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REZYUME. Magolada irrigatsiya kanallarida chegara shartlarini va kanal qismlarining qo‘shma shartlarini hisobga olgan holda suv
resurslarini iste’molchilarga etkazib berishni optimal tagsimlashning zaruriy shartlari ishlab chiqilgan.

PE3IOME. B cratbe pa3paboTaHbl HEOOXOIMMBIE YCIOBHUS ONTHMAIBHOTO pacHpe/ieNIeHUsI BOJHBIX PECYPCOB IOTPEOUTESIM C yue-
TOM I'PaHMYHBIX YCIOBHIl HPPHTAIIMOHHBIX KAHAIOB M COMNPSIKEHHBIX YCIOBHH YYacTKOB KaHAJIOB.

SUMMARY. The article develops the necessary conditions for the optimal distribution of water resources to consumers, taking into
account the boundary conditions of irrigation canals and the associated conditions of canal sections.
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Kirish. Korxonaning doimiy rivojlanishi va samara- nazorat kartalaridan foydalanganda qayd etilgan [3]. Bun-
dorligini oshirishning yo‘li, uning sifatini ta’minlash tizi- dan tashqari statistik sifat nazorati fanining asosiy
mini tashkil etilganligi, 1SO ning sifat talablariga mos me’morlaridan biri bo‘lgan amerikalik Xarold F.Dod]
kelishi va iste’molchilar talablarini qondirilishidan iborat. ~ (Harold French Dodge), amerikalik igtisodchi va
Shuning uchun, ISO 9000 ning eng muhim talablaridan biri  menejment sohasi nazariyotchisi Jozef Mozes Djuran
jarayonni  boshqarish, uning asosiy bosqgichlarini  (Joseph Moses Juran), amerikalik muhandis va tadgigotchi
rejalashtirish, o‘Ichash, o‘lchov giymatlarini etalonlar bilan  Frederik Uinslou Teylor, yaponiyalik olimlar Geniti Taguti,
tagqoslash jarayonini kuzatishdir. Boshgarish — olingan  Kaoru Ishikavalar ham statistik nazorat usullari va ularning
ma’lumotlarga asoslangan jarayonlarni tartibga solishdir, qo‘llanilishi ustida izlanishlar olib borganlar.

tagqgoslash natijalari yoki rejalashtirish va jarayonni nazorat Statistik nazoratning asosiy vazifasi, ishlab chigarish
qilish bosqichlarida statistik usullarni qo‘llashdan iborat jarayonida belgilangan me’yordan tashqariga chiqayotgan
[1] har xil o‘zgarishlarni vaqtida aniqlash va statistik xatolarga

Mahsulot sifati va uni ishlab chigarishning texnologik  yo‘l qo‘ymaslik uchun ularni bartaraf etishdir. Statistik
jarayonlarini statistik nazorat gilish ishlab chigarish jara-  xatolar deb, tasodifiy xarakterga ega bo‘lmagan xatolarga
yonida mahsulot sifatini boshgarishning eng muhim tar-  aytiladi. Ular mashina ish rejimining o‘zgarishi, xom-ashyo
kibiy gismlaridan biridir. Bunday nazoratni tashkil etish-  sifatining o‘zgarishi, texnologik jarayon bir meyorda ishla-
ning eng ilg‘or va oqilona usullari statistik usullardan foy-  masligi natijasida hosil bo‘ladi. Bularning hammasi natijada
dalanishga asoslangan. Ushbu usullar asosiy boshgaruv — mahsulot sifatining yomonlashuviga olib keladi.

vositalaridan biri bo‘lib, ko‘p yillar davomida o‘z dol- Statistik usullardan foydalanish sifat ko‘rsatkichlarining

zarbligini saglab kelmoqgda [2]. o‘zgaruvchanligini tushunishga yordam beradi va gabul
Statistik ~ nazorati  ilmiy usullarining  dastlabki  gilingan qarorlarning samaradorligi va natijadorligini

qo‘llanilishi 1924-yilda, dunyoga mashhur "Bell Telephone  oshirishga yordam beradi.

Laboratories” kompaniyasining amerikalik muhandisi Statistik usullar va statistik nazoratni joriy etish algo-

Valter Endryu Shuxart tomonidan ishlab chigarishda brak, ritmi 1-rasmda ko‘rsatilgan quyidagi bosqichlarni o‘z
ya’ni yarogsiz mahsulotlarning ulushini aniqlash magsadida ichiga oladi.
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\ Statistik nazorat obyektlarinitanlash ‘

4ﬂ Ma’lumotlami yig‘ish |

Sifatiy ma'lnmotlami statik nazorat qilish va tahlil qilish
(Pareto digrammasi, Isikava diagrammasi, stratifikatsiya)

]

Miqdoriy ma'lumotlami statik nazorat qilish va tahlil qilish
(nazorat kartasi, takrorlanuvchanlikni baholash)

]

‘ Og'ishlar va nomuvofigliklarni identifikatsiyalash

l

Sabablarni kompleks tahlil qilish: jihozlar, materiallar,
xodimlar, texnologiya, hujjatlar, o‘lchash tizimlari

|Tuzati shlar kiritish harakatlarini ishlab chiqish‘

]

1-rasm. Statistik nazorat algoritmi.

Mahsulot sifatini nazorat gilishda statistik nazorat usul-
lari va ularning qo‘llanilishi hamda ularning ahamiyati
ko‘plab olimlarning ilmiy izlanishlari natijalarida o‘z aksini
topgan. Jumladan, M.T.Magrupova [1] sifatni boshgarish
bo‘yicha statistik usullaning nazariy asoslari va ularni
texnologik  jarayonlarni tartibga solishda qo‘llash,
mahsulotlarni muqobil va miqgdoriy xususiyatlari asosida
nazorat qilishda texnologik jarayonlarning sifatini
boshgarishning  statistik  usullarini  yoritib  bergan.
A.M.Denmuxammadiyev, A.U.Djalilov, Ya.E.Cho‘llievlar
[4] esa eksperiment natijalariga statistik ishlov berishning
zamonaviy usullari haqida va ularning qo‘llanilishi ustida
ish olib borganlar. Xorijiy mamlakatlar olimlaridan
YE.Vasilyeva va YE.Jirnovalar [2] ikkilamchi aralash krio-
lit ishlab chigarish jarayonini takomillashtirish uchun statis-
tik nazorat usullarini qo‘llashning nazariy va amaliy ma-
salalari ustida, 1.S.Shoroxova, N.V.Kislyak, O.S.Mariyev
[5] tomonidan statistik uzatishlar, statistik ma’lumotlarni
tizimlashtirish va taqdim etish, tagsimotning variatsion va
dinamik qatorlarining tahlili, ekometrik modellashtirish
masalalari yoritib berilgan. A.R.Zakirova, B.B.Moyzes,
I.V.Plotnikova, L.A.Redkolar ham statistik nazorat usul-
larini o‘rganish ustida ilmiy izlanishlar olib borishgan.

Tadgiqot obyekti va usullari. Texnologlarning asosiy
vazifasi, ishlab chigarishda yarogsiz (brak) mahsulotlar
ulushining ortishiga yo‘l qo‘ymaslik, vaqtida bu holatlarn-
ing sabablarini aniqlash va ularni iloji boricha o‘z vaqtida
bartaraf etishdir. Bu magsadlarni amalga oshirishda statistik
nazoratning tanlanma va uzluksiz nazorat usullaridan foy-
dalaniladi.

Eksperimentlar natijasida tanlab olingan ma’lumotlar
har doim cheklangan bo‘lib, asosan tasodifiydir. Shuning
uchun bunday ma’lumotlarm tahlil qilish uchun matematik
statistika qgollaniladi, bu esa tanlovda olingan namunalarni
umumlashtirib, ularni umumiy to‘plamga tarqatish im-

konini beradi [1].
Pareto digrammasi

Nazorat xaritasi
=

Gistogramma

Tarqalish diagrammasi

O‘lchashlar monitoringini o‘tkazish |

Nazorat varagasi

(=3

Isikava diagrammasi

___ T L

Stratifikkatsiya
2-rasm. Sifat nazoratining yetti elementi.
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Hozirgi paytdagi korxonalarda, amaliyotda
go‘llaniladigan statik usullarni quyidagi kategoriyalarga
bo‘lish mumkin: 1) Elementar statistik usullar (sifat
nazoratining yaponcha yetti elementi); 2) Oraliq statistik
usullar; 3) Davriy statistik usullar. Elementar statistik usul-
lar, ya’ni nazorat varaqasi; gistogramma; tarqalish dia-
grammasi; gatlamlash usuli; Pareto diagrammasi; sabab-
ogibat diagrammasi (Ishikava diagrammasi); sertifikat-
lashtirish; grafiklar va nazorat xaritasi (2-rasm) yordamida
korxonaning 95% muammolari hal gilinadi.

Natijalar va munozara. Biz sifat nazoratining yetti el-
ementidan biri bo‘lgan gistogramma haqida to‘xtalib
o‘tmoqchimiz. “Gistogramma” atamasi birinchi marta Karl
Pearson tomonidan Kkiritilgan [6]. Gistogrammalar — bu
ustunli diagrammaning bir ko‘rinishi bo‘lib, u mahsulot
yoki jarayon sifat parametrlarining ma’lum bir qiymat
oralig‘ida (intervalda) tushish chastotasining bog‘ligligini
ifodalaydi. Gistogramma quyidagi tartibda tuziladi: 1) sifat
ko‘rsatkichining eng katta giymati aniglanadi; 2) sifat
ko‘rsatkichining eng past qiymati aniqlanadi; 3) gisto-
gramma diapazoni eng Kkatta va eng Kichik giymatlar farqi
sifatida aniglanadi; 4) gistogramma intervallari soni anigla-
nadi; 5) gistogramma oralig‘ining uzunligi aniglanadi (gis-
togramma diapazonining gismi sifatida)/(intervallar soni);
6) gistogramma oralig‘i intervallarga bo‘linadi; 7) har bir
intervalga mos keluvchi natijalar soni hisoblanadi; 8) inter-
valdagi tushishlarning chastotasi (tushishlar soni)/(sifat
ko‘rsatkichlarining umumiy soni) sifatida aniqlanadi; 9)
ustunli diagramma quriladi.

Gistogramma statistik ma’lumotlarni tahlil qilishga
xizmat giladi va bizga texnologik jarayonning takrorlanishi
va barqarorligi to‘g‘risida umumiy ma’lumot olish im-
konini beradi [9].

Biz gistogramma qurish uchun zarur bo‘ladigan
o‘Ichash natijalarini olish magsadida Rossiyaning “Uralbio-
farm” OAJ tomonidan ishlab chiqarilgan “Faollashtirilgan
ko‘mir-UBF” tabletkalarining massasini o‘lchash ishlarini
bajardik. Bunda 50 dona dori tabletkasi namuna sifatida
olindi. Massani o‘Ichash uchun MH-200 rusumli o‘lchash
diapazoni 0-200 g, o‘lchash xatoligi 0,01 g bo‘lgan ragamli
elektron tarozidan foydalanildi. O‘lchash jarayoni xona
temperaturasi 20 °C bo‘lgan muhitda o‘tkazildi. Olingan
o‘lchash natijalari quyidagi 1-jadvalda keltirilgan.

Gistogramma tuzish uchun jadvalda keltirilgan
ma’lumotlar orasidan minimal qiymatini (bizning mi-
solimizda my,;, = 0,31 g) va maksimal giymatini (bizning
misolimizda mp. = 0,36 g) aniglab olamiz.

Keyin statistik materialni guruhlash uchun sinflar sonini
(intervallarni) tanlashimiz kerak. Sinflar soni juda katta
bo‘lmasligi kerak, lekin u juda kichik bo‘lmasligi ham lo-
zim. Amaliyot shuni ko‘rsatdiki, agar olingan ma‘lumotlar
miqdori 40-100 gacha bo‘lsa, intervallar soni 7-9 tani,
ma‘lumotlar miqdori 100-500 oralig‘ida bo‘lsa, intervallar
soni 8-12 tani, agar 500-1000 oralig‘ida bolsa, u holda
intervallar soni 10-16 tani tashkil etishi tavsiya etiladi.
Bizning misolimizda n=50, shuning uchun siz 7-9 ta sinfni
tanlashimiz mumkin. L=7 sinflar soniga to‘xtalib o‘tamiz.
Sinf kengligi h (interval uzunligi) quyidagi for-mula
yordamida hisoblanadi:

h= (mmax - mmin) /L

Intervallar ~ oralig‘i aniqroq  bo‘lishi uchun
Mmax = 0,37 va My, = 0.30 deb olamiz. U holda h = 0,01
bo‘ladi.
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1-jadval. Tajribada olingan o‘lchash natijalari

Tartib Massa, Tartib Massa, Tartib Massa, Tartib Massa, Tartib | Massa, ¢

ragami g ragami g ragami g ragami g ragami
1 0,35 11 0,33 21 0,32 31 0,34 41 0,33
2 0,34 12 0,32 22 0,33 32 0,34 42 0,32
3 0,33 13 0,31 23 0,32 33 0,35 43 0,33
4 0,33 14 0,33 24 0,31 34 0,31 44 0,32
5 0,34 15 0,33 25 0,32 35 0,32 45 0,33
6 0,33 16 0,33 26 0,33 36 0,33 46 0,33
7 0,32 17 0,34 27 0,34 37 0,31 47 0,34
8 0,32 18 0,33 28 0,32 38 0,34 48 0,35
9 0,33 19 0,33 29 0,34 39 0,35 49 0,34
10 0,35 20 0,33 30 0,36 40 0,34 50 0,35

Har bir intervalga mos kuzatuvlar sonini topamiz.
Quyidagi qoidaga rioya qilish tavsiya etiladi: har bir sinfga
fagat ragamli giymatlari quyi sinf chegarasidan katta yoki
teng va yuqori chegaradan kichik bo‘lgan kuzatishlar kira-
di.

Olingan o‘lchash natijalari asosida chastotalar jadvalini
(2-jadval) hosil gilamiz. Buning uchun kuzatilgan
giymatlarni birma-bir o‘qiymiz, har bir intervalga kiruvchi
giymatlar sonini aniglaymiz va bu giymatlarni 3-jadvalda
ko‘rsatilgandek shartli beligilar orqali ifodalab olamiz [10]

2-jadval

Chastotalar jadvali

T TN S
/ Intervallar c$ | Chastotalarning | £
oraligi £ shartli belgisi | € 8
=& [S)

110,30 dan yugori | 0,305 | /717 4
0,31gacha T

21 0,31danyugori | 0,315 | /A7 10
O’SzgaCha‘ RIS XFPP RFFF JIFJ

310,32 danyuqori | 0,325 | IR IAHTPRCTTT 18
0,33gacha it eris s

410,33 danyuqori | 0,335 | /TR TTH T 11
0,34gacha trrr s

510,34 danyuqori | 0,345 | [FH [T 6
0,35gacha }

6] 0,35danyuqori | 0,365 | / 1
0,36gacha

3-jadval

Chastota

soni 112 | 3| 4 5 6 7

Shartli

belgilani- / i 1) 1 fHl IRLT TN

shi

Biz Microsoft Excel dasturidan foydalangan holda olin-
gan o‘lchash natijalari asosida gistogramma qurish dasturini
ishlab chiqdik. Yuqorida keltirilgan o‘lchash natijalarini
ushbu dasturga kiritgan vaqgtimizda kompyuter ekranida

quyldagl natijalar aks etdi (3-rasm).
GISTOGRAMMA

g
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5
B

CEEEGEEGEEEEEEEEERECEEE

3-rasm. Intervallar oralig ‘i va chastotalar soni.

Hosil bo‘lgan gistogramma esa quyidagi 4-rasmda
keltirilgan.
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4-rasm. Gistogramma.
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Xulosa. Texnika oliy o‘quv yurtlarining 60711300-
Metrologiya, standartlashtirish va  mahsulot sifati
menejmenti ta’lim yo‘nalishi talabalariga o‘qitiladigan
“Mabhsulot sifati nazorati” fani talabalarga mahsulot sifati,
sifat ko‘rsatkichlari va ularni baholash usullari, mahsulot
sifatini nazorat gilish tizimi hagidagi bilimlar va tushun-
chalarni o‘rgatadi. Ushbu fanni o‘qitishda mahsulot sifatini
nazorat gilishning statistik usullari hagida ham gisgacha
ma’lumotlar berib o‘tiladi. Biz quyidagi takliflar va
xulosalarni berib o‘tmoqchimiz:

1) Takliflar:

60711300-Metrologiya, standartlashtirish va mahsulot
sifati menejmenti ta’lim yo‘nalishi o‘quv rejasiga “Sifat
nazoratining statistik usullari” fanining kiritilishi maqsadga
muvofig;

ishlab chigarish korxonalarida mahsulot sifati nazorati
bilan shug‘ullanuvchi mutaxassis kadrlarga sifatni nazorat
qilishda statistik usullarning qo‘llanilishi va ahamiyati
haqida qisqa o‘quv kurslari yoki seminarlar tashkil etish
lozim.

2) Xulosalar:

statistik usullardan foydalanish sifat ko'rsatkichlarining
o'zgaruvchanligini tushunishga yordam beradi;

gabul gilingan garorlarning samaradorligini baholash va
natijadorligini oshirishga yordam beradi;

o‘Ichashlar natijalarining tarqoqlik ko‘lami va me’yoriy
giymatlardan og‘ishini baholashning anigligini oshiriadi;

sifat nazoratining statistik usullaridan foydalanish mu-
taxassis ishining yuqori ishonchliligini ta’minlaydi.
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REZYUME. Ushbu magolada mahsulotlarni ishlab chigarish jarayonida sifat nazoratini takomillashtirish uchun statistik nazorat
usullarini go‘llashning nazariy va amaliy masalalari muhokama gilingan. Statistik nazorat algoritmi ishlab chigilgan. Olingan o‘lchash
natijalari asosida statistik nazorat usullaridan biri bo‘lgan gistogramma va uni qurish ko‘rsatib berilgan.

PE3IOME. B nanHoii craThe paccMaTpuBaIOTCSl TEOPETHUECKUE U NPAKTUUECKHE BOIIPOCHI IPUMEHEHHUSI METOJIOB CTATUCTHUECKOTO
KOHTPOJISL ISl COBEPIIEHCTBOBAHMS KOHTPOJIS KauecTBa B IIPOLIECcCe MPOU3BOJICTBA MPOAYKIMU. Pa3paboTaH alnropiuT™M CTaTUCTHYECKOTO
KOHTpois. Ha 0CHOBaHMM MONTy4YEHHBIX Pe3yIbTaTOB U3MEPEHUH MOKa3aHa THCTOTpaMMa U €€ IOCTPOEHHE, SIBIISIONIeecs OAHIM U3 Me-
TOJOB CTATUCTHYECKOTO KOHTPOJIS.

SUMMARY. This article discusses the theoretical and practical issues of applying statistical control methods to improve quality
control in the production process. An algorithm for statistical control has been developed. Based on the obtained measurement results, a
histogram and its construction are shown, which is one of the methods of statistical control.

TABAUM I'A3BHU ®U3UK — KUMEBHI XOCCAJIAPH BA NIIIJIATUII HCTUKBOJLJIAPA
M.K.MaxmynoB — kumé ¢aunapu doxkmopu, npogeccop
bByxopo myxanoucaux — mexnono2us uHCmMumymu
P. K. XampoeB — wycmakun uznanysuu

Kapwu myxanoucaux-ukmucoouém uncmumymu
Tasiny cy3aap: Tabuuii ra3, METaH, 3TaH, MPOTaH, OyTaH, OJTHHIYTYPT, BOJOPO/I, a30T, TEIHH, YIIIEPO OKCHUIN, HYJIIONI Ta3ap.
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Kupum. Tabumii ra3 — OyryHrHm KyHAa SHEPrHs " Ta0uuil ra3 ycTuaa WIUIaa EHUIl >kapaéHIapuHUA
MaHOajlapy opacula HUcOaTaH JKOJOTMK TOMOHJA@H TO33a, AaBTOMATJALITUPUII MYMKHH, Ba OYHUHI HaTHXacuzaa
WKTUCOIMI XMXATJAH 3Ca aH4Ya caMapald paHT Ba XuATa  IOKOPH caMapaiopiKKa dPHUIIHIAIN,
ora Oynmmaran TaOuuii 3HEpPrusi Pecypcu XuCOOIaHaIH. ® guum madTHAa oKopu xapopar (2000°C maH OpTHK)
TabOuuii ra3 OM3HUHT JABPUMU3HUHT HT 3KOJOTHMK TO3a Ba  Ba CHHUIIHUHT Vy3Ura XOC HCCHKIWUTA TaOWuil rasjaH
WKTUCOIWHA JKMXATOAaH caMapald OJHEPrus TAallyBUNCH DHEPTUs Ba TEXHOJOTHK CKWIFM cUdaTHIa caMapaid
xucobnanaau. Maumuid XyKajduk TasHUHT €KMUMCH3 XMAM  (oiiianaHuin UMKOHUHH Oepanu [2].

YHHHT OKHIIIH Ba yIIOy MOIaHUHT MOpianl XaBhu OuiaH TaakukoT 00beKkTH Ba ycyjuiapu. TaOuuili razHMHT
OOFIMK HOXYII OKHOATIApHUHT OJAWHHU OJIMII YY9yH YHTa  KUMEBHUH TapKHOM Xyaa oimuii. Ymoly TypHaru ra3HUHT
cyHpuil paBumiga Oepunanu. ['asra xumanu monmanapHu — acocuit kucmu MetaH (CHy), 2Hr ojamii  yrieBogopon
KUPHUTHUII JKapaéHU OJIOpU3AIHs, YHTa KUPUTHIYBYM MoAa  (YyIJiepoJ Ba BOAOPOX AaTOMIIApUIAH TAIIKWI TOMNIaH

ozopaHT (MeTHII EKH 3TUII MepKarrtanap) aed atanaam [1]. OpraHuK OWPHKMA), VHHHT Yy 92% maH omany.
Tabuuii TasHUHT XOCHJ OYIHIIN TYFPUCHIA OJIMMIIAP Metan Muknopura kapal, TaOMHMH Ta3 MKKHTa acOCHii

ypracuga Xajlu xaMm KeJUIIyB MaBxXyJ 3Mmac. IKku acocuii  rypyxra axpaTuiaau:

TyIIyHYa — OMOTEeH Ba MUHEpal Ha3apUsulapu Ta3HUHT ep e H rypyxumarn Ttabumii ra3 (H — ra3, spHH rOKOpH

Kabpuaa TYpJd OMUJUIAD OCTHJA XOCHJI OYJIMINK XaKuaa  KaJopHsulM Ta3) oKopu MmeTan Mukaopu (87% man 99%

(duKp Ba HazapusUIAp MaBXKY/I. raya) Tydaiinu oSHr [Kopu cudar xXucoOnaHaIH.
o Munepan Ha3apHsCH. Tor KUHCTapuna  Y30ekucToH Tabumii Tasm H rypyxwra xupaaum Ba IOKOpH

MUHEPAJUIAPHUHT IMAK/UIAHWIIN €pHU Ta3CHU3JaHTHUPUIN  KaJopHs Kuiimarura sra. MeTaHn MUKIopu rokKopu (~98%)
KapaCHUHUHT OMp KUCMUIMP. EpHUHT WYKM TuHaMukacu  Tydaitiu y ayuémarm  3Hr cudamim  Tabumii  ra3
Ty}aiiy KaTTa YyKypiIHKIa >KOWIAIMTaH YTIeBOAOPOMIap  XHUCOOJIaHAMH.
9Hr macT OocuM 30HacWra KyTapuianO, HaTIDKaaa ras e L rypyxumarun Tabmmii raz3 (L — ra3, seHEM mact
KOHJIAPMHU XOCWJI KMIaaH, KaJIOPHUSJIU Ta3) METaH MMKIOPHU MacT OYyJiraH TaOuui ra3 —
o  buoren Hazapumscu. Yiran Ba XaBocw3 MakoHna — 80% maH 87% raua. Arap cudar Tanabnapu Oaxapuimaca,
mapyajaHraH cyB omOopiapu TyOura 4dYyKKaH THPHK  KYIMHHYA Ta3HM KYIIMMYa WIUIOBCH3 TYFPHIAH-TYFPH
opranu3miiap. ['eosoruk xapakatiap Tyhaiim 9yKyppoK Ba  OXUPrH GolganiaHyBINra eTka3uo 6epuir MyMKAH 3Mac.
YYKYppPOK YYKHO, MapyalaHTaH OPraHUK MOJIIaJapHUHT MeTaHnaH Tamkapu TaOWHMiA ra3 TapKHOWUra OFUPPOK
KOJIUKJIapH TepMoOapuk omwmiap (XapopaT Ba OOCHM)  YIVIEBOJOPOIJIap, METaH TOMOJIOTJIAPH KHPHUIIH MYMKHUH:
TabCHpHUJA YIJIEBOJIOPOJ MHHepajuiapura, my skymiagad  9taH (C,Hg), mpoman (CzHg), Oyran (CsHyp) Ba 06ab3m

TaObuui rasra aiaHau. yrieBogopoxa Oynmaran apanammanap. 1y Ownan Oupra,
Tabumit ra3 OomKa EKWIFH Ba >HEPrusl XoM-aménapra  TaOWuil Ta3HUHT TapKuOWM JoMMUI OYIMaciury Ba KOHJAH

nucbaran Oup KaTtop ad3aIMKIapra sra: Koura y3rapu6 typanu [3].
" rabuuii Ta3 wWNUad YHKAPUII TaHHAPXH OOIIKa TagkuKOT HATWKAJIApH Ba TaxXJamwian. TaOuwii

EKWIFWJIapra Kaparasja aHJa 1acr; Ta3HUHT (QU3UK XOccajapd, YHWHT KUMEBHH TapKuOmra
" yHM MIOUTA0 YMKAPHINAA UKTHCOAWN caMapaiopiurd  OOFJIHK:

He(T Ba KyMHpP Ka3uO OJHUINTa KaparaHjaa KOpH; * Spawmru: 0,7 xas 1,0 kr/m° raua (KypyK ra3CcHUMOH,
" Ta0uuil  Ta3napaa  yriaepoj  OKCHAM  WYKIWUTH  HOpMal mapoutaa) Eku 400 Kr/m® (CyrOKIIHK).

oJaMJIapHM Ta3 OKHUIIM OwWjiaH 3axapJiall SXTHMOJIUHHU = gamm xapopatu: t = 650°C.

OJIZIHU OJIa]TH; = | M° TaOuMii ra3HUHT ra3 XoJaTuaa EHUI UCCUKIIUTH:
" raxap Ba KHWOUIOKJAPHW ra3 OwiadH ucutwin OmmaH — 28-46 Mk

XaBO XaB3aCH XXyJa KaM H(IIOCIaHTaH; » Myky EHUII ABWTaTEIUIapuAa WIDIATHITAHIA TAIHKOT

ycynuaa okTan conu: 120-130.
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