич 
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Расм.1.2.1 Чигит чиқарувчи қурилма
3. Ҳардвиг Эттер компаниясининг  “Регал -224”  аррали тола ажраткич.
4. “Мюррей” компаниясининг 120-аррали тола ажраткич.
5  МYJ–118 аррали аррали тола ажраткич.
        Аррали тола ажраткичи узаткичи МYJ–118 (1.3.1 – расм) нинг вазифаси пахтани бир хил қилиб ишчи камерага узатиш ва уни тозалашдан иборат. Пахта ишчи валиклари (1) ёрдамида юқоридаги шахтадан бир маромда қозиқчали барабанлар (2) устига узатилиб марказдан қочма куч ҳисобига тўрли (3) юзага урилиб  титилади, натижада  майда ифлосликлар тўр ора-сидан ўтиб, пастга шнекли бункерга (9) тушади.  Майда ифлосликлардан тозаланган пахта лоток (4) орқали йирик ифлосликлардан тозаловчи аррачали барабан (5) юзасига узатилади. Бу ерда ҳам колосникларга (6) уриш зарби ҳисобига йирик ифлосликлар ажралади. Ажратиб олувчи чўткали барабан (7)  ёрдамида пахта арра тишларидан ажратиб олиниб, лоток (10) орқали жиннинг ишчи камерасига (11) юборилади. Йирик ифлосликлари билан ўтиб кетган пахта бўлаклари регенерацион барабан (8) ёрдамида ушлаб қолиниб,  ажратиб олувчи чўткали барабан (7)  ёрдамида пахта арра тишларидан ажратилади ва ишчи камерасига тушаётган тозаланган пахтага қўшилади.
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1.3.1-Расм. МYJ–118 русумли аррали тола ажраткич таъминлагичи

1.Таъминловчи валиклар. 2.Қозиқчали –титувчи барабан. 3.Тўрли юза. 4. Нов; 5. Аррачали барабан. 6. Юмалоқ кесимли колосниклар. 7.Планкали ажратувчи барабан. 8. Регенерацияловчи аррачали барабан. 9.Ифлослик чиқарувчи конвеер.10. Тозаланган пахтани чиқарувчи нов.
МYJ–118 аррали тола ажраткичнинг ишлаши ва техник характеристикаси
Аррали тола ажраткич МYJ–118 (1.3.1 расм). Ишчи камерасига (1) туша-

ётган тозаланган пахтани йўналтирувчи валик (2) аррали цилиндрга юборади, ундан эса  ажратиб олувчи чўткали барабан (6)  ёрдамида пахта арра тишларидан ажратиб олинади. Ажратиб олувчи чўткали барабаннинг айланиш тезлиги (1150 айл\мин) арра цилиндрникидан икки ярим баробар кўп-лиги ҳисобига арра тишларидан толалар тўла ажратиб олиниб, толани олиб кетувчи (8)  қувурга тушади. Толадан тўла ажраган чигитлар (туксиз чигитлар) арра дисклари орасидан сирпаниб тушиб (9) лоток орқали  машинадан чиқарилади. Тола ажратиш жараёнида бир чигитли пахта арра тишларига ундан толаси тўла ажралгунча бир неча бор келади. Жинлаш жараёнида улюк чиқарувчи мослама (7) ёрдамида тола улюк ва нуксонлардан қисман тозаланиб, улар машинадан чиқарилади.
       Тола ажратиш жараёни пахтани бир  меъёрда узатиб, пахта хомашё валигининг зичлиги ва туксизлантирилган (толаси) чигитларнинг чиқиши билан созланади. Ажралган. тола ажратиш жараёнида пахтанинг сифат кўрсаткичларига қараб  асосий параметрларни  автоматик ҳолда созлашга эришилади.
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        1.3.1-Расм МYJ–118  русумли аррали тола ажраткич
1.Ишчи камераси; 2. Йўналтирувчи валик; 3.Хомашё валиги; 4.Нов; 5. Аррали цилиндр; 6. Қобирға; 7.Чўткали барабан; 8. Улюк чиқарувчи мослама; 9. Чигитларни чиқаруви нов; 10. Корпус.
Аррали тола ажраткич МYJ–118 техник характеристикаси

1. Тола бўйича ишунумдорлиги,  кг\соат........               800-1000

2. Валдаги арра дисклари сони, дона .........................     118

3. Арра дискаси диаметри, мм ....................................     320

4. Дискдаги аррани тишлар сони, дона......................      330

5. Ишчи камерасидан бўртиб турувчи арра, мм......       50-53

6. Аррали цилиндр  валининг диаметри, мм...............    75

7. Электродигател қуввати, кВт...................................     45

           8.  Аррали цилиндр ва чўткали барабан оралиги, мм ...     0,0-1,0

           9 Габарит ўлчамлар, мм              ................                      2858х2600х2640 

        ЗХДДМ,  ДП -130 аррали тола ажраткичнинг аррали цилиндр валида  мос равишда 80 ва 130 арра бор эди,  Америкадан "Континентал Мосс-Гор-дин." компаниясиннг  "Голден Комет- 119 аррали тола ажраткичи, Ҳардвиг -Эттер компаниясининг  “Регал -224”  аррали аррали тола ажраткичи олиб келинди.
        Аррали тола ажраткич машиналарининг иш унумдорлигини оширишга Американининг “Буш Хог Континенталь” ҳамда Дабл Игл” компанияси фирмаларида қизиқиш пайдо бўлди, натижада ишчи камераси марказига чигит чиқарувчи қурилма ўрнатилди, қувур диаметри 101,6 мм айланиш тезлиги 337 айл\мин , қувур ичидаги шнек диаметри 82 мм ишлаш натижасида машина иш унумдорлиги 19,05 кг\арра соат га етди. Қўшимча такомиллаштириш натижасида Америка машинасининг ўзига хос маҳсул-дорлиги оширилди. Шундай қилиб, Мюррей ва Континентал Мосс Гордин фирмалари арра диаметрини мос равишда 457 ва 406 мм га оширди ва Платт Луммус компанияси аррали тола ажраткичнинг иш камерасига қўшимча тезлатгични киритди. Таъкидлаш жоизки, "Платт Луммус" компаниясининг Империал модели аррали тола ажраткичига қийшайтирилган  тишли дисклари бўлган тезлатгич ишлатилади. Бу тишлар хомашё валиги айланишини тезлаштириш орқали арра тишларни тола билан тўлдириш да-ражасини оширишга имкон беради. Бу охир-оқибат, бошқа компаниялар-нинг аррали тола ажраткичлари билан таққослаганда, машинанинг иш фао-лиятини оширди. Континентал Мосс Гордин ва Мюррей аррали тола аж-раткичида катта ўлчамдаги арра тишларини (406 мм ва 457 мм) ишлатиш ёрдамида кесиш ёйини кўпайтиради ва шу билан хомашё валиги айланиш тезлигини ва машинанинг соатига тола ишлаб чиқариш унумдорлигини оширади.
Аррали тола ажраткичларнинг иш унумдорлигини хомашё валигини тез-
лаштиргичлар ёрдамида тезлигини ошириш ҳамда арра диаметрини катталаштириш ҳисобига ошириш мақсадга мувофиқлигини унутмаслик керак. У импорт қилинган ускуналарни сотиб олишдан анча олдин илмий асосланган ва тажриба таҳлил асосида исботланган.

       АҚШдаги пахта тозалаш бўйича ягона журнал пахтани бирламчи қайта ишлашни яхшилаш бўйича кўплаб таклифларни баён қилади. Сўнгги йил-ларда Хардвик Эттер ва Муррей 120-аррали тола ажраткичини ишлаб чи-қаришни ўзлаштирди ва Луммус 88 аррали аррали тола ажраткичини ичка-ридан ҳам, ташқи томондан ҳам хомашё валигини мажбурий айлантириш мосламасини ишга туширди (ғоя Б.А. Левкович, Д.А. Котов, С.Н. Нусратов, М.Т. Тиллаев томонидан бир неча бор илгари сурилган тўғри профилига эга.

      1959 йилда Мосс Гордин фирмаси катталаштирилган хомашё камераси ва янги шаклдаги панжара билан соатига 8-9 кг тола ишлаб чиқарадиган, 140-аррали тола ажраткични яратди.

       1960 йилда Ҳардик Эттер фирмасига (42) га ташриф буюрган мута-хассисларнинг ҳисоботида 90, 100 ва 120 аррали тола ажраткич машиналари ишлаб чиқарилганлиги ва арралар орасидаги масофа 80-арра тола ажратгич машиналарига мос равишда сақланиб қолиши қайд этилган. 1961 йилда компания иккита арра цилиндрли аррали тола ажраткич машинасини ишга туширди. Битта хомашё валиги иккита чўткали барабан  билан ишлайди, бу хомашё валиги  айланишига ва машина унумдорлигини оширишга ёрдам берди.

       1963 йилда Мосс Гордин фирмаси диаметри 350 мм бўлган аррали тола ажраткич машинасини ишлаб чиқди ва фақат маҳкамлаш панжаралари, юқори қисмида жойлашган ўша компания Н.Г. Гулидов томонидан илгари сурилган 234-аррали тола ажраткич машинасини тайёрлади.
I.4. Тадқиқотнинг мақсади ва вазифалари
       Маълумки (25,26) хомашё валиги зичлигининг камайиши тола ажратиш жараёнида тола таркибидаги ифлосликлар ва нуқсонлар миқдорини камайиши аниқланган.

       Таъминловчи қисмидан пахта бир хил меъёрда ишчи камерага тушиши тола ажратиш жараёнида арра тишларига тола яхши илашиб иш самара-дорлиги ошишига эришилади.  Юқоридаги муаммони хал қилишда Д.А. Котов ва  Г.И. Болдинскийлар [6] жуда кўп илмий тадқиқотлар олиб борган. Аррали тола ажраткич Хомашё валиги таркибидан чигитларни ажратиб олиш масаласи ҳали тўлиқ ўрганилмаган. Чигитларни ажратиб олишнинг турли хил талқинлар мавжуд.
       Шундай қилиб, баъзи тадқиқотчилар [7, 18] ва бошқалар чигитларни фақат чигит тароғи орқали чиқишини таъкидладилар бошқалари аррали цилиндрининг тегиб турган жойида хомашё валиги билан содир бўлади деб таъкидлашади. Шундай қилиб, пахта тозалаш назариясини ўрганаётган тадқиқотчи учун кўтарилган масала бўйича ишончли маълумотсиз ҳар қандай янги қадамларни қўйиш жуда қийин.

         Бундан ташқари, бир қатор олимлар [18]., колосник юзасида ҳосил бўлган туксиз чигитлар яна хомашё валиги маркази томон қўшилиб кетишини тахмин қилишмоқда.

Бекмирзаев Б.И [19] ишида қуйидаги хулосага келди:

1. Тезлатгич ёрдамида аррали тола ажраткични хомашё валиги зичлиги ошиши билан унинг толадорлиги ортади ва шу билан аррали тола ажраткич иш унумдорлиги ошади.

2. Тезлатгичсиз одатий аррали тола ажраткичда, хомашё валиги зичлигини ошириши хомашё валиги толадорлик миқдорини ва аррали тола ажраткичнинг унумдорлигини оширади, аммо мутлақ ва нисбий қийматларда.

       Ушбу ишнинг мақсади хомашё валигини чигит чиқарувчи қурилма ёрдамида айлантириш ва ишини ўрганиш ҳамда  мослама параметрларининг аррали тола ажраткичнинг технологик кўрсаткичларига таъсирини аниқлаш эди.

       Иккинчиси, ишчи камеранинг янги профилини яратиш ва иш унумдорликни ва тола  сифатини оширишни таъминлайдиган, чигит чиқарадиган мосламанинг энг мақбул тузилмасини ишлаб чиқиш ва танлаш имконини берди.

      Иш камерасига бир нечта хил чигит чиқарувчи мосламаларини ўрнатиш орқали хомашё валигини тезлаштириш асосида иш унумдорликни оширишга эришиш мумкин. Аррали тола ажраткич иш самарадорлигини ошириш усулларини излаш бўйича ишларни давом эттириш ва ушбу муҳим кўрсаткичини белгилайдиган назарий ҳисоблар ва таҳлиллар қилиш.
Хулоса
       Аррали тола ажратиш иш режимини ва хомашё валиги тезлигини ошириш усулларини танлаш бўйича адабиётларга шарҳи қуйидагиларни ўз ичига олади:
1.Аррали тола ажратиш корхоналарида мавжуд конструкцияли аррали тола
ажратиш машиналарининг таҳлили ва уларни такомиллаштиришга бағиш-ланган тадқиқотлар шуни кўрсатдики, хозирги жахон бозори талабига жавоб берадиган сифатли толалар ишлаб чиқариш учун етарли даражада эмас. Ишчи камерада толасидан ажралган туксиз чигитлар ташқарига чиқариш учун мақбул параметрли ёрдамчи чигит чиқарувчи қурилма масаласи етарли даражада ўрганилмаган.
2. Пахта саноати ишчилари ва "ҲЛОПКОПРОМ" илмий-тадқиқот маркази, Тошкент Тўқимачилик институти ва ГСКБ тозалаш бўйича давлат клиник лойиҳалаш бюроси пахта хомашёсини дастлабки қайта ишлаш жараёнини такомиллаштириш йўналишида катта ва муҳим ишларни амалга оширдилар.

3. Аррали тола ажраткич унумдорлигини ошириш ва маҳсулот сифатини яхшилаш мақсадида хомашё валиги айлантириш тезлигини ошириш ва унинг толасини ошириш бўйича илгари ўтказилган тадқиқотлар ва таклифлар сезиларли ижобий натижаларга олиб келмади.

4. Хомашё валиги тезлигини ошириш туфайли аррали тола ажраткичлар-нинг унумдорлигини ошириш  АҚШ патентлари орасида Империал-128, Супер-88 ва Платт-Луммус йўналишидаги аррали тола ажраткичларда алоҳида қизиқиш уйғотади.

5. Хомашё валиги марказий қисмига тўпланувчи туксиз чигитларни таш-қарига чиқарувчи мақбул параметрли чигит чиқарувчи қурилма ўрнатил-маган, унинг пахта тозалаш технологиясига таъсири ўрганилмаган,  хомашё валиги  оптимал тезлигини топиш тажрибада ўтказилмаган.
II БОБ.  АРРАЛИ ТОЛА АЖРАТКИЧ ИШЧИ КАМЕРАСИДАГИ ХОМАШЁ ВАЛИГИ ҲАРАКАТИНИНГ МАТЕМАТИК МОДЕЛИ
        Ишларни таҳлил қилишда ва амалиётда аррали тола ажраткич машиналарини ишлатиш жараёнида, ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма билан хомашё валиги  айланиш тезлиги ошириш пахтани қайта ишлаш жараёнининг сифат ва миқдорий кўрсаткичларига сезиларли даражада таъсир қилади. Шу билан бирга, бу тезликлар чигит ва толаларнинг муҳим табиий хусусиятларига таъсир қилмаслиги керак. Ушбу натижаларга асосланиб, хомашё валиги тезлигининг оптимал нисбати олинган. Бундай ҳолда, чигит чиқарувчи қурилманинг ишчи камерасининг деворларига ишқаланишини камайтириш керак. Ушбу омиллар пахтани қайта ишлаш жараёнига ижобий таъсир кўрсатади, бунда хомашё валиги периферик тезлиги ва машина унумдорлиги ошади. Тадқиқот чигит чиқарувчи қурилма учун 1,7 дан 3,5 м / с гача ва хомашё валиги учун 1,35 дан 2,1 м / с гача тезликларнинг оптимал нисбати бўйича ўтказилди. Хомашё валиги харакатини тавсифловчи муҳим кўрсаткичлардан бири аррали тола ажраткичнинг ишчи камераси деворларига босимидир [37]. Фронтал девор учун нормал ва тангенсиал босимнинг барча қонунлари 4ДП-130 аррали тола ажраткич учун ҳам, чигит чиқарувчи қурилма билан ҳам сақланади. Характерли фарқ шундаки, ишчи камерадаги нармал ва тангенсиал босим ҳар доим аррали тола ажраткич камерасининг фронтал деворидаги босимдан  кам бўлади.

           Ишчи камерасидаги ишқаланиш коэффициенти ҳар доим фронтал деворга нисбатан 2,0-8,0% га ошади, чунки ишчи камеранинг нормал босими фронтал деворга қараганда камроқ. Тангенсиал қаршилик кучини ўзгартиришнинг бир неча сабаблари мавжуд: юзаларнинг ҳолати ва шакли, ишчи юзадаги нотекисликлар, , пахта хом ашёсининг намлиги, хомашё валиги тезлиги, ҳаракатланиш табиати, босим ва бошқалар [43, 44]. 
        Ушбу илмий ишда бир вақтнинг ўзида учта омил ўзгарган: Иш унумдорлик, хомашё валиги тезлиги ва зичлиги. Иш унумдорлик ўзгарганда , мавжуд 4ДП-130 аррали тола ажраткич камерасининг олд девори ёнида соатига 8,0 кг дан 11,2 кг тола ўзгаради. Хомашё валиги айланиши мос равишда ўртача 10 ва 15% га ошди ва нормал босим 2,5 мартадан кўпроқ ошди.

        Хомашё валиги қурилмасининг айланиш тезлиги ва аррали тола ажраткичнинг ишлаши хомашё валиги зичлигининг ўзгаришига, камера деворидаги хомашё валиги массасига, ишқаланиш коеффициентига ва босимига таъсир қилади. Хомашё валиги ишқаланиш коеффициенти нормал босим қийматига боғлиқ, унинг ошиши билан озгина пасаяди ва аксинча пасайиши билан ортади. Шундай қилиб, пахта тозалаш корхонасининг  сифат ва миқдорий кўрсаткичлари, хусусан, чигит чиқарувчи қурилма ва аррали йилиндрининг айланиши, деворлари бўйлаб босимнинг тақсимланиши ва иш камерасининг деворларига нормал кучланиш натижасида келиб чиққан пахта хом ашёси валиги оқими тезлигига боғлиқ. 

Ушбу боб, ушбу муаммони назарий жиҳатдан ўрганиш ва аррали тола ажратиш корхоналарининг иш фаолиятини яхшилайдиган мақбул параметрли чигит чиқарувчи қурилмани олишга татбиқ қилинган.

II.1.  Аррали тола ажраткич ишчи камерасидаги хом-ашё валигини ҳаракат қонуниятларини тавсифловчи, характерли функцияларини аниқлаш
         Пахта доимий равишда иш камерасига тушади ва хомашё валиги тезлиги йўналиши бўйича ҳаракатланади. Камера ичидаги пахта оқим зичлиги пахта хомашёсининг ўртача зичлигига тенг. Муаммони ҳал қилиш учун иккита қависли (L1 ва  L2)  қаттиқ девор орасини олишимиз мумкин. Пахта оқими ДД1 тешиги оралиғидан эркин оқади. Пахта оқими асосан тортишиш ва оғирлик кучидан иборат бўлади. Ушбу 2.1-расм пахта оқим минтақасининг чегарасида тезлик ва босимнинг тақсимланишининг ҳисобланган параметрлари учун оқимнинг геометрик ва механик хусусиятларини аниқлашга бағишланган. Шунингдек, аррали тола ажраткич ишчи камерасининг ички юзасига умумий босим кучи оқим потенциал ва ҳаракатсиз турсин. Кейин комплекс потенциал функциянинг ҳосиласи учун параметрик ўзгарувчи ва  [image: image6.png]
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)  (расм 2.2) пунктларининг юқори ярим текислигининг ёрдамчи минтақасини олсак,
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Қуйидагича бўлади:
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/C)     (НН) оралиғида пахта оқим тезлиги.

Lн,     Vн     пахта оқими тезлиги ва эни.
       Якуний ўлчовли яқинлашиш усулидан фойдаланиб:

                                                Ɵ(t)=At+B                                            (2.1.2.)
Оқим минтақаси  (Gt) ишчи камера деворлари чегаралари бўйлаб пахта харакат тезлигининг бурчакларини хосил қиламиз.

       Кўриниб турибдики, (НА) бўлимда (-[image: image23.png]o, —a
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/2,  бу бурчакда Ɵ(ξ)=([image: image27.png]
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(ВС) эгилган чегара бўйлаб агар η=0 ,   -а[image: image31.png]<¢{<—C



 қобил қиламиз;
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=CA+B    бу ерда
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  [image: image41.png]


(ξ)=[image: image43.png]La—1¥p)ctla-1)CHBAIn
=y



                                           (2.1.3)

(СД) бўлимда Ɵ(ξ)=-[image: image45.png]pr



;  ва Д2F  Ɵ(ξ)=-[image: image47.png]/2



,   хамда (ЕF) бўлимда агар [image: image49.png]n=0, f<



 ξ[image: image51.png]<e




Қуйдагича:                                [image: image53.png]


(ξ)=[image: image55.png]


                                          (2.1.4.)

(ЕН) чегара бўйлаб    Ɵ(ξ)=-[image: image57.png]/2



,   
Шундай қилиб Жуков функциясининг чегара қийматлари қуйидагича:  [image: image59.png]w=T+16



,
     [image: image62.png]


=ln       (2.1.2.) ва (2.1.4.) хисобга олиб қуйидаги тенгликни ёзамиз.
Jmω(t)[image: image64.png](a=Um opn n=0,—a<f<-B,
6,(9 mpun=0,-B <E<—C,
—Br  mpuy=o0-C<i<-1
6:(Onpun =o,f <g<—C

o =e e <E<-al<i<f

e<i<wm



                                             (2.1.5)
Янги функция билан танишамиз;

                         [image: image66.png]


(t)=[image: image68.png]=
R(t)



,       R(t)=[image: image70.png]Vt?



-1                                                    (2.1.6.)

Бу ерда (2.1.5.) хисобга олган холда қуйидаги тенгликни ёзамиз.

                           [image: image72.png]Jmey



(t)=[image: image74.png]


  ,                                                               (2.1.7.)

Шварц интеграл формуласидан фойдаланиб белгилаш киритамиз.

[image: image76.png]


(t)=[image: image78.png]" 1m L
S ami



  [image: image80.png]


                           шундай қилиб:

[image: image82.png]


(t)=-(1-[image: image84.png]


)[image: image86.png]


+[image: image88.png]T _8109dE
B R(D) (-0




-[image: image90.png]81 w0



+[image: image92.png]1P Salddt
<Jf RD -0




-[image: image94.png]



[image: image95.png]JR({)(E JR({)(E Ca R({)dé Bl



                                                    (2.1.8.).

Белгилаш киритамиз:             [image: image97.png]1
o= e



 ,   [image: image99.png]


 , [image: image101.png]


=[image: image103.png]52098
< s




 .

Интегралларни   [image: image104.png]I 10y



  ўрнатиш усули билан хисоблаймиз.

ξ–t=[image: image106.png]


,    ξ =[image: image108.png]S+ 1,



     dξ=-[image: image110.png]


 ,    у холда    [image: image112.png]


 қуйидаги кўринишда;

[image: image114.png]


=-[image: image116.png]dx
f [T+ Dxy1+(c+ D



=-[image: image118.png]


;

Бу ерда: X=1+(t-1)x,     y=1+(t+1)x,      a=t-1,B=1,     f=t+1 ,     д=1

Af=[image: image120.png]


-1[image: image122.png]<0




Шундай қилиб формула бўйича;
[image: image124.png]


=[image: image126.png]


ln [image: image128.png][Vav+J7X]



          учун    ([image: image130.png]


) ни  қобил қиламиз

[image: image132.png]


 ln[image: image134.png]JEDED+E+DE-1) /(nf(g 1)




                                                          (2.1.9.)

[image: image136.png]


 ln[image: image138.png]JEDED+E+DE-1) /(nf(g 1)





[image: image140.png]


=[image: image142.png][ fecizplirlas UCIBR
(c-B)E-1G-1)



dξ=

[image: image144.png]e 1+B)d§+[(u71+ﬁ)t+(a71)£+BB)*IH]:5[(E71+
,9)1n(§ JE-1)+[(@a—1+p)t+(@—1Dc+BB]+],



                                                                                                                  (2.1.10.)
Худди шундай

.[image: image145.png]11:7ﬁ[1n(gf‘];* 1)+(:—f+2¢)*lo]



                                          (2.1.11.)

Ньютон-Лейбниц формуласидан фойдаланиб (2.1.9. -2.1.11.) қуйидагича бўлади.
[image: image147.png]2
(-2-B) = s n [VarTr BT R
lo(~2,~B) Fend A Bt Ta-Dle+ D+ /(a+ ) (e+1).




,

[image: image149.png][~
Iy



=[image: image151.png]


(-B,-C)=[image: image153.png]R(O)



ln[image: image155.png]Negaen: e [E—DED+[E+HE+D 76, _ ()
o [ att+B+t Je—De-D+. /7@”)(“1)1



,

[image: image157.png]2
Iy



=[image: image159.png]


(f,e)=[image: image161.png]R(O)



ln[image: image163.png]RANFET



e-t [image: image165.png](e e DD ;o
(DDt [-DerD)




[image: image167.png]


=[image: image169.png]@ =17



ln[image: image171.png]=5



,

[image: image173.png]>
Iy



=[image: image175.png]


ln[image: image177.png]VD DH -1+
Wz



,

[image: image179.png]


=[image: image181.png]=
I(ae) =5



ln[image: image183.png][GD(E-D+/@+O(E+D
[+ DD (e DD



,
[image: image185.png][ J—L_B] C-BR®
e



 ,                                       [image: image187.png]


=[image: image189.png]—
(C-B)R(t)





Бу ерда Жуков функцияси ω=(t) аниқланган (2.1.6.) формула бўйича қуйидаги кўринишда бўлади:

ω=(t)=R(t)[image: image191.png]


(t)               ω=(t)=R(t)[image: image193.png]R(6)



   [image: image195.png]


.                                (2.1.12.)

V=[image: image197.png]—w(t)



. Функцияни хисобга олган холда ишчи камерада хомашё валиги тезлиги қуйидаги формула орқали топилади:

ṽ=[image: image199.png]nL
.(I5)™
1



=[image: image201.png]1
T
IR TG g



  .                                                        (2.1.13.)

Бу ерда:    [image: image203.png]Sla



 ,      [image: image205.png]


-оқим тезлиги, V-пахта тезлиги

[image: image206.png]2(1-a)

s lvEToe o - Ja-DE-D+J/@+HE+ 1D
JE-Dt-D+/B+D{E+1)





[image: image208.png]


=[image: image210.png][, (B+t)/(C+t)*

[C=DE—D+/C+0E+1)
B-1-1+/(B+1(t+1),

T6.(8)

*(No), ™




[image: image211.png]Ig:’ (B+t)/(C+t)+

V (f+1)(£* +JF-D(e+ 1)
JEe+DE-D+le- D+ 1)




[image: image213.png]4 [,/(L‘fl)(t*l)+,/(£+l)(t+l) 2k
Ch 2



𝚤=4

[image: image215.png]5

o = VGO D+ G-DE+D



  ,                 𝚤=5,    
[image: image217.png]76 = YErDE D+ DD
07 JGD@E-D+/@rD(trD)



     ,          𝚤=6,

Геометрик вазифа учун (2.1.1.) ва (2.1.13.) формулани қобил қиламиз

                                   [image: image219.png]dt



=-[image: image221.png]Ly o -1
YO



                                        (2.1.14)

Олинган формулалар ёрдамида оқим минтақасининг барча зарур геометрик ва механик хусусиятларини билиб олиш мумкин.
II.2. Чигит чиқарувчи қурилма билан хомашё валиги параметрларини ҳисоблаш

Оқим минтақасининг (Gt) чегараларига мос келадиган АВ, ВС, СД, ва FE бўлимларида тезлик ва босимнинг тарқалишини кўриб чиқамиз

АВ чегара бўйлаб агар η=0,       -a<𝜉<-B
[image: image223.png]


(𝜉)COS(1-α)π ,         Ʋ=[image: image225.png]


(𝜉)SIN(1-α)π ,  P=1-[image: image227.png]fi©



(𝜉)        (2.2.1)

Бу ерда;

P=[image: image229.png]


 ,                  Р-ихтиёрий нуқтадаги босим    [image: image231.png]


=coпst,

[image: image233.png]


=[image: image235.png]


(𝜉).                                      [image: image237.png]fi



(𝜉)[image: image239.png]



ВС чегара бўйлаб агар η=0 ,   -B[image: image241.png]<¢{<—C




Ū=[image: image243.png]fi(&)coss,



(𝜉),              Ū=[image: image245.png]fa&)sine,



(𝜉),      P=1-[image: image247.png]fs



(𝜉)                            (2.2.2.) 

Буерда:

[image: image248.png]fz(f):i





СД чегара бўйлаб агар η=0 ,   -C[image: image250.png]<f<-1




Ū=[image: image252.png]f3



(𝜉)cos[image: image254.png]


   ʋ=[image: image256.png]f3



(𝜉)sin[image: image258.png]


,      p=1-[image: image260.png]


(𝜉).                                    (2.2.3.)

Бу ерда:

[image: image262.png]f3



(𝜉)=[image: image264.png]



FE чегара бўйлаб агар η=O,     f[image: image266.png]


(𝜉)cos[image: image268.png]


(𝜉),  p=[image: image270.png]fa



(𝜉)sin[image: image272.png]


(𝜉),                                                                                         (2.2.4)

p=1-[image: image274.png]


(𝜉).  (2.2.4.)  бу ерда;       [image: image276.png]fa



(𝜉)=[image: image278.png]


.
Ихтиёрий нуқтадаги босим (Р),  ўзгармас босим Р0 орасидаги фарқ Бернулли интегралидан фойдаланиб аниқланади. Шуни ҳисобга олган холда ВС ва FE ёйлар учун нормал кучнинг ҳисоблаш формуласини, шунингдек оқим минтақаси чегарасининг АВ ва СД ёйлар қисмини топиш қийин эмас.

АВ чегара бўйлаб агар η=0,  -a[image: image280.png]<{<-B




[image: image282.png]


=[image: image284.png]«|dz], %

C - ()



(𝜉)=[image: image286.png]fi



(𝜉),               (2.2.5)

ВС чегара бўйлаб агар η=0,     -B[image: image288.png]<{<—C




[image: image290.png]


=[image: image292.png]1
&-d;

«|dz], %

Cof 511 — (V (8]



(𝜉)=[image: image294.png]f2



(𝜉),            (2.2.6)
СД чегара бўйлаб агар η=0,     -C[image: image296.png]<f{<-1




[image: image298.png]


=[image: image300.png]1

o lazl,

Cof T = (V3()]




       [image: image302.png]


(𝜉)=[image: image304.png]f3



(𝜉),              (2.2.7)

FE чегара бўйлаб агар η=0,           f[image: image306.png]<{<e




[image: image308.png]Prg



=[image: image310.png]Go J7 |Jy 1 = @025, #la2l,



                               [image: image312.png]


([image: image314.png]


)=[image: image316.png]fa



(𝜉).                 (2.2.8)
Бу ерда:

[image: image318.png]


=[image: image320.png]P+Vihax*au*L,
2mv,



 ,     [image: image322.png]


  ишчи камера узунлиги

[image: image324.png]5 =2
dz =3 dt,



   [image: image326.png]


=[image: image328.png]


 ,    (𝚤=1,2,3,4,5,6) ўлчовсиз катталик агар бунда

деференциал ёйлари

[image: image329.png]ldz| = |dsl, ds



 

Худди шу натижа формуладан фойдаланиб, контурларининг ихтиёрий нуқтасига ВС ва ЕF эгри чизиқдаги пахта оқим тезлигини (2.2.2) ва 2.2.4) топиш мумкин.

[image: image331.png]


=A(𝜉)[image: image333.png]


cos[image: image335.png]6:(%)



,  [image: image337.png]


=A(𝜉)[image: image339.png]


(𝜉)sin[image: image341.png]


(𝜉).                                    (2.2.9)

ВС чегара бўйлаб агар  -B[image: image343.png]<¢{<C




[image: image345.png]Xe = A®)fa



(𝜉)cos[image: image347.png]


(𝜉), [image: image349.png]


=A(𝜉)[image: image351.png]fa



(𝜉)sin[image: image353.png]


(𝜉)                                   (2.2.10)

FE чегара бўйлаб агар   f[image: image355.png]<i{<e




Бу ерда:                                 A(𝜉)=[image: image357.png]n(§—dy)




(2.2.9) ва (2.2.10) формуладан фойдаланиб  L1 ва   L2 қаттиқ эгри чизиқли контор шаклини тузиш учун якуний формулани олиш мумкин.

Шунинг учун ВС ва FE конторлар айлана ёйлари бўлиши учун қуйидаги шартни бажариш керак.

[image: image359.png]Ri 2@



      -B[image: image361.png]<¢{<C



      [image: image363.png]2 n2f,(8)



       агар      f[image: image365.png]<i{<e



           (2.2.11).

Бу ерда [image: image367.png]


=[image: image369.png]


,    [image: image371.png]


=[image: image373.png]


,       [image: image375.png]


=[image: image377.png]


,    [image: image379.png]


=[image: image381.png]


,     [image: image383.png]


=[image: image385.png]


, айлана ёйи L1 ва L2  тенг бўлади.
Худди шу натижа формуладан фойдаланиб контурларининг ихтиёрий нуқтасига ВС ва ЕF эгри чизиқдаги пахта оқим тезлигини (2.2.1) ва 2.2.3) ва (2.2.14) топиш мумкин.

R([image: image388.png]


)=[image: image390.png]ds
a6/

|.zz| |riz dat
a6/ dt dé



,
Юқоридаги барча формулалар (2.1.1), (2.2.14) ва (2.2.1), (2.2.11) фойдаланиб наъмалум параметрлари аниқланди ва қуйидаги оралиқларда           а[image: image392.png]> f>1.



     ва                     e[image: image394.png]> f>1.




Маълум усуллардан фойдаланган холда компютерда рақамли ечилиши мумкин бўлган тенгламалар тизимини олиш мумкин, (2.2.14) ва (2.2.11) формуладан фойдаланиб қуйидаги тенгликга эга бўламиз.

[image: image396.png]


(-B)=[image: image398.png]R, (8),



-B[image: image400.png]< <-C



,    [image: image402.png]


(e)=[image: image404.png]


([image: image406.png]$o



)    f[image: image408.png]< <e.




[image: image410.png]|Las]|



=[image: image412.png]C dzdf
|- 17,

B ag



,   [image: image414.png]|leq] = |- -2/ &
Log| = |- =217 SEae]



.                        (2.2.12)

бу ерда:

[image: image416.png][Lenl  [Leal



                       АВ ва СД  ёйи узунлиги 
Пахта оқимининг айланиш харакати оғирлик кучи ва марказдан қочма куч хисобига бажарилади. Ихтиёрий радиал қисмида таъсир этувчи куч билан бажарилган иш қуйидагича аниқланади.

A=[image: image419.png]


RdR=[image: image421.png]


([image: image423.png]


)

[image: image425.png]


(𝜉[image: image427.png])max



=[image: image429.png]


,    [image: image431.png]


=cost

Шундай қилиб, цилиндрсимон координаталар системасини хисобга (2.2.13) олган холда Бернулли тенгламаси хосил бўлди.

[image: image433.png]mv’



+qm[image: image435.png]


cosθ+[image: image437.png]


([image: image439.png]


)=[image: image441.png]


+ qm[image: image443.png]


 cosθ+[image: image445.png]


([image: image447.png]


).
                                                                                                                   (2.2.13)

Секин оқим учун ўлчовсиз шаклда ишлашдан кейин қуйидаги функцияни оламиз.

[image: image449.png](€01



-[image: image451.png]


(2[image: image453.png]


-Ẍ)Ẍ] [image: image455.png]1212



+2Ẍ[image: image457.png]Jel2el = 0107



                                      (2.2.14)

Бу ерда:  [image: image459.png]


=[image: image461.png]


,        [image: image463.png]€11 =



,         cosθ=[image: image465.png]12



.
Кичик параметр усулидан фойдаланиб  [image: image467.png]€01 €11 X()



       y(t)

функция қийматларини топамиз.

Ẍ[image: image469.png]=X,



(t)+[image: image471.png]2 _o(€8:1Xoe + 551X1e), (O = (1) + X0 (51906 + E5150e),




                                                                                                                   (2.2.15)
[image: image473.png]YorFo1z



+[image: image475.png]XoeR(E) ffz Y0180
& R(Ep)(Ep—§)



=[image: image477.png]— XosYoe|2o¢|




[image: image479.png]YorFo1z



+[image: image481.png]XoeR(E) ffz Y0180
& R(Ep)(Ep—§)



=[image: image483.png]


(2[image: image485.png]


)[image: image487.png]YolZosl.



                (2.2.16)

Бу ерда:  [image: image488.png](¢1.82)



 вазифа керакли сохада танланган

R([image: image490.png]$o



)=[image: image492.png]& -9DC-&)



   (2.2.16) функция нол индексда 

[image: image494.png]081



,   [image: image496.png]Yoz1



, [image: image498.png]1203



  нолга яқинлашишда муаманинг ечими.

(2.2.15) системани ечиш орқали муаманинг геометрияси учун керакли ифодани оламиз.

       Шундай қилиб муаммонинг барча керакли ҳисоб параметрларини топ-ишда оғирлик кучи ва марказдан қочма кучни ҳисобга олган холда лекин ташқи омилларни ҳисобга олмаган холда олинди.

       (2.1.13) тенглама  ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма орқали хомашё валиги тезлигини мақбул қийматини ҳисоблаш системаси ҳисобланади.

       Ушбу тенгламадан кўриниб турибдики, аррала тола ажраткич ишчи камерасидан туксиз чигитларнинг чиқишига, чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги ва ундан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорига боғлиқлиги кўриниб турибди. Ушбу боғлиқликни ўрганиш учун юқорида кўрсатилган омилларнинг турли хил қийматлари учун (2.1.1)  графикдаги эгри чизиқларини ҳисоблаш усулини компютерда кўриб чиқдик. Компютерда ишлов берилгандан сўнг сонли ҳисоблаш натижалари графиклар шаклида келтирилган. 

       Шундай қилиб ишчи камерадаги чигитларни чигит чиқарувчи қурилма ёрдамида ташқарига чиқариш орқали тола ажратиш жараёнини самара-дорлигини оширишга эришиш мумкин. Бундан ташқари, назарий ҳисоблаш бизга асосий омилларнин мақбул қийматларини аниқлашга имкон беради.
Хулоса

       Чигит чиқарувчи қурилмали аррали тола ажраткич ишлаш жараёнинг назарий тахлил қилганда қуйидаги натижалар олинди.

1.Ишчи камера деворлари (қисмларга бўлиниб) хомашё валиги тезликлари хисоблаб чиқилди.
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Расм. .2.1.1. Хомашё валигининг тезлигини назарий ва тажривабий қадам ўлчамларини ўзаро боғлиқлиги.

1- А-В. қисимда хомашё валиги тезлиги 

2- В-С. қисимда хомашё валиги тезлиги 

3- С-Д. қисимда хомашё валиги тезлиги 

4- Ишчи камерада хомашё валиги умумий тезлиги. 

5- Тажрибада олинган  ишчи камерадаги хомашё валиги тезлиги.
2.Оқим минтақасининг (Gt) чегараларига мос келадиган АВ, ВС, СД, ва FE бўлимларида тезлик ва босимнинг тарқалишини ўрганиб чиқилди.

АВ чегара бўйлаб агар η=0,       -a<𝜉<-B
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ВС чегара бўйлаб агар η=0 ,   -B[image: image539.png]<¢{<—C
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Бу ерда:
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СД чегара бўйлаб агар η=0 ,   -C[image: image548.png]<f<-1
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Бу ерда:
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FE чегара бўйлаб агар η=O,     f[image: image564.png]
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.
III БОБ. ЁРДАМЧИ ЧИГИТ ЧИҚАРУВЧИ ҚУРИЛМАЛИ АРРАЛИ ТОЛА АЖРАТКИЧДА ТАЖРИБА ВА ТАДҚИҚОТЛАРИ

III.1.  Ишлаб чиқариш шароитида тажриба тадқиқотлар ўтказиш услубияти
       Тадқиқотнинг вазифаси аррали тола ажраткич ишчи камераси марказида тўпланувчи туксиз чигитларни ёрдамчи чигит чиқарувчи қурилма орқали ташқарига чиқариш ҳамда хомашё валиги тезлиги ўртасидаги боғлиқликни ўрганиш.
       Ҳозирги вақтда ўрта толали пахта толасининг энг кенг тарқалган се-лекцион нави Республикамизнинг кўпгина туманларида экилган Наманган-77  навлари ҳисобланади. Шундай қилиб, барча синовлар селецион нави Наманган-77, саноат нави 1 ва 2, намлик 7-7,5% бўлган қўлда терилган иф-лослиги 1,2-1,4% га ва чигитнинг шикастланиши 0,90-1,13% бўлган пах-талар бўйича ўтказилди. Дастлабки тадқиқот тажрибалари саноат нави 1 ва 2 навли наманган-77 пахталаридан ўтказилди. Пахтани ишлов беришдан олдин бир марта ЧХ-ЗМ-2 машинасида йирик ва майда ифлосликлардан тозаланди. Пахта хомашёсининг сифат кўрсаткичларини аниқлаш учун таъминлаш қисмидан мавжуд усул бўйича намуналар олинди. 
        Пахта хомашёсини аррали тола ажраткич ишчи камерасига етказиб бериш, таъминловчи роликларининг айланиш частотасини ўзгартириш, бўйича назорат қилинди. Тажриба ўтказиш натижасида чигитларнинг тук-дорлиги чигит тороғи орқали назорат қилинди ва чигит ва толалардан на-муналар олиниб қуйидаги сифат кўрсаткичлари аниқланди: чигитларнинг механик шикастланиши, чигитларнинг тукдорлиги, тола таркибидаги ифлосликлар ва нуқсонлар миқдори, толанинг йигириш хусусияти толанинг узилиш кучи ўрганилди. Тажриба уч марта такрорланган ҳолда аниқланди. Тола таркибидаги ифлосликлар қўл ёрдамида таҳлил қилинди.
       Толанинг зарарланишини аниқлаш академик М. А. Хаджинованинг [30] усули бўйича олиб борилди. Толанинг сифат кўрсаткичларини баҳолаш йигириш лабораториясида унинг йигириш хусусиятларини ўрганиш билан якунланди. "Пахта саноати" РНЦ ва толанинг физик-механик хусу-сиятларини мавжуд усул ва кўрсатмаларга мувофиқ аниқланди. Чигитлар-нинг тукдорлиги ва механик шикастланганлик кўрсаткичлари сулфат кислота ёрдамида туксизлантириш орқали аниқланди. Хомашё валиги тузилиши ва таркиби унинг толадорлик кўрсаткичига қараб аниқланди. Бу лаборатория аррали тола ажраткичини 15-16 минут барқарор ишлаши давомида сўнг 1 кг намуна олинади, хомашё валиги толаси таркибини аниқлаш учун валикли лаборатория тола ажраткичида аниқланди.
       Хомашё валиги тезлиги 751-тип турдаги соатлик тахометр билан ўл-чанган, ишчи камера пастки қисмида 80 мм тишли диск ўрнатилган, унда 4 * 95 мм ўлчамдаги махсус тирқич кесилган. Дискнинг тишлари хомашё валиги массасига алоқа қилганда, унинг айланиши содир бўлади. Унинг қиймати сони тахометр шкаласи билан аниқланди. Айланишлар сонининг ўртача қиймати тажриба давомида тебраниш сонига қараб аниқланди.

       Арра цилиндрни ва ёрдамчи чигит чиқарувчи қурилманинг электр энергия сарфи амперметр шкаласи ёрдамида ўлчанди. Олинган натижалар қайта ишланади, ундан кейин киловаттдаги қувват истеъмоли ва бир тонна тола учун энергия истеъмоли қийматлари хисобланади.
       Пахта сеператор орқали аррали тола ажраткич таъминловчи қисмига тушади. Арра цилиндрни валини 730 айл\мин бўлган 75 кВт қувватга эга бўлган алоҳида электромотор томонидан амалга оширилди. Шкивларни ал-маштириш орқали ёрдамчи  чигитни чиқарувчи қурилманинг айланиш тез-лигини 1,5 дан 3,5 м / с гача (150 дан 350 айл / мин гача) ошириш имкон беради.

        Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма ишчи камеранинг ён томонлари-га олтита роликли подшипникларга орқали ўрнатилган. 2,2 кВт қувватга эга электромотор томонидан айлантирилади. Ҳар хил диаметрли шкивларни алмаштириш орқали  ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмани айлантириш тезлигини ўзгартириб турилади. 

       Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма цилиндр шаклидаги қувур бўлиб ишчи камера умумий узунлиги тенг ва марказий қисмига ён деворларига олтита роликли подшипниклар ёрдамида айланиш имконияти эга бўлган холда махкамланган. Қувур юзаси эллипс шаклидаги тешиклардан иборат, тешиклар шахмат тартибида жойлашган битта тешик юзаси 1,77 см2 умумий тешиклар юзаси 1115,1 см2 тенг,  қувур ички қисмиги нисбий махкамланган винтлар ўнг ва чап йўналиш бўйича ҳаракатда бўлади. Қурилма “Пўлат-3” маркали пўлат материалидан тайёрланган. Цилиндр шаклидаги қувур қалинлиги 5,00-0,1 мм, қувур ташқи диаметри 165 мм ички диаметри 154 мм , перо қалинлиги 2,00-0,1 мм ва шнек қадами 125 мм.

       Барча изланишларда кўрилган тишнинг диаметри ва профили, шу-нингдек, цилиндрни айланиш тезлиги мавжуд аррали тола ажраткичларда бўлгани каби сақланиб қолди.
4ДП-130 иш камераси билан пахтани қайта ишлаш жараёни аррали тола
ажраткичнинг ишлашига қараб хомашё валиги айланиш тезлиги 100-130 айл\мин тезликда бажарилишини ҳисобга олиб, ёрдамчи чигитни чиқарувчи мосламанинг оптимал тузилиши, унинг диаметри ва иш камераси профилини танлаш бўйича тажриба тадқиқотлар ушбу тезликда амалга оширилди.

        Аррали тола ажраткичнинг иш унумдорлигини аниқлашда вақтни ҳи-соблаш 6-дақиқадан сўнг бошланди, у юк остида ишлай бошлайди ва таж-рибалар 20 дақиқа давом этади. Бу соатига 0,1 кг тола аниқлиги билан ма-шинанинг ишлашини аниқлашни таъминлади.

       Хомашё валиги зичлиги аррали тола ажраткичнинг ишлашига ва тола сифатига таъсир қилганлиги сабабли барча таққослаш тажрибалари бир хил шароитларда ўтказилди.

         Иш унумдорлиги ишчи камерага пахта хомашёсини етказиб беришини ўзгартириш орқали тартибга солинади. Чигитларнинг ГОСТ бўйича тукдорлиги чигит тароғи ёрдамида ростланиб турилади, ҳаво камерасидаги статик босим 220 мм сув устунида сақланади.

       Тажрибадан сўнг агрегат тўхтатилди ортиқча пахта олиб ташланди, Хомашё валиги оғирлигини аниқлаш учун тарозига тортилди.

        Натижалар математик статистика усуллари билан ишланди [42]. Си-нов натижалари математик қайта ишлаш ишларга киритилмаган. Олинган тенгламалар билан ҳисобланган хато 3,0-3,5% дан ошмайди. Ишлаб чиқа-риш корхоналаридаги дастлабки синовлар шуни кўрсатдики, ёрдамчи чи-гитни чиқарувчи қурилма ёрдамида хомашё валиги тезлигини 2,28 м / с ошириш мумкин.

       Аррали тола ажраткич ишчи камерасидаги чигитларнинг туриш вақтини 1000 дона чигитнинг камерадан чиқиш вақтини ҳисоблаш усули ёрдамида аниқланди.(ҳар бир тажрибада). 
       Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма хомашё валиги марказига ўрна-тилди ва горизонтал хамда вертикал равишда 82,5 мм га созланиши мумкин .

       Қувурлар диаметри 100, 130 ва 165 мм бўлганда ёрдамчи чигитни чиқа-рувчи қурилма орасидаги масофа 72-74 мм, 52-54 мм ва 38-40 мм гача бўла-ди.

        Қувурлар диаметри 100, 130 ва 165 мм бўлганда мос равишда ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма билан фартук ораси 140, 128 ва 108 мм, ва чигит тароғи  ораси 145, 125 ва 113 мм ташкил қилади.
III.2  Ёрдамчи чигит чиқарувчи қурилма тузилиши ва ишчи камераси профилини танлаш
А. Чигит чиқарувчи қурилма тузилиши
       Тажриба натижасида КРД ишчи камерасига хомашё валиги тезлигини ошириш учун цилиндр шаклидаги ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилманинг мақбул тузилмаси ва параметрлари танланди. Бунинг учун ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилманинг учта тузилмаси танланди.

        Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилманинг биринчи тузилмаси ташқи диаметри 100 мм ва ички диаметри 90 мм бўлган цилиндрсимон қувур шаклида. Унинг ички қисмида нисбий қўзғолмас винтлар чап ва ўнг йўна-лишга харакат қилади. Винт диаметри 90 мм.. Қувурдаги битта  тешик юзаси 0,70 см2 тешиклар элипс шаклида. Қурилма пўлат-3 материалидан ясалган бўлиб, қалинлиги 5.0-0.1 мм, винт қалинлиги 2.00-0.1 мм ва винт қадами 100 мм ташкил қилади. (3.1-расм).

        Биринчи конструкциядаги чигит чиқарувчи қурилма хомашё валигини 100-130 айл\мин тезликда айлантириш ҳисобига иш унумдорликни 7-8 кг арра соатига оширишга эришилди.

        Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилманинг иккинчи тузилмаси ташқи диаметри 140 мм ва ички диаметри 130 мм бўлган, цилиндрсимон қувур шаклида, унинг ички қисмида нисбий қўзғолмас винтлар чап ва ўнг йўна-лишга харакат қилади. Винт диаметри 130 мм,. қувурдаги битта  тешик юзаси 1,20 см2 тешиклар элипс шаклида,.қурилма пўлат-3 материалидан ясалган бўлиб, қалинлиги 5.0-0.1 мм, винт қалинлиги 2.00-0.1 мм, винт қадами 150 мм ташкил қилади. Чигит чиқарувчи қурилма ва арралар орасидаги масофа 52-54 мм. (3.2-расм).
      Ушбу тузилмадаги чигит чиқарувчи қурилма ишлаётганда, қувур ички юзасига маҳкамланган винтлар чигитларни шикастлантириб ташқарига чи-қарди  аммо хомашё валиги тезлиги камайиши кузатилмади. Бироқ аррали тола ажраткичнинг ишлаши биринчи тузилмадаги чигит чиқарувчи қурил-мага нисбатан машина иш унумдорлигини атиги 3 кг\арра соат га ошди.
         Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилманинг учунчи тузилмаси ташқи диаметри 165 мм ва ички диаметри 154 мм бўлган цилиндрсимон қувур шаклида, унинг ички қисмида нисбий қўзғолмас винтлар чап ва ўнг йўна-лишга харакат қилади. Винт диаметри 154 мм, қувурдаги битта  тешик юзаси 1,77 см2 тешиклар элипс шаклида,.қурилма пўлат-3 материалидан ясалган бўлиб, қалинлиги 5.0-0.1 мм, винт қалинлиги 2.00-0.1 мм ва винт қадами 125 мм ташкил қилади. Чигит чиқарувчи қурилма ва арраларорасидаги масофа 38-40 мм. (3.3-расм).
Ушбу тузилмадаги чигит чиқарувчи қурилма ишлаётганда, қувур ички юзасига маҳкамланган винтлар чигитларни шикастлантирмай ташқарига чи-
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                                                     (3.1-расм).
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(3.2-расм).
қарди  аммо хомашё валиги тезлиги камайиши кузатилмади. Бироқ, аррали тола ажраткичнинг ишлаши биринчи тузилмадаги чигит чиқарувчи қурилмага нисбатан машина иш унумдорлигини 4-5 кг\арра соат га ошишга эришилди.
     Ёрдамчи чигит чиқарувчи қурилманинг мақбул тузилишини танлаш бўйича ўтказилган тажриба тадқиқотлар шуни кўрсатадики, чигит чиқа-рувчи қурилманинг энг мақбул тузилиши ташқи диаметри 165 мм, ички диаметри 154 мм. Қувурлар тешиклари овал шаклида бўлиб, унинг юзи 1,77 см2. шнек қадами 125 мм ва шнек пероси қалинлиги 2,00 0,01 мм.
       Учунчи тузилишдаги чигит чиқарувчи қурилма орқали машина иш унумдорлигини ҳамда тола сифатини оширишга эришилди.
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(3.3-расм).
       Натижа тадқиқотлар асосида танланган учунчи тузилишидаги чигит чиқарувчи қурилма билан ишчи камеранинг мақбул профилини топишга қаратилган эди.
Б. Ишчи камеранинг профили
        Аррали тола ажратгичлар ишчи камераси, колосникли панжара, пештоқ бруси, хаво камераси, ўлик конвейери, камерага пахта кириш жойи ва чигит тароғи билан чегараланган олд фартукдан иборатдир. 

       Ишчи камеранинг бу элементлари, уларнинг тузилиши, катта кичиклиги ва аррага нисбатан жойлашиши аррали тола ажратиш жараёнига таъсир этади 

       Шунингдек, аррали тола ажратиш жараёни арра тишларига толани ил-аштириб судраб, колосникли панжара чегарасидан олиб ўтишда чигитдан толани узиб олишга асосланган. Бу жараён давом этиш натижасида ишчи камерасида хомашё валиги ҳосил бўлади.

       Бу функциядан  ташқари колосникли панжара зич пахта ёки чигитли валикларни ҳосил қилишда ишчи камерани бир қисмини шакллантиради ҳамда тозаланган чигитни ўзи бўйлаб сирпаниб, машинадан чиқишига ёрдам беради. 
       Камеранинг олд фартуги арра диаметридан  катта бўлган шаклдаги хомашё валигини ҳосил қилиш учун йўналтирувчи сиртдир. Корпуснинг олдинги керкига иккита осгичли устун ўрнатилган бўлиб, уларга шарнил усулида ишчи камерага маҳкамланган.

       Пахта тақсимлаш шнекидан ПД таъминлагичига узатилиб, унда тити-лади ва майда ифлосликлардан тозаланади. Аррали тола ажраткичнинг ун-умдорлиги, унинг таъминлаш валикларининг айланиш тезлигини ўзгартир-иш билан созланади. 

       Таъминлагичлардан пахта тарновлар орқали ишчи камерага туширилиб, унда аррали цилиндр таъсирига учрайди ва хомашё валигини ҳосил қилади.

       Арра цилиндр тишлари хомашё валигидаги пахта толаларини илиб, колосниклар орасига олиб киради ва чигит сиртидан юлиб олади. Арра тишларидаги толалар сопладан 55-65 м/секунд тезликда чиқаётган ҳаво оқими билан ажратилиб, умумий тола қувури орқали тола тозалаш даст-гохига узатилади. Колосникларнинг ишчи қисмида тирқишлар кенглиги 3,2 мм дан катта бўлмаганлиги учун чигит ўтиб кета олмайди, айланиб турган чигит пахта валигига қўшилиб кетади ва хамма толалари ажралмагунча айланишда давом этади.

       Жами толалардан ажратилган чигитлар ўзининг ишлаш қобилиятини йўқатади. Чигитлар тола валигидан ажралиб, колосник сиртига ва у орқали пастга тушади. Аррали тола ажраткичдан чиқаётган чигитларнинг туклилик даражаси чигит тароғи билан ўзгартирилиб турилади.
       Арра тишлари ишчи камерасидан колосник орқасига чиққандан кейин, толани тишлардан ажратиш билан бирга ўлик ва майда ифлосликлардан тозалаш жараёни бажарилади.

       Ўлик ва майда ифлосликлар толадан арра тишидан ажралмасдан олдин марказдан қочма куч таъсирида толадан ажралади ва ўлик козирёги орқасига ўтиб кетади. Ажратилган ифлосликлар ва ўлик машинадан винтли конвейер ёрдамида чиқарилади.

       Аррали тола ажраткичнинг таъминлагичи остидаги ифлосликлар меха-ник узатгичлар ёрдамида ишлаб чиқариш чиқиндиларини пневматик усулда йиғиш тизимига узатилиб, цехдан ташқарига чиқарилади.

        Смена давомида камида икки марта хомашё валиги камерадан олиб ташланади. Бунинг учун аррали тола ажраткичга пахта узатилишини тўх-татиб, хомашё валигининг таркиби текширилади ва яна ишлаши давом эт-тирилади.

       Юқорида айтилганларни инобатга олган ҳолда, ишчи камеранинг хомашё валиги айланишини чигит чиқарувчи қурилма орқали тезлаштириш ҳамда аррали тола ажраткич иш камерасининг мақбул профилини танлаш учун турли хил имкониятлар яратилди.

       Иш камерасини танлашда чигит чиқарувчи қурима билан арра орасидаги масофа 40  мм, аррали цилиндр ўқи билан чигит чиқарувчи қурилма ўқи орасидаги масофа горизантал бўйича 107 мм , вертика бўйича 252,5 мм аррали цилиндр ўқи билан чигит тороғи ўқи орасидаги масофа 242 мм, чигит тороғи ўқи билан чигит чиқарувчи қурилма ўқи орасидаги масофа 208 мм ва чигит тороғи учи билан колосник орасидаги масофа 30 мм ташкил этди.

       Шундай қилиб юқоридаги ўлчамлар асосида ишчи камерасига ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма ўрнатилди ва тола ажратиш жараёнида иш унумдорлиги 14,2 кг\арра соатга ҳамда тола сифати оширишга эришилди. Мақбул цилиндр қувурли тузилма ўлчами қуйидагича, қувур ташқи диаметри 165 мм , ички диаметри 154 мм , қувур ичиги ўрнатилган нисбий қўзғолмас шнек диаметри 154 мм ва бир дона тешик ўлчами 1,77 см2 танлаб олинди. (расм 3.4)
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                                                       (расм 3.4)

Кейинги тадқиқотлар тола ажратиш жараёнида хомашё валиги тезлигини чигит чиқарувчи қурилма орқали ошириш ва янги ишчи камера профилини танлаш ҳамда чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезликларини аниқлаш.

       Тажриба натижалари минимал харажатлар билан муаммонинг мақбул ечимини топишга имкон берадиган тажрибани режалаштириш математик усуллари билан ишлов берилди [24]. 
III.3 Тажриба тадқиқот ўтказиш услубияти
       Пахта тозалаш корхоналарининг ишлаб чиқариш сифати кўп жиҳатдан ускуналарнинг конструктив тузилиши ва технологик ишлаш режимига боғ-лиқ. Аррали тола ажратиш жараёнида чигитдан толани ажратиш кўпгина омилларга ва уларнинг ўзаро таъсирига боғлиқ бўлиб, фақат минимал ҳа-ражатлар билан мақбул даражага яқин бўлган муаммонинг ечимини топишга имкон берадиган тажрибани режалаштиришнинг замонавий математик усуллари ёрдамида ўрганилиши мумкин [24].
       Тажрибани режалаштириш усулидан фойдаланиш учун пахта тозалаш жараёнининг сифат кўрсаткичларига таъсир қилувчи мустақил омилларни ўрганиш керак. Ўтказилган ишлар ва ишлаб чиқариш тажрибаларини таҳлил қилиш натижасида қуйидаги асосий ўзгарувчан омиллар аниқланди:

-Аррали тола ажраткич иш унумдорлиги (кг\арра-соат) ;
- Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги (айл\мин);
-Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитларнинг чиқиши (кг).

Биз ушбу омилларни асослаб берамиз ва уларнинг ўзгарувчанлик даража-сини танлаймиз.
III.3.1. Аррали тола ажраткич иш унумдорлиги Х1
       Аррали тола ажраткич иш унумдорлигини қуйидагича ошириш мумкин:
1. Ишчи камерага пахтанинг тушиш миқдорини кўпайтириш орқали (бунинг учун ишчи камера профилини ўзгартириш ҳисобига);
2. Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма орқали хомашё валиги тезлигини ошириш билан;
3. Ишчи камерага тушаётган пахта миқдорини ошириш хамда камерада туксиз чигитларнинг туриш вақтини камайтириш ҳисобига хомашё валиги толадорлигини ошириш билан; 

4. Арра тишларининг толани илаштириб олиш қобилиятини ошириш билан.
      Тажриба тадқиқотнинг мақсади қуйидагилардан иборат эди: хомашё валиги тезлигини ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма орқали ошириш ва машина иш унумдорлигига таъсирини ўрганиш, ҳамда мақбул тузилмали  чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезликларини топиш. 

     Аррали тола ажраткич иш унумдорлигини ўсиши, чигит чиқарувчи қу-рилманинг айланиш тезлиги ошиши билан хомашё валиги зичлиги камайишига эришилди. Бу эса хомашё валиги толадорлиги ўсишига хамда чигитларнинг ажралиши тезлашиши ошди. 

     Тола сифатининг пасайишига сабаб, чигитларнинг механик шикастланиш даражаси ошиши натижасида синган чигитлар ҳамда чигит қобиқлари миқдори тола таркибига қўшилиб кетишидадир. Шунинг учун аррали тола ажраткич унумдорлиги тажриба режасининг асосий омили сифатида кири-тилган, унумдорлик ўзгариши оралиғи 7,4 дан 14,2 кг\арра соат  гача. Ар-рали тола ажраткичнинг унумдорлиги, унинг таъминлаш валикларининг айланиш тезлигини ўзгартириш билан созланади. 

III.3.2. Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги  Х2.
       Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги тола ажратиш жараёнинг технологик параметрларига, яъни хомашё валиги зичлигига, чигитларнинг ишчи камерада бўлиш вақтига ва аррали тола ажраткичнинг ишлашига сезиларли таъсир қилади.

       Тажриба давомида 150 дан 350 айл\мин гача ўзгариб турадиган ёрдамчи чигит чиқарувчи қурилмасининг мақбул тезлик қийматларини аниқлаш керак.
III.3.3. Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган

туксиз чигитлар Х3
       Маълумки, ўрта толали пахтани қайта ишлаш жараёнида туксиз чигит-лар ишчи камерада узоқ вақт туриб қолади. Бу эса машина иш унумдор-лигига ва тола ажратиш жараёнига сезиларли таъсир қилади. Ишчи камера-дан туксиз чигитларни ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма орқали таш-қарига чиқариш, камерадаги туксиз чигитларнинг туриш вақтини камай-тиради ҳамда арра тишига толани илашиш қобилиятини оширади. Бу хомашё валиги массаси ва зичлигининг пасайишига, шунинг учун толалар ва чигитларнинг сифатини яхшилашга олиб келади. Чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорини топиш бизнинг тадқиқотимизнинг асосий вазифаларидан биридир. Шу муносабат билан, чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар чиқдорини чиқиши соатига 140 дан 420 кг гача ўзгариб турадиган омиллар сифатида қабул қилинди.
Тажриба режалаштиришининг танлаш усули
      Чигит чиқарувчи қурилма билан тола ажратиш жараёнига таъсир этувчи параметрларини оптималлаштириш ва тажриба тадқиқот қилиш учун қуйидаги омиллар танланди:
-Аррали тола ажраткич иш унумдорлиги;

- Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги;

-Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитларнинг чиқиши.
Шу сабабли учта омил тадқиқот ўтказиш учун таъсир қилади. Тўлиқ факториал тажрибаларни режалаштириш учун тажрибалар ўтказилди.

ПФЭ моҳияти қуйидагиларни ўз ичига олади
1. Тажрибани режалаштириш матрицаларини қуриш.

2. Матрицада тажриба ўтказиш.

3. Регрессия моделини олиш учун тажриба натижаларни қайта ишлаш.

4. Регрессия моделини таҳлил қилиш.

       Барча аниқланган асосий омиллар икки даражада фарқланади (+1), (-1) ва тажрибалар сони - 8. Тажриба республикада энг кўп экиладига ўрта толали пахтадан селекцион нави Нам-77 саноат нави биринчи нави бўйича ўтказилди. 
                                                                                                  3.1-Жадвал
Тажрибанинг тасодифий тартибланган режалаштириш матрицаси келтирилган
	№

п\п
	Синов ўтказиш тартиби
	Омиллар

	
	
	Х1

кг\арра -соат
	Х2

айл\мин
	Х3

кг

	1
	2
	-
	-
	-

	2
	3
	+
	-
	-

	3
	7
	-
	+
	-

	4
	1
	+
	+
	-

	5
	8
	-
	-
	+

	6
	4
	+
	-
	+

	7
	5
	-
	+
	+

	8
	6
	+
	+
	+


                                                                                           3.2-Жадвал 
Тажриба факторларининг вариация тенгсизлиги келтирилган
	Номи
	Омиллар номи
	Ўлчам бирлиги
	Тенглик даражаси

	
	
	
	-1
	+1

	Х1
	Аррали тола ажраткич иш унумдорлиги
	кг\арра -соат
	7,4
	14,2

	Х2
	Чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги
	айл\мин
	150
	350

	Х3
	Чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар
	кг
	140
	420


                                                                                      3.3-Жадвал
Ишчи матрица ТФТ(23=8 ) келтирилган.
	№

п\п
	Синов ўтказиш тартиби
	Омиллар

	
	
	Х1

кг\арра -соат
	Х2

айл\мин
	Х3

кг

	1
	2
	7,4
	150
	140

	2
	3
	14,2
	150
	140

	3
	7
	7,4
	350
	140

	4
	1
	14,2
	350
	140

	5
	8
	7,4
	150
	420

	6
	4
	14,2
	150
	420

	7
	5
	7,4
	350
	420

	   8
	               6
	       14,2
	       350
	       420


Асосий омиллар ва уларнинг ўзгарувчанлик даражаларини танлаб олгандан сўнг, тажриба давомида чиқиш параметрларини аниқлаш керак. Бунда аррали тола ажраткичнинг ишини баҳолаш ва шунингдек аррали тола ажраткичнинг  тузилиши ва технологик параметрларини оптималлаштириш мумкин. 
                                                                                                 3.4-Жадвал
Тажрибанинг натижавий параметрлари учун тола ва чигитларнинг сифатини тавсифловчи кўрсаткичларни оламиз
	Белгиланиши
	Номи
	Ўлчамлари

	У1
	Хомашё валиги тезлиги
	м\сек

	У2
	Хомашё валиги толадорилиги 
	%

	У3
	Хомашё валиги оғирлиги 
	кг

	У4
	Хомашё валиги зичлиги 
	Кг\м

	У5
	Тола таркибидаги ифлосликлар ва нуқсонлар миқдори 
	%

	У6
	Шикастланган чигитлар миқдори
	кг

	У7
	Туксиз чигитлар миқдори
	%

	У8
	Шикастланган толалар миқдори
	%

	У9
	Ишчи камерада чигитларнинг туриш вақти
	секунд

	У10
	Толанинг штапел узунлиги
	мм

	У11
	 Толанинг узилиш кучи
	Гс

	У12
	Аррали цилиндр билан ёрдамчи чигит чиқарувчи қурилма сарфлаган қуввати
	Квт

	У13
	Ёрдамчи чигит чиқарувчи қурилмали аррали тола ажраткичда бир тонна тола олиш учун сарфланган электр-энергия 
	Квт.с\т


        Ҳар бир тажрибадан олдин аррали тола ажраткичнинг кириш ва чиқ-иш параметрларини кўп марта назорат қилиш билан тайёргарлик кўрилди. Ҳар бир тажрибадан олдин аррали тола ажраткичнинг ишчи қисмлари орасидаги ўлчамлар аниқланган.
        Аррали тола ажраткичнинг иш унумдорлиги унинг таъминлаш валик-ларининг айланиш тезлигини ўзгартириш билан созланади ва вақтни бел-гилаш орқали назорат қилинган. Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмасининг тезлиги ҳар хил диаметрли шкивларни алмаштирилиши билан тартибга солинди. Тажрибалар кетмакет тартибда ўтказилди (3.3-жадвалга қаранг).

       Ҳар бир тажрибадан сўнг, толадаги ифлослик ва нуқсонлар таркибини таҳлил қилиш учун пахта толаси намуналари, шунингдек чигитларнинг ме-ханик шикастланишлар таҳлили учун пахта чигитлари намуналари олинган.

       Пахтадаги чигитларнинг механик шикастланишини аниқлаш учун ар-рали тола ажраткич тарновидан пахта намунаси олинди. Режалаштирилган барча тажрибалар уч босқичда ўтказилди. Тажрибадан сўнг, пахта толаси ва чигитлари, шунингдек ғарамдаги пахтанинг ифлослиги ва механик ши-кастланиши давлат стандартларига мувофиқ таҳлил қилинди.

       Таърифланган методологияга мувофиқ ўтказилган тажрибалар натижа-лари иловада келтирилган (3.1, 3.2, 3.3, 3.4 жадваллар).
III.4. Тажрибалар натижалари
       Жараённинг математик моделига фақат муҳим коэффициентлар кири-тилган.
У1=1,54+ 0,02Х1+0,1Х2+0,125Х3+0,07Х1Х2+0.04Х1Х3+0,175Х2Х3+0,025Х1Х2Х3
шундай қилиб, маълумотларни қайта ишлаш натижасида олинган тенгламалар тизими қуйидаги шаклга эга:
У1=1,54+0,02Х1+0,1Х2+0,125Х3+0,07Х1Х2+0.04Х1Х3+0,175Х2Х3+0,025Х1Х2Х3

У2=12+ 2,6Х1+1,38Х2+2,68Х3+0,75Х1Х2+0.5Х1Х3+0,32Х2Х3

У3=38,44- 1,2Х1+1Х3+3,3Х1Х2+1,69Х1Х3

У4=265,15-8,225Х1+6,825Х3+22,825Х1Х2+11,6Х1Х3

У5=2,7+ 0,07Х1+0,1575Х2+0,145Х3--0.15Х1Х3-0,1675Х2Х3-0,0325Х1Х2Х3

У6=2,17+ 0,43Х1+0,246Х2+0,29Х3+0,16Х1Х2+0.11Х1Х3-0,286Х2Х3

У7=43,5+ 1,825Х1Х3+11,15Х2Х3

У8=9,88- 2,38Х1+1Х3++1,125Х2Х3-0,625Х1Х2Х3

У9=61,675-3,575Х2-2,275Х3-2,65Х1Х2+2,85Х1Х3+13,97Х2Х3+2,25Х1Х2Х3

У10=32+ 0,89Х1+0,54Х2-0,14Х1Х2+0.38Х1Х3-0,4Х2Х3-0,23Х1Х2Х3

У11=4,11- 0,0475Х1-0,03175Х3-0.035Х1Х3-0,0275Х2Х3+0,069Х1Х2Х3

У12=27,93+ 2,67Х1+1,68Х2+1,7Х3+0.4Х1Х3-2,52Х2Х3+0,259Х1Х2Х3

У13=43,275+0,61Х1+0,3Х2-0,235Х3+0,2Х1Х2+0.25Х1Х3-0,368Х2Х3+0,283Х1Х2Х3

      Олинган тенгламаларнинг адекватлигини математик ҳисоблаш моделлар билан тажриба натижалари ўзаро яқинлигини  кўрсатди. Шундай қилиб аррали тола ажраткич ишчи камерасидаги ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилманинг  мақбул параметрларини топишга имкон берадиган тенглама-лар тизими яратилди.
Хулоса
       Аррали тола ажратиш жараёнига таъсир кўрсатадиган, танланган асосий омилларнинг мақбул қийматини аниқлаш бўйича ўтказилган тажриба тадқиқотлар қуйидаги хулосалар чиқаришга имкон беради:
1. Тажрибавий тадқиқотлар шуни кўрсатадики, мақбул тузилмали ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилманинг ташқи диаметри 165 мм ва ички диаметри 154 мм бўлган, цилиндрсимон қувур шаклида, унинг ички қисмида нисбий қўзғолмас винтлар чап ва ўнг йўналишга харакат қилади. Винт диаметри 154 мм,. қувурдаги битта  тешик юзаси 1,77 см2 тешиклар эллипс шаклида-қурилма пўлат-3 материалидан ясалган бўлиб, қалинлиги 5.0-0.1 мм, винт қалинлиги 2.00-0.1 мм, винт қадами 125 мм ташкил қилади. Чигит чиқарув-чи қурилма ва арралар орасидаги масофа 38-40 мм;
2. Хомашё валиги тезлигини, чигит чиқарувчи қурилма орқали тезлаштириш ҳамда иш камерасининг янги мақбул профилини топилди;
3. Режали тажриба ўтказиш орқали толалар ва чигитларнинг сифат кўрсат-кичларига таъсир этувчи энг муҳим омилларни ва уларнинг ўзаро боғлиқлик таъсирини ўрганишга, шунингдек регрессия тенгламасини қайта ишлаш натижалари аниқланди;
 4. Аррали тола ажратиш жараёнида ишлаб чиқарилган тола ва чигитларнинг сифатига, машина иш унумдорлиги, чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги ва чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитларнинг таъсири ўрганилди.
IV БОБ.  АРРАЛИ ТОЛА АЖРАТИШ ЖАРАЁНИГА АСОСИЙ ФАКТОРЛАРНИНГ ТАЪСИРИНИ ТАҲЛИЛЛАШ
       Олдинги бобдан, биз ўн учта чиқиш параметрларининг тола ажратиш жараёнида учта асосий омилига боғлиқлигини биламиз. Худди шу омил-ларнинг бир бирига боғлиқлик функциясининг 13 та тенгламаси ишлаб чи-қилди.. Шунингдек, улар объектив функцияни танланган омилларга боғ-лиқлигини ҳисобга олган ҳолда ўрганилган параметрларни оптималлаш-тиришни амалга оширдилар. Шу билан бирга, қолган 12 параметрга ушбу қийматлар учун стандарт талаблар асосида чекловлар берилади. Олинган омилларнинг умумий қийматлари кўриб чиқилган боғлиқликлар йиғиндиси учун энг мақбулдир, аммо таҳлилий мулоҳазаларга асосланиб айтиш мумкинки, ушбу боғлиқликларнинг ҳар бири учун ўрганилаётган омиллар-нинг мақбул қийматлари мавжуд, яъни ҳар бир тенглама учун оптимал омил қийматлари бошқача бўлиши мумкин.

       Олинган боғлиқликларни янада чуқурроқ таҳлил қилиш ва такомиллаштирилган аррали тола ажраткич жараёнининг самарадорлигини ошириш учун мавжуд ҳар бир боғлиқликни бошқасидан алоҳида бўлак кўриб чиқамиз.
IV.1. Арра тола ажраткич хом -ашё валиги тезлигига асосий омилларнинг таъсир
       Тола ажратиш жараёнида тола ва чигитларнинг сифати ва миқдорий ўзгаришларга сезиларли таъсир кўрсатадиган муҳим параметрларидан бири хомашё валиги айланиш тезлигидир.

      Белгиланган кўрсаткичдаги иш унумдорликга эришиш учун ишчи ка-мерага пахтанинг тўхтовсиз тушиши хамда хомашё валигини барқарор ай-ланиши орқали эришилади. Хомашё валиги тезлиги арра цилиндрининг тезлигига, аррали тола ажраткичнинг иш унумдорлигига боғлиқ: Хомашё валиги толадорлиги қайта ишлаш жараёни ҳолатига, иш камераси девор-ларининг тузилиши ва бошқа омилларга боғлиқ.

       Тола ажратиш жараёнида хомашё валиги тезлигини шакллантиришга асосий кириш омилларининг таъсирини ўрганиб чиқамиз: аррали тола ажраткич иш унумдорлиги (Х1), ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма ай-ланиш тезлиги  (Х2) ва ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори (Х3) .
3.2-бандда қуйидаги шаклга эга бўлган математик модел олинади:
У1=1,54+ 0,02Х1+0,1Х2+0,125Х3+0,07Х1Х2+0.04Х1Х3+0,175Х2Х3+0,025Х1Х2Х3

       (4.1) тенгламасидан кўриниб турибдики, хомашё валиги тезлигига катта таъсир қиладиган омиллардан бири чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги ҳамда чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори кўрсатгичидир. Энг кичик таъсир қилувчи омил машина иш унумдорлигидир. 

        Ушбу боғлиқликни таҳлил қилиш учун асосий омилларнинг турли хил қийматлари учун регрессия тенгламасини рақамли ҳисоблаш амалга оши-рилди. Ҳисоблаш компютерда амалга оширилди, натижалари графикалар кўринишида тақдим этилди (Иловага қаранг).

        4.1 (а) расмда хомашё валиги тезлигини аррали тола ажраткичнинг унумдорлигига боғлиқлиги кўрсатилган ва бунда У=У(Х) 5  та эгри чизиқлар берилган. Биринчи эгри чизиқ чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги ва чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори кўр-сатгичининг минимал қийматлари, бешинчи эгри чизиқда максимал қийматлари ва қолган иккинчи, учинчи ва тўртинчи эгри чизиқларда оралиқ қийматларга тўғри келади.

        График шуни кўрсатадики, аррали тола ажраткич иш унумдорлиги 7,4 дан 14,2 кг/арра-соат гача кўтарилганида, хомашё валиги тезлиги биринчи эгри чизиғида асосий омилларнинг минимал қийматларида, чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги 150 айл/мин га тенг, чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори соатига 140 кг га чигит чиқади. У ҳолда хомашё валиги тезлиги 1,5 дан 1,42 м/с гача пасаяди шундай қилиб максимал қийматларида чигит чиқарувчи қурилма орқали соатига 420 кг га чигит чиққанда, чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги соатига 1,78 дан 2,09 м/с гача кўтарилади. Иккинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма 200 айл\мин айланганда чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 210 кг чигит чиқади. Шунда хомашё валиги тезлиги 1,5 дан 1,44 м\сек гача пасаяди. Учинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма 250 айл\мин айланганда чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 280 кг чигит чиқади. Шунда хомашё валиги тезлиги 1,52 дан 1,56 м\сек гача кўтарилади.  Тўртинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма 300 айл\мин айланганда чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 350 кг чигит чиқади ва шунда хомашё валиги тезлиги 1,61 дан 1,77 м\сек гача кўтарилади

       Бундан биз хулоса чиқаришимиз мумкинки, хомашё валигининг мак-симал тезлиги учун чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлигини 350 айл\мин га тенг танлашимиз керак. Шу билан бирга чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдорининг чиқиши соатига 420 кг ни ташкил қилади.
4.1-расмда (б) ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги-
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Расм.4.1 (а) Хомашё валиги тезлигини  машина иш унумдорлигига    боғлиқлиги
   1-агар Х2=150 айл/мин, Х3=140 кг/соат

   2-агар Х2=200 айл/мин, Х3=210 кг/соат

   3-агар Х2=250 айл/мин, Х3=280 кг/соат

  4-агар Х2=300 айл/мин, Х3=350 кг/соат

  5-агар Х2=350 айл/мин, Х3=420 кг/соат
нинг хомашё валиги айланиш тезлигига боғлиқлиги кўрсатилган. Тақдим этилган бешта эгри чизиқдан биринчиси минимал кўрсатгичлари, бешинчиси эгри чизиқда машина иш унумдорлиги ва чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорининг  максимал кўрсатгичлари кўрсатилган.

График шуни кўрсатадики, биринчи ва иккинчи эгри чизиқлардан ташқари барча эгри чизиқлар юқорига қараб ўсган. Ёрдамчи чигитни чиқа-рувчи қурилма айланиш тезлиги 150 дан 350 айл\минга ошиши билан хомашё валиги тезлиги камайган биринчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги соатига 7,4 кг/арра  соатни ташкил этганда, чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 140 кг чигит чиқади, хомашё валиги тезлиги  1,55 дан 1,31 м/с гача пасаяди. Иккинчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги соатига 9,1 кг/арра  соатни ташкил этганда, чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 210 кг чигит чиқади, хомашё валиги тезлиги  1,49 дан 1,49 м/с гача ўзгармади. Учунчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги соатига 10,8 кг/арра соатни ташкил этганда, чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 280 кг чигит чиқади, хомашё валиги тезлиги  1,44 дан 1,64 м/с гача ўсади. Тўртинчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги соатига 12,5 кг/арра  соатни ташкил этганда, чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 350 кг чигит чиқади, хомашё валиги тезлиги  1,39 дан 1,85 м/с гача ўсади. Бешинчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги соатига 14,2 кг/арра  соатни ташкил этганда, чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 420 кг чигит чиқади, хомашё валиги тезлиги  1,35 дан 2,09 м/с гача ўсади. 

        Шундай қилиб, биз хомашё валигининг максимал тезлиги учун ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилманинг 350 айл\мин тезлиги айланади ҳамда хомашё валиги тезлиги 2,1 м\сек га етади. Чигит чиқарувчи қурилма 350 айл\мин тезлигида аррали тола ажраткич ишлаб чиқариш унумдорлиги  14,2 кг/соат ва чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитларнинг чиқиши миқдори соатига 420 кг га тенг ва шуни ҳам таъкидлаш керакки, олинган натижалар ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма орқали хомашё валиги тезлигини оширишнинг мақбул кўрсатгичи аниқланган. Бошқа жараён кўр-саткичлари бу ерда ҳисобга олинмайди ва уларнинг ҳар бирига боғлиқлиги алоҳида кўриб чиқилади.

        4.1 (в) расмда ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорининг хомашё валиги тезлигига боғлиқлиги кўрсатилган. Графикда биринчи эгри чизиқдан ташқари барча эгри чизиқлар ўсишини ўсишини кўрсатмоқда. Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган 
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Расм.4.1 (б)  Хомашё валиги тезлигини  чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлигига  боғлиқлиги

                        1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат, Х3=140 кг/соат

                        2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат, Х3=210 кг/соат

                          3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат, Х3=280 кг/соат

                         4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат, Х3=350 кг/соат

                        5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат, Х3=420 кг/соат
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Расм 4.1 (в)   Хомашё валиги тезлигининг чигит чиқарувчи қурилмадан  чиқаётган  туксиз чигитларга боғлиқлиги
                         1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат,  Х2=150 айл/мин

                         2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат,  Х2=200 айл/мин

                           3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат,  Х2=250 айл/мин

                           4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат,  Х2=300 айл/мин

                         5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат,  Х2=350 айл/мин

туксиз чигитлар миқдори 140 дан 420 кг/соатгача кўтарилганда, иккинчи эгри чизиқда, аррали тола ажраткич иш унумдорлиги 9,1 кг\арра-соат ва чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги 200 айл\мин да хомашё валиги тезлиги 1,47 дан 1,52 м\сек гача ўсади. Учунчи эгри чизиқда аррали тола ажраткич иш унумдорлиги 10,8 кг\арра-соат ва чигит чиқарувчи қу-рилма айланиш тезлиги 250 айл\мин да хомашё валиги тезлиги 1,41 дан 1,66 м\сек гача ўсади. Тўртинчи эгри чизиқда аррали тола ажраткич иш унумдорлиги 12,5 кг\арра-соат ва чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги 300 айл\мин да хомашё валиги тезлиги 1,37 дан 1,85 м\сек гача ўсади. Аррали тола ажраткич иш унумдорлиги 14,2 кг\арра-соат ва чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги 350 айл\мин да хомашё валиги тезлиги 1,42 дан 1,86 м\сек гача ўсади. Биринчи эгри чизиқда аррали тола ажраткич иш унумдорлиги 7,4 кг\арра-соат ва чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги 150 айл\мин да хомашё валиги тезлиги 1,55 дан 1,42 м\сек гача камаяди. 

       Шундай қилиб, хомашё валиги тезлигига омилларнинг мустақил таъ-сирини кўриб чиқишда, ўрганилган параметрларнинг энг мақбул қиймат-ларини олиш мумкин деган хулосага келишимиз мумкин.
IV.2. Арра тола ажраткич  хомашё валиги толадорлигига асосий омилларнинг таъсири
       Хомашё валиги толадорлиги , аррали тола ажраткич иш унумдорлиги ва хомашё валиги тезлигига боғлиқ. Ишчи камерага пахтанинг узлуксиз тушишини таъминлаш орқали хомашё валиги толадорлигини оширишга эришиш мумкин.

        Ишчи камерасидаги хомашё валиги толадорлиги ва оғирлиги тола аж-ратиш жараёнини ўзгаришини тавсифловчи муҳим параметрлардир. Ўз навбатида, хомашё валиги зичлигини ўзгариши машина иш унумдорлигига ҳамда тола таркибидаги ифлосликлар ва нуқсонлар миқдорига таъсир қилади. Аррали тола ажраткич иш унумдорлиги толадорликнинг ўсиш функциясидир. 

       Ушбу холатдан биз хулоса қилишимиз мумкинки; аррали тола ажрат-кичнинг унумдорлигини ошириш учун хомашё валиги толадорлигини ошириш ва унинг мақбул қийматини топиш керак. Бу эса пахтани қайта ишлаш пайтида тола таркибидаги ифлосликлар ва нуқсонлар миқдори ўзгаришига таъсир қилади.
Асосий кириш параметрларининг хомашё валиги толадорлигига таъси-
рини аниқлашимиз керак. Масалани ўрганиш учун математик режалаш-тириш усулида тажриба ўтказилиб, натижада регрессия тенгламаси олинган: (4.2) 
У2=12+ 2,6Х1+1,38Х2+2,68Х3+0,75Х1Х2+0.5Х1Х3+0,32Х2Х3
регрессия тенгламасининг таҳлили шуни кўрсатадики, хомашё валиги то-ладорлигига (У), асосий таъсир қилувчи омиллар қуйидагилардир: аррали тола ажраткич иш унумдорлиги (Х1); ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги  (Х2); ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори (Х3) .ва бу омилларнинг ўзаро таъсири (Х1Х2,  Х2Х3, Х2Х3 ).
       Ушбу боғлиқликларни ўрганиш учун асосий омилларнинг турли хил қийматлари учун регрессия тенгламасидан фойдаланиб рақамли ҳисоблаш ўтказилди.Компютерда ишлов берилгандан сўнг ҳисоблаш натижаси гра-фикалар кўринишида берилган (Илова) ва 4.2-расм (а, б, c).

        4.2 (а)-расмда хомашё валиги толадорлиги билан аррали тола ажраткич иш унумдорлиги боғлиқлиги кўрсатилган. График шуни кўрсатадики, жин унумдорлиги соатига 7,4 дан 14,2 кг/соат гача ошганида, хомашё валиги толадорлиги ўсган. Биринчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма тезлиги 150 айл\мин айланганда, чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 140 кг чигит чиқди, хомашё валиги толадорлиги 6 дан 10 % ошган, иккинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма тезлиги 200 айл\мин айланганда, чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 210 кг чигит чиқади, хомашё валиги толадорлиги 8 дан 12 % ошган, учунчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма тезлиги 250 айл\мин айланганда, чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 280 кг чигит чиқади, хомашё валиги толадорлиги 10,8 дан 10 % ошган, тўртинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма тезлиги 300 айл\мин айланганда, чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 350 кг чигит чиқади, хомашё валиги толадорлиги 9,4 дан 17,3 % ошган, бешинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма тезлиги 350 айл\мин айланганда, чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 420 кг чигит чиқади, хомашё валиги толадорлиги 12,5 дан 20,23 % ошган.
       Шуни таъкидлаш керакки, ушбу масалада бошқа жараён параметрлари ҳисобга олинмайди ва олинган натижалар аррали тола ажраткич иш унум-дорлиги хамда хомашё валиги толадорлигига учун мақбулдир. 

  4.2. (б)-расмда хомашё валиги толадорлиги билан ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма айланиш тезлигига боғлиқлиги кўрсатилган. 
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Расм.4.2 (а) Хомашё валиги толадорлигини машина иш унумдорлигига боғлиқлиги
1-агар Х2=150 айл/мин, Х3=140 кг/соат

2-агар Х2=200 айл/мин, Х3=210 кг/соат

3-агар Х2=250 айл/мин, Х3=280 кг/соат

4-агар Х2=300 айл/мин, Х3=350 кг/соат
                                  5-агар Х2=350 айл/мин, Х3=420 кг/соа

Тақдим  этилган эгри чизиқлар шуни кўрсатадики, ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурил- ма 150 айл\мин дан 350 айл\мин гача тезликда айланганда машина иш унумдорлиги ва чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорини кўрсатгичлари аниқланган, ҳамда хомашё валиги то-ладорлигининг ўсиши бешта эгри чизиқда қуйдагича;  6,9 дан 8,64 %, 10,6 дан 12,8 %, 15,3 дан 17,53 %, 10,3 дан 13,4 %, ва 16,7 дан 20,23 %.

     4.2 (в)-расмда хомашё валиги толадорлиги билан ёрдамчи чигитни чи-қарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорини боғлиқлиги кўрсатилган. Графикдан кўриниб турибдики, ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан соатига 140 дан 420 кг чигит чиқиши натижасида машина иш унумдорлиги ва чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлигини ўзгариши қурилмадан соатига 140 дан 420 кг чигит чиқиши натижасида машина иш унумдорлиги ва чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлигини ўзгариши кўрсатилган. Хомашё валиги толадорлигининг ўсиши бешта эгри чизиқда қуйдагича;  6,9 дан 7,92 %, 9,32 дан 11,0 %, 13,23 дан 14,53 %, 14,7 дан 16,4 %, 17,2 дан 20,23 %.

Юқоридаги натижаларга асосланиб, асосий омилларнинг машина иш унумдорлигига, чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлигига, чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорига таъсирининг мақбул кўрсатгичлари аниқланди. Чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорига таъсирининг мақбул кўрсатгичлари аниқланди.

IV.3. Арра тола ажраткич  хом ашё валиги массаси ва зичлигига асосий омилларнинг таъсири
      Хомашё валиги зичлиги тола ажратиш жараёнининг сифат ва миқдорий кўрсаткичларига таъсир қилади. Б.И Рогановнинг (64) тадқиқотларига кўра, хомашё  валиги зичлиги ошиб бориши билан толанинг сифати, асосан, чигит пўстлоғи ва синган чигитлар миқдорини ошиши туфайли ёмонлашади.
Хомашё валиги зичлигини аниқлайдиган қурилма мавжуд эмас. Хомашё валиги зичлиги асосан унинг массасига боғлиқ, чунки иш камерасининг ҳажми доимийдир. Хомашё валиги таркибий тузилиши ҳар хил ўрта қисмида кўпроқ туксиз чигитлар жойлашган ташқи қатламда хомашё валиги толадорлиги юқоридир .Шунинг учун зичликни аниқлаш учун хомашё валиги (G), массаси, кг иш камерасининг ҳажмига (Vk ) нисбати, м3  қабул
қилинади.                         P= G\Vk                (кг \ м3)
Хомашё валиги ҳажми аррали тола ажраткичнинг иш унумдорлиги ва ишлаш режимига қараб ўзгаради. Бироқ аррали тола ажраткичнинг ишлашига қараб,
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Расм.4.2 (б)  Хом ашё валиги толадорлигини чигит чиқувчи қурилма айланиш тезлигига боғлиқлиги
                          1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат, Х3=140 кг/соат

                          2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат, Х3=210 кг/соат

                            3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат, Х3=280 кг/соат

                            4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат, Х3=350 кг/соат

                          5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат, Х3=420 кг/соат
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Расм. 4.2 (в) Хомашё валиги толадорлигининг  чигит чиқарувчи   қурилмадан туксиз чигитларни чиқиш миқдори билан боғлиқлиги
1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат,  Х2=150 айл/мин

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат,  Х2=200 айл/мин

   3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат,  Х2=250 айл/мин

  4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат,  Х2=300 айл/мин

5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат,  Х2=350 айл/мин

у фақат 2.0-3.0 % гача ўзгариб туради. Бу тажриба хатолик чегарасида, шунинг учун хомашё валиги зичлигини аниқлашда унинг массасининг камеранинг доимий ҳажмига нисбати олинган.
        Тажриба натижаларини қайта ишлаш натижасида қуйидаги регрессия тенгламаси олинди: 
У3=38,44- 1,2Х1+1Х3+3,3Х1Х2+1,69Х1Х3
(4.3) регрессия тенгламаларини таҳлил қилиш шуни кўрсатадики, хомашё валиги массаси (У) га  асосий таъсир қилувчи омиллар қуйидагилардир: ар-рали тола ажраткич иш унумдорлиги (Х1), ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги  (Х2) ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори (Х3) .ва бу омилларнинг ўзаро таъсири (Х1Х2,  Х1Х3, ).
        Ушбу боғлиқликларни ўрганиш учун асосий омилларнинг турли хил қийматлари учун регрессия тенгламасидан фойдаланиб рақамли ҳисоблаш
ўтказилди.Компютерда ишлов берилгандан сўнг ҳисоблаш натижаси гра-фикалар кўринишида берилган (Илова) ва 4.3-расм (а, б, c).

        4.3 (а)-расмда хомашё валиги оғирлиги билан  машина иш унумдор-лигига боғлиқлиги кўрсатилган. Графикдан кўриниб турибдики биринчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги 150 айл\мин айланганда чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига  140 кг чигит чиқади, хомашё валиги оғирлиги 43,63 дан 31,25 кг камайди. Иккинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги 200 айл\мин айланганда чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 210 кг чигит чиқади, хомашё валиги оғирлиги 41,6 дан 32,2 кг камайди. Учунчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги 250 айл\мин айланганда чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқ-дори соатига 280 кг чигит чиқади, хомашё валиги оғирлиги 39,6 дан 37,2 кг камайди. Тўртинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги 300 айл\мин айланганда чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 350 кг чигит чиқади, хомашё валиги оғирлиги 37,6 дан 40,2 кг ошди. Бешинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги 350 айл\мин айланганда чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 420 кг чигит чиқади,  хомашё валиги оғирлиги 35,6 дан 43,2 кг ошди.

Таъкидлаш жоизки, олинган натижалар машина иш унумдорлиги ва хомашё валиги оғирлиги таъсир қилувчи асосий кўрсаткичдир.

        4.3 (б) расмда хомашё валиги массасининг ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма айланиш тезлигига боғлиқлиги кўрсатилган. 
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Расм. 4.3 (а) Хомашё валиги  оғирлигини машина иш унумдорлигига боғлиқлиги
1-агар Х2=150 айл/мин, Х3=140 кг/соат

2-агар Х2=200 айл/мин, Х3=210 кг/соат

3-агар Х2=250 айл/мин, Х3=280 кг/соат

4-агар Х2=300 айл/мин, Х3=350 кг/соат

5-агар Х2=350 айл/мин, Х3=420 кг/соат
        Графикдан кўриниб турибдики, биринчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 140 кг чигит чиқади, машина иш унумдорлиги 7,4 кг/арра-соат, хомашё валиги оғирлиги 43,63 дан 37 кг камайди. Иккинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 210 кг чигит чиқади, машина иш унумдорлиги 9,1 кг/арра-соат, хомашё валиги оғирлиги 40,6 дан 37,3 кг камайди. Учунчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чи-гитлар миқдори соатига 280 кг чигит чиқади, машина иш унумдорлиги 10,8 кг/арра-соат, хомашё валиги оғирлиги 38,44 ўзгармаган. Тўртинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 350 кг чигит чиқади, машина иш унумдорлиги 12,5 кг/арра-соат, хомашё валиги оғирлиги 37,1 дан 40,4 кг ошди. Бешинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 420 кг чигит чиқади, машина иш унумдорлиги 14,2 кг/арра-соат, хомашё валиги оғирлиги 36,6 дан 43,23 кг ошди.

       4.3 (в)-расмда хомашё валиги оғирлигининг ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорига боғлиқлиги кўрсатилган.

      Графикдан кўриниб турибдики биринчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 150 айл\мин ва машина иш унумдорлиги 7,4 кг/арра-соатда, хомашё валиги оғирлиги 43,6 дан 42,3 кг камайди. Иккинчи эгри чизиқда чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 200 айл\мин машина иш унумдорлиги 9,1 кг/арра-соат, хомашё валиги оғирлиги 39,7,6 дан 40 кг камайди. Учунчи эгри чизиқда чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 250 айл\мин машина иш унумдорлиги 10,8 кг/арра-соат, хомашё валиги оғирлиги 37,44 дан 39,4 кг кўпайган. Тўртинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 300 айл\мин машина иш унумдорлиги 12,5 кг/арра-соат, хомашё валиги оғирлиги 36,8 дан 40,5 кг ошди. Бешинчи эгри чизиқда чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 350 айл\мин машина иш унумдорлиги 14,2 кг/арра-соат, хомашё валиги оғирлиги 37,8 дан 43,2 кг ошди.

       Шундай қилиб, регрессия тенгламасини таҳлил қилганда шуни таъкид-лаш мумкинки, ўрганилаётган омилларнинг деярли барчаси мустақил ёки ўзаро таъсирда оптималлаштириш параметрлари ва қайта ишланган маҳ-сулотлар сифат кўрсаткичларига таъсир қилади. Тажриба натижаларини қайта ишлаш натижасида регрессия тенгламаси олинди, у қуйидаги шаклга эга:
У4=265,15-8,225Х1+6,825Х3+22,825Х1Х2+11,6Х1Х3

(4.3) регрессия тенгламаларини таҳлил қилиш шуни кўрсатадики, хомашё
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Расм. 4.3 ( б) Хомашё валиги оғирлигини чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлигига боғлиқлиги
1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат, Х3=140 кг/соат

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат, Х3=210 кг/соат

   3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат, Х3=280 кг/соат

   4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат, Х3=350 кг/соат

 5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат, Х3=420 кг/соат

валиги массаси (У) га  асосий таъсир қилувчи омиллар қуйдагилардир,
аррали тола ажраткич иш унумдорлиги (Х1), ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги  (Х2) ва ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори (Х3) .ва бу омилларнинг ўзаро таъсири (Х1Х2,  Х1Х3, ).
       Ушбу боғлиқликларни ўрганиш учун асосий омилларнинг турли хил қийматлари учун регрессия тенгламасидан фойдаланиб рақамли ҳисоблаш ўтказилди. Компютерда ишлов берилгандан сўнг ҳисоб-китоблар натижалари графикалар кўринишида (иловага қаранг) ва 4.3.1. расмда (а, б, в) келтирилган.
4.3.1 (а) расмда хомашё валиги зичлигининг машина иш унумдорли-гига боғлиқлиги кўрсатилган, бу ерда 5 та эгри чизиқ кўрсатилган У= (Х). Биринчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги ва чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорининг энг кичик қиймати қўрсатилган. Бешинчи эгри чизиқда энг катта қийматлари ва қолган иккинчи, учунчи, тўртинчи эгри чизиқлар оралиқдадир.

      Графикдан кўриниб турибдики биринчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 150 айл\мин ва чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 140 кг чигит чиқади, хомашё валиги зичлиги 301 дан 215,7 кг\м3, камаяди. Иккинчи эгри чизиқда чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 200 айл\мин чигит чиқарувчи қу-рилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 210 кг чигит чиқади, хомашё валиги зичлиги 287 дан 236 кг\м3 камайди. Учунчи эгри чизиқда чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 250 айл\мин чигит чиқа-рувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 280 кг чигит чиқади, хомашё валиги зичлиги 273 дан 256 кг камайган. Тўртинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 300 айл\мин чигит чиқа-рувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 350 кг чигит чиқади, хомашё зичлиги оғирлиги 259 дан 277 кг ошди. Бешинчи эгри чизиқда чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 350 айл\мин чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 420 кг чигит чиқади, хомашё валиги зичлиги 245 дан 315 кг ошди.

         Шуни таъкидлаш керакки, бошқа жараён параметрлари ҳисобга олин-майди ва олинган натижалар фақат хом валиги зичлигининг талаб қилина-диган қиймати учун мақбулдир.
       Бундан ташқари, юқоридаги омиллар шуни англатадики, чигит чиқа-рувчи қурилмадан қўшимча фойдаланиш, орқали туксиз чигитларни ташқа-
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Расм.4.3 (в) Хомашё валиги оғирлигини чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитларнинг чиқишига боғлиқлиги
1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат,  Х2=150 айл/мин

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат,  Х2=200 айл/мин

   3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат,  Х2=250 айл/мин

   4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат,  Х2=300 айл/мин

 5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат,  Х2=350 айл/мин

рига чиқариш билан хомашё валиги зичлиги камаяди машинанинг иш самарадорлигини пасаймайди.
         4.3.1 (б) расмда ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма айланиш тезли-гининг хомашё валиги зичлигига боғлиқлиги кўрсатилган. 
      Графикдан кўриниб турибдики биринчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги 7,4 кг/арра-соатда, ва чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 140 кг чигит чиқади, хомашё валиги зичлиги 301 дан 255 кг\м3, камаяди, иккинчи эгри чизиқда чизиқда машина иш унумдорлиги 9,1 кг/арра-соатда,чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 210 кг чигит чиқади, хомашё валиги зичлиги  280 дан 257 кг\м3 камайди. Учунчи эгри чизиқда чизиқда машина иш унумдорлиги 10,8 кг/арра-соатда, чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз
чигитлар миқдори соатига 280 кг чигит чиқади, хомашё валиги зичлиги 265 кг\м3 ўзгармаган. Тўртинчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги 12,5 кг/арра-соатда, чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 350 кг чигит чиқади, хомашё зичлиги оғирлиги 255 дан 278 кг\м3 ошди. Бешинчи эгри чизиқда чизиқда машина иш унумдорлиги 14,2 кг/арра-соатда, чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 420 кг чигит чиқади, хомашё валиги зичлиги 252 дан 298 кг\м3 ошди.

        Шуни таъкидлаш керакки, олинган натижалар ёрдамчи чигитни чиқа-рувчи қурилма  айланиш тезлиги талаб қилинадиган қиймати учун мақбул-дир. Шунингдек хомашё валигининг зичлигига маҳсулот сифатига ижобий таъсир кўрсатади.

      4.3.1 (в) расмда ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган тук-сиз чигитлар миқдорининг хомашё валиги зичлигига боғлиқлиги кўрсатилган. Графикдан кўриниб турибдики биринчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги 7,4 кг/арра-соатда, ва чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 150 айл\мин хомашё валиги зичлиги 301 дан 291 кг\м3, камаяди, иккинчи эгри чизиқда чизиқда машина иш унумдорлиги 9,1 кг/арра-соатда, чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 200 айл\мин хомашё валиги зичлиги 273 дан 275 кг\м3 камайди. Учунчи эгри чизиқда чизиқда машина иш унумдорлиги 10,8 кг/арра-соатда, чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 250 айл\мин, хомашё валиги зичлиги 258 дан 271 кг\м3 ўзади. Тўртинчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги 12,5 кг/арра-соатда, чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 300 айл\мин хомашё зичлиги оғирлиги 254 дан 279 кг\м3 ошди. Бешинчи эгри чизиқда чизиқда машина иш унумдорлиги 14,2 кг/арра-соатда, чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш 

 [image: image594.png][ Oaiin Mpaska Bua Cowsrwe Oopwar Cepauc Uepuenme Pasmeper Vismenns

Oxro Crpaska

a)x

- AANRAE

9,’?‘}\3}\03@‘ DREIERD O |«DO s &L ¥R RAERTYB (@] L Sencad ~ |k 15025 | & Sienderd

Kscomecon AzoC0 < B | < 0 0% mo €| Wiy - Tocoo < | —— 030w [ Moumery
v =~
7% 320 o
| para
o0& e
= 88 x|©
ek X|?
@0 2o
QE 280 oA
~| oM

o

|- Eﬁ‘
50 el
B U1 7|%
e 2 |6
s 240 =19
e 2
B %M
el n A
n|=
. =
200 =
6 10 12 14 16 o
X
[T T» [ o]\ Mogens {Fneri {mer2 ] =]

xaxure zouxy: *lpepsasor

'

comanza:

[





Расм.4.3.1 (а) Хомашё валиги зичлигини машина иш унумдорлигига боғлиқлиги
1-агар Х2=150 айл/мин, Х3=140 кг/соат

2-агар Х2=200 айл/мин, Х3=210 кг/соат

3-агар Х2=250 айл/мин, Х3=280 кг/соат

4-агар Х2=300 айл/мин, Х3=350 кг/соат

5-агар Х2=350 айл/мин, Х3=420 кг/соат
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Расм.4.3.1 (б)  Хомашё валиги зичлигини  чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлигига  боғлиқлиги

1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат, Х3=140 кг/соат

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат, Х3=210 кг/соат

   3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат, Х3=280 кг/соат

  4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат, Х3=350 кг/соат

5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат, Х3=420 кг/соат
тезлиги 350 айл\мин хомашё валиги зичлиги 261 дан 298 кг\м3 ошди.

        Омилларнинг  мустақил таъсирини кўриб чиқишда параметрларнинг энг мақбул қийматини олиш мумкин деган хулосага келиш мумкин.
IV.4. Аррали тола ажратиш жараёнида тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдорига асосий омилларнинг таъсири

       Толадаги ифлослик ва шикастланишларининг кўпайиши пахтани даст-лабки қайта ишлаш жараёнининг  барча босқичларида кузатилади [41].

         Сифатли тола ишлаб чиқариш билан машина иш самарадорлигини ошириш  тола ажратиш жараёнининг муҳим кўрсаткичларидир. 

       Пахтани дастлабки ишлаш жараёнида чигит пўстлоғи ва майдаланган чигитларнинг кўпайиши толанинг сифат кўрсатгичини пасайтиради. Пах-тани қайта ишлашнинг барча босқичларида яъни пахтани тозалашдан толани-

тойлаб олгунча ҳамда толани ташиш жараёнида ҳам тола шикастланиши мумкин.

      Тўқимачилик фабрикаларида пахта толасини тараш ва титиш жараёнида тола таркибидаги чигит қобиғи ва шикастланган чигитларни тўлиқ тозалаб бўлмайди. Шунинг учун ипга кириб, улар ипни узилишини кўпайтиради ва шунингдек матонинг кўринишини ёмонлаштиради. Ип ва нозик мато ишлаб чиқаришда чигит қобиғи ва шикастланган чигитлар жуда кўп миқдори зарар етказади..

       Аммо ҳозирги кунга қадар ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмали ар-рали тола ажратиш машинаси ишлаши пайтида толанинг шикастланиши ўрганилмаган. Тола ажратиш жараёнида тола таркибидаги нуқсонларнинг пайдо бўлишига асосий кириш омилларининг таъсири, яъни аррали тола ажраткич иш унумдорлиги (Х1), ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма ай-ланиш тезлиги  (Х2) ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори (Х3), ўрганамиз.

      Толадаги чигит қобиғи ва шикастланган чигитли нуқсонларнинг пайдо бўлишининг сабабларини ўрганиш шуни кўрсатдики, бу нуқсонларнинг миқдори толанинг табиий ва техник хусусиятларга боғлиқ. Буларга пахта хом ашёсининг селекцион ва саноат навларининг хусусиятлари, пахта хом ашёсини намлиги ва улюкдорлиги, чигитларнинг шикастланганлиги, арра тишларининг геометрик ўлчамлари ва силлиқлаш сифати ва бошқалар киради.

3.2-бандда қуйидаги шаклга эга бўлган математик модел олинади:
У5=2,7+ 0,07Х1+0,1575Х2+0,145Х3--0.15Х1Х3-0,1675Х2Х3-0,0325Х1Х2Х3
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Расм.4.3.1 (в) Хомашё валиги зичлигини чигит чиқувчи қурилмадан    чиқаётган туксиз чигитларга боғлиқлиги.

1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат,  Х2=150 айл/мин

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат,  Х2=200 айл/мин

   3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат,  Х2=250 айл/мин

  4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат,  Х2=300 айл/мин

5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат,  Х2=350 айл/мин

         (4.4) тенгламадан кўриниб турибдики, тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдорига энг кўп таъсир қиладиган омиллардан чигит чиқа-рувчи қурилма айланиш тезлиги ва чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори, энг кам таъсир қиладиган омил машина иш унумдорлигидир.

       Ушбу боғлиқликни таҳлил қилиш учун турли хил асосий омиллар учун регрессия тенгламасини рақамли ҳисоблаш ўтказилди. Ҳисоблаш компю-терда амалга оширилди, натижалари графикалар кўринишида тақдим этилди (Иловага қаранг).

       4.4 (а) расмда тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдорининг машина иш унумдорлигига  боғлиқлиги кўрсатилган. Бунда У= У(Х) 5 эгри чизиқлар берилган. Биринчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма айла-ниш тезлиги ва чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорининг энг кичик қиймати қўрсатилган. Бешинчи эгри чизиқда энг катта қийматлари ва қолган иккинчи, учунчи ва тўртинчи эгри чизиқлар, оралиқдадир. Эгри чизиқлар шуни кўрсатадики, машина иш унумдорлиги 7,4 дан 14,2 кг/соатгача кўтарилганда, биринчи эгри чизиқда ва чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 150 айл\мин, чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 140 кг чигит чиқади, тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори 2,04 дан 2,4 % ошди. Иккинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 200 айл\мин, чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 210 кг чигит чиқади, тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори 2,3 дан 2,7 % ошди. Учунчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 250 айл\мин, чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 280 кг тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори 2,7 дан 2,78 % ошди. Тўртинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 300 айл\мин, чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 350 кг чигит чиқади, тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори 2,81 дан 2,78 % камайган. Бешинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 350 айл\мин, чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 420 кг чигит чиқади, тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори 2,89 дан 2,68 % камайган. Шуни таъкидлаш керакки, ушбу кўриб чиқиш бошқа жараён параметрларини ҳисобга олмайди ва натижалар толадаги нуқсонлар таркибининг керакли қиймати учун мақбулдир.
4.4 (б) расмда тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдорининг чигит
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Расм.4.4  (а) Тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдорининг машина иш унумдорлигига боғлиқлиги
1-агар Х2=150 айл/мин, Х3=140 кг/соат

2-агар Х2=200 айл/мин, Х3=210 кг/соат

3-агар Х2=250 айл/мин, Х3=280 кг/соат

4-агар Х2=300 айл/мин, Х3=350 кг/соат

5-агар Х2=350 айл/мин, Х3=420 кг/соат

 чиқарувчи қурилма айланиш тезлигига боғлиқлиги. Тақдим этилган бешта эгри чизиқдан биринчиси минимал, бешинчиси максимал даражага, қолганлари оралиққа тўғри келади.

       Графикдан кўриниб турибдики, бешинчидан ташқари барча эгри чи-зиқлар кўтарилаётганлигини кўрсатади. Биринчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги 7,4 кг/арра-соатда ва чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 140 кг чигит чиқади, тола таркибидаги ифлос-ликлар ва нуқсонлар миқдори 2,04 дан 2,62 % ошган. Иккинчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги 9,1 кг/арра-соатда, чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 210 кг чигит чиқади, тола таркибидаги ифлосликлар ва нуқсонлар миқдори 2,32 дан 2,78 % ошган. Учунчи эгри чизиқда чизиқда машина иш унумдорлиги 10,8 кг/арра-соатда, чигит чиқа-рувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 280 кг чигит чиқади,. тола таркибидаги ифлосликлар ва нуқсонлар миқдори 2,54 дан 2,85 % ошган. Тўртинчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги 12,5 кг/арра-соатда, чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 350 кг чигит чиқади, тола таркибидаги ифлосликлар ва нуқсонлар миқдори 2,7 дан 2,83 % ошган. Бешинчи эгри чизиқда чизиқда машина иш унумдорлиги 14,2 кг/арра-соатда, чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 420 кг чигит чиқади, тола таркибидаги ифлосликлар ва нуқсонлар миқдори 2,8 дан 2,72 % камайган ва бу ерда шуни ҳам таъкидлаш керакки, олинган натижалар чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлигининг талаб қилинадиган қиймати ва толадаги ифлосликлар ва нуқсонлар миқдори учун мақбулдир. Бошқа кўрсаткичлар ҳисобга олинмайди ва бошқалардан алоҳида кўриб чиқилади.

        4.4 (в) расмда тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдорининг чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорига боғ-лиқлиги кўрсатилган.

Ушбу чизиқлар 4.4 (б) расмдаги эгри чизиқлардан сифат жиҳатидан фарқ қилмайди ва уларнинг барчасидан ташқари, бешинчи эгри чизиқда кўтарилади. Бундан ташқари, толадаги нуқсонларнинг энг кичик қиймати учун чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорини энг кичик кўрсатгичи тўғри келади. 
Бундай ҳолда олинган натижалар ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги ва тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдорига боғлиқлигини ўрганишда олинган натижалар билан бир хил. Бизнинг ҳолатда олинган натижалар билан омилларнинг ўзаро таъсири натижасида олинган натижага жуда яқин.
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Расм. 4.4 ( б) Тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдорининг чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлигига боғлиқлиги
1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат, Х3=140 кг/соат

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат, Х3=210 кг/соат

   3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат, Х3=280 кг/соат

   4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат, Х3=350 кг/соат

 5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат, Х3=420 кг/соат

[image: image599.png]\105.

e T E—p——c— = lx
Qi?‘:k\ﬁ]\oﬁﬂ‘ DREIERD O |«DO s &L ¥R RAERTYB (@] L Sencad ~ |y 15025 v | @ Standard v‘ A AN & L&
Kscomecon AzoC0 < B | < 0 0% mo S € Wi < Tocoo < | —— 030w [ Moumery

’le 32 =

7% s

| para

ol& 5 7|

= 88 x|©

ek X|?

@0 4 -|®

Q| 28 =2

~|B Rl

o S|

|- 3 olF

50 el
B 7%
- e | B

= 24 - |®

L iie 1 ar-

o V|

@l o=

n|=

Ay =

L]

20 i

x 140 210 280 350 420
[T T» [ o]\ Mogens {Fneri {mer2 ] =]

Punonurezca perenepaims nomemi.

'

ovanza: o

[





Расм.4.4 (в) Тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдорининг чигит чиқувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитларга боғлиқлиги
1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат,  Х2=150 айл/мин

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат,  Х2=200 айл/мин

    3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат,  Х2=250 айл/мин

   4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат,  Х2=300 айл/мин

 5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат,  Х2=350 айл/мин
IV.5. Аррали тола ажратиш жараёнида туксиз чигитлар миқдорига асосий омилларнинг таъсири
       Хомашё валиги таркибини таҳлили шуни кўрсатадики, унинг таркибида бир чигитли чигилланмаган пахта меъёр тукдорликдаги чигит ва чигит тароғидан чиқишга тайёр туксиз чигитлардан иборат.

       Ишчи камерадан туксиз чигитларнинг тез чиқиши машина иш унум-дорлигини ҳамда чигитдаги йигиришга яроқли толаларни ажратиб олиш миқдорини оширади.

      Тажриба натижаларини қайта ишлаш натижасида қуйидаги шаклга эга бўлган регрессия тенгламаси олинади:
У7=43,5+ 1,825Х1Х3+11,15Х2Х3                                             (4.5)
(4.5) регрессия тенгламасининг таҳлили шуни кўрсатадики, туксиз чигитлар миқдори (У) кўрсатгичига қуйидаги омилларнинг ўзаро таъсири (Х1Х3, Х2Х3) кўрсатилган. 
       Ушбу боғлиқликларни ўрганиш учун асосий омилларнинг турли хил қийматлари учун регрессия тенгламасидан фойдаланиб рақамли ҳисоблаш ўтказилди. Компютерда ишлов берилгандан сўнг ҳисоб-китоблар натижа-лари графикалар шаклида (иловага қаранг) ва 4.5-расмда (а, б, в) 
4.5 (а) расмда туксиз чигитлар миқдорининг машина иш унумдорлигига боғлиқлиги кўрсатилган. Биринчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурил-манинг айланиш тезлиги 150 айл\мин ва чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 140 кг чигит чиқади, туксиз чигитлар миқдори 56,5 дан 52,8 % гача камаяди. Иккинчи эгри чизиқда чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 200 айл\мин чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 210 кг чигит чиқади, туксиз чигитлар миқдори 47,2 дан 45,4 % гача камаяди. Учунчи эгри чизиқда чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 250 айл\мин, чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 280 кг чигит чиқади, туксиз чигитлар миқдори 43,5 % ўзгармайди. Тўртинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 300  айл\мин, чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 350 кг чигит чиқади, туксиз чигитлар миқдори 45,4 дан 47,2 % гача ошди. Бешинчи эгри чизиқда чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 350 айл\мин, чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 420 кг чигит чиқади, туксиз чигитлар миқдори 52,9 дан 56,5 % гача ошди.   4.5 (б) расмда туксиз чигитлар миқдорининг чигит чиқарувчи қурилма айланиш         тезлигига боғлиқлиги кўрсатилган. Тақдим этилган эгри чизиқлар 
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Расм.4.5  (а) Туксиз чигитлар миқдорининг машина иш унумдорлигига боғлиқлиги
1-агар Х2=150 айл/мин, Х3=140 кг/соат

2-агар Х2=200 айл/мин, Х3=210 кг/соат

3-агар Х2=250 айл/мин, Х3=280 кг/соат

4-агар Х2=300 айл/мин, Х3=350 кг/соат

5-агар Х2=350 айл/мин, Х3=420 кг/соат

шуни кўрсатадики, чигит чиқарувчи қурилма 150 дан 350 айл\мин тезликда айланганда, машина иш унумдорлиги ва чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори билан боғлиқлик графигида биринчи ва иккинчи эгри чизиқларда туксиз чигитлар миқдори мос равишда 56,5 ва 34% , 49,5 ва 38,4% гача камаяди. Тўртинчи ва бешинчи эгри чизиқларда туксиз чигитлар миқдори 38.4 ва 49.5 дан 43.2 ва 56.5% гача кўтарилади. Учинчи эгри эса ўзгармайди ва 43,5% га тенг. 4.5 (в) расмда туксиз чигитлар миқдорининг ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорига боғлиқлиги кўрсатилган. Графикдан кўриниб турибдики, биринчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 150 айл\мин ва машина иш унумдорлиги 7,4 кг/арра-соатда, туксиз чигитлар миқдори 56,5 дан 30,5 % камайди. Иккинчи эгри чизиқда чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг ай ланиш тезлиги 200 айл\мин, машина иш унумдорлиги 9,1 кг/арра-соат, туксиз чигитлар миқдори 50 дан 37 % камайди Учунчи эгри чизиқда чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 250 айл\мин, машина иш унумдорлиги 10,8 кг/арра-соат, туксиз чигитлар миқдори 43,5 % ўз-гармади. Тўртинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 300 айл\мин, машина иш унумдорлиги 12,5 кг/арра-соат, туксиз чигитлар миқдори 37 дан 50  % ошди. Бешинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги 350 айл\мин, машина иш унумдорлиги 14,2 кг/арра-соат, туксиз чигитлар миқдори 30,5 дан 56,5 % ошади.
         Бундан хулоса қилишимиз мумкинки, омилларнинг туксиз чигитлар миқдорига мустақил таъсирини кўриб чиқишда ўрганилаётган параметр-ларнинг энг мақбул қийматларини олиш мумкин.
чигитлар миқдори 37 дан 50  % ошди. Бешинчи эгри чизиқда чигит чиқа-рувчи қурилманинг айланиш тезлиги 350 айл\мин, машина иш унумдорлиги 14,2 кг/арра-соат, туксиз чигитлар миқдори 30,5 дан 56,5 % ошади.
         Бундан хулоса қилишимиз мумкинки, омилларнинг туксиз чигитлар миқдорига мустақил таъсирини кўриб чиқишда ўрганилаётган параметр-ларнинг энг мақбул қийматларини олиш мумкин.
IV.6. Аррали тола ажраткич ишчи камерасидаги  чигитларнинг туриш вақтига асосий омилларнинг таъсири
       Тола ажратиш жараёнинг самарадорлигини аниқлайдиган муҳим омил-лардан бу хомашё валиги таркибидаги туксиз чигитларнинг чиқишидир. 

       Шунингдек, аррали тола ажратиш жараёни арра тишларига толани илаштириб судраб, колосникли панжара чегарасидан олиб ўтишда чигитдан 
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Расм. 4.5 ( б) Туксиз чигитлар миқдорининг чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлигига боғлиқлиги
1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат, Х3=140 кг/соат

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат, Х3=210 кг/соат

   3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат, Х3=280 кг/соат

   4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат, Х3=350 кг/соат

 5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат, Х3=420 кг/соат
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Расм.4.5 (в)  Туксиз чигитлар миқдорини чигит чиқарувчи   қурилмадан чиқаётган чигитлар миқдорига боғлиқлиги
1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат,  Х2=150 айл/мин

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат,  Х2=200 айл/мин

3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат,  Х2=250 айл/мин

4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат,  Х2=300 айл/мин

5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат,  Х2=350 айл/мин
толани узиб олишга асосланган. Бу жараён давом этиш натижасида ишчи камерасида хомашё валиги ҳосил бўлади.

       Бу функциядан  ташқари колосникли панжара зич пахта ёки чигитли валикларни хосил қилишда ишчи камерани бир қисмини шакллантиради ҳамда тозаланган чигитни ўзи бўйлаб сирпаниб, машинадан чиқишига ёрдам беради. Бундан кўриниб турибдики, туксиз чигитлар хомашё валиги марказига томон харакат қилади ва ўртада тўпланиб хомашё валиги оғир-лигини ошириб юборади. Бу эса машина иш унумдорлигига ҳамда тола сифатига салбий таъсир қилади.

       Профессор Левкович Б.А.  тадқиқотларида шу нарса маълум бўлдики, туксиз чигитларнинг ишчи камерада туриш вақтини камайтириш хисобига машина иш унумдорлиги ва тола сифатини оширишга эришиш мумкин. Иш камерасидан чиққунча ҳар бир чигит арра тишига тахминан 20 марта урилади ва чигитлар ишчи камерада узоқ вақт туриб қолади (20 секунддан 220 секундгача). 
        3.2-бандда келтирилган тажриба натижаларини қайта ишлаш нати-жасида регрессия тенгламаси олинади. У қуйидаги шаклга эга:
У9=61,675-3,575Х2-2,275Х3-2,65Х1Х2+2,85Х1Х3+13,97Х2Х3+2,25Х1Х2Х3  (4.6)

регрессия тенгламаларини таҳлил қилиш шуни кўрсатадики, ишчи каме-рада чигитларнинг туриш вақти  (У) га  асосий таъсир қилувчи омиллар қуйидагилардир, аррали тола ажраткич иш унумдорлиги (Х1), ёрдамчи чи-гитни чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги  (Х2) ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори (Х3) . бу омилларнинг ўзаро таъсири (Х1Х2, Х1Х3, Х2Х3 , Х1Х2Х3  ).
           Компютерда ишлов берилгандан сўнг ҳисоб-китоблар натижалари графикалар кўринишида (иловага қаранг) ва 4.6-расмда (а, б, в) келтирилган.

4.6 (а) расмда ишчи камерада чигитларнинг туриш вақтини машина иш унумдорлигига боғлиқлиги кўрсатилган. Биринчи ва иккинчи эгри чизиқда  чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги 150-200 айл\мин айланганда, чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори соатига 140-210 кг чиқади , ишчи камерада чигитларнинг туриш вақти 79,5 дан 83,5 секундга ва 67,7 дан 68,5 секундга кўпаяди. Учунчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги 250 айл\мин айланганда, чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори соатига 280 кг чиқади, чигитларнинг туриш вақти ўзгармайди. Тўртинчи ва бешинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги 300-350 айл\мин ай-ланганда, чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори соатига 350-420 кг чиқади 61,6 дан 62,9 секунгача, 67,4 дан 72 секундгача кўпаяди.

        4.6 (б) расмда ишчи камерада чигитларнинг туриш вақтини чигит чи-қарувчи қурилма айланиш тезлигига боғлиқлиги кўрсатилган. Биринчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги 7,4 кг/арра-соатда, чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 140 кг чигит чиқади, ишчи камерада чигитларнинг туриш вақти 79,4 дан 54 секундга камаяди. Иккинчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги 9,1 кг/арра-соатда, чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 210 кг чигит чиқади, ишчи камерада чигитларнинг туриш вақти 72 дан 54,8 секундга ка-маяди. Учунчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги 10,8 кг/арра-соатда, чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 280 кг чи-гит чиқади,. ишчи камерада чигитларнинг туриш вақти 65,2 дан 58,1 секундга камаяди. Тўртинчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги 12,5 кг/арра-соатда, чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 350 кг чигит чиқади, ишчи камерада чигитларнинг туриш вақти 58,6 дан63,9 секундгаошади. Бешинчи эгри чизиқда чизиқда машина иш унумдорлиги 14,2 кг/арра-соатда, чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар миқдори соатига 420 кг чигит чиқади, ишчи камерада чигитларнинг туриш вақти 52,2 дан 72,2  секундга ошади.

         4.6-расмда (в) ишчи камерада чигитларнинг туриш вақтининг чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорига боғлиқликлиги кўрсатилган. Графикдан кўриниб турибдики чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 140 дан 420 кг гача чигит чиққанда машина иш унумдорлиги билан

чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги боғлиқликдаги биринчи, иккинчи ва учунчи эгри чизиқларда ишчи камерада чигитларнинг туриш вақти қуйидагича:  79,4 дан 45,7 секундгача, 72,9 дан 52,6 секундгача ва 64 дан 59,4 секундгача камаяди. Тўртинчи ва бешинчи эгри чизиқларда 52,5 дан 65,9 секундгача, 38,7 дан 72,2 секундгача кўпаяди.       Шундай қилиб, тола сифатини яхшилашнинг асосий сабабларидан бири ишчи камерада чигитларнинг туриш вақтини ҳамда хомашё валиги оғирлиги ва зичлигини камайтириш ҳисобига эришиш мумкин.
IV.7. Тола ажратиш жараёнида  электр энергия сарфи ва қувватига  асосий омилларнинг таъсири
       Бир тонна тола ишлаб чиқариш жараёнида электр энергияси нафақат толани ажратиб олишга, балки аррали цилиндрни юксиз айлантиришга ва ёрдамси чигитни чиқарувчи қурилмани айлантиришга, арра тишлари толани
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Расм.4.6 (а) Ишчи камерада чигитларнинг туриш вақтини машина  иш унумдорлигига боғлиқлиги
1-агар Х2=150 айл/мин, Х3=140 кг/соат

2-агар Х2=200 айл/мин, Х3=210 кг/соат

3-агар Х2=250 айл/мин, Х3=280 кг/соат

4-агар Х2=300 айл/мин, Х3=350 кг/соат

5-агар Х2=350 айл/мин, Х3=420 кг/соат
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Расм.4.6 ( б) Ишчи камерада чигитнинг туриш вақтини чигит чиқувчи қурилма айланиш тезлигига боғлиқлиги.

1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат, Х3=140 кг/соат

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат, Х3=210 кг/соат

3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат, Х3=280 кг/соат

4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат, Х3=350 кг/соат

5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат, Х3=420 кг/соат

[image: image605.png]e el
G P xw@8 DRAIZRY 4RO, #|£-) |NXQRABRAVE @] &l | 4505 | (st | AN NG
Kscomecon AzoC0 < B | < 0 0% mo €| Wewws < Tocroo < | —— 030w [ Mloumery

/|e -

/% 8 s

/5

w1
o® i X|©

4 70 E)

0 P

Q] A

~n 3 S

o

ol e Rl

50 o
0 i 7%
ad 50 |

B - |®)

" A&

# A

a 40 n A

ATy A

®
30 w
% 140 210 280 350 420
[T 41> [T\ Mogens {Tincrl {Twer2 ] =]
v oepaanet z
— =D
(4166019, 497.6235, 0.0000 war| CETKA| OPTO| [oTC-nONAP [MPUEA=KA [0TC0BBEKT [Anck [avH [BEC [Moens

N

H




Расм.4.6 (в) Ишчи камерада чигитнинг туриш вақтини чигит чиқувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитларга боғлиқлиги
1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат,  Х2=150 айл/мин

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат,  Х2=200 айл/мин

3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат,  Х2=250 айл/мин

4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат,  Х2=300 айл/мин

5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат,  Х2=350 айл/мин

ажратиб олишга, хомашё валигини ишчи камераси деворлари билан ишқаланишини енгишга,  колосниклар билан хомашё валиги юзаси ўрта-сидаги ишқаланишни енгишга сарф бўлади.

        Биз олдимизга ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма билан тола ажра-тиш жараёнида бир тонна тола ишлаб чиқаришда энергия сарфини аниқлаш вазифасини қўйдик.

Регрессия тенгламаси қуйидаги шаклга эга:
У12=27,93+ 2,67Х1+1,68Х2+1,7Х3+0.4Х1Х3-2,52Х2Х3+0,259Х1Х2Х3  (4.7)
          (4.7) регрессия тенгламаларини таҳлил қилиш шуни кўрсатадики, аррали цилиндр сарфлаган қувват параметрларига қуйидаги асосий омиллар аррали тола ажраткич иш унумдорлиги (Х1), ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги  (Х2) ва ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори (Х3) бу омилларнинг ўзаро таъсири (Х1Х3, Х2Х3 , Х1Х2Х3  ).
        Ушбу боғлиқликларни ўрганиш учун асосий омилларнинг турли хил қийматлари учун регрессия тенгламасидан фойдаланиб рақамли ҳисоблаш ўтказилди. Компютерда ишлов берилгандан сўнг ҳисоб-китоблар натижалари графикалар шаклида (иловага қаранг) 4.7-расмда (а, б, c) келтирилган.

         4.7 (а) расмда аррали цилиндр сарфлаган қувватнинг машина иш унумдорлигига боғлиқлиги кўрсатилган. Бунда У= У (Х). биринчи эгри чизиқда Х2 ва Х3 омилларнинг энг кичик қийматларига, бешинчиси эгри чизиқда энг катта қийматларига, , қолганлари иккинчи, учинчи ва тўртинчи эгри чизиқлар оралиқларга тўғри келади.
       Эгри чизиқлар шуни кўрсатадики, жин унумдорлиги 7,4 дан 14,2 кг/ соатгача бўлганда биринчи эгри чизиқ бўйича. асосий омилларнинг энг кичик қийматларида Х2 = 150 айланма: Х3 = 140 кг /соат, аррали цилиндр сарфлаган қуввати 19,5 дан 24,6 кВтгача, ошади. Асосий омилларниг энг катта қийматида яъни Х2 = 350 айл\мин: Х3 = 420 кг /соат, аррали цилиндр сарфлаган қуввати 25,4 дан 32,1 кВтагача кўтарилади. Иккинчи, учинчи ва тўртинчи эгри чизиқларга кўра, у мос равишда 23 дан 28 кВтгача, 25,2 дан 30,6 кВтгача, 26 дан 31,9 кВтагача кўтарилади.

        4.7-расмда (б) аррали цилиндр сарфлаган қувватнинг чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлигига боғлиқлиги кўрсатилган.

          Кўрсатилган эгри чизиқлар шуни кўрсатадики, чигит чиқарувчи қу-рилма айланиш тезлиги 150 дан 350 айл\мин айланганда Х1 ва Х3 нинг белгиланган қийматларида аррали цилиндр сарфи қуввати бешинчи эгри чизиқдан бошқа хамма эгри чизиқда ўсувчидир.
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Расм.4.7 (а) Аррали цилиндр ва чигит чиқарувчи қурилма сарфлаган энергиянинг машина иш унумдорлигига боғлиқлиги
1-агар Х2=150 айл/мин, Х3=140 кг/соат

2-агар Х2=200 айл/мин, Х3=210 кг/соат

3-агар Х2=250 айл/мин, Х3=280 кг/соат

4-агар Х2=300 айл/мин, Х3=350 кг/соат

5-агар Х2=350 айл/мин, Х3=420 кг/соат

Биринчи эгри чизиқда (Х1 =7.4 кг\соат: Х3 = 140 кг/соат) аррали цилиндр

сарфлаган қувват 19,5 дан 28,4 кВтгача ошади. Иккинчи эгри чизиқда (Х1 = 9.1 кг/соат: Х3 = 210 кг/соат) ) аррали цилиндр сарфлаган қув-ват 22,8 дан 28,84 кВтгача ошади. Учинчи эгри чизиқда (Х1=10.8 кг/соат Х3=280 кг/соат) аррали цилиндр сарфлаган қувват 26,2 дан 29,6 кВтгача ошади. Тўртинчи эгри чизиқда (Х1 = 12,5 кг \ соат / соат: Х3 = 350 кг /соат) аррали цилиндр сарфлаган қувват 29,7 дан 30,7 кВтгача ошади. Бешинчи эгри чизиқда (Х1 =14.2 кг\арра соат: Х3 = 420 кг /соат) аррали цилиндр сарфлаган қувват 33,3 дан 32,1 кВтгача камаяди. 
        Бундан хулоса қилиш мумкинки, чигит чиқарувчи қурилма 350 айл\мин айлаганда аррали цилиндр сарфлаган қуввати камаяди.

         4.7 (в) расмда аррали цилиндр сарф қувватининг чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорига боғлиқлиги кўрсатилган. Ушбу чизиқлар 4.7 (б) расмдаги эгри чизиқлардан сифат жиҳатидан фарқ қилмайди ва уларнинг барчасидан ташқари бешинчи эгри чизиқда кўтарилади. Бундан ташқари, аррали цилиндр сарф қувватининг энг кичик қиймати чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорининг энг катта қийматига мос келади. 
        3.2-бандда қуйидаги шаклга эга бўлган математик модел олинади:
У13=43,275+0,61Х1+0,3Х2-0,235Х3+0,2Х1Х2+0.25Х1Х3 (4.7.1) 0,368Х2Х3+0,283Х1Х2Х3
(4.7.1) тенгламадан кўриниб турибдики, бир тонна тола ишлаб чиқа-риш учун энергия сарфи Х2Х3 ва энг кичик омил Х2 омилларининг ўзаро таъсирига кўпроқ таъсир қилади.

          4.7.1 (а) расмда бир тонна тола ишлаб чиқариш учун сарфланган энергиянинг машина иш унумдорлигига боғлиқлиги кўрсатилган, бунда У= У(Х) эгри чизиқлар берилган.
         Биринчи эгри Х2 ва Х3 омилларнинг энг кичик қийматларига, бешин-чиси эгри чизиқда энг катта қийматларига ва қолганлари иккинчи, учинчи ва тўртинчи эгри чизиқлар оралиқларга тўғри келади. Биринчи эгри чизиқда (Х2=150 айл\мин: Х3 = 140 кг/соат) бир тонна тола учун электр энергия сарфи 42,3 дан 43,2 кВт.с\т гача ошади. Энг катта қийматида (Х2=350 айл\мин: Х3 = 420 кг / соат) бир тонна тола учун электр энергия сарфи 41,6 дан 44,3 кВт.с\т гача ошади. Кўрсатилган эгри чизиқлар шуни кўрсатадики, аррали тола ажраткич иш унумдорлиги 7,4 дан 14,2 кг\арра соат да Х2 ва Х3 нинг белгиланган қийматларида бир тонна тола учун электр энергия сарфи бешинчи эгри чизиқдан бошқа хамма эгри чизиқда ўсувчидир, ва қуйдагича: 42,3 дан 42,7 Квт.с\т гача; 42,1 дан 42,66 Квт.с\т гача; 43,28 дан 43,6 Квт.с\т гача; 44,12 дан 44,31 гача ва 44,2 дан 45,1 Квт.с\т гача. 4.7.1 (б)-расмда бир 
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Расм.4.7 (б) Аррали цилиндр ва чигит чиқарувчи қурулма сарфлаган энергиянинг чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги  боғлиқлиги
1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат, Х3=140 кг/соат

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат, Х3=210 кг/соат

3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат, Х3=280 кг/соат

4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат, Х3=350 кг/соат

5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат, Х3=420 кг/соат
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Расм.4.7 (в) Аррали цилиндр ва чигит чиқарувчи қурулма сарфлаган энергиянинг чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорига   боғлиқлиги
1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат,  Х2=150 айл/мин

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат,  Х2=200 айл/мин

3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат,  Х2=250 айл/мин

4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат,  Х2=300 айл/мин

5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат,  Х2=350 айл/мин

тонна тола учун сарфланадиган энергия истеъмоли билан чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлигини боғлиқлиги кўрса-тилган. Кўрсатилган эгри чизиқлар шуни кўрсатадики, чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги 150 дан 350 айл\мин айланганда Х1 ва Х2 нинг белгиланган қийматларида бир тонна тола учун электр энергия сарфи бешта эгри чизиқда хам ўсувчидир ва қуйидагича: 42,3 дан 42,7 гача; 42,2 дан 42,97 гача; 43,23 дан 43,48 гача; 43,9 дан 44,3 гача ва 44,81 дан 45,1 гача.

      Шуни таъкидлаш керакки, ушбу кўриб чиқилаётган жараённинг бошқа параметрлари ҳисобга олинмайди ва натижалар чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги билан бир тонна тола учун энергия истеъмоли учун мақ-булдир. 
4.7.1 (в)-расмда бир тонна тола учун сарфланадиган энергия сарфининг чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдорига боғлиқлиги кўрсатилган.

         Биринчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 140 кг туксиз чигитлар чиққанда (Х1 =7.4 кг\соат: Х2=150 айл\мин)  бир тонна тола учун сарфланадиган энергия истеъмоли 42,3 дан 42,73 Квт.с\т ошади.
Иккинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 210 кг туксиз чигитлар чиққанда (Х1 = 9.1 кг/соат: Х2=200 айл\мин) ) бир тонна тола учун сарфланадиган энергия истеъмоли 42,97 дан 42,76 Квт.с\т камаяди. Учинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 280 кг туксиз

чигитлар чиққанда (Х1=10.8 кг/соат Х2=250 айл\мин) бир тонна тола учун сарфланадиган энергия истеъмоли 43,5 дан 43 Квт.с\т камаяди. Тўртинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 350 кг туксиз чигитлар чиққанда (Х1 = 12,5 кг \ соат / соат: Х2=300 айл\мин) бир тонна тола учун сарфланадиган энергия истеъмоли 43,5 дан 43 Квт.с\т камаяди. Бешинчи эгри чизиқда чигит чиқарувчи қурилмадан соатига 420 кг туксиз чигитлар чиққанда (Х1 =14.2 кг\арра соат: Х2=350 айл\мин) бир тонна тола учун сарфланадиган энергия истеъмоли 43,5 дан 43 Квт.с\т камаяди.

       Графикадаги маълумотларни таҳлил қилиб, ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитлар соатига 420 кг чиққанда  бир тонна тола учун сарфланадиган энергия сарфининг пасайиши кузатилганлигини таъкидлаш мумкин.
IV.8. Аррали тола ажратиш жараёнида  толанинг узилиш кучига асосий омилларнинг таъсири
Асосий кириш параметрларининг толанинг узилиш кучига таъсирини аниқлашимиз керак. Вазифани ўрганиш учун математик режалаштириш
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Расм.4.7.1 (а) 1-тонна толага сарфланган электр энергиянинг чигит чиқувчи қурилманинг тезлигига боғлиқлиги
1-агар Х2=150 айл/мин, Х3=140 кг/соат

2-агар Х2=200 айл/мин, Х3=210 кг/соат

3-агар Х2=250 айл/мин, Х3=280 кг/соат

4-агар Х2=300 айл/мин, Х3=350 кг/соат

5-агар Х2=350 айл/мин, Х3=420 кг/соат
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Расм.4.7.1 (б) 1-тонна толага сарфланган электр энергиянинг чигит чиқувчи қурилманинг тезлигига боғлиқлиги
1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат, Х3=140 кг/соат

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат, Х3=210 кг/соат

3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат, Х3=280 кг/соат

4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат, Х3=350 кг/соат

5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат, Х3=420 кг/соат
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Расм.4.7.1 (в) 1-тонна толага сарфланган электр энергиянинг чигит чиқувчи қурилманинг тезлигига боғлиқлиги
1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат,  Х2=150 айл/мин

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат,  Х2=200 айл/мин

3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат,  Х2=250 айл/мин

4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат,  Х2=300 айл/мин
5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат,  Х2=350 айл/мин
усули ёрдамида тажриба ўтказилади, натижада регрессия тенгламаси тузилди

У11=4,11- 0,0475Х1-0,03175Х3-0.035Х1Х3-0,0275Х2Х3+0,069Х1Х2Х3 (4.8)
(4.8) регрессия тенгламаларини таҳлил қилиш шуни кўрсатадики, толанинг узилиш кучига қуйидаги асосий омиллар: аррали тола ажраткич иш унум-дорлиги (Х1), ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги  (Х2) ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори (Х3) .ва бу омилларнинг ўзаро таъсири (Х1Х3, Х2Х3 , Х1Х2Х3  ).
          Ушбу боғлиқликларни ўрганиш учун асосий омилларнинг турли хил қийматлари учун регрессия тенгламасидан фойдаланиб рақамли ҳисоблаш ўтказилди. Компютерда қайта ишлашдан кейин ҳисоблаш натижалари гра-фикалар кўринишида (иловага қаранг) ва 4.8-расмда (а, б, в) келтирилган.

        4.8 (а) расмда толанинг узилиш кучининг машина иш унумдорлигига боғлиқлиги кўрсатилган. Биринчи эгри чизиқда, машина иш унумдорлиги 7.4 кг\соат бўлганда (Х3 = 140 кг/соат: Х2=150 айл\мин), толанинг узилиш кучи 4 дан 4,17 % гача ошади, иккинчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги 9.1 кг\соат бўлганда (Х3 = 210 кг/соат: Х2=200 айл\мин) ) толанинг узилиш кучи 4,13 дан 4,1 % гача камаяди. Учинчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги 10.8 кг\соат бўлганда (Х3 = 280 кг/соат Х2=250 айл\мин) толанинг узилиш кучи 4,15 дан 4,06 % гача камаяди. Тўртинчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги 12,5 кг\соат бўлганда (Х3 = 350 кг/соат: Х2=300 айл\мин) толанинг узилиш кучи 4,13 дан 4,03 % гача камаяди. Бешинчи эгри чизиқда машина иш унумдорлиги 14,2 кг\соат бўлганда (Х3 = 420 кг/соат: Х2=350 айл\мин) толанинг узилиш кучи 4,06 дан 4,03 % гача камаяди. 

         Шундай қилиб, регрессия тенгламасини таҳлил қилганда, мустақил равишда ёки ўзаро таъсирда ўрганилган барча омилларнинг оптималлаш-тириш параметрлари толанинг узилиш кучига кам таъсир кўрсатишини кўриш мумкин.
        4.8 (б) расмда тола узилиш кучининг чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлигига боғлиқлиги кўрсатилган. 

Кўрсатилган эгри чизиқлар шуни кўрсатадики, чигит чиқарувчи қу-рилма айланиш тезлиги 150 дан 350 айл\мин айланганда Х1 ва Х3 нинг белгиланган қийматларида толани узилиш кучи биринчи, иккинчи тўртинчи ва бешинчи эгри чизиқларда ўсувчидир, ва қуйидагича: 4,05 дан 4,25 %  гача; 4,1 дан 4,17 % гача; 4,05 дан 4,06 % гача; 3,9 5дан 4,03  % гача ва учунчи эгри чизиқда ўзгармайди 4,11 % .        Бу ерда шуни ҳам таъкидлаш керакки, олинган чигит чиқарувчи қу-рилма айланиш тезлиги ва толанинг узилиш кучи кўрсатгичлар учун мақбулдир.
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Расм.4.8. (а) Тола узилиш кучининг  машина иш унумдорлигига боғлиқлиги

1-агар Х2=150 айл/мин, Х3=140 кг/соат

2-агар Х2=200 айл/мин, Х3=210 кг/соат

3-агар Х2=250 айл/мин, Х3=280 кг/соат

4-агар Х2=300 айл/мин, Х3=350 кг/соат

5-агар Х2=350 айл/мин, Х3=420 кг/соат
4.8 (в) расмда чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитларнинг чиқиш миқдори билан тола узилиш кучининг боғлиқлиги кўрсатилган.

Эгри чизиқлар таҳлили шуни кўрсатадики, чигит чиқарувчи қурилмадан қанча кўп туксиз чигитлар чиқса, тола узилиш кучи биринчи ва иккинчи эгри чизиқларда  4,05 дан 4,25 % гача; 4,1 дан 4,15 % гача ошади, ва учунчи, тўртинчи ва бешинчи эгри чизиқларда толанинг узилиш кучи 4,14 дан 4,07 % гача, 4,13 дан 4,04 % гача , 4,08 дан 4,03 % гача камаяди.

         Шуни таъкидлаш керакки, олинган натижалар тола узилиш кучи хамда чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори кўрсатгичи учун мақбулдир.
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Расм.4.8. (б) Тола узулиш кучининг   чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлигига боғлиқлиги

1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат, Х3=140 кг/соат ; 2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат, Х3=210 кг/соат;    3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат, Х3=280 кг/соат

4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат, Х3=350 кг/соат ;  5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат, Х3=420 кг/соат
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Расм.4.8. (в) Тола узулиш кучининг   чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз  чигитларга  боғлиқлиги

1-агар Х1=7,4 кг /арра-соат,  Х2=150 айл/мин

2-агар Х1=9,1 кг /арра-соат,  Х2=200 айл/мин

3-агар Х1=10,8 кг /арра-соат,  Х2=250 айл/мин

4-агар Х1=12,5 кг /арра-соат,  Х2=300 айл/мин

5-агар Х1=14,2 кг /арра-соат,  Х2=350 айл/мин

Хулоса
1.Тадқиқот натижасида қуйидаги хулосага келиш мумкинки, регрессия тенгламаларига асосланиб, аррали тола ажратиш жараёнига самарали таъсир қилувчи юқорида келтирилган асосий омилларнинг турли қийматлари бўйича ҳисоб-китоб қилинган. Шундай қилиб, регрессия тенгламаларини таҳлил қилганда шуни таъкидлаш мумкинки, мустақил равишда ёки ўзаро таъсирда ўрганилган деярли барча омиллар оптималлаштириш параметрлари ва қайта ишланган маҳсулот сифат кўрсаткичларига таъсир қилади.
2. Математик усулни қўллаш ва компютерлардан фойдаланиш асосида ишлов бериш жараёнининг кўрсаткичлари кампютерида параметрлари ўртасида қуйидаги модел боғлиқликлар аниқланди:
Хомашё валиги тезлиги;
У1=1,54+ 0,02Х1+0,1Х2+0,125Х3+0,07Х1Х2+0.04Х1Х3+0,175Х2Х3+0,025Х1Х2Х3

Хомашё валиги толадорилиги;
У2=12+ 2,6Х1+1,38Х2+2,68Х3+0,75Х1Х2+0.5Х1Х3+0,32Х2Х3

Хомашё валиги оғирлиги;
У3=38,44- 1,2Х1+1Х3+3,3Х1Х2+1,69Х1Х3

Хомашё валиги зичлиги;
У4=265,15-8,225Х1+6,825Х3+22,825Х1Х2+11,6Х1Х3

Тола таркибидаги ифлосликлар ва нуқсонлар миқдори;
У5=2,7+ 0,07Х1+0,1575Х2+0,145Х3--0.15Х1Х3-0,1675Х2Х3-0,0325Х1Х2Х3

Шикастланган чигитлар миқдори;
У6=2,17+ 0,43Х1+0,246Х2+0,29Х3+0,16Х1Х2+0.11Х1Х3-0,286Х2Х3

Туксиз чигитлар миқдори;
У7=43,5+ 1,825Х1Х3+11,15Х2Х3

Шикастланган толалар миқдори;
У8=9,88- 2,38Х1+1Х3++1,125Х2Х3-0,625Х1Х2Х3

Ишчи камерада чигитларнинг туриш вақти;
У9=61,675-3,575Х2-2,275Х3-2,65Х1Х2+2,85Х1Х3+13,97Х2Х3+2,25Х1Х2Х3

Толанинг штапел узунлиги;
У10=32+ 0,89Х1+0,54Х2-0,14Х1Х2+0.38Х1Х3-0,4Х2Х3-0,23Х1Х2Х3

Толанинг узилиш кучи;
У11=4,11- 0,0475Х1-0,03175Х3-0.035Х1Х3-0,0275Х2Х3+0,069Х1Х2Х3
Аррали цилиндр билан ёрдамчи чигит чиқарувчи қурилма сарфлаган қуввати; У12=27,93+ 2,67Х1+1,68Х2+1,7Х3+0.4Х1Х3-2,52Х2Х3+0,259Х1Х2Х3

Ёрдамчи чигит чиқарувчи қурилма билан бир тонна тола олиш учун сарфланган электр энергия сарфи ;
У13=43,275+0,61Х1+0,3Х2-0,235Х3+0,2Х1Х2+0.25Х1Х3-0,368Х2Х3+0,283Х1Х2Х
V БОБ. МАҚБУЛ ПАРАМЕТРЛИ  ЧИГИТ ЧИҚАРУВЧИ ҚУРИЛМАНИ ИШЛАБ ЧИҚАРИШДА СИНАШ ВА АРРАЛИ ТОЛА АЖРАТГИЧ ТЕХНОЛОГИК КЎРСАТКИЧЛАРИГА ТАЪСИРИНИ ЎРГАНИШ
V.1. Аррали тола ажратиш жараёнига таъсир этувчи асосий омилларни  мақбул параметрли чигит чиқарувчи қурилма билан синаш
       Назарий ва тажриба тадқиқотлар натижаларига кўра аррали тола ажра-тиш жараёнига таъсир қилувчи асосий омилларнинг  мақбул параметрларига эга ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилманинг ишчи камера марказий қисмига ўрнатилган конструкцияси ишлаб чиқарилди.
Тола ажратиш жараёнига таъсир қилувчи асосий омилларнинг мақбул қийматлари
                                                                                                         (5.1-Жадвал).
	№

п\п
	Асосий омилларнинг номлари
	Ўлчов бирлиги
	Пахтанинг селекцион нави

	
	
	
	Нам-77 1\1

	1.
	Машина иш унумдорлиги
	Кг\арра -соат
	14,2

	2.
	Чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги
	айл\мин
	350

	3
	Чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори
	Кг\соат
	420


       Биз (5.1-Жадвал) га биноан Шўрчи пахта тозалаш корхонасида мақбул параметрли ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмани 4ДП-130 аррали тола ажратгич машинаси ишчи камерасининг марказий қисмига ўрнатилган. (5.1-расм). Шўрчи пахта тозалаш корхонасида Нам-77 ва Бешқахроман навларини қайта ишлаш жараёнида асосий омилларнинг мақбул параметрларига эга бўлган чигит чиқарувчи қурилмани ишлаб чиқариш шароитида 4ДП-130 аррали тола ажратгич машинасида синовдан ўтди ва юқори сифатли тола ва чигитларнинг сифати сақланган ҳолда юқори ишончлилик ва барқарорликда ишлади.
Ишлаб чиқаришда аррали тола ажраткич (4ДП-130) машинасининг умумий кўриниши 
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Расм-5.1

V.2. Тола ажратиш жараёнида пахта толасининг физик механик хусусиятларига  таъсирини ўрганиш
       Тадқиқотлар Шўрчи пахта тозалаш корхонасида ишлаб чиқариш ша-роитида 4ДП-130 русумли ва модернизация қилинган аррали тола ажратгич машинасида ўтказилди. Синов намуналар пахтаси “Хомашё технологик регламентга мувофиқ  биринчи навли қўлда терилган пахта намлиги 7,5-8,0 %,  пахта ифлослиги тозалаш машиналарида тозалангандан кейин ифлослиги 0,8-0,6% ташкил этади.
     Тола ажратиш жараёнидан сўнг тола ва чигитлардан стандарт талабига асосан намуналар олинди ва таҳлиллар ўтказилди. Толанинг ифлослиги ва физик-механик хусусиятлари бўйича қиёслов ва синов натижалари 5.2 ва 5.3 жадвалда келтирилган 5.2 жадвалда мавжуд 4ДП-130 тола ажратиш ма-шиналарида олинган толадаги нуқсонлар ва ифлосликлар миқдори асосан синган чигитлар, бирлаштирилган тугунчалар, толадаги чигит пўстлоғи миқдорлари модернизация қилинган тола ажраткичда олинган толаларга қараганда юқори бўлганлиги кўрсатилган. Яъни. бу нуқсонлар ва ифлос-ликлар миқдорини 0,27%, чигитларнинг шикастланиши 0,59% га камайтириш имконини беради.
Тажриба натижасида кўриниб турибдики Наманган -77 селекцион навли пахтанинг 1 нав пахта толасидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори 4ДП-130 амалдаги тола ажраткичган кейинолинганда  0,72 % ни ташкил қилган. Такомиллаштирилган аррали тола ажраткичдан кейин толадаги йирик ифлосликлар 0,71 % ташкил қилди.

Синган чигитлар миқдори амалдаги аррали тола ажраткичда 0,476 % ни такомиллаштирилгандан кейин 0,288 % ни ташкил қилди.

Толадаги чигит қобиғи амалдаги тола ажраткичда 0,78 % ни  такомиллаштирилган аррали тола ажраткичдан кейин 0,49 % ни ташкил этди.
Толадиги тугунчалар амалдаги аррали тола ажраткичда 0,101 % ни такомиллаштирилган аррали тола ажраткичда 0,02 % ни,  толанинг узилиш кучи 4,2 Гс, чизиқли зичлик 165 тексдан 158 текс га ўзгарди.

Нисбий узилиш кучи 24,6 Гс\текс дан 25,8 Гс\текс га камайганлиги аниқланган.

Толанинг модал узунлиги 29,75 мм дан 29,82 мм ошганлиги хамда калта толалар миқдори 29,2 мм дан 29 мм гача камайганлиги аниқланди. 

Вариация коэфициенти амалдаги аррали тола ажраткичда 27,7 % ни такомиллаштирилган аррали тола ажраткичда 26,6 % ни ташкил этди.

5.2-Жадвал
Ишлаб чиқаришда олинган тажриба натижалари
	Селекцион нави
	Жин  тури
	Толадаги ифлослик-

лар ва нуқсонлар %
	Йирик ифлосликлар %
	Синган чигитлар %
	Толадаги чигит қобиғи, %
	Тугунчалар%
	Майда ифлосликлар, %
	Улюк, %
	Чигитлар-
нинг шикастланиши%

	Нам-77

1\1
	Амалдаги
4ДП-130
	2,78
	0,72
	0,476
	0,78
	0,101
	0,24
	0,46
	3,03



	
	Модерни-зация қилинган
4ДП-130
	2,46
	0,71
	0,288
	0,73
	0,02
	0,45
	0,307
	2,44



	Бешқах-рамон 1\1


	Амалдаги
4ДП-130
	2,55


	0,59


	0,186


	0,49


	0,094


	0,1


	0,98


	2,94



	
	Модерни-зация қилинган
4ДП-130


	2,45
	0,57
	0,176
	0,47
	0,08
	0,1
	0,98
	2,7


5.3-жадвал 

Ишлаб чиқаришда олинган тажриба натижалари
	Селекцион нави
	Жин  тури
	Модалая

узунлик, мм
	Штапел

Узунлик, мм
	Вариация коэффициенти %
	Толанинг узилиш кучи, Гс
	Чизиқли зичлик М.текс
	Нисбий узилиш кучи Гс\т
	Калта толалар миқдори, %

	Нам-77

1\1
	Амалдаги 4ДП-130
	29,75
	33,57
	27,7
	4,2
	165
	24,6
	19,2

	
	Модерниза-ция қилинган 4ДП-130


	29,82
	33,89
	26,3
	4,2
	158
	25,8
	19,0

	Бешқахрамон 1\1
	Амалдаги 4ДП-130
	26,5
	29,73
	26,4
	4,3
	172
	24,7
	14,3

	
	Модерниза-ция қилинган 4ДП-130


	27,1
	29,94
	25,8
	4,3
	167
	25,2
	13,8


       Толанинг физикавий ва механик хусусиятларини қиёсий синовлари натижасида Нам-77 пахта учун мос равишда мавжуд ва модернизация қи-линган аррали тола ажраткич учун қуйидаги кўрсаткичлар аниқланди: штапел узунлиги 33,57 мм ва 33,89; толани узилиш кучи 4,2 Г га нисбатан 4,2 Г; нисбий узилиш кучи 24,6 Г \ текс ва 25,8 Г \ текс, чизиқли зичлиги 165 м текс ва 158 м текс, қисқа толалар таркиби 19,2% ва 19,0%. Бешқахроман селекцион навли пахта учун: штапел узунлиги 26,5 мм ва 27,1; толанинг узилиш кучи 4,3 Гс дан 4.3 Гс гача; нисбий узилиш кучи 24,7 Г \ текс ва 25.2 Гc \ текст, чизиқли зичлик 172 м.тех ва 167 м.тех, қисқа толалар миқ-дори 14,3% ва 13.8% ташкил қилди.

       Шундай қилиб, толанинг физикавий ва механик хусусиятларини тақ-қослаш: штапел узунлиги, чизиқли зичлик, узилиш кучи, нисбий узилиш кучи, қисқа толалар таркибининг пасайиши сабабли мавжуд аррали тола ажраткичда олинган толага нисбатан юқори (5.3-жадвал).

        5.3-жадвалда келтирилган толанинг физик-механик хусусиятлари шу-ни кўрсатадики, ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан фойдаланишда, 4ДП-130 га нисбатан толанинг чизиқли зичлиги ва нисбий узилиш кучининг ошиш тенденцияси мавжуд. Чигит чиқарувчи қурилманинг толанинг штапел ва модал узунлигига таъсири сезилмади.
V.3. Тола ажратиш жараёнининг пахта толасининг шикастланишига таъсири ўрганиш
        Маълумки, механик ишлов бериш жараёнида тола ҳар хил  турдаги зарба таъсирига учрайди. Бунинг натижасида толанинг алоҳида қисмларида ёриқлар, шикастланишлар ва узилишлар пайдо бўлади.

       Толадаги шикастланишларни  аниқлаш учун академик М.А. Ходжинова томонидан таклиф этилган микроскопик таҳлил усули. (47). Бу усулда турли хилда  зарарланган толалар сонини аниқлаш имконини беради.

      Толанинг механик шикастланишини аниқлаш учун микроскоп остида намуна олинди ва ундан тола тарамини ясаш учун кичик бир намуна олинди. Ундан текширилган ва назорат қилинадиган иккита штапел танлаб олинди.

         Тайёрланган тола тарами ўнта намунадан тайёрланган толадан иборат. Толаларнинг жойлаштирилиши икки миллиметрлик толалари чиқадиган айлана орқали амалга оширилди. Бундай ҳолда толалар текис тахтада текисланган ҳолда тортилган ва узунлиги бўйлаб жойлаштирилган. Худди шу таҳлил ёрдамида толаларни иплар бўйича кўриб чиқишга имкон берди, бештадан кам бўлмаган ҳар бир тайёрланган намуна кўрилди, механик ва бошқа жароҳатларнинг турини ва даражасини аниқлашга имкон берди.

        Узунлиги бўйича толаларга етказилган зарар 300 марта катталаш-тирилган ва толалар диаметрининг кенглигини ўлчашга имкон берадиган МПИ-6 микроскопи ёрдамида аниқланди. Юқоридаги усул бўйича селек-цион навилари Нам-77 ва Бешқахроман, саноат нави 1\1 пахта толаси навлари бўйича тажриба ўтказилди.
         Микроскопик таҳлил натижалари 5.4-жадвалда келтирилган. Жадвал шуни кўрсатадики, мавжуд 4ДП-130 пахтада Нам-77 пахтасини қайта иш-лашда тола зарарланишининг энг катта улуши 10% ни ташкил этади, Бешқахроман пахтасини модернизация қилинган пахтада қайта ишлашда энг кам фоиз 4% ни ташкил қилади. Шундай қилиб, ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма орқали тола ажратиш жараёнида ишлатиш пахта толасининг табиий хусусиятларини максимал даражада сақлаб туради деган хулосага келишимиз мумкин.

         Тадқиқотлар шуни кўрсатадики, хомашё валигини тезлигини ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма орқали ошириш , тола ажратиш жараёнида тола энг кам зарарланиши мумкин (5.4-жадвал). Шикастланган толалар сонининг камайиши асосан синган толалар туфайли содир бўлади.
                                                                                               (5.4-Жадвал)
Ишлаб чиқаришда олинган тажриба натижалари

	Селек
цион нави
	Аррали тола ажраткич

тури
	Тола ажратиш жараёнидан кейинги толадаги шикастланишлар

	
	
	Толанинг шикастла-ниши, %
	Толадаги биолигик шикастла-ниш, %
	Толадаги механик шикастла-ниш, %
	Биргалик-даги тола шикастла-ниши, %

	Нам-77

1\1
	Амалдаги 4ДП-130
	10


	5


	4


	1



	
	Модернизация қилинган 4ДП-130


	7
	4
	2
	1

	Бешқах-рамон 1\1
	Амалдаги 4ДП-130
	6
	3
	2
	1

	
	Модернизация қилинган 4ДП-130


	4
	2
	2
	-


V.4. Тола ажратиш жараёнининг тола ва ипларнинг йигириш хусусиятларига таъсирини ўрганиш
       Толанинг физикавий ва механик хусусиятлари тўғрисида якуний хулоса чиқариш учун биз Хлопкопром НПОнинг йигириш лабораториясида қиёсий синовларни ўтказдик. Тадқиқотлар биринчи саноат навлари-нинг Нам-77 ва Бешқахроман пахта толаси бўйича ўтказилди. Толанинг йигириш хусусиятлари лаборатория йигириш фабрикасида кичик намуналар билан аниқланди СКБТМ ”Хлопкопром” ННТда, 18,8 текст чизиқли зичликдаги ипларни ишлаб чиқариш учун битта йигириш режасига биноан битта ускунада йигириш орқали қайта ишланган.

        Тажриба тадқиқот жараёнида ипнинг сифати текширилди. Битта ипнинг нисбий узилиш кучи, , ипнинг қалинлиги, ипнинг чўзилиши ва ипдаги нуқсонлар қийматлари ва синов натижалари 5.5 жадвалда келтирилган.

        Тадқиқотлар шуни кўрсатдики, модернизация қилинган аррали тола ажраткичдан кейин мавжуд бўлган толадаги нуқсонлар миқдори камайган-лиги аниқланди. Толадаги нуқсонлар миқдори сони Нам-77 толасида 25 донага ва Бешқахроман толасида 25 донага камайди. 18,8 текст қалинликдаги ип модернизация қилинган аррали тола ажраткичдан сўнг ишлаб чиқарилаётган толадан олинган ипдан мустахкамдир. Нисбий узилиш кучи модернизация қилинган жиндан кейин 14,4 Гс/текстдан 13,2 Гс/текстгача ва Бешқахроман толаси учун 10,8 Гс/ текстдан 10,3 Гс/текстгача нисбатан камайган.

        Модернизация қилинган аррали тола ажраткичдан сўнг Нам-77 толасидан 1 г ипдаги нуқсонлар сони Нам-77 толасида 110 тага нисбатан 148 тага ва Бешқахроман толаси таркибидаги 127 тага нисбатан 148 тага нисбатан камроқ бўлади.

        Шундай қилиб, олиб борилган тадқиқотлар натижаларига кўра, тако-миллаштирилган аррали тола ажраткичдан кейин олинган тола билан, мав-жуд бўлган аррали тола ажраткичдан кейинги тола сифати таққослаганда, толага арра тишининг механик таъсирининг пасайиши, шунингдек чигит ва толаларининг тез чиқиб кетиши туфайли толанинг йигириш хусусиятларини яхшилаш имконияти яратилди. 
                  5.5-жадвал 

4ДП-130 аррали тола ажраткич ишчи камерасига ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмани такомиллаштириш натижасида олинган толаларнинг йигириш хусусиятларини ўрганиш
	Кўрсатгичлар

номи
	Ўлчов бирлиги
	Нам-77  1\1
	Бешқахроман 1\1

	
	
	Амалда-ги 
4ДП-130
	Модерниза-ция қилинган 4ДП-130
	Амалда-ги 
4ДП-130
	Модерни-зация қилинган 4ДП-130

	Машина иш унумдорлиги
	Кг\арра -соат
	13,6
	14,2
	13,3
	13,8

	1г ипдаги нуқсонлар
	дона
	267
	242
	310
	285

	Шу жумладан: Ифлосликлар
	%
	110


	85
	94
	80

	Чигит қобиғи
	%
	40
	31
	37
	38

	Тугунча
	%
	117
	126
	179
	167

	Ип (№) қалинлиги
	текс
	18,8
	18,8
	18,8
	18,8

	Узилишдаги чўзилиши
	%
	5,4
	5,95
	4,8
	4,9

	Нисбий узилиш кучи
	Гс\текс
	13,2
	14,4
	10,3
	10,8

	Бир дона ипнинг вариация коэффициент
	%
	27,1
	27,5
	18,1
	19

	1г ипдаги нуқсонлар

Шу жумладан: Тугунчалар
	Шт
	148
	110
	147
	127

	Тугунчалар
	%
	70
	52
	73
	64

	Чигит пўстлоғи
	%
	34
	30
	34
	30

	Ифлосликлар
	%
	12
	10
	12
	10

	Шишек
	%
	26
	18
	28
	23


V.5. Ёрдамчи чигит чиқарувчи қурилма орқали хомашё валигини айлантириш билан  аррали тола ажратиш жараёнида чигит сифатини ошириш
       Пахта хом ашёсига дастлабки ишлов бериш жараёнида пахта чигитига бир қанча зарар этказилади. Энг катта миқдордаги шикастланиш аррали тола ажраткич ва линтер машиналарида содир бўлади. Шикастланиш турли хил бўлади, чигит ядросининг эзилиши, чигит пўстлоқларининг ажралиши, чигитларнинг синиши ва бошқалар.

      Чигитларга зарар этказиш кўплаб омиллар натижасида юзага келади, лекин асосан арра тишларининг таъсиридан келиб чиқади. Бу арра ци-линдрининг тезлиги, арра тишларига, чигит тароғи холатига, ишчи каме-расида чигитларнинг туриш вақтига. Ушбу омиллар бир-бири билан боғлиқ. Аррали тола ажраткичнинг ишлаши пайтида иш камерасидаги чигитдан тола ажратиб олиш жараёнида чигитлар арралар билан учрашади. Бунинг натижасида зарба бўлади. Арранинг айланиш тезлиги қанчалик юқори бўлса, зарба уриш тезлиги каттароқ бўлади. Бу чигит шикастланишининг кўпайишига сабаб бўлади.

      Бундан ташқари, чигитларнинг шикастланишида хомашё валигининг  зичлиги муҳим рол ўйнайди. Хомашё валиги зичлиги кам бўлганда арра тишлари унга чуқур кириб бориши мумкин ва шу билан арра тишлари юм-шоқ таъсир қилади. Шунинг учун хомашё валиги зичлиги кам бўлса чи-гитлар камроқ зарар кўради.

      Энг кўп чигитларнинг шикастланиши чигитдан толани ажратиб олиш жараёнида содир бўлади. Бу эса йигириш хусусиятлари ва ипнинг сифатига салбий таъсир қилади.

       Чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлигининг пасайиши хомашё валиги  массаси ва зичлигининг ортишига олиб келади. Бу эса аррали цилиндр валига кўпроқ оғирлик туширади  бу чигитларнинг шикастланишини кўпайтиради. Шунинг учун чигитларга етказиладиган шикастланишни камайтириш учун ишчи камеранинг ҳажмини кўпайтириш, ёки хомашё валиги зичлигини камайтириш ва чигитларнинг ишчи камерасида туриш вақтини камайтириш орқали эришиш мумкин.
      Чигитларнинг шикастланишида бир вақтнинг ўзида чигитдан толани ажратиб олиш миқдори катта рол ўйнайди. Бу арра тишларининг толани илаштириб олиш қобилиятига боғлиқ бўлиб, бу чигит чиқарувчи қурилма тезлиги ва аррали тола ажраткичнинг иш унумдорлигига ишлашига боғлиқ.

Жадвал 5.6
Ишлаб чиқаришда олинган тажриба натижалари

	Пахтанинг селекцион ва саноат нави
	Жин тарновида-ги пахта
	Тола бўйича жин унумдорлиги, кг\арра соат
	Туксиз чигитлар
	Туксиз чигитларнинг характеристикаси
	Аррали цилиндр сарфла-ган қуввати, 
кВт

	
	Ифлослиги %
	Шикастланганлиги, % 
	
	Хаммаси кг
	Шу жумладан %
	Чигит тароғи орқали
	Чигит чиқарувчи қурилма орқали
	

	
	
	
	
	
	Чигит тароғи орқали
	Чигит чиқарувчи қурилма орқали
	Тукдорлиги, %
	Шикастланиши %
	Тукдорлиги, %
	Шикастланиши, %
	

	Нам-77

1\1
	0.8-0.9
	2.1
	14.2
	4200
	90
	100
	10.6
	4.4
	10.3
	4.5
	72.6

	Беш қахра-мон 1\1
	0.84-0.96
	2.0
	13.8
	4000
	91
	9
	10.8
	4.6
	10.5
	4.9
	70.3


5.6-жадвалда Нам-77 ва Бешқахроман пахтасини қўлда терилган биринчи навини қайта ишлашда, аррали тола ажраткичнинг унумдорлиги соатига 13,8-14,2 кг\соат ни тола ташкил этади. Бундай ҳолда чигит чиқарувчи қурилма орқали чиқаётган чигитлар, умумий чигитлар миқдорининг 9-10% ни ташкил қилади.

          Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма орқали ишчи камерадаги чи-гитларнинг туриш вақтини камайтириш эвазига машина иш унумдорлигини ошириш мумкин.

           Нам-77 ва Бешқахроман биринчи навли пахтани қайта ишлаш жараёнида ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган чигитларнинг туклилик даражаси 10,6-10,8 % ва 10,3-10,5 % , чигит тароғи орқали чиқаётган чигитларнинг тукдорлигига қараганда  0,3 -0,5 % (абс) камайган. 

           Нам-77 ва Бешқахроман биринчи навли пахтани қайта ишлаш жараёнида ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмадан чиқаётган чигитларнинг механик шикастланиши даражаси 4,4-4,6 % ва 4,5-4,9 % , чигит тароғи орқали чиқаётган чигитларнинг шикастланиши сезиларли даражада ўзгармади. 

Машина иш унумдорлиги 13,8-14,2 кг\арра соат  тола ишлаб чиқарганда арра цилиндрининг қувват сарфи 70,3-72,6 кВт / соатни ташкил этди. 
         Ушбу қурилма мавжуд 4ДП-130 аррали тола ажраткич билан таққос-лаганда аррали цилиндр билан қувват сарфини бироз камайтиришга эришилди. Тадқиқотлар натижасида шуни таъкидлаш керакки, ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма орқали ишчи камерасидан чигитларни таш-қарига чиқариш, биринчи ва паст навли пахталарни қайта ишлашда маши-нани юқори самарадорликда ишлашини таминлайди. Бу йўналиш истиқболли.
Хулоса
1. Хомашё валиги айланишини чигит чиқарувчи қурилма орқали тезлаш-тириш ёрдамида машина иш унумдорлигини 14,2 кг\арра-соат га тола ишлаб чиқаришга эришилди. 4ДП-130 аррали тола ажраткич ва КРД камераси билан таққослаганда қуйидагилар кузатилади:

а) Тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори 0,2-0,3% га камаяди;

б) Тола таркибидаги синган чигитлар ва чигит пўстлоқлари (тенг самарадорлик билан) 0,2-0,23% га камаяди;

в) Чигитнинг механик шикастланиши 2-3% га камаяди;

г) Нисбий узилиш кучи 1,2-1,5% га ошади;

е) Чигитларнинг шикастланиши 0,59% га камаяди.
VI БОБ. ЁРДАМЧИ ЧИГИТ ЧИҚАРУВЧИ ҚУРИЛМАЛИ АРРАЛИ ТОЛА АЖРАТКИЧ ИШИНИНГ ТЕХНИК  ИҚТИСОДИЙ  КЎРСАТКИЧЛАРИ

VI.1. Тола сифатини ошириш билан иқтисодий самарадорликга эришиш
      Аррали тола ажратгич ишчи камерасига ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилмани такомиллаштириб ишлаб чиқаришга жорий этишдан олинган иқтисодий самарадорликнинг ҳисоб-китоби "Халқ хўжалигида янги уску-налар, ихтиролар ва рационализаторлик таклифларини қўллашнинг иқти-содий самарадорлигини аниқлаш методологияси" га мувофиқ амалга оширилди.

       Иқтисодий самарадорлик базада олинган тола ва янги чигит чиқарувчи қурилма ёрдамида олинган сифат кўрсаткичларини таққослаш орқали аниқланди. Белгиланган оптимал параметрга эга бўлган аррали тола ажраткични ишлаб чиқариш синовлари давомида Шурчи пахта тозалаш корхонасида дастлабки намлик 7,5% ва ифлослиги 0,6% бўлган биринчи нав Нам-77 навли пахтани қайта ишлашда синаб кўрилди.

       Пахта хом ашёсини қайта ишлаш натижасида биринчи нав пахта толаси олинди. 4ДП-130 аррали тола ажраткичдан кейин толадаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори 2,78%  ва модернизация қилинган жинда 2,46% ташкил қилди. ГОСТ ЎзР 604-2001 га биноан пахта таркибидаги ифлослик ва нуқ-сонлар миқдори ҳақиқий миқдори ҳисобланган меъёрлардан юқори ёки паст, лекин рухсат этилган меъёрлардан юқори бўлмаган ҳолда, ҳар бир фоиз учун ҳисобланган меъёрдан четга чиқиш учун чегирма ёки 0,5% вазн ортиши амалга оширилади. Оғирликни пасайтиришга қўшимча равишда, ҳар бир фоиз ҳисобланган нормадан четга чиқиш учун чегирма ёки 0,5% нарх белгиланади. Ҳисоблаш массаси 100 кг бўлган биринчи навли ўрта толали пахтадан иборат бўлиб, унинг таркибида ифлосликлар ва нуқсонлар миқдори 2,78 ва 2,46% ҳисоблаш икки хил усулда бўлади:
1. G масса чегирмаси қуйидаги нуқсонлар ва ифлос аралашмаларнинг кўпайиши хисобига қуйидаги формула бўйича аниқланади:

G=G0*(Зф-Зп)\100
Бу ерда G0-1000 кг - ўрта толали пахтанинг массаси;

Зф-пахта толасидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдорининг ҳақиқий таркиби %;

Зр-пахта толасидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдорининг ҳисобланган меъёри (2,0%).
Мавжуд аррали тола ажраткич учун:

G1=2.78-2.0\100*1000 =7.8 кг
Такомиллаштирилган аррали тола ажраткич учун:

G2=2.46-2.0\100*1000=4,6 кг
2. Ҳисобий оғирликни тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдорини ҳисоблаганда қуйидагича топилади:
Gр=G0-G
Мавжуд аррали тола ажраткич учун:
Gр1=1000-7,8=992,2 кг
Такомиллаштирилган аррали тола ажраткич учун:
Gр2=1000-4,6=995,4 кг
2019 йилда жорий қилинган "Истеъмолчилар билан ҳисоб-китоблар учун пахта толасининг улгуржи нархлари" 40-02-04-2019 рақамли нархномага мувофиқ, биринчи нав 4-тип Нам-77 пахта толасининг нархи бир тонна тола учун 11341913 сўмни ташкил этади (29) )

3. Пахта толасининг нархи икки йўл билан:
Ц1=Ц*G\1000

Бу ерда: Ц-1-нав 4-тип Нам-77 бир тонна толанинг нархи (11341913 сўм).

Мавжуд аррали тола ажраткич учун:

Ц11=11341913*992.2\1000=11253446 сўм
Такомиллаштирилган аррали тола ажраткич учун:
Ц21=11341913*995.4/1000=11289740 сўм
4. Бир тонна тола олиш учун чегаравий  чегирма туфайли ифлослик ва нуқсонлар миқдори ҳақиқий таркибидаги иқтисодий самараси:
Е1=Ц21-Ц11=11289740-11253446=36294 сўм
5. Тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдорини ошиши бўйича чегирма қуйидаги формула билан аниқланади:

Ц=0.5*Ц*(Зф-Зр)\100 сўм
Мавжуд аррали тола ажраткич учун:

Ц1=0,5*11341913*(2.78-2.0)\100=44233 сўм
Такомиллаштирилган аррали тола ажраткич учун:
Ц2=0,5*11341913*(2.46-2.0)\100=26086 сўм
6. Тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдорини базавий нархига чегирма туфайли амалдаги иқтисодий самара қуйидагича бўлади:
Е2=Ц1-Ц2=44233-26086=18147 сўм
7. Бир тонна тола учун умумий иқтисодий самара қуйидагича бўлади:

Е=Е1+Е2=36294+18147=54441 сўм
Бир қатарли аррали тола ажраткич корхонаси учун толанинг сифатини яхшилаш натижасида йиллик иқтисодий самара қуйидагича бўлади:

Ег=Ач *Е=5500*54441=299425500 сўм
Бу эрда: Ач - йиллик тола чиқиши (Ач=5500 тн).

VI.2. Хомашё валигини ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма орқали тезлаштириш билан машина иш унумдорлигини оширишнинг  иқтисодий самарадорлиги
       Саноат учун тавсия этилган хомашё валигини ёрдамчи чигитни чиқа-рувчи қурилма орқали тезлаштириш билан машина иш унумдорлигини ва тола сифатини ошириш имконини берди. Уни ишлатиш натижасида пах-танинг барча навларини қайта ишлаганда навлари ҳосилдорлигини ҳозирги аррали тола ажраткичга нисбатан ўртача соатига 0,6 % га тола ўсишига имкон беради.

       Шу сабабли тежаш амалда фойдаланаётган усул томонидан қуйидаги формула бўйича аниқланади:

Х1=(C/Вд-С/Впв)*Впв=C*(Впв/Вд-1)

Бу эрда: Х1-шартли равишда белгиланган ҳаражатлар бўйича тежаш, суммада;

Вд – Мавжуд аррали тола ажраткичда ишлаб чиқариш ҳажми, Вд =5500 тн;
Впв - Такомиллаштирилган аррали тола ажраткичдан кейин маҳсулот ҳажми, унумдорлиги ошган, Впв =5928 тн;
С-шартли равишда белгиланган харажатлар суммаси, С =3000000000 сўм.

Х1 =3000000000*(5928/5500)-1=23345455 сўм.

Аррали тола ажраткич иш унумдорлигини ошириш ҳисобига 3 қаторли 4ДП-130 пахта тозалаш корхонасида йиллик тежаш Х1=23345455 сўмни ташкил этади.
VI.3. Энергия сарфини тежаш
       Электр энергия сарфи аррали цилиндрни юксиз айлантиришга ва ёр-дамчи чигитни чиқарувчи қурилмани айлантиришга, арра тишлари толани ажратиб олишга, хомашё валигини ишчи камераси деворлари билан иш-қаланишини колосниклар билан хомашё валиги юзаси ўртасидаги ишқа-ланишни енгишга сарф бўлади.

      Хомашё валигини ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма билан айлан-тириш орқали ишчи камераси деворлари билан ишқаланиш кучинининг пасайиши натижасида бир тонна тола ажратиб олиш учун сарфланган электрэнергия 5 кВт.соат\т камайган.3-қатарли аррали тола ажраткичли пахта тозалаш корхоналарида хомашё валигини ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилма билан айлантириш орқали фойдаланган ҳолда йилига тола чиқариш ҳажми Q1= 10148 т.

Бир тонна тола учун тежалган электр энергия сарфи миқдори қуйидагича бўлади:

Эт = 5 *295=1475 сўм.

Энергия сарфини камайтириш туфайли умумий тежаш қуйидагилар бўлади:

Э1 = Q1* Эт =5928*1475=8743800 сўм.

Хулоса
“Ўзпахтасаноатсотиш” акциядорлик уюшмаси томонидан бир йил давоми-да аррали тола ажраткич ишчи камерасига ёрдамчи чигитни чиқарувчи қу-рилмани такомиллаштириш  орқали тежалган маблағларнинг умумий ҳажми:

Э0=Е+Х1+Э1=299425500+23345455+874380=323645335 сўм.
VII. БОБ.

УМУМИЙ ХУЛОСАЛАР
1. Аррали тола ажратиш корхоналарида мавжуд конструкцияли аррали тола ажратиш машиналарининг таҳлили ва уларни такомиллаштиришга ба-ғишланган тадқиқотлар шуни кўрсатдики, хозирги жахон бозори талабига жавоб берадиган сифатли толалар ишлаб чиқариш учун етарли даражада эмас. Ишчи камерада толасидан ажралган туксиз чигитлар ташқарига чиқариш учун мақбул параметрли ёрдамчи чигит чиқарувчи қурилма масаласи етарли даражада ўрганилмаган.
2. Тажриба тадқиқотлари шуни кўрсатдики тола ажратиш жараёнинг сифат кўрсатгичларига, машина иш унумдорлиги, чигит чиқарувчи қурилма айланиш тезлиги ва чигит чиқарувчи қурилмадан чиқаётган туксиз чигитлар миқдори омиллари таъсири ўрганилган. Тажриба тадқиқотнинг кўп қиррали усуллари жараённи етарли даражада тавсифлайдиган математик моделларни олишга имкон берди.

3. Регрессия тенгламаси асосида тола ажратиш жараёнининг самарали ишлашига таъсир этувчи турли хил омиллар бўйича сонли ҳисоблаш амалга оширилди. Шундай қилиб, регрессия тенгламасини таҳлил қилганда шуни таъкидлаш мумкинки, ўрганилаётган омилларнинг деярли барчаси мустақил ёки ўзаро таъсирда оптималлаштириш параметрлари ва қайта ишланган маҳсулотлар сифат кўрсаткичларига таъсир қилади.

4. Ёрдамчи чигитни чиқарувчи қурилманинг мақбул тузилмаси ташқи диаметри 165 мм ва ички диаметри 154 мм бўлган, цилиндрсимон қувур шаклида. Унинг ички қисмида нисбий қўзғолмас винтлар чап ва ўнг йўналишга харакат қилади. Винт диаметри 154 мм,. қувурдаги битта  тешик юзаси 1,77 см2, умумий тешиклар юзаси 1168 см2, тешиклар элипс шаклида,.қурилма пўлат-3 материалидан ясалган бўлиб, қалинлиги 5.0-0.1 мм, винт қалинлиги 2.00-0.1 мм ва винт қадами 125 мм ташкил қилади. Чигит чиқарувчи қурилма ва арралар орасидаги масофа 38-40 мм.
5. Хомашё валиги айланишини чигит чиқарувчи қурилма орқали тезлаштириш ёрдамида машина иш унумдорлигини 14,2 кг\арра-соат га тола иш-лаб чиқаришга эришилди. 4ДП-130 аррали тола ажраткич ва КРД камераси билан таққослаганда қуйидагилар кузатилади:

а) Тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори 0,2-0,3% га камаяди;

б) Тола таркибидаги синган чигитлар ва чигит пўстлоқлари (тенг самарадорлик билан) 0,2-0,23% га камаяди;

в) Чигитнинг механик шикастланиши 2-3% га камаяди;

г) Нисбий узилиш кучи 1,2-1,5% га ошади;

е) Чигитларнинг шикастланиши 0,59% га камаяди.
6. Назарий ва тажриба тадқиқотлар асосида ишчи камерада ўрнатилган мақбул тузилмали чигит чиқарувчи қурилмани (Патент № ЎзРст 4372) ишлаб чиқаришга тадбиқ қилишга тавсия этилди. 

7. "Ўзпахтасаноатсотиш" акциядорлик жамиятига қарашли пахта тозалаш корхоналарига “Ишчи камерага чигит чиқарувчи қурилмани такомиллаштирилган” тузилмасини жорий қилиш орқали тола ишлаб чиқариш ошиши, энергия сарфи камайиши ва толанинг сифати яхшиланиши ҳисобига иқтисодий самараси йилига 323 миллион 645 минг 335 сўмдан ошади.
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IX. График шаклларининг компьютерда ишлов берилгандан сўнг ҳисоб-китоб натижалари
ИЛОВАЛАР
10 REM  «Хом-ашё валиги тезлиги»
20 FOR   X1=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=1,54+,02*X1+0,1*S+,125*S+,07*X1*S+,04*X1*S+,175*S*S+,025*X1*S*S

50  PRINT “X1=”X1 ,  “X2=”S,  “X3=”S,   “Y1=”Y1

60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X1

90   END     

                                                                                           Расм.4.1 (а)

	X1=-1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=1.5555

	X1=-1
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=1.5    

	X1=-1
	X2=-0
	X3=0
	Y1 =1.52    

	X1=-1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=1.615

	X1=-1
	X2=1
	X3=1
	Y1=1.785

	X1=-0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=1.5225

	X1-0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=1.485625

	X1=-0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=1.53

	X1=-0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=1.655625

	X1=-0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=1.8625

	X1=0
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=1.49

	X1=0
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=1.47125

	X1=0
	X2=0
	X3=0
	Y=1.54

	X1=0
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=1.69625

	X1=0
	X2=1
	X3=1
	Y1=1.94

	X1=0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=1.4575

	X1=0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=1.456875

	X1=0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=1.55

	X1=0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=1.736875

	X1=0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=2.0175

	X1=1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=1.425

	X1=1
	X2=-0,5
	X3=-5
	Y1= 1.4425

	X1=1
	X2=0
	X3=0
	Y1=1.56

	X1=1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=1.7775

	X1=1
	X2=1
	X3=1
	Y1=2.095


10 REM  «Хом-ашё валиги тезлиги»

20 FOR   X1=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=1,54+,02*S+0,1*X2+,125*S+,07*X2*S+,04*S*S+,175*X2*S+,025*X2*S*S

50  PRINT “X2=”X2 ,  “X1=”S,  “X3=”S,   “Y2=”Y2

60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40       80   NEXT   X2    
  90   END
                                                                                                   Расм.4.1 (б)

	X2=-1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=1.555

	X2=-1
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=1.49375

	X2=-1
	X1=-0
	X3=0
	Y2 =1.44

	X2=-1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=1.39375

	X2=-1
	X1=1
	X3=1
	Y2=1.355

	X2=-0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=1.495

	X2-0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=1.485625

	X2=-0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=1.49

	X2=-0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=1.508125

	X2=-0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=1.54

	X2=0
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=1.435

	X2=0
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=1.4775

	X2=0
	X1=0
	X3=0
	Y=1.54

	X2=0
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=1.6225

	X2=0
	X1=1
	X3=1
	Y2=1.725

	X1=0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=1.375

	X2=0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=1.469375

	X2=0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=1.59

	X2=0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=1.736875

	X2=0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=1.91

	X2=1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=1.315

	X2=1
	X1=-0,5
	X3=-5
	Y2= 1.46125

	X2=1
	X1=0
	X3=0
	Y2=1.64

	X2=1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=1.85125


10 REM  «Хом-ашё валиги тезлиги»

20 FOR   X3=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=1,54+,02*S+0,1*S+,125*X3+,07*S*S+,04*S*X3+,175*X3*S+,025*X3*S*S

50  PRINT “X3=”X3 ,  “X1=”S,  “X2=”S,   “Y3=”Y3
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40    80   NEXT   X2       90   END
                                                                                                   Расм.4.1 (в)
	X3=-1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=1.555

	X3=-1
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=1.47375

	X3=-1
	X1=-0
	X2=0
	Y3 =1.415

	X3=-1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=1.37875

	X3=-1
	X1=1
	X2=1
	Y3=1.365

	X3=-0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=5225

	X3-0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=1.485625

	X3=-0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=1.4775

	X3=-0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=1.498125

	X3=-0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=1.5475

	X3=0
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=1.49

	X3=0
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=1.4975

	X3=0
	X1=0
	X2=0
	Y=1.54

	X3=0
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=1.6175

	X3=0
	X1=1
	X2=1
	Y3=1.73

	X1=0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=1.4575

	X3=0,
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=1.509375

	X3=0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=1.6025

	X3=0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=1.736875

	X3=0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=1.9125

	X3=1
	X1=-1
	 X2=-1
	Y3=1.425

	X3=1
	X1=-0,5
	X2=-5
	Y3= 1.52125

	X3=1
	X1=0
	 X2=0
	Y3=1.665

	X3=1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=1.85625

	X3=1
	X1=1
	X2=1
	Y3=2.095


10 REM  «Хом-ашё валиги толадорлиги «

20 FOR   X1=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=12+2,6*X1+1,38*S+2,68*S+,075*X1*S+,05*X1*S+0,32*S*S
50  PRINT “X1=”X1 ,  “X2=”S,  “X3=”S,   “Y1=”Y1

60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40    80   NEXT   X1  90   END
                                                                                                   Расм.4.2 (а)
	X1=-1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=6,91

	X1=-1
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1= 8,074999

	X1=-1
	X2=-0
	X3=0
	Y1 = 9,399999

	X1=-1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=10.885

	X1=-1
	X2=1
	X3=1
	Y1=12,53

	X1=-0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=7,585

	X1-0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=9,0625

	X1=-0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=10,7

	X1=-0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=12,4975

	X1=-0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=14,455

	X1=0
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=8,26

	X1=0
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=10,05

	X1=0
	X2=0
	X3=0
	Y1=12

	X1=0
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=14,11

	X1=0
	X2=1
	X3=1
	Y1=16.38

	X1=0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=8,934999

	X1=0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=11,0375

	X1=0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=13,3

	X1=0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=15,7225

	X1=0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=18,305

	X1=1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=9,609999

	X1=1
	X2=-0,5
	X3=-5
	Y1=.12.025

	X1=1
	X2=0
	X3=0
	Y1=14,6

	X1=1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=17,335

	X1=1
	X2=1
	X3=1
	Y1=20,23


10 REM  «Хом-ашё валиги толадорлиги»

20 FOR   X1=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=12+2,6*S +1,38*X2 +2,68*S+,075*X2*S+,05*S *S+0,32*X2 *S
50  PRINT “X2=”X2 ,  “X1=”S,  “X3=”S,   “Y2=”Y2
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40   80   NEXT   X2   
 90   END
                                                                                                     Расм.4.2 (б)
	X2=-1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=6,91

	X2=-1
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=8,639999

	X2=-1
	X1=-0
	X3=0
	Y2 =10,62

	X2=-1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=12,85

	X2=-1
	X1=1
	X3=1
	Y2=15,33

	X2=-0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=7,064999

	X2-0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=9,0625

	X2=-0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=11,31

	X2=-0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=13,8075

	X2=-0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=16,555

	X2=0
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=7.22

	X2=0
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=9.484999

	X2=0
	X1=0
	X3=0
	Y=12

	X2=0
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=14.765

	X2=0
	X1=1
	X3=1
	Y2=17,78

	X1=0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=7,374999

	X2=0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=9,907499

	X2=0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=12,69

	X2=0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=15,7225

	X2=0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=19,005

	X2=1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=7,53

	X2=1
	X1=-0,5
	X3=-5
	Y2= 10,33

	X2=1
	X1=0
	X3=0
	Y2=13,38

	X2=1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=16,68

	X2=1
	X1=1                    
	X3=1                
	Y2=20,23


10 REM  «Хом-ашё валиги толадорлиги»

20 FOR   X3=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y= Y=12+2,6*S +1,38*S +2,68*X3 +,075*S *S+,05*S *X3 +0,32*X3 *S

50  PRINT “X3=”X3 ,  “X1=”S,  “X2=”S,   “Y3=”Y3
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X2   90   END
                                                                                                    Расм.4.2 (в)
	X3=-1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=6,91

	X3=-1
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=7,9275

	X3=-1
	X1=-0
	X2=0
	Y3 =9.32

	X3=-1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=11,0875

	X3=-1
	X1=1
	X2=1
	Y3=13.23

	X3=-0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=7,839999

	X3-0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=9,0625

	X3=-0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=10,66

	X3=-0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=12,6325

	X3=-0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=14,98

	X3=0
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=8,769999

	X3=0
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=10,1975

	X3=0
	X1=0
	X2=0
	Y=12

	X3=0
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=14,1775

	X3=0
	X1=1
	X2=1
	Y3=16.73

	X1=0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=9,7

	X3=0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=11,3325

	X3=0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=13.34

	X3=0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=15.7225

	X3=0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=18,48

	X3=1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=10,63

	X3=1
	X1=-0,5
	X2=-5
	Y3= 12,4675

	X3=1
	X1=0
	X2=0
	Y3=14.68

	X3=1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=17,2675


10 REM   «Хом-ашё валиги огирлиги»

20 FOR   X1=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=38,44-1,2*X1+1*S+3,3*X1*S+1,69*X1*S
50  PRINT “X1=”X1 ,  “X2=”S,  “X3=”S,   “Y1=”Y1

60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40     80   NEXT   X1   90   END
                                                                                                   Расм.4.3 (а)
	X1=-1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=43.63

	X1=-1
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1= 41,635

	X1=-1
	X2=-0
	X3=0
	Y1 =39.64

	X1=-1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=37,645

	X1=-1
	X2=1
	X3=1
	Y1=35,65

	X1=-0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=40,535

	X1-0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=39.7875

	X1=-0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=39,04

	X1=-0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=38,2925

	X1=-0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=37.545

	X1=0
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=37.44

	X1=0
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=37.94

	X1=0
	X2=0
	X3=0
	Y=38,44

	X1=0
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=38,94

	X1=0
	X2=1
	X3=1
	Y1=39.44

	X1=0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=34,34499

	X1=0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=36.0925

	X1=0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=37,84

	X1=0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=39,5875

	X1=0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=41,335

	X1=1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=31,25

	X1=1
	X2=-0,5
	X3=-5
	Y1= 34,245

	X1=1
	X2=0
	X3=0
	Y1=37,24

	X1=1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=40,235

	X1=1
	X2=1
	X3=1
	Y1=43.23


10 REM   « Хом-ашё валиги огирлиги»

20 FOR   X2=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=38,44-1,2*S +1*S+3,3*X2*S+1,69*S*S
50  PRINT “X2=”X2 ,  “X1=”S,  “X3=”S,   “Y2=”Y2
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X2
90   END
                                                                                                    Расм.4.3 (б)
	X2=-1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=43,63

	X2=-1
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=40.6125

	X2=-1
	X1=-0
	X3=0
	Y2 = 38,44

	X2=-1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=37,1125

	X2=-1
	X1=1
	X3=1
	Y2=36,63

	X2=-0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=41,98

	X2-0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=39,7875

	X2=-0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2= 38,44

	X2=-0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=37,9375

	X2=-0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=38,28

	X2=0
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=40.33

	X2=0
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=38.9625

	X2=0
	X1=0
	X3=0
	Y2=38.44

	X2=0
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=38,7625

	X2=0
	X1=1
	X3=1
	Y2=39,93

	X1=0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=38,68

	X2=0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=38,1375

	X2=0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=38,44

	X2=0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=39.5875

	X2=0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=41,58

	X2=1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=37.03

	X2=1
	X1=-0,5
	X3=-5
	Y2=37,3125

	X2=1
	X1=0
	X3=0
	 Y2=38,44


10 REM  «Хом-ашё валиги огирлиги»
20 FOR   X3=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y= 38,44-1,2*S +1*X3 +3,3*S *S+1,69*X3*S

50  PRINT “X3=”X3 ,  “X1=”S,  “X2=”S,   “Y3=”Y3
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40      80   NEXT   X2       90   END
                                                                                                    Расм.4.3 (в)
	X3=-1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=43,63

	X3=-1
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3= 39.71

	X3=-1
	X1=-0
	X2=0
	Y3 = 37.44

	X3=-1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=36,82

	X3=-1
	X1=1
	X2=1
	Y3=37,85

	X3=-0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=43,285

	X3-0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=39,7875

	X3=-0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=37,94

	X3=-0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=37,7425

	X3=-0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=39.195

	X3=0
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=42,94

	X3=0
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=39,865

	X3=0
	X1=0
	X2=0
	Y3=38.44

	X3=0
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=38,665

	X3=0
	X1=1
	X2=1
	Y3=40,54

	X1=0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=42,595

	X3=0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=39,9425

	X3=0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=38,94

	X3=0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=39.5875

	X3=0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=41,885

	X3=1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=42,25

	X3=1
	X1=-0,5
	X2=-5
	Y3=40,02 

	X3=1
	X1=0
	X2=0
	Y3=39,44

	X3=1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=40,51


10 REM   «Хом-ашё валиги зичлиги»

20 FOR   X1=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=265,15-8,225*X1+6,825*S+22,825*X1*S+11,6*X1*S
50  PRINT “X1=”X1 ,  “X2=”S,  “X3=”S,   “Y1=”Y1

60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40     80   NEXT   X1     90   END
                                                                                                   Расм.4.3 1 (а)
	X1=-1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=300,975

	X1=-1
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=287,175 

	X1=-1
	X2=-0
	X3=0
	Y1 = 273,375

	X1=-1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=259,575

	X1=-1
	X2=1
	X3=1
	Y1=245,775

	X1=-0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=279,65

	X1-0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=274,4562

	X1=-0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=269,2625

	X1=-0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=264,0688

	X1=-0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=258,875

	X1=0
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=258,325

	X1=0
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=261,7375

	X1=0
	X2=0
	X3=0
	Y1=265,15

	X1=0
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=268,5625

	X1=0
	X2=1
	X3=1
	Y1=271,975

	X1=0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=237                         

	X1=0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=249,0187                     

	X1=0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=261,0375

	X1=0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=273,0562

	X1=0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=285,075

	X1=1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=215,675

	X1=1
	X2=-0,5
	X3=-5
	Y1=236.3 

	X1=1
	X2=0
	X3=0
	Y1=256,925

	X1=1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=277,55

	X1=1
	X2=1
	X3=1
	Y1=298,175


10 REM   «Хом-ашё валиги зичлиги»

20 FOR   X2=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=265,15-8,225*S +6,825*S+22,825*X2*S+11,6*S *S
50  PRINT “X2=”X2 ,  “X1=”S,  “X3=”S,   “Y2=”Y2
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X2     90   END
                                                                                                 Расм.4.3 1 (б)
	X2=-1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=300,975

	X2=-1
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2= 280,1625

	X2=-1
	X1=-0
	X3=0
	Y2 = 265.15

	X2=-1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=255,9375

	X2=-1
	X1=1
	X3=1
	Y2=252.525

	X2=-0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=289.5625

	X2-0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=.274,4562

	X2=-0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=265.15

	X2=-0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=263.9375

	X2=-0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=261.6437

	X2=0
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=263.9375

	X2=0
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=278.15

	X2=0
	X1=0
	X3=0
	Y=268,75

	X2=0
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=265,15

	X2=0
	X1=1
	X3=1
	Y2=267.35

	X1=0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=275.35

	X2=0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=266.7375

	X2=0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=263,0437

	X2=0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=265,15

	X2=0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=273,0562

	X2=1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=286.7625

	X2=1
	X1=-0,5
	X3=-5
	Y2=255.325

	X2=1
	X1=0
	X3=0
	Y2=257,3375

	X2=1
	X1=0,5
	X3=0,5
	 Y2=265.15

	X2=1
	X1=1
	X3=1
	Y2=278,7625


10 REM  «Хом-ашё валиги зичлиги»

20 FOR   X3=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y= 265,15-8,225*S +6,825*X3 +22,825*S *S+11,6*X3*S
50  PRINT “X3=”X3 ,  “X1=”S,  “X2=”S,   “Y3=”Y3
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X3    90   END
                                                                                                 Расм.4.3 1 (в)
	X3=-1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=300,975

	X3=-1
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3= 273.9437

	X3=-1
	X1=-0
	X2=0
	Y3 = 258,325

	X3=-1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=254.1187

	X3=-1
	X1=1
	X2=1
	Y3=261,325

	X3=-0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=298,5875

	X3-0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=274,4562

	X3=-0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=261.7375

	X3=-0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=260.4312

	X3=-0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=270,5375

	X3=0
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=296,2

	X3=0
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=274,9687

	X3=0
	X1=0
	X2=0
	Y=265,15

	X3=0
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=266.7437

	X3=0
	X1=1
	X2=1
	Y3=279,75

	X1=0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=293,8125

	X3=0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=275,4812

	X3=0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=268,5625

	X3=0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=273.0562

	X3=0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=288.9625

	X3=1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=291,425

	X3=1
	X1=-0,5
	X2=-5
	Y3= 275,9937

	X3=1
	X1=0
	X2=0
	Y3=271,975

	X3=1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=279,3687

	X3=1
	X1=1
	X2=1
	Y3=2.095


10 REM   «Тола таркибидаги ифлослик ва нуксонлар микдори”
20 FOR   X1=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=2,7+-0,07*X1+0,1575*S+0,145 *S-0,15*X1*S-0,1675*S*S-0,0325*X1*S*S
50  PRINT “X1=”X1 ,  “X2=”S,  “X3=”S,   “Y1=”Y1

60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40    80   NEXT   X1    90   END
                                                                                                    Расм.4.4 (а)
	X1=-1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=2,0425

	X1=-1
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1= 2,37

	X1=-1
	X2=-0
	X3=0
	Y1 = 2,63

	X1=-1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=2,8225

	X1=-1
	X2=1
	X3=1
	Y1=2,9475

	X1=-0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=2.13625

	X1-0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=2.438437

	X1=-0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=2.665

	X1=-0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=2.815937

	X1=-0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=2,89125

	X1=0
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=2,23

	X1=0
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=2,506875

	X1=0
	X2=0
	X3=0
	Y=2.7

	X1=0
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=2,809375

	X1=0
	X2=1
	X3=1
	Y1=2,835

	X1=0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=2.32375

	X1=0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=2.575312

	X1=0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=2,735

	X1=0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=2,802813

	X1=0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=2.77875

	X1=1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=2.4175

	X1=1
	X2=-0,5
	X3=-5
	Y1= 2,64375

	X1=1
	X2=0
	X3=0
	Y1=2.77

	X1=1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=2.79625

	X1=1
	X2=1
	X3=1
	Y1=2,7225


10 REM    «Тола таркибидаги ифлослик ва нуксонлар микдори”
20 FOR   X2=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=2,7+-0,07*S +0,1575*X2 +0,145 *S-0,15*S *S-0,1675*X2 *S-0,0325*X2*S*S
50  PRINT “X2=”X2 ,  “X1=”S,  “X3=”S,   “Y2=”Y2
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X2         90   END
                                                                                                   Расм.4.4 (б)
	X2=-1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=2,0425

	X2=-1
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2= 2.321875

	X2=-1
	X1=-0
	X3=0
	Y2 = 2.5425

	X2=-1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=2,704375

	X2=-1
	X1=1
	X3=1
	Y2=2.8075

	X2=-0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=2.18875

	X2-0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=2,438437

	X2=-0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=2.62125

	X2=-0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=2,737187

	X2=-0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=2.78625

	X2=0
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=2.335

	X2=0
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=2.555

	X2=0
	X1=0
	X3=0
	Y=2.7

	X2=0
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=2,77

	X2=0
	X1=1
	X3=1
	Y2=2,765

	X1=0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=2,48125

	X2=0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=2,671562

	X2=0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=2,77875

	X2=0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=2,802813

	X2=0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=2.74375

	X2=1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=2,6275

	X2=1
	X1=-0,5
	X3=-5
	Y2= 2,788125

	X2=1
	X1=0
	X3=0
	Y2=2,8575

	X2=1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=2,835625

	X2=1
	X1=1
	X3=1
	Y2=2,7225


10 REM    «Тола таркибидаги ифлослик ва нуксонлар микдори”
20 FOR   X3=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y= 2,7+-0,07*S +0,1575*S+0,145 *X3 -0,15*X3*S-0,1675*X3 *S-0,0325*X3*S*S
50  PRINT “X3=”X3 ,  “X1=”S,  “X2=”S,   “Y3=”Y3
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X2        90   END
                                                                                                   Расм.4.4 (в)
	X3=-1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=2,0425

	X3=-1
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3= 2.290625

	X3=-1
	X1=-0
	X2=0
	Y3 = 2.555

	X3=-1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=2.835625

	X3=-1
	X1=1
	X2=1
	Y3=3.1325

	X3=-0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=2.2575

	X3-0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=2.438437

	X3=-0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=2,6275

	X3=-0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=2.824687

	X3=-0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=3.03

	X3=0
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=2.4725

	X3=0
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=2.58625

	X3=0
	X1=0
	X2=0
	Y3=2,7

	X3=0
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=2,81375

	X3=0
	X1=1
	X2=1
	Y3=2,9275

	X1=0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=2,6875

	X3=0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y32,734062

	X3=0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=2,7725

	X3=0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	    Y3=2,802813

	X3=0,5
	X1=1
	X2=1
	    Y3=2,825

	X3=1
	X1=-1
	X2=-1
	    Y3=2.9025

	X3=1
	X1=-0,5
	X2=-5
	    Y3= 2,881875

	X3=1
	X1=0
	X2=0
	    Y3=2,845

	X3=1
	X1=0,5
	X2=0,5
	    Y3=2,791875

	X3=1
	X1=1
	X2=1
	    Y3=2,7225


10 REM  « Туксиз чигитлар микдори»
20 FOR   X1=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=43,5+-1,825*X1*S+11,15*S*S

50  PRINT “X1=”X1 ,  “X2=”S,  “X3=”S,   “Y1=”Y1

60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X1     90   END
                                                                                                   Расм.4.5 (а)
	X1=-1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=56,475

	X1=-1
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1= 47,2

	X1=-1
	X2=-0
	X3=0
	Y1 = 43.5

	X1=-1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=45,375

	X1=-1
	X2=1
	X3=1
	Y1=52,825

	X1=-0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=55,5625

	X1-0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=46,74375

	X1=-0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=43.5

	X1=-0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=45,83125

	X1=-0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=53,73751

	X1=0
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=54,65

	X1=0
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=46,2875

	X1=0
	X2=0
	X3=0
	Y1=43,5

	X1=0
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=46.2875

	X1=0
	X2=1
	X3=1
	Y1=54,65

	X1=0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=53,73751

	X1=0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=45,83125

	X1=0,5
	X2=0
	X3=0
	          Y1=43,5

	X1=0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	           Y1=46,74375

	X1=0,5
	X2=1
	X3=1
	           Y1=55,5625

	X1=1
	X2=-1
	X3=-1
	           Y1=52,825

	X1=1
	X2=-0,5
	X3=-5
	           Y1=45,375

	X1=1
	X2=0
	X3=0
	            Y1=43,5

	X1=1
	X2=0,5
	X3=0,5
	             Y1=47,2

	X1=1
	X2=1
	X3=1
	            Y1=56,475


10 REM  « Туксиз чигитлар микдори»

20 FOR   X2=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=43,5+-1,825*S *S+11,15*S*X2 

50  PRINT “X2=”X2 ,  “X1=”S,  “X3=”S,   “Y2=”Y2
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X2
90   END
                                                                                                  Расм.4.5 (б)
	X2=-1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=56,475

	X2=-1
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2= 49,53125

	X2=-1
	X1=-0
	X3=0
	Y2 = 43,5

	X2=-1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=38,38125

	X2=-1
	X1=1
	X3=1
	Y2=34,175

	X2=-0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=50,9

	X2-0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=46,74375

	X2=-0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=43,5

	X2=-0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=41,16875

	X2=-0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=39,75

	X2=0
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=45,325

	X2=0
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=43,95625

	X2=0
	X1=0
	X3=0
	Y2=43,5

	X2=0
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=43,95625

	X2=0
	X1=1
	X3=1
	Y2=45,325

	X1=0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=39,75

	X2=0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=41.16875

	X2=0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=43,5

	X2=0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=46,74375

	X2=0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=50,9

	X2=1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=34,175

	X2=1
	X1=-0,5
	X3=-5
	Y2=38,38125

	X2=1
	X1=0
	X3=0
	Y2=43,5

	X2=1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=49,53125

	X2=1
	X1=1
	X3=1
	Y2=56,475


10 REM  « Туксиз чигитлар микдори»

20 FOR   X3=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y= 43,5+-1,825*X3*S+11,15*S*X3
50  PRINT “X3=”X3 ,  “X1=”S,  “X2=”S,   “Y3=”Y3
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40    80   NEXT   X2   90   END
                                                                                                      Расм.4.5 (в)
	X3=-1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=56,475

	X3=-1
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3= 49,9875

	X3=-1
	X1=-0
	X2=0
	Y3 = 43,5

	X3=-1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=37,0125

	X3=-1
	X1=1
	X2=1
	Y3=30,525

	X3=-0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=49,9875

	X3-0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=46,74375

	X3=-0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=43,5

	X3=-0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=40,25625

	X3=-0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=37,0125

	X3=0
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=43,5

	X3=0
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=43,5

	X3=0
	X1=0
	X2=0
	Y3=43.5

	X3=0
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=43.5

	X3=0
	X1=1
	X2=1
	Y3=43,5

	X1=0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=37,0125

	X3=0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=40.25625

	X3=0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=43,5

	X3=0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=46,74375

	X3=0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=49,9875

	X3=1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=30.525

	X3=1
	X1=-0,5
	X2=-5
	Y3= 37,0125

	X3=1
	X1=0
	X2=0
	Y3=43,5

	X3=1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=49,9875

	X3=1
	X1=1
	X2=1
	Y3=56,475


10 REM  «Чигитларнинг ишчи камерада туриш вақти»

20 FOR   X1=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=61,675-3,575*S * -2,275*S-2,65*X1*S+2,85*X1*S+13,97*S*S+2,25*X1*S*S

50  PRINT “X1=”X1 ,  “X2=”S,  “X3=”S,   “Y1=”Y1

60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X1    90   END
                                                                                                   Расм.4.6 (а)
	X1=-1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=79,445

	X1=-1
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1= 67.63

	X1=-1
	X2=-0
	X3=0
	Y1 = 61,675

	X1=-1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=61,58

	X1=-1
	X2=1
	X3=1
	Y1=67,345

	X1=-0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=80,47

	X1-0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=67,86125

	X1=-0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=61.675

	X1=-0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=61,91125

	X1=-0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=68,57

	X1=0
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=81,495

	X1=0
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=68,0925

	X1=0
	X2=0
	X3=0
	Y1=61,675

	X1=0
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=62,2425

	X1=0
	X2=1
	X3=1
	Y1=69.795

	X1=0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=82,52

	X1=0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=68,32375

	X1=0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=61.675

	X1=0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=62.57375

	X1=0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=71,02

	X1=1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=83,54501

	X1=1
	X2=-0,5
	X3=-5
	Y1=68,555

	X1=1
	X2=0
	X3=0
	Y1=61,675

	X1=1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=62,905

	X1=1
	X2=1
	X3=1
	Y1=72,245


10 REM  «Чигитларнинг ишчи камерада туриш вақти»
20 FOR   X2=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=61,675-3,575* X2-2,275*S-2,65*X2*S+2,85*S *S+13,97*X2 *S+2,25*X2*S*S

50  PRINT “X2=”X2 ,  “X1=”S,  “X3=”S,   “Y2=”Y2
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X2     90   END
                                                                                                   Расм.4.6 (б)
	X2=-1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=79,445

	X2=-1
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2= 72,1975

	X2=-1
	X1=-0
	X3=0
	Y2 = 65.25

	X2=-1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=58,6025

	X2=-1
	X1=1
	X3=1
	Y2=52,255

	X2=-0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=73,12249

	X2-0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=67,86125

	X2=-0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=63,4625

	X2=-0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=59,92625

	X2=-0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=57,2525

	X2=0
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=66,8

	X2=0
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=63,525

	X2=0
	X1=0
	X3=0
	Y2=61,675

	X2=0
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=61,25

	X2=0
	X1=1
	X3=1
	Y2=62,25

	X1=0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=60,4775

	X2=0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=59,18875

	X2=0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=59,8875

	X2=0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=62,57375

	X2=0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=67,24749

	X2=1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=54,155

	X2=1
	X1=-0,5
	X3=-5
	Y2= 54.8525

	X2=1
	X1=0
	X3=0
	Y2=58,1

	X2=1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=63,8975

	X2=1
	X1=1
	X3=1
	Y2=72,245


10 REM  «Чигитларнинг ишчи камерада туриш вақти»

20 FOR   X3=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=61,675-3,575* S-2,275*X3 -2,65*S *S+2,85*X3 *S+13,97*X3 *S+2,25*X3*S*S 
50  PRINT “X3=”X3 ,  “X1=”S,  “X2=”S,   “Y3=”Y3
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X2     90   END
                                                                                                  Расм.4.6 (в)
	X3=-1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=79,445

	X3=-1
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3= 72,9225

	X3=-1
	X1=-0
	X2=0
	Y3 = 63,95

	X3=-1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=52,5275

	X3=-1
	X1=1
	X2=1
	Y3=38.655

	X3=-0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=71,0225

	X3-0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=67,86125

	X3=-0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=62,8125

	X3=-0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=55,87625

	X3=-0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=47,0525

	X3=0
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=62,6

	X3=0
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=62,8

	X3=0
	X1=0
	X2=0
	Y3=61,675

	X3=0
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=59,225

	X3=0
	X1=1
	X2=1
	Y3=55,45

	X1=0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=54,1775

	X3=0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=57,73875

	X3=0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=60,5375

	X3=0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=62,57375

	X3=0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=63,8475

	X3=1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=45,755

	X3=1
	X1=-0,5
	X2=-5
	Y3=52,6775

	X3=1
	X1=0
	X2=0
	Y3=59,4

	X3=1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=65,9225

	X3=1
	X1=1
	X2=1
	Y3=72,245


10 REM  «Аррали цилиндр ва чигит чикарувчи ускуна сарфлаган электр-энергияси»

20 FOR   X1=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=27,93+2,67*Х1 +1,68*S-+1,73 *S+0,4*X1*S-2,52*S*S+0,259*X1*S*S

50  PRINT “X1=”X1 ,  “X2=”S,  “X3=”S,   “Y1=”Y1

60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40    80   NEXT   X1  90   END
                                                                                                    Расм.4.7 (а)
	X1=-1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=19.501

	X1=-1
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1= 23,07525

	X1=-1
	X2=-0
	X3=0
	Y1 = 25,26

	X1=-1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=26,05525

	X1=-1
	X2=1
	X3=1
	Y1=25,461

	X1=-0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=20.7655

	X1-0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=24,324263

	X1=-0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=26,595

	X1=-0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=27,52263

	X1=-0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=27,1255

	X1=0
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=22,03

	X1=0
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=25,61

	X1=0
	X2=0
	X3=0
	Y1=27,93

	X1=0
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=28,99

	X1=0
	X2=1
	X3=1
	Y1=28,79

	X1=0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=23,2945

	X1=0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=26.87737

	X1=0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=29,265

	X1=0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=30.45738

	X1=0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=30,4545

	X1=1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=24,559

	X1=1
	X2=-0,5
	X3=-5
	Y1=28.14475

	X1=1
	X2=0
	X3=0
	Y1=30,6

	X1=1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=31,92475

	X1=1
	X2=1
	X3=1
	Y1=32,119


10 REM  «Аррали цилиндр ва чигит чикарувчи ускуна сарфлаган электр-энергияси»

20 FOR   X2=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=27,93+2,67*S +1,68*X2 +1,73 *S+0,4*S *S-2,52*X2 *S+0,259*X2*S*S

50  PRINT “X2=”X2 ,  “X1=”S,  “X3=”S,   “Y2=”Y2
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40    80   NEXT   X2     90   END
                                                                                                    Расм.4.7 (б)
	X2=-1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=19,501

	X2=-1
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2= 22,84025

	X2=-1
	X1=-0
	X3=0
	Y2 = 26,25

	X2=-1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=29,73025

	X2=-1
	X1=1
	X3=1
	Y2=33,281

	X2=-0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=21,7305

	X2-0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=24,34263

	X2=-0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=27,09

	X2=-0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=29,97263

	X2=-0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=32,9905

	X2=0
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=23,96

	X2=0
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=25,845

	X2=0
	X1=0
	X3=0
	Y2=27,93

	X2=0
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=30,215

	X2=0
	X1=1
	X3=1
	Y2=32,7

	X1=0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=26,1895

	X2=0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=27,34738

	X2=0,5
	X1=0
	X3=0
	У2=28,77

	X2=0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=30,45738

	X2=0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=32,4095

	X2=1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=28,419

	X2=1
	X1=-0,5
	X3=-5
	Y2= 28,84975

	X2=1
	X1=0
	X3=0
	Y2=29,61

	X2=1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=30,69975

	X2=1
	X1=1
	X3=1
	Y2=32,119


10 REM  «Аррали цилиндр ва чигит чикарувчи ускуна сарфлаган электр-энергияси»

20 FOR   X3=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=27,93+2,67*S +1,68*S +1,73 *X3 +0,4*X3 *S-2,52*X3 *S+0,259*X3*S*S
50  PRINT “X3=”X3 ,  “X1=”S,  “X2=”S,   “Y3=”Y3
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X2    90   END
                                                                                                   Расм.4.7 (в)
	X3=-1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=19,501

	X3=-1
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3= 22,93025

	X3=-1
	X1=-0
	X2=0
	Y3 = 26,23

	X3=-1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=29,40025

	X3=-1
	X1=1
	X2=1
	Y3=32,441

	X3=-0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=21,5405

	X3-0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=24,34263

	X3=-0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=27,08

	X3=-0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=29,752622

	X3=-0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=32,3605

	X3=0
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=23,58

	X3=0
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=25,755

	X3=0
	X1=0
	X2=0
	Y3=27,93

	X3=0
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=30,105

	X3=0
	X1=1
	X2=1
	Y3=32,28

	X1=0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=25,6195

	X3=0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=27,16738

	X3=0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=28,78

	X3=0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=30,45738

	X3=0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=32,1995

	X3=1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=27,659

	X3=1
	X1=-0,5
	X2=-5
	Y3=28,57975

	X3=1
	X1=0
	X2=0
	Y3=29,63

	X3=1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=30,80975

	X3=1
	X1=1
	X2=1
	Y3=32,119


10 REM  «1-тонна тола учун электр-энергия сарфи»
20 FOR   X1=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=43,275+0,61*Х1 +0,3*S-0,235*S+0,2*X1*S+0,25*Х1 *S-0,368 *S*S+0,283Х1*S*S
50  PRINT “X1=”X1 ,  “X2=”S,  “X3=”S,   “Y1=”Y1

60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X1      90   END
                                                                                                Расм.4.7 1 (а)
	X1=-1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=42,399

	X1=-1
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1= 42,69475

	X1=-1
	X2=-0
	X3=0
	Y1 = 42,665

	X1=-1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=42,30976

	X1=-1
	X2=1
	X3=1
	Y1=41,629

	X1=-0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=42,6205

	X1-0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y142,92263

	X1=-0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=42,97

	X1=-0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=42,76263

	X1=-0,5
	X2=1
	X3=1
	Y142,3005

	X1=0
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=42,84201

	X1=0
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=43,1505

	X1=0
	X2=0
	X3=0
	Y1=43,275

	X1=0
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=43,21551

	X1=0
	X2=1
	X3=1
	Y1=42,972

	X1=0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=43,0635

	X1=0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=43,37838

	X1=0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=43,58

	X1=0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=43,66838

	X1=0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=43,6435

	X1=1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=43,28501

	X1=1
	X2=-0,5
	X3=-5
	Y1=43,60626

	X1=1
	X2=0
	X3=0
	Y1=43,885

	X1=1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=44,12126

	X1=1
	X2=1
	X3=1
	Y1=44,315


10 REM  «1-тонна тола учун электр-энергия сарфи»

20 FOR   X2=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=43,275+0,61*S +0,3*X2 -0,235*S+0,2*X2 *S+0,25*S *S-0,368 *X2* S+0,283Х2*S*S

50  PRINT “X2=”X2 ,  “X1=”S,  “X3=”S,   “Y2=”Y2
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X2    90   END
                                                                                                  Расм.4.7.1 (б)
	X2=-1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=42,399

	X2=-1
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2= 42,69525

	X2=-1
	X1=-0
	  X3=0
	Y2 = 42,975

	X2=-1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=43,23825

	X2=-1
	X1=1
	X3=1
	Y2=43,485

	X2=-0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=42,7745

	X2-0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=42,92263

	X2=-0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=43,125

	X2=-0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=43,38162

	X2=-0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=43,6925

	X2=0
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=43,15

	X2=0
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=43,15

	X2=0
	X1=0
	X3=0
	Y2=43,275

	X2=0
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=43,525

	X2=0
	X1=1
	X3=1
	Y2=43,9

	X1=0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=43,5255

	X2=0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=43,37738

	X2=0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=43,42501

	X2=0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=43,66838

	X2=0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=44,1075

	X2=1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=43,901

	X2=1
	X1=-0,5
	X3=-5
	Y2= 43.60475

	X2=1
	X1=0
	X3=0
	Y2=43,575

	X2=1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=43,81175


10 REM  «1-тонна тола учун электр-энергия сарфи»

20 FOR   X3=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=43,275+0,61*S +0,3*S -0,235*X3 +0,2*S *S+0,25*X3 *S-0,368 *X3* S+0,283Х3*S*S

50  PRINT “X3=”X3 ,  “X1=”S,  “X2=”S,   “Y3=”Y3
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40     80   NEXT   X2    90   END
                                                                                                    Расм.4.7.1 (в)
	X3=-1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=42,399


	X3=-1
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=42,97525

	X3=-1
	X1=-0
	X2=0
	Y3 = 43,51

	X3=-1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=44,00325

	X3=-1
	X1=1
	X2=1
	Y3=44,455

	X3=-0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=42,48201

	X3-0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=42,92263

	X3=-0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=43,3925

	X3=-0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=43,89163

	X3=-0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=44,42

	X3=0
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=42,565

	X3=0
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=42,87

	X3=0
	X1=0
	X2=0
	Y3=43,275

	X3=0
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=43,78001

	X3=0
	X1=1
	X2=1
	Y3=44,385

	X1=0,5
	 X1=-1
	X2=-1
	Y3=42.648

	X3=0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=42,81737

	X3=0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=43,1575

	X3=0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=43,66838

	X3=0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=44,35

	X3=1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=42,73101

	X3=1
	X1=-0,5
	X2=-5
	Y3=42,76475

	X3=1
	X1=0
	X2=0
	Y3=43,04

	X3=1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=43,55675

	X3=1
	X1=1
	X2=1
	Y3=44,315


10 REM  «Толанинг узилиш кучи»
20 FOR   X1=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=4,11-0,0475*Х1 -0,03175 *S-0,035 *X1*S-0,0275*S *S+0,069*Х1 *S*S

50  PRINT “X1=”X1 ,  “X2=”S,  “X3=”S,   “Y1=”Y1

60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40    80   NEXT   X1    90   END
                                                                                                    Расм.4.8 (а)
	X1=-1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=4,05775

	X1=-1
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1= 4.13175

	X1=-1
	X2=-0
	X3=0
	Y1 = 4,1575

	X1=-1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=4,135

	X1=-1
	X2=1
	X3=1
	Y1=4,06425

	X1=-0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=4,086

	X1-0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=4,125375

	X1=-0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=4,13375

	X1=-0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=4,111125

	X1=-0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=4,0575

	X1=0
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=4,11425

	X1=0
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=4,119

	X1=0
	X2=0
	X3=0
	Y1=4,11

	X1=0
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=4,08725

	X1=0
	X2=1
	X3=1
	Y1=4,05075

	X1=0,5
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=4,142501

	X1=0,5
	X2=-0,5
	X3=-0,5
	Y1=4,112625

	X1=0,5
	X2=0
	X3=0
	Y1=4,08625

	X1=0,5
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=4,063376

	X1=0,5
	X2=1
	X3=1
	Y1=4,044

	X1=1
	X2=-1
	X3=-1
	Y1=4,17075

	X1=1
	X2=-0,5
	X3=-5
	Y1=4,10625

	X1=1
	X2=0
	X3=0
	Y1=4,625

	X1=1
	X2=0,5
	X3=0,5
	Y1=4,395

	X1=1
	X2=1
	X3=1
	Y1=4,03725


10 REM  «Толанинг узилиш кучи»

20 FOR   X2=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y= 4,11-0,0475*S -0,03175 *S-0,035 *S *S-0,0275*X2 *S+0,069*Х2 *S*S

50  PRINT “X2=”X2 ,  “X1=”S,  “X3=”S,   “Y2=”Y2
60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X2   90   END
                                                                                                   Расм.4.8 (б)
	X2=-1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=,4,05775

	X2=-1
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=4,109875

	X2=-1
	X1=-0
	X3=0
	Y2 = 4,11

	X2=-1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=4,058126

	X2=-1
	X1=1
	X3=1
	Y2=3,95425

	X2=-0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=4,106

	X2-0,5
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y2=4,125375

	X2=-0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=4,11

	X2=-0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=4,059876

	X2=-0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=3,975

	X2=0
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=4,15425

	X2=0
	X1=-0,5
	X3=-0,5
	Y24,140875

	X2=0
	X1=0
	X3=0
	Y2=4,11

	X2=0
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=4,061626

	X2=0
	X1=1
	X3=1
	Y2=3,99575

	X1=0,5
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=4,202501

	X2=0,5
	X1=0
	X3=0
	Y2=4,156375

	X2=0,5
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=4,11

	X2=0,5
	X1=1
	X3=1
	Y2=4,063376

	X2=1
	X1=-1
	X3=-1
	Y2=4,0165

	X2=1
	X1=-0,5
	X3=-5
	Y2= 4,25075

	X2=1
	X1=0
	X3=0
	Y2=4,171875

	X2=1
	X1=0,5
	X3=0,5
	Y2=4,11

	X2=1
	X1=1
	X3=1
	Y2=4,065126


10 REM  «Толанинг узилиш кучи»

20 FOR   X3=-1     TO   1 STEP     0,5

30 S=-1

40 Y=4,11-0,0475*S -0,03175 *X3 -0,035 *X3 *S-0,0275*X3 *S+0,069*Х3 *S*S

50  PRINT “X3=”X3 ,  “X1=”S,  “X2=”S,   “Y3=”Y3

60  S=S+,5:   IF   S>1  GOTO  80

70 GOTO  40

80   NEXT   X2     90   END
                                                                                                     Расм.4.8 (в)
	X3=-1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=4,05775

	X3=-1
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3= 4,117

	X3=-1
	X1=-0
	X2=0
	Y3 = 4,14175

	X3=-1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=4,13200

	X3=-1
	X1=1
	X2=1
	Y3=4,087751

	X3=-0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=4,107625

	X3-0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=4,125375

	X3=-0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=4,125875

	X3=-0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=4,109125

	X3=-0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=4,075125

	X3=0
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=4,1575

	X3=0
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=4,13375

	X3=0
	X1=0
	X2=0
	Y3=4,11

	X3=0
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=4,08625

	X3=0
	X1=1
	X2=1
	Y3=4,0625

	X1=0,5
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=4,207376

	X3=0,5
	X1=-0,5
	X2=-0,5
	Y3=4,142125

	X3=0,5
	X1=0
	X2=0
	Y3=4.094125

	X3=0,5
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=4,063376

	X3=0,5
	X1=1
	X2=1
	Y3=4,049875

	X3=1
	X1=-1
	X2=-1
	Y3=4,25725

	X3=1
	X1=-0,5
	X2=-5
	Y3=4,1505

	X3=1
	X1=0
	X2=0
	Y3=4,07825

	X3=1
	X1=0,5
	X2=0,5
	Y3=4.0405

	X3=1
	X1=1
	X2=1
	Y3=4,03725
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Расм.2.1 Оқим мойдани.





Расм.2.2 Конаник минтақа.








Хомашё валиги тезлиги





Фартук параметрининг қадам ўлчами








Машина иш унумдорлиги  кг/арра-соат








Хомашё валиги тезлиги М/c





Хомашё валиги тезлиги м/с





Чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги  айл/мин








Хомашё  валигининг тезлиги м/с





Чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитларни чиқиши,кг/с





Хомашё валиги толадорлиги %





Машина иш унумдорлиги  кг/арра-соат








Чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги  айл/мин








Хомашё валиги толадорлиги %








Хомашё валиги толадорлиги %








Чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитларни чиқиши,кг/с








Машина иш унумдорлиги  кг/арра-соат








Хомашё валиги оғирлиги кг





Чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги  айл/мин








Хомашё валиги оғирлиги кг








Хомашё валиги оғирлиги кг





Чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитларни чиқиши, кг/с








Машина иш унумдорлиги  кг/арра-соат








Хомашё валигининг зичлиги кг/м





Чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги  айл/мин








Хомашё валигининг зичлиги кг/м








Чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитларни чиқиши, кг/с








Хомашё валигининг зичлиги кг/м








Машина иш унумдорлиги  кг/арра-соат








Тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори %





Тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори %








Чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги  айл/мин








Тола таркибидаги ифлослик ва нуқсонлар миқдори %








Чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитларни чиқиши, кг/с








Машина иш унумдорлиги  кг/арра-соат








Туксиз чигитлар миқдори %





Чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги  айл/мин








Туксиз чигитлар миқдори %











Чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитларни чиқиши, кг/с








Туксиз чигитлар миқдори %








Машина иш унумдорлиги  кг/арра-соат








Ишчи камерада чигитларнинг туруш вақти. сек





Ишчи камерада чигитларнинг туруш вақти. сек








Чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги  айл/мин








Чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитларни чиқиши, кг/с








Ишчи камерада чигитларнинг туруш вақти. сек








Машина иш унумдорлиги  кг/арра-соат








Аррали цилиндир ва чигит чиқарувчи қурулманинг сарфланган энергияси . квт





Аррали цилиндир ва чигит чиқарувчи қурулманинг сарфланган энергияси . квт








Чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги  айл/мин








Чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитларни чиқиши, кг/с








Аррали цилиндир ва чигит чиқарувчи қурулманинг сарфланган энергияси . квт








Машина иш унумдорлиги  кг/арра-соат








1 тонна  тола учун сарфланган электр  - энергия сарфи  квт*соат/тонна





1 тонна  тола учун сарфланган электр  - энергия сарфи  





Чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги  айл/мин








1 тонна  тола учун сарфланган электр  - энергия сарфи  


kvt*soat/to’nna








Чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитларни чиқиши, кг/с








Толанинг узулиш кучи  Г.с





Машина иш унумдорлиги  кг/арра-соат











Чигит чиқарувчи қурилманинг айланиш тезлиги,  айл/мин








Толанинг узилиш кучи,  Г.с








Толанинг узилиш кучи,  Г.с








Чигит чиқарувчи қурилмадан туксиз чигитларни чиқиши, кг/с
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