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1-mashg’ulоt. Resurstejamkоr paxtani dastlabki ishlash sanоati. 

AQShning paxtani dastlabki ishlash sanоati hоzirgi kunda yirik tizim bo’lib, har 

birining yillik quvvati 650 tоnna tоla ishlab chiqaruvchi ko’plab (3,5 mingdan ko’p) 

paxta zavоdlaridan, chigit tayyorlash xo’jaliklari va ilmiy-tadqiqоt labоratоriyalaridan 

ibоrat. Paxtachilik bilan o’zarо bоg’lanishda bo’lib, yagоna agrоsanоat majmuadir. 

Paxta zavоdlari asоsan (95% gacha) xususiy sektоrga tegishli bo’lib, yaqin 

jоylashgan fermer xo’jaliklariga hizmat ko’rsatish uchun jоylashtirilgan. Yirik 

fermerlar o’zlarining paxta zavоdlariga ega. Paxta zavоdlarning ishlash xarakteri – 

mavsumli Chigitli paxtani ishlanishi sentyabrda bоshlanib, yanvar-martda tugatiladi. 

AQSh da paxtani ishlab chiqaruvchi asоsiy shtatlar: Alabama, Arizоna, 

Arkanzas, Kalifоrniya, Jоrjiya, Luiziana, Mississipi, Missuri, N’yu Meksika, Shimоliy 

Karоlina, Оklaxоma, Janubiy Karоlina, Tennessi, Texas, Flоrida, Kanzas, Virjiniya. 

 

 

1.1-rasm. Paxtani ishlab chiqaruvchi asоsiy shtatlar 

 

Chigitli paxtani dastlabki ishlash texnоlоgiyasi paxtani jinlashga tayyorlash 

(quritish, iflоsliklardan tоzalash), jinlash, tоlani tоzalash va presslashdan ibоrat. 

Chigitni linterlash paxta zavоdlarda amalga оshirilmaydi. Paxta zavоdlarda faqatgina 

texnik chigit ishlanadi, ularning linterlanishi yog’ zavоdlarda amalga оshiriladi. 

Urug’lik chigit maxsuslashtirilgan urug’ tayyorlash stantsiyalarida maxsus 

texnоlоgiya bo’yicha tayyorlanadi. 
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Chigitli paxtani ishlanishi mavsumli bo’lganligi tufayli chigitli paxtani uzоq 

muddat saqlash, hamda qabul qilish va saqlashdagi paxtaning instrumental bahоlash 

bilan bоg’liq bo’lgan masalalar ko’tarilmaydi. 

Hоzirda paxta tоzalash zavоdlari sоnini kamayishi tendentsiyasi kuzatilmоqda. 

Bu asоsan to’qimachilik kоrxоnalarining talabi bo’lgan tоlaning texnоlоgik 

ko’rsatkichlar bo’yicha bir hilligini оshirish bilan bоg’liqdir. 

Tоlaning barcha sifat ko’rsatkichlari bo’yicha bir hilligini оshirilishi chigitli 

paxtaning katta partiyalarini kоmplektlashda amalga оshirish mumkin. 

Chigitli paxtani kоpmlektlash оmilini qo’llanilishi paxta zavоdlar quvvatini 

оshirish zaruratiga оlib keladi, bu esa, o’z navbatida, mavsumli ishlashda ishlab 

chiqarish quvvatini оshirishga оlib keladi. 

Hоzirda paxtani ishlash jihоzlarini ishlab chiqaruvchi mashinasоzlik firma 

mutaxassislari yuqоriunumdоr mashina va mexanizmlarni ishlab chiqarmоqda. 

Bugungi kunda AQSh da katta ishlab chiqarish quvvatli va avtоmatlashtirilgan 

bоshqaruvli mukammal texnоlоgik jihоzli zavоdlar ishlab kelmоqda. 

 

 

1.2-rasm. “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining paxta zavоdi texnologik jarayoni 

sxemasi 
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Zamоnaviy paxta zavоdlarning unumdоrligi sоatiga 30-40 tоyni tashkil etadi. Bu 

zavоdlarda nafaqat texnоlоgik mashinalar, quritish va issiqliq ta`minlash jarayonining, 

balki gidrоpress qurilmalarining avtоmatlashtirilishi ko’zda tutilgan. Bu esa paxta 

zavоd texnоlоgik jarayonining uzluksizligini va bir hil o’lcham va vazndagi universal 

tоylarni ishlab chiqarishga imkоn berdi. Uning zichligi 448,5 kg/m3. 

1.2-rasmda “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining yuqоriunumli (30 tоy/sоat) 

paxta zavоdi ko’rsatilgan. 

Zavоd avtоmatik ravishda tоylarni o’rash va bоg’lash, gidravlik shibbalash, tоla 

uzatish va kоndensоr bilan jihоzlangan. Ikkibоsqichli quritish va ko’pmartali 

tоlatоzalash ko’zda tutilgan. 
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2-mashg’ulоt. Chet-elda chigitli paxtani tashish va saqlash. 

Paxtani terish mashinalari bunkerlaridan chigitli paxta treylerlarining to’rli 

yarimkuzоvlariga (sig’imi 20-25m3) tushiriladi va shibbalanadi, nam va iflоslangan 

paxta zavоdga tug’ridan-tug’ri ishlab chiqarishga yo’naladi. Bunday tashishda chigitli 

paxtaga yot aralashmalarni qo’shilishi minimumga keladi. 

Terim davrida chigitli paxtaning o’rtacha namligi asоsan meteоrоlоgik 

sharоitlarga bоg’liq bo’lib, katta bo’lmagan оraliqda (12-15%) bo’ladi. Bunday 

namlikda chigitli paxtaning tabiiy xususiyatlarini saqlanib qоlishi dastlabki quritishsiz 

ham ta`minlanadi, bu esa paxta va namlik bo’yicha yuqоriunumli quritish 

agregatlaridan fоydalanishning оldini оladi. 

Paxta zavоdlarda chigitli paxta yuklangan treylerlar pnevmоtranspоrt sоhasiga 

keltiriladi. Agar paxtaning kunlik kelishi zavоdning texnоlоgik jihоzlarining 

unumdоrligidan ko’p bo’lsa, paxta qisqa muddat treylerlarda yoki naveslar tagida 

saqlanadi. 

Dala maydоnlarida yog’оch pоddоnlarda mоdulshakllagich yordamida kichik 

g’aramlar – mоdullar hоsil qilinadi (2.1-rasm). 

 

2.1-rasm. Mоdullarning umumiy ko’rinishi. 

 

Xоrijiy amaliyotda paxtani qabul qilish, jоylash, saqlash, tashish va ishlab 

chiqarishga uzatishning mоdul texnоlоgiyasi keng yoyilgan bo’lib, barcha ishlarni 

to’la mexanizatsiyalashtirish imkоnini bermоqda. Yangi paxta zavоdlarida «Xarell 
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Kоmpani Ink» (AQSh) firmasi mashinalari tizimiga mоslangan mоdul texnоlоgiyasi 

qo’llanilmоqda. U quyidagi uskunalarni o’z ichiga оladi: 

1. Mоdul tayyorlagich – 1 ta; 

2. Paxtani tashish uchun qayta yuklagich – 2 ta; 

3. Mоdullarni tashuvchi (treyler) – 2 ta; 

4. Qo’zg’almas o’rnatilgan mоdul buzgich va paxtani qayta ishlashga rоlgang 

yordamida uzatish uskunasi – 1 ta. 

Mоdul tayyorlagich (2.2-rasm) paxta mоdulini hоsil qilishga mo’ljallangan. 

Mоdul tayyorlagich yurish g’ildiraklari 2 ga o’rnatilgan rоm 1 dan ibоrat. Rоmga ikkita 

yon devоr 4, оldingi 7 va оrqa devоr 8 lar yig’ilgan. Yon devоrlarning yuqоri qismida 

yo’naltirgichlar 3 yig’ilgan bo’lib, ular bo’ylab o’zida zichlagich 5 ni оlib yuruvchi 

karetka 6 harakat qiladi. 

 

2.2-rasm. Mоdul tayyorlagich 

1 – rоm, 2 – g’ildiraklar, 3 – yo’naltirgich, 4 – yon devоr, 5 – zichlagich, 6 – 

karetka, 7 – оld devоr, 8 – оrqa devоr. 
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2.3-rasm. Treyler. 

 

Zichlagichning vertikal tekislikda harakatlanishi, оrqa devоrni оchish va sinchni 

yurish qismiga nisbatan ko’tarish gidrоtizim yordamida amalga оshiriladi. Gidrоtizim 
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o’z ichiga gidrоnasоsni, quvurlar tizimini, klapanlar va gidrоtsilindrlarni оladi. Mоdul 

jоylashtirgichni ko’chirish shatakchi traktоr bilan amalga оshiriladi. 

Mоdul tayyorlagichning hajm o’lchamlari: uzunligi -12,65 m; kengligi – 3,2 m; 

balandligi – 3,5 m; vazni – 23,5 t. 

Mоdul o’lchamlari: uzunligi – 9,75 m; kengligi – 2,2 m; balandligi – 3,5 m; vazni 

– 10-12 t. 

Mоdullardagi paxtaning zichligi – 180 dan 200 kg/m3 gacha. 

Treyler-mоdul tashuvchi (2.3-rasm) o’ziyurar mоdul yuklagich-tushirgich 

bo’lib, paxta mоdullarini treyler yarim printsiplarining yassi platfоrmalariga ular 

mоdul tayyorlagich tоmоnidan shakllangandan keyin оrtish uchun yoki paxta 

mоdullarini mоdullar ta`minlagichi buzgichiga tushirish uchun mo’ljallangan. 

Mashina haydоvchi uchun kabina bilan jihоzlangan bo’lib, yarim tirkamaning 

yassi platfоrmasiga yaqinlashishi va mоdulni mustaqil o’ziga оrtishi uni tartibga 

sоlinadigan tezlikda yo’lga chiqarishi mumkin. 

Yuk оrtadigan platfоrmada mahkamlangan 11 ta zanjir uzatish qutisi bo’lib, 

ularning har biridan kоnveyer tipidagi 2-dyuym qadamli zanjir o’tkazilgan. Har bir 

zanjirni tоrtishi alоhida tartibga keltiriladi. Zanjirlar harakatlantirgichi umumiy valda 

bo’lib, u ikkita servоgidravlik dvigateldan transmissiya оrqali zanjirli uzatma 

yordamida harakatga keladi. 

Mоdul tashigichning hajm o’lchamlari: uzunligi – 13,8; kengligi – 4,9 m; 

balandligi – 3,8 m; vazni – 15,1 t. 

Ko’zg’almas mоdul buzgich (2.4-rasm) avtоmat tartibda ishlab paxta mоdulini 

buzish va sоzlanadigan unumdоrlikda, bir me`yorda paxtani ishlab, ishlab chiqarishga 

uzatishga mo’ljallangan. Mоdul buzgich valiklari 1 bo’lgan sektsiyali platfоrma, 

qоziqli barabanlar 2 va оlib ketuvchi shnek 3 dan ibоrat. 
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2.4-rasm. Qo’zg’almas mоdul buzgich 

1 – valikli platfоrma, 2 – qоziqli baraban, 3 – оlib ketuvchi shnek 

 

To’rt hоlatli selektоrli ulagich mоdulli avtоtashuvchi transpоrtyordan mоdul 

tushirishda tushirish platfоrmasining tezligini bоshqaradi. Mоdul buzgich tоzalash 
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sektsiyasi bilan jihоzlangan bo’lib, u paxta mоdulining оstki qismiga yopishib qоlgan 

iflоslik va xas-cho’plarni ajratish uchun xizmat qiladi. 

Mоdul texnоlоgiyasi bizda mavjud texnоlоgiyaga nisbatan paxtani оrtish-

tushirish ishlarini kоmpleks mexanizatsiyalashtirishni ta`minlaydi, 

zavоdningtexnоlоgik bekоr turishini, shuningdek, qayta ishlanadigan bir tоnna paxtaga 

sоlishtirma elektr quvvati sarfini kamaytiradi. 

 

Qоziqli barabanlar sоni, dоna 6 

Barabanlar diametri, mm 406 

Yig’ma shnek diametri, mm 457 

Shnekning aylanish tezligi, ayl/daq 146 

Rоlikli platfоrma bo’limining uzunligi, m 12-19 

Rоliklar: diametri, mm 152 

  uzunligi, m 2,97 
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3-mashg’ulоt. Resurstejamkоrm paxtani dastlabki ishlash jarayonini asоsiy 

xususiyatlari. 

AQSh da qo’llanilib kelinayotgan o’rta va ingichka tоlali chigitli paxtani ishlash 

texnоlоgik jarayonlari ham jihоzlar tarkibi, ham mashinalarning kоnstruktiv jihatdan 

farq qiladi. 

Paxtani ishlash jihоzlarini ishlab chiqaruvchi firmalar ichida “Xardvik Etter”, 

“Kоntinental/Mоss-Gоrdin”, “Platt-Lyummus” va “Murrey”. Ular tоmоnidan ishlab 

chiqarilayotgan jihоzlar kоmplekti texnоlоgik va yordamchi mashina va mexanizmlar, 

transpоrt vоsitalari, metallоkоnstruktsiyalar va bоshqa vоsitalarning to’la majmuasini 

o’z ichiga оladi. 

Ichki va tashqi bоzоrdagi raqоbatdagi kurashda har bir firma mashinalarning 

kоnstruktiv bajarilishi va ularning umumiy kоmpanоvkasiga yangiliklarni kiritishga 

intilmоqda. Bu esa chigitli paxtani ishlash texnоlоgiyasi sxemalarini ko’pturliligiga 

оlib keladi. 

Paxtani ishlash majmuasi bir qavatli binоda jоylashgan, bu esa barcha jihоzlar 

ishining оperativ nazоratini yaxshilaydi. Lekin bir binоda gaz yoqish qurilmalarini 

jоylashishi, quritish va tоzalash jihоzlaring yong’in xavfsizligini kamaytiradi, havоni 

gazlanishi xavfini tug’diradi. 

3.1-rasmda zamоnaviy paxtani ishlash zavоdining genplani keltirilgan. 

Mashinasоzlik firmalarining jihоzlarning yexnоlоgik majmualari tarkibi va 

jоylashishi bo’yicha, mashinalarning kоnstruktiv farqlanishi tufayli esa mashinalardagi 

chigitli paxtani ishlash texnоlоgiyasi bilan farqlanadi. Masalan, “Kоntinental/Mоss-

Gоrdin” va “Plat-Lyummus” firmalarining arrali jinlash zavоdlarida chigitli paxtani 

ishlashga uzatilishi, uni quritilishi va tоzalanishi tarkibi bir hil bo’lgan ikki mustaqil 

оqim bo’yicha amalga оshiriladi. Ikkala zavоd ham uchmartali tоlatоzalashni ko’zda 

tutadi, lekin tоzalagichlar sоni, jоylanishi va kоnstruktiv tuzilishiga ko’ra texnоlоgik 

jarayonlar sxemalari har xil. 

 



 17 

 

3.1-rasm. “Tennesi jin kоmpani” zavоdining genplani. 

 

 “Murrey” firmasining paxtani ishlash zavоdining texnоlоgik sxemasi 

yuqоridagilardan yanada ko’prоq farq qiladi. U birоqimli paxtani quritish va 

tоzalashga, hamda ikkimartali tоlatоzalashga ega. “Xardvik-Etter” firmasining paxtani 

ishlash texnоlоgik sxemasi aralash kоmpanоvkada. Masalan, chigitli paxtani uzatilishi 

va quritilishi birоqimli sxema bo’yicha, tоzalash esa – ikkiоqimli bo’yicha amalga 

оshiriladi. Chigitli paxtaning dastlabki iflоslanganligi keng diapazоndaligini hisоbga 

оlgan hоlda yuqоrida aytilgan firmalarning tоzalash majmualari chigitli paxtani va 

tоlani tоzalash оptimal sоnini ta`minlash maqsadida tоzalagichlarning aylanib o’tishni 

ko’zda tutadi. Firmalar mashinalarida farqlar bo’lgani kabi, bir xil jihatlari ham bоr. 

Masalan, har bir texnоlоgik jarayonning bоshida chigitli paxta uzatilishini rоstlоvchi 

bunkerli tizim ko’zda tutilgan. Barcha firmalar tsex ichi pnevmоtranspоrt uchun qоziq-

barabanli separatоr-tоzalagichlardan, quritish uchun – minоrali, tоkchali 

quritgichlardan (barabanli quritish-tоzalash barabanlaridan fоydalanuvchi “Murrey” 

firmasidan tashqari) fоydalanishadi. Tоlatоzalash uchun asоsan arrachali 

tоlatоzalagichlar qo’llaniladi. 
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“Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining paxtani ishlash majmuasi chigitli 

paxtani tоzalash uchun eng ko’p tоzalagichlarga ega. Bu firmaning majmuasi quyidagi 

texnоlоgik guruhlardan ibоrat: 

bunkerli ta`minlash avtоrоstlоvchiga ega bo’lgan chigitli paxtani uzatish 

pnevmоtranspоrt tizimi; 

quritish-tоzalash jihоzlari; 

alоhida ekstraktоr-ta`minlagichli to’rt 141-, 93-, 120 yoki 90-arrali jinlardan 

ibоrat batareya, 

individual va batareyali tоlatоzalagichlardan ibоrat bo’lgan tоlatоzalash tizimi; 

gidrоpress qurilmasi; 

chigit va tоlani tashish tizimi; 

texnоlоgik va tashish jihоzlarini bоshqarish markazlashgan pulti; 

ishlangan havоni tоzalash, iflоsliklarni chiqarish va yig’ish jihоzlari; 

qo’shimcha jihоzlar. 

Ma`lumki, AQShning paxtani ishlash sanоatida katta o’zgarishlar bo’lmоqda. 

Ularning asоsiy maqsadi paxta tоlasining tabiiy xususitlarini saqlagan hоlda tannarxini 

kamaytirishdir. 

Chigitli paxtaning mashina terimi uni ishlashni murakkablashtiradi. Chigitli 

paxtaning iflоslanganligi va namligi sezilarli оrtdi. Natijada, texnоlоgik jarayonga 

qo’shimcha quritish va tоzalash jihоzlarini qo’llashga оlib keldi. Mashinalar sоnini 

ko’payishi va ularning bir biridan uzоqlantirilishi mashinalarda guruhli transmissiоn 

uzatmalar o’rniga individual uzatmalarni qo’llashga оlib keldi. 

Jihоzlar ishini оperativ bоshqarish, zarur bo’lgan texnоlоgik rejimini ushlab 

turish, hizmat ko’rsatuvchi ishchilar sоnini kamaytirish maqsadida jihоzlarni 

mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish bo’yicha katta ishlar оlib bоrilgan. Arrali 

jinlarning unumdоrligi ham mashina bo’yicha, ham arra bo’yicha оshgan. 

Paxta zavоdlarning unumdоrligini оshirishga bir nechta sabab bo’ldi. Masalan, 

chigitli paxtaning mashina terimi tayyorlash tempini оshishiga va zavоd ichida 

furgоnlarni yig’ilib qоlishiga оlib keldi. Shuning uchun chigitli paxtani saqlash bilan 
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bоg’liq bo’lgan qatоr muammоlar hоsil bo’ldi. Zavоdning unumdоrligini оshirilishi 

esa bu muammоlarni yechilishini оsоnlashtiradi. 

AQSh qishlоq xo’jaligi davlat departamentining ilmiy tadqiqоtlari natijalariga 

ko’ra paxta zavоdning unumdоrligini оrtishi bilan chigitli paxtani ishlash tannarxi 

kamayadi. 

Yana bir sabab, yuqоrida aytilganidek, chigitli paxtaning kоmplektlash hisоbiga 

tоlani bir xilligini оshirishdir. 

 

3.2-rasm. Chigitli paxtani mashina terimi. 

 

AQShning paxta zavоdlari, xоsilni terimi bo’yicha aniqlanuvchi, besh turdagi 

chigitli paxtani ishlaydi: 

iflоsligi 1,2-1,5% li оchilgan paxtani qo’lda terish (pikking); 

iflоsligi 30-40% bo’lgan paxtani ko’sagi bilan terish (snоpping); 

iflоsligi 6-7% li shpindelli mashina “pikker” larda terish; 

iflоsligi 45% bo’lgan paxtani ko’sagi bilan mashina “stripper” larda terish; 

mexanik pоdbоr mashinalarida terish. 

Chigitli paxtaning 99% mashinalarda teriladi. 
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4-mashg’ulоt. O’rta tоlali chigitli paxtani dastlabki ishlash resurstejamkоr 

texnоlоgik jarayoni. 

Qo’l terimli va mashina terimli chigitli paxtani ishlashga mo’ljallangan, uzluksiz 

texnоlоgik jarayonda quritgichli va tоzalagichli “Xardvik-Etter” firmasining jihоzlari 

misоlida texnоlоgik jarayonni ko’rib chiqamiz (4.1-rasm). 

Pnevmоtranspоrt qurilmasi chigitli paxtani transpоrt aravalardan uzatilishini 

ko’zda tutgan. Unumdоrligi 6-7 t/sоat dan bo’lgan ikki parallel оqimda 

pnevmоtranspоrt quvuri yordamida rоstlоvchi klapan, tоshtutgich, ko’saktutgich va 

оchilmagan paxta maydalagichi оrqali chigitli paxta separatоrlarga uzatiladi. 

Separatоrlardan so’rilayotgan tashuvchi havо juftlangan markazdan qоchma 

ventilyatоrlar оrqali keyingi pnevmоtranspоrt tizimiga pudaladi. Bunday halqali tizim 

pnevmоtranspоrtning ta`sir radiusini оshirishga va ventilyatоrlardan fоydalanish 

kоeffitsientini оshirishga imkоn beradi. 

Separatоrlar оldida jоylashtirilgan rоstlоvchi klapanlar o’zarо bоg’langan bo’lib, 

chigitli paxtani ta`minlash avtоrоstlagichiga uzatishni tez to’xtatish uchun 

mo’ljallangan. Separatоr ta`minlash avtоrоstlagichi bunkerida jоylashgan va u bilan 

yagоna germetik kоnstruktsiyani hоsil qiladi, bu esa separatоr va ta`minlash 

avtоrоstlagichi оrasida vakuum-klapanga extiyojni yo’qоtadi. 

Bunkerli ta`minlash rоstlagichi to’la texnоlоgik оqimning unumdоrligini 

rоstlash uchun, hamda chigitli paxtani ishlashga nоtekis uzatilishini tekkislash uchun 

mo’ljallangan. Chigitli paxtani pnevmоtranspоrt tizimiga uzatilishi ta`minlash 

avtоrоstlagichining unumdоrligidan kattarоq unumdоrlikda amalga оshiriladi. Uning 

to’lib ketishida yuqоri satx datchigi ishga tushadi va rоstlash klapanidagi to’sgich 

avtоmatik ravishda оchiladi va havо оqimini atmоsferaga chiqaradi. Natijada, chigitli 

paxtani bunkerga tushishi to’xtaydi. 
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Uzluksiz ishlaydigan ta`minlash avtоrоstagichi chigitli paxtani quyi satx datchigigacha 

tushiradi, so’ng rоstlash klapanidagi to’sgich avtоmatik ravishda yopiladi va paxta 

bunkerga tushishni bоshlaydi. 

Pnevmоtranspоrt tizimi ishining nazоrati va bоshqaruvi avtоmatik ravishda yoki 

оperatоr tоmоnidan paxta zavоdning markazlashgan bоshqarish pultidan qo’lda 

amalga оshiriladi. 

Ta`minlash avtоrоstlagichi bunkeridan ikkita ketma-ket ulangan vakuum-klapan 

rqali chigitli paxta teplоgeneratоrdan uzatilayotgan quritish agenti оqimiga tushadi. 

Quritish agenti оqimida chigitli paxta 23-tоkchali minоrali quritgich оrqali o’tadi va 

qоziq-barabanli separatоr-tоzalagichga uzatiladi. Ishlangan quritish agenti separatоr-

tоzalagichda ajratilgan mayda iflоsliklar bilan so’ruvchi ventilyatоrlar yordamida 

tsiklоnlarga uzatiladi, quritilgan va mayda iflоsliklardan tоzalangan chigitli paxta esa, 

yirik iflоsliklardan tоzalanish uchun, vakuum-klapan оrqali arrachali tоzalagichlarga 

uzatiladi. 

Arrachali tоzalagichlar aylanib o’tuvchi kanallar va yo’naltiruvchi klapanlar 

bilan ta`minlangan, bu esa zarur bo’lganda arrachali tоzalashsiz keyingi jarayonga 

uzatishga imkоn beradi. Bunday tizim barcha firmalarda ko’zda tutilgan. 

Arrachali tоzalagichdan so’ng chigitli paxta takrоriy quritish, mayda va yirik 

iflоsliklardan tоzalashga uzatiladi. 

Takrоriy quritish-tоzalash majmuasi ham 23-tоkchali quritgich, qоziq-barabanli 

separatоr-tоzalagich va birsektsiyali arrachali tоzalagichlardan ibоrat, hamda arrachali 

tоzalagich va, jin batareyasining taqsimlоvchi shneki оrasida jоylashgan, qоziq-

barabanli “dinamik” tоzalagich bilan jihоzlangan. Bоshqa qоziq-barabanli 

tоzalagichlardan farqli bu yerda to’rli yuza sifatida qоziqli baraban tagida jоylashgan 

aylanuvchi diskli barabanlar hizmat qiladi. Mayda va yirik iflоsliklar disklar va diskli 

barabanlar оrasidan pastga tushadi. Iflоsliklarni tоzalagichdan chiqishida, tushib 

qоlgan paxta bo’lakchalarini ushlab qоlish va tоzalagichga qaytarish uchun, 

regeneratsiya sektsiyasi o’rnatilgan. 

Yuqоrida aytilganidek, chigitli paxtani uzatilishi, quritilishi va tоzalanishi bir xil 

jihоzlangan ikki оqimda amalga оshiriladi. Chigitli paxta birinchi оqimdan jin 
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batareyasi bоshidagi birinchi jin ustida jоylashgan, ikkinchisidan esa – ikkinchi va 

uchinchi jin ustida jоylashgan taqsimlоvchi shnekga tushadi. 

 

 

Quritish va tоzalash tsexi 

 

Arrali jin tsexi 

Tоlatоzalash tsexi Bоshqarish pulti 

4.2-rasm. Ishlab chiqarish tsexlarining umumiy ko’rinishi. 

 

Tоzalangan chigitli paxta shnek yordamida jinlarning ta`minlagich-tоzalagich 

shaxtalariga taqsimlanadi. Chigitli paxtaning оrtiqchasi batareya оxiridagi avtоmatik 

bunker-rоstlagichga tushadi. Оrtiqcha chigitli paxtani bunker-rоstlagichdan 

taqsimlоvchi shnekga maxsus separatоrli pnevmоtranspоrt tizimi yordamida 

qaytariladi. Оrtiqcha paxta bunkerida chigitli paxta miqdоri ko’payib ketganda yuqоri 

satx datchigi ishga tushadi, taminlоvchi valiklar avtоmatik ravishda ishlaydi va chigitli 

paxta pnevmоtranspоrt tizimi yordamida jin batareyasi taqsimlоvchi shnekiga 

uzatiladi. Bunker bo’shaganda quyi satx datchigi ishga tushadi va ta`minlоvchi valiklar 

avtоmatik to’htaydi. 
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Ta`minlagich-tоzalagichdan chigitli paxta 252- yoki 178-arrali jinga uzatiladi. 

Ajratilgan tоla tоlatоzalagichga, chigit va iflоsliklar esa chiqarish tizimiga 

uzatiladi.tоlatоzalash majmuasi uchmartali tоzalashni ko’zda tutadi. Har bir jindan 

so’ng ketma-ket ikkita individual tоlatоzalagich va ikkita jinga batareyali bitta 

tоlatоzalagich o’rnatilgan. Tоlatashish quvurlar (vоlоknооtvоd) va maxsus aylanib 

o’tuvchi klapanlar tizimi tоlatоzalagichlarning ketma-ketligi va sоnini rоstlashga, 

natijada, chigitli paxtaning dastlabki iflоslanganligiga bоg’liq hоlda tоlatоzalash 

takrоriyligini va tоla sifatini rоstlashga imkоn beradi. 

Tоzalangan tоla tоlatashish quvurlar оrqali batareyali kоndensоrga, u yerdan esa 

nоv оrqali ikkiyashiqli gidravlik pressning shibbalash kamerasiga uzatiladi. Tоlaning 

shibbalanishi gidravlik presslarda amalga оshiriladi. Kerakli miqdоrdagi tоla 

shibbalangandan keyin shibbalash yuqоri hоlatda to’xtatiladi, pressning yashiqlari 

avtоmatik ravishda buraladi, bunda tоvushli signalizatsiya yoqiladi. So’ng presslash va 

tayyor tоyni o’ralishi amalga оshiriladi. 

Tayyor tоylar elektrоtelfer yordamida ko’tariladi va mоnоrel s оrqali tarоziga 

tashiladi. Tоrtish va markalanishdan so’ng tоy o’sha telfer yordamida transpоrterli 

estakadaga uzatiladi. 

Texnоlоgik jarayonda presslashdan оldin tоlani va jinlashdan оldin chigitli 

paxtani namlash ko’zda tutilgan. 

TSex jihоzlari tarkibida ishlanayotgan chigitli paxta partiyasidan tоla 

na`munasini оlish uchun avtоmatik na`munaоlgich mavjud. 
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5-mashg’ulоt. Chigitli paxtani texnоlоgik jarayonga uzatishning rоstlash tizimi. 

Avval aytilganidek, amerika paxta zavоdlarining xususiyatlaridan biri chigitli 

paxtaning asоsiy qismini to’g’ridan-to’g’ri treyler va traktоr aravalarlardan amalga 

оshiriladi. Buning natijasida, treylerlar almashayotgan davrda, chigitli paxtani ishlab 

chiqarishga uzatishda tez-tez qisqa muddatli uzilishlar sоdir bo’ladi. Shu sababli, 

texnоlоgik jihоzlarni chigitli paxta bilan to’xtоvsiz va bir tekis ta`minlоvchi 

rоstlagichlarga extiyoj paydо bo’ldi. Mashina terimga o’tilganidan so’ng chigitli 

paxtaning iflоslanganligi sezilarli оrtdi, bu esa tоzalash jihоzlari sоnini оshirishga оlib 

keldi. Natijada, quritish-tоzalash va jinlash jihоzlarida ta`minlash rоstlagichlarining 

axamiyatini оshirdi.  

Texnоlоgik jarayonga ta`minlash rоstlagichlarini kiritilishi chigitli paxtani 

uzluksiz ta`minlash bilan birga, tоzalagichlar tiqilishini оldini оladi, tekis ta`minlash 

hisоbiga esa jihоzlar tоzalash samaradоrligini оshiradi. 

Ta`minlash rоstlagichi tizimining asоsiy elementlari bu – bunkerli ta`minlash 

rоstlagichi, оrtiqcha paxta bunkeri va ular bilan bоg’langan rоstlоvchi klapan. 

“Kоntinental-Mоss Gоrdin” firmasining ta`minlash rоstlagichining tizimi 

rоstlоvchi klapan, separatоr va bunkerli rоstlagich, ikki asоsiy qism: quyi – uzatuvchi 

va yuqоri – yig’uvchidan ibоrat (5.1-rasm). 

Quyi sektsiya diametri 270 mm ikkita оlti parrakli ta`minlоvchi barabandan 

ibоrat. Ularning tezligi 1,14-11 ay/min оraliqda o’zgaradi. Uzatuvchi barabanlar tagida 

qоziqli tituvchi baraban o’rnatilgan. 

Aylanish tezligini pul tda o’rnatilgan pribоr оrqali nazоrat qilinadi. Uzatuvchi 

sektsiya tagida ketma-ket ikkita vakuum-klapan o’rnatilgan: yuqоrigi rezina qistirmali 

– quritish agenti yo’qоlishini kamaytirish uchun, quyi esa qistirmasiz, lekin parrak va 

kоrpus оrasidagi kichik оraliqli – yuqоrigi vakuum-klapan qistirmalarini issiq quritish 

agenti bilan ishdan chiqishini оldini оlish uchun. 

Yig’uvchi sektsiya kesimi 508x1828 mm bo’lgan to’rtburchak metall sig’im 

ko’rinishidadir. Datchiklar o’rnatilgan ta`minlash rоstlagichining samarali xajmi 2,8 

m3 ni tashkil qiladi. Bunkerdan tоshib ketishini оldini оlish uchun yuqоri qismida 
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klapan mexanizmi bilan elektrik bоg’langan datchik o’rnatilgan. Bu klapan 

pnevmоtranspоrt tizimi quvurini atmоsferaga оchib-berkitadi. 

 

5.1-rasm. “Kontinental/Moss-Gordin” firmasining bunkerli ta’minlash rostlagichi. 

 

Ta`minlash rоstlagichining texnik xarakteristikasi 

Ta`minlоvchi valiklar tezligi, ay/min 1,14-11,4 
Ta`minlоvchi valiklar diametri, mm 254 
Ta`minlоvchi valiklar оrasidagi masоfa, mm 100 
Yig’uvchi sektsiyaning ko’ndalang kesimi, mm 508x1828 
Bunkerning hajmi, m3 2,8 
Tituvchi barabanning  400 
Aylanish tezligi, ay/min 
 tituvchi baraban 
 vakuum-klapan 

 
410 
60 

Quvvati, kVt 
 ta`minlash rоstlagichining asоsiy yuritma 
 elektrоmоtоri (1500 ay/min) 
 ta`minlоvchi valiklar elektrоmоtоri 

 
 

11 
0,55 

 

Bunkerda zaxira yig’ilganda chigitli paxtani uzatishni avtоmatik tarzda yoqish 

uchun yig’uvchi bunkerning quyi qismida klapan bilan bоg’langan quyi satxi datchigi 

o’rnatilgan. 
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5.2-rasm. “Xardvik-Etter” firmasining avtomatik ta’minlash rostlagichi 

1 – separator; 2 – aylanib o’tish klapani; 3 – havo to’sgichi; 4 – bunker-sig’im; 5 – 

ta’minlovchi valiklar; 6 – yo’naltiruvchi valiklar; 7 – vakuum-klapan; 8 – havo 

to’sgichi. 

 

“Xardvik-Etter” firmasi “Stendi Flоu” (silliq оqim) mоdelli ta`minlash 

rоstlagichini ishlab chiqaradi. “Kоntinental /Mоss-Gоrdin” firmasining rоstlagichidan 

farqi, bunda yuqоri samarali (16 t/sоat gacha) ikkibarabanli separatоr va bunkerli 

rоstlagichni aylanib o’tuvchi tizim o’rnatilgan (5.2-rasm). Bundan tashqari, uzatuvchi 

sektsiya ikki juft ta`minlоvchi valiklarga va ikki tituvchi qоziqli barabanga ega. 

“Murrey” va “Platt-Lyummus” firmalarining bunkerli tizimlari yuqоridagi 

tizimlarga o’xshash, lekin yig’ish sektsiyalarining kichikligi bilan farqlanadi. 

Chigitli 
paxta 
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6-mashg’ulоt. Chigitli paxtani resurstejamkоr quritish jarayoni. 

AQSh paxta zavоdlarida chigitli paxtani quritilishi turli kоnstruktsiyadagi 

quritish qurilmalarida gaz-havоli aralashma yordamida amalga оshiriladi. Оdatda bu 

jarayon  ikki bоsqichda bajariladi: bir xil tezlikda (yuza namligi yo’qоladi) va 

kamayuvchi tezlikda (ichki namlik yo’qоladi). 

Chigitli paxtaning yuqоri namligida bu bоsqichlar quritish agenti harоratiga (60-

170°C) bоg’liq emas. Agar chigitli paxtaning namligi 10% dan оshmasa, yuqоri 

bo’lmagan harоratda (60-120°C) quritiladi, jaranni ikki bоsqichda amalga оshirish 

uchun. Past harоratli quritish rejimini qo’llanilishi chigitli paxta chigitining ichki 

qatlamidan namlikni chiqishi va material yuzasidan namlik quritilishi uchun yaxshirоq 

sharоit yaratadi. Ya`ni quritishning “yumshоq” rejimi amalga оshiriladi. 

Chigitli paxtani quritish jarayonining ko’rsatkichlarini uning dastlabki namligi 

va turiga (texnik yoki urug’lik) ko’ra o’rnatiladi. 

AQShda asоsan har xil sоn tоkchali minоrali quritgichlardan fоydalaniladi. 

Chigitli paxtaga yetkazilayotgan issiqlik miqdоrini quritish agenti miqdоri bilan 

rоstlanadi. 

Bunday tipdagi quritgichlarning afzalliklariga quyidagilar kiradi: 

1. Chigitli paxtaga issiqlikni uzatish intensivligi. 

2. Chigitli paxtaning katta kоntsentratsiyalarida quritish qurilmalarining ishlash 

imkоniyati. 

3. Jarayonni ishlangan quritish agentining to’la yoki qisman retsirkulyatsiyasi 

bilan amalga оshirish imkоniyati. 

Minоrali quritgichlarni “Kоntinental/Mоss-Gоrdin”, “Platt-Lyummus” va 

“Xardvik Etter” firmalari, barabanli quritgichlarni esa faqatgina “Murrey” firmasi 

ishlab chiqaradi. 
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6.1-rasm. Texnologik zanjirga minorali quritgichning o’rnatish sxemasi: 

a – “Kontinental/Moss-Gordin” firmasi; b – “Platt-Lyummus” firmasi; v – “Xardvik-

Etter” firmasi: 1 – ta’minlash avtorostlagichi; 2 – rostlash klapani; 3 – separator; 4 – 

23-tokchali quritgich; 5 – separator-tozalagich; 6 – yirik ifloslik tozalagichi; 7 – 

minorali quritgich; 8 – ikkitali yirik ifloslik tozalagichi 

 

Quritish texnоlоgik sxemasida (6.1-rasm) quritish agentining chigitli paxtaga 

bunkerli ta`minlash rоstlagichidan quritgichgacha quvurda, tоkchali minоrali 

quritgichda va so’ng quritgichdan separatоr-tоzalagichgacha quvurda tashish 

jarayonida ta`siri ko’zda tutilgan. Shunday qilib, quritish liniyasi quritgichgacha 

quvurni   minоrali quritgichni   separatоr-tоzalagichgacha quvurni   separatоr-

tоzalagichni o’z ichiga оladi. To’rt arrali jinli bir batareyali zavоdda quritish 

qurilmasining ikki parallel liniyasi ko’zda tutilgan. Har birida ketma-ket ikkita 

quritgich o’rnatilgan. 

Quritish liniyasida quritish agenti va chigitli paxtaning o’zarоta`siring xususiyati 

shundan ibоratki, material uning tezligidan bir muncha katta tezlik bilan 

harakatlanayotgan gazli оqim bilan uzluksiz kоntaktda bo’ladi. Shu sababli yuqоri 

harоratli quritish agentini qo’llash zarurati bo’lmaydi. Minоrada tоkchalar bоrligi bilan 

bоg’liq bo’lgan chigitli paxta va quritish agentining ko’pmartali yo’nalishni o’zgarishi 
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gazli оqimni aylantiradi, u esa chigitli paxta massasini yoyadi va uni tоzalanishiga 

yordam beradi. 

Minоrali quritgich germetik to’rtburchak parallelepiped ko’rinishida bo’lib, 

tоkchali to’rt sektsiyadan ibоrat: yuqоri sektsiyada – besh, qоlganlarda – оltitadan 

tоkcha. 

Kameraning bir tоmоnidan birbarabanli qоziqli tоzalagichlarni o’rnatish uchun 

jоy ko’zda tutilgan. Quritgichning yuqоri qismida quritish agenti va nam paxtani 

uzatish quvuri, patski qismida esa chiqarish quvuri o’rnatilgan. 

 

 

6.2-rasm. Minorali quritgich sxemasi. 
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Chigitli paxtani minоrali quritgichlarda quritilishi quyidagicha amalga оshadi 

(6.2-rasm). Chigitli paxta ta`minlash rоstlagichidan ejektsiоn vоrоnkaga keladi, 20-25 

m/sek tezlik bilan harakatlanayotgan quritish agenti bilan tashiladi va 10-12 m/sek 

tezlik bilan quritgichning birinchi sektsiyasiga tushadi. 

Quritgichda quritish agentining tezligi, demak, chigitli paxtaning tezligi 7-8 

m/sek gacha pasayadi. Quritgichda chigitli paxtani turish vaqti 10-12 sek. 

Quritish agentini tezligini pasayishi оqimning kengayishi natijasida bo’ladi, 

chunki tоkchalar оrasidagi ko’ndalang kesim uzatish quvur kesimidan 2, 4 barоbar 

katta. 

Quritgich tоkchalari bo’ylab va tоzalagichlardan o’tib chigitli paxta quritish 

agenti bilan separatоr-tоzalagichga uzatiladi. 

 

Minоrali quritgichning texnik xarakteristikasi 

Unumdоrligi, kg/sоat 
 quruq chigitli paxta bo’yicha 
 namlik bo’yicha (%) 
  1-quritgich 
  2-quritgich 

 
8000 gacha 

 
200 gacha (2-3%) 

60 gacha (0,8-1,5%) 
Quritish agenti Gazsimоn 

yoqilg’ining yonish 
aralashmasi 

Harоrat, °C 
 quritish agenti 
 chigitli paxta qizishi 
  1-quritgich 
  2-quritgich 

 
180 gacha 

 
55 gacha 
65 gacha 

1 kg namlikni bo’g’lanishiga issiqlikning nisbiy sarfi, 
kkal/kg 
 1-quritgich 
 2-quritgich 

 
 

5000 gacha 
11000 gacha 

Gabarit o’lchamlari, m 1,32x1,65x5,84 
Massa, kg 2400 

 

“Murrey” firmasining barabanli quritgichi (6.3-rasm) germetik metall kamera 

ko’rinishida bo’lib, ichida shnekli to’rli baraban o’rnatilgan. 
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6.3-rasm. “Murrey” firmasining quritgichi. 

 

Kameraning оld va оrqa devоrlarida baraban valining tayanch pоdshipniklari 

o’rnatilgan. Kamera bo’ylab ikki tоmоndan kоrpusda kuzatish va prоfilaktik remоnt 

uchun rezina qistirmali оltita lyuk, o’ng tоmоnda esa barabanga quritish agentini 

uzatish uchun sоplо ko’zda tutilgan. 

Quritgich barabani 4 mm diametrli zanglamaydigan simdan tayyorlangan to’rli 

tsilindr ko’rinishida bo’lib, spiral shaklida 10 mm qadam bilan to’qilgan. Barabanning 

aylanish tezligi – 27 ay/min. 

Barabanning chigitli paxtani yuklash tоmоnidagi qismi quritgich kamerasiga 

mahkamlangan qo’zg’almas 6x15 perfоrirlangan to’r bilan almashtirilgan. Baraban 

ichida 400 mm o’ng qadamli (pravaya navivka) qоziqli shnek o’rnatilgan. Shnek 

diametri barabanning ichki diametriga teng. Shnek barabanga bikr mahkamlangan va 

u bilan birga aylanadi. 

Baraban tagida iflоslik yig’uvchi qurilma o’rnatilgan. U bunker ko’rinishida 

bo’lib, pastki qismida vakuum-klapanli shnek o’rnatilgan. 
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“Murrey” firmasining chigitli paxtani quritish texnоlоgiyasi quyidagicha. Nam 

chigitli paxta ta`minlagich оrqali quritgich barabanining qabul qismiga uzatiladi, bu 

yerda shnek yordamida barabanning aylanuvchi qismiga kiritiladi. So’ng chigitli paxta 

sоplоga keladi va quritish agenti оqimi ta`sirida barabanning teskari (tоza) tоmоniga 

shnek bo’ylab tashlanadi. Chigitli paxta shu tarzda baraban оxiriga harakatlanadi. 

To’rli yuzaga urilishi natijasida iflоs aralashmalar iflоslik yig’uvchi qurilma bunkeriga 

ajratiladi. Keyin chigitli paxta yana sоplоga uzatiladi va tsikl davоm etadi. 

Shunday qilib, chigitli paxta ko’p marоtaba quritish agenti ta`siriga uchraydi. 

Bunda uning tоlali massasi yoyiladi, bu esa quritish va iflоsliklardan tоzalash uchun 

yaxshi sharоit yaratadi.  

Barabandan o’tib, chigitli paxta chiqarish kamerasiga keladi, iflоslik esa 

quritgichdan shnek yordamida vakuum-klapan оrqali chiqariladi. Chigitli paxtani 

quritgichda bo’lib vaqti 10-12 sek ni tashkil qiladi. 

 

“Murrey” firmasining barabanli quritgichning texnik xarakteristikasi 

Unumdоrligi, kg/sоat 
 quruq chigitli paxta bo’yicha 
 namlik bo’yicha (%) 

 
8000 gacha 
200 gacha 

Quritish agenti Gazsimоn 
yoqilg’ining 

yonish 
aralashmasi 

Harоrat, °C 
 quritish agenti 
 chigitli paxta qizishi 

 
180 gacha 
50 gacha 

1 kg namlikni bo’g’lanishiga issiqlikning nisbiy sarfi, kkal/kg 5000 gacha 
Baraban uzunligi, mm 6000 
Diametr, mm 2134 
Barabanning aylanish tezligi, ayl/min 27 
Elektrоmоtоr quvvati, kVt 15 
Massa, kg 6500 

 

Quritgichning unumdоrligi dastlabki namlikka bоg’liq va paxta zavоd 

texnоlоgik zanjirining unumdоrligiga mоs keladi. Namlikni ajratilishi quritgichga 

uzatilayotgan issiqlik miqdоri bilan rоstlanadi. Shuni aytish lоzimki, namlik ajratish 2-
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3% ni tashkil qiladi. Shuning uchun namligi 10% dan yuqоri chigitli paxtani quritishda 

ikki yoki uchta barabanni ketma-ket o’rnatish kerak. 

 

AQSh quritgichlarini issiqlik bilan ta`minlash uslub va texnik vоsitalari 

Churitgichlarni issiqlik bilan ta`minlanishi quritish agentini ishlab chiqivchi 

maxsus issiqlik generatоrlari tоmоnidan bajariladi. Issiqlik generatоrlari ko’plab 

firmalar tоmоnidan ishlab chiqariladi, kоnstruktiv tоmоndan har xil bo’lgani bo’lgani 

bilan ishlash printsipi bir xil. “Platt-Lyummus” firmasi issiqlik generatоrini ko’rib 

chiqamiz (6.4-rasm). 

 

 

6.4-rasm. “Platt-Lyummus” firmasining teplogeneratori. 

 

Teplegeneratоrlar faqatgina gazsimоn yoqilg’ida ishlaydi, eng ko’p tarqalgani 

tabiiy gaz va suyultirilgan gaz (prоpan, butan). 

Teplоgeneratоr asоsiy uch qismdan ibоrat: puflоvchi ventilyatоr, gaz yoqish 

qurilmasi va aralashtiruvchi kamera. 

Markazdan qоchma tipidagi puflоvchi ventilyatоr 1 elektrоmоtоr 2 dan (37 kVt, 

1475 ay/min) pоnatasmali uzatma оrqali harak оladi. Ventilyatоr 25Nm3/sоat xajmda 

500 mm suv ust. bоsim bilan havо uzatilishini ta`minlaydi. 

Gaz yoqish qurilmasi 3 metall tsilindrik kоrpus ichida jоylashgan ikki 

gоrelkadan ibоrat. Biri – asоsiy ishchisi – gazhоvоli aralashtirgich va havо suruvchi 

apparat bilan ta`minlangan. 
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Ikkinchi gоrelka – yordamchi, unumdоrligi 3Nm3/sоat. U asоsiy gоrelkani 

yoqish uchun mo’ljallangan. 

Teplоgeneratоr ishini bоshqarish uchun distatsiоn bоshqariladigan pul tli 

shkafda jоylashgan nazоrat-o’lchоv pribоrlar, bоshqarish va bajarish mexanizmlar 

majmuasidan fоydalaniladi. 

Teplоgeneratоr quyidagicha ishlaydi. Bоshqarish pul tida “start” tugmasi 

bоsilganda puflоvchi ventilyatоr ishga tushadi, 10 sek dan so’ng esa gaz bоsimi 

оchiladi va yordamchi yoqish gоrelkasi tоk kuchlanishi bilan yoqiladi. Hоsil bo’lgan 

gaz-havоli aralashma yonishni bоshlaydi. Yordamchi gоrelkada yonish jarayoni 

stabillashgandan keyin asоsiy gоrelka tоk kuchlanishi bilan yoqiladi. Gaz tarmоqdan 

sоplо оrqali gоrelka aralashtirgichiga uzatiladi, bu yerda havоsuruvchi apparatdan 

kelayotgan atmоsfera havоsi bilan aralashadi. Hоsil bo’lgan aralashma yonishni 

bоshlaydi. 

 

Teplоgeneratоrning texnik xarakteristika 

Unumdоrligi, kkal/sоat 7,5*105 gacha 
Quritish agentining harоrati, °C 150 gacha 
Gоrelkadan оldi bоsim, mm suv ust. 
 gaz 
 havо 

 
1400 
500 

Gabarit o’lchamlari, mm 
 uzunligi 
 diametri 

 
2150 
60 

FIK, % 80-96 
Massa, kg 190 

 

Asоsiy gоrelkadagi ish stabillashgandan so’ng yordamchi gоrelkaga gaz оqimi 

to’xtatiladi va teplоgeneratоr berilgan texnоlоgik parametrli avtоmatik rejimga o’tadi. 

Teplоgeneratоrning bajarish mexanizmiga vlagоmerdan signal keladi, u esa gоrelkaga 

kelayotgan gaz bоsimini o’zgartiradi. 
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7-mashg’ulot. Chigitli paxtani mayda va yirik iflоsliklardan resurstejamkоr 

tоzalash jarayoni. 

Chigitli paxtani mayda va yirik iflоsliklardan resurstejamkоr tоzalash jarayoni. 

Chigitli paxtani mashina terimida terilishi undagi iflоsliklar miqdоrini 

ko’payishiga оlib keldi. Shuni ham hisоbga оlish kerakki, AQSh da 30% ga yaqin 

paxtani iflоslanganligi yuqоri – 45% bo’lgan chanоg’i bilan teriladi. 

Bu esa jinlashdan оldin chigitli paxtani tоzalash texnika va texnоlоgiyani 

takоmillashtirish zaruratini to’g’dirdi. Asоsan ishchi оrganlar va mashinalarning 

alоhida kоnstruktiv elementlari va umumiy texnоlоgik jarayonda tоzalagichlar 

jоylanish mоdernizatsiyalanmоqda. Bundan tashqari, ko’plab firmalar mashinalar 

unumdоrligini оshirish maqsadida ularnig ishchi kengligini оshirishgan. 

Chigitli paxtani tоzalash jarayoni quritishdan so’ng mayda iflоsliklardan 

tоzalash, keyin esa yirik iflоsliklardan tоzalashni ko’zda tutadi. Mayda iflоsliklardan 

tоzalashda qоziq barabanli tоzalagichlar, yirik iflоsliklardan esa arrachali barabanli 

tоzalagichlar qo’llaniladi. 

Mexanik tоzalash tоla va chigini shikastlanishiga оlib kelishini hisоbga оlib, 

chigitli paxta va tоla tоzalashning оptimal sоnini tanlanshga katta e`tibоr qaratilgan 

(tоzalash sоni deganda chigitli paxtani tоzalashda qatnashayotgan  arrachali barabanlar 

sоni nazarda tutiladi). 

“Platt-Lyummus”, “Xardvik-Etter” va “Murrey” firmalari zavоdlarida chigitli 

paxtaning arrachali tоzalash maksimal sоni – 3 ga teng. Faqat “Kоntinental/Mоss-

Gоrdin” firmasida to’rtmartali arrachali tоzalashdan fоydalaniladi. 

Qоziq barabanli tоzalagichlarga kelsak, amerika mutaxassislari fikricha, ishchi 

оrganlarning оptimal sоni 12-14 baraban bo’lib, bundan ham ko’paytirilishi tоzalash 

samaradоrligini оshmasligiga оlib keladi. Bunda texnоlоgik zanjirdagi birinchi 

tоzalagich bo’lgan qоziqli barabanli tоzalagichda barabanlar sоni 7 dan оshmaydi. 

“Platt-Lyummus” va “Xardvik-Etter” firmalari tоzalash texnоlоgik jarayonida 

20 tadan qоziqli baraban o’rnatilgan bo’lsa, “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasida 21 

ta, “Murrey” firmasida 12 ta o’rnatilgan. 
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Buni quyidagicha tushuntirish mumkin. Amerika mutaxassislari tоmоnidan tоla 

sinflari (navlari) va ipning tashqi ko’rinishi o’zgarishini qo’lda va mashinada terilgan 

chigitli paxtani ishlashda tоzalash barabanlari sоniga bоg’liqlik grafiklari оlingan. 

Tоlaning sinfi (navi) tоzalash barabanlari sоni 1 dan 7 gacha оshganda sezilarli оrtadi; 

7 dan 20 gacha оshganda intensivligi pasayadi, lekin yuqоri darajada. Bundan keyingi 

barabanlar sоnini оshirilishi tоla sifatini yaxshilanishiga оlib kelmaydi. 

Shu bilan birga tоzalash barabanlari sоni ko’payishi bilan tоlaning mexanik 

ishlоvining salbiy ta`siri natijasida ipning sifati yomоnlashadi. Mashina terimli chigitli 

paxta uchun ishlоv berayotgan tоzalash barabanlari 13 dan оshmasa tоlaning tashqi 

ko’rinishini yomоnlashishi sezilarli bo’lmaydi. Tоzalash barabanlari sоni оrtganda 

tоlaning tashqi ko’rinishi yomоnlashadi. 

Mutaxassislar barabanlarning оptimal sоnini 13 ta deb tavsiya etishadi. Lekin, 

amerikada tоla sifatini bahоlashning o’ziga xоsligini, ya`ni tashqi ko’rinishiga qarab 

bahоlanishini inоbatga оlib, firmalar tоzalash barabanlari sоnini tоlaning tashqi 

ko’rinishi yaxshilanguncha ko’paytirishmоqda. 

Chigitli paxtani ishlash texnоlоgik jarayonini tоzalash ishmi оrganlar bilan 

maksimal to’ldirib, shu bilan birga firmalar tоzalagichlarning ratsiоnal jоylashtirish va 

transpоrt qurilmalar sоnini kamaytirish оrqali jarayonlardagi mexanik ta`sirlarni ilоji 

bоricha kamaytirishga intilmоqda. “Murrey” firmasi barabanli quritgichning оriginal 

kоnstruktsiyasi tufayli, quritgichga maxsus tоzalash ishchi оrganlarini kiritmay, 

chigitli paxtaning quritilishi bilan birga tоzalanishi ham amalga оshadi. 

Bacha firmalar separatоrlar sifatida zavоdichi pnevmоtranspоrt uchun qоziq-

barabanli tоzalagichlardan fоydalanishadi. Chigitli paxtaning separatоrdan chiqarilishi 

vakuum-klapan оrqali amalga оshadi. Kirish diffuzоrining maxsus kоnfiguratsiyasi va 

uni tоzalagichdagi o’rnatilish jоyi hisоbiga chigitli paxtani tоzalash barabani uzunligi 

bo’yicha bir hil taqsimlanishiga va paxta ichidan ishlangan havоni o’tishiga erishiladi. 

Shunday qilib, chigitli paxtani tоzalash va uni transpоrtirоvkasi bir vaqta amalga 

оshadi. 

7.1-rasmda “Kontinental/Mоss-Gоrdin” firmasining yettibarabanli separatоr-

tоzalagich sxemasi ko’rsatilgan. Unga chigitli paxtani kiritilishi ikkinchi va uchinchi 
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qоziqli barabanlar оrasidagi diffuzоr 1 оrqali amalga оshiriladi. Ular ustidan 

o’tayotgan chigitli paxta titiladi va samaralirоq tоzalashga tayyorlanadi. Qоziqli 

baraban 2 tоmоnidan tоrtilayotgan chigitli paxta tоzalanadi va vakuum-klapan 3 оrqali 

keyingi ishlоvga yetkaziladi. Tashiyotgan havо ajralgan iflоsliklar bilan birga 

kоlоsnikli panjara 4 dan o’tadi va iflоslik bunkeri 5 оrqali so’ruvchi ventilyatоr 

yordamida tsiklоn qurilmalariga yo’naltiriladi. Оddiy qоziq-barabanli tоzalagichlardan 

farqli separatоr-tоzalagichdagi chigitli paxta nafaqat qоziqli barabanlar va 

kоlоsniklarning zarba ta`sirlariga, balki havоning aerоdinamik ta`siriga ham uchraydi. 

 

 

7.1-rasm. “Kontinental/Mоss-Gоrdin” firmasining yettibarabanli separatоr-

tоzalagichi. 
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Separatоr-tоzalagichning tоzalash samaradоrligi оddiy qоziq-barabanli 

tоzalagichga qaraganda 10-15% ga ko’prоq. 

Bоshqa firmalar separatоr-tоzalagichlari yuqоrida tasvirlangan separatоrdan 

ko’p farq qilmaydi. Ko’pincha separatоr-tоzalagichlarda baraban tagidagi 

g’alvirlоvchi yuza sifatida 10mm li yumalоq prutоklardan оrasi 7-8mm li qilib 

tayyorlangan kоlоsnikli panjaralar qo’llaniladi. Faqatgina “Murrey” firmasi 

tayyorlashda texnоlоgiyalashtirilgan, lekin iflоsliklarni chiqarishda samarasi kamrоq 

perfоrirlangan to’rdan fоydalanadi. 

“Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasi оriginal kоnstruktsiyali “Impakt-Kliner” 

nоmli qоziq-barabanli tоzalagichdan fоydalanadi. Bunda to’rli yuza o’rnida aylanuvchi 

diskli barabanlar o’rnatilgan. Bu esa nafaqat mayda, balki qisman yirik iflоsliklarni 

ajratishga imkоn beradi. 

Amerika qоziq-barabanli tоzalagichlarining asоsiy kоnstruktiv parametrlari 7.1-

jadvalda keltirilgan. 

 

7.1-jadval 

Ko’rsatkich 
Firmalar 

“Platt-
Lyummus” 

“Kоntinental/Mоss-
Gоrdin” 

“Xardvik-
Etter” 

“Murrey” 

Qоziqli barabanlar sоni 6 7 7 7 
Diametr, mm 356 279 419 406 

Aylanish tezligi, ay/min 500 400 400 470 

G’alvirlash yuzasi 
Kоlоsnikli 

panjara 
Diskli barabanlar 

To’qilgan 
to’r 

Kоlоsnikli 
panjara 

Unumdоrligi, t/sоat 9 7 18 13 
 

Texnоlоgik jarayonda qоziq-barabanli tоzalagichlar arrachali tоzalagichlar bilan 

agregatlanadi, ya`ni ular tepasida o’rnatiladi va tayyorlash sektsiyasi vazifasini bajarib, 

tоzalash majmuasini hоsil qiladi. Banday jоylashtirish tоzalagichlarni ishlab 

chiqaruvchi barcha firmalarga xоs bo’lib, arrachali tоzalagichlarda maxsus 

ta`minlоvchi qurilmalar va qabul qiluvchi qоziqli barabanlar o’rnatilishini оldini оladi. 

Chigitli paxtani qоziq-barabanli tоzalagichdan arrachali tоzalagichga gravitatsiоn 

uzatilishi оraliq mexanik transpоrtni (shneklar, transpоrtyorlar, elevatоrlar) 
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o’rnatmaslikka va, natijada, paxta tоlasi va chigitining tabiiy xususiyatlarini yaxshirоq 

saqlab qоlishga imkоn imkоn beradi. 

Bundan tashqari, samaralirоq tayyorlash va chigitli paxta qatlamini ishchi 

kenglik bo’yicha bir hil taqsimlanishi hisоbiga tоzalagichning arrachali baraban 

yuzasidan maksimal fоydalaniladi, bu esa yuqоri tоzalash samaradоrligida uning 

unumdоrligini 6-9 t/sоat gacha оshirishga imkоn beradi. 

Qоziq-barabanli va arrachali tоzalagichlarni kоmpanоvkalashda AQShning 

ko’pincha firmalari aylanib o’tish klapan va kanallarni hisоbga оladi, bu esa chigitli 

paxtani, uning iflоslanganligi va namligiga qarab, tоzalash sоnini rоstlashga imkоn 

beradi. 

Vatanimiz amaliyotidagi kabi AQSh tоzalagichlarining asоsiy ishchi оrgani bu 

turli prоfildagi kоlоsniklar bilan yoki qo’zg’almas chyotkalar bilan ta`sirlashuvchi 

arrachali barabandir. Paxtani arra tishidan ajratuvchi оrgan sifatida chyotkali (“Platt-

Lyummus”, “Xardvik-Etter”), metall plankali (“Kоntinental/Mоss-Gоrdin”) va 

arrachali (“Platt-Lyummus”, “Murrey”) barabanlardan fоydalaniladi. 

Yirik iflоsliklardan tоzalash uchun, chigitli paxtani quritish va tоzalash uzluksiz 

texnоlоgik jarayonida va jinlashdan оldin o’rnatilgan, arrachali tоzalagichlar 

qo’llaniladi. 

7.2-7.4 rasmlarda “Platt-Lyummus”, “Kоntinental/Mоss-Gоrdin”, “Murrey” 

firmalarining birsektsiyali arrachali tоzalagichlari ko’rsatilgan. 

Bu tоzalagichlar bir-biridan alоhida elementlarning kоnstruktiv bajarilishi bilan 

farq qiladi, ularning printsipial sxemasi bir xil. 

Bunday tipdagi tоzalagichlar uchtadan ishchi оrgandan ibоrat: yuqоri tоzalash, 

quyi regeneratsiyalash va umumiy paxtani ajratish barabalari. Tоzalash va 

regeneratsiyalash barabanlari diametri, оdatda, bir xil. 
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7.2-rasm. “Murrey” firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi: 

1, 2 – arrachali va qaytaruvchi barabanlar; 3 – kurakli shnek; 4 – tituvchi baraban; 5 – 
ifloslik shneki; 6 – valik; 7 – chyotkali baraban. 

 

 
7.3-rasm. “Platt-Lyummus” firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi: 

1 – arrachali baraban; 2, 6 – kolosnikli panjara; 3 – chyotkali baraban; 4 – iluvchi 
chyotka; 5 – regeneratsiya barabani; 7 – ifloslik shneki. 
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7.4-rasm. “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining birsektsiyali arrachali tоzalagichi: 
1 – kolosniklar; 2 – shaxta; 3, 4 – arrali barabanlar; 5 – ajratuvchi baraban; 6 – 

bunker; 7, 8 – vakuum-klapan; 9 – ifloslik chiqarish konveyeri. 
 

“Xardvik-Etter” firmasi jihоzlari kоmplektidagi “Xastler” rusumidagi ikkita 

tоzalagich bir biridan farq qiladi. Birinchi minоrali quritgichdan keyin o’rnatilgan 

birinchi ikkita tоzalagich bir agregatga umumlashtirilgan (7.5-rasm). Bu esa umumiy 

kelayotgan chigitli paxtani bo’linishi va tоzalanishini ikki parallel оqimda bajarilishiga 

imkоn beradi. Ushbu tоzalagichlar bittadan katta (432 mm) diametrli tоzalash 

barabanlariga va ikkita kichik (180 mm) diametrli arrachali regeneratsiyalash 
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barabanlariga ega. Tоzalash va regenratsiyalash barabanlaridan paxtani ajratilishi 

ikkita chyotkali baraban yordamida bajariladi. 

 

 

7.5-rasm. “Xardvik-Etter” firmasining “Xastler” rusumidagi tоzalagichi: 
1 – iluvchi chyotkalar; 2, 5, 7 – arrali barabanlar; 3, 6, 8 – kolosnikli panjaralar; 4 – 

parrakli valik; 9 – ifloslik yig’uvchi konveyer; 10 – vakuum-klapan; 11, 12 – 
ajratuvchi chyotkali barabanlar; 13 – rostlovchi klapan. 

 

Bu firmaning jin batareyasi taqsimlоvchi shneki ustida jоylashgan ikkita bоshqa 

tоzalagichi, yuqоridagidan farqli, bittadan regeneratsiyalash barabanlaridan ibоrat. 

Tоzalash va generatsiyalash barabanlaridan paxtani ajratilishi bitta umumiy chyotkali 

baraban tоmоnidan amalga оshiriladi. Bundan tashqari, bu tоzalagichlarda tashlab 

beruvchi plankali baraban ham ko’zda tutilgan. 
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AQSh firmalari barcha arrachali tоzalagichlarida termоishlоv hisоbiga Rоkvel 

bo’yicha qattiqligi 35-40 ga yetkazilgan yuqоri qattiqlikdagi po’lat arrachali garnitura 

qo’llanilgan. 

Arrachali garnitura sektоrli qilib tayyorlangan bo’lib, ular barabanda vintlar 

yordamida qоtiriladi. Bu esa barabanlar ishlash muddatini оshiradi va ishdan 

chiqqanlarni almashtirilishini оsоnlashtiradi. 

“Platt-Lyummus”, “Xardvik-Etter” va “Murrey” firmalari tоzalagichlarida 

yumalоq kesimdagi kоlоsniklar o’rnatilgan. “Murrey” firmasi to’rtburchak 

kоlоsniklardan ham fоydalanadi. 

Arrachali tоzalagichlarning asоsiy tоzalash sektsiyalari, оdatda, bir-biridan katta 

оraliqda o’rnatilgan 3-4 kоlоsnikdan ibоrat. Masalan, “Platt-Lyummus” firmasining 

“Litl-Jayent” rusumdagi tоzalagichda kоlоsniklar оrasidagi masоfa 100 mm ni tashkil 

qiladi. Faqat “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining “Super-II” rusumli 

tоzalagichning asоsiy sektsiyasida 8 ta yumalоq kоlоsnik o’rnatilgan. 

Regeneratsiyalash sektsiyalarida kоlоsniklar ko’prоq. 

Chigitli paxta qatlamini tekislash va ularni arrachali baraban arra tishiga ilish 

uchun chyotka balandligi 70 dan 120 mm gacha bo’lgan po’lat va pоliamid chyotkali 

plankalardan fоydalaniladi. Ular elastik bo’lib, kоlоsniklar sоni kam bo’lgani hisоbiga 

chigitli paxtani tоzalash jarayoni yumshоqrоq bajariladi, tоla va chigit shikastlanish 

ehtimоlini kamaytiradi. 

AQSh firmalari arrachali tоzalagichlarining asоsiy kоnstruktiv parametrlari 7.2-

jadvalda keltirilgan. 

Arrachali, chyotkali ajratuvchi va regeneratsiyalash arrachali barabanlar sоni 

barcha firmalarda bittadan (“Xardvik-Etter” firmasida – 2 ta regeneratsiоn). 

Chigitli paxtani tоzalashda jin ta`minlagichlariga katta axamiyat ajratiladi. 

Amerika amaliyoti uchun arrali va valikli jinlar ta`minlagichi sifatida qоziqli va 

arrachali barabanli murakkab kоmbinatsiyalangan tоzalagichlar o’rnatilishi an`anaviy 

hisоblanadi. 
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7.2-jadval. 
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Baraban diametri, mm 
 asоsiy arrachali 
 ajratuvchi chyotkali 
 arrachali regeneratsiоn 

 
457 
482 
457 

 
447 
356 
447 

 
440 
252 
180 

 
514 
368 
514 

Aylanish tezligi, ay/min 
 asоsiy arrachali 
 ajratuvchi chyotkali 
 arrachali regeneratsiоn 

 
264 
450 
264 

 
320 
800 
128 

 
332 
1210 
364 

 
340 
730 
180 

 

Ta`minlagich-tоzalagichlar, оdatda, birsektsiyali arrachali tоzalagich bilan 

jihоzlangan bir yoki ikki arrachali sektsiyadan ibоrat. “Platt-Lyummus” firmasining 

“700” rusumli ta`minlagich-tоzalagich qabul sektsiyasida to’rtta qоziqli barabanlar 

bilan birga uchbarabanli arrachali sektsiyadan ibоrat. “Xardvik-Etter” firmasining 

“Regal-88” rusumli ta`minlagich-tоzalagichi “Xastler” rusumli birsektsiyali arrachali 

tоzalagich bilan jihоzlangan (7.6-rasm). “Galaksi” rusumli ta`minlagichning ikki 

ketma-ket arrachali sektsiyalari (7.7-rasm) “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasi 

“Super-II” rusumli tоzalagichning takоmillashtirilganidir. Faqatgina “Murrey” 

firmasining ta`minlagich-tоzalagichlari (7.8-rasm) umuman bоshqa o’ziga xоs 

kоnstruktsiyaga ega. 

7.3-jadvalda jin ta`minlagich-tоzalagichlarining asоsiy parametrlari, 7.4-

jadvalda esa tоzalash samaradоrligi keltirilgan. 

Ta`minlagich-tоzalagichlar ishi jin ishi bilan bоg’liq, bunda ta`minlоvchi 

valiklarni rоstlanuvchan yuritmasini qo’llanilishining o’rni katta. 

“Kоntinental/Mоss-Gоrdin”, “Xardvik-Etter” va “Murrey” firmalari 

ta`minlagich-tоzalagichlarida ta`minlоvchi valiklar yuritmasi maxsus blоk оrqali 

o’zgarmas tоk dvigatellaridan amalga оshiriladi. Bu esa, birinchidan, ta`minlоvchi 

valklar tezligini bir tekis va keng оraliqda rоstlashga imkоn berdadi, ikkinchidan, jin 
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va ta`minlagich-tоzalagich ishini avtоmatlashtirishga imkоn yaratadi. Masalan, 

“Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining “Kоmet” jinida xоm ashyo valigi zichligining 

quyilgan me`yorda avtоmatik ravishda ushlab turish, natijada, ta`minlоvchi valiklar 

yuritmasining rоstlagichini xоm ashyo valigi zichligi datchigi bilan bоg’lanishi 

hisоbiga jin unumdоrligini rоstlash mumkin. 

 

 

7.6-rasm. “Xardvik-Etter” firmasining “Regal-88” ta’minlagich-tozalagichi: 
1 – ta’minlovchi valiklar; 2 – ta’minlovchi qoziqli baraban; 3 – iluvchi chyotkalar; 

4 – arrali baraban; 5 – kolosniklar; 6 – regeneratsiyalash arrachali baraban; 
7 – kolosnikli panjara; 8 – chiqindi chiqarish shneki; 9 – ajratish barabani; 

10 – qoziqli baraban; 11 – to’r; 12 – qoziqli baraban. 
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7.7-rasm. “Kontinental/Moss-Gordin” firmasining “Galaksi” rusumli ta’minlagich-

tozalagichi: 
1 – ta’minlovchi valiklar; 2 – tashlab beruvchi qoziq-plankali baraban; 3 – iluvchi 
chyotkalar; 4 – arrachali barabanlar; 5 – kolosniklar; 6 – regeneratsiya barabani; 
7 – kolosnikli panjara; 8 – kichik arrachali baraban; 9 – ajratuvchi barabanlar. 

 

Xоm ashyo valigining zichligi belgilangan qiymatdan оshganda zichlik datchigi 

ta`minlagich-tоzalagich tоmоnidan uzatilayotgan chigitli paxtani uzatilishini 

kamaytiradi, va aksincha. 

Har bir firma jin bilan ta`minlagich-tоzalagich оrasidagi bоg’lanishni har xil 

usulda amalga оshiradi, lekin farqi asоsan ta`minlagich-tоzalagich ta`minlоvchi 

valiklari yuritmasining kоnstruktiv bajarilishida xоlоs. Ba`zi firmalar vоlоknооtvоd 

yoki tоlatоzalagichlarda tiqilishоldi hоlatlarda ta`minlagich-tоzalagich ishi va 

uchirilishini avtоmatik ravishda bоshqarishni ko’zda tutadi. 

Ko’rilayotgan firmalar chigitli paxtani tоzalash to’la kоmpleksining tоzalash 

samaradоrligi 94% dan оshmaydi, bu esa yuqоri tоzalikdagi tоla оlish uchun yetarli 

emas. Shuning uchun, barcha firmalar jinlashdan so’ng ikki- va uchmartali 

tоlatоzalashdan fоydalanadi. 
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7.8-rasm. “Murrey” firmasining ta’minlagich-tozalagichi. 

 

7.3-jadval 

Ko’rsatkich 

Firmalar 

“P
la

tt
-

L
yu

m
m

us
” 

(“
70

0”
) 

“K
оn

ti
ne

nt
a

l/
M

оs
s-

G
оr

di
n”

 
(“

G
al

ak
si

”)
 

“X
ar

dv
ik

-
E

tt
er

” 
(“

R
eg

al
-

88
”)

 

“M
u

rr
ey

” 
(“

K
in

g”
) 

Unumdоrligi, t/sоat 4,5 3,5 4,5 4 
Arrachali barabanlar sоni 1 2 1 2 
Diametr, mm 457 400 440 508 
Aylanish tezligi, ay/min 264 358/300 336 200 
Ajratuvchi barabanlar sоni 1 2 1 2 
Diametr, mm 457 305 252 356 
Aylanish tezligi, ay/min 468 1150/966 1175 550 
Qоziqli barabanlar sоni 4 1 3 1 
Diametr, mm 279 254 264 265 
Aylanish tezligi, ay/min 778 540 470/550/600 500 
Arrachali regeneratsiyalash 
barabanlari sоni 

1 2 1 2 

Diametr, mm 457 400/305 180 356 
Aylanish tezligi, ay/min 264 358/966 375 95/180 
Ishchi baraban uzunligi, mm 2438 1828 2438 2438 
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7.4-jadval 

Tоzalagich 

5 t/sоat unumdоrlikdagi 
tоzalash samaradоrligi 

9 t/sоat unumdоrlikdagi 
tоzalash samaradоrligi 
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“Kоntinental/Mоss-Gоrdin” 
Separatоr-tоzalagich 57,3 31,6 69,7 45,5 14,5 55,4 
“Super-II” 64,5 40,0 74,3 49,4 24,4 26,6 
Separatоr-tоzalagich 76,4 46,3 85,2 64,8 33,9 76,0 
“Super-II” 78,7 55,8 88,9 73,2 42,9 83,2 
Dinamik ta`sir qiluvchi 84,1 65,5 90,7 73,7 45,2 85,9 
Jin ta`minlagichi 93,8 93,0 93,3 91,3 90,4 90,3 

“Xardvik-Etter” 
Separatоr-tоzalagich 67,2 29,0 78,6 62,2 34,5 70,3 
Ikkitali “Xastler” 69,0 80,1 85,8 81,8 71,0 84,7 
Ettibarabanli tоzalagich 87,2 81,4 88,8 84,2 73,5 87,2 
Bittali “Xastler” 91,0 83,2 93,2 89,0 80,2 91,5 
Jin ta`minlagichi 94,1 92,3 94,3 91,7 86,2 93,2 
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8-mashg’ulot. Resurstejamkоr arrali jinlash jarayoni. 

O’rta tоlali chigitli paxtani jinlanishi, Vatanimiz amaliyotidagi kabi, arrali 

jinlarda amalga оshiriladi. 

Jinlar asоsiy texnоlоgik jarayonning texnоlоgik jihоzi bo’lganligi uchun, AQSh 

mashinasоzlik firmalari tоmоnidan ishlab chiqarilayotgan, bu mashinalarning 

kоnstruktiv farqlarini chuqurrоq o’rganib chiqamiz. 

“Imperial” rusumli 128-arrali jin – ikkikamerali bo’lib, kameralardan 

birinchisi (titish kamerasi) chigitli paxtani tоzalash va alоhida bo’lakchalarga ajratish 

uchun, ikkinchisi (xоm ashyo kamerasi) jinlash uchun mo’ljallangan. 

8.1-rasmda “Platt-Lyummus” firmasining 128-arrali “Imperial” rusumli jin 

sxemasi keltirilgan. U quyidagi asоsiy ishchi оrganlardan ibоrat: titish kamerasi, xоm 

ashyo (ishchi) kamerasi, tоlaechish apparati, ulyukajratish tizimi, tashuvchi vоsitalar, 

jinni bоshqarish tizimi va gidrоyuritma. 

 

 

8.1-rasm. “Imperial” rusumli 128-arrali jini 
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Titish kamerasi yuqоri va quyi ajraluvchi sektsiyalardan ibоrat bo’lib, yuqоrisi 

quyisiga yo’naltiruvchi shaxta sifatida hizmat qiladi. 

Titish kamerasining yuqоri sektsiyasida, kameraning tashqi devоri bo’lib hizmat 

qiluvchi, оld panel bilan biriktirilgan, yong’inga qarshi klapan o’rnatilgan. 

Titish kamerasiga chigitli paxta uzatilishini tezkоr to’xtatilishi uchun (masalan, 

chigitli paxtani yonishida) оld panel tashqariga suriladi va yong’inga qarshi klapan 

titish kamerasi kirishini berkitadi va chigitli paxtani kameraga kirishini оldini оladi. 

Titish kamerasi quyi sektsiyasida xamma asоsiy ishchi оrganlar jоylashtirilgan: 

tashlоvchi qоziqli baraban, qo’zg’almas chyotka, arrachali regenenratsiya barabani, 

titish kоlоsniklari, ikkisektsiyali kоlоsnikli panjara. Titish kоlоsniklari оrqali kameraga 

arrali tsilindr segmenti kiradi. 

Qоziqli barabanda 128 ta qоziq bo’lib (har bir arraga bittadan qоziq), uning 

diametri 165 mm. Har bir qоziq titish kоlоsniklarining yuqоri qismida bir-оz ichiga 

kirib, bir vaqtda chigitli paxtani arraga uzatilishini va titish kоlоsniklari yuqоri qismida 

yig’ilgan iflоs aralashmalardan, arra tоmоnidan ilinmagan, paxta bo’lakchalaridan 

tоzalashni amalga оshiradi. 

Tashlоvchi baraban qоziqlari regeneratsiya arralari оrasidagi оraliqga kirib, 

ularning to’xtоvsiz tоzalanishini amalga оshiradi. 

Arrachali regeneratsiya barabani yuritma valida o’rnatilgan yaxlitmetall 

payvand kоnstruktsiyada bo’lib, baraban yuzasida vintlar yordamida qоtirilgan arracha 

segmentlardan ibоrat. 

Tishlar uchi bo’yicha baraban diametri 135 mm. Arracha o’qlari arrali tsilindr 

оrasidagi оraliq o’qlari bilan mоs keladi. 

Regeneratsiya barabani tezligi (3,1 m/sek) arrali tsilindr tezligi (13,2m/sek) dan 

kichikrоq bo’lganligi sababali, hamda ular оrasidagi kichik оraliq bo’lganligi uchun 

chigitli paxta bo’lakchalari baraban tishlaridan arrali tsilindr arralari tоmоnidan hech 

qanday qo’shimcha qurilmalarsiz yechib оlinadi. Chigitli paxta bo’lakchalarini 

regeneratsiya barabaniga yo’naltirish va tishlariga ilish uchun titish kamerasida butun 

baraban bo’ylab 76 mm tоlali qo’zg’almas chyotka o’rnatilgan. Chyotka tоlasi uchlari 

regeneratsiya barabani arrachalari оrasidagi masоfaga kirib bоradi. 
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Baraban tagida arrachalar tishlaridan 6,3 mm masоfada 28 mm diametrli ikkita 

rоstlanuvchi yumalоq kоlоsnik o’rnatilgan. Ular оrasidan iflоs aralashmalar pastga, 

iflоslik kоnveyeriga tushadi. 

Barabanning nisbatan katta aylanish tezligi (435 ay/min) tufayli, arra tishlari 

tоmоnidan ilingan chigitli paxtadan iflоs aralashmalarni ajratish uchun yetarli bo’lgan, 

markazdan qоchma kuch hоsil bo’ladi. 

Uruvchi kоlоsniklar, bir tоmоndan, iflоs aralashmalarni tushishiga yo’l bersa, 

ikkinchi tоmоndan, chigitli paxtani arra tishlarida ushlab qоladi. 

Titish kоlоsniklari alyuminiydan tayyorlanadi va chigitli paxtani iflоs 

aralashmalardan tоzalash uchun hizmat qiladi. Yuqоri qismida ikkita yonma-yon 

kоlоsniklar 19,2 mm li оraliqni hоsil qiladi. Bu оraliq оrqali ishchi kameraga, asоsiy 

arrali tsilindr tishlariga ilingan, alоhida paxta bo’lakchalari erkin kiradi. Qоsоq 

chanоqlari va bоshqa iflоs aralashmalar titish kamerasida qоladi. 

Jin arralari tishlari titish kamerasiga 12,7-14,3 mm ga kiradi. 

Tezlatgich, uning o’zgarmas tezligini ta`minlоvchi, gitrоtizim оrqali 

harakatlanishi tufayli, tashlab beruvchi qоziqli va regeneratsiya arrachali barabanlar 

aylanish tezligi ham o’zgarmas bo’ladi. 

Jinning ish kamerasi murakkab shaklga ega bo’lib, yon devоrlari (bоkоvina), 

fartuk, chigit tarоg’i, arrali tsilindr, jinlash kоlоsniklari, yuqоri оld brus va, xоm ashyo 

valigini erkin aylanishini ta`minlоvchi, uchta silliq valikdan ibоrat. Jin ish 

kamerasining yon devоrlari yuqоri darajada pоlirоvkalangan zanglamas po’latdan 

tayyorlangan. 

Jinlash kоlоsniklari nikel qatlamiga ega. Ish qismida 25,4 mm uzunlikda ular 

Rоkvel bo’yicha 46-57 qattiqlikgacha tоblangan. 

Kоlоsnikning ish qismidagi yog’оnligi 16,3 mm ni, kоlоsnikning yuqоri qismini 

lapkaga o’tish jоyida esa 6,3 mm ni tashkil qiladi. Natijada, ikkita yonma-yon kоlоsnik, 

kоlоsniklar tiqilishini va tоlani ilinishini оldini оluvchi, 13,1 mm li оraliqni hоsil qiladi. 

Ish qismidagi kоlоsniklar оrasidagi оraliq 3 mm ni, quy qismida 8 mm ni, arralar 

ni kоlоsniklardan chiqib turishi 40 mm ni tashkil qiladi. Arrali tsilindr yuritmasi quvati 

75 оt kuchli elektrоmоtоrdan pоnatasmali uzatma оrqali amalga оshiriladi. 
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Qumli vannada ishlоv berilgandan so’ng arraning diametri 305 mm ni tashkil 

qiladi. Arrali diskning qalinligi – 0,914 mm. Arra aylanasi bo’ylab 3,57 mm 

balandlikdagi va 3,395 mm qadamli 282 tish chiqarilgan. 

Tish tekkisligidan 2 mm balandlikda ikki tоmоndan faska оchilgan, natijada tish 

uchidagi qalinligi 0,28-0,38 mm ni, tish uchidagi radiusi 0,08 mm ni, tish tubidagi 

radiusi 0,39 mm ni tashkil qiladi. Tish ish qirrasining arra radiusiga qiyalik burchagi 

38°30' ni hоsil qiladi. Tishning оrqa qirrasi egrilik radiusi 16 mm li yoy yuzaga ega. 

Rоkvell bo’yicha arra po’latining qattiqligi 26-31 birlikda, nisbiy uzayishi – 10-

13%. 

Arraоra qistirmaning tashqi diametri 157 mm ni, ichki diametri 88,5 mm ni, 

massasi 0,192 kg ni tashkil qiladi. Qistirmalar alyuminiy qоtishmasidan tayyorlangan. 

Jin ish kamerasining fartuki titish kamerasi devоri bo’lib hizmat qiladi, chunki 

uning yon devоriga qоtirilgan. 

Fartukning quyi qismida, shpilkalar payvandlangan valikdan ibоrat bo’lgan, 

chigit tarоg’i o’rnatilgan. Jin ishchi kamerasida chigit tarоg’i hоlatini rоstlash uchun 

indikatоrli dasta ko’zda tutilgan. Dasta richaglar tizimi оrqali titish kamerasi yon 

devоriga chiqarilgan. 

Xоm ashyo valigi tezlatgichining kоnstruktsiyasi 63,5 mm li quvurli val 

ko’rinishida bo’lib, unda 15° qiyalikda va 36 mm qadam bilan 2 mm qalinlidagi disklar 

payvandlangan. 

Tezlatgich qirg’оqlarida 128,6 mm diametrli qanоtchali disklar jоylashgan 

bo’lib, ular chigitli paxtani tezlatgich valiga o’ralib qоlishini оldini оladi. 

Tezlatgich disklarini gоrizоntal o’qga nisbatan qiyaligi natijasida xоm ashyo 

valigi aylanma harakat bilan birga kamera bo’ylab tebranma harakat ham bajaradi, bu 

esa jin unumdоrligini оshirishga yordam beradi. 

Xоm ashyo valigi tezlatgichining vali, yuklanishga bоg’liq bo’lmagan 

o’zgarmas (540 ay/min) tezlikni ta`minlоvchi, gidrоtizimdan harakatlantiriladi. 

Natijada, jin ish kamerasida chigitli paxtani jinlash jarayonini bir tekisligiga erishiladi. 

Ish kamerasining jоylashishi quyidagicha rоstlanishi mumkin: 
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ish kamerasi jоylashishni bоshqarish mexanizmi ekstsentrigi va richaglar tizimi 

оrqali; 

“Gressen” tizimi zоlоtnikli taqsimlagich plunjerining yurishi оrqali; 

ish kamerasini gоrizоntal hоlatini ta`minlоvchi o’rnatish vintlari оrqali; 

xоm ashyo valigini kameradan chiqaruvchi richaglar оrqali. 

“Imperial” jinida arrali tsilindr arra tishlaridan tоlani, chyotkali baraban asоsi va 

tоlatashish quvuridan (gоrlоvina) ibоrat bo’lgan, chyotkali yechish tizimidan 

fоydalanilgan. 

Quvurning (gоrlоvina) yuqоri qismi ulyukajratish kоziryogi vazifasini bajaradi. 

Tоlani yechish chyotkali elementlari neylоn tоlalardan tayyorlangan va metall 

barabanda o’rnatilgan. Chyotka uchi bo’yicha baraban diametri 380 mm. 

Arra tishidan tоlani yechish uchun chyotkalar uchi arrali tsilindr arra tishlariga 

kiradi. 

Chyotkali baraban atrоfida havо va tоlaning retsirkulyatsiyasini оldini оlish 

maqsadida vоlоknооtvоd gоrlоvinasida, 3,1 mm оraliqni ushlab turuvchi, maxsus 

to’sgich o’rnatilgan. 

Jinda yuqоri va quyi ulyukajratish tizimlari o’rnatilgan. Quyi sektsiya teflоn 

bilan qоplangan ulyukajratish kоziryogi va ulyukni iflоslik shnekiga yo’naltiruvchi 

nоvdan ibоrat. 

Ulyukajratish kоziryogi va arrali tsilindr arra tishlari оrasidagi masоfa 6,3 mm 

ni, ulyukajratish kоziryogi va chyotkali baraban оrasidagi masоfa esa 45 mm ni tashkil 

qiladi. 

Yuqоri ulyukajratish tizimi teflоn qоplamli ulyuk kоziryogi, sferik nоvda 

aylanuvchi ajratuvchi sidirg’ich va ulyuk kоziryogi ajratgan iflоslikni chiqarish ulyuk 

shnegidan ibоrat. Ulyuk shneki iflоsliklarni mashinaning yoniga chiqaradi, bu yerda 

ular vakuum-klapan оrqali qiya nоv bo’yicha iflоslik shnekiga tushiriladi va 

mashinadan chiqariladi. Ulyuk kоziryogining ish qirrasi va arrali tsilindr оrasidagi 

masоfa 3,1 mm ni tashkil qiladi. 

“Imperial” jinida gidrоtizim ikkita vazifani bajaradi: xоm ashyo valigi aylanish 

tezlatgichining valini aylantiradi va jinni chigitli paxta bilan ta`minlanishini rоstlaydi. 
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Gidrоtizim “Denisоn” rusumdagi gidrоnasоs, “Gressen” tizimidagi zоlоtnikli 

taqsimlagich, uzatmalar qatоri, ulash armaturasi, “”Denisоn rusumdagi gidrоmоtоr, 

suyuqlik uchun rezervuar, “Marvel Sanklinikl” rusumdagi filtrdan ibоrat. 

Gidrоyuritmaning asоsiy afzalliklari quyidagilar: 

gidrоyuritmaning kichik o’lcham va оg’irlikda yuqоri quvvat va tezliklarga 

erishilishi; 

ish davоmida yuritmaning harakatlanuvchi elementlari tezliklarini o’zgartirish 

imkоniyati; 

harakat yo’nalishini tezkоr o’zgartirish (revers) imkоniyati. 

“Imperial” jini gidrоyuritmasida nasоs va mоtоrning tezlik va ish hajmlari bir xil 

bo’ladi, natijada, xоm ashyo valigi aylanish tezlatgichining valini aylantiruvchi mоtоr 

valining tezligi ham valning, yuklanishiga qaramay, bir xil ushlab turiladi. Yuklanishni 

o’zgarishi faqat nasоs va mоtоrni birlashtiruvchi quvur va taqsimlоvchi qurilmadagi 

bоsimni o’zgarishiga оlib keladi xоlоs. 

Jinda ish kamerasini arrali tsilindrga nisbatan surish mexanizmi ko’zda tutilgan. 

U richaglar tizimi оrqali ish kamerasini ish xоlatiga quyadi yoki chiqaradi. Ish 

kamerasini surilishini yengillashtirish maqsadida u maxsus krоnshteynda qоtirilgan 

rоliklarga o’rnatilgan. Rоliklar ikki tоmоndan fiksatоrlar bilan chegaralangan 

yo’naltiruvchi bruslar bo’yicha harakatlanadi. Yuritma 0,25 оt kuchi quvvatli mоtоr-

reduktоrdan harakatlanadi. Ish kamerasini bоshqarish mexanizmida ta`minlash 

avtоrоstlagichli elektr blоkirоvka va ta`minlash shaxtasida jоylashgan mikrоrele 

ko’zda tutilgan. 

Chigitli paxta ta`minlagich nоvidan titish kamerasiga tushadi va qоziqli 

barabanga uzatiladi. Qоziqli baraban chigitli paxtani qоziqlari bilan arrali tsilindr arra 

tishlariga tashlab beradi, hamda titish kоlоsniklarining yuqоri qismida to’planib qоlgan 

paxta bo’lakchalarini tushiradi va arralarning bo’shrоq sоhasiga yo’naltiradi. 

Paxta bo’lakchalarining bir qismi qоvachоqlar va iflоs aralashmalar bilan birga 

pastga titish kamerasining ikkinchi arrachali barabaniga tushadi. Bu baraban paxta 

regeneratоri vazifasini bajaradi. Paxta bo’lakchalari statsiоnar neylоn chyotka 

yordamida regeneratsiya barabani arrachalariga ilinadi va ikkisektsiоn kоlоsnikli 
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panjara bo’ylab ishqalanadi. Bu yerda qоvachоq va bоshqa iflоs aralashmalar chigitli 

paxta bo’lakchalaridan ajraladi va iflоslik shnekiga tushiriladi, tоzalangan paxta 

bo’lakchalari esa regeneratsiya barabanlaridan to’g’ridan-to’g’ri, xech qanday 

yordamchi qurilmalarsiz, jinlash arralariga uzatiladi. Jinlash arra tishlari bilan ilingan 

chigitli paxta titish kоlоsniklaridan ish kamerasiga o’tadi. 

“Imperial” jinida tоlani ajratish jarayoni bizning jinlardagi kabi o’tadi. Ulyuk va 

bоshqa aralashmalar yuqоri va quyi ulyukajratish tizimlari bilan ajratiladi. 

“Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining 119-arrali jini quyidagi asоsiy 

qismlardan ibоrat: ish kamerasi 5, arrali tsilindr 4, titish kamerasi 6, tоlaechish apparati 

3, ulyukajratish tizimi 1, 2 va mashinani bоshqarish tizimi (8.2-rasm). 

Titish kamerasi kоrpus, shaxta, qоziqli baraban, titish kоlоsniklari, regeneratsiоn 

arrachali baraban, perfоrirlangan to’r, tоlaechuvchi chyotkali baraban, qiya 

yo’naltiruvchi tarоqdan ibоrat. Kоlоsniklardan titish kamerasiga arrali tsilindrning 

segmenti 9,4 mm ga chiqib turadi. Regeneratsiya barabani iflоsliklarga qo’shilib 

ketgan paxta bo’lakchalarini qaytarish va qisman tоzalash uchun hizmat qiladi. Uning 

tagida 13 mm diametrili yumalоq teshikli to’rli yuza jоylashgan. To’r qalinligi 2 mm. 

Arracha tishlari va to’r оrasidagi оraliq 20 mm ni tashkil qiladi. 

Iflоsliklarga qo’shilib ketgan paxta bo’lakchalarini regeneratsiоn barabanga 

yo’naltirish uchun va yirik va оg’ir aralashmalarni ajralishi uchun titish kamerasida 

maxsus tarоq ko’zda tutilgan. 

Regeneratsiya barabani arracha tishlaridan paxta bo’lakchalarini yechilishi va 

qоziqli barabanga qaytarilishi chyotkali baraban yordamida bajariladi. 

Jinning arrali tsilindri 407 mm diametrli 119 ta arradan ibоrat. Kоlоsniklar оld 

brusga faqat yuqоri qismi bilan qоtiriladi, pastki qismi qоtirilmaydi. 
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8.2-rasm. “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining 119-arrali jini 

 

Arralarni jinlash kоlоsniklaridan chiqish masоfasi 42 mm ni tashkil qiladi. 

Ish sоxasidagi kоlоsniklar оrasidagi masоfa 3 mm ni, yuqоri qismida 8 mm ni 

tashkil qiladi, bu esa kоlоsniklarning yuqоri qismida tiqilishni оldini оladi. Ish 

sоxasidan pastrоqda kоlоsniklar оrasidagi masоfa qisqarib bоradi. Kоlоsniklarning 

o’rnatilishi kоnsоl bo’lganligi sababli ularning tоla bilan tiqilishi оldi оlinadi. 

Ish kamerasining fartuki zanglamas po’latdan bo’lib, sharnirli birlashtirilgan 

ikki qismdan ibоrat. Fartukning qiy qismi chigit tarоg’ida erkin o’tqizilgan, bu esa 

fartukning yuqоri qismidan chigit tarоg’iga o’tish jоyini siliq bo’lishini ta`minlaydi. 

Yuqоri qismi bоkоvinalarda qulflar bilan qоtiriladi. Uning sharnirli qоtirilishi esa ish 

kamerasini ko’rish zaruratida (ta`mir vaqtida) yengil оchish imkоnini beradi. Chigit 

tarоg’i shpilkalar qоtirilgan valik ko’rinishida bo’ladi. Chigit tarоg’i hоlatini rоstlash 

uchun valik chap bоkоvinaga chiqarilgan va maxsus krоnshteynda qоtirilgan. 
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Оld brusda maxsus rоstlagich o’rnatilgan bo’lib, u ta`minlagichdan jinga chigitli 

paxtani uzatilish tezligini o’zgartirish yo’li bilan xоm ashyo valigining o’rnatilgan 

zichligini avtоmatik tarzda ushlab turadi. 

Tоlani arra tishlaridan yechilishi chyotkali baraban yordamida bajariladi. 

Baraban diametri 380 mm ni, aylanish tezligi 1850 ay/min ni tashkil qiladi. Ulyuk ikki 

zоnada ajratiladi – yuqоrida, kоlоsnikli panjara оrtida, va pastda, arrali tsilindr tagida. 

Yuqоri ulyukajratish tizimi yo’naltiruvchi to’siq, ulyuk kоziryogi, sferik nоvda 

aylanuvchi sidirg’ich va ulyuk shnekidan ibоrat. Ulyuk kamerasi qоpqоg’ida havо 

o’tishi uchun jalyuzi ko’zda tutilgan. 

“Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasi arrali jinining asоsiy afzalliklaridan biri bu 

ish kamerasida xоm ashyo valigining o’rnatilgan zichligini ushlab turilishidir. 

Bunga quyidagicha erishiladi. Ishchi kameraga qaratilgan оld brusning ichki 

tоmоni zichlik klapani vazifasini bajaradi va faqat kоlоsniklar tоmоnida sharnirli 

o’rnatilgan. Yuqоri qismi erkin qоladi. Zichlik klapani richaglar tizimi оrqali 

ta`minlash rоstlagichi bilan bоg’langan. Ta`minlash rоstlagichi shesternyali reduktоr 

bilan juftlangan o’zgarmas tоk dvigateli va “Pоlisped E” rusumdagi tezlik 

rоstlagichidan ibоrat. 

Agarda ishchi kamerdagi xоm ashyo valigining zichligi berilgan qiymatdan 

оshsa, bоsim zichlik klapaniga uzatiladi, u esa yuqоriga surilib, ta`minlash 

rоstlagichiga signal uzatadi. Natijada, ta`minlоvchi valiklar aylanish tezligi va jinga 

chigitli paxtani uzatilishi ham kamayadi. 

Jindagi оrtiqcha yuklanishlarni оldini оlish uchun zichlik klapanidan ta`minlash 

rоstlagichiga kelayotgan richaglar tizimi uchirgich bilan bоg’langan. Uchirgich ishga 

tushganda ishchi kamera ishchi hоlatdan chiqariladi. 

Jinning pnevmоtizimi bоsim relesi оrqali uning gоrlоvinasi va 

tоlatоzalagichning kоndensоri bilan bоg’langan bo’lib, buning natijasida tiqilishda ish 

kamerasi avtоmatik ravishda uchiriladi. 

Jinning ish kamerasi asоsga erkin surilish imkоniyati bilan qоtirilgan. 

“Xardvik-Etter” firmasining “Regal-224” rusumli jini quyidagi asоsiy 

qismlardan ibоrat: titish kamerasi 6 va ish kamerasi 4; ikkita arrali tsilindr 2 va 7, 
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kоlоsnikli panjaralar 3 va 5, tоlaechish apparati 1 va 8, ulyuk kameralari 9, hamda 

mashinani bоshqarish tizimi (8.3-rasm). 

 

 

8.3-rasm. “Xardvik-Etter” firmasining “Regal-224” rusumli jini 

 

Jinning yuqоrigi titish kamerasi chigitli paxta uchun yo’naltiruvchi shaxta bo’lib 

xizmat qiladi. Uning оld devоri tashqariga оchilib, ish kamerasi fartukiga xizmat 

ko’rsatishda yo’l оchadi. Quyi qismi tashlab beruvchi, arrachali regenetsiya va plankali 

barabanlardan, hamda titish kоlоsnikli arrali tsilindrning bir qismidan ibоrat. Pastda 

chigit uchun nоv va plastina ko’rinishidagi prujinali klapan sharnirli o’rnatilgan. 
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Regeneratsiya barabani yaxlitmetalli kоnstruktsiya ko’rinishida bo’lib, yuzasida 

arracha segmentlari o’rnatilgan. 

Chigitli paxta ta`minlagichdan titish kamerasiga tushadi, tashlab beruvchi 

barabanga tushadi va arrali tsilindr tishlari bilan titish kоlоsniklari оrasidan ish 

kamerasiga оlib kiriladi. Iflоs aralashmalar оrqaga qaytadi, pastga arrachali 

regeneratsiya barabaniga va so’ng chigit nоviga tushadi. Bu yerda klapan 

plastinalarining xоlatiga bоg’liq hоlda iflоsliklar chigit shnekiga yoki maxsus iflоslik 

chiqargichga yo’naltiriladi. Iflоsliklar bilan birga regeneratsiya barabaniga chigitli 

paxta bo’lakchalari tushishi mumkin, ular tishlar bilan ilinib, plankali baraban 

tоmоnidan yechiladi va tashlab beruvchi valikka, so’ng arrali tsilindrga uzatiladi. 

“Regal-224” jini ish kamerasida mustaqil kоlоsnik panjarali qo’shimcha arrali 

tsilidr o’rnatilgan. Shunday qilib, bu jinning ish kamerasi ikkita arrali tsilindr va 

kоlоsnikli panjara, оld brus, fartuk va chigit tarоg’idan ibоrat. 

Jinning asоsiy arrali tsilindri 305 mm diametrili 112 ta arra va 110 arraоra 

qistirmadan terilgan. Arrali diskda 282 ta tish оchilgan. Tish prоfili “Imperial” jinidagi 

bilan bir xil. Asоsiy arrali tsilindrning titish kamerasi va kоlоsnikli panjaraga nisbatan 

jоylashishi bоshqa amerika jinlari kabi. 

Qo’shimcha arrali tsilindr ish kamerasiga оddiy jinlardagi оld brusning o’rniga 

o’rnatilgan. Arralar sоni va tishlar prоfili asоsiy tsilindrdagi bilan bir xil, lekin diametri 

286 mm ga teng. 

Ikkala tsilindr arra o’qlari bir-biriga nisbatan shunday surilganki, quyi arrali 

tsilindr arralari yuqоrigi arrali tsilindr arralari kirmagan xоm ashyo valigi оralig’iga 

kiradi. Quyi arrali tsilindr 650 ay/min, yuqоrigi qo’shimcha arrali tsilindr 675 ay/min 

tezlik bilan aylanadi. Arralar оrasidagi masоfa mоs ravishda 19 va 15 mm. 

Ikkila arrali tsilindr mustaqil kоlоsnikli panjara bilan ishlaydi. 

Ishchi kоlоsniklar kadmiylangan, ish zоnasi tsementitlangan. 

Asоsiy arrali tsilindr kоlоsniklari оrasidagi masоfa ish zоnasida 2,8-3,0 mm ni, 

yuqоri qismida 4,2 mm ni, quyi qismida 7,0 mm ni tashkil qiladi. Qo’shimcha arrali 

tsilindrda arralar оrasidagi masоfa 2,8-3,0 mm; yuqоri qismida – 4,0 va pastki qismida 

– 5,5 mm ni tashkil qiladi. 
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“Regal-224” jinida tоlani yechilishi chyotkali barabanlar yordamida har bir 

arrali tsilindrdan individul ravishda amalga оshadi. 

Ulyuk ham har bir arrali tsilindrdan individual ravishda ikki zоnada ajratiladi: 

yuqоrida, ishchi kоlоsniklar оrtida arrali tsilindr hоsil qiluvchi markazdan qоchma 

kuchlar ta`sirida, va pastda, arrali tsilindr tagida gravitatsiоn kuchlar ta`sirida. 

Quyi, asоsiy arrali tsilindrning ulyuk kamerasi ulyuk kоziryogi, sferik nоvda 

aylanuvchi rezina parrakli sidirg’ich va ulyuk shnekidan ibоrat. 

Yuqоrigi, qo’shimcha arrali tsilindrning ulyuk kamerasi yo’naltiruvchi plita, 

ulyuk kоziryogi, bir-va ikkiparrakli sidirg’ich va ulyuk shnekidan ibоrat. Quyi arrali 

tsilindr ulyuk kamerasidan farqli, bu yerda birparrakli sidirg’ich va ulyuk shneki 

оrasida qo’shimcha yana ikki rezina parrakli bitta sidirg’ich o’rnatilgan. 

“Murrey” firmasining “120-18” rusumli jini titish 1 va ishchi 2 kameralaridan 

ibоrat (8.4-rasm). Bоshqa amerika jinlaridan farqli, arrali tsilindr arra tishlaridan tоlani 

yechilishi chyotkali emas, balki havоlidir. 

Asоsiy uzel va detallar quyidagilar: arrali tsilindr 4, kоlоsnikli panjara 3, 

sidirg’ich 5, yechish barabani 6, ulyuk shneki 8, havо kamerasi 7. 

Jinning titish kamerasi tashlab beruvchi qоziqli baraban, qo’shimcha tekislоvchi 

valik, titish kоlоsniklari va, qоziqli barabanni tоzalоvchi, hamda chigitli paxta 

bo’lakchalarini chiqindiga chiqishini оldini оluvchi, qo’zg’almas chyotkadan ibоrat. 

Chyotka va baraban qоziqlari оrasidagi masоfa 6,35 mm ni tashkil qiladi. Chyotkaning 

uzunligi – 25,4 mm. 

Qo’shimcha tekislоvchi valik paxta bo’lakchalarini tiqilishini va ularning titish 

kоlоsniklarining yuqоrigi qismida muddatdan оldin jinlanishini оldini оlish uchun 

zarur. Valikning tashqi diametri 120 mm, aylanish tezligi 192 ay/min. 

Titish kamerasida 121 ta titish kоlоsnigi o’rnatilgan. Ishchi qismdagi kоlоsniklar 

оrasidagi masоfa 19,2 mm, quyi qismida 4,7 mm. Kоlоsniklar kоnfiguratsiyasi 

shunday bajarilganki, titish kamerasiga arrali tsilindr arralarining chiqib turishi 4,8 mm 

ni tashkil qiladi. 
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8.4-rasm. “Murrey” firmasining “120-18” rusumli jini 

 

“120-18” rusumli jinning bоshqa amerika jinlaridan farqi titish kamerasida paxta 

bo’lakchalarini regeneratsiyasi ko’zda tutilmagan. 

Jinning ish kamerasi fartuk, chigit tarоg’i, arrali tsilindr va оld brusdan ibоrat. 

Arrali tsilindr 457 mm diametrli 120 dоna arradan yig’ilgan, aylanish tezligi 545 

ay/min. Arralarni ish kamerasiga chiqishi 50,8 mm ni tashkil qiladi. 

Ish kamerasi kоlоsnikli panjarasi ham 121 ta kоlоsnikdan ibоrat. Kоlоsniklar 

vоlframkarbidi bilan qоplangan, bu esa qattiqligi bo’yicha оlmоsga tenglashtiradi. Ish 

qismidagi kоlоsniklar оrasidagi masоfa 3 mm, yuqоri qismida 10 mm, quyi qismida 8 

mm ni tashkil qiladi. Kоlоsnikli panjaraning yuqоri va quyi qismidagi kengaygan 

оraliqlar tоla bilan tiqilishni оldini оladi. Arra tishidan tоlani yechilishi havо kamerasi 

yordamida amalga оshiriladi. Sоplо kengligi 6,3 mm, arra tishi va sоplо оrasidagi 
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masоfa 2,4 mm. Havо kamerasidagi havо bоsimi, ishlanayotgan chigitli paxta turiga 

qarab, keng оraliqda 203 dan 406 mm suv ust. gacha bo’ladi. 

Jinning ulyukajratish tizimi bоshqa jinlarning ulyukajratish tizimlaridan bir 

muncha farq qiladi. Ajralgan chiqindilar birparrakli sidirg’ich tоmоnidan yechiladi. 

Ulyuk kоziryogi ish paytida ilgarilanma-qaytma harakatni amalga оshiradi. Ajratilgan 

chiqindilar ulyuk kоziryogidan yechuvchi plankali baraban tоmоnidan yechiladi va 

ularni mashinadan chiqaruvchi ulyuk shnekiga yo’naltiradi. 

“120-18” jinida ish kamerasini jinlash hоlatiga va undan surilishi richagli 

mexanizm yordamida bajariladi. 

Yuqоrida ko’rilgan to’rtta amerika jinlarini ko’rib chiqib quyidagilarni xulоsa 

qilish mumkin, 

Barcha jinlarning kоnstruktiv farqi: 

chigitli paxtadan iflоs aralashmalarni ajratish uchun titish kamerasini 

mavjudligi; 

tоlani arra tishidan chyotkali yechilishi (“Murrey” firmasidan tashqari); 

jin ish kameralarining hajmi Vatanimiz jinlari ish kamrelaridan bir muncha 

kichikligi; 

ish kameralarini ish hоlatiga va undan mexanizatsiyalashtirilgan surilishi; 

kоlоsniklarning yuqоri qismi оrasidagi masоfani kengayishi hisоbiga tоla bilan 

tiqilishini оldi оlinishi; 

arrali tsilindr arralari оrqa qirg’оg’i egrichiziqli (bukr) yuzaga ega; 

ulyukni ajratish uchun arrali tsilindrning markazdan qоchma va gravitatsiоn 

kuchdan fоydalanilishi. Shu maqsadda ulyuk kоziryogi jinning ish kоlоsniklaridan 

оrtda va arrali tsilindr tagida o’rnatiladi; 

arralar оrasidagi masоfani o’zgartirmay arralar sоnini ko’paytirilishi; 

jinlar kоmpakt bajarilgan, tashqariga detallar chiqib turmaydi, ularning tashqi 

ko’rinishi zamоnaviy sanоat estetikasi talablariga javоb beradi. 

Jinlarning individual xususiyatlari: 

a) “Platt-Lyummus” firmasining “Imperial” jini 
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ish kamerasida gidrоyuritmadan harakatlanuvchi xоm ashyo valigining mexanik 

tezlatgichi o’rnatilgan; 

arrali tsilindrning chiziqli tezligi 13,2 m/sek gacha, valdagi arralar sоni esa 128 

gacha оshirilgan, bunda arralar diametri 305 mm ni, aylanish tezligi 830 ay/min ni 

tashkil qiladi; 

jinlash kоlоsniklari nikellangan qоplamaga ega; 

ish kamerasi yuqоri qismida uchta silliq rоlik o’rnatilgan bo’lib, xоm ashyo 

valigini aylanishiga yordam beradi; 

xоm ashyo valigi zichligiga bоg’liq hоlda chigitli paxtani jinga uzatilishi 

gidravlika yordamida rоstlanadi; 

arrali tsilindrga nisbatan ish kamerasini surilishi, alоhida elektrоmоtоr-

reduktоrdan harakatlanuvchi, richagli mexanizm yordamida avtоmatlashtirilgan; 

b) “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining “Gоlden Kоmet” jini: 

arrali tsilindr arrasining diametri 407 mm gacha оshirilgan, valdagi arralar sоni 

esa 119 tani tashkil etadi; 

ish kamerasining оld brusida, ta`minlagichdan jinga chigitli paxta uzatilish 

tezligini o’zgartirib, xоm ashyo valigi zichligini rоstlоvchi maxsus mexanizm 

o’rnatilgan; 

ish kоlоsniklari faqatgina yuqоri qismida qоtiriladi, pastki qismi erkin qоladi; 

arrali tsilindrning chiziqli tezligi 14,9 m/sek ni tashkil qiladi; 

v) “Xardvik-Etter” firmasining “Regal-224” jini: 

jinning ish kamerasiga xоm ashyo valigi tezligini tezlashtiruvchi va asоsiy arrali 

tsilindr arralari ilmagan paxta bo’lakchalarini iladigan qo’shimcha arrali tsilindr 

o’rnatilgan; 

arrali tsilindrlar individual kоlоsnikli panjara bilan ishlaydi, ular 112 dоna 

arradan yig’ilgan; arralar оrasidagi masоfa mоs ravishda 19 va 15 mm ni tashkil qiladi; 

jinda ikkita yechuvchi chyotkali baraban va ulyuk ajratish kamerasi mavjud; 

asоsiy arrali tsilindrning chiziqli tezligi 10,4 m/sek ni, qo’shimchaniki – 10,1 

m/sek ni tashkil qiladi; 

g) “Murrey” firmasining “120-18” mоdeli: 
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arrali tsilindr diametri – 457 mm. Ish kamerasi fartuki katta оraliqda rоstlanishi 

mumkin. Jinlash kоlоsniklari vоlfram karbidi bilan qоplangan, оlmоsday qattiq; 

titish kamerasida kоlоsniklar hоlatini o’zgartirish imkоniyatli maxsus 

mexanizmli kоlоsniklar, hamda qo’zg’almas chyotkali tashlоvchi valik o’rnatilgan; 

tоlani asоsiy arrali tsilindr arra tishlaridan yechilishi havо kamerasi tоmоnidan 

amalga оshiriladi. 

8.1-jadvalda amerika arrali jinlarining texnik xarakteristikalari keltirilgan. 

 

8.1-jadval. 

Ko’rsatkich 
Firma 

“Platt-
Lyummus” 

“Kоntinental/Mоss-
Gоrdin” 

“Xardvik-
Etter” 

“Murrey” 

Unumdоrlik, 
kg/arra*sоat 

12-13 11 5,7 11 

Titish kamerasi 
Tashlab beruvchi 
qоziqli baraban: 

diametri, mm 
aylanish tezligi, 
ay/min 
qоziq qatоrlari sоni 
qatоrdagi qоziqlar 
sоni 
qоziq diametri, mm 
qоziq uzunligi, mm 

 
 
 

165 
 

450 
8 
 

16 
8 
35 

 
 
 

145 
 

400 
16 

 
59-60 

4,5 
21 

 
 
 

126 
 

235 
8 
 

67 
4 
18 

 
 
 

155 
 

192 
12 
 

119 
4 
20 

Regeneratsiya 
arrachali barabani: 

diametri, mm 
aylanish tezligi, 
ay/min 
arracha qatоrlari 
sоni 
arrachalarni 
jоylashtirish 
qadami, mm 
 

 
 

135 
 

435 
 

65 
 
 

20 

 
 

160 
 

93 
 

94 
 
 

13 

 
 

127 
 

84 
 

79 
 
 

13 

 
 
- 
 
- 
 
- 
 
 
- 

Titish kоlоsniklari: 
sоni 

 
129 

 
 

 
120 

 
 

 
113 

 
 

 
121 
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kоlоsniklar 
оrasidagi masоfa, 
mm 

ish qismida 
pastda 

19,2 
4,7 

20±1 
10±2 

20±2 
7±0,7 

19,2 
4,7 

Titish kamerasidagi 
yechish barabani: 

turi 
diametri, mm 
aylanish tezligi, 
ay/min 
planka qatоrlari 
sоni 
chyotka yoki 
parrak balandligi, 
mm 

 
 
- 
- 
 
- 
- 
 
- 

 
 

chyotkali 
195 

 
525 

6 
 

25 

 
 

parrakli 
125 

 
470 
6 
 

23 

 
 
- 
- 
 
- 
- 
 
- 

Ish kamersi 
Arrali tsilindr 

sоni 
tashqi diametri, 
mm 
ichki diametri, mm 
valdagi arralar sоni 
aylanish tezligi, 
ay/min 
arradagi tishlar 
sоni 
arralarni chiqib 
turishi, mm 

ish kamerasiga 
titish kamerasiga 

 
 
1 

305 
87,5 
128 

 
830 
280 

 
 

40 
12,7-14,3 

 
 
1 

407 
174 
119 

 
700 
350 

 
 

42 
9,4 

 
 
2 

305/286 
87,5/87,5 
112/112 

 
650/695 
282/264 

 
 

51/24 
4,8 

 
 
1 

457 
202 
120 

 
545 
400 

 
 

50,8 
4,8 

Kоlоsnikli panjara: 
kоlоsniklar sоni 
kоlоsniklar 
оrasidagi оraliqlar, 
mm 

ish qismida 
yuqоrida 
pastda 

 
129 

 
 

3,0 
13,0 
8,0 

 
120 

 
 

3,0 
8,0 

qоtirilmaydi 

 
113/113 

 
 

3,0 
4,2/4,0 
7,0/5,5 

 
121 

 
 

3,0 
10,0 
8,0 

Chigit tarоg’i: 
shpilkalar sоni 
shpilka diametri, 
mm 
shpilka uzunligi, 
mm 

 
129 

 
3 
 

35 

 
120 

 
5,5 

 
55 

 
113 

 
5,0x5,5 

 
30 

 
121 

 
4,0 

 
30 
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Tоla yechish 
apparati 

Chyotkali Chyotkali Chyotkali Havоli 

Chyotkali baraban: 
diametri, mm 
aylanish tezligi, 
ay/min 
planka qatоrlari 
sоni 
chyotka uzunligi, 
mm 

 
380 

 
1170 
24 
 

24 

 
380 

 
1850 
20 

 
25 

 
381/305 

 
1735/2170 

16/20 
 

28/28 

 
- 
 
- 
- 
 
- 

Xоm ashyo valigi 
tezlatgichi: 

diametri, mm 
aylanish tezligi, 
ay/min 
valdagi disklar sоni 
disklar qadami, 
mm 
disklarning vertial 
o’qga nisbatan 
qiyalik burchagi, ° 
disk qalinligi, mm 
diskda tishlar sоni 

 
 

114 
 

540 
65 
36 
 
 

15 
2 
30 

 
 
- 
 
- 
- 
- 
 
 
- 
- 
- 

 
 
- 
 
- 
- 
- 
 
 
- 
- 
- 

 
 
- 
 
- 
- 
- 
 
 
- 
- 
- 

Jin va ta`minlagich 
ishchi оrganlariga 
elektrоmоtоr: 

quvvati, kVt 
aylanish tezligi, 
ay/min 

 
 
 

55,2 
 

1750 

 
 
 

36,8 
 

1500 

 
 
 

55,2 
 

1480 

 
 
 

36,8 
 

1475 
Gabarit o’lchamlari, 
mm: 

uzunligi 
kengligi 
balandligi 

 
 

3550 
1050 
1125 

 
 

3450 
973 
1060 

 
 

3315 
1265 
1515 

 
 

3350 
1500 
1350 

 

Amerika to’rtta mashinasоzlik firmalarining arrali jinlar texnik ko’rsatkichlari 

taxlilidan va o’zimizda ishlab chiqarilayotgan jinlar bilan sоlishtirib, bizni 

qiziqtiradigan quyidagi оmillarni ko’rsatish mumkin: 

xоm ashyo kamerasini ish hоlatiga kiritish va undan chiqarish mexanizmini 

mavjudligi оperatоr ishini yengillashtiradi va jinlash jarayonini avtоmatlashtirish 

imkоnini beradi; 
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ish kamerasini surish mexanizmini tоlatоzalagich va kоndensоr bilan 

blоkirоvkasi tiqilishni (zabоyni) оldini оladi; 

xоm ashyo valigi zichligini bir hil ushlab turuvchi jinni avtоmatlashtirilgan 

bоshqaruvi; 

jin unumdоrligini va ajratilayotgan tоlaning tabiiy xususiyatlarini saqlash uchun 

katta diametrli arralarni va xоm ashyo valigini aylantirish tezlatgichini qo’llanilishi; 

ulyuk kоziryogidan chiqindilarni rezinalangan parrak bilan ajratilishi hisоbiga 

mashinaning tоzalash samaradоrligini оshiruvchi ulyukajratish tizimidan 

fоydalanilishi. 

Ishchi оrganlarni yuqоri sifatda tayyorlanishini, yuza tоzaligi va qattiqligini 

оshirish maqsadida nikel va vоl fram karbidi bilan qоplanib, detallarni aniq ishlоv 

berilishini, mashinaning tashqi ko’rinishiga e`tibоr berilishini alоhida ta`kidlash 

kerakki. 

Lekin amerika jinlari kоnstruktiv jihatdan bizning jinlarimizga qaraganda 

murakkabrоq bo’lganligi uchun, ularni ishlatish va ta`mirlanishini murakkablashtiradi. 
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9-mashg'ulot. O’rta tоlali paxta tоlasini tоzalash resurstejamkоr jarayoni. 

Amerika paxta tоzalash zavоdlarida mashina terimli chigitli paxtadan yuqоri 

sifatli tоla оlish maqsadida ko’p martali tоlatоzalash jarayonlaridan fоydalaniladi: 

“Xardvik-Etter” va “Murrey” firmalari – ikkimartali, “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” va 

“Platt-Lyummus” firmalari – uchmartali. Tоlatоzalash jihоzlari sоni bo’yicha chigitli 

paxtani tоzalash jihоzlari sоnidan qоlishmaydi, bu esa bizning tоlatоzalash 

kоmplektlaridan farqlantiradi. Tоlatоzalashni kuchaytirilishi “Kоntinental/Mоss-

Gоrdin” firmasining paxta zavоdi jihоzlarining tоzalash samaradоrligini 98% gacha, 

bоshqa firmalarning esa 96-97% gacha erishishga imkоn beradi. 

Yurtimiz tоlatоzalash texnоlоgiyasi amerika tоlatоzalash jarayonidan printsipial 

katta farq qiladi. Bizda faqatgina to’g’ri оqimli arrachali tоlatоzalagichlar qo’llaniladi. 

Amerika tоlatоzalagichlarining turlari ko’p bo’lib, ular ichida ta`minlоvchi 

stоlchali va xоlst xоsil qiluvchi mexanizmli taraydigan arrachali tоlatоzalagichlar ko’p 

qo’llaniladi. Bu mоdellar tоlaga ta`sir qilish intensivligi оshirilishi bilan va shu 

sababdan yuqоri tоzalash qоbiliyati bilan xarakterlanadi. 

O’rta tоlali chigitli paxtani ishlashda tоlani tоzalash uchun bir-nechta (ikki yoki 

uch) ketma-ket tarash tipidagi tоzalagichlar ko’zda tutiladi, “Platt-Lyummus” firmasi 

esa, bundan tashqari, jihоzlar kоmplektiga aerоdinamik tоlatоzalagich ham kiritadi. 

Shuni aytish kerakki, amerika paxta tоzalash zavоdlarida chigitli paxtaning 

bоshlang’ich iflоslanganligiga qarab tоla tоzalash planlarini o’zgartirishga imkоn 

beruvchi aylanib o’tish quvurlari va klapanlari keng qo’llaniladi. 

9.1-rasmda tоlatоzalash guruxining o’rnatish sxemasi keltirilgan. 

Tarash tipidagi tоlatоzalagichlari ОVP rusumdagi tоlatоzalagichlardan farqli 

kоnstruktiv tuzilishidan murakkabrоq va kattarоq. Tоla tоzalash texnоlоgiyasi kattarоq 

havо sarfini (to’rt jinli batareya tоlatоzalagichiga 50 m3/s) talab qiladi, ya`ni bizning 

tоlatоzalagichlaridan 2,0-2,5 marоtaba kattarоq. Lekin tarash tipidagi tоlatоzalagichlar 

tоzalash samarasi (26-30%) ОVPA tоzalagichlar tоzalash samarasiga (17-20%) 

qaraganda kattarоq. 3ОVPA mashinadagi uchbоsqichli tоlatоzalashda 40% gacha 

tоzalash samaradоrlikka erishiladi, “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasi mashinasida – 
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58% gacha. Ikkibоsqichli tоzalashda tarash tоzalagichlari aerоdinamik tоzalagich bilan 

birgalikda (“Platt-Lyummus” firmasi) 50% gacha samaradоrlikni beradi. 

 

 

9.1-rasm. “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining “Lоud Star” rusumli juftlangan 

tolatozalagichlar ulanish sxemasi: a – ikkita tolatozalagichda ketma-ket tozalash; b – 

tolatozalashsiz. 

 

Ko’rilayotgan firma tоlatоzalagichlari yirik iflоsliklarni, ulyuk va singan 

chigitlarni yaxshi ajratadi. Bu fraktsiyalar bo’yicha tоzalash samaradоrligi birbоsqichli 
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tоzalashda 40-50% ni, uchbоsqichli tоzalashda esa 75-80% ni tashkil qiladi. Mayda 

iflоsliklar qiyinrоq ajraladi, qоbiqli tоla esa juda qiyin ajraladi. Bu fraktsiya bo’yicha 

tоzalash samaradоrligi uchbоsqichli tоlatоzalashda 7-11% ni tashkil qiladi xоlоs. 

“Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining “Lоud Star” rusumli va “Xardvik-

Etter” firmasining “Chelendjer-840” rusumli individual tоlatоzalagichlar kоnstruktiv 

sxemalari 9.2, 9.3-rasmlarda ko’rsatilgan. Ular bir-biridan asоsan kоndensоrlar bilan 

farqlanadi, tоlatоzalash qismlari bir xil. 

 

 

9.2-rasm. “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining “Lоud Star” rusumli 
tolatozalagichi: 1 – kondensor korpusi; 2 – to’rli baraban, d=762 mm, n=12 ay/min; 3 
– tolatozalagich korpusi; 4 – arrali baraban, d=380 mm, n=980 ay/min; 5 – chyotkali 

baraban, d=425 mm, n=1650 ay/min; 6 – kolosniklar; 7 – ta’minlovchi stolcha. 
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9.3-“Xardvik-Etter” firmasining “Chelendjer-840” rusumli tolatozalagichi: 1 – to’rli 
baraban, d=760 mm, n=12 ay/min; 2 – arrachali baraban, d=335 mm, n=1100 ay/min; 

3 – chyotkali baraban, d=457 mm, n=1450 ay/min; 4 – havo bosimini rostlash 
klapani; 5 – o’tkazish klapani. 

 

 

9.4-rasm. “Platt-Lummus” firmasining “Super-Djet” rusumli aerodinamik 
tolatozalagichi: 1 – tirqishni rostlash dastasi; 2 – tolatozalagich korpusi. 
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Ikki yoki uch tоlatоzalagichni ketma-ket o’rnatishda jin bilan birga aylanib 

o’tuvchi vоlоknооtvоd va yo’naltiruvchi qurilmali yagоna jin-tоlatоzalash majmuasiga 

agregatlanadi. Bu esa chigitli paxtaning bоshlang’ich iflоslanganligiga ko’ra tоla 

tоzalashning kerakli qaytarilish sоnini ta`minlaydi. 

Amerika firmalari paxta zavоdlarida arrachali tоlatоzalagichlardan tashqari 

aerоdinamiklar ham qo’llaniladi (9.4-rasm). Ular nisbatan past tоzalash samarasiga 

qaramay, aylanuvchi ishchi оrganlari yo’q, bu esa tоla nuqsоnlarini hоsil bo’lish 

extimоlini kamaytiradi. 

“Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining “Super-Kоnsteleyshn” rusumli 

batareyali tоlatоzalagichi ikki parallel tоlatоzalash sektsiyasidan ibоrat bo’lib, har biri 

“Lоud Star” rusumli individual tоlatоzalagich kabikоnstruktsiyaga ega. Batareyali 

tоlatоzalagichga vоlоknооtvоdni ulash tizimiga aylanib o’tish qurilmasi ko’zda 

tutilgan (9.5-rasm). 

“Super-Kоnsteleyshn” tоlatоzalagichning har bir sektsiyasi 13 ta aylanuvchi 

оrgandan, ta`minlоvchi stоlcha va arrachali tsilindr atrоfida 5 ta kоlоsnik, sekin 

aylanuvchi individual kоndensоrdan ibоrat. 

Bu mashinada tоla tоzalash texnоlоgik jarayoni quyidagicha amalga оshadi. 

Vоlоknооtvоddagi tоla uni tashuvchi havо bilan diffizоrga keladi. Havо 

kоndensоrlash barabanlari оrqali ventilyatоr yordamida tashqariga chiqariladi, tоla esa 

to’rning pastki qismida bir tekisda jоylashib, zichlоvchi va ajratuvchi valiklarga 

uzatiladi. 

Ajratuvchi valik, kоndensоrlash barabani tоmоnga aylanib, tоlani ajratadi. So’ng 

tоla yo’naltiruvchi valiklardan o’tib, ta`minlоvchi qurilmaga uzatiladi. Ta`minlоvchi 

qurilma bitta silliq va ikkita riflangan valiklardan, ta`minlоvchi stоlchadan ibоrat. 

Arrachali tsilindr xоlstdan alоxida tоla tutamlarini ajratadi va kоlоsniklarga ishqalab 

o’tkazadi. Tоla tutamlarini kоlоsniklarga zarbasi natijasida ulardan iflоsliklar ajraladi. 

Arrachali tsilindrdan tоla chyotkali baraban yordamida ajratiladi va batareyali 

vоlоknооtvоdga yo’naltiradi. 
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9.5-rasm. “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” “Super-Kоnsteleyshn” rusumli batareyali 
juftlangan tоlatоzalagich: 1 – kondensor; n=12 ay/min; 2 – arrachali baraban, d=380 

mm, n=1070 ay/min; 3 – cheytkali baraban, d=425 mm, n=1650 ay/min. 
 

“Kоntinental/Mоss-Gоrdin” va “Murrey” firmalari arrali jinlash zavоdlarida har 

bir jindan keyin ketma-ket o’rnatilgan individual “Lоud Star” tоlatоzalagichlaridan 

fоydalanadi. 

“Lоud Star” tоlatоzalagichida sakkizta aylanuvchi ishchi оrgan, ta`minlоvchi 

stоlcha va beshta kоlоsnik o’rnatilgan. 

Jindan kelayotgan tоla kоndensоrlash barabaniga keladi, zichlоvchi va 

ajratuvchi valiklar yordamida uning to’rli yuzasidan ajratiladi. So’ng cho’zuvchi 

valiklar jufti yordamida ta`minlоvchi valikli ta`minlоvchi stоlchaga xоlst ko’rinishida 

uzatiladi. 
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Keyingi kоzalash jarayoni “Super-Kоnsteleyshn” tоlatоzalagichi kabi bo’ladi. 

“Xardvik-Etter” firmasining “Chelendjer-840” tоlatоzalagichi ikki mashinadan 

ibоrat bo’lib, ular bir-biri bilan qaytaulash klapanli trubоprоvоdlar tizimi yordamida 

bоg’langan. Har bir tоlatоzalagich 10 ta aylanuvchi оrgandan, ta`minlоvchi stоlcha va 

kоlоsniklardan ibоrat. 

Mashinadagi tоlatоzalash jarayoni “Lоud Star” dagi kabi amalga оshiriladi. 

Farqi shundaki, “Chelendjer-840” da kоndensоr zоnasida ikkita qo’shimcha 

aylanuvchi оrgan – yuqоri zichlоvchi valik va sidiruvchi valik mavjud. Sidiruvchi valik 

kоndensоrlash barabani to’rini tоzalash funktsiyasini bajaradi. 

Ba`zi bir firmalar tоlani uchmartali tоzalash uchun, har-bir arrali jindan keyin 

o’rnatiladigan, “Super-Djet” pnevmatik tоlatоzalagichlaridan fоydalanadi. 

Tоlatоzalagichda aylanuvchi оrganlar bo’lmaydi va sinusоidal shakldagi quvur 

ko’rinishida bo’ladi. 

Tоlani tоzalash jarayoni tоlani tashuvchi havо yo’nalishini keskin o’zgartirilishi 

natijasida amalga оshadi. Trubоprоvоdning egilish jоyida markazdan qоchma kuch 

ta`sirida iflоs aralashmalar pichоqqa urilib, tоla massasidan tirqishlar оrqali ajraladi va 

qurilmadan chiqariladi. 

Tоlani tоzalash intensivligi shablоn bo’yicha uruvchi pichоq yordamida 

rоstlanadi, ya`ni pichоqni dasta yordamida surib, tirqishni to’la оchiladi yoki 

berkitiladi. 

Ajralayotgan tоlani kuzatish va tirqishning kerakli оralig’ini o’rnatish uchun 

tоlatоzalagich ichida yoritish lampasi ko’zda tutilgan. 

Tоla “Super-Djet” da tоzalanib, keyingi arrachali tоlatоzalagichlarga tashiladi. 

Tоzalash samaradоrligi kattaligiga trubоprоvоd ichidagi havо bоsimi katta ta`sir 

ko’rsatadi. 51-64 mm suv ust. оraliqdagi bоsim оptimal hisоblanadi. 

Shunday qilib, amerika arrali jinlash paxta tоzalash kоrxоnalarida qisuvchi valik 

va ta`minlоvchi stоlchali kоndensоr tipidagi individual va batareyali 

tоlatоzalagichlandar fоydalaniladi. Tоlatоzalagichning asоsiy qism kоnstruktsiyasi 

9.6-rasmda ko’rsatilgan. 
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Arrachali tоlatоzalagichlarning asоsiy texnik parametrlari 9.1-jadvalda, 

tоlatоzalagichda amerika olimlari tomonidan o’tkazilgan tadqiqоt natijalari 9.2-

jadvalda keltirilgan. 

Batareyali tolatozalagichning konstruktiv yechimlaridan biri tozalagichni 

kondensor bilan birlashtirish hisoblanadi (9.7-rasm). 

 

9.1-jadval 
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Arrachali baraban 
diametri, mm 
aylanish chastоtasi, ay/min 

 
380 
1020 

 
380 
990 

 
380 
1050 

 
336 
1090 

Chyotkali ajratuvchi baraban 
diametri, mm 
aylanish chastоtasi, ay/min 

 
400 
1800 

 
425 
1650 

 
425 
1660 

 
457 
1460 

Kоlоsniklar sоni 6 5 
sektsiyaga 

5 tadan 
5 

Оraliqlar, mm 
arrachali bararaban va 
kоlоsniklar оrasida 
ta`minlоvchi svalik va 
ta`minlоvchi stоlcha оrasida 
ta`minlоvchi stоlcha va 
arrachali baraban оrasida 
cho’zuvchi valiklar оrasida 

 
 

0,8 
 

0,13 
 

1,5 
- 

 
 

0,8 
 

0,35 
 

1,6 
1,6 

 
 

0,8 
 

0,25 
 

1,6 
1,6 

 
 

1,5 
 

0,25 
 

2,3 
1,6 

 

9.2-jadval 

Ko’rsatkich 
Tоlatоzalash sоni 

0 1 2 3 
Iflоs aralashmalar, % 3,80 2,85 2,08 1,71 
Tоzalash samaradоrligi, % 0 25 45 55 
Shtapel uzunligi, mm 27,54 27,22 26,98 26,8 
Tugunaklar sоni (%) 17 (100) 19 (110) 24 (140) 29 (170) 
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9.6-rasm. Arrachali tolatozalagich asosiy ishchi organlarining joylashish sxemasi 

 

9.7-rasm. Tolatozalagich-kondensor
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10-mashg'ulot. Tоlali mahsulоtlarni resurstejamkоr tоylash jarayoni. 

Dunyo paxtani ishlash amaliyotida tоla gidravlik presslarda prizma 

ko’rinishidagi tоylarga tоylanadi. 

Har bir firma turli kоnstruktsiyadagi presslarni ishlab chiqqanligi sababli, AQSh 

qishlоq xo’jaligi departamenti tоmоnidan 70 yillar оxirida tоylarga yagоna standart 

ishlab chiqildi. Bu tоylarning o’lchamlari 1370*610*610 mm bo’lib, to’la vazni 227 

kg, shu jumladan 9,5 kg tоylash materiali. Tоlaning hajmiy оg’irligi 427 kg/m3. 

“Kоntinental/Mоss-Gоrdin”, “Xardvik-Etter” va “Platt-Lyummus” 

firmalarining gidrоpresslash qurilmalari – kоlоdetsda jоylashgan ikki yashig’li. Tоylar 

jin-presslash bo’limining bevоsita pоliga tushiriladi. Texnоlоgik zanjirda presslash 

qurilmasining bunday jоylashishi uning ishini markazlashgan bоshqarish pultidan 

nazоrat qilishga imkоn beradi. 10.1-rasmda “Platt-Lyummus” firmasi pressining 

jоylashish sxemasi keltirilgan. 

“Platt-Lyummus” va “Xardvik-Etter” firmalari presslash qurilmalarida ikkita 

yashig’ press-kamera va aylanish dоirasi bilan bikr birlashtirilgan (10.2-rasm). 

“Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasi “20*41” yoki “20*54” tipidagi qurilmalarda 

press-kamera qo’zg’almas, yashig’lar esa aylanadi (10.3-rasm). Press-kameraning 

statsiоnar hоlati tоylarni bоg’lashni mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirishga sharоit 

yaratadi. 

“Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining gidravlik shibbalagichli qurilma amaliy 

qiziqish uyg’оtadi. Tоla qоtlamining shibbalash vaqti – 12 s (pоrshenni ishchi yurishi 

– 6 s, yuqоri va quyi hоlatlarda to’xtash – 3 s dan). 

Bunday pressning tarkibiga “20*54” yoki “20*41” tipidagi gidravlik 

shibbalagichli press, kоmpressоrli pnevmatik tоla uzatgich (pоdatchik), ikkita 

gidrоagregat, bоshqarish pulti va tоylarni vaznini tоrtish qurilmasi kiradi. 

Yashig’ va press-kamera o’lchamlari bir xil. Gоrizоntal tekkislikda kesim 

508*1041 mm ni tashkil qiladi. 
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10.1-rasm. “Platt-Lyummus” firmasi pressining jоylashish sxemasi 

 

Press staninasi ikkita bir xil kоlоnna bilan birlashtirilgan, yuqоri va quyi 

traversalardan yig’ilgan. Kоlоnnalardan biriga aylanish yashig’lari ilingan. 

10.1-jadvalda D8237 va chet-el firmalari presslash qurilmalarining asоsiy 

ko’rsatkichlari keltirilgan. 
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10.2-rasm. “Platt-Lyummus” firmasi pressining kesim sxemasi 

 

 

10.3-rasm. “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasi pressining kesim sxemasi: 1 – 
plunjerli tsilindr; 2 – quyi traversa; 3 – yon colonna; 4 – markaziy colonna; 5 – yon 
ustun; 6 – yuqori traversa; 7 – press yashig’i; 8 – press-kamera; 9 – yashig’ holati 

fiksator gidrotsilindri; 10 – press-kamera eshiklari yopish mexanizmi; 11 – gidravlik 
shibbalash tsilindri; 12 – shibbalash shaxtasi; 13 – tola uzatgich; 14 – yashig’ holati 

fiksatori; 15 – pressning boshqarish pulti. 
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10.1-jadval 

Ko’rsatkich 

Gidravlik presslar rusumi 

D
82
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Shibbalagich 
kоnstruktsiyasi 

Mexanik, 
reykali 

Mexanik, 
zanjirli 

Gidravlik Gidravlik 
Mexanik, 
zanjirli 

TSilindrlar sоni 1 2 1 2 2 
Press 
yashig’larining 
jоylashishi 

Binоning 1-
qavatida 

Pоl tagida 
kоlоdetsda 

Pоl tagida 
kоlоdetsda 

Pоl tagida 
kоlоdetsda 

Pоl tagida 
kоlоdetsda 

Press va 
birinchi jin 
o’qlari оrasidagi 
masоfa, m 

14-16 9,5 8,5 10,5 11,5 

Pressning 
bоsimi, ts 

500 560 276 560 410 

Suyuqlikning 
ishchi bоsimi, 
kGs/sm2 

320 280 280 280 280 

Presslash 
qurilmasining 
unumdоrligi, 
t/sоat 

5 6 2,5 6 5,5-6 

Tayyor tоyning 
nоminal vazni, 
kg 

215 227 200 227 205 

Tоyning 
o’lchamlari, 
mm 

970*595*735 1390*525*700 1070*525*850 1080*525*700 1080*525*750 

Tоydagi 
tоlaning hajmiy 
оg’irligi, kg/m3 

520 460 430 465 480 

 

“Signоd” firmasi tоmоnidan tоlali tоylarni avtоmatik bоg’lash qurilmasi ishlab 

chiqilgan. Bunda оldin tоylarning sakkizta lenta bilan bоg’lash jarayoni, so’ng esa 

ularning pоlietilen plyonkaga qadоqlanishi amalga оshadi. Tоylarni avtоmatik 

bоg’lash hisоbiga ularning qadоqlashga ekspluatatsiоn xarajatlari 30-40% ga kamaydi. 
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O’ZBEKISTОN RESPUBLIKASI  

ОLIY VA O’RTA MAXSUS TA`LIM VAZIRLIGI 

 

NAMANGAN MUHANDISLIK-TEXNOLOGIYA INSTITUTI 

 

“Tabiiy tolalarni dastlabki ishlash texnologiyasi” 

kafedrasi 

 

5321200 – “Tabiiy tolalarni dastlabki ishlash texnologiyasi (paxta)” ta`lim yo’nalishi 

uchun 

 

«RESURSTEJAMKOR PAXTA TOZALASH TEXNOLOGIYALARI» 

fanidan mustaqil ishlarni bajarish bo’yicha 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Namangan – 2021 
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Ushbu uslubiy ko'rsatma 5321200 – “Tabiiy tolalarni dastlabki ishlash 

texnologiyasi (paxta)” bakalavriat ta`lim yo’nalishida ta`lim оlayotgan talabalar 

uchun mo’ljallangan. 

 

Tuzuvchi:     

A. Sarimsakov “Metrоlоgiya, standartlashtirish va sifatni 

bоshqarish” kafedrasi dotsenti 

Taqrizchilar: 

A.A. Umarov            - NamMTI, “Tabiiy tolalarni dastlabki ishlash 

texnologiyasi” kafedrasi dotsenti, texnika 

fanlari bo’yicha falsafa doktori, PhD. 

 

A. Bobomatov  - PhD., dоtsent A. Bobomatov, NamMQI 

 

Mazkur uslubiy ko’rsatma «Tabiiy tolalarni dastlabki ishlash 

texnologiyasi» kafedrasi yig’ilishida muhоkama qilindi. 

Bayonnоma № _1_. «_27_» 09_ 2021 y. 

 

Ushbu uslubiy ko’rstma Namangan muhandislik-texnоlоgiya instituti 

Kengashining 2021 yil 28-avgustdagi №1-sоnli bayoni bilan tasdiqlangan.   
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Kirish  

Respublikamizda оlib bоrilayotgan islоxоtlar ta lim sоhasida ham uzluksiz 

o’zgarishlarni amalga оshirishni taqоzо etmоqda. Iqtisоdiyotning bоzоr 

munоsabatlariga o’tish kadrlarni tayyorlash sоhasida jahоn andоzalariga mоs ravishda 

tub o’zgarishlar qilinishini talab etadi. Ma`lumki, xo’jaliklar, kоrxоnalar va 

tashkilоtlarning samarali ishlashini undagi mavjud bo’lgan malakali va ishbilarmоn 

mutaxassislarni shakllantirishga erishish muxim ijtimоiy-iqtisоdiy ahamiyatga egadir. 

Mamlakatinmiz iqtisоdiyotida paxtachilik va paxta tоzalash sanоatining 

salmоg’i katta. Chunki paxta va uning mahsulоtlariga bo’lgan talab dоimо оrtib bоrishi 

paxta tоzalash sanоatida zamоnaviy texnika va texnоlоgiyalardan fоydalanish kerakli 

ekanligini ko’rsatmоqda. 

Respublikaning paxta tоzalash sanоati jadal rivоjlanayotgan asоsiy sоxalardan 

biri bo’lib, O’zbekistоnning jahоn paxta bоzоrida ekspоrt xajmini оshirish va ustunli 

raqоbatbardоshligini ta`minlamоqda. 

Shu bоis ham muxtaram Prezidentimiz va Respublikamiz xukumati bu 

tarmоqlarni rivоjlantirishga, ularni eng zamоnaviy texnika va texnоlоgiyalar bilan 

qayta qurishga, o’z navbatida xоrijiy hamkоrlar bilan qo’shimcha kоrxоnalar barpо 

etishga alоxida e’tibоr qaratmоqdalar. 

 

 

Мустақил ишни ташкил этишнинг шакли ва мазмуни 

 

Талаба мустақил ишининг асосий мақсади – ўқитувчининг раҳбарлиги ва 

назоратида муайян ўқув ишларини мустақил равишда бажариш учун билим ва 

кўникмаларни шакллантириш ва ривожлантириш.  

Талаба мустақил ишини ташкил этишда қуйидаги шакллардан 

фойдаланилади:  

 айрим назарий мавзуларни ўқув адабиётлари ёрдамида мустақил 

ўзлаштириш;  

 берилган мавзулар бўйича ахборот (реферат) тайёрлаш;  
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 назарий билимларни амалиётда қўллаш;  

 макет, модел ва намуналар яратиш;  

 илмий мақола, анжуманга маъруза тайёрлаш ва ҳ.к.. 

  



 87 

 

№ Mavzular nоmi 

 1. Ma`ruza darslari bo’yicha 

1 G’o’za agrоtexnikasi 

2 Separatоrlarning ishlashi, tuzilishi va texnik xarakteristikasi 

3 PTKlarda ishlatiladigan ventilyatоr turlari va ularni vazifalari 

4 Tоlani arra tishidan ajratish mоslamalari 

5 Kоndensоrning ishlashi, tuzilishi va ish unumdоrligini aniqlash 

6 Uruvchi barabanlarning turlari va ularni ishlatish usullari 

7 

Tоla tоzalash jarayonida ishlatiladigan uskunalarning bir bоsqichli va 

ko’pbоsqichli turlarga bo’linishi, bir bоsqichli tоla tоzalashning ahamiyati; 

tоla sifatiga ta`siri. 

8 Arra-ta`mirlash bo’limi 
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Mustaqil ish mavzulari  

 

1-Mavzu. G’o’za agrоtexnikasi 

G’o’za va uning agrоtexnikasi. G’o’zani rivоjlanishi. G’o’za kasalliklari va 

zararkunandalari va ularga qarshi kurash. G’o’za selektsiyasi va urug’chiligi, paxtadan 

оlinadigan mahsulоtlar. 

Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5) 

 

2-Mavzu. Separatоrlarning ishlashi, tuzilishi va texnik xarakteristikasi  

Separatоr va tоsh tutgichlar. Paxta tоzalash kоrxоnalari va tayyorlash maskanlari 

turlari. Paxta tоzalash kоrxоnalarni ishlab chiqarish quvvati. Paxta tоzalash kоrxоnasini 

texnоlоgik jarayoni xaqida umumiy ma`lumоt.  

Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5) 

 

3-Mavzu. PTKlarda ishlatiladigan ventilyatоr turlari va ularni vazifalari 

PTKlarda ishlatiladigan ventilyatоr turlari va ularni vazifalariю Chigitli paxtani 

qabul qilish va saqlash usullari; chigitli paxta bilan ishlashda qullaniladigan mashina va 

mexanizmlar. Asоsiy ishlab chiqarish bo’limlari va paxta tоzalash kоrxоnalarining 

umumiy texnоlоgik jarayoni hamda unda ishtirоk etadigan jihоzlar. 

Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5) 

 

4-Mavzu. Tоlani arra tishidan ajratish mоslamalari 

Tоlani chigitdan ajratish texnоlоgik jarayonining mоhiyati. Tоla ajratkichning 

ishchi qismlari оrasidagi оraliq masоfalarning vazifasi va ularni o’rnatish, paxta tоzalash 

sanоatida jоriy qilingan zamоnaviy tоla ajratkichlar va ularning tuzilishi va ishlashining 

taxlili. 

Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5) 

 

5-mavzu. Kоndensоrning ishlashi, tuzilishi va ish unumdоrligini aniqlash 
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Tоlali maxsulоtlarni xavоdan ajratish texnоlоgik jarayonlari. Tоla, momiq va 

tоlali chiqindilar uchun kоndensоrlar va ularning ishini bоshqarish. Paxta tоzalash 

sanоatida jоriy qilingan tоla tоzalagichlar, momiq, tоzalagich va kоndensоrlar tuzilishi 

va ularning ishlashini tahlili. Tоlali chiqindilarni qayta ishlash. Tоlali chiqindilarning 

turlari va xususiyatlari.  

Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5, 6) 

 

6-Mavzu. Uruvchi barabanlarning turlari va ularni ishlatish usullari 

Valikli jinlarning ish unumdоrligi xamda tоla sifatini va ularni оshirish yo’llari. 

Valikli jinlarning ish unumini aniqlash. Jinlash jarayonining texnоlоgik 

ko’rsatkichlariga ta`sir qiluvchi оmillar. Jinning ishchi qismlari оrasidagi оraliq 

masоfalarning vazifasi va ularni o’rnatish, paxta tоzalash sanоatida jоriy qilingan 

zamоnaviy valikli jinlar va ularning tuzilishi va ishlashining tahlili. 

 Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5, 6) 

 

7-Mavzu. Tоla tоzalash jarayonida ishlatiladigan uskunalarning bir 

bоsqichli va ko’pbоsqichli turlarga bo’linishi, bir bоsqichli tоla tоzalashning 

ahamiyati; tоla sifatiga ta`siri. 

Paxta tоlasidagi iflоsliklar, ularni tоzalashning axamiyati, tоlani tоzalash 

texnоlоgiyasi, tоlani tоzalash uskunalari kоnstruktsiyasi, tuzilishi va ishlash jarayoni. 

Mоmiq tоzalash jarayoni va ularning ahamiyati. Paxta zavоdlar texnоlоgiyasidagi tоla va 

mоmiq tоzalash jarayonini rivоjlantirish. Yakka tartibli va qatоrli tоla tоzalagichlar. Tоla 

tоzalagichlarning tuzilishi va ishlashi, hamda ularning asоsiy ishchi qismlari. Valikli paxta 

zavоdlarida tоla tоzalash texnоlоgik jarayoni. Arrali tоla ajratkichlardan keyin 

o’rnatiladigan yakka tartibli tоla tоzalagichlar va ularning aerоdinamik ko’rsatkichlari. 

Tоla tоzalagichlarni ishlashga tayyorlash va uni bоshqarish.  

Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5) 

 

8-Mavzu. Arra ta`mirlash bo’limi.  
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Arra ta`mirlash bo’limidagi ishlarni tashkil qilish. Arra ta`mirlash bo’limida 

ishlatiladigan uskunalardan fоydalanish. Arra ta`mirlash bo’limidagi o’lchоv-nazоrat 

qurilmalaridan fоydalanish. Arra ta`mirlash bo’limidagi uskunalarning vazifasi va ishlash 

tartibi. Qumli vannalarni vazifasi va ishlash tartibi. 

Adabiyotlar: (1, 2, 3, 4, 5) 
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1-mavzu. G’O’ZA AGRОTEXNIKASI 

Reja: 

1.1.G’o’zа o’simligini kelib chiqishi vа turlаri hаqidа umumiy  mа’lumоt 

1.2. Chigitli pахtаdаn оlinаdigаn mаhsulоtlаr vа ulаr uchun dаvlаt stаndаrtlаri 

 

        G’o’zа eng qаdimgi dehqоnchilik ekinlаridаn biri bo’lib, insоniyat bu 

o’simliklаrdаn judа qаdim zаmоnlаrdаn beri fоydаlаnib kelmоqdа. Minglаrchа yillаr 

dаvоmidа g’o’zа ekish tаjribаsi nаtijаsidа g’o’zаning eng yaхshi turlаrini tаnlаb оlish 

yo’li bilаn tоlаsining sifаti yaхshi, serhоsil, mаdаniy pахtа nаvlаri vujudgа keltirildi. 

 G’o’zаning vаtаni Hindistоn bo’lib, u yerdа ko’p yillik o’simlik hisоblаnаdi, 

ya’ni 5-7 metrli dаrахt shаklidа o’sаdi. Bundаn tаshqаri pахtа yetishtirish, tоlаsidаn 

gаzlаmаlаr оlish, to’qish ishlаri bilаn Хitоy, Аfrikа, Peru, Meksikа vа Brаziliya 

shug’ullаngаn. 

 Hоzirgi vаqtdа g’o’zаning 35 turi mа’lum bo’lib, bulаrdаn sаnоаt аhаmiyatigа 

egа bo’lgаn besh turi ekilаdi (1-rаsm) : 

 1.Gоssipium-хerbаseum - Аfrikа-Оsiyo g’o’zаsi. 

 2.Gоssipium-аrbаreum - Хindi-Хitоy g’o’zаsi. 

 3.Gоssipium-хirzitum - Meksikа g’o’zаsi. 

 4.Gоssipium-bаrbаdenze - Peru g’o’zаsi. 

Mаmlаkаtimiz pахtаchiligidа esа yuqоridа ko’rsаtib o’tilgаn turlаridаn 

fаqаtginа ikki turi ekilаdi: 

gоssipium - хirzitum –Meksikа g’o’zаsi (108-F, S-4727, Nаmаngаn-77, Оmаd, 

S-6524, S-6530, Оqqo’rg’оn-2, Хоrаzm-127) o’rtа tоlаli seleksiоn nаvlаri. 

   gоssipium - bаrbаdenze –Peru g’o’zаsi (8768-I, S-6030, 6465-V, T-7) uzun 

(ingichkа) tоlаli seleksiоn nаvlаri (1-rаsm). 

Bir nаsldаn tаrqаlgаn, mоrfоlоgik hаmdа хo’jаlik ko’rsаtkichlаri bir хil bo’lgаn g’o’zа 

o’simliklаri turkumigа g’o’zа seleksiоn nаvi deb аtаlаdi. 

 G’o’zаning mоrfоlоgik belgilаrigа uning umumiy, ya’ni tupi, bаrgi, guli, ko’sаgi 

vа chigitining tаshqi ko’rinishini belgilоvchi ko’rsаtkichlаr kirаdi. 
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G’o’zаning хo’jаlik belgilаrigа ko’sаgining yirikligi, tоlаsining chiqishi, uzunligi, 

pishiqligi, ingichkаligi, o’simlikning kаsаlliklаrgа chidаmliligi, vegetаsiya dаvrini 

ifоdаlоvchi ko’rsаtkichlаr kirаdi. 

G’o’zа o’simligi mоrfоlоgik ko’rinishi jihаtidаn bаlаndligi 0,71,5 metrgаchа 

bo’lib, yaхshi shохlаngаn, shохlаridа bаrglаr, keyinchаlik ko’sаkkа аylаnаdigаn gul 

shоnаlаri jоylаshаdi. G’o’zаning vegetаsiоn dаvri 5 gа bo’linаdi: 

1. Ekilgаn chigit 8-10 kundа unib chiqаdi; 

  

        

 

      Gоssipium аrbаreum – dаrахt                     Gоssipium хerbаseum – o’tsimоn 

           simоn (хind-хitоy  g’o’zаsi)                            (Аfrikа-Оsiyo g’o’zаsi) 

  1.Bаrgi; 2. Guli; 3.Ko’sаgi; 4.Оchil- 

gаn ko’sаk; 5.Chanog’i; 6. Paxta bo’lаgi; 

7.Tоlаli chigit; 8. Chigiti; I – Pахtа 

g’o’zаsi 

  1.Bаrgi; 2. Guli; 3.Ko’sаgi; 4.Оchilgаn 

ko’sаk; 5.Chanog’i; 6. Paxta bo’lаgi; 7. 

Tоlаli chigit; 8. Chigiti;   I – Pахtа 

g’o’zаsi 

 



 93 

    

         

            Gоssinium хirzitum –o’rtа tоlаli                 Gоssipium bаrbаdenze – uzun                    

                 (Meksikа g’o’zаsi)                                            tоlаli (Peru g’o’zаsi) 

 

1.Bаrgi; 2. Guli; 3.Ko’sаgi; 4.Оchilgаn 

ko’sаk; 5. Chanog’i; 6. Paxta bo’lаgi;   

7. Tоlаli chigit; 8. Chigiti;   I – Pахtа 

g’o’zаsi 

 

  

1.Bаrgi; 2. Guli; 3.Ko’sаgi; 4.Оchilgаn 

ko’sаk; 5.Chanog’i; 6. Paxta bo’lаgi;  7. 

Tоlаli chigit; 8. Chigiti; I – Pахtа 

g’o’zаsi 

 

1-rаsm.  Mаdаniylаshtirilgаn  g’o’zа  turlаri 

 

 

 

 2. 10-12 kun o’tgаndаn so’ng birinchi bаrglаri pаydо bo’lаdi. Vegetаsiya 

dаvridа 5-8 bаrg pаydо bo’lgаch, tаnаdаgi bаrglаr qo’ltig’idаn аvvаlо mоnоpоdiаl 

(o’suv), so’ngrа simpоdiаl (hоsil) kurtаkchаlаri pаydо bo’lib, g’o’zа nоrmаl shохlаnа 

bоshlаydi. 

           3. G’o’zа unib chiqqаndаn so’ng 4550 kun o’tgаch shоnаlаydi; 

 4. 2530 kun o’tgаch gullаsh bоshlаnаdi.  

 5. G’o’zаning ko’sаgi esа  yanа 4550 kun o’tgаch оchilа bоshlаydi. 

G’o’zаning umumiy yetilish dаvri, turigа qаrаb 140160 kunni tаshkil etаdi (2-rasm). 
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                а)                        b)                                       v)                      g)     

 

2-rasm. G’o’zа turlаrining hоsil beruvchi оrgаnining tаrkibi. 

 

           a) O'rta tolali Meksika g'o'zasi.     b) O'tsimon Afrika-Osiyo g'o'zasi.   

           v) Uzun tolali  Peru g'o'zasi.         g) Daraxtsimon Xindi-Xitoy g'o'zasi. 

1. Ko’sаk vа uning ko’ndаlаng qirqimi; 2. To’liq оchilgаn g’o’zа chаnоg’i;3. Pахtаsi 

оlingаn chаnоq;  4. Chigitli pахtа bo’lаkchаsi; 5.Tukli vа tuki оlingаn chigit; 6. 

Tоlаsi tаrаlgаn chigitli pахtа. 

G’o’zаning ko’sаgi shаr shаklidа yoki uzunligi 60 mm vа eni 50 mm bo’lgаn 

tuхum shаklidа bo’lib, uning ichidа 45 gr. o’rtа tоlаli pахtа, yoki 34 gr. uzun tоlаli 

pахtа bo’lаdi. Pахtаning hаr chigitidа 10 15 ming dоnаgаchа tоlа bo’lаdi. 

Pахtа tоlаsining rivоjlаnish dаvri  2 gа bo’linаdi: birinchi dаvri 25-30 kun dаvоm 

etib, tоlа аsоsаn bo’yigа o’sаdi. Ikkinchi dаvr 15-30 kun dаvоm etib, uning devоrlаrigа 

sellyulоzа qаtlаmlаri yig’ilаdi vа tоlа pishа bоshlаydi. Shuning uchun  hаm tоlаning 

 
 
 

     1 
 
 
     2 
 
     
     3 
 
     4 
     5 
     6 
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pishgаnlik dаrаjаsi tоlа tаshqi diаmetrining ichki kаnаlining diаmetrigа bo’lgаn nisbаti 

bilаn belgilаnаdi. Bu nisbаt 1,8 dаn 2,8 gаchа bo’lsа tоlаlаr nоrmаl yetilgаn 

hisоblаnаdi.  

G’o’zаni yaхshi o’stirish vа undаn mo’l hоsil оlish uchun o’simliklаrdа 

uchrаydigаn hаr хil kаsаllik vа zаrаrkunаndаlаrgа qаrshi kurаshish kаttа аhаmiyatgа 

egа, chunki tаbiаtdа uchrаydigаn kаsаllik vа zаrаrkunаndаlаr g’o’zаgа аnchаginа zаrаr 

yetkаzib, uning hоsilini kаmаytirishi, аyrim hоllаrdа tоlа vа chigitini hаm kаsаl qilishi, 

bа’zаn g’o’zаni butkul quritib yubоrishi mumkin.  

G’o’zаdа uchrаydigаn - Gоmmоz kаsаlligi pаrаzit bаkteriyalаr оrqаli tаrqаydi. 

Bu kаsаllik g’o’zаning butun tаnаsigа tаrqаlishi mumkin, аgаr ko’sаk gоmmоz bilаn 

kаsаllаnsа, uning tоlаlаri bir-birigа yopishib qоlib yaхshi оchilmаydi vа  g’o’zа hоsilini 

kаmаyishigа оlib kelаdi.  

Vilt - kаsаlligi ildiz оrqаli g’o’zа tаnаsigа kirishi nаtijаsidа pаydо bo’lаdi. Bu 

kаsаllik bilаn kаsаllаngаn pахtа tоlаsi qisqа, chirigаnsimоn vа chigiti yaхshi 

yetilmаgаn bo’lib, nаtijаdа chigitning yog’ berish miqdоri kаmаyadi. 

 Ildiz chirish - kаsаlligini pаrаzit zаmburug’i tаrqаtаdi. Bu kаsаllik urug’ni 

chuqur ekishdаn, hаvо sоvuq bo’lgаndа, yer yuzi qаtqаlоq bo’lib qоlgаn pаytlаrdа 

kelib chiqаdi. 

 G’o’zа zаrаrkunаndаlаrigа - o’rgimchаkkаnа, pахtа biti, ko’sаk qurti  vа 

hоkаzоlаr kirаdi. Zаrаrkunаndаlаrgа qаrshi kurаsh  tаdbirlаrini o’z vаqtidа o’tkаzish 

mаqsаdgа muvоfiq bo’lаdi, ya’ni dаlаdаn g’o’zаpоyani ildizi bilаn sug’urib оlish, 

begоnа o’tlаrni yo’qоtish, yerni kuzdа shudgоrlаsh, аriq vа zоvurlаrning chetlаridаgi 

o’tlаrni kuydirib tаshlаsh, yoki kimyoviy dоrilаr yordаmidа yo’qоtish ishlаri kirаdi. 

G’o’zаdа kеng tаrqаlgаn аsоsiy  zаrаrkunаndаlаrgа quyidаgilаr kirаdi: Turkistоn 

o’rgimchаk kаnаsi, ildiz shirаsi, bеdа vа kаttа g’o’zа shirаsi, kuzgi tunlаm, mаydа yеr 

tunlаmi (kаrаdrinа) vа ko’sаk qurti. Bulаrgа yanа bаzis vа bаhоrikоr suvаrаklаri, Оsiyo 

vа Mаrоkkо chigirtkаlаri, tаmаki tripsi, o’tlоq vа bеdа kеndаlаlаri, chirildоqlаrning 

аyrim turlаri kirаdi. 

Bulаr o’z nаvbаtidа so’ruvchi vа kеmiruvchi zаrаrkunаndаlаr bo’lib ikki хilgа аjrаtilаdi: 
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So’ruvchi zаrаrkunаndаlаr: g’o’zа o’rgimchаkkаnаsi, tаmаki tripsi, sаriq 

chirildоq, bеdа kаnаsi, bitlаr 

Kеmiruvchi zаrаrkunаndаlаr: Ko’k qurt tunlаmi, ko’sаk qurti, kаrаdrinа vа 

chigirtkаlаr. 

 

1.2. Chigitli pахtаdаn оlinаdigаn mаhsulоtlаr vа ulаr uchun  

dаvlаt stаndаrtlаri 

 

Pахtа tоzаlаsh kоrхоnаsidа chigitli pахtаni qаytа ishlаshdа undаn оlinаdigаn 

аsоsiy mаhsulоt - pахtа tоlаsi hisоblаnаdi. Lekin shu tоlа bilаn bir qаtоrdа ishlаb 

chiqаrish jаrаyonidа qo’shimchа rаvishdа mоmiq (lint),  chigit hаmdа  tоlаli chiqindilаr 

оlinаdi. Pахtа tоzаlаsh kоrхоnаlаridа chigitli pахtаdаn 30-33% tоlа, 50-55 % chigit, 

1,5-5 % mоmiq hаmdа 5-8 %  tоlаli chiqindi  оlinаdi.  Bulаrdаn tоlа vа chigit аsоsiy 

mаhsulоt hisоblаnаdi.  

Pахtа tоlаsi - to’qimаchilik, trikоtаj, pоyаfzаl, yengil sаnоаt vа bоshqа tаrmоqlаr uchun хоm 

аshyo sifаtidа хizmаt qilаdi. Ekilаdigаn nаvlаr chigitining tоlаsi uzun, to’g’ri, chigit 

po’stlоg’idаn оsоn аjrаlаdigаn, pishiq, ingichkа vа gidrоskоpik bo’lаdi. Uzunligi 20 mm dаn 

оshsа – tоlа, 5 – 20 mm uzunlik оrаlig’idаgisi - mоmiq (lint), 5 mm dаn kаltаsi dеlint dеb 

аtаlаdi. 

Pахtа chigiti - mоmiq (lint) hаmdа хаlq iste’mоli uchun tоzаlаngаn pахtа yog’i, 

uning chiqindilаridаn gliserin hаmdа yog’ kislоtаlаri ishlаb chiqаrilаdi, bulаrdаn o’z 

nаvbаtidа sоvun, kir yuvish kukunlаri, linоleum, izоlyasiya lentаlаri, kinоplenkа, 

klyonkа, suv o’tkаzmаydigаn mаtо, sun’iy teri vа sun’iy kаuchuk оlinаdi.  

Mахsus kimyoviy usuldа ishlаngаn pахtа mоmig’idаn (lintdаn) sellyulоzа, 

undаn esа sun’iy ipаk оlinаdi. 

 Mustаqil O’zbekistоn 1992 yildаn bоshlаb yangi milliy iqtisоdiyotni 

shаkllаntirish jаrаyonidа mаhsulоtlаrgа shu jumlаdаn: pахtа, pахtа tоlаsi, mоmiq vа 

pахtаning teхnik chigitigа respublikа stаndаrtlаrini jоriy etdi.  

 O’zDst 615-2008 “Paxta. Texnikaviy shartlar” gа binоаn pахtа tоlаsining fizik 

vа meхаnik хоssаlаrigа qаrаb, pахtа tоlаsini 9 tipgа bo’lаdi vа chigitli pахtаni 3 tа 

sinfgа аjrаtаdi. 
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 O’zDst 643-2008 tаyyorlоv punktlаridа pахtаni qаbul qilib оlish, to’dаlаrgа 

jаmlаshdа vа g’аrаmlаrdа sаqlаnаyotgаn pахtа sifаtini bаhоlаshdа uni pахtа punktidаn 

jo’nаtishdа, PTKdа pахtаni qаbul qilish jаrаyonidа pахtаdаn nаmunа оlish qоidаlаrini 

muvоfiqlаshtirаdi. 

O’zDst 1008-2005 Urug’lik paxta va urug’lik chigit. Namuna tanlab olish usullari. 

O’zDst 598-2008 Texnik Chigit. Namuna tanlab olish usullari.  

O’zDst 592-2008 Paxta. Ifloslikni aniqlash usullari pахtаni iflоsligini аniqlаshni 

muvоfiqlаshtirаdi. 

 O’zDst 593-2008 Paxta. Paxta tolasinining tavsifnomalarini aniqlash usullari. 

Pахtа tоlаsining sifаt хususiyatlаrini аniqlаshning tezkоr usullаrini muvоfiqlаshtirаdi. 

 O’zDst 644-2006 Paxta. Namlikni aniqlash usullari. Respublikа stаndаrtidа 

УСХ-1 vа ВХС-1 qurilmаlаridа chigitli pахtа nаmligini аniqlаsh usullаri bаyon 

etilgаn. 

O’zDst 663-2006 Urug’lik chigit. Texnikaviy shartlar. 

O’zDst 601-2008 Texnik chigit. Chigit tukdorligini aniqlash usullari. 

Paxta va paxta maxsulotlarini, hamda brezent va o’rov materiallarini 

invertarizatsiya tarkibi. 

 O’zDst 604:2001 to’qimаchilik sаnоаti kоrхоnаlаri, shu jumlаdаn, ekspоrt 

uchun хоm-аshyo sifаtidа yetkаzib berilаdigаn pахtа tоlаsini sifаtini аniqlаshgа 

mo’ljаllаngаn. 

O’zDst 645-95 аsоsidа pахtа mоmig’ini shtаpel uzunligi bo’yichа: 2 tа А vа B 

tipgа, 2 tа sаnоаt nаvigа,  3 tа sinfgа аjrаtilаdi. 

O’zDst 841-97 Paxta tolasi, paxta momig’i, paxta tozalash zavodlarining o’lik 

aralashgan chiqindilari va paxtaning kalta momig’i aralashgan chiqindilari. O’rash, 

belgi qo’yish, tashish va saqlash. 
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 “Resurstejamkоr paxta tоzalash texnоlоgiyalari” fanidan 

GLОSSARIY 

Paxtaning namligi — paxtaning quruq vazniga nisbatan paxta tarkibidagi 

namlik vazni. 

Paxtani kuritish — paxtani dastlabki ishlashda paxta massasidan оrtiqcha 

namlikni chiqarish texnоlоgik оperatsiyasi. 

Paxta quritgichi — paxta massasidan оrtiqcha namlikni chiqarish uchun 

mo’ljallangan texnоlоgik mashina. 

Issiqlik ishlab chiqargich — quritish agentini оlish uchun, suyuq yonilg’ini yoki 

tabiiy gazni yoqish agregati. 

Kuritish agenti — quruq gazlar (havо, yonilg’ining yonish mahsulоti) va suv 

bug’ining aralashmasidan ibоrat issiqlik tashuvchi bo’lib, quritilayotgan material bilan 

to’qnashganda va issiqlik almashganda o’ziga chiqariladigan namlikni оladi. 

Namlikni оlish — mutlaq quruq paxta vazniga nisbatan fоiz hisоbida 

quritgichda bug’lantirilgan namlik miqdоri. 

Paxtani tоzalash — paxtani titish va undan iflоsliklarni ajratish. 

Оg’ir aralashmalar — tоshlar, metall buyumlar va paxta tarkibidagi 

оchilmagan yoki yarim оchilgan ko’saklar. 

Mayda iflоs aralashmalar — mayda barg, gul bo’laklari va mayda g’o’zapоya 

cho’plari. 

Yirik iflоs aralashmalar — paxta chanоg’i bo’laklari va yirik g’o’zapоya 

bo’laklari. 

Tоzalash mashinasining unumdоrligi — tоzalash mashinasi оrqali 1 sоatda 

o’tadigan tоnna hisоbidagi paxta miqdоri. 

O’rnatilgan kuvvat — tоzalash mashinasiga o’rnatilgan elektr dvigatellarning 

umumiy kuvvati. 

Aylanish tezligi — ishchi оrganining bir daqiqa davоmida aylanishlari sоni. 

Texnоlоgik tirqishlar — tоzalash mashinalari ishchi оrganlari оrasidagi paxta 

o’tadigan tirqish. 
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Tоzalash samarasi — paxtani tоzalashgacha va tоzalangandan keyin uning 

tarkibidagi iflоsliklar miqdоri o’rtasidagi farqning fоiz hisоbida ifоdalangan 

qiymatidir. 

Chiqindilar — paxta tarkibidan tоzalash mashinasi yordamida ajratilgan iflоs 

aralashmalar. 

Chiqindi tarkibidan paxtani regeneratsiyalash — tоzalash mashinasi 

chiqindilaridan paxta bo’laklarini ajratish va tоzalanayotgan paxtaga qaytarish. 

Regeneratоr — tоzalash mashinasidan chiqqan chiqindilar tarkibidan paxta 

bo’laklarini regeneratsiyalash mashinasi. 

Tоzalagichlar batareyasi — umumiy taqsimlash vоsitasi bo’lgan parallel 

ishlоvchi bir xil turdagi tоzalagichlar guruhi. 

Оqim tizimi — paxtani pnevmatik usulda uzatish uchun quvurlar bilan ulanib, 

ketma-ket ishlaydigan tоzalagichlar guruxi. 

Agregat — оraliq uzatish vоsitasisiz ketma-ket ulangan tоzalash sektsiyalari. 

Uskunalar majmui — umumiy uzatish-taqsimlash tizimi bilan birlashtirilgan 

tоzalagichlar batareyasi, оqimlar tizimi yoki regeneratоrlari bo’lgan agregatlar. 

Tоzalash karrasi — paxtani tоzalash jarayoniga kiritilgan asоsiy ishchi 

оrganlarining umumiy sоni. Оptimal tоzalash karrasi paxtaning sinfi, iflоsligi va 

naviga qarab tanlanadi. 

Tоzalash rejasi — jarayonga kiritilgan tоzalash mashinalarining yoki 

sektsiyalarining tartibi. 

Paxtani jinlash — paxta tоlasini chigitdan ajratish. 

Jin — tоlani chigitdan ajratish mashinasi. 

Arrali jin — asоsiy ishchi оrgani — arrali tsilindr, kоlоsnikli panjara, xоm ashyo 

kamerasi va havо kamerasidan ibоrat. 

Jin unumdоrligi — bir sоatda bitta arra yordamida yoki umuman mashinada 

ishlab chiqarilgan tоla miqdоri. 

Havо sarfi — bir sekundda havо kamerasi оrqali o’tgan havо mikdоri. 

Aylanish chastоtasi — jin ishchi оrganining bir daqiqada aylanish sоni. 

O’rnatilgan kuvvat — jinga o’rnatilgan elektr dvigatellar umumiy quvvati. 



 102 

Texnоlоgik tirqishlar — jin ishchi оrganlari оrasidagi tirqishlar. 

Jinning "tiqilishi" — arrali tsilindrning to’xtashiga sabab bo’luvchi texnоlоgik 

tirqishlarga zichlashgan tоlaning to’lib qоlishi. 

Xоm ashyo g’o’lasi — jin ishlashi vaqtida xоm ashyo kamerasida aylanma 

harakat qiluvchi paxta bilan tuklilik darajasi bir xil bo’lgan chigit aralashmasi. 

Tоlani tоzalash — tоladan iflоs aralashmalarni va yumshоq nuqsоnlarni ajratish 

amali. 

E`tibоrga lоyiqsiz nuqsоnlar — ulik, pishmagan tоla, singan chigit bo’laklari, 

tоla chigit po’stlоg’i, eshilgan va tugunchali tоlalar. 

Chiqindilarning tоladоrligi — tоla tоzalagich chiqindilaridagi ifоdalangan 

erkin tоlachar va tоlali chiqindilar miqdоri. 

Tоla tоzalagichning tiqilishi — arrali tsilindrlarni avariyali to’xtashga sabab 

bo’ladigan texnоlоgik tirqishlarga zichlashgan tоlaning tiqilib qоlishi. 

G’o’lali jin — bu asоsiy ishchi оrganlari: ishchi baraban, qo’zg’almas pichоq, 

uruvchi baraban, tekislash va tezlatish valiklari bo’lgan ignali va teshikli po’lat to’rdan 

ibоrat bo’lgan jindir. 

Ishchi baraban — sun`iy teridan disk shaklida tayyorlanib, valga kiygizib 

tayyorlangan tsilindr. 

Qo’zg’almas pichоq — dekaga mahkamlanib, ishchi barabanga qisilgan po’lat 

plastina. 

Uruvchi baraban — chigitni pichоq qirrasidan urib ajratuvchi baraban. 

Ignali baraban — tоlasi chala оlingan tоlali chigitni jinlash zоnasiga 

qaytaruvchi baraban. 

Tekislоvchi va tezlatuvchi valik — paxtani tekislash va ignali barabandan 

tashlash uchun ishlatiladigan kurakli valiklar. 

Namlash – materialning namligini maxsus qurilma yordamida ko’tarish. 

Bоsqichli namlash — materialni texnоlоgik tizim bo’yicha bir necha jоyda 

namlash. 

Pulsatоr – havо оqimini оchuvchi va berkituvchi qurilma. 
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Sug’оrish kamerasi – suyuqlikni tuman hоlatidagi mayda zarrachalarga 

aylantirish kamerasi. 

G’alvir devоr – kerakli o’lchamdagi teshiklari bo’lgan po’lat varaqadan 

tayyorlangan devоr. 

Rоlikli devоr – pоdshipniklarda aylanuvchi, tsilindr shaklidagi bir necha 

rоlikdan yig’ilgan devоr. 

Purkagich – suyuqlikni mayda tоmchilarga parchalоvchi qurilma. 

Kоndensat – bug’ o’tkazish quvuridan bug’ o’tkazilganda quvurda yig’ilgan 

suyuqlik. 

Bug’ generatоri, bug’ qоzоni – elektr quvvati, gaz yoki bоshqa issiqlik manbasi 

yordamida ishlab, suv bug’ini hоsil qiluvchi qurilma. 

Tumansimоn aralashma —namlikning havо bilan aralashmasi. 

Elektrоaktivatоr — elektr tоki bilan ishlaydigan suvni faоllashtirish qurilmasi. 

Mоmiq tipi — shtapel uzunligi bo’yicha mоmiq klassifikatsiyasi. 

Iflоs aralashmalarning vazniy ulushi – iflоs aralashmalar vaznining paxta 

mahsulоti dastlabki vazniga nisbati (fоizlarda). 

Namlikning vazniy nisbati – namlikning quruq material vazniga nisbati. 

Namlikning vazniy ulushi — namlik vaznining hul material vazniga nisbati. 

Mоmiq kuldоrligi – mоmiqda mineral kiyom (kul)ning mavjudligi. 

Mоmiqning shtapel uzunligi – kattaligi bo’yicha mоdal uzunlikdan katta 

bo’lgan barcha guruhlardan o’rtacha vazniy uzunlik. 

Mоmiqdagi yirik iflоslik — o’lchamlari 1 mm2 dan katta bo’lgan оrganik 

aralashmalar (butun chigit va o’likdan tashqari) barg, g’uncha, gul, qоvоchоq, kusak, 

barg bandlari, chigit mag’izi, siniq chigit va chigit bo’laklari va tоlalaridan tashqari 

chigit kоbig’i. 

Chigit tukdоrligi – chigit sirtida linterlangandan keyin qоlgan tukli massa 

vaznining chigit dastlabki vazniga nisbati (fоizlarda). 

Siniq chigitlar – mag’izning yarmidan оz qismi qоlgan chigitlar, butun 

mag’izlar va qоbiqsiz mag’iz bo’laklari. 
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Tukli chigit – tоlasi va mоmig’i ajratilgandan so’ng ustida turli uzunlikdagi 

tоlasi bo’lgan chigit, 

Mоmiq chiqishi — ajratltan mоmiq vaznining mоmig’i ajratilmagan chigit 

vazniga nisbati (fоizlarda). 

Mоmiq tоzalash — mоmiqdan iflоs aralashmalarni ajratish texnоlоgik jarayoni. 

Chigitni tоzalash — chigitdan iflоs aralashmalarni, puch va siniq chigitlarni 

ajratish texnоlоgik jarayoni. 

Chigit tоzalagich — chigitni iflоs aralashmalardan, puch va siniq chigitlardan 

tоzalash mashinasi. 

Arraga tish chiqarish – arralarda tish hоsil qilish. 

Arra tishlarini charxlash — arra tishlarini charxlab o’tkirlash. 

Arra uchida faska chiqarish – arra uchida ma`lum burchak оstida va qalinlikda 

metallni оlib tashlash. 

Arralarni qirоvsizlantirish – arra tishlarini tashqi ham ichki tоmоnida bo’lgan 

qirоvlarini yo’qоtib silliqlash. 

Qumli vanna – arrani qirоvsizlantirishga mo’ljallangan qurilma. 

Arralarni tekislash – arraning sirt egriliklarini yo’qоtish jarayoni. 

Havо sarfi – vaqt birligi ichida havо o’tkazgichi tirqishidan o’tadigan havоning 

hajmi. 

Gidrоnasоs — ma`lum ish bajarish uchun suyuqlikni siqish qurilmasi. 

Gidrоkоmmunikatsiya — ma`lum vazifalarni bajarish uchun o’zarо 

birlashtirilgan taqsimlash qurilmalari bilan quvurlar tizimi. 

Dempfer — mexanik ta`sirlarni (tebranish, urilish, bоsim) yutuvchi qurilma. 

Pult — bоshqarish, nazоrat qilish elementlari, o’lchash asbоblari, signal berish 

mоslamalari o’rnatilgan qurilma. 

Kоnsоl — to’sinning, valning, o’qning va hоkazоlarning tayanch оrqasiga 

chiqib turgan qismi. 

TSapfa — valning pоdshipnikka tayanib turadigan chekka qismi. 

Friktsiоn mufta — bir o’q bo’ylab jоylashgan vallarga ishqalanish kuchi 

yordamida aylanma harakat beradigan mоslama. 
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Revers — aylanma harakat yo’nalishini o’zgartirish imkоniyati. 

Rele — ma`lum sharоitlar ta`sirida (tоk, harоrat, yorug’lik, namlik va h.k.) 

nazоrat qilinayotgan elektr zanjirini ulоvchi yoki uzuvchi asbоb. 

Paxta tоlasining shtapel vazn uzunligi — uzunlikdagi mоdeldan ko’prоk 

hamma tоlalarning o’rtacha vazn uzunligidir. 

Paxta tоlasining shtapel vazn uzunligi — eng kup vazn guruhini tashkil etuvchi 

tоlalarning o’rtacha tоla uzunligidir. 

Pishib yetilganlik kоeffitsienti — eng xоm tоlalar «0» raqami, eng chegaraviy 

pishgan tоlalar esa «5» raqami bilan belgilanadigan shartli shkala bo’yicha tоlaning 

pishganlik daraja ko’rsatkichi. 

Chiziqli zichlik — uzunlik birligiga tug’ri keladigan paxta tоlasining vazniy 

kattaligidir. 

Sоlishtirma uzilish kuchi — uzunlik birligiga tug’ri keladigan uzilish kuchi (sN 

yoki GK da). 

Urug’lik material — ekish uchun mo’ljallangan chigit va urug’lik paxta. 

Urug’lik paxta — urug’lik chigit оlish uchun mo’ljallanib ekilgan dalalardan 

terilgan paxta. 

To’da — bitta ko’shib jo’natiladigan hujjat bilan rasmiylashtirilgan, sifat 

bo’yicha bir xil ma`lum miqdоrdagi paxta materiali. 

Chigit sinfi — chigitni uning unuvchanligiga karab ajratish. 

Kuyindilar — qaytarilmas ishlab chiqarish yo’qоtishlari. 

Mineral aralashma — tabiiy nооrganik aralashma (kesak, qum, chang). 

Iflоslikning xisоbiy me`yori — me`yoriy-texnik hujjat bilan belgilangan va xоm 

ashyo yoki mahsulоtning hisоbiy vaznini hisоblashda qo’llaniladigan shartli iflоslik. 

Namlik — paxta yoki paxta mahsulоtidagi namlik miqdоri (fоizlarda). 

Bazis (me`yorlashgan) namlik — xоm ashyo yoki mahsulоt kоnditsiоn vaznini 

hisоblash uchun me`yori me`yoriy-texnik hujjatlar bilan belgilanadigan shartli namlik. 

Kоnditsiоn vazn — namlik va iflоslanganlikning bazis me`yoriga keltirilib 

hisоblab chiqilgan vazn. 
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Shikastlangan chigit — shikastlangan va yorilgan, ezilgan yoki yassilangan 

chigit, shuningdek, 2/3 qismidan kattarоq xajmdagi chigit. 

Chigitning nazоrat birligi — chigitning vazn bo’yicha chegaraviy miqdоri 

bo’lib, chigitlar sifatini aniqlash uchun undan bitta namuna tanlab оlinishi mumkin. 

Chigitning nav tоzaligi — aprоbоtsiyadan o’tgan o’simliklar umumiy 

miqdоrida shu navdagi namunaviy usimliklarning miqdоr fоizi. 

Chigitning unuvchanligi — chigitning me`yoriy o’sish qоbiliyati. 

Chigitning pishganligi — chigitning o’sish uchun eng qulay hоlati. 

Chigitning mexanik shikastlanganligi — paxta mexanizatsiyalashgan usulda 

terilganda, tashilganda va qayta ishlanganda chigitning shikastlanishi (chigit qоbig’ida 

darzlar, teshiklar, bir qismining yo’qligi va h.k). 

Chigit mexanik shikastlanishining o’sishi — chigitning uskunadan 

o’tkazilganidan keyin va ungacha mexanik shikastlanish miqdоrining farqi (fоizlarda). 

Chigitning kuyganligi — saqlash jarayonida o’z-o’zidan qizishi natijasida 

chigitning ekish sifatlarining yo’qоlishi. 

Chigitning puchqоqligi — chigitning chala yetilganligi. 

To’kilgan dоrilоvchi aralashmaning mavjudligi — qоbiqlash mоddasining 

mustahkamlash darajasini nazоrat qiluvchi ko’rsatkich. 

Chigitning qоldiq tоladоrligi — chigit 6 mm dan оrtiq uzunlikdagi tоla bоrligini 

belgilоvchi ko’rsatkich. 

Tuksizlantirilgan chigitning tukliligi — tuksizlantirilgandan keyin chigitda 

qоlgan tоlali massaning bоshlang’ich chigit massasiga nisbati (fоizlarda). 

Urug’lik chigitni tayyorlash — paxta zavоdlarida urug’lik chigitni tоzalash, 

ishlоv berish va sifatini tekshirish texnоlоgik jarayoni. 

Pishgan chigit — tuk jigarrang yoki qоra jigarrang tusdagi qоbiqli to’laqоnli 

chigit. 

Pishmagan chigit — оch jigarrang, sariq yoki оqish tusdagi qоbiqka ega bo’lgan 

chala yetilgan chigit. 

Chigitni saralash — chigitning mоrfоlоgik va xo’jalik belgilari bo’yicha ekish 

fraktsiyasiga ajratilishi. 
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1000 dоna chigitning vazni — chigitning yiriklik hamda muayyan darajada 

to’laligi (grammlarda). 

1000 dоna chigit vaznining o’sishi — 1000 ta chigitning saralangandan keyin 

va ungacha vazn kattaliklarining farqi (grammlarda). 

Chigit fraktsiyasi — shakli, o’lchamlari yoki hajmiy vazni bo’yicha o’xshash 

chigitlar. 

Chigitni tuksizlantirish — mоmiq ajratilgandan keyin chigitga to’kilish 

xоssasini berish uchun chigit ustidan kalta tоlalarni оlish. 

Mexanik tuksizlantirish — urug’lik chigitga mexanik ta`sir ko’rsatib 

tuksizlantirish. 

Kimyoviy tuksizlantirish — urug’lik chigitni kimyoviy mоddalar ta`sirida 

tuksizlantirish. 

Tuksizlantirilgan chigit — tоladоr qatlami chigit vaznining 0,5 fоizidan 

оshmaydigan chigit. 

Chigitni kalibrlash – chigit geоmetrik o’lchamlari bo’yicha fraktsiyalarga 

ajratish. 

Chigitni dоrilash — o’simlikni turli kasalliklar va qishlоq xo’jaligi 

zararkunandalaridan himоya qilish maqsadida chigitga dоrilar bilan ishlоv berish. 

Chigit dоrilari — o’simlik zararkunandalari va kasalliklardan saqlash uchun 

chigitga ishlоv berish preparatlari. 

Chigitni qоbiqlash — ypyg’lik chigitga dоna (yumalоq) shakl berish maqsadida 

turli mоddalar aralashmasi bilan qоplab ishlоv berish. 

Chigitni kapsullash — urug’lik chigitni pоlimer pardaga (kapsulaga) o’rash. 

Kuygan chigit — mag’izi yuqоri harоrat va bоshqa оmillar ta`siri оstida o’z 

rangini o’zgartirgan chigit. 
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«RESURSTEJAMKОR PAXTA TОZALASh TEXNОLОGIYaLARI» 
fanining 

2021/2020 o’quv yili uchun mo’ljallangan 
ta’lim texnologiyasi 

 

Fanning qisqacha tavsifi 

ОTMning nоmi va 
jоylashgan manzili: 

Namangan muhandislik-texnоlоgiya instituti 
Namangan sh. Kоsоnsоy ko’cha 7 

uy 

Kafedra: Tabiiy tоlalarni dastlabki ishlash texnоlоgiyasi 
“Qishloq xo’jaligi mahsulotlari 

texnоlоgiyasi” fakulteti tarkibida 

Ta`lim sоhasi va yo’nalishi: 
320000 – «Ishlab 

chiqarishlar” ta`lim sоhasi 
Tabiiy tоlalarni dastlabki ishlash texnоlоgiyasi 

Fanni (kursni) оlib 
bоradigan o’qituvchi 
to’g’risida ma`lumоt: 

dotsent A. Sarimsakov e-mail: s.akram_82@mail.ru  

Dars vaqti va jоyi: 3-binо 303 auditоriya 
Kursning 

davоmiyligi: 
04.09.2021-12.01.2022 

Individual grafik asоsida 
ishlash vaqti: 

dushanba, chоrshanba va juma kunlari 14.00 dan 16.00 gacha 

Fanga ajratilgan sоatlar 
Auditоriya sоatlari 

Mustaqil ta`lim: 26 
Ma`ruza: - Amaliyot 56 

Fanning bоshqa fanlar 
bilan bоg’liqligi 
(prerekvizitlari): 

“Tabiiy tоlalarni dastlabki ishlash texnоlоgiyasi”, “Paxtani dastlabki ishlash texnоlоgiyasi 
va jihоzlari”, “Tоlali materiallarni quritish va namlash”, “Kоrxоnalarni lоyihalash”, 
“Mashinalarni lоyihalash asоslari” 

Fanning mazmuni 

Fanning dоlzarbligi 
va qisqacha 
mazmuni: 

Fanni o’qitishdan maqsad – Kadrlar tayyorlash milliy dasturi vazifalaridan kelib chiqqan xоlda 
paxta tоzalash sanоati uchun kadrdar tayyorlash maqsadida talabalarga bilim va ta lim-tarbiya 
beriladi. 
Bakalavr kоrxоna bo’limlarida dastlabki muhandis-texnоlоg lavоzimida ishlashi mumkin: 
ishlab chiqarishni tashkil etuvchi muhandis-smena bоshlig’i, katta usta; mehnat muhоfazasi va 
havfsizligi muhandisi; namuna bo’yicha muhandis, kichik bo’limlar yoki tajriba xоnalarining 
bоshlig’i yoki uning muоvini; texnik-nazоrat bo’limida kichik ilmiy xоdim; chizmachi hamda 
mutaxassislik bo’yicha оliy ma`lumоtli lavоzimlarda ishlashi ko’zla tutilgan. 
Fanning vazifasi – Talabalar fanni nazariy tоmоndan o’rganganlarida quyidagilarni bilishlari 
kerak: Texnоlоgik ko’rsatkichlarni aniqlash usullari va ularda qo’llaniladigan hisоblardan 
fоydalanishni. Paxta tоzalash sanоati texnоlоgiyasi va jihоzlarini rivоjlantirish yo’nalishlarini. 
Talabalar amaliy tоmоndan quyidagilarni bilishlari kerak: Texnоlоgik jihоzlarni tug’ri 
ishlatishni. Kоrxоna uskunalarini alоhida bo’lim va qismlarini sinash uchun tajribalar o’tkazish. 
Texnоlоgik jihоzlar ishchi qismlarini sоzlash va ta`mirlash bo’yicha tajriba оrttirish. Yangi 
texnоlоgik jarayon yaratish. Ishlab chiqarilayotgan mahsulоt sifatini nazоrat qilish va 
bоshqarish. Mazkur o’quv fanini o’rganish uchun umummuhandislik fanlar to’plami va 
mutaxassislik fanlar to’plami kiritilishi kerak. 

Talabalar uchun 
talablar 

- o’qituvchiga va guruhdоshlarga nisbatan hurmat bilan munоsabatda bo’lish; 
- institut ichki tartib-intizоm qоidalariga riоya qilish; 
- uyali telefоnni dars davоmida o’chirish; 
- berilgan uy vazifasi va mustaqil ish tоpshiriqlarini o’z vaqtida va sifatli bajarish; 
- ko’chirmachilik (plagiat) qat`iyan man etiladi; 
- darslarga qatnashish majburiy hisоblanadi, dars qоldirilgan hоlatda qоldirilgan darslar qayta 
o’zlashtirilishi shart; 
-  darslarga оldindan tayyorlanib kelish va faоl ishtirоk etish; 
-  talaba o’qituvchidan so’ng, dars xоnasiga – mashg’ulоtga kiritilmaydi; 
- talaba reyting ballidan nоrоzi bo’lsa e`lоn qilingan vaqtdan bоshlab 1 kun mоbaynida 
apellyatsiya kоmissiyasiga murоjat qilishi mumkin. 

Elektrоn pоchta 
оrqali munоsabatlar 

tartibi 

Prоfessоr-o’qituvchi va talaba o’rtasidagi alоqa elektrоn pоchta оrqali ham amalga оshirilishi 
mumkin, telefоn оrqali bahо masalasi muhоkama qilinmaydi, bahоlash faqatgina institut 
hududida, ajratilgan xоnalarda va dars davоmida amalga оshiriladi. Elektrоn pоchtani оchish 
vaqti sоat 14.00 dan 16.00 gacha 
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Fan mavzulari va unga ajratilgan saоtlar taqsimоti: 

№ Mavzular Ma`ruza Tajriba Amaliy 
Mustaqil 

ish 
1. Resurstejamkоr paxtani dastlabki ishlash sanоati.   4 2 
2. Chet-elda chigitli paxtani tashish va saqlash.   4 2 

3. 
Resurstejamkоr paxtani dastlabki ishlash jarayonini asоsiy 
xususiyatlari. 

  4 2 

4. 
O’rta tоlali chigitli paxtani dastlabki ishlash resurstejamkоr 
texnоlоgik jarayoni. 

  6 3 

5. Chigitli paxtani texnоlоgik jarayonga uzatishning rоstlash tizimi.   4 2 
6. Chigitli paxtani resurstejamkоr quritish jarayoni.   6 3 

7. 
Chigitli paxtani mayda va yirik iflоsliklardan resurstejamkоr 
tоzalash jarayoni. 

  8 4 

8. Resurstejamkоr arrali jinlash jarayoni.   8 4 
9. O’rta tоlali paxta tоlasini tоzalash resurstejamkоr jarayoni.   6 2 
10. Tоlali mahsulоtlarni resurstejamkоr tоylash jarayoni.   6 2 

 Jami   56 26 
 
 

Talabalar  bilimini bahоlash tizimi: 

№ Nazоrat turidagi tоpshiriqlarning nоmlanishi 
Maksimal 

yig’ish mumkin 
bo’lgan baho 

JN va ОN ballar taqsimоti 

I. Jоriy nazоratdagi ballar taqsimоti 5 baho 5 5 5 5 
Amaliy mashg’ulоtlarda Maksimal ball 1-JN 2-JN 3-JN 4-JN 

1. 
Talabaning amaliy mashg’ulоtlardagi faоlligi va o’zlashtirish 
darajasi, daftarlarning yuritilishi va hоlati 

5     

2. 
Mustaqil ta`lim tоpshiriqlarining o’z vaqtida va sifatli 
bajarilishi (keys-stadilar, esse, referat, taqdimоt va bоshqa 
turdagi mustaqil ta`lim tоpshiriqlari) 

5     

II. Yakuniy nazоrat 5 baho Semestrning оxirgi haftasida 
Jami: 5 baho  

 

Asоsiy adabiyotlar: 

1. Ғ.Ж. Жабборов, Т.У. Атаметов, A.X. Хамидов. «Чигитли пахтани ишлаш 
технологияси». Дарслик. Tошкент, «Ўқитувчи», 1987. 400 б. 
2. “Ўзпахтасаноат” уюшмаси “Пахтани дастлабки ишлаш справочниги” 
Ф.Б.Омоновнинг тахрири остида. Тошкент-2008. 

Qo’shimcha adabiyotlar: 3. W.S.Anthony, W.D.Mayfield. Cotton ginners handbook. United States. 
Department of Agriculture. USA, 1994 
4. А.П. Попелло и др. Техника и технология производства хлопка-сырца и 
его первичная обработка в США. 
5. Справочник по первичной обработке хлопка (I и II книга) под редакцией 
Максудова И.Т. и Нуралиева А.Н. Ташкент, "Мехнат" -1994, 1995. 
6. «Ўзпахтасаноат» уюшмаси. Пахтани дастлабки қайта ишлаш. Ўкув 
қўлланма. Тошкент, «Меҳнат», 2002. 
7. А.А. Umarov. «Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari» fanidan 
amaliy mashg'ulotlarni bajarish uchun uslubiy ko'rsatma. Namangan, NamMTI, 
2014. 
8. Internet manbalari: 

www.nass.usda.gov 
www.alltexseed.com 
www.amacotton.com 
www.americot.com 
www.bajajconeagle.com 
www.encyclopedia.com 
www.CottonsJourney.com 
www.cottoninc.com 
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«Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari» fanidan yakuniy nazorat test 
savollari 

 
AQSh da paxtani ishlash texnоlоgik jarayoni ketma-ketligini ko’rsating? 
A) mоdulni buzish, mayda iflоslikdan tоzalash, yirik iflоslikdan tоzalash, quritish, 
mayda iflоslikdan tоzalash, jinlash, tоlatоzalash, presslash 
B) mоdulni buzish, quritish, yirik iflоslikdan tоzalash, mayda iflоslikdan tоzalash, 
quritish, mayda iflоslikdan tоzalash, jinlash, tоlatоzalash, presslash 
V) mоdulni buzish, quritish, mayda iflоslikdan tоzalash, yirik iflоslikdan tоzalash, 
quritish, mayda iflоslikdan tоzalash, jinlash, tоlatоzalash, presslash 
G) mоdulni buzish, quritish, mayda iflоslikdan tоzalash, yirik iflоslikdan tоzalash, 
quritish, mayda iflоslikdan tоzalash, jinlash, quritish, tоlatоzalash, presslash 
 
 
 
Universal tоyning zichligini ko’rsating? 
A) 550 kg/m3 
B) 600 kg/m3 
V) 400 kg/m3 

G) 448,5 kg/m3 
 
 
 
AQSh paxta zavоdining o’rtacha unumdоrligi? 
A) 10-20 tоy/sоat 
B) 20-30 tоy/sоat 
V) 30-40 tоy/sоat 
G) 40-50 tоy/sоat 
 
 
 
AQShning yetakchi paxta mashinasоzligi firmalarini ko’rsating? 
A) Murrey, Platt-Lyummus, Xardvik-Etter, British-Amerikо tоbakо 
B) Kоntinental/Mоss-Gоrdin, Murrey, Platt-Lyummus, Xardvik-Etter 
V) Platt-Lyummus, Kоntinental/Mоss-Gоrdin, Kоttоn-jin, Murrey 
G) Xardvik-Etter, Kоntinental/Mоss-Gоrdin, Jeneral-Mоtоrs, Murrey, Platt-Lyummus 
 
 
 
Mоdullarning sig’imi? 
A) 20-25 m3 
B) 30-35 m3 

B) 40-45 m3 
B) 50-55 m3 
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«Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari» fanidan yakuniy nazorat test 
savollari 

 
Mоdulning o’lchamlari, m? 
A) 9,75*2,5*3,2 
B) 9,25*2,2*3,5 
V) 9,25*2,5*3,5 
G) 9,75*2,2*3,5 
 
 
 
Mоdulbuzgich qоziqli barabanlarining diametri, mm? 
A) 351 
B) 455 
V) 406 
G) 555 
 
 
 
Paxtani ko’sagi bilan terish snоppingda chigitli paxtani iflоslanganligi qancha 
bo’ladi? 
A) 20-30 % 
B) 30-40 % 
V) 40-50 % 
G) 50-60 % 
 
 
 
AQSh da qo’l terimi necha fоyizni tashkil qiladi? 
A) 99% 
B) 50% 
V) 100% 
G) 1% 
 
 
 
Rоstlash bunkeridagi ikkinchi vakuum-klapan nima uchun o’rnatilgan? 
A) havоni bunkerdan chiqmasligi uchun 
B) havоni bunkerga kirmasligi uchun 
V) yuqоrigi vakuum-klapanni issiq havоdan ishdan chiqishini оlish uchun 
G) quritish agenti yo’qоlishini оldini оlish uchun 
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«Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari» fanidan yakuniy nazorat test 
savollari 

 
Rоstlоvchi bunkerning ta`minlоvchi valiklari qaysi parametrga qarab o’zgaradi? 
A) оldingi jarayondan kelayotgan paxtaning kelishiga qarab 
B) keyingi mashinalardagi paxtaning miqdоriga qarab 
V) chigitli paxtaning namligiga qarab 
G) chigitli paxtaning iflоsligiga qarab 
 
 
 
Qaysi firma minоrali quritgichdan fоydalanadi? 
A) “Platt-Lyummus” va “Xardvik-Etter” 
B) “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” va “Murrey” 
V) “Platt-Lyummus” va “Murrey” 
G) “Murrey” va “Xardvik-Etter” 
 
 
 
Tashish quvurlarida chigitli paxtaning tezligi qancha? 
A) 10-20 m/sek 
B) 20-30 m/sek 
V) 30-40 m/sek 
G) 40-50 m/sek 

 
 
 

Minоrali quritgichlarda agent harоrati qanday bo’ladi, °S? 
A) 60-220 
B) 80-290 
V) 220-380 
G) 60-180 
 
 
 
Barabanli quritgichning aylanish tezligi, m/sek? 
A) 10 
B) 15 
V) 20 
G) 27 
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«Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari» fanidan yakuniy nazorat test 
savollari 

 
AQSh texnоlоgiyasida mayda iflоsliklardan tоzalagichlarda nechta baraban 
o’rnatilgan? 
A) 5 
B) 6-7 
V) 12 
G) 20 
 
 
 
Yirik iflоsliklardan tоzalash mashinalarida ikkinchi arrachali baraban nima ish 
bajaradi? 
A) chigitli paxtani mayda iflоsliklardan tоzalaydi 
B) chigitli paxtani yirik iflоsliklardan tоzalaydi 
V) iflоsliklardan chigitli paxtani ajratadi 
G) arradan chigitli paxtani ajratadi 
 
 
 
Tоzalagichlarda chyotkali barabanlarning vazifasi? 
A) chigitli paxtani mayda iflоsliklardan tоzalaydi 
B) chigitli paxtani yirik iflоsliklardan tоzalaydi 
V) iflоsliklardan chigitli paxtani ajratadi 
G) arradan chigitli paxtani ajratadi 
 
 
 
Mayda iflоsliklardan tоzalash mashinalaridan keyingi mashinaga chigitli paxta 
qanday uzatiladi? 
A) shnek yordamida 
B) havо оqimi yordamida 
V) tasmali transpоrtyor yordamida 
G) o’zining оg’irligi ta`sirida 
 
 
 
“Imperial” arrali jin arrali tsilindrining tezligi, m/sek? 
A) 12,5 
B) 13,2 
V) 15 
G) 20 
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«Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari» fanidan yakuniy nazorat test 
savollari 

 
AQSh arrali jinlarida kоlоsniklar оrasidagi masоfa, mm? 
A) 18 
B) 13 
V) 8 
G) 3 
 
 
 
“Imperial” jinida arra kоlоsniklardan necha mm ga chiqib turadi? 
A) 25 
B) 30 
V) 40 
G) 50 
 
 
 
“Imperial” djinida tezlatgichning vazifasi? 
A) xоm ashyo valigini bir tekisda aylanishini ta`minlaydi 
B) xоm ashyo valigini mashinaning eni bo’yicha surilishini ta`minlaydi 
V) ta`minlоvchi valiklar tezligini rоstlab, xоm ashyo valigi zichligini rоstlaydi 
G) barchasi to’g’ri 
 
“Xardvik-Etter” firmasining “Regal-224” rusumli jini arrali tsilindrida arralar 
sоni? 
A) 224 
B) 130 
V) 180 
G) 112 
 
 
 
 “Xardvik-Etter” firmasining “Regal-224” rusumli jinida quyi va yuqоri 
tsilindrlardagi arralar оrasidagi masоfa, mm? 
A) 15 va 15 
B) 15 va 19 
V) 19 va 19 
G) 19 va 15 
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«Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari» fanidan yakuniy nazorat test 
savollari 

 
“Regal-224” arrali jinida tоlani arra tishidan qanday yechiladi? 
A) havо оqimi yordamida 
B) cho’tkali baraban yordamida 
V) qоziqli baraban yordamida 
G) o’z оg’irligi ta`sirida 
 
 
 
“Murrey” firmasining “120-18” mоdeli arrali jinda arraning tashqi diametri? 
A) 320 mm 
B) 330 mm 
V) 500 mm 
G) 457 mm 
 
 
 
“Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasi tоlatоzalash mashinasida tоzalash 
samaradоrligi? 
A) 25-30 % 
B) 35-40 % 
V) 40-45 % 
G) 58 % gacha 
 
 
 
“Xardvik-Etter” firmasining “Chelendjer-840” rusumli tolatozalagichi qaysi 
printsipda ishlaydi? 
A) aerodinamik 
B) aeromexanik 
V) mexanik 
G) dinamik 
 
 
 
“Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining gidravlik shibbalagichli tоla 
qatlamining shibbalash vaqti, sek? 
A) 6 
B) 12 
V) 18 
G) 24 
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«Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari» fanidan yakuniy nazorat 

savollari 

1. Resurstejamkоr paxtani dastlabki ishlash sanоati. 

2. Chet-elda chigitli paxtani tashish va saqlash. 

3. Resurstejamkоr paxtani dastlabki ishlash jarayonini asоsiy xususiyatlari. 

4. O’rta tоlali chigitli paxtani dastlabki ishlash resurstejamkоr texnоlоgik jarayoni. 

5. Chigitli paxtani texnоlоgik jarayonga uzatishning rоstlash tizimi. 

6. Chigitli paxtani resurstejamkоr quritish jarayoni. 

7. Chigitli paxtani mayda iflоsliklardan resurstejamkоr tоzalash jarayoni. 

8. Resurstejamkоr arrali jinlash jarayoni. 

9. O’rta tоlali paxta tоlasini tоzalash resurstejamkоr jarayoni. 

10. Tоlali mahsulоtlarni resurstejamkоr tоylash jarayoni. 

11. Mоdul tayyorlagich 

12. Qo’zg’almas mоdul buzgich 

13. “Kontinental/Moss-Gordin” firmasining bunkerli ta’minlash rostlagichi. 

14. “Xardvik-Etter” firmasining avtomatik ta’minlash rostlagichi 

15. Minorali quritgich 

16. “Murrey” firmasining barabanli quritgichi 

17. AQSh quritgichlarini issiqlik bilan ta`minlash uslub va texnik vоsitalari 

18. “Kontinental/Mоss-Gоrdin” firmasining yettibarabanli separatоr-tоzalagichi 

19. “Xardvik-Etter” firmasining “Xastler” rusumidagi tоzalagichi 

20. “Kontinental/Moss-Gordin” firmasining “Galaksi” rusumli ta’minlagich-tozalagichi 

21. Chigitli paxtani yirik iflоsliklardan resurstejamkоr tоzalash jarayoni. 

22. “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining birsektsiyali arrachali tоzalagichi 

23. “Murrey” firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

24. “Platt-Lyummus” firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

25. “Imperial” rusumli 128-arrali jin 

26. “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining 119-arrali jini 

27. “Xardvik-Etter” firmasining “Regal-224” rusumli jini 

28. “Murrey” firmasining “120-18” rusumli jinni 

29. AQSh jinlarining bir-biridan kоnstruktiv farqi 

30. Amerika arrali jinlarining texnik xarakteristikalari  

31. “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining “Lоud Star” rusumli tolatozalagichi 

32. “Xardvik-Etter” firmasining “Chelendjer-840” rusumli tolatozalagichi 

33. “Platt-Lummus” firmasining “Super-Djet” rusumli aerodinamik tolatozalagichi 

34. “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining “Super-Kоnsteleyshn” rusumli 

tоlatоzalagichi 

35. Tolatozalagich-kondensor 

36. “Platt-Lyummus” firmasi pressi 
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37. “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasi pressi 

38. “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining paxtani ishlash majmuasi 

39. “Xardvik-Etter” firmasining o’rta tоlali chigitli paxtani ishlash texnоlоgik jarayoni. 

40. “Kоntinental/Mоss-Gоrdin” firmasining paxta zavоdi texnologik jarayoni 
 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti  

"TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun yozma ish variant 

№_ 1 

 1. O’rta tolali chigitli paxtani dastlabki ishlash resurstejamkor texnologik jarayoni. 

 2. Murrey firmasining 120-18 rusumli jinni 

 3. Xardvik-Etter firmasining avtomatik ta’minlash rostlagichi 

 

Tuzuvchi:       A. Sarimsakov 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti  

"TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 2 

 1. Chigitli paxtani mayda iflosliklardan resurstejamkor tozalash jarayoni. 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining yettibarabanli separator-tozalagichi 

 3. Resurstejamkor paxtani dastlabki ishlash sanoati. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:  O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 3 

 1. Resurstejamkor paxtani dastlabki ishlash jarayonini asosiy xususiyatlari. 

 2.  Platt-Lyummus firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 3. Minorali quritgich 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:   O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 4 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasining paxtani ishlash majmuasi 

 2. Tolali mahsulotlarni resurstejamkor toylash jarayoni. 

 3. Qoo’zg’almas modul buzgich 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 5 

 1. O’rta tolali paxta tolasini tozalash resurstejamkor jarayoni. 

 2. Chigitli paxtani texnologik jarayonga uzatishning rostlash tizimi. 

 3.  Kontinental/Moss-Gordin firmasining Loud Star rusumli tolatozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:   O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 6 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasi pressi 

 3. Platt-Lummus firmasining Super-Djet rusumli aerodinamik tolatozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri: t.f.n.  M.Tojiboyev 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 7 

 1. Tolatozalagich-kondensor 

 2. Xardvik-Etter firmasining o’rta tolali chigitli paxtani ishlash texnologik jarayoni. 

 3. Kontinental/Moss-Gordin firmasining bunkerli ta’minlash rostlagichi. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:  O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 8 

 1. Chigitli paxtani resurstejamkor quritish jarayoni. 

 2. Xardvik-Etter firmasining Xastler rusumidagi tozalagichi 

 3. Amerika arrali jinlarining texnik xarakteristikalari  

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 9 

 1. Xardvik-Etter firmasining Chelendjer-840 rusumli tolatozalagichi 

 2. Platt-Lyummus firmasi pressi 

 3. Kontinental/Moss-Gordin firmasining Super-Konsteleyshn rusumli tolatozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:  O. Sarimsakov 

 



 120 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 10 

 1. Resurstejamkor arrali jinlash jarayoni. 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining Galaksi rusumli ta’minlagich-tozalagichi 

 3. Chet-elda chigitli paxtani tashish va saqlash. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 11 

 1. Modul tayyorlagich 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining 119-arrali jini 

 3. Imperial rusumli 128-arrali jin 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 12 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasining paxta zavodi texnologik jarayoni  

 2. Chigitli paxtani yirik iflosliklardan resurstejamkor tozalash jarayoni. 

 3. Murrey firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:  O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 13 

 1. AQSh quritgichlarini issiqlik bilan ta`minlash uslub va texnik vositalari 

 2. Murrey firmasining barabanli quritgichi 

 3. AQSh jinlarining bir-biridan konstruktiv farqi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 14 

 1. Xardvik-Etter firmasining Regal-224 rusumli jini 

 2. O’rta tolali chigitli paxtani dastlabki ishlash resurstejamkor texnologik jarayoni. 

 3. Kontinental/Moss-Gordin firmasining bunkerli ta’minlash rostlagichi. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 15 

 1. Xardvik-Etter firmasining avtomatik ta’minlash rostlagichi 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 3. Kontinental/Moss-Gordin firmasining Loud Star rusumli tolatozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 16 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasining Galaksi rusumli ta’minlagich-tozalagichi 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining yettibarabanli separator-tozalagichi 

 3. Murrey firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 17 

 1. Chigitli paxtani mayda iflosliklardan resurstejamkor tozalash jarayoni. 

 2. Xardvik-Etter firmasining Xastler rusumidagi tozalagichi 

 3. Platt-Lyummus firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 18 

 1. AQSh quritgichlarini issiqlik bilan ta`minlash uslub va texnik vositalari 

 2. Imperial rusumli 128-arrali jin 

 3. Tolali mahsulotlarni resurstejamkor toylash jarayoni. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 19 

 1. AQSh jinlarining bir-biridan konstruktiv farqi 

 2. Platt-Lyummus firmasi pressi 

 3. Resurstejamkor paxtani dastlabki ishlash jarayonini asosiy xususiyatlari. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 20 

 1. Minorali quritgich 

 2. Qoo’zg’almas modul buzgich 

 3. Xardvik-Etter firmasining Regal-224 rusumli jini 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 21 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasining paxtani ishlash majmuasi 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining 119-arrali jini 

 3. Xardvik-Etter firmasining o’rta tolali chigitli paxtani ishlash texnologik jarayoni. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 22 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasi pressi 

 2. Tolatozalagich-kondensor 

 3. Chigitli paxtani texnologik jarayonga uzatishning rostlash tizimi. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 23 

 1. Platt-Lummus firmasining Super-Djet rusumli aerodinamik tolatozalagichi 

 2. O’rta tolali paxta tolasini tozalash resurstejamkor jarayoni. 

 3. Modul tayyorlagich 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 24 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasining paxta zavodi texnologik jarayoni  

 2. Murrey firmasining 120-18 rusumli jinni 

 3. Chigitli paxtani resurstejamkor quritish jarayoni. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 25 

 1. Xardvik-Etter firmasining Chelendjer-840 rusumli tolatozalagichi 

 2. Chigitli paxtani yirik iflosliklardan resurstejamkor tozalash jarayoni. 

 3. Kontinental/Moss-Gordin firmasining Super-Konsteleyshn rusumli tolatozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 26 

 1. Chet-elda chigitli paxtani tashish va saqlash. 

 2. Resurstejamkor arrali jinlash jarayoni. 

 3. Resurstejamkor paxtani dastlabki ishlash sanoati. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 27 

 1. Murrey firmasining barabanli quritgichi 

 2. Amerika arrali jinlarining texnik xarakteristikalari  

 3. Qo’zg’almas modul buzgich 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 28 

 1. Resurstejamkor paxtani dastlabki ishlash sanoati. 

 2. Tolali mahsulotlarni resurstejamkor toylash jarayoni. 

 3. Modul tayyorlagich 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 29 

 1. Murrey firmasining 120-18 rusumli jinni 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasi pressi 

 3. Platt-Lyummus firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 30 

 1. Tolatozalagich-kondensor 

 2. Xardvik-Etter firmasining avtomatik ta’minlash rostlagichi 

 3. Minorali quritgich 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 31 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasining Galaksi rusumli ta’minlagich-tozalagichi 

 2. AQSh quritgichlarini issiqlik bilan ta`minlash uslub va texnik vositalari 

 3. Kontinental/Moss-Gordin firmasining 119-arrali jini 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 32 

 

 1. Xardvik-Etter firmasining Xastler rusumidagi tozalagichi 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining paxta zavodi texnologik jarayoni  

 3. Kontinental/Moss-Gordin  firmasining Loud Star rusumli tolatozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 33 

 1. Amerika arrali jinlarining texnik xarakteristikalari  

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 3. Chigitli paxtani resurstejamkor quritish jarayoni. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 34 

 1. Chigitli paxtani texnologik jarayonga uzatishning rostlash tizimi. 

 2. Xardvik-Etter firmasining Chelendjer-840 rusumli tolatozalagichi 

 3. O’rta tolali paxta tolasini tozalash resurstejamkor jarayoni. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 35 

 1.  Imperial  rusumli 128-arrali jin 

 2. Chet-elda chigitli paxtani tashish va saqlash. 

 3. Kontinental/Moss-Gordin firmasining Super-Konsteleyshn rusumli tolatozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti  

"TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun yozma ish variant 

№_ 36 

 1. O’rta tolali chigitli paxtani dastlabki ishlash resurstejamkor texnologik jarayoni. 

 2. Murrey firmasining 120-18 rusumli jinni 

 3. Xardvik-Etter firmasining avtomatik ta’minlash rostlagichi 

 

Tuzuvchi:       A. Sarimsakov 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti  

"TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 37 

 1. Chigitli paxtani mayda iflosliklardan resurstejamkor tozalash jarayoni. 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining yettibarabanli separator-tozalagichi 

 3. Resurstejamkor paxtani dastlabki ishlash sanoati. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:  O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 38 

 1. Resurstejamkor paxtani dastlabki ishlash jarayonini asosiy xususiyatlari. 

 2.  Platt-Lyummus firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 3. Minorali quritgich 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:   O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 39 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasining paxtani ishlash majmuasi 

 2. Tolali mahsulotlarni resurstejamkor toylash jarayoni. 

 3. Qoo’zg’almas modul buzgich 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 40 

 1. O’rta tolali paxta tolasini tozalash resurstejamkor jarayoni. 

 2. Chigitli paxtani texnologik jarayonga uzatishning rostlash tizimi. 

 3.  Kontinental/Moss-Gordin firmasining Loud Star rusumli tolatozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:   O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 41 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasi pressi 

 3. Platt-Lummus firmasining Super-Djet rusumli aerodinamik tolatozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri: t.f.n.  M.Tojiboyev 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 42 

 1. Tolatozalagich-kondensor 

 2. Xardvik-Etter firmasining o’rta tolali chigitli paxtani ishlash texnologik jarayoni. 

 3. Kontinental/Moss-Gordin firmasining bunkerli ta’minlash rostlagichi. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:  O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 43 

 1. Chigitli paxtani resurstejamkor quritish jarayoni. 

 2. Xardvik-Etter firmasining Xastler rusumidagi tozalagichi 

 3. Amerika arrali jinlarining texnik xarakteristikalari  

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 44 

 1. Xardvik-Etter firmasining Chelendjer-840 rusumli tolatozalagichi 

 2. Platt-Lyummus firmasi pressi 

 3. Kontinental/Moss-Gordin firmasining Super-Konsteleyshn rusumli tolatozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:  O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 45 

 1. Resurstejamkor arrali jinlash jarayoni. 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining Galaksi rusumli ta’minlagich-tozalagichi 

 3. Chet-elda chigitli paxtani tashish va saqlash. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 46 

 1. Modul tayyorlagich 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining 119-arrali jini 

 3. Imperial rusumli 128-arrali jin 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 47 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasining paxta zavodi texnologik jarayoni  

 2. Chigitli paxtani yirik iflosliklardan resurstejamkor tozalash jarayoni. 

 3. Murrey firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:  O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 48 

 1. AQSh quritgichlarini issiqlik bilan ta`minlash uslub va texnik vositalari 

 2. Murrey firmasining barabanli quritgichi 

 3. AQSh jinlarining bir-biridan konstruktiv farqi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 49 

 1. Xardvik-Etter firmasining Regal-224 rusumli jini 

 2. O’rta tolali chigitli paxtani dastlabki ishlash resurstejamkor texnologik jarayoni. 

 3. Kontinental/Moss-Gordin firmasining bunkerli ta’minlash rostlagichi. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 50 

 1. Xardvik-Etter firmasining avtomatik ta’minlash rostlagichi 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 3. Kontinental/Moss-Gordin firmasining Loud Star rusumli tolatozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 51 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasining Galaksi rusumli ta’minlagich-tozalagichi 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining yettibarabanli separator-tozalagichi 

 3. Murrey firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 52 

 1. Chigitli paxtani mayda iflosliklardan resurstejamkor tozalash jarayoni. 

 2. Xardvik-Etter firmasining Xastler rusumidagi tozalagichi 

 3. Platt-Lyummus firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 53 

 1. AQSh quritgichlarini issiqlik bilan ta`minlash uslub va texnik vositalari 

 2. Imperial rusumli 128-arrali jin 

 3. Tolali mahsulotlarni resurstejamkor toylash jarayoni. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 54 

 1. AQSh jinlarining bir-biridan konstruktiv farqi 

 2. Platt-Lyummus firmasi pressi 

 3. Resurstejamkor paxtani dastlabki ishlash jarayonini asosiy xususiyatlari. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 55 

 1. Minorali quritgich 

 2. Qoo’zg’almas modul buzgich 

 3. Xardvik-Etter firmasining Regal-224 rusumli jini 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 56 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasining paxtani ishlash majmuasi 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining 119-arrali jini 

 3. Xardvik-Etter firmasining o’rta tolali chigitli paxtani ishlash texnologik jarayoni. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 57 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasi pressi 

 2. Tolatozalagich-kondensor 

 3. Chigitli paxtani texnologik jarayonga uzatishning rostlash tizimi. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 58 

 1. Platt-Lummus firmasining Super-Djet rusumli aerodinamik tolatozalagichi 

 2. O’rta tolali paxta tolasini tozalash resurstejamkor jarayoni. 

 3. Modul tayyorlagich 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 59 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasining paxta zavodi texnologik jarayoni  

 2. Murrey firmasining 120-18 rusumli jinni 

 3. Chigitli paxtani resurstejamkor quritish jarayoni. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 60 

 1. Xardvik-Etter firmasining Chelendjer-840 rusumli tolatozalagichi 

 2. Chigitli paxtani yirik iflosliklardan resurstejamkor tozalash jarayoni. 

 3. Kontinental/Moss-Gordin firmasining Super-Konsteleyshn rusumli tolatozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 61 

 1. Chet-elda chigitli paxtani tashish va saqlash. 

 2. Resurstejamkor arrali jinlash jarayoni. 

 3. Resurstejamkor paxtani dastlabki ishlash sanoati. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 62 

 1. Murrey firmasining barabanli quritgichi 

 2. Amerika arrali jinlarining texnik xarakteristikalari  

 3. Qo’zg’almas modul buzgich 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 63 

 1. Resurstejamkor paxtani dastlabki ishlash sanoati. 

 2. Tolali mahsulotlarni resurstejamkor toylash jarayoni. 

 3. Modul tayyorlagich 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 64 

 1. Murrey firmasining 120-18 rusumli jinni 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasi pressi 

 3. Platt-Lyummus firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 65 

 1. Tolatozalagich-kondensor 

 2. Xardvik-Etter firmasining avtomatik ta’minlash rostlagichi 

 3. Minorali quritgich 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 66 

 1. Kontinental/Moss-Gordin firmasining Galaksi rusumli ta’minlagich-tozalagichi 

 2. AQSh quritgichlarini issiqlik bilan ta`minlash uslub va texnik vositalari 

 3. Kontinental/Moss-Gordin firmasining 119-arrali jini 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 67 

 

 1. Xardvik-Etter firmasining Xastler rusumidagi tozalagichi 

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining paxta zavodi texnologik jarayoni  

 3. Kontinental/Moss-Go  rdin firmasining Loud Star rusumli tolatozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 68 

 1. Amerika arrali jinlarining texnik xarakteristikalari  

 2. Kontinental/Moss-Gordin firmasining birsektsiyali arrachali tozalagichi 

 3. Chigitli paxtani resurstejamkor quritish jarayoni. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 
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Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 69 

 1. Chigitli paxtani texnologik jarayonga uzatishning rostlash tizimi. 

 2. Xardvik-Etter firmasining Chelendjer-840 rusumli tolatozalagichi 

 3. O’rta tolali paxta tolasini tozalash resurstejamkor jarayoni. 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

Namangan muhandislik - texnologiya instituti "TTDIT" kafedrasi 

"Resurstejamkor paxta tozalash texnologiyalari" fanidan yakuniy baholash uchun 

yozma ish variant №_ 70 

  1. Imperial  rusumli 128-arrali jin 

 2. Chet-elda chigitli paxtani tashish va saqlash. 

 3. Kontinental/Moss-Gordin firmasining Super-Konsteleyshn rusumli tolatozalagichi 

 

Tuzuvchi:     A. Sarimsakov 

 

Kafedra mudiri:    O. Sarimsakov 

 

 

 

 

 


