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Chizigli bo‘lmagan o‘zgartkich funktsiyasiga ega bo‘lgan yagona sensorlar uchun mos
keladigan kirish parametrining nishbiy o‘zgarishi, o‘zgartkich funktsiyasini deyarli chizigli deb
hisoblash mumkin bo‘lsa, 10-15% dan oshmasligi kerak. Kirish giymatidagi katta nisbiy o‘zgarishlar
uchun (taxminan 40% gacha), differentsial sensorlardan foydalanish kerak.
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LINTERLASH TEXNOLOGIK JARAYONINING AXBOROT MODELI

t.f.n prof GazievaR. T.
tayanch doktorant Qurbonov N. M.
“TIQXMMI” Milliy tadqiqot universiteti

Annotatsiya:

Ushbu magolada paxta chigitini gayta ishlash xususan, linterlash texnologik jarayonining
axborot modelini hosil gilish keltirilgan. Shuningdek, linterlash jarayoniga ta’sir etuvchi omillar va
ularning xususiyatlari keltirilgan.

Kalit so’zlar: paxta chigiti, tuklilik darajasi, arrali linter, model

Paxta lintini chigitdan ajratish jarayoni linterlash deb ataladi. Linterlash jarayon to’xtovsiz
takrorlanuvchi jarayon hisoblanib, bunda linterlashni amalga oshiruvchi qurilma linterning ishchi
kamerasiga tushuvchi chigitlar migdori har doim uning ishchi kamerasidan chigariluvchi chigitlar
miqdoriga teng bo’lishi zarur.

Har bir chigitning tukini olish quyidagicha amalga oshiriladi: ishchi kamerasidagi chigitlardan
tashkil topgan chigitlar valigining aylanishi natijasida har bir chigit arra tishiga bir necha bor keladi va
undan ma’lum miqdordagi tolalar olinadi. Chigit migdorlangan tuklilik darajasiga yetganida, u ishchi
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kamerasidan chiqib ketadi . Linterning ishlashi quyidagi ko’rsatkichlar bilan
tavsiflanadi [1]:
Q — urug’lar bo’yicha o’tkazuvchanlik qobiliyati, kg/soat;
P — lint bo’yicha unumdorlik, kg/soat;
C — urug’lardan lintning ajralishi, %

Q — P 100

C

Linterning ish unumdorligi linterga tushadigan chigitning seleksion va sanoat naviga, arra disklarining
diametriga, tishlarining holatiga, chigit valigining zichligiga, linterning ishlash tezligi va uning
texnikaviy holatiga bog’lig.Linterlash ko’rsatkichlariga chigitlarning umumiy tukliligi va jinlashdan
keyingi golgan tukliligi ham ta’sir giladi. Chigitning yuzasidagi tolalari olinishi bilan chigitning arra
bilan uchrashishlari soni kamaymaydi, lekin momiq miqdori har safar kamayib boradi. Chigitning
tuksizlanish darajasi uning yuzasidagi toladorlik miqdoriga to’g’ridan-to’g’ri bog’liq bo’ladi. Shuning
uchun, doimiy va bir xilda chigitni tuksizlantirish natijasida arra tishining har safar momigni ushlash
gobiliyati va uning miqdori kamayib boradi.Kerakli migdordagi momigni olish uchun arra tishining
chigitga ta’siri miqdori hisobli bo’lishi kerak. Ushbu tushunchalarni quyidagicha umumlashtirish
mumkin ya’ni momiq olish jarayoni to’xtovsiz va bir me’yorda bo’lganligidan chigitning ishchi
kamerasidagi bo’lish vaqtini quyidagi ifoda orqgali aniglash mumkin. Bu ifoda chigit migdori(N)ning
sekundlik ish unumdorligi(n)ga nisbatiga teng: [2];

T=—
n

Bunda N va n doimiy bo’lsa, t ham doimiy bo’ladi.

Arra tishlari har gal chigitning ma’lum bir gismiga tegadi va chigitning bu gismini katta
kichikli noanig bo’ladi. Momiq olish jarayonida bu ko’rsatkichchigitning tuzilishi hamda katta
kichikligiga, arra tishining tuzilishi, soni va aylanishlari soniga va boshga ko’rsatkichlariga bog’liqg
bo’ladi. Chigit valigidagi chigitlarning migdori ko’p va bir xil sharoitda bo’Igani uchun har gal arra
tishi ta’sir giluvchi chigit yuzasining miqgdorini doimiy ko’rsatkich deb hisoblash- yoki linterlash
jarayonining ko’rsatkichi deb atash mumkin. Yugoridagilarga asosan linterlash jarayonidagi chigitni
doimiy bir guruhdan ikkinchi guruhga o’tuvchi deb hisoblagan holda, ya’ni ko’p tuklilikdan kam
tuklilik darajasiga o’tishini inobatga olgan holda chigit valigini taxminan bir xil tuklilik darajasidagi
bo’laklarga bo’lsak unda tuklilik darajasi kam bo’lgan chigitlar miqgdori ancha ko’p bo’ladi.
Boshgacha aytganda, chigit valigidagi tolasi kam chigitlarning migdori gancha kam bo’lsa,
tuksizlantirilgan chigitlar migdori shuncha kam bo’ladi va bir vaqtda chigitdan olinadigan momiq
ganchalik ko’p bo’lsa shuncha ifloslik darajasi yuqori bo’ladi, bunda momiglardagi aralashmalar
miqgdori ko’p bo’ladi. Demak, paxta chigitinig yuzasidan gancha tola ko’p olinsa, shuncha arra tishlari
chigitning ochiq yuzasiga salbiy ta’sir ko’rsatadi. Shuning uchun bir vaqtning o’zida gancha momig
migdorini ko’p olinsa, shuncha momigning sifati pasayadi.

Linterlash texnologik jarayonida asosiy boshgaruvchi va rostlovchi ta’sirlar urug’ valigining
massasi va ishchi kameraga urug’larning bir me’yorda berilishi hisoblanadi. Bu parametrlarning
o’zgarishi esa urug’ va lintning sifatiga ta’sir ko’rsatadi.  Shu bilan birga arrali linter mashinasining
miqdoriy sifat va ishlab chiqarish ko’rsatkichlari quyidagilarga bog’liq bo’ladi[3,4]:

- uskuna ishlashining tezlik rejimlariga;
- arrali linter validagi arralarning holati va migdoriga;
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- zichlik klapani richagidagi joylashgan yukning massasi va uning joylashuviga; -

linterlash jarayoniga. Bundan
tashqgari, linterlash ko’rsatkichlariga jinlash jarayonidan so’ng urug’larning puchlik darajasi va
ularning goldiq tukliligi ta’sir ko’rsatadi. Linterning  umumiy

tavsifidan kelib chiqgib va yuqoridagilarni hisobga olgan holda linterlash texnologik jarayonining
axborot (informatsion) modelini quyidagicha hosil gilamiz. (1-rasm)

Asosiy boshgariladigan parametrlarga quyidagilardan iborat:
m ., - ishchi kameraga beriladigan chigitlarning massasi;
w - ta’minlovchi barabanning aylanish tezligi;
C, - chigitlarning boshlang’ich puchligi;
Chiqish parametrlari quyidagilar:
m,, - chigit valigining massasi;
Q. - chigitdan momigni olish;
C- linter mashinasidan chigayotgan chigitlarning puchligi;
Texnologik jarayonning borishiga ta’sir etuvchi qo’shimcha parametrlar :
D - chigitlarning ifloslanganligi;
H- chigitlarning namligi;
T - chigitlarning shikastlanishi;
b - kolosniklar va chigit tarog’i orasidagi tirgish.
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