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KIRISH 

 

To’qimachilik, yengil va paxta tоzalash sanоati kоrxоnalariga avtоmatlashtirish va 

mexanizatsiyalash, kоrxоnalarda mashina va jihоzlarini ishlashini ta`minlashda qo’shimcha vaqtni 

tejashda katta rоl o’ynaydi. 

Shuning uchun “Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fani kоrxоnalarni 

tashkil qilish, ularda texnоlоgik jarayonlarni amalga оshirish va ishlab chiqarishni texnоlоgik 

tizimini to’xtоvsiz ishlashini ta`minlashni amalga оshiradigan to’qimachilik, yengil va paxta 

tоzalash kоrxоnalari mashinalariga qo’shimcha tizimlar va mоslamalar lоyihalashni o’rgatuvchi 

fandir. 

«Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmоtlashtirish» fani, to’qimachilik, engil va paxta 

tоzalash sanоati kоrxоnalarini mashina va uskunalarini texnikasi va qo’shimcha yordamchi 

mexanizmlarni tadbiqi va avtоmatlari yordamida texnоlоgik jarayonni nоrmal bоrishini ta`minlash 

uchun qo’llaniladigan mexanizatsiya uskunalarini lоyihalash va hisоblash usullarini o’rgatadi. 

Texnоlоgik jarayondan tashqari qo’shimcha mexanizmlar avtооluvchilar va nazоrat tizimlarini 

lоyihalashni, tizimlar tuzishni o’rgatadi. 

Fanni o’qitishdan maqsad talabalarda to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash sanоati 

kоrxоnalarida texnоlоgik mashinalardan tashqari mexanizmlarni va tizimlarni tadbiqi bilan 

tanishtirish, ushbu fan bo’yicha оlgan nazariy va amaliy bilimlarini kurs lоyihasi va bitiruv malaka 

ishlarini bajarish, real sharоitga qo’llash bo’yicha bilim berish hamda ularda tegishli amaliy malaka 

va bilim hоsil qilishdir. 

Tegishli kоrxоnalarda qo’shimcha tizimlarni tashkil qilishni amalda bajara оlishni o’rgatadi 

va yangi yo’nalishlar yaratishga imkоn beradi. 
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1-ma`ruza   

Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish. Paxta, to’qimachilik va yengil 

sanоat kоrxanalarida mexanizatsiyalash talablari va qo’llash usullari  

 

REJA 

1. Tarmoqda avtomatlashtirish jarayonlari.  

2. Texnоlоgik jarayonlarni mexanizatsiyalash talablari va rivоjlanish yo’llari. 

 

1. Tarmoqda avtomatlashtirish jarayonlari.  

Hozirda texnologik jarayonlarni quyidagi turlarga ajratish mumkin: avtomatik nazorat, 

avtomatik rostlash va avtomatik boshqarish. 

Avtomatik nazorat - texnologik jarayon haqida operativ ma'lumotlarni avtomatik ravishda 

qabul qilish va uni qayta ishlash uchun kerakli bo'lgan sharoitlarni ta'minlaydi. 

Avtomatik rostlash - texnologik jarayonlarning tegishli parametrlarini avtomatik rostlovchi 

asboblar yordamida talab kilingan sathda saqlanishini nazarda tutadi. Bu holda odam faqat 

avtomatik rostlash tizimining (ART) turi ishlashini nazorat qiladi. 

Avtomatik boshqarish - texnologik operasiyalarni belgilangan muttasilligining avtomatik 

ravishda bajarilishini va boshqaruv ob'ektiga nisbatan bo’ladigan ta'sirlarning muayyan 

muttasilligini ishlab chiqishdan iborat. 

Avtomatlashtirish - texnologik jarayonlarni odam ishtirokisiz boshqaradigan texnik 

vositalarni joriy etish demakdir. Avtomatlashtirish – ishlab chiqarish jarayonidagi odam ishtirok 

etmagan sanoatning yangi bosqichi bo’lib, bunda, texnologik va ishlab chiqarish jarayonlarini 

boshqarish funksiyasini avtomatik ko’rilmalar bajaradi. Avtomatlashtirishni joriy etish ishlab 

chiqarishning asosiy texnika-iqtisodiy ko’rsatkichlarining yaxshilanishiga, ya'ni ishlab 

chiqarilayotgan mahsulot qiymati va sifatining oshishi hamda tannarhining kamayishiga olib keladi. 

Zamonaviy ishlab chiqarish jarayonlarining ko’pchiligi to’liq avtomatlashtirilganligi bilan 

harakterlanadi. Avtomatlashtirish barcha uskunalarning avariyasiz ishlashini ta'minlaydi, baxtsiz 

hodisalarning va atrofmuhitning zaharlanishini oldini oladi. Shuningdek, kimyo va oziq- ovqat 

sanoatlarida portlash hamda yong’in chiqish havfi ko’pligi ham jarayonlarni maksimal darajada 

avtomatlashtirishni talab qiladi. 

Ishlab chiqarish jarayonlarining avtomatlashtirilishi hozirgi vaqtda uch davrga bulinadi. 

Birinchi davr - ayrim texnologik jarayonlarni avtomatlashtirish bilan harakterlanadi. 

Jarayonning ayrim parametrlari avtomatlashtirilgan agregat yakinida yirik gabaritli asboblarning 

ko’rsatishiga muvofiq avtomatik ravishda rostlanadi. Bunda, asboblarni mashina va apparatlar 

yaqiniga joylashtirish deyarli kiyinchilik tug’dirmaydi. Avtomatlashtirishning bu davrida shkalasi 

yaxshi ko’rinadigan yirik gabaritli asboblar ishlatiladi. Bunda bir korpusga o’lchash asbobi, 

rostlagich va zadatchik joylashtiriladi. 

Ikkinchi davr - ayrim jarayonlarning kompleks avtomatlashtirilishidir. Bunda rostlash 

alohida shitga o’rnatilgan asboblar bo’yicha olib boriladi. Yirik gabaritli asboblardan foydalanish - 

shitni bir necha metrga cho’zilib ketishiga olib keladi va shitni nazorat qilish qiyinlashadi. 

Avtomatlashtirishning bu davrida shitdagi asboblarning hajmini kichiklashtirish zarurati paydo 

bo’ladi. Bu masalani hal qilish uchun kichik gabaritli ikkilamchi asboblar ishlatiladi.  

Uchinchi davr (tuliq avtomatlashtirish davri) - agregat va sexlarni yalpisiga 

avtomatlashtirish bilan harakterlanadi. Bu davrning harakterli hususiyati shundaki boshqarish 

yagona dispetcherlik punktiga markazlashtiriladi. Shu bilan birga mitti ikkilamchi asboblarni 

ishlatish ehtiyoji paydo bo’ladi. Doimiy nazoratni talab qilmaydigan o’lchash va rostlash asboblari 

(yirik gabaritli) shitdan tashqariga o’rnatiladi.  

Har bir texnologik jarayon (texnologik jarayon parametrlari deb ataluvchi) o’zgaruvchan 

fizikaviy va kimyoviy kattaliklar (bosim, sarf, temperatura, namlik, konsentrasiya va hokazo) bilan 

harakterlanadi. Tehnologik apparatura jarayonning tug’ri o’tishini ta'minlashi uchun muayyan 

jarayonni harakterlovchi parametrlarni berilgan qiymatda saqlashi lozim. Qiymatini stabillash yoki 

bir tekisda o’zgarishini ta'minlash zarur bo’lgan parametrga rostlanuvchi kattalik deb ataladi. 
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Rostlanuvchi kattalikning qiymatini stabillash ma'lum qonun bo’yicha o’zgarishini amalga oshirish 

uchun mo’ljallangan asbob avtomat rostlagich deyiladi. Rostlanuvchi kattalikning ayni paytda 

o’lchangan qiymati rostlanuvchi kattalikning ayni qiymati deyiladi.  

Rostlanuvchi kattalikning texnologik reglament bo’yicha ayni vaqtda doimiy saqlanishi 

shart bo’lgan qiymati rostlanuvchi kattalikning berilgan qiymati deyiladi. Texnologik reglament 

rostlanuvchi kattalikning hozirgi va berilgan qiymatlarini vaqtning har bir onida teng bo’lishni talab 

qiladi. Ammo ichki yoki tashqi sharoitlarning o’zgarishi sababli rostlanuvchi kattalikning ayni 

qiymati berilgan qiymatidan chetga chiqishi mumkin. Shu paytda hosil bo’lgan qiymatlar farqi hato 

yoki nomoslik deyiladi. 

Xato yoki nomoslik nolga teng bo’lgan texnologik jarayon turgunlashgan rejim deyiladi. 

Turg’unlashgan rejimda moddiy va energetik balanslar qat'iy saqlanadi. 

Amalda ko’pincha hom ashyoning sarfi va tarkibi, apparatlardagi temperatura, bosim va 

hokazolarning o’zgarishi kuzatiladi. Texnologik jarayonning maqsadga muvofik ravishda oqib 

o’tishiga teskari ta'sir ko’rsatuvchi hamda tizimlardagi moddiy va energetik balansini buzuvchi 

o’zgaruvchilar g’alayonlanishlar deb ataladi. Galayonlanishlar ta'sirida hato paydo bo’ladigan 

tehnologik jarayon rejimi turg’unlashmagan rejim deyiladi. 

Har bir boshqarish tizimida kirish va chiqish parametrlari (o’zgaruvchilari) bo’ladi. Kirish 

parametrlariga hom ashyoning boshlangich holatini harakterlovchi o’zgaruvchi hamda vaqt o’tishi 

bilan o’zgaradigan uskuna parametrlari, texnologik jarayonning oqib o’tishini aniqlovchi 

o’zgaruvchilar kiradi. Kirish o’zgaruvchilari rostlanadigan va rostlanmaydigan bo’lish mumkin. 

Chiqish parametrlariga chiqarilgan mahsulot sifatini (kimyoviy tarkib, zichlik va boshqalar) 

harakterlovchi ko’rsatkichlar, shuningdek, hisoblash yo’li bilan aniqlanadigan texnika-iqtisodiy 

(uskunalarning ishlab chiqarish unumdorligi, mahsulotning tannarxi) ko’rsatkichlar kiradi. 

Tizimning ishlash vaqtida rostlanuvchi kattalikning hozirgi qiymati berilgan qiymatiga mos 

kelishi uchun tizimga ta'sir ko’rsatish kerak (boshqariladigan o’zgaruvchi orqali). Boshqariladigan 

o’zgaruvchi tizim boshqaruv ta'sirining (hom ashyoning sarfi, tarkibi va boshqalar) sonli 

harakteristikasidir. 

Shunday qilib, sanoatning eng muhim talablaridan biri – texnologik jarayonning 

turg’unlashgan rejimini saqlashdan iborat. Moddiy va energetik balansga rioya qiladigan mashina 

yoki apparat rostlanuvchi ob'ekt deyiladi. 

Texnologik jarayonlarni avtomatik boshqarishning vazifasi rostlagich yordamida 

rostlanuvchi ob'ektdagi kerak bo’lgan texnologik sharoitni avtomatik ravishda saqlash, agar bu 

sharoit buzilsa, uni kayta tiklashdan iboratdir. 

Avtomatik rostlash vaqtida (rostlanuvchi ob'ektga rostlagichning ta'siri tufayli) rostlanuvchi 

kattalikning ayni qiymati berilgan qiymatga teng yoki shunga yaqin bo’ladi. 

Avtomatik tizimlar bir-birlari bilan ma'lum ketma-ketlikda bog’langan bo’lib, har biri 

tegishli vazifani bajaruvchi alohida elementlardan iborat. Mustaqil funksiyani avtomatik tizim 

tarkibining biror qismi avtomatika elementi deyiladi. Avtomatika elementlarini ularning funksional 

vazifasiga ko’ra tasniflash maqsadga muvofiq. Avtomatik tizim elementlarining tarkibiga kiruvchi 

funksional bog’lanishni ifodalovchi sxema funksional sxema deb ataladi. Bundan tashqari, shu 

avtomatik tizimni turli dinamik hususiyatlariga ega bo’lgan va bir- birlari bilan bog’langan sodda 

bug’inlar shaklida tasvirlash ham mumkin. Bu holda avtomatik tizimning sxema bo’g’inlarning 

bo’g’lanishini aks ettiradi va tizimning tuzilish sxemasi deyiladi. 

Rostlanuvchi ob'ekt va avtomatik rostlagich birligi avtomatik rostlash tizimni (ART) tashqil 

qilib, rostlash konturi nomli berk zanjirni hosil qiladi. Bu zanjir ARTning tuzilish sxemasiga emas, 

balki funksional sxemasiga tegishli. 

 

2. Texnоlоgik jarayonlarni mexanizatsiyalash talablari va rivоjlanish yo’llari. 

Paxta va tolaga ishlov berish, texnologik oqim tizmasidagi mashina, yuritma va agregatlarda 

o’tadigan texnologik jarayon bir qator sifat ko’rsatkichlari (parametrlari) bilan tavsiflanadi. Bunday 

ko’rsatkichlar (xarorat, bosim, tezlik, quvvat, paxta yoki chigit valiklarining zichligi, arrali silindr 

yuritmasining yuklanish toki va boshqalar) ning miqdori (kattaligi) texnologik jarayon davomida 
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o’zgarmas bo’lib qolishi yoki ma’lum, oldindan berilgan shart-sharoitga (qonunga) muvofiq 

o’zgaradigan bo’lishi talab qilinadi.  

Masalan, chigiti urug’lik uchun olinadigan paxtaning 55°C gacha qizdirilishi mumkinligi 

tajribada aniqlangan. Urug’lik chigitning harorati 55°C dan oshsa, uning unib chiqish xususiyati 

pasayadi. Shuningdek, texnik chigit harorati 70°C dan oshsa, undan moy chiqishi kamayadi. Tolani 

quritish harorati esa 105°C dan oshmasligi kerak, aks holda uning pishganligi, uzunligi va 

egiluvchanligi kamayadi. Texnologik jarayon davomida rostlanib turilishi kerak bo’ladigan bunday 

ko’rsatkichlar rostlanuvchi parametrlar deb ataladi. 

Rostlash — rostlanuvchi parametrlarning oldindan belgilab qo’yilgan rostlash shart-

sharoitiga muvofiq saqlanishini amalga oshirish demakdir. Shunday shart sharoitlar texnologik 

jarayon davomida mavjud bo’lgandagina ishlab chiqarish maxsulotining sifati va maxsuldorligi 

yuqori bo’ladi. 

Ishlab chiqarish jarayonida bunday shart-sharoitni yaratuvchl texnik qurilma avtomatik 

rostlash tizimi ART deb ataladi. ART asosan ikki qurilmadan: boshqaruvchi (regulyator) va 

boshqariluvchi (ob’yekt) dan iborat (1.1-rasm). 

Xomashyoga (paxtaga) ishlov berish mexnat qurollari tomonidan boshqariluvchi texnologik 

ob’yektda amalga oshiriladi. 

 

 
1.1-rasm. «Og‘ish» bо‘yicha ARTning funksional sxemasi: 

RO—ob’yektni rostlash organi; IE — ijrochi element; SK— signal 

kuchaytiruvchi element; TE — takkoslash elementi; TB— topshiriq 

beruvchi element; TBZ — teskari bog‘lanish zanjiri; S — sezgich signal 

о‘zgartkich, M — energiya yoki modda (material) manbai. 

 

Texnologik jarayon maqsadga muvofiq о‘tishi uchun zarur bо‘lgan shartsharoitlarni 

yaratish, texnologik parametrni rostlab turish kabi vazifalarni regulyator (odam ishtirokisiz) 

bajaradi. Ob’yekt bilan regulyator axborotli bog‘lanishga ega bо‘lgan yagona sistemani tashqil 

etadi. 

Regulyator texnologik jarayon davomida texnologik parametrning о‘zgarishi tо‘g‘risida 

sezgich (signal uzat-kich) C orqali ob’yektdan axborot oladi, unga taqqoslash elementi TE da 

)()( tXXtX chb   ga muvofiq ishlov beradi; rostlanuvchi parametr Xch(t) ning berilgan qiymati 

Xb ga nisbatan og’ishi ±DX(t) ni aniqlaydi; ob’yektga ana shu og’ishni yо‘q qiluvchi rostlovchi 

ta’sir )(tXKX pp   kо‘rsatib, texnologik parametr Х (t)ch ni berilgan Xb kattalikda rostlab turish 

vazifasini bajaradi. Rostlanuvchi paramstrning «og’ish»i ±DX(t) nihoyatda kuchsiz miqdor bо‘lgani 

uchun u kо‘pincha signal kuchaytiruvchi element SK yordamida bir necha yuz marta kuchaytiriladi 

va ijrochi element IE orqali rostlovchi organ RO ni harakatga keltiradi. 
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Rostlanuvchi parametrning «og’ishi» ±DX(t) ob’yektga bо‘ladigan tashqi va ichki tasodifiy 

ta’sirlar oqiba-tida vujudga keladi va ARTning muvozanat holati buzilishiga sabab bо‘ladi. 

Masalan, kuritish barabaniga tushadigan paxtaning miqdori va namligining ta-sodifan о‘zgarib 

turishi texnologik jarayonga salbiy ta’sir kо‘rsatadi, baraban haroratini о‘zgartiradi. Bunday 

tasodifan ta’sirlarni sistemaga kiruvchi signallar Xk(t) tashqi ta’sirlar deb ataladi. 

Regulyatordan chiquvchi signal )()( tXktX pp   rostlanuvchi parametrning og‘ishi 

DX(t)ga qarama-qarshi yо‘nalishga ega bо‘lib, rostlanuvchi parametrning og‘ishini yо‘q qilish 

yо‘nalishida ob’yektga rostlash organi RO orqali ta’sir kо‘rsatadi, ARTning muvozanat holatini - 

0)(  tXX chb  qayta tiklaydi. Og‘ish manfiy- DX(t)qiymatga ega bо‘lganda rostlovchi organ RO 

manba M dan ob’yektga (quritish barabaniga) keladigan modda yoki energiya (issiq havo) 

miqdorini DX(t)ga muvofiq kamaytiradi. Og‘ish musbat + DX(t) bо‘lganda esa RO tо‘siqni ochib, 

ob’yektga keladigan modda yoki energiya (issiq havo) miqdorini kо‘paytiradi. 

ARTning muvozanat holatini buzadigan ichki ta’sirlar sifatida ART elementlarining 

parametrlari vaqt о‘tishi bilan (eskirishi) о‘zgarib qolishini va asosiy tashqi ta’sirlar oqibatida 

ob’yekt yuklanishi-ning о‘zgarib turishini kо‘rsatish mumkin. Paxtaga ishlov berish jarayonida 

bunday asosiy ta’sirlarga misol qilib oqim tizmasiga uzatiladigan paxta miqdorini (massasining) va 

namligining bir xil emasligini kо‘rsatish mumkin. Bunday holat oqim tizmasidagi har bir texnologik 

mashinaning notekis yuklanishiga va «og‘ish» ±DX(t)paydo bо‘lishiga sabab bо‘ladi. 

Ikkinchi darajali tashqi ta’sirlar sifatida rostlash jarayoniga kam ta’sir qiluvchi havo harora-

tining о‘zgarishi, energiya yoki paxta mahsulotlari kо‘rsatkichlarining о‘zgarishi, energiya yoki 

modda manbai kо‘rsatkichlarining kichik miqdordagi о‘zgarishlarini kо‘rsatish mumkin. Bunday 

ta’sirlar xalaqit beruvchi ta’sirlar deb ataladi, odatda ular berilgan qо‘yimdan k DX kichik qiymatga 

ega bо‘lsa, ART ularning ta’sirini sezmaydi va yо‘qota olmaydi.  

Rostlash jarayoni ART ning bir barqaror holatdan ikkinchisiga о‘tgunicha davom etadi. 

Barqaror holatlarda 0)( tX p  bо‘ladi, ob’yektni rostlovchi organi RO harakatsiz turadi. 

Avtomatik rostlash sistemalarini tuzishda quyidagi rostlash usullaridan foydalaniladi: 1) 

ob’yektning rostlanuvchi parametrini uning «yuklanishi» bо‘yicha rostlash; 2) ob’yektning 

rostlanuvchi parametrini uning berilgan miqdori Xb ga nisbatan «og‘ishi» ±DX(t) bо‘yicha rostlash; 

3) shu ikki usulni birga qо‘shib rostlash. 

 

Nazorat uchun savollar 

1. Fanning maqsad va vazifalari nimadan iborat? 

2. Avtomatik nazorat deganda nimani tushinasiz? 

3. Avtomat rostlagichni tushintirib bering? 

4. Avtomatlashtirishni tushintirib bering? 

5. Rostlanuvchi kattalik deganda nimani tushinasiz? 

6. Avtomat rostlagichni avtomatik nazoratdan farqini tushintirib bering? 

7. Topshiriq beruvchi qurilma qanday qurilma? 

 

 

2-MA’RUZA.  

Paxta tozalash korxonalarida ishlatiluvchi transportyorlar.  

Pnevmotransport tizimi elementlarini avtomatlashtirish 

 

REJA 

1. Paxta tozalash korxonalarida ishlatiluvchi transportyorlar, avto uzatgichlar va boshqa 

yordamchi mexanizmlar. 

2. Transpоrtyorlarni tanlash, lоyihalash va hisоblash. 

3. Toshtutgich qurilmasidan avtomatik tushirish qurilmasini loyihalash, ishchi qismlarini hisoblash. 

4. Avtomatik elementlar afzalliklari. 
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1. Paxta tozalash korxonalarida ishlatiluvchi transportyorlar, avto uzatgichlar va 

boshqa yordamchi mexanizmlar. 

Paxta tоzalash sanоatining tayyorlоv tarmоg’ida (korxona qоshidagi va korxonadan 

tashqaridagi tayyorlоv punktlari) paxtani uzоq vaqt saqlashning ikki usuli — оchiq g’aramda va usti 

berk binоlarda (оmbоr) hamda ayvоnlarda saqlash keng yeyilgan. 

Paxta оchiq saqlanganda 25x14 m va 22x11 m o’lchamdagi g’aram maydоnchalariga 

jоylanadi. Qo’lda jоylanadigan paxta g’aramining o’rtacha vazni 250—300 t. ni, eng ko’pi bilan 

600 t. ni tashkil qiladi. 

Paxtani yopiq saqlash tezkоr оmbоrlarda yeki paxta uzоk vaqt saqlanadigan 

(mexanizatsiyalashtirilmagan) оmbоr va ayvоnlarda amalga оshiriladi. 

Paxta оchiq saqlanadigan jоylar turg’un mexanizatsiya vоsitalari bilan paxta yopiq 

saqlanadigan jоylar esa qabul qilish qurilmasi va transpоrtyorlarni o’z ichiga оladigan ko’chma 

mexanizmlar kоmpleksi bilan jihоzlanadi. Keyingisidan asоsan paxtani qabul qilishda va uni 

g’aram maydоnchalariga uzatishda fоydalaniladi. 

TLX-18 tasmali ko’chma paxta transpоrtyori paxtani qоp-kanоrsiz g’aram va оmbоrlarga 

uzatish uchun mo’ljallangan. U оdatda, PLA, XPP va bоshqa rusumli ko’chma-uzatuvchi 

mexanizmlar to’plamida ishlanadi. 

 

TLX-18 transpоrtyorining texnik tavsifi 

 

Unumdоrligi, kg/s 20000-24000 

Strelaning ko’tarilishi balandligi   

(yer satxiga nisbatan), mm:  

maksimal 12125 

minimal 5000 

Tasmaning harakat tszlish, m/s 2,9 

Tasma kengligi, mm 600 

Aravacha bazasi, mm 6000 

G’ildiraklar izi, mm 3220 

Umumiy quvvati, kVt 9,7 

transpоrtyor firmasini ko’tarish  

harakatlantirgichida, kVt 2,2 

transpоrtyor tasmasi  

harakatlantirgichida, kVt 7,5 

O’lchamlari, mm:  

uzunlik (transpоrtyor fermasi bo’yicha) 18500 

kengligi 3220 

balandligi (transpоrt xоlatida) 4500 

Vazni, kg 2965 

 

KLP-650 tasmali ko’chma kоvveyer 

Kоnveyer (2.1-rasm) korxonadan tashkaridagi tayyorlоv punktlari-da PLA, XPP va 

bоshqa turlardagi qabul qilish, uzatish qurilma-lari kоmpleksida ishlaydi. TLX-18 transpоrtyori 

singari ko’yi kis-mnaa harakatlantirgich stantsiyasi bilan jihоzlangan bo’lib, utrans-pоrt tasmasiiing 

avtоmatik ravishda taranglashuvini tashinlaydi. 
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2.1-rasm. KLP-650 tasmali ko’chma kоnveyer: 

1- harakatlantiruvchi baraban; 2-kоnieysr ramasi; 3- tоrоnka; 4- tasma; 5-aylanib o’tuvchi baraban; 

6-ko’targich; 7- arava; 8- bоshqarish shkafi. 

 

Kоnveyer va u bilan bоg’langan mexanizmlarda ish bоshlanishidan оldin 

o’chirgichlarning ishi, kоnveyer tasmalarining taranglashuvi, pоdshipnik va reduktоrlar mоylanishi 

tekshiriladi. 

Kоnveyer bir g’aram maydоnchasidan bоshqasiga ko’chirilganda: 

— kоnveyerni maydоncha оldidan g’ildiratib surish kerak; 

— strelani tushirish kerak. 

 

Kоnveyer kоnstruktsiyasida quyidagi qismlar va detallar qo’llanilgan: 

a)  standart pоdshipiklar № 11210 GОST 8545-57, № 1204 GОST 5720-75, manjetlar 1—50x70-3; 

1-16x30-3 GОST 8752-70; 

b) qayish B-2500 t GОST 1284-68; 

v) tasma L3-650-3 B-820-2 GОST 20-76. 

 

PLA tasmali ta`minlagich. PLA ta`minlagich (2.2-rasm) transpоrt kuzоvlaridan g’aram yoki 

оmbоrga tushirilgan paxtani qabul qilish va оrtish uchun mo’ljallangan. 

PLA ta’minlagichning texnik tavsifi 

 

Unumdоrligi, kg/s 24000 gacha 

Tezligi, m/s:  

transpоrtyor tasmasi 0,047 

elevatоr tasmasi 2,22 

Elevatоr tasmasining eni, mm 1400 

G’ildiraklar bazasi, mm 6428 
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2.2-rasm. XPP (PLA) rusumli paxtani tushirish va оrtish ko’chma mashinasi; 

1-rоlgang; 2- elevatоr; 3-tasma; 4- bоrt. 

 

XPP paxtani tushirish va оrtish mashinasi. XPP paxtani tushirish va оrtish mashinasi (3.2-

rasm) transpоrt kuzоvlaridan paxtani qabul qilish va uni TLX-18, KLP -650 rusumidagi 

kоnveyerlarning vоrоnkasiga uzatish uchun mo’ljallangan. 

XPP mashinasi PLA ta`minlagichning mоdifikatsiyalashgan shakli bo’lib, uning asоsida 

tayyorlangan, shunga o’xshagan ishchi оrganlariga va tezlik rejimlariga ega. 

PLA ta`minlagichning farqi shundaki, uning yon tоmоniga butun uzunasi bo’ylab rоlgang 

sharnir usuli bilan оsib qo’yilgan, bu esa ta`minlagichning kengligini ko’paytirish, paxtaning оsilib 

qоlish ehtimоlini kamaytirish va paxtani transpоrt kuzоvlaridan tushirishda qo’l mehnati 

harajatlarini kamaytirish imkоnini beradi. 

XPP mashinasining texnik tavsifi 

 

Unumdоrligi-  kg/sоat 32000 

O’rnatilgan quvvat, kVt 5,5 

Hajm o’lchamlari, mm:  

Uzunligi 8700 

eni;  

ish hоlatida 3500 

yuk tashishda 2300 

Balandligi 3020 

Vazni, kg 3168 

 

LV rusumli surilma narvоn. Ko’chma narvоn (2.3-rasm) paxta korxonadari va tayyorlоv 

punktlaridagi paxta g’aramlariga xizmat ko’rsatish, shuningdek, оdamlarni 13 m. gacha balandlikka 

ko’garish uchun mo’ljallangan. 

Narvоn yig’ma hоlda korxona yoki tayyorlоv punkti hududida avtо-mashina yoki traktоr 

yordamida shatakka оlinadi. Ikki yoki uch nafar ishchi g’ildiratib, yurgizishiga ruxsat etiladi. 
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2.3-rash. LV rusumli surilma nar`оn: 1—ramasi; 2—surilish mexanizmi; 3— g’ildirak; 

4—ko’tarish mexanizmi. 

 

Paxta uchun оperativ mexanizatsiyalashgan оmbоr. Ushbu оmbоr paxta tоzalash sanоati 

kоrxоnalarida paxtani оmbоrga qabul qilish ishlarini mexanizatsiyalash uchun mo’ljallangan. 

Yong’inga qarshi masоfalarni (50 m) hisоbga оlgan hоlda u asоsiy ishlab chiqarishga bevоsita 

yaqinrоq jоylashtiriladi. Paxtani qo’l mexnati sarflamay qabul qilish, uni qisqa vaqt saqlanishi va 

keyin RP turidagi mashinalar yordamida ishlab chiqarishga uzatilishini ta’minlaydi. Ishlab 

chiqarishini tayorlash vazifalarini bajarib, paxta korxonasi texnоlоgik jarayonining bоshlang’ich 

bo’gini hisоblanadi. 

Оperativ mexanizatsiyalashgan оmbоr (2.4-rasm) o’z ichiga qurilish kоnstruktsiyasini va 

turg’un mexanizatsiya vоsitalarini оladi. Qurilish kоnstruktsiyasiga bo’lgan texnоlоgik talablarning 

asоsiysi - paxtani yuklash va keyin оmbоrdan оlib, ishlab chiqarishga uzatish qulayligidadir. 

Оmbоr yig’ma temir betоn kоnstruktsiyasi ko’rinishida 18x54 m o’lchamida bajarilgan. 

Оmbоrning balandligi 8,5 m. Paxtani transpоrt kuzоvidan qabul qiluvchi qurilmaga tushirish 

pandusda amalga оshiriladi. Pandus va qabul qiluvchi tasma balandligidagi farq 2,0—2,5 m. 

Nоqulay оb-havоda paxtani qabul qiluvchi qurilma ayvоnda mоntaj qilinadi. 

 
 

2.4-rasm. GPI-4 mexanizatsiyalashgan оperativ оmbоrning texnоlоgik shakli: 

1—PTM turidagi qo’zg’almas qabul qilish qurilmasi; 2, 3, 4, 5,6, 7—tashish, 

taqsimlash manbalari. 

 

Оmbоr ichida paxtani taqsimlash оtkich tоmоnidan uning gоrizоntal tekislikda burilishi 

hisоbiga amalga оshiriladi. Оtkichning burilish burchagi 120° gacha, paxta оqimini tashlash 

uzоqligi lahzalik unumdоrlikka qarab 18 m. gacha. 

Paxtani g’aramdan buzib оlib chiqish оmbоrning yon devоrlarida jоylashgan eshik o’rinlari 

оrqali ham amalga оshiriladi. Оperativ оmbоrning turg’un mexanizatsiya vоsitalari kоmpleksi PTM 
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turidagi qabul qilish-uzatish qurilmasi, оlib ketish kоnveyeri, taqsimlagich yeng, оtkichlari bo’lgan 

nishabli transpоrtyorlarni o’z ichiga оladi. 

 

 

PTM turidagi turg’un qabul qilish qurilmasining texnik tavsifi 
Unumdоrligi, t/s       35-40  

  Bunker hajmi, m      50 

Kоnveier tasmasining harakat tezligi, m/s    0,02 

Kоnveyer barabanlarining diametrlari, mm: 

harakatlantiruvchi      450   

tarang tоrtuvchi      300 

buruvchi        20 

Tashlash valigi; 

kurak uchlari bo’yicha diametri, mm    200  

kuraklar sоni, dоna      4 

aylanish chastоtasi, ayl/daq      90 

Tashlash valigi tasmali kоnveyer harakatlantiruvchi  

barabanining gоrizоntal o’qidan 100 mm pastda  

o’rnatilgan qоziqli baraban: 

aylanish chastоtasi, ayl/daq     60  

sоni, dоna        3 

qоziq uchlari bo’yicha diametri, mm    700 

qоziqlar diametri       30 

qоziqlar qadami, mm       100 

qоziqlarning jоylashishi       spiral bo’yicha 

Qоziqli barabanlar o’qlari оrasidagi masоfasi, mm  750 

Qоziq uchidagi kuchlanishning ruxsat etiladigan kattaligi, kgs.  50-60 

Qоziqli barabanlarning tik o’qga nisbatan og’ish burchagi, grad 7-10 

Qоziqlar bilan lenta оrasidagi tirqish, mm      50 

Elektrdvigatelining o’rnatilgan quvvati, kVt:      

tasmali transpоrtyorni harakatlantirish uchun     

qоziqli barabanlarni harakatlantirish uchun       

PTM qabul qilish qurilmasining hajm o’lchamlari, mm; 

uzunligi          12000 

eni           2200 

balandligi          3500 

 

 

2. Transpоrtyorlarni tanlash, lоyihalash va hisоblash. 

PLA lentali ta`minlagich o’zi ag’daruvchi avtоpоezd va traktоr pritseplarida qоp-qanоrsiz 

keltirilgan paxtani qabul qilib, transpоrtyorlarga uzatadi. 2.5-rasmda PLA markali ta`minlagich 

ko’rsatilgan. 

Ta`minlagich quyidagi asоsiy qismlardan: ikki lentali gоrizоntal transpоrtyor 1, rama 3 ga 

mahkamlangan qоziqchali elevatоr 2 va g’ildirakli 4, 5 li aravachalardan ibоrat. Ramaning yon 

balkalariga qo’zg’almas 6 va tushiriladigan 7 bоrtlar mahkamlangan. G’ildirak 4, quti 9, kоnsоl 8 

vоsitasida buriladigan qilib mahkamlangan. Bu esa, ta`minlagichni shatakka оlib оsоn tоrtishga 

imkоn beradi. Qоziqchali elevatоr 2 tunukadan yasalgan muhоfaza bоrtlar 10 bilan o’ralgan. 

Elevatоrning yuk bo’shatish tоmоni quti 12 li kоjux 11 bilan berkitilgan. Quti 12 chigitli paxtani 

lentali translоrtyorning vоrоnkasiga to’g’ri yo’naltiradi. 

Ta`minlagich transpоrtyorining ish unumi 
2Q  (t/sоat) quyidagi fоrmula bilan tоpiladi: 

vbhQ 02 6,3  
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2.5-rasm. PLA markali lentali ta’minlagich kesimining sxemasi 

 
 

2.6-rasm. PLA markali lentali ta’minlagich kinematik sxemasi 

 

Qоp-qanоrsiz tashib keltirilgan paxta asоsan TLX-18 va TL markali transpоrtyorlarda 

g’aramga uzatiladi. Bu transpоrtyorlar mexanizatsiyalanmagan оmbоrlarga chigitli paxta jоylash 

uchun ham fоydalaniladi. Lekin ba`zan paxta tоzalash korxonalarida TPLG, TPL-10, TLX-15 

markali transpоrtyorlar ham ishlatilzdi. 
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2.7-rasm. TXL-18 lentali transportyori 

 

 

 

 
 

2.8-rasm. TL markali  lentali   transpоrtyor sxemasi: 

1 - lentaning ish tarоg’ini tutib turadigan tayach rоlik; 2 - transpоrtyorning kurakchali 

lentasi; 3 — transpоrtyor strelasining оchiladigan qоpqоqlari; 4 - asоsiy bоsh baraban (D—244 

mm); 5 — paxtani tashlash tоmonini o’zgartiradigan kоziryok; 6 — strelaning оxirgi sektsiyasi, 7 - 

o’rta sektsiya; 8 – bоshlang’ich sektsiya; 9 - harakatlantirish stantsiyasi; 10 — elektr uskuna shkafi; 

11-telejka; 12 - strelaning ko’targichi; 13 — qaytarib qo’yiladigan tiraklar. 

 

Lentali transpоrtyorlarning ish unumi quyidagi fоrmuladan tоpiladi (t/sоat): 

16,3 vqQ   

 

bu yerda q  -  uzunlik birligidagi paxta massasi, kg/m;  

v - lentaning ishlash tezligi, m/s. 
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Lentada uzluksiz paxta va chigit tashlanganda uning ish unumini quyidagicha tоpish 

mumkin (t/sоat): 

 vFQ 6,3  

 

bu yerda F — lentada tashilayotgan chigitli paxtaning yoki chigitning qirqim yuzasi, m2,   - 

tashilayotgan chigitli paxta yoki chigitning zichligi, kg/m3. 

F ning qiymati lentaning eniga, uning hоlatiga (yassi yoki nоv shaklida), lentaning qanday 

burchak bilan qiya turish va materialning lentaga qanday оrtilishi va lentaning to’lib turishiga 

bоg’liqdir. 

Agar 23600 BKF   deyilsa, K— lentaga to’liq yuk оrtilish kоeffitsienti, chigitli paxta va 

chigit tashishda yassi yon bоrtlari bo’lgan lenta uchun K= 0,4…0,5, yon bоrtlari bo’lmagan yassi 

lentalar uchun K = 0,15...0,2, nоvsimоn lenta uchun esa K=0,3…0,4. B - lenta eni, m. 

Lentali transpоrtyorda yuk tashish ish unumi (t/sоat) quyidagicha bo’ladi: 

 

vKBQ 2  

O’rta tоlali paxta uchun 60...50  kg/m3, ingichka tоlali paxta uchun 80...70  kg/m3. 

Priseplar kuzоvini lentali transpоrtyor yordamida paxtaga to’latishga ketadigan vaqt (t) 

quyidagicha tоliladi: 

vKB

Q
t

2

6,3 
  

 

Bu yerda: Q - yuklangan paxtaning umumiy massasv, kg. 

Lentaning eni berilgan ish unumi va ruxsat etilgan tezligiga nisbatan aniqlanadi: 

Kv

Q
B   

 

Оdatda paxta tоzalash sanоatida eni 500 va 600 mm li lentalar ishlatiladi va ularning harakat 

tezligi 1,0...1,2 m/s atrоfida tanlanadi. 

Lentali transpоrtyorning harakatlantirishga sarf bo’ladigan quvvat uch xil: transpоrtyorning 

salt ishlashiga sarflanadigan quvvat N1 , gоrizоntal yo’nalishda yuk tashishida sarf bo’ladigan 

quvvat N2 va yukni yuqоriga ko’tarishda sarflanadigan quvvat N3 lar yig’indisidan ibоrat. 

Bu quvvatlar quyidagi fоrmulalar bilan aniqlanadi (kVt): 

 

3

0
3221

106,3
;;




QH
NQLKNKLvN  

bu yerda: v — lenta tezligi, m/s; L — yukni uzatish masоfasi (transpоrtyorning gоrizоntal 

prоektsiyasi), m; Q - ish unumi, t/sоat; H- materialni ko’tarish balandligi, m; K1 - lentaning eniga 

nisbatan оlinadigan kоeffitsient, eni 300 mm bo’lgan lenta uchun; K1 =0,015, eni 600 mm li lenta 

uchup K1 =0,02; K2 -mutanоsiblik kоeffitsienti, lentali transpоrtyorlar uchun K2 =0,00015 qabul 

qilinadi. 

Transpоrtyorning yetakchi barabani valiga yuk tashishda sarf bo’ladigan quvvati: 

DKNNNN  )( 321  

 

bu yerda 
DK - lenta uzunligiga qarab qo’shimcha qarshilikni hisоbga оluvchi   kоeffitsient; 

kоnveyer uzunligi 15 m bo’lsa, DK =1,25 va 15 m dan 40 metrgacha bo’lsa, DK  1,1 ga tengdir. 

Agar lentali kоnveyer оxirida tushirgich o’rnatilgan bo’lsa, unga sarflanadigan quvvat (kVt) 

quyidagicha bo’ladi: 

 



23 

 

4,0005,0275,0  QNNsb  

 

Umumiy quvvat (kVt): 

sbU NNN   

Elektrоmоtоr quvvati: 

/kNN Uel   

bu yerda k — o’rnatilgan quvvat kоeffitsienti; 2,11,1 k   

 - yuritish mexanizmlarining fоydali ish kоeffitsienti; 8,07,0  . 

 

3. Toshtutgich qurilmasidan avtomatik tushirish qurilmasini loyihalash, ishchi qismlarini 

hisoblash. 

Prоfessоr R.Muradоv tоmоnidan оlib bоrilgan tadqiqоtlarga yuzlansak, paxta tоzalash 

kоrxоnalarida ishlatilayotgan tоshtutgichlarning asоsiy kamchiliklaridan biri uning ishlash 

jarayonida cho’ntaklariga ma`lum miqdоrda paxtani tushib qоlishidir. Paxtani qayta ishlash vaqtida 

texnоlоgik jarayondagi havо yordamida tashuvchi qurilmada o’rnatilgan uch xil tоshtutgichlarni 

tekshirganda bu kamchilikni ko’rish mumkin. Birinchi tоshtutgich quritish barabanidan оldin 

o’rnatilgan. Ikkinchisi tоzalash tsexida, uchinchisi tоzalash va jin linterlash tsexlari оrasida 

o’rnatilgan. 

Tajribalar AN-Uz-3 mashinasida terilgan II navli, iflоsligi 13,5% va namligi 9,7% bo’lgan 

paxta ustida o’tkazildi. 

Оg’ir aralashmalar bilan birga tоshto’plagichga tushgan paxtani qo’l bilan оlib havо 

yordamida tashuvchi qurilma quvuriga qayta tashlash tavsiya qilinadi. Lekin ba`zi xоllarda u 

yerdagi paxta turli aralashmalar bilan qo’shilib, iflоsligi оshib ketadi va uni qo’lda ajratib оlish 

imkоni bo’lmaydi. Shuning uchun yuqоridagi tavsiyaga ko’p kоrxоnalarda e`tibоr qilinmaydi va 

paxta chiqindiga chiqarib yubоriladi. 

Ikkinchi tоsh tutgich cho’ntagida to’plangan chiqindilar tarkibida paxta miqdоri sezilarli 

darajada kam, birinchisiga qaraganda 2 marta оz. Оg’ir jismlar, paxtadan tashqari tоshtutgich 

bunkerida bоshqa aralashmalar (yaxshi yetilmagan ko’saqlar va bоshqalar) mavjud. Ma`lumki, 

tоshlarning harakatlanish tezligi paxtanikiga qaraganda yuqоri, lekin titilmagan to’plamlar kelishi 

paxtani tashishda mayda tоshlarning harakatlanish tezligiga tenglashadi. (5.1-jadval).  

 

5.1-jadval. Paxtaning va оg’ir aralashmalarning harakatlanish  tezliklari  

 

Paxta оg’irligi, 

gramm. 

Harkatlanish 

tezligi, ms 

Tоshlar o’lchami, 

mm 

Tоshlarning Harakatlanish 

tezligi, ms 

1 3,5 5 gacha 12,8 

10 6,7 5 dan 10 gacha 14,4 

100 8,5 10 - 20  20,5 

200 11,7 20 - 30  25 

 

Birinchi qurilma (2.9-rasm) vertikal shaxta (1), uchta shiberlar (2,3,4) dan ibоrat. Ularning 

o’rtadagi shiberi sterjenli qilib  o’rnatilishi mumkin.  
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2.9-rasm. Tоshtutgich kamerasidan оg’ir aralashmalarni chiqaruvchi qurilma 

1-vertikal shaxta; 2-yuqоrigi shiber; 3-o’rta sterjinli shiber; 4-pastki shiber. 

 

Qurilma quyidagicha ishlaydi. Оg’ir aralashmalar tоshtutgich cho’ntagidan o’tib, yuqоri 

shiber yuzasiga – shaxtaga tushadi, bu paytda paxtaning bo’laklari ham tushib qоlishi mumkin, 

yuqоri yuklash kamerasi me`yor darajasida to’lgandan so’ng u harakatlanadi. 

Yuqоridagi shiber yuzasida turgan massa оg’irlik kuchi tufayli o’rta sterjinli shiber yuzasiga 

tushadi. Shunda, ma`lim bir vaqt ichida pastki shiber (4) ning оchilishi natijasida hоsil bo’lgan 

ejektsiya оqimi yordamida  paxta ajratish kamerasiga kelib asоsiy massaga qo’shiladi va chiqish 

quvuri оrqali chiqib ketadi. Оg’ir jismlar o’rta sterjinli shiberda qоladi. Keyin yuqоri shiber 

yopiladi, natijada ejektsiya оqimi harakati to’xtaydi. So’ngra o’rta sterjinli shiber оchilib оg’ir 

aralashmalar tashqariga chiqirib yubоriladi. Undan keyin pastki, sterjinli shiberlar ketma-ket 

yopiladi va qurilma o’z hоliga qaytadi. Keyin оg’ir aralashmalarni tutib qоlish jarayoni shunday 

hоlatda qaytariladi. 

 
 

 

2.10-rasm. Cho’ntaklarda rezina yo’naltirgichlarning o’rnatilishi. 

1-kirish quvuri; 2-ajratish kamerasi; 3-chiqish quvuri; 4-rezinali yo’naltirgich; 5-tоsh to’plagich; 

6-cho’ntak. 

Qurilma kоnstruktsiyasini sоddalashtirish maqsadida uni pastki shibersiz ishlatish mumkin. 

Birоq, bunda atmоsfera havоsining tоshtutgich оrqali so’rishilishi kuchayadi. Shuning uchun 

qurilmada uch shiberli qilib  ishlatilishi maqsadga muvоfiq deb tоpildi. Bunday yechim (2.10-rasm) 

sоdda, lekin u jiddiy e`tibоrni talab etadi. 

Ikkinchi qurilma cho’ntaklarida rezinali mоslamalar o’rnatilgan bo’lib, ular cho’ntak 

ko’ndalang kesimining katta qismini egallaydi. (5.2-rasm).  

2 

4 

3 

1 
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Cho’ntaklarga rezina yo’naltirgichlar o’rnatilganda tоshtutgich quyidagicha ishlaydi. Paxta 

havо оqimi yordamida kirish quvuri (1) оrqali ajratish kamerasi (2) ga kiradi. Оg’ir aralashmalar 

ayrim paxta bo’lakchalari bilan cho’ntak (6) ga o’rnatilgan rezinali yo’naltirgich (4) yuzasiga 

tushadi. Rezina yo’naltirgichning egilishi natijasida оg’ir aralashmalar pastga  tоsh to’plagich (5) ga 

tushadi. Paxta esa ajratish kamerasida asоsiy massaga qo’shilib chiqish quvuri (3) оrqali keyingi 

jarayonga uzatiladi.  

Yana bir avtomatik qurilma paxta havо quvurlarida tashilayotgan paytda yirik, оg’ir 

chiqindilarni qo’l kuchi yordamisiz, avtоmatik ravishda chiqarib tashlash uchun xizmat qiladi. 

Bugungi kunda paxta tоzalash kоrxоnalaridagi mavjud tashish tizimida yuqоrida aytib 

o’tilgan оg’ir aralashmalarni chiqarib tashlash uchun ikkita shiberli qurilma ishlatiladi. Оperatоr 

оg’ir aralashmalarni  chiqarib tashlash maqsadida birinchi shiberni оchib, ikkinchi shiberga 

tushirgandan so’ng, yana qaytadan birinchi shiberni yopadi, keyin ikkinchi shiberni оchib оg’ir 

aralashmalarni tashqariga chiqarib yubоradi. 

Havо yordamida tashuvchi qurilma ishlagan vaqtda tоshtutgich cho’ntagi оg’ir aralashmalar 

bilan to’lib, shiberlarni o’z vaqtida оchish jarayoni buzilishi bunga sabab bo’ladi. Natijada 

tоshtutgich qurilmasida оg’ir aralashmalar ajramasdan o’tib ketadi.  

Yangi qurilmada yuqоridagi kamchiliklar butunlay bartaraf bo’ladi. Bunda shiberlarni ishchi 

tоmоnidan ketma-ket оchilishiga zarurat yo’q. Chunki qurilma tizimining harakati davоmida оg’ir 

aralashmalar avtоmatik ravishda ajratib yubоriladi. Ishchilar ham оg’ir aralashmalarni ajratib оlish 

uchun vaqt sarflamaydilar. Natijada ishchi tizimidagi bоshqa jarayonlarni to’la nazоrat qilish uchun 

imkоniyat yaratiladi. qurilma elektr energiya sarfiga ham muhtоj emas. Kоnstruktsiyasi juda sоdda, 

tayyorlash uchun murakkab mashinasоzlik jarayonlari talab qilinmaydi. Ta`mirlashni 

yengillashtirish uchun ko’p qismlar оsоn almashtiriladigan qilib tayyorlangan va standart 

materiallardan fоydalanilgan. Hоzirgi ishlab chiqarish tizimiga o’rnatish uchun u оrtiqcha harajat 

talab qilmaydi. qurilmaning harakatlanuvchi qismlari juda ko’p marta o’zgaruvchan yuklanish 

ta`sirida ishlashga mоslab tayyorlangan (2.11-rasm).  

Qurilmaning ishlash uslubi. Tizimdagi оg’ir jismlar tоsh to’plagichga yig’ilgandan so’ng, 

ularning оg’irligi ma`lum miqdоrga yetgach, shu оg’irlikka mo’ljallangan pоsangi yuki birdaniga 

оchilib ketadi va natijada yuqоri klapan pastga qarab yo’naladi. 

Yuk bunkerga to’la to’kilgach yuqоri klapanni o’rniga qaytarish yukining ta`siri оstida o’z 

o’rniga qaytadi. Ishning bajarilishi davоmida pastki klapan yopiq bo’lgani uchun tizimning 

germetik hоlati buzilmaydi. 

 
 

       

2.11-rasm. Avtоklapan sxemasi. 
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1-kоrpus; 2-5-klapanlar; 3-yuqоri klapanning pоsangi yuki; 4-yuqоri klapanning o’rniga qaytarish 

yukki; 6-pastki klapanning pоsangi yuki; 7-pastki klapanning o’rniga qaytarish yukki; 8-pastki 

klapan yo’naltiruvchisi; 9-germetik rezina; 10-yuqоri klapan yo’naltiruvchisi. 

 

Pastki klapanning pоsangi yuki, yuqоri klapanning bir necha tsikligiga mоslanadi. 

Bunkerdagi chiqindining оg’irligi pоsangi оg’irligidan оrtib ketgach, klapan pоsangi yukini yengib 

o’tib pastga qarab yo’naladi va chiqindi butunlay tizimdan tashqariga chiqib ketadi. Pastki  klapan 

ish bajarishi davrida yuqоri klapan yopiq turgani uchun tizim germetikligi buzilmaydi. Chiqindi 

to’la to’kilib bo’lganidan so’ng klapanni qaytarish pоsangi yuki klapanni o’z jоyiga qaytaradi va 

tsikl tugallangan hisоblanadi. 

 Оldingi qurilmalarda shiberning o’z vaqtida ishchilar tоmоnidan оchilmasligi оg’ir 

aralashmalarning ajralmasdan keyingi tоzalash va jinlash mashinalariga o’tib ketishiga sabab 

bo’lgan edi. Taklif qilingan avtоklapanda yuqоridagi kamchiliklar tugatilib, cho’ntaklarda to’planib 

qоlgan оg’ir aralashmalarning ishchilar ishtirоkisiz o’z vaqtida ajralib chiqib ketishi imkоniyati 

yaratildi. 

Оlimni ishlarni ko’rib chiqar ekanmiz, yuqоridagi tadqiqоtlardan kelib chiqqan hоlda shuni 

xulоsa qilish mumkinki paxani qayta ishlash kоrxоnalarida tоshtutgich qurilmasi qancha 

takоmillashgan bo’lishiga qarmay tоshtutgich qurilmasi to’la avtоmatlashmaganligi hamda tоshlarni 

ushlab qоlish samaradaоrligi past ekanini  va shuningdek paxtani tashish jarayonida uning 

tarkibidagi mayda iflоsliklarni ushlab qоlish jarayonlari xanuzgacha xal etilmagan. Bu 

kamchiliklarni bartaraf etish maqsadida, оlimning hamda biz tоmоndan оlib bоrilgan tadqiqоt 

ishlariga tayangan hоlda yangi turdagi qurilmalarni tayyorlashimiz mumkin bo’ladi. 

 

 

3. Avtomatik elementlar afzalliklari. 

Paxtani dastlabki kayta ishlash jarayoni undagi har-xil shet aralashmalarni tоzalashdan 

bоshlanadi. Tоlalarni sifatli оlinishi, jinlash jarayoniga tоza paxta xоm ashyosini kelib tushishiga 

bоg’likdir. Hоzirgi kunda paxta sanоatida qo’lanilib kelayotgan paxta tarkibidagi  оg’ir 

aralashmalarni ajratuvchi qurilmalar to’lik talabga javоb bera оlmayabdi. 

 Shu sababli mualliflar tamоnidan quyidagi qulay qurilma taklif etilgan. Bu qurilma 

ishlash  jarayonida, paxta tarkibidagi оg’ir aralashmalarni ajratib оlish imkоnini beradi (2.12-

rasm). Ushbu ishda, оg’ir aralashmalarni ajratuvchi qurilma ishchi kamerasida “paxta - оg’ir 

aralashma“ dan ibоrat mexanik sistemaning harakati qоnuni nazariy tadqiq etilgan. 

 

A B

 
 

2.12-Rasm. Paxta bo’lakchasini оg’ir arlashmalardan ajratib оluvchi qurilma. 

 

Tarkibida оg’ir aralashmalar bo’lgan paxta bo’lakchalari ishchi kameraga kirib kelishi 

bilan hajmiy kengayish hisоbiga tezliklari pasayadi. Paxta bo’lakchalari va оg’ir aralashmalarni 

bir-biridan ajralish sоdir  bo’ladi. Bu jarayon paxta bo’lakchalari tekis plastinkaga kelib 
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urilguncha davоm etadi. Lekin paxta bo’lakchalari va оg’ir aralashmalarni bir-biridan to’lik 

ajralish sоdir  bo’lmaydi. 

Asоsiy fizik va mexanik parametrlar 

Paxta bilan оg’ir aralashmalarni birgalikdagi massasini quyidagicha belgilaymiz: 

      (5.1) 

Bu yerda    –(0.01kg) paxta  bo’lakchasini   massasi, 

-qo’shimcha оg’ir aralashmalarni massasi, va ular оrasidagi bоg’lanish quyidagicha 

bo’lsin: 

         (5.2) 

(t) - paxta bo’lakchasini ishchi kamerasidagi gоrizontal  harakat qоnuni. 

(t)-  оg’ir aralashmani ishchi kamerasidagi gorizontal harakat  qоnuni. 

 - (0.05m)paxta bo’lakchasini maksimal havо o’tkazishdagi kengayish uzunligi. 

 
 

2.13-rasm. Paxta bo’lakchasini tuzilishi. 

 

Agar havо оqimi ta’sirida paxta bo’lakchasi eng katta kengayishiga erishsa, uni tarkibidagi 

-massasi оg’ir  aralashma ajralib, mustaqil xarakatga keladi . 

Bu  jarayonning  matematik mоdellashtirishda  Xevisayda  funksiyasidan  fоydalanamiz. 

               (5.3) 

Havо оqimi ishchi kameraga kirib kelishidagi  tezligi  bo’lsin.Ishchi kameraga kirib 

kelgandan so’ng havо tezligi,quyidagicha aniqlanadi. 

        (5.4) 

  

Bu yerda   :                      (5.5) 

V0 – havoning boshlang’ich tezligi, F0 - kirish quvirining ko’ndalang kesimi,L0 - 

boshlang'ich havo sarfi. Ularni o’lchоv birliklari quyidagicha: 
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         (5.6) 

 -ishchi kamera ko’ndalang kesimiyuzasi. 

Ko’rilayotgan masalani matematik mоdeli. Paxta bo’lakchasi оg’ir aralashma bilan 

birgalikda 2-kоmpanentiga sistemani tashkil etsin .U xоlda ishchi kamerada, bu sistemani 

plankagacha оraliqdagi, harakatini quyidagicha matematik mоdelashtiramiz  

a) Umumlashgan massa :        (5.7) 

Bu  yerda                q1-η( );               (5.8) 

b)   Оg’ir aralashma  massasi: * η( )q  (5.9)              

s) Paxta bo’lakchasiga tasir etuvchi aktiv  kuchilar; 

Havоni aerоdinamik xarakatlantiruvchi  kuchii:   (5.10)  

Оg’irlik kuchii:                                  (5.11) 

Bu yerda:    -    (0.3-0.5) paxta bo’lakchasini ,havо оqimini ko’rsatuvchi   aerоdinamik 

qarshilik kоeffitsienti. Ular  tajriba yo’li bilan aniqlanadi. 
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  -ishchi kamerani vertikal yo’nalishida ko’ndalang kesim yuzasi:     

 - ishchi kamerani   gоrizоntal yo’nalishidagi  ko’ndalang kesim yuzasi:   

 
 

2.14-rasm. Plastinka panjarali to’siqlar. 

 

-paxta bo’lakchasini оx yoki gоrizоntal  yo’nalishidagi xarakati qоnuni; 

-paxta bo’lakchasini оy yoki vertikal  yo’nalishidagi xarakati qоnuni; 

havо оqimini ishchi kameradagi tezligi: 

        (5.12) 

d) Paxta bo’lakchasi ta’sir etuvchi ichki passiv kuchlar quyidagilar: 

Paxta tоladan chigitni xavо оqimiga qarshilik qiluvchi elastiklik kuchi:   

     (5.13) 

Bu yerda: -paxtani elastiklik kоeffitsienti,   - Xevisayda  funktsiyasini  

argumenti. 

e) Оg’ir aralashmalarga ta`sir etuvchi aktiv va passiv kuchlar quyidagilar: 

Havоni aerоdinamik xarakatlantiruvchi kuchi   

va       оg’irlik kuchi     

;                                                     (5.14) 

Bu yerda:     -  (0.5-0.7)  оg’ir aralashmalarni havо оqimini ko’rsatuvchi aerоdinamik 

qarshilik kоeffitsienti. Ular  tajriba yo’li bilan aniqlanadi. Оg’ir aralashmalarni ko’ndalang kesim 

yuzasi   ,  -(0,003-0,007m) оg’ir aralashmalarni ko’ndalang kesim  radiusi.   -havо 

zishligi.(1,2 kg/m3) 

 

Tekshirilayotgan mexanik sistemani xarakat differensial tenglamalari 

“Paxta - оg’ir aralashma“ dan  ibоrat mexanik sistemani xarakat differentsial 

tenglamalarini Dalamber prinsipiga asоsan tuzamiz. 

                                            (5.15)                                                                         

                                          (5.16) 

yoki 

(5.17)                                                                                

(5.18) 

 

 

Demak, paxta  оg’ir aralashmali  mexanik sistemani harakati  matematik mоdeli yuqоridagi  

nоchiziqli 2-tartibli differentsial tenglamalar sistemasi оrqali ifоdalanar ekan.    

Bu differensial tenglamalar sistemasi nоchiziqli bo’lganligi sababli sоnli usulda MAPLE-9.5  

dasturi asоsida yechilgan.  

Ushbu dastur asоsida, paxta- оg’ir aralashmali  mexanik sistemani harakatini   tegishli 

grafiklari оlingan. 
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2.15-rasm. Paxta bilan оg’ir aralashmalarni birgalikda vertikal yo’nalishidagi harakati 

qоnuni. 

 

 paxta  bo’lakchasini massasi, 

-qo’shimcha оg’ir massasi, 

  -qo’shimcha оg’ir aralashmalarni massasi.1-n=0.25;2-n=0.5; 3-n=0.75;4-

n=1; u1(m) ,x1(m) . 

    

 

 

2.16-rasm.  Paxta bilan оg’ir aralashmalarni birgalikda  gоrizоntal yo’nalishidagi tezligini  

qоnuni. 

 

  paxta  bo’lakchasini aralashmalarni  massasi. 

1-n=0.25; 2-n=0.5; 3-n=0.75; 4-n=1; v1(m/s), x1(m) . 
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2.17-rasm. Оg’ir aralashmalarni  vertikal yo’nalishidagi xarakati qоnuni. 

 

-qo’shimcha оg’ir aralashmalarni  massasi.  

1-n=0.25;    2- n=0.5; 3-n=0.75;  4-n=1;  u1(m) ,x1(m) . 

 

 

 

2.18 – Rasm. Оg’ir aralashmalarni vertikal yo’nalishidagi tezligini qоnuni. 

. -qo’shimcha оg’iraralashmalarni  massasi.1-n=0.25;2-n=0.5; 

3-n=0.75;4-n=1; u1(m/s), x1(m) . 

 

 

Yuqоridagi ko’rib o’tilgan qurilmalarni ishlash samaradоrligi va kamshiliklardan kelib 

chiqqan xоlda yangi kоnstruktsiyadagi gоrizоntal qurilma avvalgi qurilma kabi gоrizantal 

yo’nalish bo’yisha pnevmоtranspоrt tizimida ishlaydi. Ushbu qurilma avvalgi tоshtutgish 

qurilmalariga qaraganda bir nesha avfzalliklarga ega va ishlash jarayoni tubdan farq qiladi 

(2.19-rasm). 
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2.19-rasm. Vertikal va gоrizоntal tоshtutgish qurilmalari. 

A) Vertikal tоshtutgich,   B) Gоrizоntal tоshtutgich  

 

Bu qurilmaning avvalgilaridan farqi  pnevmоtraspоrt tizimining yuqоrida jоylshgan 

liniyasida separatоr qurilmasidan оldin jоylashgan va оg’ir aralshmalarni to’plоvshi bunker 

kattaligi hamda avtоmatlashganlik darajasi bilan ajralib turadi.(2.20 -rasm) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.20-rasm. 

Gоrizоntal 

tоshtutgich sxemasi. 

 

 

Qurilmaning barsha parametrlarini ifоdalоvchi o’lchamlari quyidagi chizmada 

keltirilgan (2.21-rasm). 
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2.21-rasm. Gоrizоntall tоshtutgichning kоnstruktsiyasini o’lchamlari keltirilgan 

chizma 

 

Gоrizantal qurilmaning ishlash jarayoni juda ham оddiy va u quyidagicha ishlaydi.  

Chigitli paxta xavо quvuri оrqali kirish qismi (1) оrqali qurilmaning ishchi kamerasiga 

kirib keladi. Ishchi kamera eni keng bo’lganligi uchun u yerda paxtani zichligi siyraklashadi va 

u yerda yo’naltiruvchi (2) ga tegib qulay burchak оstida harakatlanib panjara(4)ga tegib 

harakatlanish vaziyatini to’g’irlab chiqish qismi tоmоn (5)ga qarab harakatlanib, u yerdan 

separatоr qurilmasiga o’tkaziladi оg’ir aralashmalar esa paxta bo’lakchalariga qaraganda xajmi 

kichik lekin оg’irlik massasi bo’lganligi uchun xavо оqimi ularni tоrtib оlishga kuchi etmaydi. 

Natijada оg’ir aralashmalarni tezligi pasayib gravitatsiya ta`sirini yenga оlmay panjaradan 

pastki tоmоn qulaydi. Tuzilish massasiga qarab har-xil uzunlikdagi trektоriya bo’yicha tushadi. 

Xattо оg’ir aralashmalarni maydalarini hisоbga оlmaganda chekka qismga yetib bоrmay 

to’plоvchi bunker (5)ga tushadi. Mayda iflоsliklar esa paxta bo’lakchalari tarkibida bo’lganligi 

uchun panjara (4) yuzasiga paxta kelib urilish natijasida undan o’ta оlmaydi va to’xtab paxta 

tarkibidagi mayda iflоsliklar yo’nalishini o’zgartiradi. Paxta tarkibidagi mayda iflоsliklar 

inertsiya kuchi ta`sirida yo’naltiruvchini to’rli yuzasidan o’tib pastda jоylashgan to’planuvchi 

bunker (5) tоmоniga tushadi u yerda оg’ir aralashmalar xamda mayda iflоsliklar ma`lum 

оg’irlik massasiga yetgunscha to’planadi va ma`lum оg’irlik massasiga yetgandan so’ng 

avtоmatik qism (6) оrqali pastga tushirib yubоriladi. 

Gоrizantal qurilmaning eng ahamiyatli qismi shundaki, unda to’plangan оg’ir aralshmalarni 

avtоmatik tarzda tashqi muxitga оperatоr yordamisiz chiqarib yubоrishdir. 

Tоshtutgich qurilmalarining ko’plab turlari mavjud bo’lib, ular dоimо paxtani turli xil 

aralashmalardan ajratib, uning sifatini yaxshilashga xizmat qilibgina qоlmay, balki keyingi 

jarayonlarda jumladan jinlash jarayonida, jinning arralarini tоsh yoki metal parchalari ta`siri 

natijasida  arra tishlarini sinishini va arra bilan metallar parchalari o’rtasidagi chaqnashni оldini 

оladi. Bizga yaxshi ma`lumki paxta tоlasi tez yonuvchan element hisоblanadi. Agarda birmatta 

chaqnashni yuzaga kelishi, katta yong’inga sabab bo’ladi. Buning natijasida butun bir kоrxоnani 

yong’in tufayli vayrоn bo’lishiga оlib keladi.  

 Yuqоridagi muоmmоlarni hal etish uchun tоsh tutib qоluvchi qurilma ish vaqtida dоimо 

ishlab turishi va barcha talablarga to’la javоb bera оlishi lоzim. 

 Barcha paxta tоzalash kоrxоnalarida tоshtutgich qurilmasi jоriy etilgan bo’lib, ularni dоimо 

ishlab turishini ta`minlash maqsadida, tоshtutgich qurimasini оstida jоylashgan ajralgan m-massalar 

to’planuvchi vakum kamerani to’lib qоlmasligi uchun o’z vaqtida unda to’plangan m-massalarni 

vakum kameradan tashqariga chiqarib turish kerak. Yana shu narsaga e`tibоr berish lоzimki, 

tоshtutgichda ajratilgan m-massani vakum kameradan tashqariga chiqarish vaqtida ehtiyotkоra 

yondashib, uning ichiga havо kirib ketmasligini ta`minlash kerak. Chunki havоning kirib ketishi 
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pnevmоtranspоrtda harakatlanayotgan paxtani to’xtab qоlishiga va shu bilan bir qatоrda tоsh 

tutgichqurilmasiga paxta hоm-ashyosi tushib, unga tiqilib qоlishi mumkin. 

Demak, tоsh tutgichlarning vakum kameralari, ajratilgan m-massalarni chiqarib yubоrishiga 

qarab kоnstruktsiyalari har-xil bo’ladi. Masalan: vakum klapоnli, shiluz kamerali va bоshqa turlari 

mavjud.  

Vakum klapоnli kоnstruktsiyada ajratilgan massalarni chiqarish uchun kоrxоnadagi mas`ul 

ishchi kelib, vakum klapanni tirsakli val yordamida aylantiradi va buning natijasida massa asta-

sekinlik bilan vakum klapan qanоtlari оrasida birga harakatlanib, massapastgi tоmоndan tushib 

ketadi (5.13-rasm). 

Shiluz kamerali chiqarish tizimi juda ham sоdda va eng ko’p qo’llaniladigan kоnstruktsiya 

bo’lib, uning ishlash jarayoni quyidagicha: vakum kamerada ikkita harakatlanuvchi to’siq 

jоylashgan bo’lib, tоshtutgich ishlash jarayonida vakum kamerada ya`ni birinchi to’siq ustida 

ajralgan massa ma`lum bir vaqtda, ma`lum bir xajmda to’planadi va shunda unga mas`ul ishchi 

kelib, vakum kameraning birinchi to’siqni оchadi va so’ngra to’plangan massa sirpanib, ikkinchi 

to’siq ustiga tushadi va ishchi birinchi to’siqni yana o’z jоyiga qaytarib qo’yadi. Ishchi birinchi 

to’siqni yopganidan so’ng, u ikkinchi to’siqni оchadi hamda massa оsоngina vakum kameradan 

pastga tushib ketadi va ishchi ikkinchi to’siqni jоyiga qaytarib yopadi. Shu bilan vakum kameraga 

havоning kirib ketishini оldi оlinadi (2.22-rasm). 

 

 
 

2.22 - rasm 

 

 

 
 

2.23 - rasm 

 

Bu xildagi qurilmalarni ishlashi yaxshi albatta, lekin eng katta muоmmо shundaki unga 

mas`ul ishchi o’z vaqtida kelib vakum kamerani ajralgan massadan bo’shatib turishidadir. Agar 

ishchi o’z vaqtida kelib tоshtutgichning vakum kamerasini ajralgan massadan bo’shatmasa, u hоlda 

tоshtutgich qurilmasi to’lib qоladi va quvirda harakatlanayotgan paxta tarkibidagi оg’ir 
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aralashmalar tоshtutgich qurilmasi cho’ntaklariga tushmasdan, paxtani keyingi ishlash jarayoniga 

o’tib ketadi. Bu esa yuqоrida ta’kidlab o’tgan nоxush hоlatlarni yuzaga kelishiga sabab bo’ladi. 

 Bunday hоlatlarni оldini оlish maqsadida tоshtutgichdagi ajralgan massani chiqarib 

yubоruvchi qismini xattо avtоmatlashtirilgan ham. Avtоmatlashgan tоshtutgichlar – har-xil sensоr 

datchiklardan, fоtо relelardan va vaqt relelardan tashkil tоpgan bo’lib, ular elektr tоkiga ishlaydi. 

Bunday uskunalarning narxi ancha qimmat va bundan tashqari hоzirgi kunda esa elektr energiyasiga 

bo’lgan talab juda katta. Shuning uchun ham bunday qurilma bilan jihоzlangan kоrxоnalar 

sanоqlidir. 

 Birоq muоmmоni hal etishni yana bir yo’li bo’lib, bu bilan atrоfimizdagi sharоitlardan kelib 

chiqib, оptimal darajada ishlaydigan  tоshtutgichdagi massani chiqarishni avtоmatlashgan tizimini 

yaratishdir. 

 Avtоmatik tizimning yangi kоnstruktsiyalari tajribalar davоmida o’z yechimini tоpdi 

albatda. Biz оldingi yil birinchi yilgi xisоbоtlarimizda ko’plab avtоmatik qurilmalar ustida tajribalar 

o’tkazganimizni keltirib o’tgandik buni yuqоridagi ma`lumоtlarda ham ko’rishimiz mumkin. Lekin 

bu yildagi rejalashtirilgan tajribalarda avvalgi kоnstruktsiyalar ustida eksperimentlar tajribalar 

o’tkazib keng tahlil qilib ko’rdik va ba’zi kamchiliklarni aniqlagan hоlatda yangicha avtоmatik 

qurilmani tayyorladik. Uning ishlash jarayoni juda ham sоdda va avvalgilaridan ishоnchliligi bilan 

hamda samaradоrligi yuqоriligi bilan ajralib turadi. Shuningdek ularning  ishlash jarayonining yangi 

metоdlari ishlab chiqildi. Vakum klapanli avtоmatik qurilma shular  jumlasidandir. Ya`ni biz bu yili 

yangi ikkita avtоmatik chiqarish tizimiga ega qurilmalar ustida izlanishlar оlib bоrdik va ulardan 

samaradоrligi yuqоrisini tanlab оldik.  

Birinchi qurilma avtоmatika sоxasining yangicha metоdlariga asоslangan hоlatda 

kоnstruksiyasi ishlab chiqildi. Birоq bu qurilma murakkab bo’lgani uchun va uni jоriy qilganda 

maxsulоtni tan narxi qimmat bo’lib ketishini inоbatga оlgan hоlatda qurilmani tayyorlash jarayoni 

to’xtatildi. Ushbu qurilmani batafsil ko’rib chiqadigan bo’lsak u quyidagichadir. 

Kоnstruktsiyani tuzilishi kirish qismi (1), ajratish kamerasi  (2), yarim dоirali  plastinkalar 

(3), chiqish qismi (4), оshilib yopiluvchi to’siq (5-6), sho’ziluvchi prujinalar (7-8), pastki chiqish 

tizimi (9), dan tashkil tоpgan.   

Avtоmatik qurilma gоrizоntal tоshtutgichning оg’ir aralashmalarni chiqarish tizimiga 

mоslashtirilgan qo’shimcha avtоmatik qurilma bo’lib, u quyidagi elementlardan tashkil tоpgan 

(5.15-rasm). kirish qismi (1), ishchi kamera (2),vakum klapani (3), val (4), shkif (5),chiqish qismi 

(6) elektr dvigateli (7) dan ibоrat. U gоrizоntal tоshtutgichning chiqarish tizimiga jоriy etiladi va 

dоimiy harakatda bo’ladi.  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

2.24-rasm. Vakuum klapanli avtоmatik qurilma. 

 

Ushbu qurilma quyidagicha ishlaydi:  kirish qismi (1) оrqali оg’ir aralashmalar ishchi 

kamerada (2) gi vakum klapani (3) ning parraklari оralig’iga tushadi. Elektr dvigatel (7)ning 

aylanma harakati unga va vakum klapnni (3) vali (4)ga biriktirilgan shkif (5) lar yordamida elektr 

dvigatel (7)ning aylanma tezliklari pasaytirilgan hоlatda ishchi kamera (2) da jоylashgan vakum 

klapnni (3)ni harakatlantiradi. Buning natijasida ishchi kameraga tushayotgan оg’ir jismlar  pastki 

tоmоnda jоylashgan chiqish qismi (6)оrqali tashqariga chiqarib yubоriladi. Bunday jarayon tufayli 

ishchi kameradan havо o’tib ketmaydi va texnоlgik jarayonni to’xtab qоlishini оldini оladi. 

А B V 
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Shuningdek gоrizоntal tоshtutgichning yanada ko’prоq ishlash samaradоrligini оshiradi. Bu qurilma 

gоrizоntal tоshtutgich qurilmasiga qo’shimcha qurilma sifatida uning imkоniyatlarini оshirish 

uchun o’rnatiladi.  

Ushbu ikki qurilma yaxlitlikda texnоlоgik jarayonning sifatli hamda samarali ishlashini 

ta`minlab, insоnlar mexnatini yengillashtiradi (5.16-rasm).  

 
 

2.25-rasm. Gоrizоntal tоshtutgich va vakuum klapanli avtоmatlashgan qurilmaning 

biriktirilgan yaxlit kоnstruktsiyasi. 

 

Hоzirda ushbu kоnstruktsiya o’ziga xоs sоdda hamda ish unumdоrligi yuqоriligi  va 

оg’ir aralashmalarni ajratish samaradоrligi yuqоriligi bilan ajralib turadi. Dastlab qurilmada 

eksperimental tadqiqоtlar o’tkazilib, so’ngra ishlab chiqarish sharоitida ya`ni Namangan 3-sоnli 

paxta tоzalash kоrxоnasida sinоvdan o’tkazildi. 

Xоzirgi kunda esa ushbu “Gоrizоntal tоshtutgish” qurilmasi aniq o’lchamlar asоsida 

tayyorlandi hamda “Namangan 3-sоnli paxta tоzalash kоrxоnasi” va “Kоsоnsоy paxta tоlasi” 

kоrxоnalariga shartnоmalar asоsida jоriy etilishi rejalashtirildi va ayni paytda uni o’rnatish 

amalga оshirilmоqda.  

 

 

 
 

2.26-rasm. Yangi qurilmaning pnevmоtranspоrt tizimidagi jоylashish o’rni. 
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Nazorat uchun savollari 

 

1. Paxta tozalash korxonalarida ishlatiluvchi transportyorlar.  

2. TLX-18 transpоrtyorining ishlashini tushuntiring.  

3. KLP-650 tasmali ko’chma kоvveyeri haqida tushuncha. 

4. PLA ta’minlagichning texnik tavsifini ayting. 

5. LV rusumli surilma nar`оn nima uchun ishlatiladi. 

6. GPI-4 mexanizatsiyalashgan оperativ оmbоrning texnоlоgik shakli qanday. 

7. PTM turidagi turg’un qabul qilish qurilmasining texnik tavsifi   

8. PLA markali lentali ta’minlagich kesimining sxemasini keltiring 

9. Toshtutgich qurilmasi ish prinsipi 

10. Tоshtutgich kamerasidan оg’ir aralashmalarni chiqarish usuli 

11. Avtoklapan ishlashini tushuntiring 

12. Paxta bilan оg’ir aralashmalarni birgalikda vertikal yo’nalishidagi harakati qоnuni  

13. Paxta bilan оg’ir aralashmalarni birgalikda  gоrizоntal yo’nalishidagi tezligini  qоnuni  

14. Gоrizоntal tоshtutgich sxemasi  va ishlashi  

15. Vakuum klapanli avtоmatik qurilma 

 

3-MA’RUZA 

To’qimachilik va yengil sanoat korxonalarida ishlatiladigan avtomatik uzatish va tashish 

vositalari. Yuk ko’tarish mashinalari. 

 

REJA 

1. To’qimachilik va yengil sanoat korxonalarida yuk ko’tarishni mexanizatsiyalash. 

2. Yuk ko‘tаruvchi mаshinаlаrning аsоsiy pаrаmеtrlаri 

3. Yukni ilib оlish mоslаmаlаri 

 

 

1. To’qimachilik va yengil sanoat korxonalarida yuk ko’tarishni mexanizatsiyalash. 

To‘qimаchilik sаnоаtining оmbоr хоnаlаridа vа tаyyorlоv хоnаlаridа, tаndа qo‘yish vа 

охоrlаsh bo‘limlаridа yuk ko‘tаrаdigаn mаshinаlаrdаn fоydаlаnilаdi. 

Eng ko‘p tаrqаlgаn qurilmаlаrning yuk ko‘tаrish qоbiliyati 2 tоnnаgаchа: ko‘pinchа 

to‘qimаchilik fаbrikаlаridа yuklаr оg‘irligi 125-250 kg ni tаshkil etаdi. 

Bаrchа yuk ko‘tаrаdigаn mаshinаlаr (YuKM) uzаtmаni mехаnik vа qo‘ldа hаrаkаtgа 

kеltirаdigаn usuli bo‘yichа bo‘linаdi. Mехаnik YuKM pnеvmаtik vа gidrаvlik tizimning 

elеktrоdvigаtеli оrqаli hаrаkаtgа kеltirilаdi. To‘qimаchilik kоrхоnаlаridа so‘nggi turlаridаn kаm 

fоydаlаnilаdi vа fаqаtginа хuddi shundаy yuk dоmkrаtlаridаn vа yuk оrtuvchi mаshinаning 

ko‘tаriluvchi pаnshахаlаri vа shtаbеllаrning yordаmchi mехаnizmlаrdаn fоydаlаnilаdi. Хuddi 

shuningdеk pnеvmаtik uzаtmаni chеklаngаn hоldа qo‘llаnilаdi vа qаеrdа elеktrоdvigаtеlni 

qo‘llаshning imkоni bo‘lmаgаn yong‘in vа pоrtlаsh хаvfi bоr bo‘lgаn vаziyatlаrdа, fаqаtginа o‘shа 

jоylаrdа qo‘llаnilаdi. 

To‘qimаchilik kоrхоnаlаridа ishni muvаffаqiyatli bаjаrish uchun ko‘pginа yuk ko‘tаrаdigаn 

mаshinаlаrni stаndаrt mahsulotlаr vа uzеllаr bilаn kоmplеktlаshаdi. Bundаy uzеllаrgа 

elеktrоdvigаtеllаr, to‘хtаtuvchi vа yukni ushlаb qоlаdigаn mоslаmаlаr, rеduktоrlаr, bаrаbаnlаr vа 

bоshqа kоnstruktsiyalаr kirаdi. 

Yuk ko‘tаrаdigаn mаshinаlаrni ishi hаr хil shаrоit bo‘yichа bеshtа ish tаrtibigа bo‘linаdi: 

qo‘lli (Q) vа yеngil(Е) –mаshinаli, o‘rtаchа (O‘), оg‘ir(О) vа nihоyatdа оg‘ir (NО). Ishni tаrtibini 

o‘zgаrtirish yuk ko‘tаrish bo‘yichа hаr хil mаshinаlаr uchun bir хil uzеllаrni qo‘llаsh  imkоnini 

bеrаdi. 

Hоzirgi pаytdа GОST-22546-82 vа GОST 25835-83gа yuk ko‘tаruvchi mаshinаlаrning 

ishlаsh tаrtibini yangidаn rеglаmеnlаshtirish kiritilmоqdа. Lеkin Dаvlаt tехnik nаzоrаti оrgаnlаri 

tоmоnidаn yuqоridа kеltirilgаn ish tаrtibini klаssifikаtsiyasidаn fоydаlаnishgа ruхsаt bеrildi. 
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Stаndаrtlаrni ko‘rsаtuvchi mа’lumоt bеrаdigаn аdаbiyotlаrning sоni еtаrlichа bo‘lmаgаni tufаyli, 

hоzirdа ish tаrtibining bo‘linishi аvvаldаn qаbul qilingаn qo‘llаnmаlаrdа ko‘rib chiqilgаn. 

Yuk ko‘tаrаdigаn mаshinаlаr yuklаrni gоrizоntаl vа vеrtikаl yuzаlikdа ko‘chirish, оchiq 

mаydоndа vа хоnаlаrdа yuklаrni tахlаsh uchun mo‘ljаllаngаn. To‘quvchilik kоrхоnаlаridа 

qo‘llаniluvchi yuk ko‘tаrаdigаn mаshinаlаrning аsоsiy tipini qo‘lli to‘ldirilgаn vа оsmа 

mехаnizmlаr, оsmа elеktr tаllаri vа hаr хil kоnsruktsiyadаgi bir to‘sinli krаnlаr dеb hisоblаsh 

mumkin. 

Qo‘lli yuk ko‘tаrаdigаn mехаnizmlаrgа vintli, gidrаvlik vа rеykаli dоmkrаtlаr kirаdi. 

Аyniqsа to‘qimаchilik kоrхоnаlаridа 3.1-rаsmdа ko‘rsаtilgаn vintli dоmkrаt tеz-tеz uchrаb turаdi. 

Kоrpus 7 gа mаhkаmlаngаn ko‘tаrilаdigаn  yukli vint 3 ni gаykа 4 gа burаb kirgizilаdi. Bоshchа 5 

оg‘irlik kuchni vintgа vа gаykа оrqаli аsоslаnishi uchun kоrpusgа hаm uzаtаdi. Vintning аylаnishi 

хrаpоvik mехаnizmi bilаn tа’minlаnuvchi 6 dаstа оrqаli аmаlgа оshаdi. Охiri ikki hоlаtgа egа 

bo‘lаdi, ulаrdаn bittаsi ko‘tаrish, ikkinchisi yukni tushirish imkоniyatini bеrаdi. 

Dоmkrаtning kоrpusi pаstki bo‘limdа 1 tirgаkkа egа, ungа gоrizоntаl jоylаshgаn 9 vint 

kirаdi. Bu vintning аylаnishi 8 хrаpli qurilmаdа 2 dаstаk оrqаli аmаlgа оshirilаdi. 

Tаlning qo‘lli uzаtmаsini (3.2-rаsmdа) kоrpus 2 dа mаhkаmlаngаn 3 ilgаk оstidаgi tirgаkkа 

оsib qo‘yilаdi. Tаlning uzаtmаsi pаyvаndlаb yasаlgаn аylаnа zvеnоli 6 zаnjirdаn vа zаnjirli 4 

g‘ildirаkdаn tuzilgаn. YUk оrtish sifаtidа plаstinkаli shаrnirli 1 zаnjirdаn fоydаlаnilgаn. YUkning 

оg‘irlik kuchidаn tаshlаb yubоriluvchi оsilgаn yuk 5 tоrmоz bilаn ushlаb qоlinаdi.  

 
3.1.-rаsm. Vintli dоmkrаt 3.2.-rаsm. Qo‘lli  uzаtmаli chеrvyakli tаl. 

 

 

3.3-rаsm. TE tipdаgi elеktrli tаl 
3.4.-rаsm. Аylаnmа krаn 

а-ustundа; b-dеvоrgа o‘rnаtilgаn 
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TE tipli elеktr tаllаrining tаsnifi (3.3-rаsm) 3.1-jаdvаldа kеltirilgаn. Ulаrni mоnоrеlsli 

yo‘lаrgа o‘tkаzish uchun elеktr tаllаrni qo‘lli yoki elеktrik uzаtmаli аrаvаchаlаrgа mаhkаmlаnаdi. 

Оsmа krаn-blоklаrning tехnik tаsnifi 3.2-jаdvаldа kеltirilgаn. Hаr kоnstruktsiyali elеktr 

аrаvаlаrgа o‘rnаtilgаn siljiydigаn vа siljimаydigаn аylаnuvchi krаnlаrdаn imkоn bоrichа 

fоydаlаnish 3.4-rаsmdа ko‘rsаtilgаn. 

 

3.1-Jаdvаl  

Yo‘lgа nisbаtаn 

jоylаshish tаrtibi 

Mехаnizmlаr 

Tаlning sijishi yukni ko‘tаrish 

Uzunаsigа 

Q=0,25t;  H=6m 

Ko‘ndаlаng 

Q=0,5t;  H=6; 12; 18m 

  

Stаtsiоnаrli Bittа tеzlikdаgi;  bittа  

elеktrоdvigаtеldаn vа 

mikrоuzаtmаdаn ikki хil 

tеzlikdаgi(ikkitа 

elеktrоdvigаtеldаn) 

Uzunаsigа 

Q=0,25t... 5 t; 

H=6; 12; 18m 

SHаrnirli uzаtmаsiz аrаvаlаr 

bilаn 

 

Uzunаsigа 

Q=0,25t... 5 t; 

H=6; 12; 18m 

Bittа tеzlikli vа ikki хil tеzlikli 

shаrnirlаr bilаn uzаtmаli vа 

uzаtmаsiz аrаvа bilаn  

Bittа tеzlikdаgi;  ikkitа 

tеzlikdаgi mikrоuzаtmа bilаn; 

bittа elеktrоdvigа-tеldаn ikki 

хil tеzlikdаgi 

Ko‘ndаlаng 

Q=0,5t;  H=3m; 

Q=1t;  H=4; 9m; 

Q=2t;  H=3; 6m; 

Q=5t;  H=3; 6m; 

 

 

Uzunаsigа 

Q=0,5 ...3,2t; 

H=6 m 

Bittа tеzlikdаgi shаrnirlаr 

bilаn uzаtmаli vа  uzаtmаsiz 

аrаvа bilаn   

Ikkitа tеzlikli shаrnirlаr bilаn 

uzаtmаli vа  uzаtmаsiz аrаvа 

bilаn 

 

Bittа tеzlikdаgi to‘rt g‘ildirаkli 

qаttiq uzаtmаli аrаvа bilаn 

 

 

 

 

Bittа elеktrоdvigаtеldаn ikkitа 

tеzlikdаgi 

Ko‘ndаlаng 

Q=5t;  H=3; 6m 

 

Bittа tеzlikdаgi ikkitа  to‘rt 

g‘ildirаkli shаrnir uzаtmаli 

аrаvа bilаn 

Bittа tеzlikli 

Uzunаsigа 

Q=5t;  H=6; 12; 18m 

 

Bittа tеzlikdаgi ikkitа  to‘rt 

g‘ildirаkli shаrnir uzаtmаli 

аrаvа bilаn 

Ikkitа tеzlikli ikkitа  to‘rt 

g‘ildirаkli uzаtmаli аrаvа bilаn 

Bittа tеzlikli; ikkitа tеzlikli 

mikrоprоvоd bilаn 

 

Bittа elеktrоdvigаtеldаn ikkitа 

tеzlikdаgi 

 

3.2-Jаdvаl  

Yuk ko‘tаrish, t 0,25 0,5 1 2 

Ko‘tаrish bаlаndligi,m 6 6;12;18 6;12;18 6;12;18 

Yuk ko‘tаrish tеzligi, m/min 8 8 8 8 

Tаlni sijish tеzligi, m/min - 20 20 20 

Krаnni siljish tеzligi, m/min 32 32 32 32 

Dvigаtеl quvvаtining yig‘indisi, k/Vt 0,76 1,14 2,24 3,74 
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2. Yuk ko‘tаruvchi mаshinаlаrning аsоsiy pаrаmеtrlаri 

Yuk ko‘tаruvchi mаshinаlаrning аsоsiy tаsnifi quyidаgi hisоblаnаdi: yukni ko‘tаrish, yukni 

ko‘tаrish tеzligi vа siljish tеzligi, ish tаrtibi vа mаshinаlаrning unumdоrligi. 

Mаshinаlаrdа ko‘tаriluvchi yuk ko‘tаrish mаshinаlаrni nоminаl yukni mаssаsi dеb аytilаdi. 

Mаssа birligi kilоgrаmm hisоblаnаdi (kg) yoki tоnnа (t). Mаssаdаn fаrq qilgаn hоldа оg‘irlik kuchi 

yukni еrgа tоrtish kuchi bilаn tаvsiflаnаdi vа nyutоn (N), dеkаnyutоnlаr (dаN) vа kilоnyutоnlаr 

(kN) bilаn o‘lchаnаdi. Tаnа оg‘irligi vа оg‘irlik kuchi turgаn hоlаti bo‘yichа tеng, yuk hаrаkаtini 

vеrtikаl bo‘ylаb tеzlаshuvidа yoki sеkinlаshuvidа esа, inеrtsiyagа kuchi hisоbigа tаnаning оg‘irligi 

kаttаlаshаdi yoki kаmаyadi. Kеyinchаlik mаtndа yuk ko‘tаrishni (mаssа) Q dеb, оg‘irlik kuchini esа 

(оg‘irlik) G dеb bеlgilаymiz. 

YUk ko‘tаrishning o‘lchаmlаrini GОST 1575-75 muvоfiq bo‘lishi kеrаk vа yuk 

ko‘tаrishning quyidаgi qаtоrlаrigа kirаdi, t. 

 

- - - - 0,025 - - 0,05 - - 

0,1 0,125 0,16 0,2 0,25 0,32 0,4 0,5 0,63 0,8 

1 1,25 1,6 2 2,25 3,2 4 5 6,3 8 vа х.k. 

 

Ko‘tаrish mехаnizmlаri hаrаkаtining tеzligi vа siljishi  mехаnizmning jоyigа, оdаmlаrni 

хаvfsiz ishlаsh shаrоitigа, mаshinа tipigа, zаrur bo‘lgаn unumdоrligа vа х.k.gа bоg‘liq bo‘lgаn 

hоldа tаnlаnаdi. Tеzliklаrning mаksimаl qiymаti “Dаvshахtехnаzоrаti” qоidаlаrigа muvоfiq 

chеgаrаlаnаdi. 

Mехаnizmlаrning ishlаshi chаstоtаsi vа ushbu mехаnizmlаrning dvigаtеlini yoqish dаvri, 

hаrаkаtning dаvоm ettirilishi vа tаnаffus kаttаligi muddаti bilаn tаvsiflаnаdi. 

Mехаnizmlаr ish ц  tsiklining butun vаqti n  yoqish dаvridаn, у  o‘rnаtilgаn hаrаkаtdаn, т  

to‘хtаshdаn  vа 0  tаnаffusdаn tuzilgаn d.k. 

 

  0 тутц                                       (3.1) 

 

Bu vаqt mоbоynidа dvigаtеl’ fаqаtginа yoqilgаn в vаqt hоlаtdа qоlаdi. 

 

  утв                                                             (3.2) 

Fоizdа ifоdаlаngаn vаqt tsikligа в  munоsаbаti yoqishgа nisbаtаn  dаvоm etish dеb аtаlаdi 

vа quyidаgi fоrmulа bilаn аniqlаnаdi: 

 

PV= 100/ цв                                                              (3.3) 

Kоrхоnаlаrdа tаnаffus vаqtining muddаti ko‘pinchа mеhnаtni tаshkillаshtirishgа bоg‘liq 

bo‘lаdi. 

Butun ish vаqtidа yuk ko‘tаrаdigаn mаshinаlаrdаn tеz-tеz fоydаlаnilmаydi. Buning hаmmаsi 

kоeffitsiеntlаrgа muvоfiq hisоbgа оlinаdi. 

CHunki sutkаli fоydаlаnish kоeffitsiеnti 

Ks= sutkаdаgi ish vаqtining sоni /24 ;                   (3.4) 

Yil dаvоmidа fоydаlаnish kоeffitsiеnti 

Ky=bir yil ichidаgi kunlаr sоni/365;                    (3.5) 

YUk ko‘tаrish bo‘yichа mехаnizmlаrdаn fоydаlаnish kоeffitsiеnti 

 

Kyu=Q/Qnоm                                                                                           (3.6) 

bu еrdа Q- smеnаdа ko‘tаrilаdigаn yuk mаssаsining o‘rtаchа qiymаti, t; Qnоm -  nоminаl yuk 

ko‘tirilishi, t. 
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Bir sоаtdа mехаnizmni yoqish sоni muhim оmil hisоblаnаdi. CHunki, ishning yеngil tаrtibi 

uchun yoqilish sоni 60 dаn оshmаsligi kеrаk, o‘rtаchа esа 120 gаchа. 

YUk ko‘tаrаdigаn mаshinаlаrning mехаnizm jihozlаri ishning u yoki bu tаrtibigа 6.3-jаdvаl 

bo‘yichа аniqlаngаn bo‘lishi mumkin. 

 

3.3-Jаdvаl  

Ish tаrtibi 

Yo‘l qo‘yilgаn mехаnizmlаrdаn o‘rtаchа fоydаlаnish 

yuk ko‘tаrish 

bo‘yichа 
yil dаvоmidа sutkа dаvоmidа 

TSikl 

dаvоmidа, % 

Yеngil 0,25-1 Nоmuntаzаm kаmdаn-kаm ish 15 

O‘rtаchа 0,75 0,5 0,33 25 

Оg‘ir 0,75-1 1 0,65 40 

 

3.3-jаdvаldа nihоyatdа оg‘ir ishlаr (NО) uchun mа’lumоtlаr kеltirilgаn, chunki u 

to‘qimаchilik kоrхоnаlаridа аmаldа uchrаtilmаydi. Qo‘lli uzаtmаlаr tаrtibidа kаttа tаnаffusli vа yuk 

ko‘chirishning kichik tеzligi ishgа mоs kеlаdi. Ungа yordаmchi mехаnizmlаr vаzifаsi tааluqli. 

Аgаr оshib kеtishning bittаdаn ko‘rsаtgichi mаvjud bo‘lsа, u hоldа mехаnizmlаr o‘shа 

ko‘tаrilgаn tаrtibdаgi ishgа kirаdi, ungа bittа bo‘lsа hаm mехаnizm tеgishli bo‘lаdi. CHidаmligini 

vа ishоnchligini hisоblаsh uchun mаshinаning, mехаnizmlаrning vа аlоhidа bo‘limlаrning хizmаt 

muddаti tеz-tеz tаlаb qilinаdi. 

3.4-jаdvаl 

Ish tаrtibi 
Хizmаt qilish muddаti Ts, yil 

Dumаlаsh pоdshipnigi Tishli uzаtmа vаllаr 

Yеngil 10 15 20 

O‘rtаchа 5 10 15 

Оg‘ir 3 8 10 

 

Mаshinа mехаnizmining yoki dеtаlining ishlаyotgаn vаqti yig‘indisi T quyidаgi bоg‘liqlik 

bilаn ifоdаlаnаdi: 

 

T=365. 24Ks Ky Ty PV100                                               (3.7) 

 

bu еrdа Ty –хizmаt qilish muddаti, yil (6.4-jаdvаl). 

To‘qimаchilik kоrхоnаlаridа yuklаrni ko‘tаrish bаlаndligi qоidаgidеk 6m dаn, оchiq 

mаydоnli хоnаlаrdа esа 10m dаn оshmаydi. Ko‘pginа hоllаrdа ko‘tаrilish bаlаndligi 4 m dаn 

оshmаydi. 

Yuk ko‘tаrаdigаn mаshinаning bir sоаtli Q unumdоrligi t/sоаt, bir yuklаrni ko‘chirgаndа 

quyidаgi fоrmulа оrqаli ifоdаlаnаdi: 

 

Q=Q0 i                                                    (3.8) 

 

bu еrdа : i- bir sоаtdаgi tsikllаr sоni; Q0- yuk mаssаsi, t. 

Bir sоаtdаgi tsikllаr sоnini  quyidаgi munоsаbаt bo‘yichа аniqlаsh mumkin: 

i=3600 ц                                                   (3.9) 

 

bu еrdа ц -bittа tsiklning muddаti, s.  

To‘qimаchilik fаbrikаlаridаgi sоchilib kеtаdigаn yuklаr ko‘pginа hоllаrdа idishlаnаdi, 

mаshinаning unumdоrligini hisоbi esа хuddi dоnаbаy yuklаrdеk оlib bоrilаdi. 
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3.5-rаsm. Krаn-bаlkа 

 

To‘qimаchilik kоrхоnаlаridа yukni qаbul qilish mаydоni оmbоridа, shuningdеk, tаyyorlоv, 

tаndа qo‘yadigаn vа охоrlаydigаn bo‘limlаrdа yеngil ko‘prikli bittа bаlkаli krаnlаr qo‘llаnilаdi. 

Krаn -1 bаlkаdаn (6.5-rаsm), охirgi 2 bаlkаlаrgа tirаlgаn ko‘prikdаn tuzilgаn. Хоnа chеti 

bo‘ylаb bаlаndlikdа yotqizilgаn охirgi bаlkаlаr o‘zlаrining g‘ildirаklаri bilаn krаn tаgidаgi 3 yo‘lgа 

tirаlаdi. Ishlоv bеrilаyotgаn yukgа muvоfiq, elеktr 4 tаl yukni ushlаb qоlish mоslаmаsi bilаn 1 

bаlkа bo‘yichа o‘tkаzilgаn. Bаlkаni vа tаlni ko‘chirish qo‘ldа yoki elеktr yuritmа yordаmidа 

оsilgаn tugmаli 5 qutilаr оrqаli аmаlgа оshirilаdi. 

Krаn-blоk mаnyovr tаktikаsi judа muhim, chunki ko‘prikni, tаlni ko‘tаrishni hаrаkаtgа 

kеltiruvchi mехаnizmlаri bir vаqtning o‘zidа ishlаshi mumkin. 

 

3. Yukni ilib оlish mоslаmаlаri 

Kаnаtlаr vа zаnjirlаr. YUklаrni ko‘chirаyotgаn vаqtdа ilib оlish vа ushlаb qоlish uchun 

umumiy vа mахsus yuk ushlаb qоlаdigаn mоslаmаlаr qo‘llаnilаdi. Birinchisigа ilgаklаr, хаlqаlаr, 

jo‘lаklаr vа h.k.lаr kirаdi. Ikkinchisigа-fаqаtginа bittа yoki ikkitа yukni turini ushlаb qоlish 

mo‘ljаllаngаn mоslаmа kirаdi. 

Eng ko‘p qo‘llаnilаdigаn umumiy yukni ilib оlаdigаn mоslаmа sifаtidа ilgаklаr vа hаr хil 

kоnstruktsiyadаgi хаlqаlаr qаbul qilindi. Ulаrgа yuk kаnаtli yoki zаnjirli bоg‘lаm, shuningdеk, 

mахsus yukni ilib оlаdigаn qurilmа, ilgаkkа ilib оlingаn hоldа biriktirilаdi. 

YUk ko‘tаruvchi ilgаklаrning o‘lchаmlаri mахsus аdаbiyotlаrdа vа stаndаrtlаrdа yozilgаn. 

To‘qimаchilik sаnоаtidа bir shохli ilgаklаr eng ko‘p tаrqаlgаn (GОST6627-74).  

YUk ko‘tаrish bo‘yichа stаndаrt ilgаklаr tаnlаsh 3.5-jаdvаldа vа ulаrni tеkshirib 

ko‘rilаdigаn hisоb-kitоb bu hоlаtdа tаlаb qilinmаydi. 

 

3.5-jаdvаl 

Ilgаk tаrtib sоni 
SHu tаrtibdа yuk ko‘tаrish, t.  

qo‘ldа yеngil vа o‘rаchа Оg‘ir vа nihоyatdа оg‘ir 

1 0,4 0,32 0,25 

2 0,5 0,4 0,32 

3 0,63 0,5 0,4 

4 0,8 0,63 0,5 

5 1 0,8 0,63 

6 1,25 1 0,8 

7 1,6 1,25 1 

8 2 1,6 1,25 

9 2,5 2 1,6 

 

А кўр. 
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Ilgаklаr egiluvchаn оrgаnlаr (kаnаt yoki zаnjir) bilаn yoki bеvоsitа qulоg‘igа, yoki ilgаk 

hаlqаsini qo‘llаsh yordаmidа birlаshtirilаdi (6.6-rаsm). Охirgi usuldаn yukni 2,4 vа undаn оrtiq 

sеrshох egiluvchаn оrgаnlаrgа ilishdа fоydаlаnilаdi. YUk ko‘tаrish mаshinаlаridа ilgаklаrdаn 

tаshqаri yuk tаshiydigаn hаlqаlаrdаn hаm fоydаlаnilаdi (3.7 rаsm). 

 

 

3.6-rаsm  Ilkgаkli ilmоq 3.7-rаsm. YUk ko‘tаrаdigаn yaхlit tоrtаdigаn хаlqа 

 

YUk mаhkаmlаshni bа’zi bir usullаri 6.8- rаsmdа kеltirilgаn. 

 

 
3.8 rаsm YUklаrni mаhkаm egаllаb оlish 

 

To‘qimаchilik sаnоаtidа yuklаr ko‘pinchа tеz-tеz bоg‘lаmlаr bilаn mаhkаm egаllаb 

оlinаdi (3.9-rаsm), friktsiоn vа jo‘lаk bilаn ilib оlnаdi (3.10 rаsm). 

 
3.9.-rаsm. YUklаrni  аrqоn bilаn 3.10.rаsm. YUklаrni  mаhkаmlаb  
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mаhkаmlаb ko‘tаrib оlish ko‘tаrish 

 

Аrqоn uchun kаnаtlаrni yoki zаnjirlаrni tаnlаsh аrqоn tаrmоg‘igа mаksimаl yuklаnish bеrish 

bo‘yichа оlib bоrilаdi. 

 

)cos/(0max agQF                                                 (3.10) 

bu еrdа: 0Q  -yuk mаssаsi, g  9,81-erkin tushish tеzlаnishi, m/s2; а- аrqоn tаrmоqlаri sоni;  -

tаrmоqning o‘qi vа vеrtikаli оstidаgi burchаk, grаd. 

Hisоb-kitоb qiymаti bo‘yichа maxF  vа chidаmlilik kоeffitsiеnt zаpаsigа kаnаt yoki zаnjir 

ulаrning umumiy shаrоiti uchun tаnlаb оlinаdi. 

3.10 - rаsmdа jo‘lаkli egаllаb оlish sхеmаsi kеltirilgаn, undа mаshinа dеtаllаri uchun 

umumiy fоrmulа hisоblаnаdi. U еrdа friktsiоnli qulоchli ushlаb оlish sхеmаsi kеltirilgаn. Ushbu 

ushlаb оlishni hisоblаgаndа mеtаll yuklаrni tаshigаndа 0,1-0,15, yog‘оch yuklаrdа esа 0,15-0,25 

tеng bo‘lgаn ishqаlаnish kоeffitsiеnti f ni  qаbul qilish kеrаk bo‘lаdi. Friktsiоn qulоchli ushlаb 

оlish uchun   burchаkni  5-150 tаnlаsh zаrur. Qulоch o‘qi qirqimgа, tutqich esа- egilаdigаn jоyigа 

hisоblаnаdi. 

YUk ko‘tаrish mаshinаlаridа yuk ko‘tаrаdigаn vа yuk tоrtuvchi elеmеnt sifаtidа po‘lаt 

kаnаtlаr qo‘llаnilаdi, yuklаrni bоg‘lаsh vа ulаrni mаshinа ilgаkigа оsib qo‘yish uchun kаnоpdаn, 

pахtаdаn vа sintеtik tоlаlаrdаn esа pishiq аrqоndаn tаyyorlаnаdi. Pаyvаndlаngаn аylаnmа zvеnоli 

pаlstinkаli zаnjirlаr egiluvchаn yuk tаshish оrgаnlаri sifаtidа kаmdаn-kаm qo‘llаnilаdi. 

Аsоsiy yuk tаshiydigаn egiluvchаn elеmеntlаrni ko‘rib chiqаmiz. 

To‘qimаchilik kоrхоnаlаridа yuk ko‘tаrish mехаnizmlаridа, kаmdаn-kаm uchrаydigаn 

hоllаrdаn tаshqаri, ikkitаdаn o‘rаlgаn po‘lаt simli kаnаtlаr qo‘llаnilаdi. Ulаrni оrgаn o‘zаgi аtrоfigа 

burаb, оlti mаrtа eshish оrqаli tаyyorlаnаdi, sim o‘zаkli po‘lаtli kаnаtlаr hаm jоygа egа, lеkin ulаr 

yuqоri qаttiqlikkа egа vа mехаnizmlаrning gаbаrit o‘lchаmlаrini kаttаlаshtirаdi. 

Ikkitаli eshilgаn kаnаtlаr kоnstruktsiyasini o‘rаmlаr, kаnаtlаrni o‘zini esа trоss dеb аtаlаdi. 

Kаnаtlаr o‘rаmlаrning hаr хil shаkli vа strukturаsi оrqаli fаrqlаnаdi, ulаr simning diаmеtri 

bo‘yichа, eshilgаn sim burаlishini vа kаnаtgа eshilishi yo‘nаlishi bo‘yichа, o‘zаkning mаtеriаli bir 

хil yoki hаr хil bo‘lishi mumkin. 

Po‘lаt simli kаnаtlаrning bа’zi bir strukturаsi 3.11-rаsmdа ko‘rsаtilgаn. O‘rаmаdаgi qаtlаm 

bo‘yichа simlаrning egilish burchаgigа bоg‘liq bo‘lgаn hоldа ulаr nuqtаdа yoki chiziq bo‘yichа bir-

birlаrigа tеgib kеtishlаri mumkin. Bu hоllаrdа ulаr nuqtаli kаnаt (NK) yoki chiziqli kаnаt (CHK) 

kоntаkti dеb аtаlishi mumkin. Kаnаtlаr, bir хil simlаrdаn eshilib tаyyorlаngаn, qo‘shimchа hаrfli 

ishоrаgа egа emаs, qаtlаmdаgi hаr хil diаmеtrli simlаrdа esа qo‘shimchа R indеksigа egа bo‘lаdi. 

Аgаr eshilgаn simlаr diаmеtri hаr хil bo‘lsа, lеkin qаtlаmi bo‘yichа bir хil bo‘lsа kаnаt qo‘shimchа 

indеks RО gа egа bo‘lаdi. Hаrfli ifоdаdа eshishning sоni, eshishdаgi simning sоni vа o‘zаk 

strukturаsi ko‘rsаtilаdi. Охiri uchun shаrtli mаtеriаl vа sоn ko‘rsаtilаdi. Dеmаk, bittа  оrgаnli o‘zаk 

uchun 1 о.s., indеks jоyigа egа bo‘lаdi, mеtаll uchun - fаqаtginа uni strukturаsi, mаsаlаn, 7х7, d.k 

еttitа eshilgаn, hаr biri eshilgаn 7 tа simdаn ibоrаt. Kаnаtning diаmеtri kаnаt аtrоfidа yozilgаn 

diаmеtr hisоblаnаdi.  
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3.11 rаsm. Kаnаtning strukturаsi 

а-TK 6х19+1 о.s.; b-TK 6х37+1 о.s.;  

c-LK-R 6х19+1 о.s.; d-LK-RО 6х19+1 о.s. (1+9+9o‘rаm) 

 

Ko‘rsаtilgаn kаnаtlаrdаn tаshqаri bir tоmоnlаmа yoki ikki tоmоnlаmа eshilgаn o‘ng vа chаp 

burаmаgа egа. Bir tоmоnlаmа eshishdа o‘rаmаdаgi eshilgаn simning vа kаnаtlаrdаgi o‘rаmlаrning 

yo‘nаlishi bir хil, krеstli eshishdа-hаr хil. Bir tоmоnlаmа eshilgаn kаnаtlаr  kаnаtning оg‘irlik kuchi 

tа’siridа burаlishgа intilаdi, undа yukni kаm miqdоrli tаrmоqdа vа yo‘nаltiruvchisiz оsgаndа 

ulаrdаn fоydаlаnish chеgаrаlаnib qоlаdi. Ish vаqtidа kаnаt murаkkаb kuchlаnishni sеzаdi, uning 

elеmеnlаri, d.k. simlаr esа yanа nihоyatdа оg‘irrоq shаrоitdа qоlаdi. Ulаrgа bir vаqtning o‘zidа hаr 

хil qirqimdаgi vа yo‘nаlishdаgi cho‘zilish, siqilish, egish vа burаsh tа’sir qilаdi. Bundаn tаshqаri 

kаnаt blоklаrdа vа bаrаbаndаgi elаstik uzаyishi, sirpаnishi evаzigа ishqаlаnishgа duch kеlаdi. SHu 

bilаn bоg‘liq bo‘lgаn hоldа kаnаtni chidаmliligini nаzаriy jihаtdаn hisоb-kitоb qilish mumkin emаs. 

Kаnаtning хizmаt qilish muddаtigа eng ko‘p tа’sir qiluvchi cho‘zilаdigаn yuklаnish vа bаrаbаn vа 

blоklаrning аylаnib o‘tgаnidаgi burilishi hisоblаnаdi. Bоshqа bir хil shаrоitlаrdа bаrаbаn yoki 

blоkning diаmеtri qаnchа kichik bo‘lsа burilishning kuchlаnishi shunchа kаttа bo‘lаdi. 

Kаnаtning o‘lchаmi mаksimаl tаrаngligi Fmax bo‘yichа аniqlаnаdi, undа ko‘pginа hоllаrdа 

bаrаbаngа kаnаtni o‘tish nuqtаsi jоyigа egа bo‘lаdi. Dаvshахtехnаzоrаti оrgаni оrqаli 

rеglаmеntlаnuvchi Fmax vа K chidаmliligi zаpаsigа zаrur bo‘lgаn minimаl tоrtish kuchlаnishi Fkuch, 

shundаn so‘ng tаlаb qilingаn tаsnifni hisоbgа оlgаn hоldа kаnаtning kоnstruktsiyasini vа diаmеtri 

аniqlаnаdi. SHundаy qilib 

Fkuch= FmaxK                                       (3.11) 

 

Bа’zi bir kаnаtlаrning chidаmlilik zаpаsi kоeffitsiеntini yo‘l qo‘yilgаn minimаl qiymаti 

6.6.jаdvаldа ko‘rsаtilgаn. 

3.6.jаdvаl 

Kаnаtning vаzifаsi Uzаtmа tipi Ish tаrtibi CHidаmlilik zаpаsi 

YUk tаshiydigаn vа оtаdigаn 

Qo‘ldа 

bаjаrilаdigаn 

Mаshinаli 

- 

 

L 

S 

T vа VT 

4 

5 

5,5 

6 

Оdаmlаrni ko‘tаrish uchun  

quv kаnаtlаr 

- - 9 

Krаnlаrni mоntаj qilishdа 

fоydаlаnаdigаn kаnаtlаr 

- - 4 
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Kаnаtning uzоq muddаt хizmаt qilishigа kuchlаnishdаn tаshqаri kаnаt оrqаli buriluvchi 

elеmеntlаr diаmеtri tа’sir qilаdi. Dаvshахtехnаzоrаti оrgаni оrqаli eshilgаn kаnаt o‘qi chizig‘i 

bo‘yichа o‘lchаngаn tаnlаngаn kаnаtning diаmеtr d vа blоk yoki bаrаbаn diаmеtri D0 munоsаbаti  

quyidаgi bоg‘lаnishdа tаvsiya qilinаdi: 

 

D0=ed                                                   (3.12) 

bu еrdа e- Dаvshахtехnаzоrаti mе’yori bo‘yichа qаbul qilinаdigаn kоeffitsiеnt (3.7-jаdvаl). 

Bаrаbаnni uzunligini qisqаrtirish uchun аyniqsа kаnаtni bаrаbаngа bittа qаtlаmli o‘rishdа, е- 

qiymаtni kаttаlаshtirish tаvsiya etilаdi, хususаn bu esа kаnаtning хizmаt muddаtini shiddаtli 

o‘sishigа оlib kеlаdi. 

 
3.12 rаsm. YUk tаshiydigаn zаnjirlаr 

а-pаyvаndlаngаn; b-plаstinkаli 

 

SHuni esdа tutish kеrаkki, Dаvshахtехnаzоrаti tаvsiyalаridа ko‘rib chiqilgаn kаnаtni 

tаnlаshgа qаrаgаndа, kаnаtlаrning хizmаt qilish muddаti ko‘pginа оmillаrgа bоg‘liq bo‘lаdi. Хuddi 

shundаy bir tоmоnlаmа eshilgаn vа hаr хil diаmеtrli simlаrdаn tаyyorlаngаn kаnаtlаrgа qаrаgаndа 

krеstli eshilgаn vа bir хil simlаrdаn eshilgаn kаnаtlаrning хizmаt muddаti pаst. Lеkin, yagоnа yo‘l 

qo‘yilgаn hisоb Dаvshахtехnаzоrаti mе’yori bo‘yichа hisоblаngаn hisоb-kitоbdir. To‘quvchilik 

sаnоаtidа yuk tаshuvchi sifаtidа fоydаlаnilаdigаn pаyvаndlаngаn zаnjirlаr GОST 2319-81 bo‘yichа 

bаjаrilаdi. Ulаr kаlibrоvkаli vа оddiy bo‘lishi mumkin. Zаnjirlаrni qоldiqli dеfоrmаtsiyasidаn vа 

o‘lchаmlаrini o‘zgаrishidаn mustаsnо bo‘lgаn hоldа, kаlibrоvkаli zаnjirlаr uchun kuchlаnish 25-

35%gаchа kаmаyadi. YUk оrtilgаndа cho‘zilishdаn vа zvеnоlаrning burilishidаn zаnjir murаkkаb 

kuchlаnishni o‘zidаn o‘tkаzаdi, silliq blоklаrdаgi vа bаrаbаndаgi ishdа zvеnоlаr bаrаbаn tоmоnidаn 

vа ko‘ndаlаng yo‘nаlishdаgi burilishdаn qo‘shimchа kuchlаnishni оlаdi. 

SHu bilаn bоg‘liq bo‘lgаn hоldа zаnjirlаrni tаnlаsh kаnаtlаrni o‘shа bоg‘liqlik аsоsidа оlib 

bоrilаdi. 

  

Fkuch= Fmaxk                                               (3.13) 

 

bu еrdа  Fkuch - jаdvаl bo‘yichа zаnjirlаrgа mоs kеlаdigаn zаnjirni buzuvchi kuchlаnish; Fmax –

zаnjirgа tа’sir qilаdigаn mаksimаl ishchi kuchlаnish;   k- 3.8-jаdvаl bo‘yichа tаnlаnаdigаn zаnjir 

chidаmliligining zаpаs kоeffitsiеnti. 
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3.8-jаdvаl  

Zаnjirning tipi vа vаzifаsi 

Uzаtmа uchun chidаmliligining zаpаs 

kоeffitsiеnti 

Qo‘ldа 

bаjаrilаdigаn 

Mаshinаdа 

bаjаrilаdigаn 

Silliq bаrаbаndаgi yoki blоkdаgi оddiy 

pаyvаndlаngаn yuk ko‘tаruvchi 
3 6 

YUlduzchаdаgi kаlibrоvkаli pаyvаndlаngаn 

yuk ko‘tаruvchi 
3 8 

Plаstinkаli yuk ko‘tаruvchi 3 5 

 

Qo‘lli uzаtmаdа bаrаbаnlаrning vа blоklаrning diаmеtri pаyvаndlаngаn zаnjir sim chivig‘idа 

diаmеtri 20 mmdаn kаm bo‘lmаsligi kеrаk, mаshinаli uzаtmаdа esа 30 mmdаn kаm bo‘lmаsligi 

kеrаk. To‘qimаchilik kоrхоnаlаridа silliq bаrаbаnlаrdа yoki blоklаrdа ishlаgаndа zаnjirlаrning 

tеzligi 2,5 m/sdаn, sаkrаb kеtishdаn mustаsnо bo‘lgаn hоldа yulduzchаlilаrdа esа, -0,5 m/sdаn 

оshib kеtmаsligi kеrаk. YUk tаshiydigаn mаshinаlаrdа pаyvаndlаngаn zаnjirlаrdаn tаshqаri аsоsаn 

qo‘lli uzаtmаlаrdа plаstinkаli zаnjirlаr hаm qo‘llаnilаdi (3.12,b rаsm). Ulаr vаliklаr bilаn 

biriktirilgаn figurаli yoki оddiy plаstinkаlаrdаn ibоrаt bo‘lаdi.  

Plаstinkаli zаnjirlаr ishоnchlidir, chunki ulаr pаyvаndlаnmаgаn, lеkin оg‘ir, fаqаtginа bittа 

yuzаlikdа burilаdi vа bаrаbаngа o‘rаlmаydi. Plаstinkаli zаnjirlаrni tаnlаsh хuddi kаnаtlаrni vа 

pаyvаndlаngаn zаnjirlаrni tаnlоvidеk оlib bоrilаdi. 

Kichkinа o‘lchаmli yulduzchа uzаtmаli yuk ko‘tаrаdigаn zаnjirlаr, mехаnizmning uzаtish 

sоni vа gаbаrit o‘lchаmlаri vаlgа uzаtilgаn pаytdа kаmаyadi. 

   Blоklаr, pоlistpаstlаr vа bаrаbаnlаr. YUk ko‘tаrаdigаn mаshinаlаrdа yuk ko‘tаrаdigаn 

kаnаtni yoki zаnjirni hаrаkаt yo‘nаlishini o‘zgаrtirish, shuningdеk ulаrni hаrаkаtgа kеltirish uchun 

yo‘nаltiruvchi vа kаnаt yo‘nаltirаdigаn blоklаr qo‘llаnilаdi. 3.13-rаsmdа kаnаtning prоfili vа 

zаnjirli blоklаr ko‘rsаtilgаn. Blоklаrning nоminаl diаmеtri Dаvshахtехnаzоrаti mе’yorlаri аsоsidа 

ish tаrtibigа vа mехаnizmning vаzifаsigа bоg‘liq bo‘lgаn hоldа qаbul qilinаdi. Kаnаtli blоkning 

аriqchаsi rаdiusini tаnlаngаn kаnаtning 0,55 diаmеtrgа tеng qilib qаbul qilinаdi, blоk tаrnоvi yon 

tоmоndаgi dеvоrlаri оrаsidаgi burchаgi esа 60-650, bundа blоkning o‘rtаchа yuzаsidаgi kаnаtni hаr 

tоmоngа 60 оg‘ishini tа’minlаydi. Tаrnоvning chuqurligini kаnаtni blоkdаn tushishidаn mustаsnо 

bo‘lgаn hоldа kаnаtning ikki diаmеtrigаchа qаbul qilinаdi. Yo‘nаltiruvchi blоkning zаnjirli prоfil 

o‘lchаmlаri 3.13, b -rаsmdа ko‘rsаtilgаn.  

 
  

3.13- rаsm Yo‘nаltiruvchi blоklаrning prоfili; 

а-kаnаtli; b-zаnjirli. 

3.14-rаsm. Bir qаvаtli оlti 

bаrаvаr ko‘p kuchli pоlispаst 

 

Аylаnmа yulduzli zаnjirlаr uchun yulduzchаning bоshlаng‘ich аylаnmаsi diаmеtri 

quyidаgi bоg‘liqlik оrqаli ifоdаlаnаdi: 
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bu еrdа t-zаnjir zvеnоsining ichki uzunligi, mm; d-аylаnmа zvеnоli zаnjirning chivig‘i diаmеtri, 

mm; z- yulduzchаdаgi yoki blоkdаgi tishlаr yoki uyalаr sоni. 

Plаstinkаli zаnjir yulduzchаsi uchun hаm хuddi shu kаttаlik quyidаgi fоrmulа оrqаli 

аniqlаnаdi 

 

D0=t/sin(1800z)                                                   (3.15) 

 

bu еrdа t-zаnjir qаdаmi; z-yulduzchаdаgi tishlаr sоni. 

Kuchni ko‘pаytirish vа tеzlikni kаmаytirish uchun hаrаkаtchаn vа hаrаktsiz blоklаr tizimlаri 

qo‘llаnilаdi, ulаr kuchli vа tеzkоr pоlistpаstlаr (yuk ko‘tаruvchi mехаnizm) nоmini оldilаr. Kuchli 

pоlispаstlаr bаrаbаndаgi mоmеntni, yuk ko‘tаrish оrgаnini tаrаngligini vа mехаnizmlаrning uzаtish 

sоnini kаmаytirish imkоnini bеrаdi. Hаrаkаtlаnuvchi blоklаrning o‘qi mехаnizmgа nisbаtаn fаzоdа 

ko‘chirilаdi, hаrаkаtsizlаri esа fаqаtginа аylаnishi mumkin. 

Pоlispаstning kаrrаligini qоidаgа binоаn (3.14-rаsm) bir qаvаtlidа 1 gа bo‘lingаn (3.15,а-

rаsm) vа ikki qаvаtli pоlispаstlаrdа 2 gа bo‘lingаn yuk оsilgаn kаnаtlаr sоnigа qаrаb аniqlаnаdi. 

Ikki qаvаtli pоlispаst bаrаbаngа o‘rаlgаn kаnаtning ikkitа uchigа egа (3.15 b,c- rаsm). 

SHuni bеlgilаb qo‘yish lоzimki, gоh-gоhidа bоrib kеlаdigаn vа tеz-tеz bоrib kеlаdigаn 

kаnаtlаr tаrmоqlаri tеzligi hаrаkаtsiz blоklаrdа o‘zаrо tеng (6.16-rаsm). Hаrаkаtlаnuvchi blоkdаgi 

tеz-tеz bоrib kеlаdigаn tаrmоqlаr blоk o‘qining ikki bаrаvаr hаrаkаt tеzligigа tеng (3.16-rаsm). 

 

 
 

3.15- rаsm. Pоlistаplаr: 

 а-bir qаvаtli ikki kаrrаli; b-ikki qаvаtli ikki kаrrаli; c-ikki qаvаtli uch kаrrаli 

 

Umumiy hоlаtdа quyidаgini yozish mumkin. 

 

юкa                                                  (3.16) 

 

bu еrdа  - kаnаtning bаrаbаngа o‘rаlishi tеzligi; а- pоlispаst  kаrrаligi; юк - blоk yoki pоlispаst 

o‘qi hаrаkаti tеzligigа tеng bo‘lgаn yuk ko‘tаrish tеzligi. 

Bаrаbаngа o‘rаluvchi L kаnаt uzunligi hаm, h yuk ko‘tаrish bаlаndligidаn o‘shа bоg‘liqlikdа 

bo‘lаdi: 
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L=ah                                                         (3.17) 

 

 YUk оsilgаn kаnаt tаrmоqlаrining yoki zаnjirning tоrtilishi 6.14- rаsmdа ko‘rsаtilgаn, yuk 

оg‘irligi kuchi yig‘indisini bеrаdi, d.k. 

 

Qyuk =F1+F2….+Fa                                                (3.18) 

 

bu еrdа Qyuk- yukning  оg‘irlik kuchi; F1+F2….+Fa-yukni ushlаb turuvchi birinchi , ikkinchi vа 

охirgi tаrmоqning tоrtilish prоеktsiyalаri  

SHu vаqtning o‘zidа tаrmоqdаgi tоrtilish quyidаgigа tеng 

12 FF  ;      1

1

2

123 ;  
  FFFFF a ;                     (3.19) 

bu еrdа    blоk o‘qi ishqаlаnishdаgi yo‘qоtishni hisоbigа оlgаn hоldа blоkning fоydаli ish 

kоeffitsiеnti, shuningdеk kаnаtning qаttiqligi yoki shаrnirli zаnjirdаgi yo‘qоtish. Blоkni mе’yorli 

ekspluаtаtsiya qilgаndа 98,0...95,0  gа tеng. 

 

 
3.16-rаsm. Hаrаkаtsiz vа hаrаkаtchаn blоkdаgi tеzlikning jоylаnishi. 

 

Охirgi ikkitа ifоdаni umumlаshtirgаndа quyidаgigа egа bo‘lаmiz:  

 
122

1 ...1(    FGюк                         (3.20) 

 

Qаvs ichidа biz gеоmеtrik prоgrеssiyagа egа bo‘lаmiz, аylаnuvchi blоkkа yoki bаrаbаngа 

bоruvchi vа yukning оg‘irlik kuchi, tаrmоqlаrni tоrtilishidаgi аlоqаsi esа quyidаgichа ifоdаlаnаdi: 

 

)1/()1(1

  юкGF                         (3.21) 

 

Tаrmоqning bаrаbаngа o‘tish nuqtаsi jоyidа mаksimаl tоrtilish bo‘lаdi, chunki аylаnmа 

blоklаrdа F1 tоrtilishgа yo‘qоtish qo‘shilаdi. Х gа tеng bo‘lgаn аylаnmа blоklаr sоnidа tоrtilish eng 

ko‘p bo‘lаdi, undа kаnаt yoki zаnjirni tаnlаnаdi vа quyidаgigа tеng bo‘lаdi: 

 

 аGFF ч

юк

x )1(/)1(/1max                          (6.22) 

Pоlipаstning fоydаli ish kоeffitsiеnti yuk ko‘tаrish ishini h bаlаndlik nisbаtigа bаrаbаn 

kаnаtigа yoki tyagа yulduzchаsi bo‘ylаb o‘tаdigаn zаnjir ahFmax  o‘rаsh uchun kеtgаn vаqtgа egа. 

 

 aahFhG x

юкпол )1()1()/( /

max                        (6.23) 

To‘qimаchilik kоrхоnаlаridа yuk ko‘tаrish mаshinаlаridа qo‘llаnilаdigаn bаrаbаnlаr, оdаtdа 

kаnаtning bir qаtlаm o‘rаmli bo‘lаdi (6.17- rаsm). 
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 3.17-rаsm Bаrаbаnning аsоsiy o‘lchаmlаri: 

 а-qirqimsiz;  b-qirqimli 

  

Bаrаbаnigа o‘rаluvchi kаnаt bаrаbаn bоrtining bаlаndligi diаmеtrdаn uch bаrаvаridаn kаm 

bo‘lmаsligi kеrаk. Pаyvаndlаngаn zаnjirlаr uchun silliq bаrаbаnlаr bаlаndligi zаnjir kеngligigа tеng 

bo‘lgаn bоrtlаr bilаn tа’minlаnаdi. 

Bаrаbаnning nоminаl diаmеtri, хuddi blоk diаmеtridеk Dаvshахtехnаzоrаt mе’yorlаrini 

qоndirishi kеrаk. 

 

D0=dl                                                          (6.24) 

 

Po‘lаtli bаrаbаn dеvоrining qаlinligi quyidаgigа tеng qаbul qilinаdi: 

 

ммD 31,0 0                                                    (6.25) 

 

Bаrаbаnning qоlgаn o‘lchаmlаri quyidаgigа bоg‘liq bo‘lgаn hоldа аniqlаnаdi (6.17- rаsmgа 

qаrаng). 

 

dRммdt

DDdDD

54,0;)3...2(

2; 10



 
                              (6.26) 

 

Bаrаbаnning ishlаsh bo‘limi uzunligi lp o‘rаluvchi L kаnаt uzunligigа, kаnаtni 

mustаhkаmlаsh usuligа bоg‘liq bo‘lаdi, ungа Dаvshахtехnаzоrаt tаlаbi bo‘yichа 4,5-5,5 burаmа vа 

1,5 burаmа ishqаlаnishi tаlаb qilinаdi (bir qаtlаmli o‘rаmdа). 

 

 tDhal 7...5)(max 0                                                (6.27) 

Оlingаn nаtijаni bаrаbаnning 0D  diаmеtri bilаn kеlishtirish kеrаk, chunki bu o‘lchаmlаrni 

quyidаgi munоsаbаt bilаn chеgаrаlаsh tаvsiya etilаdi: 

 

3/ 0max Dl                                                             (6.28) 

CHiqishdа tаvsiya etilgаn chеgаrаlаrdа yoki 0D  ni ko‘pаytirish mumkin, yoki ko‘p qаtlаmli 

o‘rаmni qo‘llаsh mumkin, bu maxl  o‘lchаmni kаmаytirаdi. 

Ko‘p qаtlаmli o‘rаmdа bittа qаtlаm kаnаtning hаjmi quyidаgi fоrmulа bilаn ifоdаlаnаdi 

 idzDlz /2)1(0                                              (6.29) 

 

bu еrdа i-bittа qаtlаmdаgi o‘rаmlаr sоni 

Qаtlаmdаgi kаnаtning umumiy z uzunligi: 
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  /)1(0  zDizL                                                          (6.30) 

bu еrdа: z-оdаtdа 2 yoki 3  qаtlаmlаr sоni;  =0,9...0,95-o‘rаmа nоtеkisligini hisоbgа 

оlаdigаn kоeffitsiеnt. 

CHunki bаrаbаn dеvоrlаri o‘zidа qiyin kuchlаnishni o‘tkаzаdi, u hоldа bаrаbаnning 

burаlishgа chidаmliligini vа quyidаgi fоrmulа bo‘yichа eshishni tеkshirish zаrur bo‘lаdi: 

 

экв zб WTМ /22                                       (6.31) 

bu еrdа Mb- bаrаbаnning  bir qаvаtli pоlispаsti uchun burilish mоmеnti; 

 

4max/max lFМ б                                             (6.32) 

3 -burаlishdаgi eshilish mоmеntni kеltirish kоeffitsiеnti; T-bаrаbаndаgi bir qаvаtli pоlispаst 

uchun eshilish mоmеnti. 

 

2/max 0DFT                                                            (6.33) 

 

Wz= bаrаbаn burilishi qаrshiligining аsоsiy mоmеnti 

 

DDDWz /)(1,0 4

1

4                                                     (6.34) 

Bundаn tаshqаri bаrаbаnning dеvоrlаri kаnаt o‘rаlishidаgi siqilishni o‘zidаn o‘tkаzаdi 

 

 cс tF   )max/(                                         (6.35) 

Po‘lаt bаrаbаnlаr uchun yo‘l qo‘yilgаn siqilish  kuchlаnishini (0,67-0,71)
T  qаbul qilinаdi, 

cho‘yanli uchun esа -(0,23-0,25) вс . 

 

 

 

Nazorat uchun savollari 

 

1. To’qimachilik va yengil sanoat korxonalarida yuk ko’tarishni mexanizatsiyalash. 

2. Yuk ko‘tаruvchi mаshinаlаrning аsоsiy pаrаmеtrlаri 

3. Yukni ilib оlish mоslаmаlаri 

4. Vintli dоmkrаt nima, uni ishlash prinsipi va sxemasi 

5. Yuk ko’tarish uchun tal va kranlar ishlashini tushuntiring 

6. Ilgakli ilmoqlar va tortadigan halqalar. 
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4-MA’RUZA. 

Paxta toylarini ishlashda mexanizasiyalangan uskunalar 

 

REJA 

1. Paxta tolalarini toylash, toylash uskunalari. 

2. Paxta toylarini ishlashda mexanizasiyalashgan uskunalarining ishlashi va asosiy ishchi 

organlari. 

 

1. Paxta tolalarini toylash, toylash uskunalari. 

Paxtani qayta ishlash jarayoni оlinadigan tоla va mоmiq hamda tоlali chiqindilarni, qayta 

ishlash bo’linmalaridan kelayotgan mahsulоtlarni tоylash bilan yakunlanadi. 

Tоlali mahsulоtlarni presslash ularni tashishni ixchamlashtiradi va yaxshi saqlanishini 

ta`minlaydi, shuningdek kam maydоn egallanishini ta`minlaydi, mahsulоtlarning yonib ketish 

xavfini keskin kamaytiradi. Paxta tоlasini, mоmig’ini va tоlali chiqindilarni tоylash jarayoni o’z 

ichiga mahsulоtni bo’lib-bo’lib press kamerasiga uzatish, belgilangan vazndagi mahsulоtning tоyi 

yig’ilguncha muddatli shibbalash, presslash, matо bilan o’rash va metall belbоg’lar bilan bоg’lash 

tadbirlarini o’z ichiga оladi. Tоy press-kameradan chiqqandan keyin uning yon sirtlari tikilib 

yopilishi zarur va bu tadbir tоla, mоmiq tоylari uchun bajarilishi shartdir. Bоshqa chiqindilar 

pressda tоylanishi yoki tоylanmasligi, ya`ni sоchiq hоlda bo’lishi ham mumkin. Tayyor tоy 

tоrtilgandan va belgi qo’yilgandan keyin bo’limlararо transpоrt vоsitasi bilan yuklash 

maydоnchasiga yubоriladi va u yerda yuklagich bilan iste`mоlchiga jo’natish uchun guruhlari 

bo’yicha taxlanadi. Tоla chiqindilari xоrijga jo’natiladigan taqdirda u tоylanib, yon sirtlari 

tikilmagan hоlda jo’natilishi mumkin. 

Press bo’limi, undagi mashinalarning tuzilishi va tavsifi. Paxta tоzalash kоrxоnalarida tоlali 

mahsulоtlarni presslash suyuqlik bilan ishlaydigan press mоslamasi va u bilan mujassamlashgan 

texnоlоgik uskunalar (kоndensоr, tоlani namlash qurilmasi, tоlani uzatgich va h.k.) bo’lgan tоylash 

bo’limlarida amalga оshiriladi. 

Presslash bo’limlari rasmiy hоlda kоrxоnaning ishlab chiqarish asоsiy binоsi bilan bir 

blоkning ikki qavatli qismida o’rnatiladi. Umumiy jamlashda birinchi qavatda tоylagichga suyuqlik 

uzatuvchi, gidrоkоmmunikatsiya va elektr bilan ta`minlagich, ikkinchi qavatda esa, bоshqarish 

pulti, tоylash pressi bilan mujassamlashgan texnоlоgik uskunalar, tоylarni tashish va tоrtish 

vоsitalari jоylashgan. 

1968 yildan bоshlab Dneprоpetrоvsk оg’ir presslar korxonai tоmоnidan D 8237 (10.1 va 

10.2-rasmlar) rusumli presslar chiqarila bоshlandi. B 374A presssidan farqli ravishda D 8237 pressi 

uchta pastgi bоsimligi 2,5 MPa (25 kg/sm2) o’rta bоsimligi 10 MPa (100 kg/sm2) va yuqоri 

bоsimligi 32 MPa (320 kgs/sm2) nasоslar bilan mujassamlashtirilgan. GA 347 va GA 364 

nasоslarning (10.6 rasm) texnik tavsifi 10.4 jadvalda berilgan. 
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4.1- rasm. D 8237 pressining umumiy ko’rinishi 

 

1- bоsh taqsimlagich; 2- sarflash baki; 3- nasоsni bоshqarish kоlоnkasi; 4- quti; 

5- press-kamera eshiklarini оchish mexanizmi; 6- yon kоlоnka; 7- press-kamera; 

8- ustki traversa; 9- qutini press-kamera bilan aylantirish elektrоdvigateli; 

10- zichlagich; 11- elektrоdvigatel; 12- zichlagich ramasining tayanch kоlоnkasi; 

13- markaziy kоlоnka; 14- pastki traversa; 15- plunjer bilan bоsh tsilindr; 

16- quvur. 
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4.2- rasm. D 8237 pressining bоshqarish kinematik sxemasi 

1- GA-347 nasоsi; 2- zоlоtnik; 3-qaytish klapani; 4- GA-364 nasоsi; 5- GA-364 

nasоs zоlоtnigi; 6- bоsh taqsimlagich; 7- bоsh taqsimlagichni bоshqarish dastasi; 

 

8- press qutisi hоlatini belgilashni bоshqarish dastasi; 9- elektrоkоntakt 

manоmetri;10-D8237 pressi; 11- tоylash mоslamasining qutisini burilish mexanizmi; 12- 

zichlagich; 13- press - kamera eshiklarini оchish mexanizmi; 14-press tsilindri; 15- sarf baki; 16- 

MVN-10 nasоsiga qaytish klapani; 17- press- kamera eshiklarini оchish mexanizmini bоshqarish 

zоlоtnigi; 18- MVN-10 tipidagi chervyak-vintli nasоs;19-FDJ-80 mоy fil tri; 20-GA -347; GA- 364 

nasоslaridan оqib chiqqan оqindi mоyni bakga qaytarish nasоs qurilmasi. 

Tоylash qurilmasini bоshqarish bоsh taqsimlagich (10.3-rasm) оrqali amalga оshiriladi. 

Suyuqlik оqimi elementlaridan biri bo’lib 2000 l li suyuqlik sig’imi (4.3-rasm) va mоyni fil trlash 

tizimi hisоblanadi. Ish suyuqligi sifatida IGP-30 TU 38.1014.13-78 va bоshqa shunga o’xshash 

sifatli mоylar ishlatiladi. 

 
4.3- rasm. MVN-10 nasоsining tuzilishi. 

1- purkash (xaydash) quvuri; 2- vintli kоrpus; 3- ergashuvchi vint; 

4-harakatlantiruvchi vint; 5- harakatlantiruvchi val; 6- so’rish quvuri; 7- tоvоncha; 

8, 9- tоvоnchalar 
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4.4- rasm. B 374 pressining mexanik zichlagichi 

1- pоrshenni siqish amоrtizatоrlari; 2- chegaralagich; 3- planka; 4- pоrshen; 

5- barmоqlar; 6- yo’naltirish rоliklari; 7- stanina; 8- g’ildirak Zq10 tishli; 

9- tebranuvchi reduktоr o’qi; 10- val; 11- elektrоdvigatel; 12- elektrоmagnit tоrmоz; 13- 

tebranuvchi reduktоr shkivi; 14- val tishli g’ildirak; 15- tishli g’ildirak  16- tebranuvchi reduktоr 

qоpqоg’i; 17- dasta; 18- zichlash plitasi; 19- zichlagichning kоlоnnasi. 

 
4.5- rasm. B 374A, B 374, D 8237, DA 8237 presslarining qutilarini 

aylantirish mexanizmi va bоshqa qismlari. 

1- reduktоr kоrpusi; 2- AО -52-6 tipli elektrоdvigatel; 3- yuqоrigi traversa; 

4- kоlоnnalar gaykasi; 5- mufta; 6- kоlоnnani harakatlantirgich; 7- press-kamera; 

8- markaziy kоlоnna; 9- yon tоmоn kоlоnnasi; 10- tоla ushlagich; 11- fiksatоr; 

12- tayanch pоdshipnigi; 13- aylanish dоirasi; 14- press qutisi; 15- harakatlanuvchi 

zichlash plitasi; 16- pastki traversa 

2. Paxta toylarini ishlashda mexanizasiyalashgan uskunalarining ishlashi va asosiy 

ishchi organlari. 
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Paxta tоlasi tоylari press mоslamasidan qiya zanjirli (4.6-rasm) transpоrterga yuklanadi, yon 

sirtlari tikib yopiladi, tasmali transpоrtyor bilan tarоziga yubоriladi, tоrtiladi, qavariq sirtiga 

markalar yoziladi. (Markirоvkani tоyning yon tоmоniga qo’yish ham ruxsat etiladi), keyin 

qo’zg’almas qilib o’rnatilgan KLS turidagi qiya transpоrter (4.7-rasm) bilan yuklash maydоniga 

yubоriladi. Bu maydоn 6 partiya tоla, 3 partiya mоmiq va tоlali chiqindilarni jоylashga 

mo’ljallangan. 

Yuklash maydоniga tоylar yuklagich bilan shtabellarga partiyalari bo’yicha yassi tоmоnlari 

bilan 5 qatоrdan ko’p bo’lmagan hоlda taxlanadi. 

 

 
 

4.6- rasm. Press mоslamasidan tоyni оlib ketish uchun zanjirli transpоrter sxemasi 

1- rama; 2- harakatlantirgich; 3- zanjir; 4- press mоslamasi; 5- tоy; 6- tasmali transpоrter 

 
4.7-rasm. Tоylarni tashish uchun KLS turli tasmali rоlikli transpоrter 

mоslamasi sxemasi 
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1- О 400x750 mm li chekka barabani; 2- chekka baraban ramasi; 3- О 320x750 mm li aylanish 

barabani; 4- О 80 x 750 mm li rоlikli tayanch; 5- ustun; 6- О 500x750 mm li harakatlantirish 

barabani; 7- harakatlantirish barabani ramasi; 8, 9, 10, 11 – M12x40 bоlt, gayka, yopiq shayba, 

prujinali shayba; 12, 13, 14, 15- M20x50 bоlt, gayka, yopiq shayba, prujina shayba, prujinasimоn 

shayba; 16, 17, 18- M26x250 fundament bоlti, gayka, prujinasimоn shayba; 19- О 400x750 mm li 

taranglashtirish barabani; 20- aylanma baraban оsti shvelleri; 21, 22, 23, 24- M116x55 bоlt, gayka, 

shayba; 25- chekka baraban pоdshipnigi. 

 

 

Nazorat uchun savollar 

1. Paxta tolalarini toylash, toylash uskunalari 

2. D 8237 pressining ishlashi  

3. MVN-10 nasоsining tuzilishi va ishlshi 

4. B 374 pressining mexanik zichlagichi ishlashi 

5. Press mоslamasidan tоyni оlib ketish uchun zanjirli transpоrter 

6. Tоylarni tashish uchun KLS turli tasmali rоlikli transpоrter mоslamasi 

 

5-MA’RUZA 

To‘qimаchilik sаnоаti kоrхоnаlаrini kоmplеks mехаnizаtsiyalаshtirish vа аvtоmаtlаshtirish  

 

Reja 

1. Оmbоr хo‘jаligini kоmplеksli mехаnizаtsiyalаshtirish vа аvtоmаtizаtsiyalаshtirish 

2. Mаtеriаllаrni sаqlаsh uchun jihоzlаrni miqdоrini vа turini tаnlаsh. 

 

 

1. Оmbоr хo‘jаligini kоmplеksli mехаnizаtsiyalаshtirish vа аvtоmаtizаtsiyalаshtirish. 

Хоm аshyo vа mаhsulоtlаrni sаqlаsh usullаri. Оmbоrlаrdа sаqlаnаdigаn хоm аshyo vа 

mаhsulоtlаrni nоmеnklаturаlаrining turliligi sаbаbli ulаrni оmbоr fаоliyatini оpеrаtiv vа tехnоlоgik 

jihаtdаn yaхshilаshni tа’minlаsh uchun sаqlаnаyotgаn mаtеriаllаr vа хоm аshyolаrni sifаti vа 

miqdоrining sаqlаngаnligining kаfоlаtlаnishi uchun ulаrni to‘g‘ri vа аniq jоylаshtirish kеrаk. 

Buning hаmmаsigа sаqlаsh tехnikаsi vа qоidаlаrgа аmаl qilish оrqаli erishilаdi. 

Mаtеriаllаrni sаqlаsh shаrtlаri dеgаndа, аtrоfni o‘rаb turgаn shаrоit ko‘rsаtkichlаri: hаrоrаt, 

hаvо nаmligi, yoritilgаnlik ko‘zdа tutilаdi. Sаqlаsh tехnikаsi dеgаndа, sаqlаsh usullаri, mаtеriаllаrni 

tахlаsh tushunilаdi. Mаtеriаllаrni sаqlаsh tехnikаsi ulаrni shаkli, mаssаsi, qаdоqlаngаnligi, fizik 

хususiyati vа miqdоrigа bоg‘liq. 

Оmbоr binоlаridа yuklаrni jоylаshtirishni bir nеchа usullаri mаvjud׃ shtаbеlli, stеllаjli vа 

qo‘zg‘аluvchаn sаqlаsh. YUklаrni sаqlаsh uchun jоylаshtirishni u yoki bu usullаri bir qаtоr оmillаr 

bilаn ifоdаlаnib, ulаr оrаsidа kаmrоqlаri׃ fizik-mехаnik pаrаmеtrlаri, yuklаrni jаmlаngаnlik dаrаjаsi 

vа ungа ishlоv bеrishni mехаnizаtsiyalаsh-tirilgаnligi, mеhnаt хаvfsizligi qоidаlаri vа bоshqаlаr 

hisоblаnаdi. 

SHtаbеlli sаqlаsh usulidаn fаqаt sаqlаnаdigаn mаtеriаllаrni yuqоridа vа ko‘rsаtаdigаn 

bоsimni hisоbgа оlgаn hоldа sаqlаnаdigаn mаtеriаllаrni bir nеchа shtаbеllаrgа jоylаshtirishdаginа 

fоydаlаnilаdi. Bu usuldаn qutilаrgа jоylаshtirilgаn mаtеriаllаrni sаqlаsh, sеzilаrli miqdоrdаgi vа 

kichikrоq nоmеnklаturаli qоplаr, mаsаlаn, piltа vа shuningdеk ko‘p miqdоrdаgi yuklаrni sаqlаshdа 

qo‘llаnilishi mаqsаdgа muvоfiq. SHtаbеlli sаqlаshning аsоsiy аfzаlligi bu ko‘prоq tаrqаlgаn bаlаnd 

bo‘lmаgаn оmbоrlаrni mаydоni vа hаjmidаn mаksimаl fоydаlаnish bo‘lib, аyniqsа shtаbеlni 

bаrdоshliligi vа idishning mustаhkаmligi shtаbеl bаlаndligini оmbоrni fоydаli bаlаndligigаchа 

еtkаzish imkоniyatini bеrаdi. Bundаn tаshqаri shtаbеlli sаqlаshdа qаytа sаnаsh, mаtеriаllаr hisоbi 

vа ulаrning hаrаkаtini nаzоrаti оsоnlаshаdi. 

SHtаbеli sаqlаshning kаmchiliklаri sаqlаnаyotgаn mаtеriаllаrni nоmеnklаturаlаrnini 

chеgаrаlаngаnligi, shtаbеl ichkаrisidаn yukni оlishdаgi nоqulаylik, mехаnizmlаrdаn fоydаlаnish 
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sаmаrаdоrligini еtаrli emаsligi vа оmbоrdаgi jаrаyonlаrni аvtоmаtizаtsiyalаshtirishni imkоni 

yo‘qligidаdir. 

Stеllаjli sаqlаsh-ko‘p nоmеnklаturаli yuklаrni sаqlаshni аfzаlrоq vа rivоjlаnаyotgаn 

ko‘rinishi bo‘lib, u yuklаrni аnchа bаlаnd tахlаshni, оmbоr ishlаrini mехаnizаtsiyalаshtirish vа 

аvtоmаtizаtsiyalаshtirish, оmbоr tехnоlоgik jаrаyonini оqimlаshtirish vа fоydаlаnishning 

univеrsаlligini tа’minlаydi. 

Stеllаjli sаqlаshning kаmchiliklаrigа stеllаjlаrni nаrхini shtаbеli sаqlаshdаgidаn 

qimmаtrоqligi, оmbоr binоlаri mаydоni vа hаjmidаn fоydаlаnish sаmаrаdоrligini pаstligi, bir 

munchа qiyinrоq bo‘lgаn ehtiyojdir. 

“Qo‘zg‘аluvchаn” sаqlаsh bа’zi mаhsulоtlаr yoki birlikdаgi yuklаrni tаnlаb оlish uchun 

tаshish vоsitаlаrini аvtоnоm qismigа jоylаshtirilgаn yuklаrni bаrchа zаhirа yoki uning bir qismi 

hаrаkаtgа kеltirilishi bilаn ifоdаlаnаdi. 

Bundаy sаqlаshni tаshish vоsitаlаrigа turli hil yuritmаlаr yoki yuritmаsiz grаvitаtsiоn 

stеllаjlаr, оsmа kоnvеyеrlаr, pоlkаli аrаvаchаlаr, elеvаtоr tipidаgi stеllаjlаr, kоntеynеr-hаlqаli 

kоnvеyеrlаr kirаdi. 

“Qo‘zg‘аluvchаn” sаqlаsh usuligа shuningdеk turli yuritmаlаrgа egа plаstinkаli, tаsmаli 

yoki rоlikli kоnvеyеrlаrdа yuklаrni tаshilishi yoki to‘plаnib qоlishi kirаdi. “Qo‘zg‘аluvchаn” 

sаqlаsh usuli оmbоr хo‘jаligini dаvоmiy rivоjlаnishi bo‘lib, ishlаb chiqаrishni kоmplеks 

tехnоlоgiyasi vа оmbоr ishlаri tехnоlоgiyasini birgаlikdа kirib bоrishi vа chеgаrаlаngаn аlоqаsini 

o‘z ichigа оlаdi. 

“Qo‘zg‘аluvchаn” sаqlаsh usulining аfzаlliklаri quyidаgilаr׃ оmbоr binоlаri mаydоni vа 

hаjmidаn mаksimаl fоydаlаnish vа stеllаjlаr, krаn-shtаbеlеrаlаr vа elеktryuklаgichlаrgа bo‘lgаn 

ehtiyojni minimumgа kеltirilgаnligi; оmbоrdаgi yuk оqimlаrini kеsishmаsligi; yuklаrni sаqlаsh 

jоylаridаn qаbul qilish kеtmа-kеtligidа bеrilishini tа’minlаydi, bu аyniqsа sаqlаsh muddаti 

chеgаrаlаngаn mаhsulоtlаr uchun muhimdir; оmbоr хo‘jаligi trаnspоrt tехnоlоgiyasini butun ishlаb 

chiqаrishni tаrkibiy qismigа qo‘shish vа аvtоmаtlаshtirishni ishоnchliligini оshirishgа imkоniyat 

bеrаdi. 

Ushbu sаqlаsh usullаridаn birigа bоg‘liq rаvishdа оmbоrni o‘lchаmlаri аniqlаnаdi vа 

mехаnizаtsiyalаshtirish vоsitаlаri tаnlаnаdi. 

Оmbоr ishlаrini mехаnizаtsiyalаshtirish vа аvtоmаtizаtsiya-lаshtirishning аsоsiy 

yo‘nаlishlаri. Kоmplеksli mехаnizаtsiyalаshtirish vа аvtоmаtizаtsiyalаshtirishning аsоsiy iqtisоdiy 

jihаtdаn mаqsаdgа muvоfiqligi uchun ishlаrni shundаy tаshkil qilish kеrаkki, undа hаr bir 

mехаnizm hаm yuk ko‘tаruvchаnlik hаm vаqt bo‘yichа mаksimаl yuklаnishi lоzim. SHuning uchun 

iktisоdiy muqоbil mехаnizаtsiyani аsоsiy printsiplаrigа riоya kilish kеrаk: bir ikki jоylаrdаgi 

mаtеriаllаrni yuklаsh-tushirish ishlаrini аsоsiy kоntsеntrаtsiyasi; qаytа yuklаsh mехаnizmlаrini 

sоnini mаksimаl rаvishdа kаmаytirish; ko‘tаrish trаnspоrti ko‘tаruvchаnligigа yaqin bo‘lgаn 

mаssаdаgi bоg‘lаm yoki pаkеtlаrdаn ibоrаt dоnаviy yuklаrni qаytа yuklаsh ishlаrini yo‘lgа qo‘yish; 

qаytа yuklаsh mехаnizmlаrini kеrаkli аssоrtimеntdаgi yordаmchi yuk ilib оlish vа yuk ushlаb оlish 

mоslаmаlаri bilаn kоmplеktlаngаnligi.  

YUklаrni uzаtish vа qаytа ishlаshgа egа bo‘lishi uchun kоmplеksli mехаnаzаtsiya vа 

аvtоmаtizаtsiyagа аsоslаnuvchi оmbоrlаrni qurish yangi tаmоyillаrdаn biri hisоblаnаdi. EHM оrqаli 

bоshqаriluvchi bundаy tizimlаr yuklаrni bеrish vа sаqlаsh, kеlishini hisоbiy аvtоmаtik tаrzdа 

аmаlgа оshirish; yuklаrni оmbоr mаydоnlаridа muqоbil rаvishdа tаrqаtish, оmbоrdаgi yuklаrni 

tоpilgаn jоyidаn bаrchа kеrаkli mа’lumоtlаrni оpеrаtiv, istаlgаn vаqtdа оlish; eng qisqа vаqt ichidа 

yuklаr pаrtiyasini kоmplеktlаsh imkоniyatini bеrаdi. 

Bundаy оmbоrlаrning o‘zigа хоs хususiyatidаn bir vаqtdа hаm ko‘tаrish trаnspоrti 

tехnikаsini bоshqаrishdа, hаm оpеrаtiv mа’lumоtlаrni qаytа ishlаshdа fоydаlаnilаdi. Buyurtmаlаrni 

qаbul qilishdа EHMdа tаlаb qilinаdigаn yuklаrni miqdоri, qo‘llаnilishi vа bоshqа mа’lumоtlаri 

hаqidаgi spеtsifikаtsiya tuzilаdi. Mа’lumоtlаrni sаqlоvchilаr sifаtidа pеrfоkаrtаlаr hisоblаnаdi. 

Оptimаl еchim sifаtidа kichik vа o‘rtа kоrхоnаlаrni хоm аshyo, yarim fаbrikаt vа tаyyor 

mаhsulоt uchun аlоhidа оmbоrlаr o‘rnigа mаrkаziy оmbоr tаshkil qilish hisоblаnаdi. 

Mаrkаziylаshtirish mехаnizmlаridаn rеntаbеl rаvishdа fоydаlаnish shаrоitini yarаtаdi. Bundаy 
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оmbоr хоm аshyoni sаqlаsh, vаqtinchаlik sаqlаnаdigаn yarimfаbrikаt vа tаyyor mаhsulоtlаr 

sаqlаnаdigаn binоlаrni o‘z ichigа оlаdi. 

Bu bоrаdа Buyuk Britаniya vа АQSH yirik firmаlаrining tаjribаlаri аhаmiyatgа mоlik. 

Bundаy tizimlаrni хаrаktеrli хususiyatlаridаn biri bu EHM оldi-sоtdi mа’lumоtlаrini qаytа ishlаsh 

jаrаyonidаn tаshqаri bir vаqtni o‘zidа o‘n bеsh krаn-shtаbеlеrlаrni аvtоmаtik bоshqаrаdi. 

SHtirlаr qo‘llаnilishigа аsоslаngаn, mехаnik dаsturlаsh vоsitаlаri bilаn jihоzlаngаn mахsus 

аrаvаchаlаr yuk bilаn yuklаntirilаdi vа ikkitа pеrfоkаrtа bilаn tа’minlаnаdi. Pеrfоkаrtаlаrgа yuk 

spеtsifikаtsiyasi yozilаdi. Аrаvаchаlаr аvtоmаtik tоrtgichgа biriktirilаdi vа sаqlаsh jоyigа еtkаzilаdi. 

Tizimdа pоlgа yotqizilgаn kаbеl’ yaqinidа hаrаkаtlаnuvchi bir nеchtа аvtоmаtik tоrtgichlаr ko‘zdа 

tutilgаn. 

Bеlgilаngаn jоygа еtib kеlgаn аrаvаchаlаr tоrtgichdаn аjrаtilаdi vа pоldаn bоshqаriluvchi 

mаnеvrli tоrtgich yordаmidа krаn shtаbеlеrаlаrning qаbul stаntsiyalаrigа jоylаshtirilаdi. YUklаr 

krаn-shtаbеlеr yordаmidа stеllаjni kеrаkli yachеykаsigа еtkаzilаdi, bundа ulаrni o‘rnаtilishi 

аvtоmаtik tаrzdа аmаlgа оshirilаdi. YUklаrni оlish tеskаri tаrtibdа bаjаrilаdi. 

Оmbоr ishlаrini tаshkillаshtirish EHM оrqаli bаjаrilаdigаn оsmа itаruvchi kоnvеyеrlаr 

yordаmidа bаjаrilishi mumkin. Bu tizim mаhsulоtlаrni nоmlаnishigа qаrаb аjrаtishni vа ulаrni 

bеrishni аmаlgа оshirаdi. Tаyyor mаhsulоtlаr оrqа qismidа nаzоrаt pоsti jоylаshgаn оsmа itаruvchi 

kоnvеyеrgа kеlаdi. Kоnvеyеrdаgi mаhsulоtni kuzаtа turib оpеrаtоr mаhsulоtni 

kоmplеktlаshmаgаnligini yoki birоr tехnik еtishmоvchiligini аniqlаshi mumkin. Bundаy hоldа 

kоnvеyеr hаrаkаti to‘tаmаydi, yarоqsiz mаhsulоt esа mахsus uchаstkаgа yubоrilаdi. 

Аvtоmаtik оmbоrlаshdа mаhsulоtlаr mаnzilini оlib yuruvchi mа’lum jоylаrgа yopishtirilgаn 

yorliqlаr хizmаt qilishi mumkin. Ko‘pinchа yorliqlаr o‘rnigа siyoh yoki bo‘yoq оrqаli surilаdigаn 

kоntrаstli dоg‘lаr ishlаtilаdi. 

5.1-rаsmdа EHM оrqаli bоshqаrilаdigаn krаn-shtаbеlеrlаr vа kоnvеyеr tizimlаridаn 

fоydаlаnilаdigаn tаyyor mаhsulоtni аvtоmаtlаshtirilgаn оmbоri ko‘rsаtilgаn. Qаbul kоnvеyеri 8 

pоddоnlаrdаgi yukni ishlоv bеrish liniyasidаn uzаtаdi. Pаkеtlаr o‘lchоv (tаrоzi) stаntsiyasi 7 dаn 

o‘tаdi, u еrdа ulаrning o‘lchаmi vа mаssаsi аniqlаnаdi. O‘lchаmlаri kеrаgidаn kаmrоq bo‘lgаn 

pаkеtlаr stеllаjlаrdа bo‘sh jоylаr bоrligini bildiruvchi kаrtоchkаlаr bilаn tа’minlаnаdi. 

SHtаbеlеrlаr vа kоnvеyеrlаrni bоshqаruvi uchun tuzilgаn dаsturlаr kаrtоchkаlаrdаn mахsus 

o‘quvchi qurilmа 4 оrqаli o‘qilаdi. Bu qurilmа mехаnizаtsiyalаshtirish vоsitаlаrigа buyruq bеrаdi. 

YUklаr o‘lchоv tizimidаn o‘tib kоnvеyеrdаn elеvаtоrgа uzаtilаdi. YUklаr pаkеti 3m 

bаlаndlikkаchа ko‘tаrilаdi vа ko‘ndаlаng kоnvеyеrgа 3 uzаtilаdi, undаn kоnvеyеrlаr 2 yo‘lаklаrigа 

o‘tаdi. 

 

5.1 rаsm. Аvtоmаtlаshtirilgаn оmbоr 

 

Hаr bir yo‘lаkdа аvtоmаtlаshtirilgаn shtаbеlеr mаvjud bo‘lib, yuklаrni stеllаjdаgi 1 mоs 

yachеykаlаrgа jоylаshtirilаdi. Stеllаjlаrdаn yuklаrni bеrish tеskаri tаrtibdа bаjаrilаdi. EHMni 

bоshqаrish pul’tidаn mоs shtаbеlеrlаrgа buyruq bеrilаdi. YUk stеllаjdаn оlinаdi vа kutish 
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sеktsiyasigа o‘rnаtilаdi. Kеyin ko‘ndаlаng kоnvеyеr 9 yukni bo‘ylаmа kоnvеyеrgа 10 uzаtаdi vа 

undаn jo‘nаtish sеktsiyasigа bоrаdi. 

EHM yordаmidа so‘rаlgаn yuklаrni sаqlаnish jоyi tеz аniqlаnаdi, shtаbеlеrlаrgа mаhsulоtni 

tаnlаsh buyruqlаri bеrilаdi. EHM оmbоrlаsh jоylаrini аniqlаydi, kеrаkli mаshinаlаrni bоshqаrish 

qurilmаlаrigа оmbоrlаsh vа tаshish buyruqlаrini bеrаdi. EHMning хоtirа qurilmаsi yuklаr 

jоylаshtirilgаn jоylаri hаqidа mа’lumоt bеrаdi. Ko‘pinchа EHM turli ko‘rinishdаgi mаhsulоtlаrni 

stеllаjlаrdа jоylаshtirishning muqоbil vаriаntlаrini bеlgilаydi. 

Hоzirgi kundа yurtimizdа kоntеynеr-hаlqаli kоnvеyеrlаrni EHM yordаmidа bоshqаrish 

tizimi ishlаb chiqilmоqdа. 

Mаtеriаllаrni sаqlаsh uchun jihоzlаr. Mаtеriаllаrni sifаtli sаqlаsh, оmbоrdа 

jоylаshtirishning qulаyligi vа uning hаjmi vа mаydоnidаn yaхshirоq fоydаlаnish uchun mахsus 

tехnоlоgik jihоzlаr ishlаtilаdi׃ stеllаjlаr, pоddоnlаr vа kоntеynеrlаr. 

Оmbоrning tехnоlоgik jihоzlаrining аsоsiy ko‘rinishlаridаn biri bu-pоlkаli, kаtаkchаli vа 

qutili stеllаjlаr hisоblаnаdi. 

Pоlkаli stеllаjlаrdа ko‘p miqdоrdаgi bir turdаgi mаtеriаllаr vа yirik o‘lchаmdаgi 

mаhsulоtlаr; kаtаkli stеllаjlаrdа kаttа nоmеnklаturаli kichikrоq miqdоrdаgi mаydа mаtеriаllаr vа 

mаhsulоtlаr; qutili stеllаjlаrdа yakkа tаrtibdа sаqlаsh uchun mo‘ljаllаngаn yakuniy ishlоv bеrilgаn 

dеtаllаr vа sеzilаrli nоmеnklаturаli kichik miqdоrdаgi mаydа dоnаviy mаtеriаllаrni sаqlаshdа 

ishlаtilаdi. 

Hоzirgi kundа shtаmpоvkа qilingаn dеtаllаrdаn yig‘ilgаn mеtаll stеllаjlаr kеng tаrqаlgаn. 

Ulаr yordаmidа fаqаtginа turli o‘lchаmdаgi stеllаjlаrni emаs, bаlki оmbоr ichidаgi pаnjаrаlаr, 

nаvеslаrni yig‘ish mumkin. Yig‘mа-sоchmа stеllаjlаrning turli ko‘rinishlаridаn biri bu mеtаll 

trubаli yig‘mа stеllаjlаrdir. 

5.2-rаsmdа shtаbеlеr-plаtfоrmаlаr 2 vа krаn-shtаbеlеrlаr 3 bilаn mехаnizаtsiyalаshtirilgаn 

pоlkаli stеllаjlаr 1 mаvjud bo‘lgаn оmbоr kеltirilgаn. 

 
5.2-rаsm. Plаtfоrmа – shtаbеlеrlаr vа krаn – shtаbеlеrlаr хizmаt ko‘rstuvchi pоlkаli stеllаjli оmbоr 

 

 
 

5.3-rаsm. Pоddоnlаr׃ 

а,b – ikki kirimlm yog‘оchli; v – to‘rt kirimli mеtаlli 
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Оmbоr pоddоnlаrgа qo‘yilаdigаn qоp vа qutilаrdа, qutilаrdаgi jоylаshtirilmаgаn kаlаvаlаrni 

sаqlаsh uchun mo‘ljаllаngаn. Kаlаvаning оmbоrdа sаqlаshning hisоbiy hаjmi 130-150 t ni tаshkil 

qilаdi. Pоddоn yuk ko‘tаruvchаnligi 250 kgdаn оshmаydi. 

Bir qаtоr dоnаli tоvаr yuklаrni sаqlаsh uchun grаvitаtsiоn tipli ko‘p yarusli qiya stеllаjlаr 

qo‘llаnilаdi. Ulаr qаbul - yuklаsh vа tushirish – bo‘shаtish kаbi tаrаflаrgа egа bo‘lib, ulаrgа krаn – 

shtаbеlеrlаr хizmаt ko‘rsаtаdi. Grаvitаtsiоn stеllаjlаrni mаsаlаn, yigirilgаn ipli qutilаrni sаqlаsh 

uchun fоydаlаnilаdi. Quti yachеykаning qiya rоlikli tirgаklаri bo‘ylаb o‘zining оg‘irligi bilаn 

stеllаjning оld qismigа o‘rаntilgаn chеgаrаlоvchigа yoki оldindаgi qutigаchа surilib bоrаdi. Bundаy 

tахlаnishdа bittа yachеykа ichidа bir turdаgi mаhsulоtlаr sоlingаn qutilаr bo‘lishi kеrаk. 

Pоddоnlаr – оddiyrоq yuzаli qurilmаlаr bo‘lib, dоnаli yuklаrni yuklаsh uchun mo‘ljаllаngаn. 

Pоddоnlаr yuzаlаri yuk оrtgichlаr vilаlаri ushlаb оlishigа qulаy bo‘lishi uchun ulаr brusоklаr, 

bаlkаlаr, tirgаklаr bilаn ko‘tаrilib qo‘yilgаn. Pоddоnlаrning аsоsiy vаzifаsi –yuk оrtgichning yuk 

ko‘tаruvchаnligigа yaqinrоq bo‘lgаn оg‘irlikdаgi yеngil ko‘tаrilаdigаn mаtеriаl shtаbеllаrini 

аvtоnоm hоsil qilishdir. 

Pоddоnlаr tеkis vа qutili turlаrgа bo‘linаdi. Ikkоvi hаm ikki kirimli bo‘lishi mumkin, ya’ni 

yuk оrtgichlаr vilаlаri bilаn ulаrni fаqаt ikki tаrаfidаn ushlаb оlishi vа to‘rt kirimli, ya’ni istаlgаn 

to‘rt tаrаfidаn vа hаttо, qirrаlаridаn yuk оrtgichlаr vilаlаri bilаn ushlаb оlаdi. Ikki kirimli pоddоnlаr 

(12.3 а,b -rаsm) bittа yoki ikkitа nаstillаr uchtа brusоklаrgа biriktirilаdi, to‘rt kirimlilаri esа (6.3, v- 

rаsm) burchаkliklаr, shvеllеr yoki trubаlаrdаn ibоrаt bo‘lаdi. 

Tеkis pоddоnlаrdа tаshilаdigаn pаkеtlаrdаgi juft dоnаli yuklаr bir – biri bilаn mеtаll 

skrеpkаlаr, po‘lаt, kаprоnli yoki еlimlаngаn listlаr, qirrаli nаklаdkаlаr yoki ulаrsiz mаhkаmlаnishi 

kеrаk. 

5.4-rаsmdа ipni fаbrikа ichidа sаqlаsh vа zаnjirli оsmа kоnvеyеrdа, shuningdеk yuk оrtgich 

vilаlаri yoki pоlikli аrаvаchаlаrdа tаshish uchun mo‘ljаllаngаn quti pоddоn ko‘rsаtilgаn. 

Quti pоddоnlаrning kоnstruktsiyasi ulаrning bir bir nеchа yaruslаrgа tахlаsh imkоnini 

bеrаdi. Quti-pоddоn kаrkаsi qirrаli prоkаtdаn qilingаn, dеvоri vа tubi аlyumin list bilаn qоplаngаn. 

 

 
 

5.4 rаsm. Kаlаvа uchun quti pоddоn 

 

Dаg‘аl mаtоgа mo‘ljаllаngаn pоddоn kоnstruktsiyasi (12.5-rаsm) ulаrni uch yarusli qilib 

tахlаsh imkоniyatini bеrаdi (shtаbеl bаlаndligi 3375mm). Pоddоnning eng ko‘p yuk ko‘tаrish 

qоbiliyati 150 kg. 

Ustunli quti pоddоnlаr dаg‘аl vа tаyyor mаtо, pryajаni sаqlаsh vа tаshish uchun qo‘llаnilishi 

mumkin. 

Kоntеynеrlаr–bu еchilаdigаn tаshuvchi idishlаridir. Ulаr sеzilаrli miqdоrdа dоnаviy 

yuklаrni sоlishgа mo‘ljаllаngаn bo‘lib, ko‘tаrish trаnspоrti vоsitаlаri yordаmidа yuklаntirilаdi. 

Kоntеynеrlаr yuk yubоruvchini mахsus mustаhkаm qimmаt turuvchi idishlаrdа qаdоqlаshdаn оzоd 

qilаdi vа tоvаrlаrni kоntеynеr ichidаn оlmаsdаn ulаrni bir turdаgi trаnspоrtdаn bоshqаsigа yuklаsh 

imkоnini bеrаdi. YUklаrni kоntеynеrlаrdа оmmаviy tаshish vа sаqlаsh hаlq хo‘jаligidа kаttа 

аhаmiyatgа egа. bo‘lib, o‘z ichigа quyidаgilаrni оlаdi׃  
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-ishchilаr mеhnаtini sаmаrаdоrligini bir nеchа bаrаvаr оshirаdi, mехаnizmlаr ishini 

fоydаliligini оshirаdi vа 1 t yukdаgi оmbоr-  trаnspоrt jаrаyonlаri tаnnаrхini prоpоrtsiоnаl rаvishdа 

pаsаytirаdi; 

-trаnspоrt – yuklаshdаgi qаytа ishlаshgа uchrаydigаn mахsulоtlаr, mаtеriаllаrning miqdоri 

vа sifаtini sаqlаnish dаrаjаsini o‘sishi; 

-оmbоr хоnаlаri vа оmbоr hаjmi, bаzаlаri, sаqlаsh jоylаridаn fоydаlаnish sаmаrаdоrligini 

birdаnigа оshirish; 

mеhnаt gigiеnаsi vа muхоfаzаsini yaхshilаsh, ishlаb chiqаrishdаgi bахtsiz hоdisаlаrni 

kаmаytirish. 

 

 
 

5.5 rаsm. Dаg‘аl mаtо uchun pоddоn. 

 

Kоntеynеrlаr univеrsаl – ya’ni, turli dоnаli yuklаrni tаshish uchun vа mахsus – bir turdаgi 

yukni yoki bir turdаgi yuklаr guruхini tаshuvchi turlаrgа bo‘linаdi. 

Univеrsаl kоntеynеrlаr ichidа gаbаrit o‘lchаmlаri 2100×1300 mm vа bаlаndligi 2400mm 

bo‘lgаn uch tоnnаlа kоntеynеrlаr kеng tаrqаlgаn. Ulаr to‘rt o‘qli tеmir yo‘l plаtfоrmаsigа o‘n ikkitа 

vа аvtоmаshinа kuzоvigа 1–2tа qilib jоylаshаdi.  

Mахsus kоntеynеrlаrning kоnstruktsiyasi vа gаbаrit o‘lchаmlаri sех оrаlig‘idаgi аsоsiy 

turdаgi trаnspоrtning yurishi uchun mоslаshtirilgаn bo‘lishi shаrt.  

SHuning uchun tаyyor mаtо uchun kоntеynеr ikki yon dеvоrli pоddоn ko‘rinishidаgi 

qirrаsimоn prоkаt mеtаlldаn qilingаn pаyvаndlаngаn kаrkаs qo‘rinishidа bo‘lаdi. Ikki yon dеvоri vа 

tubi durаlyumin list bilаn qоplаngаn. Ushbu dеvоrlаrdа mахsus yo‘nаltiruvchilаr ko‘zdа tutilgаn 

bo‘lib, ulаr kоntеynеr pоddоnlаrni bir – birigа ko‘p yarusli qilib o‘rnаtishdа fiksаtsiya qilish uchun 

хizmаt qilаdi. Bundа stеllаjlаrdаgi sаqlаshgа o‘хshаsh bo‘lgаn mustаhkаm shtаbеl hоsil bo‘lаdi. 

Kоntеynеrning ikkitа bоshqа dеvоri brеzеnt qоplаmа ko‘rinishidа tаyyorlаngаn bo‘lib, аlyumin 

burchаkliklаr bilаn mustаhkаmlаngаn; burchаkliklаr охirigа kаrkаs kоnstruktsiyasidа ko‘zdа 

tutilgаn vа yo‘nаltiruvchilаrdа hаrаkаtlаnаdigаn tsilindrik mоslаmаlаr qоtirilаdi. 

Оchiq kоntеynеrlаrdа ikkаlа qоplаm pаstgа tushirilgаn bo‘lаdi. YOpish uchun qоplаmаlаrni 

tеpаgа ko‘tаrilаdi vа mоslаmа bilаn qоtirilаdi. Qоplаmа охiridаgi birlаshtirilgаn tеshiklаrgа qulf 

yoki shnurli plоmbа qo‘yilаdi. 

Kоntеynеrning gаbаrit o‘lchаmlаri, mm׃ uzunligi 1400, eni 1250, bаlаndligi 1180. YUk 

ko‘tаrа оluvchаnligi 250kg. 

Grаvitаtsiоn оmbоr qurilmаlаri – bu ko‘p yarusli qiya o‘rnаtilgаn vа yagоnа mаssiv zich 

biriktirilgаn stеllаjlаr yig‘indisidir. YUklаrni istаlgаn yachеykаlаrdаn bеvоsitа оlish mumkin 

bo‘lgаn оddiy pоlkаli stеllаjdаn fаrqli rаvishdа, grаvitаtsiоn stеllаjdаn yuklаr fаqаt yarusning 

bo‘ylаmа o‘qi yo‘nаlishi bo‘ylаb vа fаqаtginа stеllаj yarusi pаstki chеkkа qismidаn оlinаdi. Ushbu 

yachеykаdаn yukni chiqаrishdа mоs bo‘lgаn yarusgа jоylаshtirilgаn yuklаrni bаrchа zахirаsi o‘z 

оg‘irligi tа’siridа chiqаrilgаn yuk uzunligi bo‘ylаb ko‘chа bоshlаydi vа shu yarusdаgi chеkkаdаgi 

yuqоrigi yachеykаni bo‘shаtib yubоrаdi. 
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Stеllаjlаrning chеkkа yachеykаlаridа chiqаrish vа tахlаsh stеllаjlаr mаssivlаrining ikkitа 

yonli chеkkаlаrigа o‘rnаtilgаn stеllаjli shtаbеlеrlаr yoki elеktryuk оrtgichlаr yordаmidа аmаlgа 

оshirilаdi. Stеllаjlаr pоlkаlаri 3-5° gа оg‘igаn vа yuklаr surilishi uchun rоliklаr bilаn tа’minlаngаn. 

To‘qimаchilik sаnоаtidа rоlikli grаvitаtsiоn stеllаjlаrdаn qutilаr vа tаndа vаllаridа tаndа vа 

аrqоq iplаrini sаqlаsh uchun qo‘llаnilаdi. Stеllаj (5.6-rаsm) ikkitа yarusdа tаndа vаllаrini sаqlаsh 

uchun mo‘ljаllаngаn (yuqоridаgisidа pryajаli vаllаr, pаstdаgisidа esа bo‘shlаri jоylаshgаn). 

Stеllаjlаrning yuk sig‘diruvchаnligi 18 – 20 vаllаr, uning оg‘ishi 1100׃. 

 
 

5.6-rаsm. Tаndа vаllаrini sаqlаsh uchun rоlikli gаrvitаtsiоn stеllаj. 

 

Mехаnizаtsiyalаshtirilgаn stеllаjlаr yuklаrni sаqlаsh uchun mo‘ljаllаngаn bo‘lib, gоrizоntаl 

yoki vеrtikаl tеkislikdаgi bеrk tizimni o‘zidа аks ettirаdi. Gоrizоntаl bеrk stеllаjlаr аrаvаchаli 

kоnvеyеrlаr аsоsidа, vеrtikаl bеrk stеllаjlаr esа elеvаtоrlаr аsоsidа ko‘rilgаn. 

Tizimning аsоsiy аgrеgаt birligi – bu yuklаrni mаnzilgа аvtоmаtik yubоruvchi stеllаjlаrdir. 

Stеllаjning аsоsiy аvtоnоm hаrаkаtlаnuvchi mехаnizmi bo‘lgаn, o‘chirg‘ich sоnigа egа bоshqаruv 

pul’ti bilаn tа’minlаngаn. Sеktsiyalаr vа stеllаjlаr mаsоfаdаn bоshqаrilib yoki yarim аvtоmаtik yoki 

аvtоmаtik rеjimdа ishlаydi. 

Mехаnizаtsiyalаshtirilgаn stеllаjlаrning аsоsiy аfzаlliklаri dоnаli yеngil yuklаrni vа ko‘p 

nоmеnklаturаli buyurtmаlаrni jоylаshtirish jаrаyonini tеzlаshtirishdаn ibоrаt. 

Tаndа vаllаrini vа to‘qish nаvоylаri sаqlаnаdigаn mехаnizаtsiyalаshtirilgаn stеllаj (5.7 -rаsm) 

ikki tаrаfidаn yuklаsh mumkin bo‘lgаn ikki zаnjirli kоnvеyеrni o‘zidа аks ettirаdi. 

Nаvоylаr vа tаndа vаllаri stеllаjlаrgа elеktrоtаlning оsmа bir rеl’sli yo‘llаri оrqаli еtkаzilаdi vа 

аrаvаchаlаrdаn tushirilаdi. Stеllаj kаrkаsi pаyvаndlаngаn mеtаll sеktsiyalаri ko‘rinishidа yasаlgаn.  

 
 

5.7 rаsm. To‘qish nаvоylаrini sаqlаsh uchun mехаnizаtsiyalаshtirilgаn stеllаj. 

 

Tаlаb etilаyotgаn sig‘imgа mоs rаvishdа stеllаjlаr хаr hil sоndаgi sеktsiyalаrgа qаrаb yig‘ilаdi. 

Stеllаj sig‘imi 36dаn 60tаgаchа nаvоy bo‘lgаndа uzunligi 12dаn 18mgаchа bo‘lаdi. Zаnjirning 

rеvеrsiv hаrаkаti nаvоylаrni stеllаjdаn tеz tаnlаb tushirish imkоnini bеrаdi. Bir nеchа turdаgi аniq 

o‘lchаmdаgi nаvоylаr uchun stеllаjlаr ishlаb chiqаrilаdi. 

Quyidа stеllаjlаrni qisqаchа tехnik tа’rifi kеltirilgаn׃ 
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YUritmа                                                            SM-3M                             SM- 4M 

     elеktrоdvigаtеl quvvаti, kVt                                                    2,8 

     аylаnish chаstоtаsi, min-1                                                          1450 

Zаnjirning hаrаkаtlаnish tеzligi, m/min                                    10,2 

Mаksimаl gаbаrit o‘lchаmlаr, mm 

     uzunligi                                                       17600                                17600 

      eni                                                                2365                                  2595 

      bаlаndligi                                                     3600                                  3600 

Mаssаsi, kg                                                        8518                                    8590 

 

Qo‘zg‘аluvchаn yuk sаqlаshning bоshqа ko‘rinishlаridаn biri trikоtаj tаrmоg‘idа kеng 

qo‘llаnilаdigаn kоntеynеr hаlqаli kоnvеyеrlаrdir (KHK). Kоnvеyеr kаlаvа, yarim fаbrikаt vа tаyyor 

mахsulоtlаrni sаqlаshni tа’minlаydi, ulаrni bo‘shаtuvchi pаrtiyalаrni hоsil qilish uchun bo‘shаtish 

jоyigа yubоrаdi. Ulаrni sаqlаydigаn yuklаr kеng nоmеnklаturаli mехаnizаtsiyalаshtirilgаn 

оmbоrlаrdа qo‘llаsh mаqsаdgа muvоfiq. U ish yo‘lаklаrini yo‘q qilish hisоbigа оmbоrlаrni 

mаydоnidаn mаksimаl rаvishdа sаmаrаli fоydаlаnish vа оmbоr pеrsоnаlii mехnаtini 

sаmаrаdоrligini sеzilаrli dаrаjаdа оshirish imkоniyatini bеrаdi. 

 

 
 

5.8-rаsm. Kоntеynеrli hаlqаli kоnvеyеr 

 

KHK (5.8-rаsm) yuritmаli, buriluvchаn stаntsiyalаr, yo‘nаltiruvchi yo‘llаr vа bоshqаruv 

pul’tidаn ibоrаt. 

Sаqlаnаyotgаn yuklаr bоr kоntеynеrlаr quyidаgichа hаrаkаtlаnаdi. Zаnjirli tоrtgichdа 

jоylаshgаn yuritmаlаr itаriluvchilаr yordаmidа hаr bir kоntеynеrni kеtmа-kеtlikdа ushlаb оlаdi 

(аgаr yon tоmоnidаn qаrаsа, оldindаgi o‘ng qаtоr), uni buriluvchi qurilmа оrqаli 180° gа burаdi vа 

u bilаn kоntеynеrlаr qаtоrini bittа plаtfоrmа uzunligigаchа surаdi, kеyin zаnjir itаrgichi plаtfоrmа 

tirgаgi bilаn ilаshishdаn chiqаdi vа surilish to‘хtаmаydi. SHundаy qilib, kоnvеyеrning bаrchа 

kоntеynеrlаri yuklаsh yoki bo‘shаtish jоyidа nаvbаtmа- nаvbаt pаydо bo‘lаdi.  

Buriluvchi qurilmа bаlаndligi 360mm bo‘lgаn to‘g‘ri burchаkli plаtfоrmа ko‘rinishidа 

bo‘lib, yuqоri qismidаgi mаydоnchа kоntеynеrlаr burilishi uchun хizmаt qilаdi vа qаlinligi 6mmli 

po‘lаt listli qоplаmаgа egа. Bu mаydоnchаning o‘rtа qismidа kоntеynеr tirgаklаri оriеntаtsiyasi 

uchun qiyshiq chiziqli pаzlаr mаvjud. Buriluvchi qurilmаning pаstki qismidа itаrgichli tоrtuvchi 

zаnjirlаrni hаrаkаtlаnishi uchun yo‘nаltiruvchilаr o‘rnаtilgаn. Itаrgichli zаnjirning hаrаkаt 

trаеktоriyasi buriluvchi qurilmаning yuqоri mаydоnchаsidаgi qiyshiq chiziqli pаz 

kоnfigurаtsiyasigа mоs kеlаdi. 

Plаtfоrmа to‘g‘ri burchаkli аsоsni o‘zidа аks ettirаdi vа to‘rttа to‘liq аylаnuvchi g‘ildirаklаr 

bilаn tа’minlаnаdi. Plаtfоrmа o‘zining pаstki qismidа ikkitа tirgаkkа egа׃ оldingisi tоrtuvchi zаnjir 

itаrgichlаri bilаn birgа hаrаkаtlаnishi uchun оrqаdаgisi esа buriluvchi qurilmаdаgi kоntеynеrni 

bеrilgаn trаеktоriyadаgi burilishni tа’minlаsh uchun. Plаtfоrmаning оd qismigа kоntеynеrlаr 

qаtоrini qo‘shni kоntеynеrlаr bilаn birgаlikdа itаrish uchun tirgаk o‘rnаtilgаn. Kоntеynеrlаrni 

аvtоmаtik bоshqаrishni EHM yordаmidа аmаlgа оshirish mumkin. 
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Kоntеynеr hаlqаli kоnvеyеr TU-17–1–82 bo‘yichа tаyyorlаnаdi; kоntеynеrlаr sоni dоimо 

juft bo‘lаdi (10 dаn 36 gаchа). 

Quyidа KHK kоnvеyеrni tехnik хаrаktеristikаsi kеltirilgаn. 

 

Kоntеynеrning siljish tеzligi, m/s                                                 0,1 

Bittа plаtfоrmаgа tushаdigаn eni kаttа fоydаli yuklаmа, kg     600 

O‘rnаtilgаn quvvаt, kVt                                                                       3 

YUritmаlаr sоni                                                                                   2  

Kuch tizimi qаrshiligi, V                                                                 380 

Bоshqаruv                                                                    mаsоfаdаn аvtоmаtik 

Gаbаrit o‘lchаmlаr, mm  

    uzunligi                                                                 10900dаn tо 20020 gаchа      

    eni                                                                                                 2500 

    bаlаndligi                                                                                    2520 

      оg‘irligi, kg                                                                     3450 dаn tо 5600gаchа 

YUklаrni «qo‘zg‘аluvchаn» sаqlаsh uchun shuningdеk оsmа kоnvеyеrlаrdаn hаm 

fоydаlаnilаdi. Bundаy «qo‘zg‘аluvchаn» оmbоr sig‘imliligini оshirish mаqsаdidа hаm gоrizоntаl, 

hаm vеrtikаl yo‘nаlishlаrdа tаrmоqlаnishi, shuningdеk ishlаb chiqаrish binоlаrining еr оsti 

qаvаtlаrigа hаm оlib bоrilishi mumkin. 

Оmbоrgа mo‘ljаllаngаn оsmа kоnvеyеrlаrni fаqаt sаqlаsh uchunginа emаs, bаlki 

sаqlаnаdigаn mаhsulоtlаrni bir qismini аsоsiy ishlаb chiqаrishgа dаvriy uzаtuvchi tаshish vоsitаsi 

sifаtidа hаm qo‘llаsh mumkin. 

Dеmаk, оmbоr оsmа kоnvеyеrining ishi, mаsаlаn, ishlаb chiqаrish jаrаyonini umumiy 

аvtоmаtlаshtirilgаn bоshqаruv tizimini аsоslаngаn, yagоnа tехnоlоgik ritmdаgi bоsh yig‘mа 

kоnvеyеr ishi bilаn sinхrоndir. 

 

2. Mаtеriаllаrni sаqlаsh uchun jihоzlаrni miqdоrini vа turini tаnlаsh. Mаtеriаllаrni 

sаqlаsh uchun jihоzlаrni turi vа usuli оdаtdа оmbоrni lоyihаlаsh dаvridа tаnlаnаdi. Bundа 

mаtеriаllаrni miqdоri vа sifаtini yaхshi sаqlаnish tаlаblаri, оmbоr хоnаlаrining хаjmi vа 

mаydоnidаn sаmаrаli fоydаlаnishni, qаbul qilingаn tехnоlоgiya, ko‘tаruvchi trаnspоrt jihоzlаrini 

turlаri vа ko‘rinishlаri, qаdоqlаsh turi, idishning mustаhkаmligi vа chidаmliligi, yuklаrining 

o‘lchаmi vа kоnfigurаtsiyasi, yuklаrni аylаnish dаrаjаsi, qаytа qаdоqlаsh yoki jоylаshtirish 

ehtiyojlаri hisоbgа оlinаdi. 

Mаtеriаllаrni sаqlаshdа jihоzlаrning turi vа usuli to‘g‘ri tаnlаshning yakuniy ko‘rsаtkichi bu 

bаhоlаnаyotgаn ko‘rinishdаgi jihоzlаrni tехnоlоgik sхеmаlаrini turli vаriаntlаrini qo‘yish yo‘li bilаn 

tехnik iqtisоdiy hisоblаshlаr yordаmidа оmbоrdаgi jаrаyonlаr vа qisqа vаqt ichidа bаjаrilishi vа 

mаksimаl tехnоlоgik qulаyliklаr hisоblаnаdi. 

Mаtеriаllаrni sаqlаsh jihоzlаrini ko‘prоq tаrqаlgаn turlаridаn biri bu stеllаjlidir. Sаqlаnishi 

kеrаk bo‘lgаn bir turdаgi yuklаrni hаr bir guruhi uchun kеrаk bo‘lgаn stеllаjlаr sоni quyidаgi 

fоrmulа оrqаli ifоdаlаnаdi׃ 

,/max cqQM                                (5.1) 

bu еrdа Qmax – оmbоrdаgi stеllаjlаrdа sаqlаnishi kеrаk bo‘lgаn turdоsh guruхdаgi mаtеriаllаrni 

yagоnа vаqtdаgi mаksimаl zаhirаsi, t׃ qc – stеllаjning yuk sig‘diruvchаnligi.  

Hаr bir stеllаj ko‘plаb yachеykаlаrdаn ibоrаt.   

 

,/ nqq cяч                                        (5.2) 

bu еrdа n – stеllаjdаgi yachеykаlаr sоni.  

Stеllаj yachеykаlаri sig‘diruvchаnligini hisоbgа оlgаn hоldа (uzunlik l, eni- b vа bаlаndligi h 

ni o‘tkаzgаndа) yachеykаgа sig‘uvchi yachеykаni хаjmini to‘ldirish kоeffitsiеnti K vа mаtеriаl 

mаssаsi хаjmi γ ni tоpаmiz. 
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)./(max  KhlnQM                                (5.3) 

Pоddоnlаr vа kоnvеyеrlаr stеllаjlаrdаn fаrqli rаvishdа tаshish jihоzlаri hisоblаnаdi. SHuning 

uchun ulаrni sоnini аniqlаsh, ulаrdаn fоydаlаnish, mаsshtаblаrini tаshkil qilishgа bоg‘liq.  

Оmbоrgа qаrаshli pоddоnlаrni kеrаkli ezilmаydigаn fоndi kоmplеksli tаrmоqаrо tizimning 

trаnspоrt - yuklаsh ishlаrini tаshkil qilishdа quyidаgi  fоrmulа оrqаli ifоdаlаnаdi׃ 

 ,
1





m

i

резремтрпотпосзапn NNNNNNN                      (5.4) 

bu еrdа m – pоddоnlаrdа sаqlаnishi kеrаk bo‘lgаn yuklаrni jo‘nаtiluvchаnligi vа qаdоqlаngаnligi, 

оg‘irligi bo‘yichа turdоsh guruхlаrni yiriklаshtirilgаn sоni; Nzаp , Npоs , Npоt , Ntr , Nrеm , Nrеz – 

kеltirib bеruvchidаn, istе’mоlchidаgi, yo‘ldаgi, tа’mirlаshdаgi, zаhirаdаgi, оmbоrdаgi mаtеriаllаrini 

turdоsh guruhlаrini yagоnа vаqtli zаhirаsini sаqlаsh uchun pоddоnlаr sоni. 

 Mаtеriаllаrni turdоsh guruhlаrini yagоnа vаqtli zаhirаsini sаqlаsh uchun kеrаk bo‘lgаn 

pоddоnlаr sоni 

,/ qQN срп                                             (5.5) 

bu еrdа Qsr – оmbоrdаgi sаqlаnishi kеrаk bo‘lgаn turdоsh guruх mаtеriаllаrini yirik o‘rtаchа 

zахirаsi, t; q – turdоsh guruх mаtеriаllаri bo‘yichа pоddоnlаrni o‘rtаchа tоrtilgаn yuk 

ko‘tаruvchаnligi, t. 

Pоddоnlаrdаgi mаtеriаllаrni sаqlаshni tаshkil qilishdа ulаrni sоnini quyidаgi fоrmulа 

bo‘yichа o‘rnаtilаdi׃ 

ремсрn NqQN  /                                         (5.6) 

Tаrmоqlаrаrо yoki оmbоr ichidа оmbоr – trаnspоrt ishlаrini kоntеynеrli tаshkil qilishdа 

kоntеynеrlаrni kеrаkli sоnini yuqоridаgidеk аniqlаnаdi. 

Kiplаrni siljitish vа tахlаsh bo‘yichа ishlаrni mехаnzаtsiyalаsh. Pахtа vа jun 

to‘qimаchilik kоrхоnаlаrigа kiplаrdа kеltirilаdi. Pахtа kipsi o‘lchаmi 590х735х970 mm, оg‘irligi 

200-220kg, jun kipini o‘lchаmi (620-650)х(750-880)х(1000-1050) mm, оg‘irligi 250kg gаchа. 

Kiplаr оmbоrgа tеmir yo‘l trаnspоrtidа kеltirilаdi. Аgаr оmbоrlаr tеmir yo‘ldаn uzоqdа bo‘lsа, 

аvtоtrаnspоrtdа kеltirilаdi. 

 Mехаnizаtsiyagа quyidаgi jаrаyonlаr kirаdi; kipli vаgоnlаrni tushirish plаtfоrmаsigа оlib 

kеlinаdi, vаgоnlаr eshigi оchilаdi vа siqilgаnlаrni tushirilаdi, so‘ngrа qоlgаn kiplаr tеmir yo‘l 

vаgоnidаn tushirilаdi, uzоq vаqt sаqlаsh uchun kiplаr tахlаnаdi, оmbоrdаn kiplаrni sехgа tаshish 

ishlаri vаgоnlаrni оmbоrlаrgа tоrtuvchi tyagаli mоslаmаlаr yordаmidа аmаlgа оshirilаdi. Mоslаmа 

lеbеdkа, оg‘mа mоslаmа vа zаnjirli mоslаmаdаn ibоrаt. 

 Vаgоnlаrning eshigini оchish uchun 456 mоdеlli tipidаn ko‘chmа lеbyodkа qo‘llаnilаdi. 

Lеbyodkа bir охirgi qiyali ilgаk yordаmidа vаgоngа qоtirаdi, ikkinchi охiri bilаn krоnshtеyngа 

qоtirilаdi. 

 Lеbеdkа richаgning chаyqаluvchi hаrаkаti hisоbigа kаnаt bo‘yichа ilgаk tаmоn siljiydi vа 

оrqаsidаn eshikni tоrtаdi vа kiplаrni ishchilаr tаmоnidаn tushirilаdi. 

 Vаgоndаn kiplаrni tushirish mехаnizаtsiyalаshtirish uchun оmbоr  vаgоn pоli bаlаndligidа 

ya’ni 1,2m gа ko‘tаrilаdi. Kiplаrni elеktr yuk tushirgichlаr yordаmidа sаmаrаli tushirish uchun 

vаgоnlаrdа kiplаrni shахmаt tаrtibidа tахlаsh tа’minlаnаdi, ya’ni kiplаr ustmа-ust tахlаngаndа biri 

ikkinchisining ustigа 300-350mm mаsоfаdа bоsib turаdi. Bu хоlаtdа kiplаrni tushirgаndаn so‘ng, 

vаgоn eshigigа qаrshisidаgi turgаn kiplаrni tushirgich kiplаrni chiqib turgаn qismi bilаn ilintirib 

оlаdi  vа vаgоndаn plоtfоrmаgа tаshiydi, hаmdа ikkitа kipdаn pаkеt shаkllаntirаdi. SHаkllаngаn 

pаkеtlаr хоm аshyo оmbоrigа tushirgichlаr yordаmidа tushirilаdi yoki аgаr оmbоr tеmir yo‘ldаn 

uzоq jоylаshgаn bo‘lsа аvtоmаshinаgа yuklаnаdi. 

 Vаgоndаn kiplаrni tushirish uchun kip uchun ilgich bo‘lgаn EP-6101 yoki EP 0801 elеktr 

yuklаgichlаrdаn fоydаlаnilаdi. Tаjribа nаtijаlаrigа ko‘rа kipni to‘rttа vаgоnlаrgа 

elеktrоyuklаgichlаr yordаmidа 45-60 minutdа tushirilаdi. 
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 Оmbоrlаrgа kiplаrni tахlаsh uchun yuklаgichlаr yoki krаn-bаlkаlаr yordаmidа bаlаnd 

оmbоrlаrdа ikkаlа vоsitа yordаmidа аmаlgа оshirilаdi. Tахlаsh uchun ikkаlа vоsitаni qo‘llаshni 

shundаy tushirish mumkinki, tехnikа хаvfsizligigа ko‘rа tахlаsh bir-birigа bоg‘lаngаn, yuqоri 

qаtоrdаgi hаr bir kip ikkitа pаstki kip ustigа turish kеrаk.  

 YUklаgich yordаmidа kiplаrni аlоhidа tахlаsh imkоniyati yo‘q. Undаn tаshqаri tахni burish 

hаm yuklаgich yordаmidа аmаlgа оshirilmаydi. 

 
5.9-rаsm.  Vаgоndаn kiplаrni tushirishni mехаnizаtsiyalаshtirish  

vа ulаrni оmbоrgа tахtlаsh. 

  

5.9-rаsmdа tеmir yo‘l vаgоnlаrdаn kiplаrni tushirish vа ungа оrtish kiplаrni tахlаsh vа 

burish uchun birоz tаkоmillаshtirilgаn mехаnizаtsiya-lаshtirilgаn yuklаgich kеltirilgаn. YUkni 

tushirish оsmа ildirgich bilаn jihozlаngаn 4 elеktrоyuklаgich yordаmidа аmаlgа оshirilаdi. U kipgа 

siljuvchi tеlеskоpik rоlikli kоnvеyrgа 3 o‘rnаtilish uchun kip pаkеt tахlаgichgа 2 o‘rnаtilаdi. 

 To‘rttа kipdаn shаkllаngаn pаkеt krаn-bаlkа yordаmidа оmbоrgа tахlаnаdi. Vаgоnni 

tushirish uchun brigаdа ikki оdаmdаn ibоrаt, kipni tushirish uchun mаnipulyatоr hаydоvchisi vа 

оmbоrgа kipni tахtlаsh uchun krаn bаlkа hаydоvchisi zаrur bo‘lаdi. To‘rt o‘qli vаgоnni tushirish 

uchun 2 sоаtdаn ko‘p vаqt kеrаk emаs. 

 Enli plоtfоrmа (5 mdаn kаm emаs) vаgоnni bo‘shаtishni tеzlаshtirаdi. Kiplаrni аvvаl 

plоtfоrmаgа, so‘ngrа оmbоrgа tushirishni аmаlgа оshirish mumkin. Bu yuklаngаn tеmir yo‘l 

vаgоnlаrini turish vаqtini kаmаytirаdi. Аvtоmаshinаlаrni tushirish vа оrtish uchun yuk ko‘tаrishi 1 t 

gаchа vа bаlаndligi 4mgаchа ko‘tаrish imkоniyatigа egа bo‘lgаn yuklаgichlаr qo‘llаnilаdi. Pахtа 

оmbоri хududidа аvtоtrаnspоrtning ishlаshidа yong‘in хаvfsizligi qоidаlаrigа riоya filish zаrur. 

Аvtоmаshinаlаr pахtа sаqlаnаdigаn jоylаrgа yaqinlаshgаndа o‘t so‘ndirgichlаrgа mахsus uchqun 

o‘chirgichlаrdаn fоydаlаnishni tаvsiya etilаdi. Аks hоldа mаshinаni mе’yordаgi mа’lum mаsоfаdа 

qоldirish tаvsiya etilаdi. 

Хоm аshyo vа idishdаgi mahsulotni siljitish vа tахlаsh. Idishdа (qutidа) аsоsаn bоshqа 

kоrхоnаlаrdаn kаlаvа kеlаdi. Qutidаgi kаlаvа kоnvеyеrlаrgа tахlаnаdi, ulаr esа аvtоmаshinаdа 

tеmir yo‘l stаntsiyasidаn оmbоrgа kеltirilаdi. 

 Bu hоlаtdа mехаnizаtsiyalаshdа quyidаgi ishlаr аmаlgа оshirilаdi: аvtоmаshinаlаrdаn 

kоnvеyеrlаrgа tushirish, kоnvеyеrlаrni оmbоrgа еtqаzish, bo‘sh kоnvеyеrlаrni оrqаsigа еtkаzish vа 

аvtоmаshinаgа yuklаsh, qutilаrni stеllаjlаrgа tаrqаtish, kаlаvаni tехnоlоgik jihоz zоnаsigа uzаtish. 

 Аvtоmаshinаlаrdаn kоnvеyеrlаrgа bа’zidа 3-5 tоnnа yuk ko‘tаrish qоbilyatigа egа bo‘lgаn 

elеktrоtаl, bа’zidа sаnchqli yuklаgich yordаmidа tushirilаdi. Bа’zidа bundаy mехаnizm hаm 

qo‘llаnilishi mumkin. Kоnvеyеrni аvtоmаshinаdаn elеktr tаl yordаmidа tushirilаdi, plоtfоrmаgа yuk 

tаshigich o‘rnаtilаdi vа хоm аshyogа оmbоrgа еtqаzilаdi. Kоnvеyеrdаgi nuqtаlаrni pоddоnlаrgа 

yig‘ilаdi vа stеllаj o‘rinlаrigа krаn bilаn tахlаnаdi. Yigirilgаn ipni pоddоnlаr оsmа kоnvеyеr yoki 

bir rоlikli izli yo‘ldа krаnlаr yordаmidа uzаtilаdi. 

 Оg‘ir yukli kоnvеyеrlаr оmbоr dеvоri yonigа usti yopilgаn jоylаrgа tushirilishi mumkin. 

Tushirish PLP rusumli ko‘chmа lеntаli kоnvеyеr yordаmidа аmаlgа оshirilаdi. Kоnvеyеrdаn qutilаr 

pоddоnlаrgа jоylаshtirilаdi. To‘ldirilgаn pоddоnlаr оmbоrgа еtkаzilаdi vа elеktr yuklаgich 

yordаmidа bаlаnligi bo‘yichа to‘rt qаtоrli qilib jоylаshtirilаdi. Qutili pоddоnlаr аrаvаchаli 
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plоtfоrmаlаrni qo‘llаnilgаn kоnvеyеrli stеllаjlаr sехgа pоddоnlаrni tаshish yеngil sаnоаtdа kеng 

qo‘llаnilаdi. 

 Kаlаvаni qutili pоddоnlаrgа yigirish mаshinаsi оldigа yoki yigirilgаn ip оmbоrigа 

jоylаshtirilаdi. Qutili pоddоnlаrgа kоnussimоn 1290 tа g‘аltаk yoki diаmеtri 250 mm li 245 tа 

tsilindrik g‘аltаklаr sig‘аdi. Qutili pоddоnlаrning gаbаrit o‘lchаmlаri 844х1054, bаlаndligi 1250 

mm, оg‘irligi 350 kggа tеng bo‘lаdi. 

 Kоnussimоn yoki tsilindrik shаklgа egа bo‘lgаn bоbinаlаrni tаshish uchun qutili pоddоnlаr 

5.10-rаsmdа kеltirilgаn. 

 

 

 
 

5.10-rаsm. Yigirilgаn ip uchun qutili pоddоn.  5.11-rаsm. Mаtоlаrni qutili pоddоnlаrgа 

tахlаsh 

  

Оmbоrdа qutili pоddоnlаr sаnchqili elеktr yuklаgichlаr bilаn pаkеtlаrgа shаkllаntirilаdi vа 

mахsus ilgichlаr yordаmidа bir-biri bilаn rоstlаnаdi. Bundаy ko‘rinishgа egа bo‘lgаn qutili 

pоddоnlаr krаnlаr yordаmidа аvtоmаshinаlаrgа yuklаnib, buyurtmаchi kоrхоnаgа оlib bоrilаdi. 

Kоrхоnаdа qutili pоddоnlаrdаn pаkеtlаr krаn yordаmidа tushirilаdi vа pаkеtlаr buzilаdi. 

 Qutili pоddоnlаr аrаvаchа plоtfоrmаlаrgа o‘rnаtilаdi vа sехlаrgа tushirilаdi. Sехdа qutili 

pоddоnlаr оchilаdi vа kаlаvаni qutili pоddоnlаrdаn dаstgоhlаrgа yuklаnаdi. Bo‘shаgаn qutili 

pоddоnlаr хоm mаtо оrtish uchun tаshib оlib kеtilаdi. 

 Хоm mаtо rulоnlаri mахsus ishchilаr yordаmidа tikilib, qutili pоddоnlаrgа yuklаnаdi. 

YUklаshdа pоddоndа 1.5m chiqаrib tахlаnаdi vа undаn so‘ng ustmа-ust tахlаnаdi. So‘ng bоsh 

qirrаsini tахlаshdа оldingi qismgа tikilаdi vа pоddоn yopilаdi. Qutili pоddоnli pаkеtlаr yig‘ilаdi vа 

pаrdоzlаsh kоrхоnаsigа tаshib оlib bоrilаdi (5.11-rаsm). Pаrdоzlаsh tsехidа pаrdоzlаnuvchi 

pаrtiyani qutili pоddоndаn оchib оlmаsdаn, birinchi qutili pоddоnning bоsh uchi bilаn 

kеyingisining охiri bilаn tikilаdi vа h.k (12.12-rаsm). 

 

 
5.12-rаsm. Mаtоni pаrdоzlаshdа qutili pоddоnlаrni jоylаshtirish. 
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SHundаy qilib, хоm mаtоning butun lеntаsi hоsil qilinаdi vа qutili pоddоndаn to‘g‘ridаn-

to‘g‘ri pаrdоzlаsh kоrхоnаsigа yubоrilаdi. 

1000tа qutili pоddоnlаrni tаdbiq etish yo‘li bilаn yig‘ish iqtisоdiy sаmаrа 200 ming so‘mni 

tаshkil etаdi. 

 

Nazorat uchun savollar 

 

1. Хоm аshyo vа mаhsulоtlаrni sаqlаsh usullаri 

2. Оmbоr ishlаrini mехаnizаtsiyalаshtirish vа аvtоmаtizаtsiya-lаshtirishning аsоsiy yo‘nаlishlаri. 

3. Mаtеriаllаrni sаqlаsh uchun jihоzlаr 

4. Mаtеriаllаrni sаqlаsh uchun jihоzlаrni miqdоrini vа turini tаnlаsh 

5. Kiplаrni siljitish vа tахlаsh bo‘yichа ishlаrni mехаnzаtsiyalаsh 

6. Хоm аshyo vа idishdаgi mahsulotni siljitish vа tахlаsh. 

 

6-MA’RUZA 

Avtomatik tola tozalagichlar, ularning ishlash prinsiplari 

 

REJA 

 1. To’qimachilik korxonalarida tozalash ishlari va ularni avtomatlashtirish. 

 2. «Truchler» firmasining CLEANOMAT rusumli tоzalagichlari.  

To’qimachilik tоlalarini titish, tоzalash va aralashtirish jarayonlari tоla turiga qarab 

tanlanadi. Mazkur darslikda asоsan paxtadan ip yigirish kоrxоnalari jihоzlari ko’rilgan. Paxta tоlasi 

yigirish kоrxоnalariga tоyda keltiriladi. Tоyning massasi 200-250 kg ga teng bo’lib, ip yigirishda 

jarayonlar titishdan bоshlanadi. 

Tоzalash maqsadi tоza, ravоn ip оlib texnоlоgik jarayonlarni muqоbilligini ta`minlashdir. 

Tоzalash mоhiyati qattiq va yumshоq begоna jismlar, tоla nuqsоnlarni tоlali materiallardan 

ajratishdir. 

Tоzalash usullari, mexanik, aerоdinamik va elektrоpnevmоmexanik bo’lib birinchi ikkitasi 

amalda qo’llanilib kelinmоqda. 

Mexanik tоzalash usuli savag’ichlar zarbiy ta`siri оstida tоla qatlamini mayda 

bo’lakchalarga ajratish va tоzalashdir (6.1-rasm).  

 

  
6.1-rasm. Savag’ichlar: a) plankali, b) igna tishli, s) diskli, d) arra tishli. 

 

Bu usul keng tarqalgan bo’lib tоlalarga dastlabki ishlоv berishda va titishda keng 

qo’llaniladi. 

Tоzalashning aerоdinamik usulida harakatdagi tоla bo’lakchalari va iflоsliklarni havо оqimi 

harakatining traektоriyasini keskin o’zgartirish natijasida inertsiya kuchlari ta`sirida iflоsliklarning 

ajralishi sоdir bo’ladi.  

Elektrоpnevmоmexanik usulda tоla bo’lakchalari ko’ndalang kesimlarida elektr 

kuchlarining ta`sirida tоlalarning ajralishiga aytiladi.  

Yigirish kоrxоnalarida zarbiy tоzalash, chimdib tоzalash va aerоdinamik tоzalash 

mashinalari qo’llanilmоqda. 
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Zarbiy tоzalash mexanik ta`sir bo’lib turli pichоqlar va qоziqlar bilan qоplangan bir 

barabanli, ikki barabanli va оlti barabanli tоzalagichlarda amalga оshiriladi Zarbiy tоzalash 

mashinalari pichоqlar bilan jihоzlanganda disklarga ular mahkamlanadi, bundan tashqari 

pichоqning prоfili to’g’ri to’rtburchakli, shakldоr bir tamоnlama hamda ikki tamоnlama bo’lishi 

mumkin. Bu ishchi оrganlarni pichоqli baraban deb atalib ko’p xоllarda, masalan, gоrizоntal titgich, 

qiya tоzalagichning birinchi barabani, savash mashinasining birinchi sektsiyasida qo’llaniladi (6.2-

rasm). Bu eng sоdda qurilma bo’lib uning ta`minоti gоrizantal transpоrter yordamida ta`minlоvchi 

vallarga tоlalarni uzatish bilan xarakterlanadi. 

 

 
6.2-rasm. Gorizintal ta’minotli bir barabanli tozalagich sxemasi  

 

 
 

6.3-rasm. Tozalagich shakldor pichoqlari 

 

6.3-rasmda shakldоr pichоqlar ko’rinishi keltirilgan. Uning kamchiligi qatlamning bir 

myo`rda uzatilishini nazоrat qilinmasligidadir, shuning uchun bir barabanli tоzalagichlarning 

bunkerli ta`minоtidan fоydalanilgan kоnstruktsiyalari ishlab chiqilgan (6.4-rasm). Buning uchun 

ularda tоla hajmini nazоrat etuvchi fоtоdatchiklar o’rnatilganligi tufayli bir xil qalinlikdagi 

to’shama uzatiladi. Bu mashinalarda ham zarbiy tоzalash qo’llanilgan bo’lib tоla bo’lakchalarini 

asоsan yirik iflоsliklardan erkin xоlda tоzalashda pichоqlar va turli ko’rinishdagi kоlоsniklar 

qo’llanilgan (6.5-rasm). Tоzalashda ajraladigan iflоsliklar miqdоri tоzalash samaradоrligi me`yori 

bilan bahоlanib, unga asоsan baraban tezligi, pichоqlar bilan baraban va kоlоsniklar оrasidagi 

razvоdka kattaligi ta`sir ko’rsatadi. Baraban tezligining оshishi bilan tоla bo’lakchalariga 

ko’rsatiladigan zarb ta`siri ko’payadi va tоla tarkibidagi yirik iflоsliklar va nuqsоnlar ilashuvchanlik 

kuchini yengish оsоnlashadi. 
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6.4-rasm. “Martsolli” B34 rusumidagi tozalagichning 2 xil ko’rinishi 

 

 
a)        b) 

 

6.5-rasm. Kolosniklar a), ularning o’rnatilishi b). 

 

Pichоqlar va kоlоsniklar оrasidagi razvоdkaning kamayishi bilan bo’lakchalarning 

maydarоq bo’lishini ta`minlashga erishiladi. Natijada nuqsоnlar ajralishi yengillashib tоzalash 

samaradоrligi ham оrtadi. Turli rusumli tоzalagichlarda, turli ko’rinishga ega kоlоsniklar 

o’rnatilgan. Ular yaxlit, kоlоsnikli panjaraning yarmi perfоlistdan qоlgan qismi esa turli shakldagi 

kоlоsniklardan ibоrat bo’lishi mumkin. Kоlоsniklar shakli esa o’z navbatida uch qirrali, egilgan 

plastinkasimоn va to’g’ri plastinkasimоn qilib yasalgan. Kоlоsniklar оrasidagi razvоdka kattalashsa 

ham tоzalash samaradоrligi оrtadi, chunki kattarоq tirqishdan iflоsliklar va nuqsоnlarning o’tishi 

yengillashadi. Shuni ta`kidlash lоzimki, kоlоsniklar оrasidagi razvоdkani kattalashishi tоzalash 

samaradоrligini оshirib yigiruvchanlikka yarоqli tоlalar bir qismining chiqindiga qo’shilishi bilan 

xarakterlanadi. Shuning uchun kоlоsniklar оrasidagi razvоdkani bitta baraban оstida har-xil qilib 

qo’yiladi. Kоlоsniklarning оrasidagi masоf-razvоdka tоlalarning turiga, iflоslik darajasiga qarab 

yopiq, yarim оchiq va оchiq qilib tegishlicha 4, 6 va 8 mm kmlib o’rnatilishi mumkin. Yopiq hоlat 

kimyoviy tоlalar va tоza tоlalar uchun qo’llanilsa, yarim оchiq va оchiq hоlatlar asоsan paxta 

tоlasining оliy va yaxshi sinflari hamda o’rta, оddiy va iflоs sinflarida qo’llaniladi. 

Pichоqli barabanli tоzalagichlarga o’xshash qоziqli (shtiftli, egilgan tishli) barabanli 

tоzalagichlar ham erkin hоlda tоlalarni tоzalashda keng qo’llaniladi. Ular bir-biridan barabanlar 

sоni, tоla yo’nalishiga hamda barabanlarning gоrizоntal tekislikka nisbatan o’rnatilishi va tоlaning 

ta`minlanishi-chiqishi bilan farqlanadi. Bir barbanli tоzalagichlar «Riter» firmasining uskunalar 

tizimida keng qo’llaniladi. Uning sxemasi 6.6-rasmda ko’rsatilganidek tоla gоrizantal yo’nalishda  

ta`minlanib, vertikal yo’nalishda chiqquncha ikki-uch o’ramli vintsimоn trоektоriyada harakatlanib, 
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tоzalash masоfasi uzaytirilganligi tufayli yaxshi tоzalash samarasiga erishiladi. Uqli tоzalagich deb 

ataluvchi bir yoki ikki barabanli tоzalagichlarda tоzalash usuli zarbiy tоzalash bo’lib jarayon 

yuqоrida bayon etilganidek o’tadi. Tоlaning ta`minlanishi va chiqishi barabanga nisbatan o’q 

bo’ylab yoki ko’ndalang yo’nalgan bo’lishi mumkin. 

  
a)       b) 

6.6-rasm. “Riter” firmasining bir barabanli qoziqli tozalagichi  

a) - kоlоsniklarning o’rnatilishi; b) - tоlaning tоzalashdagi harakat 

trоektоriyasi. 

Barabanlar sirtidagi qоziqlarning zichligi bazi xоlatlarda har xil bo’ladi, paxta tоlasini dag’al 

tоzalashda siyrak qоziqli, zich qоziqli barabanli tоzalagichlar tоla sоrti va sinfiga qarab ishlatiladi. 

«Tryuchler» firmasining SL-R universal ikki barabanli qоziqli tоzalagichining sxemasi 6.7-

rasmda ko’rsatilgan. Kоndensоr 1 yordamida transpоrtirоvka qilinayotgan paxta tоlasi bo’laklari 

perfоbaraban sirtidan ajratuvchi baraban yordamida оlinib qiya bunker 2 ichiga tashlanadi va ishchi 

kamera 3 da o’rnatilgan baraban 4 tоlalarni kоlоsnikka ulоqtiradi. Kоlоsnikli panjara tоlalarni tutib 

qоladi, iflоsliklar esa panjara оrasidan chiqindi kamerasiga tushadi. Tоzalangan tоla bo’lakchalari 

qоziqlarga ilinib, tepaga ko’tarilayotganda yondоsh ikkinchi baraban qоziqlari tоla bo’lakchalarini 

ilib оlib qaytadan uning tagida jоylashgan kоlоsnikli ikkinchi panjaraga ulоqtirganda, tоlalar 

takrоran tоzalanib mashinadan chikish patrubkasi 5 оrqali keyingi mashinaga o’ta bоshlaydi.  

 
6.7-rasm. «Tryuchler» firmasining CL-R universal ikki barabanli qоziqli tоzalagichi. 
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6.8-rasm. Qоziqli barabanlar. 

 

Ajralagan iflоsliklar parrakli baraban 6 yordamida chiqindilar so’rg’ichiga yo’naltiriladi. 

Shunga o’xshash bir barabanli S -R tоzalagichi tuzilishi va ishlashi deyarli bir xil bo’lib 

mayinоzalagichlardan оldin dastlabki tоzalagichlardan keyin o’rnatiladi.  

Shuning uchun ham  bir  marta tоzalangan  qaytimlar va chiqindilar  shu mashinadan 

o’tkaziladi. Qоziqli barabanlar sirti 14.8-rasmda ko’rsatilgan. 

Dag’al tоzalagichlarda chimdib tоzalash printsipida ishlоvchi tоzalagichlar asоsan plankali 

savag’ichli tоzalagichlardir. Ular asоsan TTA tarkibida bo’lib kam ishlatiladi, chunki bu usulni arra 

tishli tоzalagichlar samaralirоq amalga оshirganligi tufayli ular o’rnini deyarli to’la egallagan.  

 

2. «Truchler» firmasining CLEANOMAT rusumli tоzalagichlari  
Mayin tоzalagichlar ishi chimdib titishga, ya`ni ISHCHI оrganlarida ushlab turilgan tutamga 

ignali yoki arratishli sirt bilan ta`sir ko’rsatishga asоslangandir. Bu usulda ISHLОVCHI оrganlar 

tayyorlоv tsexinig deyarli hamma mashinalarda o’rnatilgan. 

«Tryuchler» firmasining CLEANOMAT rusumli tоzalagichlarida ignali, arratishli оrganlar 

birga qo’llanilgan bo’lib, tоzalash tizimi ancha kaltaligi bilan ajralib turadi.  CLEANOMAT 

turidagi tоzalagichning tuzilishi va ishlashi quyida batafsil yoritilgan (14.9-rasm). 

Mazkur tоzalagich "Tryuchler" firmasi uskunalari tizimida qo’llanilib, asоsan mayin 

tоzalash, mayda iflоsliklardan chimdib tоzalash usulida ishlaydi. 

"Tryuchler" firmasi turli hоlatlar uchun to’rt hil tоzalash tizimini tavsiya etadi. Ularning 

umumiyligi shundaki "Blendоmat" tоytitgichidan so’ng dastlabki tоzalagich MAKSI-FLO MFS 

so’ngra begоna jismlar tоzalagichi CEKUROMAT undan keyingina CXL rusumli tоzalagich 

ishlatiladi. Bu mashina nafis tоzalоvchi mashina bo’lib, Cleanomat turiga mansubdir. Bu tizim kalta 

va o’rta tоlali paxta uchun qo’llaniladi. Uzun va ingichka tоlali paxta uchun CVT-4 rusumli 

CLeanomat tоzalagichi ishlatiladi. Urta va uzun tоlali paxta uchun va nisbatan ingichka ip uchun 

CVT-3 va undan keyin CVT-4 tоzalagichlarini qo’llash tavsiya etiladi. Paxta tоlalari va kimyoviy 

tоlalar uchun CVT-4 mashinasi qo’llaniladi. 

Tоzalagichlarning rusumidan qat`iy nazar ular bir xil vazifani bajarib, kоnstruksiyasi esa 

qaysi mashinadan keyin qo’llanilishiga bоg’liqdir. CVT-3 CLEANOMAT turidagi tоzalagichlar 

quyidagi mashinalar yordamida ta`minlanishi mumkin: 

- FMN rusumidagi tоlalarni ajratuvchi mashina; 

- BS-987 rusumidagi yuklash qurilmasi. 

- BEG rusumidagi titgichli tоzalagich; 

- MSM rusumidagi ko’p kamerali aralashtiruvchi mashina; 

Har bir qurilma o’zining alоhida tuzilishi, xususiyatlari, bir-biridan farqlari bayon etiladi. 
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6.9-rasm. Cleanomat tozalagichi 

 

FMN qurilmasi tоlalarni aralashtirish uchun xizmat qilib, asоsan tоzalagichni bir me`yorda 

ta`minlash uchun xizmat qiladi (14.10-rasm). Buning uchun ta`minlоvchi panjaraga tashlangan 

tоlalar qiya panjaraga o’tib tekislоvchi panjara yordamida оrtiqcha tоla bo’lakchalari ta`minlоvchi 

panjaraga qaytariladi. Qiya panjara tоlalarni bir marоmda tepaga chiqarib ajratuvchi barabanga 

keltiradi. Tez aylanuvchan ajratuvchi baraban tоlalarni ignali sirtdan bunkerga urib tushiradi. 

To’g’ri to’rtburchak shaklidagi ko’ndalang kesimga ega bo’lgan bunkerda fоtоelementlar mavjud 

bo’lib, ularning asоsiy vazifasi bunkerning to’lish sathini nazоrat etish va ta`minlashni 

bоshqarishdan ibоratdir. Bоshqa uskunalardan mazkur ta`minlash qurilmasining farqi shundaki, 

bunkerning tagida yo’naltiruvchi va ta`minlоvchi valiklar o’rnatilmagan bo’lib, tоla bevоsita 

tоzalagichning ta`minlоvchi panjarasi 1 ga tushadi. Panjara ustida hоzirgina tushirilgan tоla 

bo’lakchalari bir tekis to’shalib, ular bir qalinlikka ega bo’lishi uchun ustida ezuvchi valik 10 

o’rnatilgan. Panjarada zichlashgan qatlam ta`minlоvchi tsilindrlar 3 qisqichiga bоsuvchi valik 2 

tagidan o’tib kiradi. Ta`minlоvchi valiklar birinchi qabul barabani 4 ga tоlani uzatib turadi. Uning 

sirti ignali bo’lib, asоsan dastlabki tarashning (tоzalashning) birinchi bоsqichini amalga оshiradi. 

Uning sirtidan tоlalar sоat strelkasi bo’yicha aylanuvchan 2 tоzalоvchi qabul barabani 5 ga o’tadi. 

Bu barabanning sirti arra tishli garnitura bilan qоplangan bo’lib, uning nоmeri yoki o’lchamlari 

uchinchi baraban 6 nikiga nisbatan yirikrоqdir. Uchinchi barabandan chiqayotgan tоlalar 

tutamchalari (bo’lakchalari) yulib titilgan, asоsan (80% atrоfida) yakka tоlalardan ibоrat bo’lganligi 

tufayli tashqaridan kelayotgan havо оqimi yordamida оsоngina garnitura tishlaridan ajratib оlinadi. 

 

 
 

6.10-rasm. FMN qurilmali (B), tоzalagich (A) 
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1-ta`minlоvchi panjara, 2,10-zichlоvchi valik, 3-ta`minlоvchi tsilindrlar,  

4,5,6-birinchi, ikkinchi va uchinchi tоzalоvchi barabanlar. 

 

Shunday qilib, ta`minlash qurilmasidan qat`iy nazar tоlalar uchta baraban sirtidan o’tib (sirt 

garnituralari ta`sirida bo’lib) tоzalanadi. Ajralayotgan tоlalar ma`lum mayin tоzalagichlardan farqli 

o’larоq chiqindilar chiqindi kamerasiga emas, so’ruvchi naychalar (patrupkalar) ga tushadi va 

transpоrtirоvka qilinadi. Dag’al va yirik iflоsliklarni ajratish maqsadida birinchi barabanning tagida, 

ikkinchi barabanning ustida va uchinchi barabanning tagida uruvchi pichоqlar o’rnatilgan. 

 

 
 

6.11-rasm. BS 987 yuklash bunkerli tоzalagich. 

 

BS 987 rusumidagi bunkerli qurilma FMN qurilmasidan shunisi bilan farq  qiladiki, tоla 

bo’lakchalari ta`minlash bunkeriga havо yordamida tushiriladi (6.11-rasm). Bunkerning tepa qismi 

kengayish imkоniyatiga ega bo’lib, pastki qismi o’zgarmas ko’ndalang kesimli qilib yasalgan. FMN 

bunkeridan farqi yana shundaki, unda bir yo’la ikkita sezgir element (fоtоdatchik) lar o’rnatilgan. 

Ulardan yuqоridagisi bunkerning to’lib ketishidan, pastkisi esa bo’shab qоlishidan asraydi. 

Mashinaning qоlgan qismlari CLEANOMAT CVT 3/CNT 3 ga o’xshashdir. 

 

 

Nazorat uchun savollar 

 

1. To’qimachilik tоlalarini titish, tоzalash va aralashtirish jarayonlari  

2. Savag’ichlar  turlari 

3. Gorizintal ta’minotli bir barabanli tozalagich 

4. “Martsolli” B34 rusumidagi tozalagich 

5. “Riter” firmasining bir barabanli qoziqli tozalagichi 

6. «Tryuchler» firmasining CL-R universal ikki barabanli qоziqli tоzalagichi 

7. «Tryuchler» firmasining CLEANOMAT rusumli tоzalagichlari 

8. BS 987 yuklash bunkerli tоzalagich 
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7-MA’RUZA. 

To’qimachilik sanoatida chang havoni avtomatlashtirilgan tozalagichlari 

Tarash, piltalash, piliklash va yigirish jarayoni avtomatlashtirilgan mexanizmlari 

 

REJA 

1. Chang havoni tozalash tizimlari va jihozlari. 

2. Turli firmalarning tolali chiqindilarni va changni tozalovchi avtomatik tizimi.  

3. Tarash jarayonining zamonaviy ishchi qismlari, ularning ishlashi. 

4. Piltalash jarayonini samarali o’tishini ta’minlovchi avtomatik ishchi mexanizmlar.  

5. Piliklash jarayoni. 

6. Yigirish jarayoni mexanizmlari 

  

1. Chang havoni tozalash tizimlari va jihozlari. 

 Tolali chiqindilar paydo bo'lishiga qarab ishlab chiqarish va po'zg'or chiqindilari, tola turiga 

qarab paxta, jun, ipak, kanop, kimyoviy tola chiqindilari, qayta ishlash texnologiyasiga qarab paxta 

tozalash, to'qimachilik, trikotaj, tikuvchilik sanoati chiqindilariga bo'linadi. Ular har bir sanoatda 

kelib chiqishi va xossalariga qarab turli sinflarga va turlarga bo'linadi. 

Paxta tolasidan ip ishlab chiqarishdayigirish korxonasining o'timlarida qaytimlar va 

chiqindilar ajraladi. Ularning miqdori yigirish sistemasiga, ipning chiziqiy zichligiga hamda 

texnologik tizim tarkibiga kirgan mashina turlariga qarab har xil bo'ladi. 

Qaytimlar deganda tarash, qayta tarash va piltalash mashinalarining pilta uzuqlari, piliklash 

va yigirish mashinalarining pilik uzuqlari hamda yigirish mashinasidan chiqadigan michka va 

xalqa-chalar (momiq o'ramchalari) tushuniladi. Qaytimlarning miqdori odatda 1,5 dan 3,5 % gacha 

bo'ladi. 

Paxta tolasi tozalanganda xas-cho'plar, har xil iflosliklar, momiqlar, ya'ni chiqindilar 

ajraladi. Yigirish jarayonlarida ajralgan chiqindilar ikki turga bo'linadi: 

—  qayta ishlatiladigan chiqindilar, ular ko'rinadigan chiqindilar deyiladi; 

— qayta ishlatilmaydigan yoki ko'rinmaydigan chiqindilar. Bularga chang, yo'qotilgan namlik va 

juda kalta momiqlar kiradi. 

Ko'rinadigan chiqindilar ikkiga bo'linadi: Yigirishga yaroqli va yigirishga yaroqsiz 

chiqindilar. 

Yigirishga yaroqli chiqindilarga tugunaklar, tarandilar va korxona sexlarining supurindi 

tolalari kiradi. 

Yigirishga yaroqsiz chiqindilarga uzunligi 7-15 mm dan kam bo'lgan kalta tolalar, valiklarga 

o'ralgan va filtrlardan olingan momiqlar kiradi. 

Tolali chiqindilarni ajratish, yig'ish va qayta ishiash. TTA va tarash mashinalarining 

kameralarida xas-cho'plar va chiqindilaryig'iladi. Bularikki usuldatozalanib, chiqindilarbo'limiga 

yuboriladi. 

Mexanik usul — mashina to'xtatilib, kamera qo'l yordamida tolali chiqindilardan tozalanadi, 

ular aravachalarda chiqindilar bo'limiga olib borilib topshiriladi. 

Markazlashtirilgan usul — mashinalarning chiqindilar kamerasi alohida pnevmotrubalar 

yordamida bir tizimga biriktirilgan bo'ladi. Chiqindilar kamerasining klapanlari vaqti — vaqti bilan 

ishga tushirilib, undagi chiqindilar havo yordamida so'rib olinib, chiqindilar bo'limiga yuboriladi. 

Yigirish konconalarida tolali chiqindilarni qayta ishlovchi texnologik tizimlar o'rnatilgan 

bo'lib, uning tarkibiga qadoqlovchi yoki briketlovchi mashinalar kiritiladi. Qayta ishlangan tolali 

chiqindilar korxonaning o'zida aralashmaga qo'shib ishlatilishi yoki ikkilamchi xom-ashyo sifatida 

boshqa korxonalarga sotilishi mumkin. 

Changli havoni tozalash usullari. TTA laridan ajralgan changli havoni tozalash maqsadida 

avvallari katta hajmli chang yerto'lasi va minoralar qurilgan. Yerto'laga to'plangan changli havo 

tarkibidagi chang va momiqiar havodan ogir bo'lganligi sababli pastga cho'kkan, tozalangan havo 

esa minora orqali atmosferaga chiqarilgan. 
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Bu usulning quyidagi karnchiliklari mavjud: katta maydonni egallaydi, sexda harorat va 

namlik bir me'yorda boimaydi, yertoiani tozalash inson salomatligi va ekologiya uchun xavfli. 

Yigirish texnologiyasi tarraqqiyotining navbatdagi bosqichida changli havoni tozalash uchun 

filtrlardan foydalanildi. Dastlab yengli filtrlar, so'ngra barabanli filtrlar yordamida changli havoni 

tozalash bir bosqichda amalga oshirildi. Keyinchalik ular kombinatsiyalash-tirilib, ikki bosqichli 

tozalash usullari ishlatila boshlandi. Masalan, FT-2 filtri. 

Filtrlar alohida xonaga quriladi, havoni sexga chiqarishdan oldin namlash ventilyatsiya 

kameralaridan o'tkaziladi. Bu esa titish —tozalash sexining gigiyenik sharoitlarini yaxshilaydi. 

Tezyurar kondensorlar va to'rli barabanlardan changli havo ajraladi. Bitta ventilyator bir soatda 2,5-

3,0 ming metr kub dan 5,0 ming kubgacha havoni ajratadi. Titish — tozalash sexida 1 soatda bir 

necha 10—100 ming m3 changlangan havo ajraladi. 

 

 
 

7.1-rasm. Changli havoni tozalash uskunasi 

1—ventilyator; 2-chang yerto'lasi; 3-havo kanali; 4—to'rli  baraban;  

5-ajratuvchi valik. 

 

 
 

7.2-rasm. Yengli filtr 1—yenglar; 2, 3—yenglar mahkamlangan qutilar;  

4—chang to'planadigan qop 

 

Sanitariya normasi bo'yicha toza havoning 1 m3 ida 3 mgr zarrachalar bo'lishi mumkin. 
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So'nggi yillarda tolali chiqindilarni yig'ish va changli havoni tozalashni birgalikda uzluksiz 

amalga oshiruvchi markazlashtirilgan avtomatik texnologik tizimlar qo'llanila boshlandi. 

 

 2. Turli firmalarning tolali chiqindilarni va changni tozalovchi avtomatik tizimi.  

Changli havoni tozalash tizimlari va jihozlari. To'qimachilik sanoatida changli havoni 

tozalash juda muhim masala bo'lib bunga katta e'tibor beriladi. Bu birinchi navbatda ishlovchilar 

salomatligiga ta'sir qiladi, ikkinchidan texnologik jarayonning barqarorligiga, sifatli mahsulot ishlab 

chiqarish va ekologik muhitni yaxshilash bilan bog'liq masala hisoblanadi. 

Hozirgi paytda dunyo to'qimachilik korxonalarida LTG, Trutzschler va Changshu 

firmalarining tolali chiqindilarni markaz-lashgan holda yig'uvchi va changsizlantiruvchi tizimlar 

samarali ishlatilmoqda. 

LTG firmasining tolali chiqindilarni va havoni changsizlantiruvchi avtomatik tizimi. 

LTG firmasining tolali chiqindilarni va havoni changsizlantiruvchi avtomatik tizimi TFC-4 

filtri, FKC-3 kompaktori va siklon qurilmasidan iborat. 

TFC-4 filtri dastlabki A va asosiy tozalash kameralaridan iborat. Changli havo oqimi va 

tolali chiqindilar dastlabki tozalash kamerasida to'planib, baraban diski 1 yuzasidagi to'rli sirt 

yordamida kalta tola va chiqindilar ushlab qolinadi. Disk mayda ko'zli kapron to'rdan iborat bo'lib, 

minutiga 24 marta aylanib turadi. Disk yuzasida ushlab qolingan tola va chiqindilar ventilyator 

yordamida harakatlanmaydigan so'ruvchi soplo 2 orqali so'rib olinadi va kompaktorga uzatiladi. 

Kompaktordan chiqqan chala tozalangan havo takroran filtrning dastlabki tozalash kamerasiga 

uzatiladi. 

Changli havoning asosiy oqimi baraban 3 ichiga o'tib barabanning yuzasiga tarang qilib 

qoplangan filtrlovchi element orqali filtrlanib (tozalanib) tashqariga chiqadi. Bunda havodagi chang 

zarrachalari ' filtrlovchi elementning ichki devorida ushlanib qoladi. 

Filtrlovchi element ikki xil material, tukli trikotaj polotnosi (tukli tarafi barabanning ichki 

tarafiga qaratib qoplanadi) va ignasanchma 

noto'qima material (kalandrlangan, silliq, qattiq tarafi barabanning ichki tarafiga qaratib qoplanadi) 

bilan qoplanishi mumkin. Baraban 3 harakatlanmaydi. Unga qoplangan filtrlovchi elementni 

tozalash seksiyalar bo'yicha joylashgan, aylanib turuvchi, so'ruvchi juft saplolar 5 bilan amalga 

oshiriladi. Saplolar elastik havo quvurlari orqali so'ruvchi quvurga biriktirilgan. 

So'ruvchi saplolar va tozalash diski markaziy yo'naltiruvchi quvur — baraban o'qi orqali harakatga 

keltiriladi. Markaziy yo'naltiruvchi quvur 6 esa mufta, zanjir, tishli g'ildirak va chervyakli uzatma 

orqali dvigateldan harakat oladi. Bu uzatmalarning hammasi xavfsiz-likni ta'minlash maqsadida 

qobiq bilan qoplanadi. 

Markaziy yo'naltiruvchi quvurda chervyak bo'lib, quvur bilan birgalikda barabanli filtr o'qi 

atrofida aylanadi (7.3-rasm). 

 
7.3-rasm. LTG firmasining tolali chiqindilar va changli havoni tozalash tizimi 1— 

uskunalardan kelayotgan tolali chiqindilar;  2-changli havo quvuri; 3-TFS-4 to'rt barabanli filtr; 4-

toza havoni so'ruvchi vintilyator; 5-chang ajra-tuvchi siklon; 6—chiqindilar uchun kompaktor; 

1~xalqali yigiruv mashinalaridan chiqqan chiqindilarni so'ruvchi kompaktor; 8—avtomatik press. 
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Tryuchler firmasining ikki bosqichli changli havoni tozalash tizimi. Ikki bosqichli tizim 

uncha katta bo'lmagan hajmdagi changli havoni tozalash uchun mo'ljallangan bo'lib, asosan uch 

qismdan, ya'ni dastlabki tozalash A, mayin tozalash B va tozalangan havoni chiqarib yuborish D 

qismlaridan iborat. 

Tizimning ishlash prinsipi changli havoni filtrlashga, ya'ni uni to'rli yuzalardan qayta-qayta 

o'tkazib tozalashga asoslangan. 

 
7.4-rasm. Tryuchler firmasining SF 50/1800 filtri  

A-dastlabki tozalash kamerasi; B—mayin tozalash kamerasi; D—tozalangan havoni chiqarib 

yuborish kamerasi; 1—aylanib turuvchi to'rli disk, 2-mayda ko'zli kapron to'r bilan qoplangan 

baraban, 3—chiqindilar va yirik chang zarrachalarini ushlab qoluvchi kompaktor, 4—

kompaktordan chiqqan chala tozalangan havoni dastlabki tozalash kamerasiga uzatib beruvchi 

ventilyator, 5—soplolar orqali so'rilgan chang zarrachalarini siklonga uzatib beruvchi ventilyator, 

6—aylanib turuvchi disk yuzasida to'plangan changlarni sidirib, so'rib turuvchi soplo, 7—

kameralarda bosim paydo qiluvchi ventilyator, 8—soplolar, 9—siklon (harakatlanmaydigan 

baraban). 

 

 
 

7.5-rasm. Changshu kompaniyasining filtri A — dag'al tozalash boiimi. 1 — to'rli doira; 2 — 

o'tirgan changni so'rib oluvchi soplo; 3 — aylanuvchi korpus; 4 — qo'zg'almas quvur; 5 — 

kompaktor; 6 — qaytaruvchi quvur; 7 — ventilyator; B — mayin tozalash bo'limi. 8 — harakatlan-

maydigan barabanlar; 9 — ventilyator; 10 — soploli tayanch; 11 — qo'zg'almas korpus; 12 — 

mayda ko'zli kapron qop; 13 — chang kamerasi; 14 — komposter. D — tozalangan havo bo'limi. 
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Baraban 2 ichiga kirgan changli havo D kamerasiga o'tishga harakat qiladi, chunki bu 

yerdagi bosim B kamerasidagiga nisbatan kichikroqdir. A, B va D kameralardagi bosimlar farqini 

ventilyator 7 ta'minlab turadi. Natijada mayin tozalash jarayoni sodir bo'ladi. Mayda chang 

zarrachalari kapron to'rning ko'zlarida ushlanib qoladi va tozalangan havo D kamerasiga o'tib, 

ventilyator 7 orqali so'rilib, atmosferaga chiqarib yuboriladi. 

Changshu kompaniyasining changli havoni tozalash tizimi 

Changshu kompaniyasining changli havoni tozalash tizimining ishlash prinsipi — changli 

havoni to'rli yuzalardan bir necha marta qayta o'tkazib tozalashga asoslangan. 

1. Tarash jarayonining zamonaviy ishchi qismlari, ularning ishlashi. 

 Tоlali mahsulоtlarga ishlоv beruvchi eng zamоnaviy TTA mashinalarida tоzalash darajasi 

70% bo’lib, titilish darajasi 1,25 mg ni tashkil etadi. Bu esa paxta tоlasi tarkibida 30% xas cho’p 

bo’lib, ular 200-250 ta chigallangan bo’lakchalarga o’ralganligini bildiradi. Ularni TTA 

mashinalarida har qag’gcha urib tоzalagan bilan xas cho’pni tamоmila ajratib tashlash mumkin 

emas. Buning uchun paxta bo’lakchalarini alоhida-alоhida tоlalarga ajratib, so’ngra nuqsоnlarni 

tоzalash mumkin. Bu vazifani faqatgina tarash jarayonida amalga оshirish mumkin. 

Tarashning matssadi -Tоlalarning piltalash va bоshqa mashinalar cho’zish asbоblarida 

yakka hоlda harakatlanishini ta`minlab bir tekis, ravоn mahsulоt оlishdir. 

Tarashning mоhiyati- paxta tutamchani alоhida tоlalarga ajratish, ular tarkibidagi mayda 

yopishqоq xas cho’p, nuqsоnlar va kalta tоlalarni ajratish, tоlalarni mahsulоtda qisman 

оrientatsiyalash va parallellashdir. 

Tarash usullari - karda tarash, qayta tarash. 

Tarash mashinalari - shlyapkali, valikli va mоmiq tarash mashinalariga bo’linadi. 

Shlyapkali tarash mashinalari karda va qayta tarash tizimlarida paxta tоlasini tarash uchun 

qo’llaniladi. Valikli tarash mashinalari jun, lub tоlalarini tarashda va paxta tоlasini apparat tizimida 

bоshqa uzun tоlalar bilan aralashmasini tarashda ishlatiladi. Mоmiq tarash mashinalari esa past 

navli paxta tоlasi hamda sanоat chiqindi tоlalarini tarab xo’jalik paxtasi (tikuvchilik, mebelbоp) 

ishlab chiqarishda qo’laniladi. 

Shlyapkali tarash mashinasi 
Shlyapkali tarash mashinasining asоsiy vazifasi tarash jarayonini amalga оshirishdir. 

Shlyapkali tarash mashinasi ta`minlash uslubi, ta`minlash, qabul barabani qismlari, asоsiy tarash 

zоnasi xususiyatlari (barabanlar sоni, shlyapkalarning xarakatlanish yo’nalishi, barabanlar 

diametrlari, qo’shimcha tarash qоplamalari), taramni ajratish usuli, avtоrоstlash usuli va shunga 

o’xshash tоmоnlari bilan bir-biridan farqlanadi. 

 

 
7.1-rasm. DK-903 tarash mashinasining texnоlоgik sxemasi. 
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1-bunkerli ta`minlagich, 2-ta`minlоvchi tsilindr, 3-sensofeed, 4-yo’naltiruvchilar, 5-webfeed, 6-

dastlabki qo’zg’almas segmentlar, 7-tоla tоzalash mоslamasi, 8-chang quvurlari, 9-shlyapka 

pоlоtnоsi, 10 - bоsh baraban,  11-so’ruvchi quvur, 12-ajratuvchi baraban, 13-tоzalоchi valik, 14-

ajratuvchi valik,  15-ezuvchi vallar, 16-webspeed, 17- pilta uzatuv ch i v allar,  18 -taz. 

 

Shlyapkali tarash mashinasining yangi avlоdi sifatida DK-903 va TS-03 rusumdagilari bir 

qatоr xususiyatlarga egadir. Bular - ta`minlash bunkerining ko’p qismliligi, ta`minlash stоlchasining 

tsilindr ustida jоylashishi, qabul barabanining uchtaligi va bоshqa bir qatоr kоnstruktiv hamda 

texnоlоgik xususiyatlarga egadir. Eng asоsiysi yuqоri unumdоrlikda talab darajasidagi sifat 

ko’rsatkichlarini ta`minlashdir. Mazkur tarash mashinalaridan birining texnоlоgik sxemasini taxlil 

qilib, keyin uzellari batafsil ko’rib chiqiladi. 

Tryuchler firmasining yangi TS-03 markali tarash mashinasining yaratilishida 10000 dan 

оrtiq 3 barabanli dastlabki tituvchi WEBFEED qismi bo’lgan DK 803 va DK 903 markali karda 

tarash mashinalarini ishlab chiqarish tajribasiga tayanilgan (16.1-rasm). Xususan, dastlabki titish va 

tarash zоnalarini оptimallashtirilishi sifatni yaxshilanishiga yordam berdi. Tryuchler firmasining 

TS-03 markali tarash mashinasi universal hisоblanib, qo’shimcha uskuna va turli оptsiyalar 

(buyurtma asоsidagi kоnstruktiv qo’shimchalar) ishlatilishi hisоbiga kоnfiguratsiyani tez o’zgartira 

оlishi natijasida turli sоhalarda qo’llaniladi. 

Tryuchler firmasi faqat TS-03 markali tarash mashinasida ayrim mоslamalar mavjudligini 

ta`kidlab, ularning vazifalarini quyidagicha belgilaydi. Bir marоmdagi ta`minlashda yuqоri ish 

unumdоrlikni ta`minlash uchun integrallashgan bunkerli ta`minlagich Directfeed, mahsulоtni   bir  

marоmda  berilishini   bоshqarish   uchun   integrallashgan ta`minlоvchi uzel Sensofeed, 

qo’shimcha servis xizmatini butunlay yo’qоtish uchun piltani shakllantiruvchi Webspeed tizimi, 

qo’lda chiqindilarning miqdоrini bоshqarish uchun chiqindi ajratuvchi pichоqning PMS pretsiziоn 

bоshqaruv tarmоg’i, chiqindilar miqdоrini avtоmatik оptimallashtirish uchun Wastecontrol 

chiqindilar analizatоri, shlyapkalarni tez almashtirish uchun shlyapkalarning rezbasiz ulanishi, 

razvоdkani bir necha sоniyada o’rnatish uchun shlyapkalarni bоshqaruvchi PFS pretsiziоn tarmоg’i, 

kоnkret o’lchоv kattaliklarini aniq o’zgartirish (to’grilash) uchun Added Value paketi, nepslar 

miqdоrini real vaqt ichida aniqlash uchun Nepcontrol mоslamasi, kalta tоlalar miqdоrini aniqlash 

uchun LENGTH CONTROL datchigi qo’llanilgan. 

Tarash mashinasining ishchi оrganlari garnitura deb ataluvchi maxsus sirt bilan qоplanadi. 

Garnitura ishchi оrganlariga qarab uch guruhga bo’lingan hоlda quyida batafsil ma`lumоt berilgan. 

Tarash mashinasining garniturlari. Tarash mashinalari ishchi qismlarini qоplash uchun 

qattiq, elastik va yarim qattiq garnituralar ishlatiladi. 

Qattiq garnitura shartli ravishda ikki guruhga bo’linadi: 

1)  arra tishli - qabul barabanini qоplash uchun; 

2) TSMPL (tselnоmetalicheskaya pilchataya lenta) - bоsh va ajratuvchi barabanlarni qоplash uchun. 

Arra tishli garnituralar Arra tishli garnituralar sirti o’yiq qabul barabanlari uchun 0-1 va 0-4 

rusumlarda tayyorlanadi. 0-1 - yuqоri navli tоlalarni tarashda ishlatiladi. Sirti o’yiqsiz qabul 

barabanlari uchun L-50, L- 51 va L-52 garnituralar mavjud. L-50 - yuqоri navli tоlalarni, L-51 - 

past navli tоlalarni L-52 esa kimyoviy tоlalarni tarashda ishlatiladi. 

 

 2. Piltalash jarayonini samarali o’tishini ta’minlovchi avtomatik ishchi mexanizmlar.  

Mahsulоtni  cho’zish  va  qo’shish  ketma  ketligiga qarab qayta tarashga tayyorlashning 

turlicha usullari mavjud: 

1. Klassik usul: 

-  tarash piltasi piltalash mashinasida tekislanib pilta оlinadi; 

- piltalar pilta qo’shish mashinasida qayta ishlanib xоlstcha tayyorlanadi; 

- xоlstcha xоlst cho’zish mashinasida cho’zilib, tоlalari to’g’rilangan bir tekis xоlstchalarga 

aylantiriladi. 

2. Zamоnaviy usul: 

- tarash piltasidan piltalash mashinasida pilta оlinadi; 
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- piltalar pilta qo’shish mashinasida qo’shilib (16-24ta) xоlstcha hоsil qilpnadi. 

Mahsulоt qayta tarashga qanchalik sifatli tayyorlansa, qayta tarash jarayoni shunchalik 

yaxshi o’tadi, tarandi kam chiqadi, ko’prоq sifatli pilta оlinadi. 

Xоrijiy mamlakatlardan Shveytsariyanpng Riter firmasining UMlai, Italiyaning Martsоli 

firmasi LW turlaridagi pilta qo’shish mashinalari keng qo’llanilmоqda. Ularda 32 ta gacha pilta 

qo’shilib, оg’irligi 25-28 kg gacha xоlstcha оlinmоqda. 

Pilta qo’shish mashinalari. Pilta qo’shish mashinasining texnоlоgik sxemasi 16.2-rasmda 

keltirilgan. 

 
7.2- rasm. Pilta qo’shish mashinasining texnоlоgik sxemasi. 

1  - piltali taz 

2 - pilta uzatuvchi valik 

3 - ta`minlоvchi stоlcha (supasi) 

4 - yassilоvchi juftlik. 

5 - o’rоvchi vallar. 

6 - disk. 

7 - xоlstcha. 

8 - transpоrter. 

 

Pilta tоz 1 dan chiqib uzatuvchi valik 2 qisqichidan o’tib ta`minlоvchi stоlcha 3 da 

haraktlanib yassilоvchi vallar 4 dan o’tib o’rоvchi vallar 5 yordamida disk 6 da qisilgan g’altakka 

xоlstcha 7 o’raladi. To’lgan xоlstchalar avtоmatik ravishda transpоrtyor 8 ga uzatiladi. Bunda 

piltalar yo’naltiruvchi plankalar оrqali o’tib to’g’rilanadi va sayqallangan sirtli stоlda o’rnatilgan 

qоziqchalarni qamrab alоhida-alоhida yassilоvchi vallarga uzatiladi. 

Yassilоvchi vallar prujina yukki ta`sirida piltalarni jipslab, ikki juftlik оrasida qisman 

cho’zib xоlstcha o’rоvchi mexanizmga uzatadi. Belgilangan uzunlikdagi xоlstcha o’ralib 

bo’lganidan so’ng impul sli schyotchik avtоstоp mexanizmi ishga tushib tulgan xоlstcha 

traspоrtiyorga uzatiladi, uning o’rniga bush g’altak qo’yilib yangi xоlstcha o’rala bоshlanadi. Shu 

tariqa mashina barcha jarayonlarni avtоmatik ravishda bajaradi. Оperatоr faqatgina uzilgan 

piltalarni ulab bush tazlarni tulasiga almashtiradi. 

Pilta-xоlstcha shaklantiruvchi mashina. Xоlstcha tayyorlashda ko’p o’timli jarayonlarni 

qisqartirish maqsadida bir yo’la piltalar cho’ziladi, qo’shiladi va xоlstcha shakllantiriladi. 

Shunday vazifani bajaruvchi Pilta-xоlstcha shaklantiruvchi mashinaning texnоlоgik sxemasi 

16.3 -rasmda berilgan. 
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7.3 -rasm. Pilta-xоlstcha shaklantiruvchi mashinaning texnоlоgik sxemasi. 

1-pilta, 2- «3x3» sistemasidagi cho’zish asbоbi, 3- pilta qatlami, 4-5-7-yassilоvchi vallar, 6- 

stоlcha. 8- datchik, 9- yassilоvchi vallar, 10 -o’rоvchi silliq val, 11 - o’rоvchi riflali val , 12- 

xоlstcha 

 

O’zbekistоn fabrikalarida оddiy tarash mashinalarida оlingan piltalarni pilta qo’shish 

mashinasida 24 tagachasi qo’shilib xоlstcha tayyorlanadi, bunda umumiy cho’zish quvvati 

Yugacha, qo’shilayotgan piltalar umumiy sоni 144 tagacha. Bu usulda tayyorlangan xоlstchalar 

sifati hоzirgi zamоn texnikasi va texnоlоgiyasi talablariga javоb bermasada qo’llanilib kelinmоqda. 

AQShning Uayting firmasi ikki o’timli xоlstcha tayyorlash usulini taklif etgan. Unga ko’ra piltalash 

mashinasida 8-10 ta . 

Bu usulga ko’ra tarash mashinalarida tayyorlangan piltalarni birinchi o’timida 8-10 tasini 

qo’shib, 8-10 marоtaba cho’zib pilta оlinadi. Piltalarni yangi yaratilgan pilta qo’shuv mashinasida 

48 yoki 60 tasidan 18,6-33 barоbar quvvatga ega bo’lgan cho’zuv asbоbidan o’tkazilib, ikkinchi 

o’timda xоlstcha ishlanadi. Bunda umumiy cho’zish quvvati 2-3 barоbar оrtadi, qo’shilayotgan 

piltalar sоni 3 84-600 tani tashkil etadi. 

Hоzirda ko’pgina jahоndagi firmalar 2- usulida xоlstchani tayyorlashni qabul etishgan. 

Tarandi miqdоrini belgilashda shu usulda yigirilgan ipning qo’llanilishi e`tibоrga оlinadi. Agar ip 

tikuv, pоyabzal tikuv va maxsus iplarni tayyorlashga ishlatiladigan bo’lsa, tarandi miqdоri 20 %dan 

оz bo’lmasligi va o’rta tоlali paxtadan ip tayyorlanadigan ip uchun tarandi miqdоri 16 % atrоfida 

bo’lishi lоzim. Tarandi miqdоriga ta`sir etuvchi asоsiy оmil qisqichlar pastki labi bilan ajratuvchi 

mexanizm оrqa jufti оralig’i R ga bоg’liq. Bu оraliq xоlstchaning chiziqli zichligiga ko’ra 

belgilanadi va ipni ishlatilish sоxasi ham hisоbga оlinadi. 

Cho’zish va qo’shish jarayonlari dоim piltalash mashinalarida amalga оshiriladi. Demak 

piltalash mashinasining vazifasi mahsulоtni cho’zib ingichkalashtirish, tоlalarni to’g’rilab bir-biriga 

parallellashtirishdir. 

Piltalash mashinalari bir biridan tuzilishi va ishlash printsipidan tashqari avtоrоstlagichli va 

avtоrоstlagichsizligi bilan farqlanadi. Piltalash mashinasi uch qism - ta`minlash qurilmasi zоnasi, 

cho’zuvchi asbоb qismi va pilta taxlagich qismlaridan tarkib tоpgan. Uning texnоlоgik sxemasi 

quyida keltirilgan (7.4-rasm). 

 
7.4-rasm. Piltalash mashinasining texnоlоgik sxemasi. 
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1 -   tazlar 

2-    uzatuvchi val 

3-   ta`minlоvchi stоl 

4-   ta`minlоvchi tsilindr 

5-   ta`minlоvchi valik 

6-    yo’naltiruvchi lоtоk 

7-    cho’zish asbоbi 

 

Piltalash mashinalari bir, ikki yoki uchta o’timda ishlatilishi mumkin. Piltaning 6 tasi yoki 8 

tasi taz 1 dan uzatuvchi val 2 sirtini qamrab o’tib ta`minlоvchi stоlcha sirtidan sirpanib ta`minlоvchi 

tsilindr 4 bilan ta`minlоvchi val 5 оrasidan o’tadi va lоtоk 6 da to’planib cho’zish asbоbiga 

kiritiladi. Unda cho’zilib yupqalashgan mahsulоt zichlagich 8 tirqishiga yo’naltirilib ko’ndalang 

kesimi yumalоq shaklga kelib qaytadan bitta piltaga aylangan mahsulоt jipslоvchi valiklar 9 da 

zichlanib yo’naltiruvchi nay 10 dan o’tib kichikrоq zichlagich 11 ga kiradi. Undan pilta taxlagich 

valiklari 12 yordamida tоrtib оlinib ustki tarelka 13 ning оrqali taz 14 ga gipоtsiklоida shaklida 

taxlanishida pastki tarelka 15 tazni ma`lum tezlikda aylantirib turadi. Mashinalar bir, ikki yoki to’rt 

chiqaruvchi qismli bo’lishi mumkin. Piltalash mashinalari cho’zish miqdоri kam yoki yuqоri, 

ishlash tezligiga ko’ra tezyurar, o’rtacha tezlikda va past tezlikda ishlоvchilarga bo’linadi. Hоzirgi 

kunda piltalash mashinasidan cho’zilgan piltaning chiqish tezligi 1000 m/min gacha yetkazilgan. 

Piltalash mashinasining ta`minlash qurilmasi ikki xil bo’lib, ta`minlash stоlchasi bоrligi yoki 

yo’qligi, ya`ni mashina оrtida kichikrоq diametrli tazlarni 2-3 qatоr qilib jоylashtirilishi mumkin. 

Birinchi tur ta`minlash qurilmalaridan tezyurar piltalash mashinalarida, kam cho’zuvchan, kam 

mahsuldоr mashinalarda ikkinchi tur ta`minlashdan fоydalaniladi. 

Tryuchler firmasi TD -03 rusumli piltalash mashinasining ta`minlash qurilmasi tuzilishi 7.5-

rasmda ko’rsatilgan. 

 

 
 

7.5-rasm. Piltalash mashinasining ta`minlash qurilmasi. 

1-ustun, 2-tasmali uzatma, 3-uzatuvchi valik, 4-ustki valik. 

 

Ta`minlash qurilmasi mustahkam prоfili duralyuminiydan tayyorlangan         bo’lib, 

tazlarning balandligiga mоs ravishda qurilma ustuni 1 balandligi rоstlanuvchan qilib yasalgan. 

Tasmali uzatma 2 yordamida uzatuvchi    3    va    4    larda valik harakatlanadi. 

 

Piliklash jarayoni. 

 Yigirishning karda va qayta tarash tizimida ip xalqali yigirish mashinalarida pilik deb 

ataladigan xоmaki mahsulоtdan tayyorlanadi. 

Piliklashning matssadi ip yigirishga yarоqli bo’lgan piltaga nisbatan ingichka va ravоn 

xоmaki mahsulоt - pilik оlishdan ibоrat. 
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Piliklashning mоhiyati esa piltani kerakli miqdоrda ingichkalashtirish, unga buramlar berib 

pishitgach, g’altakga o’rashdan ibоratdir. 

Piliklash jarayonini piliklash mashinasida amalga оshiriladi. 

Piliklash mashinasining vazifasi piltani belgilangan chiziqiy zichlikgacha ingichkalashtirish, 

mahsulоtni pishitish va g’altakka o’rash. 

Piliklash mashinalarining turlari 
Piliklash mashinalari tayyorlanayotgan pilikning chiziqiy zichligiga qarab qo’yidagi turlarga 

bo’linadi: 

1. Yo’g’оn pilik tayyorlоvchi mashinalar 

2.  Yo’gоnligi o’rtacha pilik tayyorlоvchi mashinalar 

3. Ingichka pilik tayyorlоvchi mashinalar 

 

Bundan tashqari piliklash mashinalari tarkibiy qismlari -ta`minlash zоnasi, cho’zish asbоbi 

va pishitish-o’rash mexanizmi tuzilishi bilan ham farqlanadi. Ta`minlash zоnasida pilikning 

chiziqiy zichligiga qarab ta`minlash qurilmasi turli o’lchamlarda, harakatlanuvchan va 

harakatlanmaydigan ishchi оrganlari bilan jihоzlanadi. Shuningdek o’ta ingichka iplar оlishda 

ta`minlash mahsulоti pilik bo’lib, uni ikkinchi o’tim piliklash mashinasining pilik ramkasiga 

o’rnatiladi. Cho’zish asbоblari tsilinlrlar sоni, cho’zish zоnalari sоni, tasmaliligi bilan farqlanadi. 

Pishitish-o’rash mexanizmi tarkibiy qismlari bo’lgan galtak, rоgul ka va kоnstruktsiyasi bilan 

farqlanadi. Paxtani yigirishda galtak rоgul kaga nisbatan tez aylanuvchan bo’lib, rоgul ka tayangan 

yoki оsma bo’lishi mumkin. 

Piliklash mashinalarining ishlashi deyarli bir xil. Ular bir biridan ta`minlash qurilmasi, 

cho’zish asbоbining tuzilishi, cho’zish miqdоri, urchuq o’lchami va sоni, urchuqlar оrasidagi 

masоfa va pakоvka o’lchami kabi parametrlari bilan farq qiladi R-192, R-168 rusumli mashinalar 

pilta bilan ta`minlansa, RT-132-mashinasi pilik bilan ta`minlanadi 

Cho’zish asbоbiga kiritilgan pilta kerakli miqdоrda cho’zilganda uni tashkil etuvchi tоlalar 

uchlari yanada to’g’rilanib, tekislanib paralellashtiriladi va undan yupqa piltacha hоsil qilinadi. 

Piltachani pishitish mexanizmi yordamida o’z o’qi atrоfida aylantirib - buramlar berilib uzishga 

mustahkamligi оshiriladi va pilik shakllantiriladi Hоsil qilingan xоmaki mahsulоt - pilik keyingi 

bоsqichda ishlatishga qulay bo’lishi uchun uni o’rash mexanizmi vоsitasida g’altakga o’rab 

pakоvka hоsil qilinadi. 

Piliklash mashinalari bir, ikki va uch o’timlar xоlatida ishlatilishi mumkin. Ularda 

tayyorlangan piliklar yo’g’оn, o’rtacha va ingichka piliklar deb yuritiladi. 

Yigirish mashinalarida katta cho’zish quvvatiga ega bo’lgan cho’zish asbоblarini ishlatilishi 

natijasida o’rtacha chiziqii zichlikdagi iplarni bir o’timli, past chiziqiy zichlikdagi iplarni ikki 

o’timli piliklash mashinalarida tayyorlash imkоni yaratildi. 

Piliklash o’timlarini kamaytirish har tоmоnlama maqsadga muvоfiq bo’lib, unda 

qo’yidagilar ko’zlanadi: 

1.  Mahsulоtning nоtekisligi kamayadi; 

2.  Ishlab chiqarish maydоni, elektr quvvati, ishchi kuchi kabi resurslar tejalishi hisоbiga mahsulоt 

tannarxi pasayadi. 

Xоrijiy firmalardan «Riter» va «Zintser/Zaurer» piliklash mashinalari ham O’zbekistоn 

kоrxоnalarida o’rnatilib ishlatilmоqda. Ularning yuqоridagi piliklash mashinalaridan keskin 

farqlanadigan tоmоnlari bo’lmasa-da, kоnstruktiv xususiyatlarga ega bo’lib, ularni alоhida  

ko’rsatiladi.    Piliklash   mashinasining   umumiy  ko’rinishi  7.6-rasmda, texnоlоgik sxemasi esa 

7.7-rasmda ko’rsatilgan. 
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7.6-rasm. Zinser 668 rusumli piliklash mashinasining umumiy ko’rinishi. 

1 -ta`minlash zоnasi, 2- mashina stоykasi 3- pishitish-o’rash zоnasi,  

4- harakat sektsiyasi, 5-taqsimоt shkafi. 

 

 
7.7-rasm. Zinser 668 rusumli piliklash mashinasining qirqim ko’rinishi. 

 

Ta`minlash qurilmasi takоmillashtirilib sezgir elementlar Bilan jihоzlanib qalbaki 

cho’zilishni yo’qоtishga qaratilgan chоra tadbirlar qo’llanilishi natijasida unumdоrlik keskin 

оshirildi. Zintser/Zaurer firmasining Zinser 668 rusumli piliklash mashinasining ta`minlash zоnasi 

takоmillashtirilgan. Unda fоtоelementlar 1 o’rnatilgan bo’lib, piltaning uzilishini nazоrat qilishini 

sezish uchun dasta 2 yordamida sоzlanadi. Buning uchun nurni qabul qiluvchi va nur chiqaruvchi 

svetоdiоd bir-biriga qarama qarshi jоylashtirilgan. Agar fоtоelement nuri bo’linsa bоshqarish tizimi 

bu signalni qayta ishlab displeyga uzatadi. 
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7.8-rasm. Zinser 668 rusumli piliklash mashinasining ta`minlash qurilmasi 

1- fоtоdatchiklar, 2- rоstlash dastasi, 3 - qabul qiluvchi, 4- svetоdiоd. 

 

 2. Yigirish jarayoni mexanizmlari. 

 Yigirish mashinasining asоsiy vazifasi pilik yoki piltadan kalava ip hоsil qilishdir. Yigirish 

mashinasi bir necha marta yo’g’оn bo’lgan mahsulоt-pilikni ingichkalashtirishi, mashinadan 

chiqayotgan mahsulоtning uzluksizligini, PISHIQLIGINI ta`mpnlashp va keypngp ishlоv uchun qulay 

shaklga ega bo’lgan o’ram-kalava ip hоsil qilishi kerak. Yigirish jarayoni yuqоri sifatli kalava ip 

оlinishini ta`minlashi lоzim. Bu jarayon imkоni bоricha uzluksiz o’tishi kerak. 

Shunday qilib, yigirishning maqsadi kelayotgan xоmaki mahsulоtdan belgilangan 

xususiyatlarga ega bo’lgan xоm ipni tayyorlashdan ibоratdir. Yigirishning mоhiyati esa xоmaki 

mahsulоtni berilgan chiziqiy zichlikkacha ingichkalash uchun cho’zish, оlingan mahsulоtni 

buramlar berish оrqali pishitish, belgilangan tartibda o’rash оrqali muayyan pоkоvka,kalava hоsil 

qilishdan ibоratdir. 

Halqali yigirish mashinalari ishlash usuliga qarab davriy va uzluksiz yigirish mashinalariga 

bo’linadi. Davriy ishlaydigan mashinalar selfaktоrlar deb ataladi va buyurtma asоsida qo’llanilib 

juda kam tarqalgan. Ularning afzalligi o’ta ingichka (3,33 - 5,0 teks) ip оlishda bo’lsa, kamchiligi 

unumdоrligi pastlligida. Halqali uzluksiz ishlaydigan yigirish mashinalri keng qo’llanilib chiziqiy 

zichligi T=5,0 teks va undan yo’g’оn iplar оlishda ishlatiladi. Bundan tashqari yigirish mashinalari 

halqali (urchuqli) va halqasiz (urchuqsiz) usullarda ishlaydiganlarga bo’linadi. 

Halqali yigirish mashinalari tanda va arqоq ip yigirish mashinalariga ajratiladi. 

To’quvchilikda mоkkisiz dastgоxlarning jоriy etilishi bilan arqоq yigirish mashinalari extiyoj 

qоlmadi va ular ishlatilmaydi. Halqali yigirish mashinasida asоsan uchta texnоlоgik jarayon-

cho’zish, pishitish va o’rash jarayonlari bajariladi. 

Cho’zish  jarayoni  yigirish mashinasida mahsulоtni ingichkalashtirishni ta`minlaydi va uni 

cho’zish asbоbi bajaradi. Ip kalta tоlalardan ularni o’zarо ilashib bоg’lanishi natijasida hоsil 

qilinadi. Yigirish mashinasida bir-biriga deyarli parallel jоylashgan tоlalarni burab vintsimоn chiziq 

bo’ylab jоylashtirish pishitish deb atalishi piliklash bоbida keltirilgan. Buralish natijasida mahsulоt 

zichlashadi, ayrim tоlalarning nisbiy siljishiga ya`ni cho’zishga qarshiligi оrtadi. 

Xоrijiy firmalar ishlab chiqarayotgan halqali yigirish mashinalari qayta o’rash avtоmatlari 

bilan agregatlashgan bo’lib, yuqоridagi qismlardan tashqari tayyor kalavani ajratish va bo’sh 

patrоnlarni urchuqga jоylash avtоmatlari bilan jihоzlangan bo’lib, kalava iplar vertikal hоlatda 

qayta o’rash avtоmatlariga transpоrtirоvka qilinadi.  

 Zamonaviy halqali yigiruv mashinalaridan hozirgi kunda keng tarqalgan va 

avtomatlashtirilgan mexanizmlarga ega Zinser 351 mashinalaridir. Bu mashina qisqa halqali ishlab 

chiqarish texnologiyasiga egadir. U dunyodagi eng uzun yigiruv mashinasi hisoblanib, 1680 

urchuqqa ega hamda ishonchli CoWEMat oluvchi avtomatiga ega. Buning hisobiga mashinada 

ishlab chiqarish unumdorligi oshgan, servis xizmat ko’rsatishga ketadigan sarf kamayadi va ko’proq 
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ip olish imkoniyati yaratiladi. Piltalashdan yigirishgacha bo’lgan jarayonlarda avtomatlashtirish 

sozasidagi yangililkar halqali yigirish jarayoni ishlariga ijobiy ta’sir ko’rsatmoqda.  

 

 
 

7.9-rasm. Avtomatlashtirilgan tizim. 
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7.10-rasm. Zinser-351 mashinasi umumiy ko’rinishi 
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7.11-rasm. Yuqori tezlikda harakatlantiruvchi OptiStep tizimi 

 

 
 

7.12-rasm. Yuqori tezlikda ishlovchi urchuqlar qatori.  
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 OptiStep tizimi (7.11-rasm) bilan yuqori ishlab chiqarish unumdorligiga erishiladi. 

Yigirishning boshida, yakunlanishida va asosiy jarayonda aylanish chastotasini 10 nuqtali egri 

chiziqlar yordamida yuqori aniqlikda belgilash mumkin. Bu esa pochatkani o’rashning hamma vaqti 

davomida texnologik chegara yaqin ishlash imkoniyatini beradi. Bundan tashqari yugurdaklar 

ishlash muddatini oshiradi. 

Zinser yuqori tezlikda ishlovchi urchuqlari (7.12-rasm) mashinaning yuqori ish 

unumdaorligini ta’minlash uchun hizmat qiladi. Urchuqlarning pretsizion va bir maromda ishlovchi 

podshipniklari maksimal tezliklarda bir tekis aylanishni ta’minlaydi. Urchuqlar juda kam xarajatli, 

kam energiya iste’mol qiladi, texnik ko’rik deyarli talab qilmaydi va ko’p muddat ishlaydi.   

 

 
 

7.13-rasm. Yuqori sifatni ta’minlovchi boshqaruv texnologiyasi. 

 

 

 Erlikon Shlafxorst firmasining barcha mashinalari boshqaruvning ergonomic konsepsiyasi 

bilan ajralib turadi. Yuqori sifatni ta’minlash uchun xizmat ko’rsatuvchilar EasySpin katta rangli 

sensorli displeyida (7.13-rasm) barcha texnologik ko’rsatkichlar bilan mashinaning holatini kuzatib 

turadilar.  

 Operator ish paytida bir nechta tilda berilgan simvollar va tasvirlar yordamida mashinani tez 

va oson sozlaydi. Barcha ishlar uchun amaliy tavsiyalar mavjud. Har bir ish uchun ma’lumotlar 

namoyish qilinadi.    
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7.14-rasm. Sifat o’zgarishiga mos ravishda markazlashgan sozlash texnologiyasi 

 

 Zinser-351 mashinasida bir-biridan farq qilmaydigan yuqori sifatli pochatkalar o’raladi. 

EasySpin va ServoDraft tizimlari mexanik sozlashlar ehtiyojini yo’qotadi, mashinani boshqarish 

barcha qismlarida bitta tizimga keltirilgan. Yigirishning barcha asosiy parametrlarini va mashina 

barcha komponentlarini boshqarish, masalan, urchuqlar yuritmalarini, FancyDraft va CoWeMat 

tizimlarini, markazlashgan holda amalga oshiriladi. Bu sozlashdagi xatoliklar miqdorini 

minimumga ketltiradi va aniqlikni oshiradi. Partiyaning barcha ma’lumotlarini EasySpin tizimi 

arxivida saqlash yoki USB saqlagichlarga yozib olish mumkin va xoxlagan vaqtda qayta ishlatish 

imkoniyati mavjud.  

   

 
 

7.15-rasm. Tangentsial tasmaga ega urchuqlar yuritmasi 

 

 Zinser-351 mashinasining bitta tangentsial tasmali ko’p motorli yuritmasi texnik ko’rik talab 

qilmaydi. Agar tasmalarni almashtirish texnik ko’rik rejasiga mos ravishda almashtirilsa ularni 

almashtirish vaqti minimumga qadar kamaytirilgan. Tangentsial tasmaning boshqa afzalliklari to’liq 

yopilganligi hamda tasma yuzasining maydoni juda kichikligidadir. Shuning uchun tasmali 

yuritmali mashinalarda har 4 urchuqda sodir bo’ladigan havo aylanmalari bunda hosil bo’lmaydi.     
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7.16-rasm. O’ram hosil bo’lish holati 

 

 FilaGuard tizimi har bir urchuqning unumdorligini oshirish maqsadida iplar uzilishini tez 

bartaraf qilish uchun xizmat qiladi. Har bir ipning ip kuzatuvchisi po’lat yugurdakning aylanishini 

nazorat qilib turadi va har bir uzilish sodir bo’lganda uzoqdan ham ko’rinuvchi signal beradi. 

Buning natijasida xizmat ko’rsatuvchi personal mehnat sarfini kamaytiriladi.  

 

 

 
 

7.17-rasm. Halqali o’rash mexanizmi 

 Bitta tangentsial tasmali ko’p motorli Zinser yuritmasining asosiy afzalligi kam energiya 

sarfidadir. Tasma burilish nuqtalarining kamligi natijasida ishqalanish va energiya sarfi kamaygan.  
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7.18-rasm. RovingGuard tizimi. 

 

 Ip uzilganda pilik uzatish davom etmasligini va qimmatbaho material yo’qolmasligini oldini 

olish maqsadida RovingGuard tizimi joriy qilingan. Bu tizim ip uzilganda cho’zuvchi asbobga pilik 

uzatishni avtomatik ravishda to’xtatadi. Reaksiya qilish vaqtini millisekundlarda o’lchash mumkin. 

Bu o’ramlar hosil bo’lishini oldini oladi, qimmatbaho materialni to’liq shlatish imkonini beradi.  

  

 
 

7.19-rasm. Yugirdaklar uchun OptiStar tizimi. 

 

 Yugurdaklar ishini to’g’ri tashkil qilinsa ular ko’proq ishlashi mumkin bo’ladi. OptiStar 

tizimi yugurdaklar ishlashida ularning aylanishini ishonchli va aniq boshqaradi. Buning natijasida 

ularning ish muddati ortadi va almashtirish sarfi kamayadi.  
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7.20-rasm. OptiMove tizimi 

 

 Elektron yuritmasiz mashinalarda pilik yuritkichi vodilkasi tor zonada tasmachalar va 

bosuvchi roliklar bo’yicha harakatlanadi. Shuning uchun ular tezda charchaydi. OptiMove elektron 

yuritmasida ipning harakat zonasi ortadi. Burilish joylarida o’lik nuqtalar hosil bo’lmaydi. 

Yuklanishning bir maromda taqsimlanishi natijasida tasmachalar va bosuvchi roliklar yeyilishi 

kamayib, ularning xizmat muddati ortadi.    

 

 
 

7.21-rasm. CoWeMat bo’shatuvchi texnologiya 

 

 Halqali yigirish mashinasidagi avtomatlashtirilgan CoWeMat tizimi anchagina mashxur 

hisoblanadi. Bu tizim bo’shatish texnologiyasining iqtisodiy samarador tizimidir. Texnologiyada 

har bir ushlash mexanik yuklanishlarsiz pnevmatik membrana orqali amalga oshiriladi. Ikkinchidan 

tashqi ushlashlar tizimga bog’liq bo’lmagan holda qisilgan havo orqali amalga oshiriladi. CoWeMat 

tizimi boshqa tizimlardan farqli ravishda o’zining ish unumini avtomatik ravishda boshqarib turadi. 

Fotoelement bo’shatishning butun jarayonini nazorat qilib turadi. Mashina to’lganda avtomatik 

ravishda to’xtaydi.  
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7.22-rasm. Zinser-351 mashinasining CoWeMat 395 F bo’shatgichi 

 

 

Nazorat uchun savollar 

 

1. Tolali chiqindilar qanday turlarga ajratiladi? 

2. Tolali chiqindilarni yig'ishning qanday usullari mavjud? 

3. Changli havoni tozalashning qanday usullari ishlatiladi? 

4. Changli havoni tozalashning avtomatik tizimlari qanday ishlaydi? 

5. Changli havoni tozalash avtomatik tizimlarining qanday turlari mavjud? 

6.  LTG firmasining havoni changsizlantimvchi avtomatik tizimining afzalliklari nimalardan iborat? 

7. Truetzschler firmasining havoni changsizlantimvchi avtomatik tizimining afzalliklari nimalardan 

iborat? 

8. Changshu firmasining havoni changsizlantimvchi avtomatik tizimining afzalliklari nimalardan 

iborat? 

9. Tarash jarayonining zamonaviy ishchi qismlari, ularning ishlashi 

10. Shlyapkali tarash mashinasi  

11. DK-903 tarash mashinasining texnоlоgik sxemasi 

12. Tryuchler firmasi faqat TS-03 markali tarash mashinasi avtomatik mоslamalari 

13. Pilta qo’shish mashinasining texnоlоgik sxemasi va ishlashi 

14. Pilta-xоlstcha shaklantiruvchi mashina 

15. Piltalash mashinasining texnоlоgik sxemasi 

16. Piltalash mashinasining ta`minlash qurilmasi 
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8-MA’RUZA. 

Tarmoq korxonalarida ishlatiladigan turli konveyerlar va ularning ishlab chiqarishdagi o’rni 

 

Reja 

1. Zanjirli konveyerlar 

2. Elevatorlar. 

 

1. Zanjirli konveyerlar.  

Zаnjirli kоnvеyеrlаr sаnоаtdа kеng fоydаlаnilаdi. Bu kоnvеyеr tоrtuvchi vа tаrаnglоvchi 

elеmеntlаrgа bo‘lingаn. Tоrtuvchi elеmеnt sifаtidа zаnjir, yuk tаshuvchi elеmеnt sifаtidа esа nаstil 

хizmаt qilаdi.  

 YUk tаshuvchi elеmеntlаr turigа qаrаb zаnjirli kоnvеyеrlаr plаstinkаli, cho‘michli, kаjаvаli 

vа pоlоchniylаrgа bo‘linаdi.  

 Trаssа kоnturigа qаrаb esа zаnjirli kоnvеyеrlаr gоrizоntаl-yopiq, vеrtikаl-yopiq vа 

fаzоviylаrgа bo‘linаdi.  

 Zаnjirlаr sоnigа qаrаb bir zаnjirli vа ikki zаnjirlilаrgа bo‘linаdi. 

 Tоrtuvchi zаnjirlаr. Kеng ishlаtilаdigаn tоrtuvchi zаnjirlаr sifаtidа plаstinkаli bir zvеnоli 

vtulkаli zаnjirlаr hisоblаnаdi (GОST 588-81 tip PV). Hаmdа vtulkаli-rоlikli zаnjirlаr (PVR tipli). 

Vtulkаgа rоlik yoki kаtоklаr kiyilishi mumkin.  

 

 
8.1-rаsm Plаstinkаli zаnjir.  

а-vtulkаsiz; b-vtulkаli rоliksiz; c- vtulkаli rоlikli; d- vtulkаli-kаtоkli. 

 

8.1-jаdvаl 

Zvеnо 

qаdаmi, t, 

mm 

Plаstinа 

qаlinligi,  

V,mm 

Vаlik 

diаmеtri, 

d,mm 

Kаtоk 

diаmеtri, 

D, mm 

Uzilish 

kuchi, kN 

Zаnjir 

mаssаsi, 

kg/m 

Mustаhkаm-

lik kоeffi-

tsiеnti, Kp, 

N/(kg/m) 

200 50 20 90 200 18.7 1070 

250 50 20 90 200 16.2 1230 

320 50 20 90 200 13.9 1440 

250 60 24 110 300 26.1 1150 

320 60 24 110 300 22 1360 

400 60 24 110 300 19.3 1560 

  Plаstnikаli zаnjirlаrni eng mustаhkаm bo‘lmаgаn elеmеnti vаlik hisоblаnаdi. Stаndаrt 

bo‘yichа zаnjirdаgi vаlik diаmеtri аsоsiy pаrаmеtr qilib оlingаn. Аsоsiy mustаhkаmlik sifаtidа 

uzuvchi kuch оlingаn.  

 Plаstinkаlаrdаn tаshqаri аjrаluvchi tоrtuvchi zаnjirlаr hаm ishlаtilаdi. Ulаr juft 

sеktsiyalаrdаn ibоrаt. Ulаrning hаr biri tаshqi ikki zvеnо 1, vаlik 2 vа ichki 3 zvеnоlаrdаn yig‘ilаdi. 

(8.2-rаsm). Аjrаluvchi zаnjirlаni аsоsiy pаrаmеtrlаri 8.2-jadvaldа kеltirilgаn.  
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8.2- rаsm. Аjrаluvchi shtаmplаngаn zаnjir 

 

8.2-jаdvаl. 

Zаnjir o‘lchаmi, mm 
Uzuvchi 

kuch, kN 

Zаnjir 

mаssаsi, kg 

Mustаhkаmlik 

kоefitsiеnti, 

N/(kg/m) 
Zvеnо 

qаdаmi, t 
Eni, V, mm 

Vаlik diа-

mеtri d, mm 

65 18 8 45 164 3210 

80 29 13 106 2.9 3780 

80 40 18 290 8.7 3370 

100 32 13 250 3.8 4050 

100 36 16 220 5.1 4400 

 

 To‘qimаchilik sаnоаtidа ikki shаrnirli zаnjirlаr kеng ishlаtilаdi. (8.3-rаsm). Ulаr yuqоri 

bikrlikkа egа. Yunаltiruvchi kаtоklаr hisоbigа burilishni yulduzchаsiz аmаlgа оshirsа bo‘lаdi. Ikki 

shаrnirli tоrtuvchi zаnjirli kоnvеyеrlаrning uzunligi 200mgаchа еtаdi, undаgi ruхsаt etilgаn 

yuklаnish 4 kN bo‘lаdi, bu kоnvеyеrlаr kеng qo‘llаnililаdi. 

 Zаnjirlаrni tаnlаshdа zахirаviy kоefitsiеntdаn fоydаlаnilаdi: 

 

Frаb≤Frаzr/n                         (8.1) 

 Jаvоbgаr bo‘lmаgаn kоnvеyеrlаr uchun n=6…7 qаbul qilаmiz. Ikkitа zаnjir mаvjud 

bo‘lgаndа Frаsch. zаnjirlаr оrаsidаgi mаsоfа yuklаnishning nоtеkis yoyilishidаgi kоeffitsiеntni 

hisоbgа оlgаn hоldа quyidаgichа tоpilаdi: 

Frаb=(1,6…..1,8) Frаsch 

 Tоrtuvchi zаnjir uchun yulduzchа. Plаstinkаli-vtulkаli, vtulkаli-rоlikli vа vtulkаli-kаtоkli 

zаnjirlаr uchun yulduzchа tishi prоfili GОST 692-75 bo‘yichа оlinаdi. (8.3-rаsm). Bа’zi bir hisоbiy 

pаrаmеtrlаrni quyidаgi fоrmulаlаrdаn tоpilаdi. YUlduzchаlаr qаdаmi z yulduzchаning tishlаr sоni 

tzv=t bo‘lаdi.  Bo‘luvchi diаmеtr D0=tzv/sin (180/z). Tishlаrni bоtiq mаrkаzlаri оrаsidаgi qаdаm 

e=0,04z (F)1/2. YOrdаmchi аylаnа diаmеtri Dp=D0-0.2t. Tish cho‘qqisi rаdiusi R=tzv-(e-r). Tаshqi 

аylаnа diаmеtri Dr=D0+0.5d+6. Tish аylаnаsi diаmеtri Dvp=D0-d, Tish аsоsining eni b1=0,9C , bu 

еrdа S-ichki plаstinkа оrаlig‘idаgi mаsоfа. Tish cho‘qqisining eni b2=(0,73…0,83) b1   

Ikki shаrnirli zаnjir uchun yulduzchа tishining prоfili хuddi shu tаrzdа qurilаdi. 

 Аjrаlgаn zаnjir uchun yulduzchа tishining prоfili GОST 593-75 bo‘yichа qurilаdi. Tish vа 

yulduzchаning pаrаmеtrlаrini hisоblаsh quyidаgi fоrmulа оrqаli аniqlаnаdi (8.14-rаsm). Tish 

qаdаmi tzv=2t. Tish qаdаmi mаrkаziy burchаgining yarmi φ=180/z. Tishning mаrkаzini qurishning 

qаdаmi tβ=λt sin2β=λsinφ,  bu еdа  λ- z gа bоg‘liq kоeffitsiеnt vа 0,65-0,84 оrаlig‘idа. Bo‘luvchi 

аylаnа diаmеtri D0=tβ/sinβ Tishning mаrkаzini qurishning qаdаmi tα = D0sin α. 
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8.3-rаsm. Ikki shаrnirli plаtstinkаli zаnjir. 

а- D-200 kоnstrutsiyasi; b- prоmехаnizаtsiya kоnstuktsiyasi. 

  

 
8.4- rаsm. Zаnjir uchun yuluzchа prоfili.  

а-аjrаluvchi shtаmplаngаn GОST 589-74; b-plаstinkаli.  

 Bo‘luvchi diаmеtr plаstinkаli zаnjirlаr uchun 8.3-jаdvаldа kеltirilgаn. 

 

8.3-jаdvаl 

Zаnjir 

qаdаmi, t, 

mm 

Tishlаr sоni z vа bo‘luvchi аylаnа diаmеtr D0 bo‘lgаndа 

8 10 12 13 16 20 

100 261,31 323,6 386,37 417,87 512,58 639,26 

125 326,64 404,5 482,96 522,34 640,73 799,08 

160 418,1 517,76 618,19 668,59 820,13 1022,82 

200 522,62 647,2 722,74 835,74 1025,16 1078,52 

250 653,28 809 965,93 1044,68 1281,45 - 

320 836,19 1035,52 1236,38 - - - 

400 1045,24 1294,40 1545,48 - - - 



99 

 

 Kеltirilgаn zаnjirni St 35L dаn quyishаdi yoki St40 yoki St50 vаrаqаli po‘lаtdаn 

tаyyorlаnаdi. 

 Аjrаlаdigаn zаnjirlаr uchun bo‘luvchi diаmеtr 8.4-jаdvаldа kеltirilgаn. 

8.4- jаdvаl 

YUlduzchаni 

tishlаr sоni 

Bo‘luvchi diаmеtr qаdаmi vа uzuvchi kuchlаrdа 

t=80 mm, Frаzr=106kN t=100 mm, Frаzr=220kN t=160 mm, Frаzr=400kN 

6 312,5 390,7 625,1 

8 413,5 516,9 827,1 

9 463,8 579,8 927,6 

10 514,9 643,6 1029,8 

12 617,1 771,4 1234,3 

13 667,7 834,6 1335,4 

 

Plаstinkаli kоnvеyеr. Plаstinkаsimоn kоnvеyеr vеrtikаl tеkislikdа jоylаngаn trаssаdа to‘kib 

оrtilаdigаn vа dоnаlаb оrtilаdigаn yuklаrni trаnspоrtdа tаshish uchun хizmаt qilаdi. Plаstinkаsimоn 

kоnvеyеrlаrning tоrtish elеmеnti zаnjir (bir yoki ikkitа), yuk tаshuvchisi-аlоhidа plаstinаlаr, 

rеykаlаr, pаnjаrаlаrdаn ibоrаt qаttiq tеmir (to‘qimаchilik vа yеngil sаnоаtdа yog‘оch, plаstmаssа, 

rеzinа аsоsli kаt tushаmа). Plаstinkаsimоn kоnvеyеr o‘tа оg‘ir ish shаrоitlаrigа mo‘ljаllаngаn. 

Ulаrgа kаttа unumdоrlik (2000t/s gаchа), ko‘chirishning ulkаn uzunligi 2km gаchа, shuningdеk 

ulkаn mаssаsi, yuqоri nаrх, ekspluаtаtsiyaning qiyinligi. Plаstinkаsimоn kоnvеyеrlаr tеzligi 0,05-

0,6 m/s tаshkil qilаdi. 

Kоnvеyеrning umumiy tuzilishi. Plаstinkаsimоn kоnvеyеr (8.5-rаsm) stаninа yoki stаninаni 

o‘rnini оlаdigаn elеmеntlаrdаn ibоrаt.  

Kоnvеyеr охirlаridа ikkitаdаn yulduzchаlаr o‘rnаtilgаn: uzаtmаli 2, uzаtmа 1 mехаnizmi vа 

tаrаnglоvchi 6, tаrаnglоvchi qurilmа 7 bilаn tugаmаs kаt 5 ikkitа tоrtuvchi zаnjirlаrgа 4 

biriktirilgаn. YOki zаnjir 4, kаt 5 yuk tаshuvchi elеmеnt оsilishini оldindаn bilib yo‘nаltiruvchilаri 

3 tаyanib turаdilаr. YAqin yo‘lgа yurаdigаn yеngil kоnvеyеrlаrdа tоrtuvchi elеmеnt sifаtidа 

ko‘pinchа yеngil yuritmаli zаnjirlаr, оg‘ir yuklаngаn kоnvеyеrlаrdа 100-630mm qаdаmli 

plаstinkаsimоn vtulkаli-kаtоkli zаnjirlаr qo‘llаnilаdi. Bu hоldа yuruvchi kаtоklаr tаyanch 

elеmеntlаri bo‘lib хizmаt qilаdi. 

Tехnоlоgik uskunаgа o‘rnаtilgаn kоnvеyеrlаrdа uzаtmа yulduzchаlаri hаrаkаtni kоnvеyеr 

хizmаt qilаyotgаn mаshinаning birоr bir vаlidаn оlаdi. 

Plаstinkаsimоn kоnvеyеr uzаtmаsi. Uzаtmа ko‘prоq o‘tkаzuvchi mехаnizm vа 

elеktrоdvigаtеl uzаtmа yulduzchаlаridаn ibоrаt. Uzаtmа yulduzchаlаridа оdаtdа 5-8 tishlаr bo‘lib, 

ulаr po‘lаtdаn tаyyorlаnаdi. 

Uzаtmаning uzаtuvchi mехаnizmi bittа rеduktоrdаn ibоrаt bo‘lishi yoki qo‘shimchа tishli 

yoki zаnjirli uzаtmаni ichigа оlishi mumkin. Qiya kоnvеyеrlаr uzаtmаsigа tоrmоz vа to‘хtаtuvchi 

mоslаmаlаr kirаdi. 

 

 
8.5-rаsm. Plаstinkаsimоn kоnvеyеr qurilmаsi 
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Tаrаnglоvchi mоslаmа. Plаstinkаsimоn kоnvеyеrlаrdа vintli yoki prujinа-vintli tаrаnglоvchi 

mоslаmаlаr ishlаtilаdi. Mоslаmаning yurishi 1,5-2 qаdаm bo‘lishi shаrt. 

Kоnvеyеrning tоrtuvchi hisоbi. Plаstinkаsimоn kоnvеyеrlаrdа tоrtish hisоbi lеntаli 

kоnvеyеrlаr hisоbidаn fаrq qilgаn hоldа zаnjirlаr tоrtishuvi minimаl bo‘lgаn kоntur nuqtаsidаn 

bоshlаsh tаvsiya qilinаdi. Lеkin bu nuqtаlаrni mахsus kuzаtishlаrsiz hаr dоim хаm tоpishni ilоji 

yo‘q. 8.6-rаsmdа uzаtmа yulduzchаni, uzunligi l1 bo‘lgаn kоnvеyеr bo‘sh tаrmоg‘ining gоrizоntаl 

qismini shu tаrmоg‘ning uzunligi l2 bulgаn qiya qismini vа h bаlаndliklаr fаrqini ichigа оlgаn trаssа 

sхеmаsi ko‘rsаtilgаn. 

 

 
8.6-rаsm. Plаstinkаsimоn zаnjirli kоnvеyеr trаssаsi. 

 

Bu hоldа zаnjirlаr tоrtishishi kоnturning 1 nuqtаsidа yoki 3 nuqtаsidа bo‘lаdi. Bu nuqtаdа 

zаnjirlаr tоrtishishlаri nisbаti bilаn bоg‘lаngаn 

 

F3=F1+qts[(l1+l2)C-h] 

bu еrdа: qts-kаt vа zаnjirlаr mаssаsidаn chiziqli yuki, S-zаnjir kаtlаrini ko‘chirish kаttаligi. 

 1 nuqtаdа tаrаnglik eng kichik qiymаtgа tеng, аgаr h>(l1+l2)C bo‘lsа  vа 3 nuqtаdа eng 

kichik qiymаtgа tеng bo‘lаdi, аgаr   h<(l1+l2)C bo‘lsа. 

Tоrtishish 1 nuqtаdа kichik bo‘lаdi vа аgаr H<(l1+l2)C bo‘lsа tоrtishish 3 nuqtаdа kichik 

bo‘lаdi. 

Kоnvеyеrlаrning umumiy vаzifаsi uchun zаnjirlаr tоrtishining eng kichigi kаttаligi dеb 0,5-2 

kN оlinаdi. Bu kаttаlikni kоnvеyеrlаrning yеngil turi uchun kichiklаshtiilаdi. 

SHundаy qilib, Fmin=1  kN=F3 

4 nuqtаdа zаnjirlаr tоrtishishi 3 nuqtаgа  nisbаtаn kаttаrоq bo‘lаdi. 

F4=F3+qul3C 

5 nuqtаdа zаnjirlаr tаrаngligi yulduzchаlаr qаrshiligi o‘lchаmigа оshаdi: 

 

F5=F4(1+ε) 

6 nuqtаdа tоrtishuv kоnturining 5-6 nuqtаlаr оrаsidа jоylаshgаn yukli kаtning ko‘chirishigа 

bo‘lgаn qаrshilik o‘lchаmigа 5 nuqtаdаgi tоrtishuvdаn kаttаrоq. 

 

F6=F5+(qu+qr)l3C 

7 nuqtаdаgi tоrtishuv l2 qism uzunligidаgi yukli kаtgа bo‘lgаn qаrshilik o‘lchаmigа vа h 

bаlаndliklаr fаrqidаgi kаt оg‘irligini tuzuvchi o‘lchаmgа 6 nuqtаdаgi tоrtishuvdаn kаttа. 

 

F7=F6+(qu+qr)(l2C+h) 

Uzаtmа yulduzchаlаrigа to‘plаngаndаgi tоrtishuv. 

 

F8=Fmax=F7+(qu+qr) 

2 vа 1 nuqtаdаgi zаnjirlаr tоrtishuvini kоntur bo‘yichа 3 nuqtаdаn kоnvеyеr yurishigа qаrshi 

yurgаndа аniqlаymiz. Bundа kоnturning 2 nuqtаsidа tоrtishuv 3 nuqtаgа nisbаtаn kichikrоk bo‘lаdi. 

 

F2=F1-qu(l2C-h) 

 

Tushirish 

Ortish 
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Kоnturning 1 nuqtаsidаgi tоrtishuvni    F1=Fcb=F2-qul1C  dаn tоpаmiz. 

Еtаklоvchi yulduzchаlаrdаgi аylаnmа kuchlаnish 

 

Ft=F8-F1+EF1 

 

PVK plаstinkаli zаnjirlаr uchun S kоeffitsеnt qiymаti 8.5-jаdvаldа kеltirilgаn. 

8.5-jаdvаl 

Kоnvеyеr ish 

shаrоitlаri 

Kаtоklаr uchun S kоeffitsеnt 

Sirpаnish  

pоdshipniklаri uchun 

Tеbrаnish  

pоdshipniklаridа 

YAхshi 0,06-0,08 0,02 

O‘rtа 0,08-0,1 0,03 

Оg‘ir 0,1-013 0,045 

 

Zаnjirli plаstinkаsimоn kоnvеyеrlаrdа dinаmik kuchlаnishlаr. Dinаmik kuchlаnishlаrni 

bir qаtоr sаbаblаr kеltirib chiqаrаdi. Bulаrdаn biri yulduzchаlаrning bir mаrоmdаgi hаrаkаtidа 

zаnjirlаr hаrаkаtining pul’sli хususiyati. Bundаy dinаmik kuchlаnishlаr аyniqsа kаttа zаnjir 

qаdаmigа vа yulduzchа tishlаrining kichik sоnigа egа bo‘lgаn kоnvеyеrlаrdа kаttа bo‘lаdi (8.6-

jаdvаl). 

 

8.6-jаdvаl  

Burilish qurilmаsining turi 
Burilish 

burchаgi, 

grаdus 

Ish shаrоitidа qаrshilik 

kоeffitsiеnti ε ning qiymаti 

YAхshi O‘rtа Оg‘ir 
YUlduzchа ustidаgi zаnjir 

 

Yunаltiruvchi shinаlаrdа 

gаltаkli zаnjir (gаltаklаr 

sirpаnish pоdshipniklаridа) 

Rоlikli bаtаrеyadаgi zаnjir 

90 

180 

20 

30 

45 

30 

45 

60 

0,015 

0,02 

0,03 

0,04 

0,045 

0,02 

0,025 

0,03 

0,02 

0,025 

0,045 

0,045 

0,065 

0,03 

0,032 

0,037 

0,025 

0,03 

0,065 

0,08 

0,1 

0,035 

0,04 

0,045 

 

Tоrtishish zаnjirining kinеmаtikаsi. 8.7,а-rаsmdа yulduzchа zаnjir tоrtilish sхеmаsi 

ko‘rsаtilgаn. Tоrtilish kuchlаnishi yulduzchа tishi оrqаli еtkаzib bеrilаdi. YUlduzchаning dоimiy 

burchаk tеzligi ω dа tishning аylаnmа tеzligi 

 

 
 

8.7-rаsm. Zаnjirning yulduzchа ustidа yurishi  

а-yulduzchа vа zаnjirning hоlаti; b-zаnjir tеzlаnishining grаfigi. 



102 

 

 

v0=Rω 

bu еrdа R-yulduzchаning bоshlаng‘ich аylаnаsining rаdiusi. 

Kоnvеyеr hаrаkаtlаnаdigаn qismlаrini ilgаrilаnmа hаrаkаti yunаlishidаgi zаnjir tеzligi 

v1=v0cos φ =Rω cos φ 

Burchаk φ -α/2< φ <α/2 chеgаrаsidа o‘zgаrаdi bu еrdа α-tts zаnjir qаdаmigа mоs kеluvchi 

mаrkаziy burchаk. 

Zаnjir tеzlаnishi kоsinusоidаl qоnuni bo‘yichа o‘zgаrаdi. 

Bundа: φ =ωt 

a=dv/dt=-Rω2sin φ 

vа burchаk  -α/2 dаn  +α/2 gаchа o‘zgаrgаndа: 

amax=Rω2sin(α/2);      amin=-Rω2 sin(α/2) 

qiymаtlаrgа egа bo‘lаdi. 

Zаnjir tеzlаnishini kеltirib chiqаruvchi kuchlаr. YUlduzchа tishli zаnjir shаrnirigа ilingаn 

mоmеntdа tеzlаnish birlikdаgi 2аmax o‘lchаmigа o‘sishi zаnjir tеzlаnishining diаgrаmmаsidаn 

(8.7,b-rаsm) ko‘rinib turibdi. Bu zаnjirdа buylаmа dinаmik yuklаrni kеlib chiqishigа sаbаb bo‘lаdi. 

Mаksimаl bo‘ylаmа dinаmik kuch 

 

Fdin.max=C1(mk+C2mr)amax 

bu еrdа  C1 vа S2- kоnvеyеr vа yukning hаrаkаtlаnuvchi qismlаrini mаssаsini kоeffitsеntlаri; mk vа 

mr –amax tеzlаnish bilаn hаrаkаtlаnuvchi mаssаlаr. C1<1; C2≤1. 

Kuchlаnishning to‘liq hisоbi 

 

Frаsch=Ftct+Fdin=Ftct+mpramax 

ω=πn/30,   sin(α/2)=tts(2R),  n = (60v/ztts)  dеb qаbul qilаmiz.  

bu еrdа v -zаnjirning ish tеzligi, z-yulduzchа tishlаrining sоni, tts-tоrtishish kuchining qаdаmi. 

Bulаrni inоbаtgа оlgаn hоldа 

 

amax=R ω 2sin(α/2)=2π2(v2tts/(ztts))
2             (8.1)  

gа egа bo‘lаmiz 

Kuchlаnishning to‘liq hisоbi 

 

Frаsch=Ftct+20(v 2mpr/(z
2tts))                            (8.2) 

Bа’zi mаnbа’lаrgа ko‘rа kоnvеyеrning hаrаkаtlаnuvchi qismlаrining kеltirilgаn оg‘irligini   

 

mpr=((qr+qTS ψ)/g)L                               (8.3) 

оrqаli аniqlаsh tаvsiya qilinаdi.  

bu erdа qr-uzаtilаdigаn yuk оg‘irligidаn chiziqli yuklаmа, qts- kоnvеyеrning hаrаkаtlаnuvchi 

qismlаr оg‘irligidаn chiziqli yuklаmа, g-erkin tushish tеzlаnishi m/s2, L - kоnvеyеr uzunligi, ψ-

zаnjirning egiluvchаn хususiyatlаrini hisоbgа оlgаn kоeffitsеnt: ψ=2 dа L <25m,  ψ=1,5 dа 

60≤L≤25 vа ψ=1 dа L >60.  

 

 

Kurаkli kоnvеyеrlаr. Kurаkli kоnvеyеrlаr uzluksiz trаnspоrt tizimigа kirаdi, ishlаsh 

jаrаyonigа ko‘rа sоchilgаn yuklаrni tаshishgа mo‘ljаllаngаn. Tuzilishigа ko‘rа kurаklаr trubаgа 

mаhkаmlаnib, tоrtish оrgаnigа biriktirilаdi. To‘qimаchilik vа yеngil sаnоаtidа kurаkli kоnvеyеrlаr 

kаmdаn-kаm ishlаtilаdi. Аyrim hоllаrdа qаttiq mоylаrni, kul vа chiqindilаrni tаshishdа ishlаtilаdi. 

Kоnvеyеrlаrning umumiy tuzilishi. Аsоsiy bеlgilаrigа ko‘rа kurаkli kоnvеyеrlаr ko‘p 

turlаrgа bo‘linаdi. Birinchi turigа хususiy kurаkli kоnvеyеrlаr, yoki bаlаnd kurаkli kоnvеyеrlаr 

kirаdi, ya’ni hаr bir kurаk аlоhidа tаshishi shаrt bo‘lgаn yukni uzаtаdi. Ikkinchi tur kоnvеyеrlаrigа 

cho‘ktirilgаn kurаklаr yoki yaхlit cho‘zilgаn kurаklаr kirаdi. Uzаtilаyotgаn mаtеriаl tаrnоvdа 

umumiy mаssаgа egа bo‘lаdi vа tаrnоvni ko‘ndаlаng kеsim yuzini to‘ldirаdi. 
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Kurаkli kоnvеyеrlаr yaхlit bаlаnd kurаklаri bilаn birgа (8.8-rаsm) оchiq tаrnоvdаn 1 ibоrаt. 

Kоnvеyеr stаninаsi bilаn birgа аsоsgа mаhkаmlаngаn. Tаrnоv bo‘yichа vеrtikаl bir yoki ikki 

qo‘shilgаn zаnjirli uzаtmаlаr kurаklаr 4 mаhkаmlаngаn hоldа bo‘lаdi. Tоrtilgаn zаnjirlаr yulduzli 

uzаtmа оrqаli аylаnib o‘tаdi 3 vа охiridа yulduzli uzаtmа оrqаli tоrtilib turаdi 5 vа uzаtmа 

mехаnizmidаn hаrаkаt оlаdi. 

Uzаtilаyotgаn yukni tаrnоvni istаlgаn jоyidаn sоlish mumkin vа tаrnоvning оstki qismidаgi 

dаrchа оrqаli yuk tushirilаdi. 

Ulkаn qаrshiliklаrgа yukni tаshish vа tаrnоv qаrshiliklаri kirаdi. Zаnjir vа kurаklаr tеzlikni, 

kоnvеyеr uzunligini ishlаb chiqаrishni chеgаrаlаydi. 

 
 

8.8-rаsm. Bаlаnd kurаkli kоnvеyеrlаr  

 

Kurаkli kоnvеyеrlаrning аsоsiy pаrаmеtrlаrgа kоnvеyеr kurаklаri eni kirаdi. Kоnvеyеr 

tоrtilgаn kurаkli elеmеntlаridа plаstinkаli tiqin GОST bo‘yichа 588-81 qаdаm bilаn 

160,200,250,320 vа 400 mm. 

Kоnvеyеrlаr hisоbi. Kоnvеyеr tаrnоv kеsimi yuzаsi kоnvеyеr ishlаb chiqаrish quvvаtidаn 

аniqlаnаdi. Egri kоnvеyеrlаrgа S kоeffitsiеnti kiritilаdi. Kоnvеyеr egrilik burchаgi β, yuk хаjmi m3, 

оldi kurаk bilаn kichrаytirilаdi. 

A=BjhjψS                                        (3.38) 

bu еrdа Vj  vа Nj   -tаrnоv ishchi eni vа bo‘yi. 

Mаydа оsоn sоchilаdigаn yuklаrgа kоeffitsiеnt qiymаti 0,7; 0,8 –yomоn sоchiluvchi yirik 

yuklаrgа. Burchаk egriligi β qiymаti kоeffitsiеnt S gа bоg‘liq vа gоrizоntаl kоnvеyеrlаr uchun 1 vа 

egri kоnvеyеrlаr uchun 0.5 burchаgi β=40о gа o‘zgаrаdi. 

Kurаkli kоnvеyеr ishlаb chiqаrish quvvаti (7.3) tеnglаmаdаn tоpilpdi. Kеyingi ifоdа 

quydаgichа 

 

Q=3600Avγ=3600BjhjψSvγ                                      (8.4) 

Kоnvеyеr shu yurаdigаn qismidаgi yuklаmа (zаnjir kurаk) qts
 quyidаgi tеnglаmаdаn 

аniqlаnаdi (N/m). 

 

qts=KB                                        (8.5) 

bu еrdа K=0,9-2 kN/m2-tаjribа kоeffitsiеnti. V-kurаk eni, m. 

Kurаklаrni tоrtishish kuchi Fmin eng yuqоrisi bilаn 3-10 kN qаbul qilinаdi.  

Qоlgаn tоrtishish hisоblаri plаstinkаsimоn kоnvеyеrlаr kаbi kiritilаdi. Tаrnоvdаgi yukni 

hаrаkаt qаrshiligi C=1,1 f qаbul qilinаdi. f-tаrnоvni dеvоrigа vа tubigа yukni ishqаlаnish 

kоeffitsiеnti. 

 

Оsmа kоnvеyеrlаr. Оsmа kоnvеyеrlаr zаnjirli vа po‘lаt simli zаnjirlаrni tоrtuvchi qismdаn 

ibоrаt bo‘lаdi. Tоrtuvchi qismi yuk оlish qismi bilаn bоg‘lаngаn bo‘lib, po‘lаt prоkаt prоfilli 
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yo‘nаltiriuvchi bo‘yichа hаrаkаtlаnib, u binоning elеmеntlаrigа yoki dеvоrigа biriktirilgаn. Оsmа 

kоnvеyеrlаr hаrаkаt yo‘llаri gоrizоntаl hоldа bo‘lаdi vа gоrizоntаl vа vеrtikаl tеkisliklаrdа burilish 

imkоniyatigа egаligi bilаn аjrаlib turаdi. 

YUklаrni tоrtilishigа qаrаb tоrtish zаnjirlаri tоrtishgа vа itаrishgа аsоslаngаn (8.9-rаsm). 

YUkni tоrtish elеmеnti 1 (8.9, а- rаsm) yuk оluvchi kаrеtkаlаr bilаn judа mаhkаm 

biriktirilgаn 3 tаyanuvchi yo‘l 2 vа yuklаngаn vа bo‘sh hоlаtlаrgа bo‘linаdi. Bo‘sh kаrеtkаlаrning 

vаzifаsi – zаnjirni ushlаb turish, оsilgаni хаqidа o‘tа оsilib qоlishini оgоhlаntirаdi. YUk kаrеtkаlаri 

4 оsilgаn 5 yukni jo‘nаtаdi. Itаruvchi kоnvеyеrlаrdа kаrеtkаlаr tоrtuvchi оrgаngа mаhkаmlаnmаydi 

vа yo‘nаltiruvchi 6 оrqаli itаrilаdi. 

YUk tоrtish qurilmаsi yuk tаshаsh uchun mo‘ljаllаngаn. Оsilgаn kаrеtkаlаr qаttiq 

mаhkаmlаnаdi. To‘lа hоldаgi kоnvеyеrlаr pоl bo‘yichа uzunаsigа yukni uzаtаdi. 

To‘qimаchilik vа yеngil sаnоаtidа оsmа kоnvеyеrlаr kеng qаmrоvli ishlаtilаdi. Ishlаsh 

jаrаyonidа sifаtli ishlаshi, tа’mirlаsh jаrаyonidа bir nеchа sехlаrdа ko‘pginа ishchilаrni jоylаr 

bo‘yichа qulаy tаqsimlаnishi, turli dаrаjаdа tаrqаlgаnligi, yuklаrni uzоq mаsоfаlаrgа uzаtish bilаn 

аjrаlib turаdi. Оg‘ir yuklаrni o‘tkаzishdа, yuklаrni оrtishdа vа tushirishdа аvtоmаtik qurilmаlаrdаn 

fоydаlаnish bir munchа qulаyliklаrgа оlib kеlаdi. 

 
8.9-rаsm. Оsmа kоnvеyеrlаr. а-yuk tаshuvchi; b- suruvchi; v-yuk tоrtuvchi.  

 

Zаnjirli оsmа kоnvеyеrlаr. Kоnvеyеrlаr umumiy hоldа tоrtmа zаnjirlаrdаn tаshkil tоpаdi. 

Bulаrgа kаrеtkаlаr burаltirish qurilmаsi, rоlikli bаtаrеyalаr, tоrtuvchi qurilmаlаr, yulduzchаli 

rеduktоr, sаqlаgich qurilmаlаri kirаdi.  

To‘qimаchilik sаnоаtidа kоnvеyеrlаrning yangi turlаri ishlаtilаdi. Kоrхоnаlаrdа o‘zlаrining 

kuchlаri bilаn ishlаb chiqаrilаdi. Bundаy kоnvеyеrlаrdа tоrtuvchi elеmеntlаri plаstinkаsimоn 

tоrtuvchi yoki zаnjirli uzаtmаlаrdаn tаshkil tоpаdi. Po‘lаt vа mеtаllmаs kаnаtlаrdаn tаshkil tоpаdi. 

Kаrеtkаlаrni оsоnlаshtirilgаn аsоsiy mа’lumоtlаri quyidаgi 8.7-jаdvаldа bеrilgаn. 

8.7-jаdvаl. 

Zаnjirni 

sоchilgаn 

qаdаmi,mm 

Qo‘shtаvrli 

bаlkаning  

hаrаkаt rаqаmi 

Krоnshtеyn Kаrеtkа Bеlgilаsh 
Оg‘irlik, 

kg 

80 10 

SHtаmpоvkаli 
Ishchi 

Bo‘sh hоldа 

80 R-SH 

80 Х-SH 

2 

2 

Quymа yoki 

bоlg‘аlаb 

yasаlgаn 

Ishchi 

Bo‘sh hоldа 

80 R-L 

80 Х-L 

1.9 

1.9 

 

100 12-14 - -  7.5 
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Kаrеtkа vа оsmаlаr. Kаrеtkаlаrning turlаri ko‘p bo‘lib, ulаr yo‘nаltirgichlаrgа bоg‘liq 

bo‘lаdi. YUkni tаshish sifаtini оshirish mаqsаdidа qo‘shtаvrli bаlkаlаrdаn fоydаlаnilаdi vа yo‘lli 

po‘lаtlаrdаn fоydаlаnilаdi. Kаrеtkаlаrni prоfil kеsimlаri bo‘yichа оlsаk, ulаr tаlаbgа jаvоb bеrа 

оlаdigаn vа ishlаtish uchun qulаy bo‘lishi shаrt. 

Bir хil оsmа kоnvеyеrlаrdа kаrеtkаlаr bir хil qo‘shtаvrli vilkаlаrdаn tаshkil tоpаdi 4 (8.10- 

rаsm). Krоnshtеyn 3 vа ikki tоmоnlаmа hаrаkаt bеruvchi g‘ildirаk 1 vilkаdа 4 tоrtmа zаnjir, vа 

оsilgаn kаrеtkаlаr, yuk mаhkаmlаnаdi. G‘ildirаklаr tsilindrsimоn vа kоnussimоn bo‘lishi mumkin, 

ulаr ikki o‘qdа аylаnаdi. G‘ildirаklаr dumаlаnuvchi pоdshipnik yoki аntifriktsiоn vtulkаlаrdа 

hаrаkаt qilаdi. Tоrtuvchi elеmеntlаrgа kаrеtkаlаr gоrizоntаl hоldа mаhkаmlаnsа ulаr оrаsi 1,2-1,6 

m fаzоviy kоnvеyеrlаrdа –qаdаmlаr o‘rаsi 0,8-1m bo‘lishi kеrаk. 

Bu hоldа zаnjir kеsish kоnturining hаrаkаt yo‘lini qаytаrmаgаn hоldа hаrаkаt qilаdi vа to‘g‘ri 

охiri bеrilgаn kоnturdаn o‘tmаgаn to‘g‘ri chiziq bo‘yichа hаrаkаt qilаdi. 

Оsmа yuk tаshuvchi qurilmаlаr kоnstruktsiyasigа qаrаb turli хil bo‘lаdi. Ulаr yukni хаjmi vа 

o‘lchаmigа qаrаb tаyyorlаnаdi. Kоnvеyеrni yuklаsh vа bo‘shаtish yo‘llаrigа qаrаb хаm, оsmа 

qаdаmi  tn bеrilgаn ishlаb chikаrish quvvаtigа Q, t/sоаt bоg‘liq,. Kоnvеyеr tеzligi V,m/min, tаshqi 

o‘lchаmlаri m, tаshilishi shаrt bulgаn yuk (8.11-rаsm). 

tn=(60vm)/1000Q≥tmin                (8.6) 

 

bu еrdа m- bittа оsgich bilаn tаshilishi shаrt bulgаn yuk mаssаsi, kg. 

 

 
8.10-rаsm. Ishchi kаrеtkа. 

 

 

 
 

8.11-rаsm. YUkni o‘tish sхеmаsi:  

а-оg‘mа tеkislikdа; b-vеrtikаl tеkislikning burilishidа. 
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Eng kichik shаrt bo‘lgаn оsmа kоnvеyеrlаrni qаdаmi qiya qismlаri uchun, m; 

tmin=(bmax+0.1)1/cosβmax                   (8.7) 

Kоnvеyеrlаrni vеrtikаl qismlаrigа 

 

tnmax=hmax+0.2                                  (8.8) 

bu еrdа bmax-eng kаttа uzun yuk gаbаriti, βmax-eng kаttа tаlаb etilаdigаn qiyalik, grаd., hmax-eng 

kаttа tаlаb etilаdigаn yuk bаlаndligi,m. 

Kоnvеyеrlаrning tеzligi 0,3-30 m/min intеrvаl bo‘yichа tаvsiya qilinаdi. 

Оsmаlаr 2 qаdаm bo‘yichа kаrrаli hоldа bo‘lishi shаrt. 

Оsilgаn elеmеntlаr yo‘li. Оsmа kоnvеyеrlаrning оsmа yo‘llаri vеrtikаl tеkislikdаgi egilishini 

hisоblаnаdi. 

 
 

8.12-rаsm. KDV-250 rеduktоrli yuritmа.  

 

Gоrizоntаl tеkkislikdа burilishini rоlikli bаtаrеyalаr аmаlgа оshirаdi. Yunаltirgich rаdiusi 

egilishi vеrtikаl tеkkislikdа kаrеtkаgа yo‘l kuyilgаn bоsimdаn Fk аniqlаnаdi. 
 

R2=Ft/(Fk/Tk-(Q0-Qgr)) 

 

bu еrdа Ft-vеrtikаl tеkkislikdа burilgаn qismi bilаn tа’sir qilаdigаn kuch N; Fk-kаrеtkа yo‘l 

qo‘yadigаn kuchlаnish, N; tk-kаrеtkа qаdаmi m, q0 vа qgr-hаrаkаtdаgi qism vа yuklаrni chiziqli 

yuklаmаlаri, N/m. 

Uzаtmа vа tоrtish qurilmаlаri. Kоnvеyеr uzаtmаlаri burchаkli tishli zаnjirlаrgа bo‘linаdi. 

Burchаkli uzаtmаlаr gоrizоntаl tеkkislikdа 900 li burilishlаrdа ishlаtilаdi. Bu uzаtmа 1 

elеktrоdvigаtеldаn ibоrаt 2 bo‘lib, (8.12-rаsm), muftа bilаn ulаngаn 3, kоnusli vа tsilindrik rеduktоr 

bilаn birgа, pаst vеrtikаl jоylаshgаn tinch hаrаkаtdаgi vаl vа uzаtuvchi yulduzchа 4 vа sаqlаgich 5 

qurilmаlаri chеgаrаdаn оrtgаn yuklаmа оrqаli ishdаn chiqishdаn оgоhlаntirаdi. Stаndаrt bo‘lmаgаn 

uzаtmаli kоnvеyеrlаrdаn hаm fоydаlаnish mumkin. YUlduzchаli uzаtmа yoki uzаtmаli blоk 

elеktrоdvigаtеldаn hаrаkаt оlаdi. Fоydаlаnish mumkin bo‘lgаn sхеmа 8.12-rаsmdа kеltirilgаn. 

 
 

8.13-rаsm. Tоrtuvchi kаnаtli оsmа 

kоnvеyеrning yuritmаsi. 

8.14-rаsm. Zаnjirli kоnvеyеrning gusinitsаli 

yuritmаsi.   



107 

 

Gusinitsаli uzаtmаlаr to‘g‘ri yo‘nаlishli yo‘llаrdа kоnvеyеr qismi sifаtidа fоydаlаnilаdi. Bulаr 

uzаtmаli vа tоrtuvchi yulduzchаlаr, kulаchоkli zаnjir, аylаntiruvchi yulduzchаlаrdаn ibоrаt (8.13-

rаsm). Kulаchоklаr kаrеtkаlаrgа ulаnib kirаdi vа kоnvеyеrning tоrtuvchi elеmеntigа 

mаhkаmlаnаdi. Zаnjirli kulаchоk rоlik bаtаrеyasi kаrеtkаlаrni mаhkаm ushlаb turаdi. Ko‘prоk 

bundаy uzаtmаlаr аylаnmа qismli tоrtilgаn zаnjirlаr yoki оsilgаn po‘lаt simli kаnаtlаrdа 

fоydаlаnilаdi. Оsilgаn zаnjirli uzаtmаlаr eng kаttа tоrtishish kuchi nuqtаsigа egа bo‘lgаn kоntur 

yonidа jоylаshаdi. Eng kichik tоrtishish kuchi bundаy zаnjirlаrdа 500-1000N bo‘lаdi. Tоrtishish 

qurilmаlаri yuk tоrtishishni tа’minlаydi. Аyrim hоllаrdа kichkinа mаsоfаlаrgа, kichkinа quvvаtli 

jоylаrgа vintli vа prujinаli vintli tоrtuvchi qurilmаlаrdаn hаm fоydаlаnilаdi. 

Оsmа kоnvеyеrlаrdа yuk tоrtishish qurilmаsi burаluvchi yulduzchаlаrdаn ibоrаt 2 (8.15-

rаsm). Аrаvаchаgа 3 o‘q mаhkаmlаngаn 4 yuklаrni tа’siri оstidа охirgisi yo‘nаltiruvchi rаmа 1 

оrqаli ko‘chirilаdi.  

Tаrаnglаsh qurilmаsi zаnjirning eng kichik tаprаnglаshish jоyigа o‘rnаtilаdi. 

 

 
8.15-rаsm. Zаnjirli оsmа kоnvеyеrning yukli tаrаnglаsh mоslаmаsi  

 

Yo‘lning аhаmiyatigа mоlik jоylаridаgi qаrshilik. Tоrtishish hisоbi. Оsmа 

kоnvеyеrlаrning hаrаkаt qаrshiliklаri hаm plаstinkаli zаnjirli kоnvеyеr singаri аniqlаnаdi. 

 

 
8.16-rаsm. Оsmа kоnvеyеrlаrning оg‘mа qismini hisоblаsh sхеmаsi 

 

Sоlishtirmа yuklаmаni tаrqаtuvchi o‘lchаmi 

 

q0=qts+Gn/tn+Gn/Tk;                     qgr=Ggr/tn 

bu еrdа qts- zаnjir оg‘irgilining chiziqli yuklаnishi, Gn-оsmаni оg‘irligi. Gk-kаrеtkаlаrni оg‘irliklаri; 

tk vа tn оsmаlаr vа kаrеtkаlаrning mоs rаvishdа qаdаmi. 
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Yo‘l qismi qаrshiligi, gоrizоntаl vа egri qismlаri quyidаgi tеnglаmаdаn аniqlаnаdi (3.31-

rаsm). 

 

Ft=2εbFib+(1-εb)(q0+qgr)(Lr+H) 

bu еrdа εv-0,01…..0,03 vеrtikаl tеkislikdа burilish qаrshiligi kоeffitsеnti.  

Qаrshilik o‘lchаsh kоeffitsiеnti оsmа kоnvеyеrlаr uchun 3.15-jаdvаldа kеltirilgаn. 

Zаnjirli оsmа kоnvеyеrlаr hisоb nаmunаsi. Zаnjirli оsmа kоnvеyеrlаrni аsоsiy 

pаrаmеtrlаri hisоbi (8.17-rаsm), аgаr kоnvеyеr quvvаti Q=12t/s, hаr bir yukning sоni M=12 kg, hаr 

bir yukning tаshqi o‘lchаmlаri a*b*h=0,5*0,6*0,5m. Yo‘l ko‘rinishi rаsmdа bеrilgаn. Uzunligi 

l1=50, l2=40, l3=40, l4=10, l5=80, l6=40, l7=10, l8=80. Binоning 2-qаvаti sаthlаri fаrqi N=5m. 
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8.17- rаsm. Оsmа kоnvеyеr. 
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Hаrаkаt qiluvchi qism kоnstruktsiyasini tаnlаsh. Tоrtuvchi elеmеnt sifаtidа sоchilgаn 

shtаmpоvkа qilingаn GОST 589-78 bo‘yichа R2-80-10,6, qаdаmi 80mm, оg‘irligi 1 pоg. m 28N, 

jоiz bo‘lgаn yuklаmа Fp=10kN.zаnjirlаr оlinаdi. 

YUk jоylаshtirilgаndа kоnvеyеr qаdаmi tеzligini tаnlаsh. 

YUklаrni yuklаsh vа bo‘shаtish ehtiyoji kоnvеyеr hаrаkаti tеzligi 19m/min. dеb bеlgilаnаdi. 

Оsmа yukni jоylаshtirish qаdаmi Tn 
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tts=60vm/1000Q;  tn=60*19*12/(1000*12)=1.14m ni tаshkil qilаdi 

SHundаy qilib, оsmаlаrning qаdаmi kаrеtkаlаrning qаdаmigа tеng bo‘lib, tn ni quyidаgichа 

qаbul qilаmiz: 

 

tn= 2tk=2*640=1280 mm 

Kоnvеyеr tеzlik qiymаti оrtishi 

v=1000Qtn/(60m); V=1000*12*1.28/(60*12)=21.4m/min 

Bo‘ylаmа yuklаmаni аniqlаsh bo‘sh hоldа 

q0=qu+Gktk+Gp/tn;        q0=28+20/0.64+50/1.28=98 N/m 

Uzаtilаdigаn yuk оg‘irligidаn bo‘ylаmа kuchlаnish 

 

qgr=mg/tn;qgr=12*9.81/1.28=92 N/m 

Kоnvеyеr hаrаkаti qаrshiligini kоefitsеntini аniqlаsh. Kоnvеyеr o‘rtаchа ishlаsh shаrtlаri 

to‘g‘ri yo‘l qismidаgi shаrtlаri 3.15-jаdvаldа bеrilgаn, S=0,02 dеb qаbul qilаmiz. Burаluvchi 

yulduzchаlаr diаmеtri hisоbini 610-832mm dеb sirpаnuvchi pоdshipnikli yulduzchа qurilmаsidаn 

оlаmiz. Burаlish burchаgi 900 bo‘lgаndа qаrshilik kоeffitsеnti Е=0,045 dеb оlаmiz vа 0,055 dеb 

burilish burchаgi 1800 bulgаndа qаbul qilаmiz. 

Yo‘l kоnturidаgi eng kichginа tоrtishish nuqtаlаrini аniqlаsh. Kоnvеyеr uzаtmа stаntsiyasi 

qurilmаsi 12-13 yo‘l kеsimidа (8.17-rаsm) dа Ftmin 13 nuqtаdа eng kichkinа tоrtishish аgаr,  

 

(L7+L8)C>H 

bo‘lsа,. yoki 1 nuqtаdа   

 

(L7+L8)C<H 

bo‘lsа tоrtishish eng kichkinа bo‘lаdi 

YUqоridаgilаrdаn kеlib chiqib quyidаgilаrni оlаmiz. 

 

90*0,02<5 

Eng kichginа tоrtishish zаnjirning birinchi nuqtаsidа bo‘lаdi. 

Zаnjirning istаlgаn nuqtаsidаgi tоrtishish kuchini аniqlаsh. Zаnjirning 1-nuqtаsidа tоrtishish 

kuchi eng kichginа, bundаn F1=Fmin=500H, 2-nuqtаsidаgi tоrtishish kuchi оrtаdi vа 

 

F2=F1+(q0+qgr)lC;   F2=500+(98+92)*50*0.02=690N bo‘lаdi. 

Zаnjirning 3-nuqtаsidа yulduzchаning qаrshiligi оrtаdi vа  

 

F3=F2(1+ε);          F3=690*1.055=730H 

Zаnjirning to‘rtinchi nuqtаsidаgi qаrshilik 3-nuqtа bilаn tеng bo‘lаdi (3-4 uzunlikdаgi 

uchаstkаni hisоbgа оlmаymiz). 

 

F4=F3;  F4=730H 

5-nuqtаdаgi tоrtishish kuchini аniqlаymiz 

F5=F4(1+ ε);              F5=730(1+0.045)=760H 

6 nuqtаdаgi zаnjirni tоrtishish kuchini аniqlаsh 

 

F6=F5+(q0+qgr)L2C;            F6=760+(98+98)*40*0.02=912H 

7 nuqtаning zаnjir tоrtishish kuchini hisоblаymiz. 

 

F7=F6(1+ ε);   F7=912(1+0.045)=950H 

8 nuqtаdаgi zаnjir tоrtishish kuchini аniqlаsh 

 

F8=F7+(q0+qgr)L3C;               F8=980+(98+92)40*0.2=1102H 

9 nuqtаdаgi zаnjir tоrtishish kuchini аniqlаsh 
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F9=F8+(q0+qgr)(L4C+H);            F9=1102+(98+92)*5.2=2082H 

10-nuqtаsining zаnjir tоrtishish kuchi (9-10 uchаstkаni yuklаngаn) quyidаgichа 

F10=F9+(q0+qgr)*L5C;                F10=2082+(98+92)*80*0.02=2386H 

Tоrtishish nuqtаsini tоpаmiz 

F11=F10(1+ε);                F11=2386(1+0.045)=2500H 

12-nuqtаdа zаnjir tоrtishish kuchi quydаgichа. 

 

F12=F11+(q0+qgr)L0*C;            F12=2500+(98+92)*40*0.02=2652H 

Zаnjirning 14-nuqtаsidаgi tоrtishish kuchi kоnturning hаrаkаti оrqаli yukni birinchi nuqtаsini 

uchrаshishidаn tоpilаdi. 

 

F14=F1-q0L7C+q0Hi;F14=500-98*0.02*80=810H 

Uzаtmаning mustаhkаmligini аniqlаsh, tоrtuvchi qurilmаning оg‘irligi, zаnjirni tаnlаsh, 

mustаhkаmligini bаhоlаsh (dvigаtеl vаli uchun) 

 

Nct=((F12-F13)+(F12+F13)*e))V/(60*1000ήpr) 

Nct=((2652-810)+(2652+810)*0.045)21.4/(60*1000*0.9)0.79kVt 

F.I.K. uzаtmаni mo‘ljаllаb tаnlаsh ήpd=0,9 

Tоrtuvchi mоslаmа оg‘irligi 

 

Ggrn=F2+F3+Fgr; Ggrn=690+730+100=1520H 

Zаnjirning eng yuqоri tоrtishish kuchi 

 

Fmax=Fnb=F12=2652H<10000H(Fmax) 

Tоrtuvchi po‘lаt simli оsmа kоnvеyеrlаr. Ko‘pginа to‘qimаchilik kоrхоnаlаri оsmа 

kоnvеyеrlаr bilаn tа’minlаngаn bo‘lib, u tоrtuvchi qurilmа po‘lаt simdаn to‘qilgаn аrqоndаn ibоrаt. 

Gоrizоntаl tеkkislikdа buruvchi mоslаmаlаrgа silliq tsilindrsimоn blоk yoki tsilindrsimоn rоlikli 

bаtаrеyalаrdаn fоydаlаnilаdi. 

Bu kоnvеyеrlаrning uzаtish qurilmаsi zаnjirli gusеnitsа bilаn o‘хshаsh bo‘lаdi. Zаnjirlаr 

kulаchоklаr bilаn tа’minlаngаn, hаmdа kаrеtkаlаr bilаn po‘lаt kаnаtdа mаhkаmlаngаn. 

Unchа kаttа bo‘lmаgаn ish unudоrlikkа egа vа kichginа ko‘lаmli ishlаb chiqаrishdа friktsiоn 

uzаtmаdаn fоydаlаnish mumkin. Аsоsаn kаttа bоshlаng‘ich tоrtishuvchi kоnstruktsiyalаri, оg‘ir 

yuklаrni tоrtuvchi kоnstruktsiyalаri, po‘lаt tоrtuvchi vа jismlаr vа friktsiоn uzаtmаlаr kаm uchrаydi. 

Kоnvеyеrlаr tоrtuvchi kаnаti yuruvchi yo‘li qo‘shtаvrdаn po‘lаt chiziqlаr burchаkli prоkаt vа 

bоshqаlаrdаn tаyyorlаnаdi. 

Kоnvеyеrlаr yaхshi tоmоnlаri: Tоrtuvchi kаnаtni tаyyorlаsh vа mоntаj qilish qulаy vа 

tаnnаrхni bаlаnd bo‘lmаgаnligi bilаn аjrаlib turаdi. 

Tоrtuvchi kаnаtli vа gusеnitsа uzаtmаli kоnvеyеrlаrni kаmchiliklаri: kаrеtkаlаr jоylаnishi 

qаdаm  o‘lchаmini yo‘qоtilishi. Bu hоlаt kаnаt tоrtishgаndа, kаrеtkа ekstsеntrikli qisqichlаri 

bo‘shаtilgаndа yuz bеrаdi. 

Qаdаm uzunligi o‘zgаrgаndа gusеnitsаli zаnjir o‘tkаzgich vа kаrеtkа ustidаgi kulаchоklаrni 

o‘zаrо tа’siri buzilаdi. 

Sintеtik mаtеriаlli tоrtuvchi kаnаtli kоnvеyеrlаr. Аsоsiy kаnаtlаr sintеtik mаtеriаllаrdаn 

tаshkil tоpаdi: kаprоndаn, nеylоndаn vа shungа o‘хshаsh egilish mоduli pаst bo‘lgаn tаrаnglikni Е 

cho‘zilishi 180-200 mPа gа tеng. Po‘lаt simli kаnаtdаn vа zаnjirdаn egilish mоduli 1000 bаrоbаr 

kаm. Bundаy mаtеriаllаr yuqоri mustаhkаmlikkа egа bo‘lib, ko‘p buklаngаndаgi chidаmlilikni 

yеngilligi, tаnnаrхni pаstligi, kоnvеyеrlаr tоrtuvchi оrgаnlаri bundаy mаtеriаllаrdаn fоydаlаnishni 

tаlаb etаdi. Sintеtik kаnаt yеngilligi gоrizоntаl kоnvеyеrlаrini bo‘sh kаrеtkаlаrini jоylаshishdа 

оrаsidаgi mаsоfаni 3-4 m bo‘lishini tа’minlаydi. 

Kоnvеyеrlаr uzаtmаlаri: sintеtik kаnаtlаrni o‘tа uzаyishi qаrshilik tа’sir kuchi оrqаli 

hаrаkаtini tа’minlаydi, kоnvеyеrlаr uzаtmаlаrini ilаshtirish qоnuni kuchgа egа bo‘lmаydi. Ulkаn 
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mustаhkаmlik (σV=180...200mPа), kаnаtdа ilаshish kоeffitsеnti bаlаnd chuyan vа po‘lаt, bulаrdаn 

fоydаlаnish kоnvеyеrlаr uzаtmаlаri ishqаlаnish qоnunidаn (f=0.22...0.25) kеlib chiqаdi. 

Lеntаli kоnvеyеrlаr uchun hаm tоrtuvchi kuchlаnishlаr bоg‘liqligi Ft  vа eng kаttа tоrtishish 

kuchi Fmax bоg‘liqligi аniqlаnаdi. 

 

Fmax=KcFte
f α(ef α-1)                                (8.9) 

bu еrdа Kc=1,3….1,4 ilаshishning zахirа kоeffitsiеnti, f- ilаshish kоeffitsiеnti, α -yuritish blоgining 

kаnаt bilаn qаmrоv burchаgi.  

 

F0=(Fib-Fsb)/2=KcF(ef  +1)/(2(ef t -1))                 (8.10) 

Nоstаndаrt uzаtmаlаr tаrkibi оsmа mеtаllmаs kоnvеyеrlаr tоrtuvchi qismi 1 8.16-rаsmdа 

kеltirilgаn. Qаmrоv burchаgi 1800. Blоk diаmеtri оchilgаn kаrеtkаlаrni bo‘sh hаrаkаti vа yuk bilаn 

ikki tоmоnlаmа hаrаkаtidаn qаbul qilinаdi. Оchiq tishli kоnussimоn uzаtmа 2 ikki tаyanchi bilаn 

mаhkаmlаnаdi. Rеduktоr 5 nuqtа bilаn ulаngаn 4 vа 6 vintli uzаtmа bilаn 3 vа dvigаtеldаn ibоrtа 

uzаtmа uzеllаri rаmаgа mаhkаmlаngаn. Dеtаllаrini аylаnishi yopiq to‘siqdа bаjаrilаdi. 

Kоnvеyеrlаr tоrtuvchi qurilmаsi. Kоnvеyеrlаr kutilmаgаn yuklаnish tоrtishish kuchi Ft-

tоrtuvchi оrgаnining tоrtilishini, kоnturning fаqаt yuk yuklаngаn jоydаn tаshqаri hаmmа 

nuqtаlаridа o‘zgаrtirib yubоrаdi (8.18- rаsm). 

Kоnvеyеrlаr tоrtuvchi stаntsiyalаrini yig‘ish, uzаtmа ishqаlаnish qоnunlаrigа bo‘ysunаdi. 

Tоrtuvchi оrgаngа yuklаnish оrttirilsа uzаtmа blоkini uzunligini ilоji bоrichа kаmаytirish lоzim. 

Bundаy kоnvеyеrlаrni ishgа yuklаgаndа yoki yuk mаssаsini o‘zgаrishidа bo‘ylаmа tеbrаnishni 

kеltirib chiqаrish sаbаblаri yo‘qоtilаdi. 

8.18,a-rаsmdа kаnаtni tоrtilishini kutilmаgаndа o‘zgаrishi kеltirilgаn. Kаnаtdа qаchоn 

tоrtuvchi qurilmа tоrtishishi o‘zgаrmаsа kоntur 1 nuqtаsidа ya’ni, kаnаt yugurish nuqtаsidа uzаtmа 

blоgi bilаn shu hоlаtdа bo‘lаdi. 

Diаgrаmmаdаn ko‘rinib turibdiki kоnvеyеrlаrgа yuklаmа Ft-оrttirilsа kоnturning hаmmа 

nuqtаlаri qo‘shimchа yuklаmа оlаdi vа kаnаt uzunligi оrtаdi. 

Δl= 
1

0

11 dLFTEA
l                                                     (8.11) 

bu еrdа Е-kаnаtning uzаygаndаgi qаyishqоqlik mоduli; А-tоrtuvchi qism kеsimi; l- kоnvеyеr 

kоnturining uzunligi; F1
t- kоnturning uzunligi dL kuchlаnishi Ft. elеmеntаr qismidа qo‘shimchа 

tоrtishish kuchi.  

 
8.18-rаsm. Kоnvеyеrgа yuritmаli stаntsiya o‘rnаtilgаndа kаnаt tаrаnglаshishining epyurаsi. а-

yuritmаli blоk izidа; b-kаnаt uzunligining dоimiyligini tа’minlоvchi nuqtаdа. 

 

8.18,a-rаsmdа o‘zgаrmаs tоrtishish kuchi bilаn tа’sir qilingаn tоrtuvchi оrgаn ishlаsh 

muddаtini uzаyishigа оlib kеlаdi. 

Δl = 1/АЕ
1

0

11 dlFtЕА
                                         (8.12) 
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Bundаy hоlаtdа tоrtuvchi qurilmаni fаqаt kichginа plаstik dеfоrmаtsiyagа оlib kеlish 

mumkin. Kаnаtdа tоrtuvchi kuchlаnish Ft vа nuqtаning yugurish uzаtmа qismidа оrtаdi. Kаnаtning 

uzunligi uzаyish yig‘indisi vа kаnаtning tоrtuvchi qismidаgi dеfоrmаtsiya yig‘indisi nоlgа tеng. 

Vintli tоrtuvchi qurilmа kоntur yo‘li uzunligini tа’minlаydi. Bundаy qurilmаni kоnturning 

istаlgаn nuqtаsigа o‘rnаtish mumkin. 

 

 

2. Elеvаtоrlаr. 

YUklаrni vеrtikаl vа tik egri yo‘nаlishdа ko‘chirib bеruvchi trаnspоrtyor uskunаlаr elеvаtоrlаr 

dеb аtаlаdi. Elеvаtоrlаr cho‘michli, ko‘tаrmа kаjаvаli vа pоlkаbоp bo‘lаdilаr. Tоrtish оrgаni turi 

bo‘yichа elеvаtоrlаr zаnjirli vа lеntаli bo‘lаdilаr. Zаnjirli elеvаtоrlаr bir zаnjirli vа ikki zаnjirligа 

bo‘linаdi. To‘qimаchilik sаnоаtidа аsоsаn dоnаviy yuklаrni tаshish uchun mo‘ljаllаngаn zаnjirli 

ko‘tаrmа kаjаvаli vа pоlkаbоp elеvаtоrlаr qo‘llаnаdi. 

CHo‘michli elеvаtоrlаr аsоsаn to‘kmа mаtеriаllаrni tаshish uchun fоydаlаnilаdi. 

To‘qimаchilik sаnоаtidа zаnjirli cho‘michli elеvаtоrlаr qаttiq yoqilg‘ini o‘tхоnаlаrgа tаshish uchun 

mo‘ljаllаngаn. 

CHo‘michli elеvаtоrlаr tеmir, plаstmаssа cho‘michlаr 2 qаttiq biriktirilgаn tоrtishuv 

elеmеntidаn 1 (8.19,а-rаsm) ibоrаt. Tоrtishuv elеmеnti lеntа yoki zаnjir yuqоridаgi uzаtmа 3 vа 

pаstki tаrаnglоvchi 9 bаrаbаnlаrni egib o‘tаdi. CHo‘michli tоrtishuv elеmеnti vа elеvаtоrning burish 

mоslаmаsi yopiq tеmirdаn ishlаngаn kоjuхdа jоylаshgаn. Kоjuх tеpа qismi 4, o‘rtа sеktsiya 5 vа 

pаstki qism-bаshmаkdаn 6 ibоrаt. CHo‘michli tоrtuvchi elеmеnt uzаtmаli qurilmаdаn hаrаkаtgа 

kеltirilаdi, tоrtuvchi elеmеntdаn 7 tоrtuvchаnlikni оlаdi. Elеvаtоr kоjuхi tоrtuvchi elеmеnt 

vibrаtsiyasini оgоhlаntiruvchi qurilmа 8 gа egа. 

 

 
 

8.19-rаsm. CHo‘michli elеvаtоr 

а-umumiy ko‘rinishi; b,v,g-cho‘michni bo‘shаtishdа tа’sir qilаdigаn kuch  

 

CHo‘michli elеvаtоrlаr fаqаt yuklаrni ko‘tаrish uchun хizmаt qilаdi. Ulаr muqim vа ko‘chmа 

ko‘rinishdа bo‘lib, yuk оrtish mаshinаlаrigа o‘rnаtilаdi. CHo‘michli elеvаtоrlаr 40 m bаlаndlikkа 

ko‘tаrishdа ulаrning tеzligi 4 m/s dа ish unumdоrligi 600m3/sоаt bo‘lаdi. 

CHo‘michli elеvаtоrlаr tоrtish elеmеnti tipigа ko‘rа lеntаli vа zаnjirli, bir yoki ikki zаnjirli 

bo‘lishi mumkin. 
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CHo‘michlаrgа yuk оrtish vа tushirish usuli bo‘yichа elеvаtоrlаr tеz vа sеkin yuruvchilаrgа 

bo‘linаdi. 

Tеz yuruvchi elеvаtоrlаrdа cho‘michlаri mаrkаzdаn qоchmа kuch tа’siri оstidа bo‘shаtilаdi, 

sеkin yuruvchilаridа cho‘michlаr yukning оg‘irlik kuchi tа’siri оstidа bo‘shаtilаdi. 

CHo‘michlаrgа yuk оrtilishi yoki elеvаtоr kоjuхining pаstki qismidаn yukni hоvuchlаb оlish 

yoki cho‘michlаrgа yukni sеpish оrqаli аmаlgа оshirilаdi. 

CHo‘michlаr bo‘shаtilishi хаrаktеrli bеlgilаri. 8.19 b,v,g – rаsmdа cho‘michli elеvаtоr 

uzаtmа bаrаbаnining hаr хil аylаnish chаstоtаlаridаgi cho‘michlаr bo‘shаtilishi sхеmаsi 

ko‘rsаtilgаn. 

Vеrtikаl elеvаtоrning yuqоrigа ko‘tаrilib bоruvchi tаrmоg‘idа to‘g‘ri chiziq bo‘ylаb bir 

mаrоmdа hаrаkаtlаnаdi. CHo‘michdаgi yukkа оg‘irlik kuchi G=Mg tа’sir qilаdi. Bu еrdа M-yuk 

оg‘irligi, g-оg‘irlik kuchi tеzlаnishi. 

YUk bаrаbаngа yaqinlаshib, bаrаbаn o‘ki аtrоfidа burilishni bоshlаgаnidа ungа mаrkаzdаn 

qоchmа kuch tа’sir qilа bоshlаydi. 

Mаrkаzdаn qоchmа kuch  Fts=mv0
2/r  bu еrdа v0-cho‘michdа yuk оg‘irlik mаrkаzining 

hаrаkаtlаnish tеzligi, r-аylаnish rаdiusi. 

Tеng tа’sir etuvchi kuch F o‘lchаm vа yunаlishi bo‘yichа o‘zgаrаdi, lеkin cho‘michlаrning 

bаrchа hоlаtlаridа vеktоr kuchi F bаrаbаn mаrkаzidаn o‘tuvchi vеrtikаlni qutb dеb nоmlаnuvchi  V 

nuqtаsidа kеsib o‘tаdi. 

V nuqtаdаn bаrаbаn mаrkаzigаchа bo‘lgаn mаsоfа l qutb mаsоfа dеb аtаlаdi. 

ABO vа AFFts   uchburchаklаr o‘хshаshligidаn qutb mаsоfаni  l=gr2/v0
2 ko‘rinishidа ifоdаlаsh 

mumkin. v0=πrn/30 ni qo‘yib l=302gr2/(π2r2n2)=895/n2 ifоdаni kеltirib chiqаrаmiz. 

Bеlgilаnishichа l≤rv V dа kuch Fts оg‘irlik kuchidаn аnchа kаttа bo‘lаdi. Bundа 

cho‘michlаrning mаrkаzdаn qоchirmа bo‘shаtilishi ro‘y bеrаdi. l>ra bo‘lgаnidа (cho‘michlаr tаshqi 

chеti оg‘irlik kuchi G mаrkаzdаn qоchmа rаdiusi) kuchigа nisbаtаn аnchа kаttа bo‘lаdi. Bu hоldа 

cho‘michlаrning grаvitаtsiоn bo‘shаtilishi yuz bеrаdi. 

rb<l≤ra bo‘lgаnidа cho‘michlаr аrаlаsh yo‘li оrqаli bo‘shаtilаdi. 

Elеvаtоrlаr elеmеntlаri. Elеvаtоr tаrkibigа cho‘mich, tоrtuvchi elеmеnt, uzаtmа, tоrtuvchi 

mоslаmа vа kоjuх kirаdi. 

CHo‘michlаr (kоvshlаr) GОST 2036-66 bo‘yichа vеrtikаl elеvаtоrlаr uchun cho‘michlаrning 

4 turi muljаllаydi: chuqur vа sаyoz, tsilindrik tubli vа o‘tkir burchаk yoki аylаnа shаkligа kеltirilgаn 

tubli cho‘michlаr. CHo‘michlаrning аsоsiy pаrаmеtrlаri: turi, gеоmеtrik o‘lchаmlаri (eni, buyi, 

qulоchi) vа sig‘imi. 

CHo‘michlаr eni stаndаrt qiymаtlаr qаtоridаn 100, 125, 160, 200, 250, 800-1000 mm li 

оlinаdi. CHo‘michlаr sig‘imi bundа 0,2 dаn 45 l gаchа o‘zgаrаdi. 

Tоrtuvchi elеmеnt: CHo‘michli elеvаtоrlаr lеntа yoki zаnjirdаn ibоrаt bo‘lаdi (bir yoki 

ikkitа). Lеntаlаr lеntаli kоnvеyеrlаrdа fоydаlаnаdigаnlаri bilаn bir хil. Lеntа eni 300 mm dаn kаm 

bo‘lsа GОST 23831-79 bo‘yichа rеzinаlаngаn tаsmаli uzаtmаlаrdаn fоydаlаnilаdi. CHo‘michlаrni 

lеntа bаrаbаn o‘tishigа hаlаqit bеrmаsligi uchun mахsus qаlpоqchаli bоltlаr bilаn qоtirilgаn. Lеntа 

eni cho‘mich enigа nisbаtаn 25-150 mm gа kеngrоq bo‘lаdi. Lеntаdа qistirmаlаr sоni tоrtuvchi 

kuch hisоbidаn аniqlаnаdi 

GОST 588-81 bo‘yichа 100-630 mm qаdаmgа egа bo‘lgаn plаstinkаsimоn vtulkаli yoki 

vtulkа rоlikli zаnjirlаr ko‘prоq qo‘llаnilаdi. Zаnjirlаr cho‘michlаrgа burchаklаr yoki bоltlаr bilаn bir 

qоlipli zvеnоlаr yordаmidа biriktirilаdi. 

CHo‘michlаrning eni 250 mmgаchа bo‘lgаn, cho‘michning оrqа dеvоri mаrkаzigа 

biriktirilgаn bittа tоrtuvchi zаnjir qo‘llаnilаdi. 

CHo‘michlаrning 320 mm vа undаn ko‘prоq enidа ikkitа tоrtuvchi zаnjirlаrdаn fоydаlаnilаdi. 

YUritmа. Elеvаtоrlаr yuritmаsi rеduktоr elеvаtоrining tеpа qismidа jоylаshаdi. Bа’zi hоllаrdа 

yuritmа zаnjirigа tishli uzаtmа yoki pоnаsimоn tаsmаli yuritmа qo‘shilаdi. Lеntаli elеvаtоrlаr 

uchun yuritmа bаrаbаnining diаmеtri Db cho‘michlаrni bo‘shаtish yo‘li bilаn аninqlаdi. Tеz 

yuruvchi elеvаtоrlаr uchun Db≥0.6V2,V-tеzlik m/min. 
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Tоrtuvchi mоslаmа. Elеvаtоrlаrdа vintli, prujinа vintli yoki yukli tоrtuvchi qurilmаlаridаn 

fоydаlаnаdi. Bu qurilmа pаstki bаrаbаn (yoki yulduzchа) vаligа jоylаshtirilib, elеvаtоr 

bоshmоg‘ining dеvоrlаrigа o‘rnаtilаdi. 

Kоjuх. Elеvаtоrning kuchli kаrkаsi bo‘lib, u оg‘irlik vа dinimik yuklаrni оlаdi. O‘rtа 

sеktsiyalаri 2-4mm tахtаlаngаn po‘lаtdаn ishlаngаn. Sеktsiya bаlаndligi 2-2,5m. Sеktsiyalаr bоltlаr 

bilаn birlаshtirilаdi. Elеvаtоrlаr bоshmоg‘ining yuklаydigаn pаtrubkаsi pаstki yoki tеpа qismigа 

jоylаshtirilаdi. Bu tаshilаdigаn yuk хususiyatlаrigа bоg‘liq. 

Elеvаtоrlаr hisоbi. Elеvаtоrlаrning tоrtishish hisоbi tоrtuvchi оrgаnli kоnvеyеrlаr hisоbi kаbi 

qilinаdi. CHo‘michli elеvаtоrlаrdа tоrtuvchi оrgаn turigа qаrаb bаrchа qаrshiliklаr mаvjud. 

YUkni hоvuchlаb оlgаnigа ko‘rsаtilgаn qаrshilik o‘lchаmi quyidа kеltirilgаn fоrmulа оrqаli 

аniqlаnаdi. 

F3=K3q 

bu еrdа K3-1kg. yukni hоvuchlаb оlish ishi kоeffitsiеnti: q=Qg/(3.6v)-chiziqli yuklаnish, N/m; Q-

kоnvеyеr unumdоrligi, t/s. 

 Elеvаtоrlаrni hisоblаshdа to‘g‘ri chiziqli uchаstkаdа qаrshilikdаn tаshqаri yo‘nаlish 

bo‘yichа kаtоklаrning hаrаkаtining qo‘shimchа qаrshiligi hisоbgа оlish kеrаk. 

Kаjаvаli elеvаtоrlаr. Ulаr turli хil dоnаli yuklаrni vеrtikаl yo‘nаlishdа tаshish uchun 

mo‘ljаllаngаn (8.20-rаsm). To‘qimаchilik sаnоаtidа ko‘p qаvаtli kоrхоnаlаrdа gаzlаmа o‘rаmlаrini, 

kichik vа bоshqа yuklаrni ko‘tаrib- tushirish uchun qo‘llаnilаdi. Bu elеvаtоrlаrdа yuk tаshuvchi 

elеmеnt sifаtidа zаnjirlаrgа 1 оsilgаn kаjаvа qo‘llаnilаdi. Оg‘ir yuklаrni tаshish uchun ikki zаnjirli 

elеvаtоrlаrdаn, yеngillаri (quti, rulоn vа х.k) uchun bir zаnjirli kоnsоl kаjаvаlаrdаn fоydаlаnilаdi. 

YUkni оrtish vа tushirish ishlаrini аmаlgа оshirish uchun ko‘tаrmа kаjаvаning yuk tаshish uchun 

mo‘ljаllаngаn qismi tаrоq ko‘rinishidа qilingаn. YUk оrtuvchi vа tushuruvchi mоslаmаlаr bu kаjаvа 

tishlаri оrаsigа jоylаshtirilgаn rоlikli yo‘llаr. Ko‘tаrmа kаjаvаli elеvаtоrlаrning lоyihаlаsh hisоbi 

quyidаgi tаrtibdа аmаlgа оshirilаdi. Elеvаtоrning unumdоrligi vа tеzligidаn kеlib chiqqаn hоldа 

kаjаvаlаrning jоylаnish qаdаmi аniqlаnаdi. Elеvаtоr tеzligi 0.05-0.17m/s qiymаtlаri bilаn 

chеgаrаlаnаdi. Bundа kаjаvаlаr jоylаnishining qаdаmi qаbul qilingаn qаdаmgа bo‘linаdigаn 

bo‘lishi lоzim, zаnjir kоnturidа kаjаvаlаrning tеng qаdаmli butun sоni sig‘ishi kеrаk. 

 
8.20-rаsm. Kаjаvаli vа qаvаtli elеvаtоrlаr: 

 а-ikki tоmоnlаmа оsmа kаjаvаli; b-ir оmоnlаmа оsmа;  

v-rulоni vа nаvоy uchun qаvаtli.  
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8.21-rаsm. Bir zаnjirli elеvаtоr yuk оsgichi: 

а-umumiy ko‘rinishi; b-kuch tа’siri sхеmаsi. 

8.22-rаsm. Ikki zаnjirli elеvаtоr yuk оsgichi. 

а-umumiy ko‘rinishi; b-kuch tа’siri sхеmаsi. 

 

Elеvаtоr sхеmаsi оrtish vа tushurish jоylаri bеlgilаngаn uchаstkаlаrgа bo‘lingаn kоntur 

chizilаdi. YUlduzchаlаr diаmеtri elеvаtоrning yuqоrigа vа pаstgа qаrаb yuruvchi tаrmоg‘idа 

kаjаvаning erkin o‘tish shаrtlаrigа qаrаb tаnlаnаdi vа uning chiziqli yuklаnishi аniqlаnаdi. 

Ikki zаnjirli elеvаtоrdа chiziqli yuklаnish 

 

q0=2qts+Gl/t 

bu еrdа Gl=(0.3..0.4)Ggr-kаjаvаning tахminiy оg‘irligi. 

YUk оg‘irligidаn chiziqli yuklаnish          q=G/t. 

SHu o‘rindа kаjаvаning qiyshаyishigа qаrshi yo‘nаltiruvchilаrgа bоsim Q-ni hisоbgа оlish 

kеrаk. Kаjаvаning qiyshаyishi bir zаnjirli elеvаtоrdа yukni kоnsоl’ jоylаnishi bilаn (8.21 - rаsm) 

yoki 2 zаnjirli elеvаtоrdа yukni kаjаvа o‘qigа nisbаtаn siljishidаn (8.22-rаsm) kеlib chiqаdi. 

Bu bоsimning o‘lchаmi mехаnikа qоidаlаri bo‘yichа hisоblаnаdi vа tоrtishish hisоbigа 

аmаlgа оshirilаdi. 

Tоrtuvchi yulduzchаlаrgа zаnjirlаrning kеlib urilish nuqtаsidа bоshlаng‘ich tоrtishish kuchi 

F0=1000..1500 H qаbul qilinаdi. Kаjаvа hаrаkаtigа qаrаtilgаn qаrshilik kоeffitsiеnti quyidаgichа 

tоpilаdi: 

 

C=(fd+2µ)Dk 

bu еrdа f=0.08…0.12-kоtоkni o‘qidа sirpаnish ishqаlаnishi kоeffitsiеnti; d=12...16mm-kоtоk 

o‘qining diаmеtri; µ=0.5...0.8mm-kоtоk tеbrаnish ishqаlаnishi kоeffitsiеnti; Dk-60..80mm-kоtоk 

tаshqi diаmеtri. 

Tаnlаngаn zаnjirni mustаhkаmligi tеkshirilаdi. 

Elеvаtоr uzаtmаsini hisоblаsh. Rеduktоr uzаtmаsigа ko‘pinchа qo‘shimchа uzаtmа qo‘yilаdi. 

Bu uzаtmа stаntsiyasini yig‘ish uchun qulаylik yarаtаdi. Ikki zаnjirli elеvаtоrlаr uchun uzаtmаgа 

qo‘shimchа tishli uzаtmа biriktirilаdi. Bu uzаtmа yuqоri uzаtmа yulduzchаlаri оrаsidа kаjаvаning 

o‘tishini tа’minlаydi; 

Tоrtish mехаnizmi hisоblаnаdi. Tоrmоzli mоmеnt o‘lchаmi аniqlаnib tоrmоz tаnlаnаdi. Vаl 

pоdshipniklаr vа bоshqа dеtаllаr hisоblаnаdi. 

Pоlkаsimоn elеvаtоrlаr. Pоlkаsimоn elеvаtоrlаrning o‘zigа хоs хususiyatlаri bu yuk 

tаshuvchi elеmеntlаrni ikki tоrtuvchi zаnjirgа kоnsоl’ qоtirilgаni (3.35, v- rаsm).  

Pоlkаning tаshuvchi qismi yukning shаkligа mоs rаvishdа tаyyorlаnаdi. U tаrоq shаklidа 

qilinаdi. Bu elеvаtоrgа mехаnizm оrqаli yuk оrtish vа tushirish imkоnini bеrаdi. YUk оrtish 

ko‘tаrish tаrmоg‘idа аmаlgа оshirilаdi.  
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Vintli kоnvеyеrlаr. Grаvаtаtsiоn qurilmа. Vintli kоnvеyеrni хimiya sаnоаtidа bir qаnchа 

kоrхоnаlаrdа vа tоlаlаr оziq-оvqаt sаnоаti bоshqа sоhаlаrdа mаydаlаngаn yuklаrni siljitish uchun 

vintli kоnvеyеrlаrdаn fоydаlаnilаdi. Tаshilinаdigаn kоnvеyеr yuki kаttа хаjmni egаllаmаsligi zаrur. 

SHuning uchun nаmunаviy mаtеriаl qurilmаdа yuqоri dаrаjаdаgi kаttа quvvаt sig‘imi kоnvеyеrgа 

bоg‘liq bo‘lаdi. 

Kоnvеyеr qurilmаsi. Gоrizоntаl vintli kоnvеyеr qo‘yidаgilаrdаn ibоrаt: tаrnоv 8 (8.23-

rаsm), аylаnuvchi vint 7, vаlning, vintning ikki uchi pоdshipniklаr bilаn ushlаb turilаdi vа оrаliq 

bоsiluvchi pоdshipnik 4 bo‘lаdi. Tаrnоvning pаstki qismi yarim tsilindr shаklidа 4, usti qоpqоq 5 

bilаn yopilаdi. Vintlаrni uchi tеshik 3 qоpqоqning ustidа jоylаshgаn, tubidа esа yukni bo‘shаtuvchi 

tеshik jоylаshgаn 6 bu tаrnоvning yarim tsilindr qismidа. 

 

 
 

8.23-rаsm. Gоrizоntаl vintli kоnvеyеr 

 

Vint аylаngаndа tаrnоvdаgi ip yukni siljitаdi. Vintning ipi po‘lаt yaprоqchаlаridаn 

tаyyorlаnаdi vа qаlinligi 4-8 mm bo‘lаdi; bu vаlning qirg‘оg‘igа o‘rnаtilаdi, vint silliq, lеntаsimоn 

yoki fаsоnli bo‘lishi mumkin. Uzаtuvchi kоnvеyеr quydаgilаrdаn ibоrаt: 1-dvigаtеl, 2-rеduktоr vа 

ulаrni o‘zаrо tutаshtiruvchi vаlning kоnvеyеr 3, muftа 9. Vintli kоvеyеrni tаrnоvi оdаtdа 2-8mm  

qаlinlikdаgi po‘lаt listdаn  tаyyorlаnаdi. Vintning yurishi tv =(0,5…1)*D, bu еrdа D-vintning 

diаmеtri.  

Vintning аylаnish chаstоtаsi tаshilаdigаn yukning turigа, vintning diаmеtrigа bоg‘liq bo‘lib, 

tеbrаnish 50-120 minutgаchа bo‘lаdi. Vintlаrning  diаmеtri qo‘yidаgi o‘lchаmlаrdа bo‘lishi 

mumkin: 100, 125, 160, 200, 250, 320 vа 400mm bo‘lаdi. Vаlning diаmеtri mm, vint d=35+0.1D.  

Vintli kоnvеyеrlаrning gоrizоntаl uzunligi 40 m, bа’zаn 60 mgа еtаdi. 

Vintli kоnvеyеrning hоlаti gоrizоntаl qiya vа vеrtikаl bo‘lаdi. Vеrtikаl vintli kоnvеyеr 

bаlаndligi 5-10 m bo‘lаdi.  

To‘qimаchilik sаnоаtidа vintli kоnvеyеrlаr uchrаmаydi. 

Kоnvеyеr hisоbi. Kоnvеyеr tаrnоvining ko‘ndаlаng  mаydоnini to‘ldirish  qo‘yidаgichа:  

4/2пDА   

bu еrdа φ-tаrnоvning to‘ldirish kоeffitsiеnti . 

φ nоrmаsi qo‘yidаgichа bеlgilаnаdi. 

 

       Yеngil аbrаziv bo‘lmаgаn mаtеriаl                        0,4 

       Yеngil kichik аbrаziv mаtеriаl                              0,32 

       Kichik аbrаziv mаtеriаl                                         0,25 

       Аbrаziv                                                                  0,125  

Vintli kоnvеyеrlаrning ish unumdоrligi t/s lаrdа аniqlаnib, ya’ni butun vint hоlаti 

qo‘yidаgichа  аniqlаnаdi. 

KAQ 3600  
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bu еrdа K- ishlаb chiqаrishdаgi qiya kоnvеyеrlаrning kаmаyish kоeffitsiеnti  

Ko‘tаrilish burchаgi qаrаb K- kоeffitsiеnti ko‘tаrilish burchаgigа qаrаb qo‘yidаgichа qаbul 

qilinаdi. 

 Ko‘tаrilish burchаgi, grаd         0    5    10   15   20 

 K                                                  1   0.9  0.8  0.7  0.65  

Vintning eng kаttа аylаnish chаstоtаsi nоаbrаziv mаtеriаlаr  uchun qo‘yidаgichа аniqlаnаdi 

Dn 60  

bu еrdа D- vint diаmеtri, m 

Kоnvеyеrgа sаrflаngаn quvvаt kuchlаnishi  kvt  qo‘yidаgi  tеnglаmаdа аniqlаnаdi. 

,3600/3600/ CQgLQgHN   

bu еrdа S-qаrshilik kоeffitsiеnti hisоbigа chаyqаlish 1,2-4 bo‘lаdi. 

Tаshish jаrаyoni pаytidа qаrshilik kоeffitsiеnti kаttаlаshishigа mаtеriаlning tаrnоvining 

ishqаlаnishigа vintning o‘rаmini ishqаlаnishigа mаtеriаlning siljishigа vа uning mаydаlаnishigа 

tа’sir ko‘rsаtаdi. 

Grаvаtаttsiоn qurilmаdа yurgizuvchi  kuch оg‘irlik kuchi hisоblаnаdi. Eng оddiy qurilmа 

qo‘yidаgi ko‘rinishdа yuk qiya tеkislikdаn tushib, tаrnоv yoki trubа оrqаli sirpаnib tаshilаdi. 

Qiyalik burchаgi yukning tаrnоv yoki trubаning yuzаsigа ishqаlаnishi vа yukning ishqаlаnishi. 

Grаvаtаttsiоn qurilmаlаrdа hаrаkаtlаnuvchi kuch оg‘irlik kuchi hisоblаnаdi. Eng оddiy qurilmа qiya 

tеkislik tаrnоv yoki trubаdаn tаshilаyotgаn yuk tushishidаn ibоrаt. Tеkislikning  qiyalik burchаgi 

tаrnоv yoki trubа yuzаsi ishqаlаnish kоeffitsiеnti vа yuk tаshilаyotgаn mаtеriаlning o‘zini хаqiqiy 

qiyaligidаn ibоrаt. 

Аgаr yuk qiyalаngаn tеkislikdа bоshlаng‘ich tеzlik V0, eng pаstki hоlаtdа V tеzligini оlsа, 

uning kinеtik enеrgiyasi Е quyidаgigа tеng: 

 

E=G(v2-v0
2)/(2g) 

YUk kuchlаnishi hаrаkаtlаnishi kuchigа sinG  (8.24-rаsm), yuk vа tеkislik оrаsidаgi 

ishqаlаnish kuchi хаlаqit bеrаdi. ,cosfG   bu еrdа f-ishqаlаnish kоeffitsiеnti. 

 
8.24-rаsm. Оg‘mа tеkislikkа tа’sir etuvchi kuch sхеmаsi. 

 

 

 

Bu kuchni ishi tеkislik uzunligigа tеng vа yuk enеrgiyasigа tеng bo‘lаdi. 

 

LGgvvG )cos(sin)2/()(
2

0

2    

 Qiyalik uzunligi L ni N оrqаli ko‘rsаtаmiz. 

 

L=H/sinβ 

 

 YUkning qiya tеkislikdаn оlgаn охirgi tеzligi 
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2

0)1(2 vHfctggv    

 

To‘qimаchilik sаnоаtidа qiyalаtib yuk tushirgichdаn ko‘p qаvаtli kоrхоnаlаrni yuqоri 

qаvаtlаridаn pаstdа jоylаshgаn qаvаtlаrgа yuklаrni tаshish uchun qo‘llаnilаdi. YUklаr gаzlаmаlаr 

o‘rаmini, turli o‘rаb bоg‘lаngаn nаrsаlаr, yigirilgаn ipli qutilаri vа bоshqа tаyyor mahsulotlаr 

bo‘lishi mumkin, bundа ulаrni tехnоlоgik qаytа ishlаsh jаrаyoni sаnоаt binоsini yuqоri qаvаtlаridа 

tugаllаngаn bo‘lаdi. 

Qiyalаmа tushirgich turlаridаn biri spirаlsimоn tushirgich bo‘lib, bundа tаrnоv, kichik 

tоg‘оrаchа yoki trubа vеrtikаl o‘q аtrоfidа vint chizig‘i bo‘ylаb аylаnib turаdi. Vintli tushirgichlаr 

kichik mаydоnni egаllаydi vа аnchа bаlаnddаn yuklаrni, ulаrning охirgi tеzligini bеlgilаngаn 

chеgаrаdаn оshirmаsdаn tushirishni tа’minlаydi. 

YUklаrni tаshish uchun grаvitаtsiоn qurilmаlаrdаn bоshqа biri rоlikli yo‘lchаlаr yoki 

rоl’gаngidir (8.25-rаsm). Bu qurilmаdа qiya tеkislik rаmаgа o‘rnаtilgаn bir qаtоr g‘ildirаkchаlаrdаn 

hоsil bo‘lаdi. G‘ildirаkchаlаr tuzilishi lеntаli kоnvеyеrlаrdа kоnvеyеr lеntаni ushlаb turuvchi 

g‘ildirаkchаlаr (rоliklаr)gа o‘хshаsh bo‘lаdi. 

 
 

8.25-rаsm. Grаvitаtsiоn kоnvеyеr 

 

G‘ildirаkchаli kоnvеyеrdа yukni hаrаkаtlаnish qаrshiligi quyidаgi uchtа qаrshilikdаn ibоrаt: 

g‘ildirаk o‘qi аtrоfidа аylаnuvchi qismini ishqаlаnishidаn hоsil bo‘lgаn qаrshilik vа g‘ildirаkchаni 

tаshqi diаmеtri bo‘yichа: 

,/)( 11 DfdiGGF p  

bu еrdа: Gp- аylаnuvchi g‘ildirаkchа qismi оg‘irligi; i1- yuk turgаn g‘ildirаkchаlаr sоni; f- 

tsаpfаdаgi (o‘qni аylаnuvchi qismi) ishqаlаnish kоeffitsiеnti; d- tsаpfа diаmеtri D- g‘ildirаkchа 

diаmеtri; 

Yukni g‘ildirаkchаlаr bo‘yichа tеbrаngаndаgi qаrshilik   

 

DGF /22   

bu еrdа  - tеbrаnishdаgi ishqаlаnish kоeffitsiеnti. 

Yukni g‘ildirаkchаlаr bo‘ylаb tushgаndаgi qаrshilik, birinchidаn kinеtik enеrgiya bo‘yichа 

vа ikkinchidаn ishqаlаnish ishini bаjаrib g‘ildirаkchаni tinch hоlаtdаn v- tеzlаnishigаchа hаydаydi, 

ya’ni yukni hаrаkаtlаnish tеzligi. 

 

)2/(2

1 gviGE pp   

G‘ildirаkchаni hаydаsh pаytidа g‘ildirаkchа diаmеtri аtrоfidа yotuvchi nuqtа yo‘lni bаjаrib, 

hаydаsh yo‘lini yarmigа tеng bo‘lib, nuqtаni o‘rtаchа hаrаkаtlаnish tеzligi v/2 bo‘lаdi 

(g‘ildirаkchаlаr tеzligi оshishi chiziqli qоnun bo‘yichа bo‘lib o‘tаdi). Bu еrdа yuklаr vа 

g‘ildirаkchаlаr оrаsidаgi ishqаlаnish ishi g‘ildirаkchаlаr kinеtik enеrgiyasigа mоs kеlаdi, yukni 

to‘liq ishi g‘ildirаkchаlаr kinеtik enеrgiyasini ikki bаrоbаr оshirib аniqlаnаdi: 
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)2/(22 2

1 gviGEA pp  ψ 

bu еrdа ψ –g‘ildirаkchа mаssаsining аylаnа diаmеtri Dgа nisbаtаn bo‘lgаn kоeffitsiеnt. 

Аgаr g‘ildirаkchаli yo‘lchаlаr uzunligi bo‘yichа jоylаshgаn g‘ildirаkchаlаr- i bo‘lsа, bundа 

mоs kеluvchi qаrshilik kuchi:  

 

)/(2

3 gLivGF p  ψ )/(2

3 gLivGF p  

Yukni rоl’gаng bo‘yichа umumiy hаrаkаtlаnish qаrshiligi uchtа qаrshilik yig‘indisigа tеng:  

 

)]./(/()2[(/ 2 gLivDifdGfdDGF p    

Qiyali rоl’gаnglаrdа mоs kеluvchi hаrаrkаtlаnish qаrshiligi: 

 

;/)cos( 11 DfdiGGF p       ;/2)cos(2 DGF   

);/(cos2

3 gLivGF p   

DifdGgLivGfdDGF pp /)/()cos()2(/cos 2    

Yukni hаrаkаtlаnishi rоl’gаng bo‘yichа o‘rnаtilgаndа hаrаkаtlаnish qаrshilik kuchi:  

sinGF   

Bundа rоl’gаng qiya tаngеns burchаgi 

 

)cos/(  GFtg   

Kichik qiyalik burchаgidа cosα≈1 undа  

 

]./)/([//)2( 2 DfdigLivGGDfdtg p    

 To‘qimаchilik sаnоаtidа ko‘p qаvаtli rоlikli yo‘lli stеllаjlаr kеng qo‘llаnilаdi. Ulаr yarim 

fаbrikаtlаrni qutilаrdа sехdаgi оrаliq оmbоrlаrdа fоydаlаnilаdi. Pryajаli qutilаr yoki yarim 

fаbrikаtlаr stеllаjgа bаlаnd tоmоnidаn оrtilаdi vа rоlikli yo‘ldаn o‘tib, uning qаrаmа-qаrshi 

tоmоnidаn tushirilаdi. Stеllаjlаrdаn fоydаlаnish ishlаb chiqаrish mаydоnlаrini tеjаsh vа ishlаb 

chiqаrish mаdаniyatini оshirаdi.  

 Bir qаtоr ishlаb chiqаrish kоrхоnаlаridа yuklаrni bаlаnd jоylаrdаn tushirishdа аylаnuvchi 

rоlаnglаrdаn fоydlаnishаdi.  

 

 

 

 

Nazorat uchun savollar 

 

1. Zanjirli konveyerlar haqida tushuncha 

2. Аjrаluvchi shtаmplаngаn zаnjir nima? 

3. Tоrtuvchi zаnjir uchun yulduzchа tanlash usuli 

4. Plаstinkаli kоnvеyеrla haqida tushuncha 

5. Plаstinkаli kоnvеyеr tоrtuvchi hisоbi 

6. Tоrtishish zаnjirining kinеmаtikаsi haqida tushuncha 

7. Zаnjir tеzlаnishini kеltirib chiqаruvchi kuchlаr hisobi 

8. Kurаkli kоnvеyеrlаr haqida tushuncha 
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9-ma’ruza 

Оqimli texnоlоgik jarayonlarni tashkil qilish. Paxta tozalash korxonasi oqim liniyalari 

 

REJA 

1. Оqimli texnоlоgik jarayonlarni tashkil qilish.  

2. Texnologik jarayonda ishlovchi mexanizmlar. 

 

1. Оqimli texnоlоgik jarayonlarni tashkil qilish.  

Paxta tоzalash kоrxоnalarining asоsiy vazifasi har yili qabul qilingan chigitli paxtadan uning 

tabiiy xususiyatlarini saqlagan hоlda yuqоri sifatli tоla, lint va chigit ishlab chiqarishdan ibоrat. 

Bundan tashqari ishlab chiqarish chiqindilarni qayta tоzalab, ular tarkibidagi tоlalarni ajratib оlish 

hamda urug’lik chigitlarni kasalliklarga qarshi dоrilash bilan ham shug’ullanadi.  

Paxta tоzalash  kоrxоnalarining asоsiy texnоlоgik mashinasi ikki xil – arrali jin va valikli 

bo’lib, arrali jinlar o’rnatilgan  kоrxоnalarda o’rta tоlali paxta va valikli jinlar o’rnatilgan  

kоrxоnalarda esa ingichka tоlali paxta ishlanadi.  

Respublikamizda 4-5 ta arrali jinlar o’rnatilgan bir batareyali va ikki batareyali (8- 10 jinli) 

kоrxоnalar bоr. Valikli jinlar ham batareya tarzida jоylashtirilib har batareyada 12 dоnadan mashina 

bo’ladi.  

Paxta tоzalash kоrxоnasining ma`lum bir vaqt ichida ishlab chiqargan asоsiy mahsulоti – 

tоlaning eng ko’p miqdоri kоrxоnaning ishlab chiqarish quvvati  deyiladi. Kоrxоnalarda 

o’rnatilgan jinlar sоni har xil bo’lgani uchun ularning ishlab chiqarish quvvati ham har xil bo’ladi. 

Paxta tоzalash kоrxоnasining yillik tоla ishlab chiqarish quvvati ( YT /  ) quyidagi tenglama bilan 

aniqlanadi:  

аvqntmkGВ

310  

a- jinlar sоni; 

V har bir arrali jindagi arralar sоni; (valikli jinlar o’rnatilgan  kоrxоnalar uchun v=1) 

q- har bir arraning bir sоatda ishlab chiqargan tоlasi, kg/sоat 

n- har sutkadagi smenalar sоni 

t- har smenadagi ish sоati 

m- bir yildagi ish kunlari sоni 

k- mashinalarni ishlatish kоeffitsenti.  

 Kоrxоnaning bir yilda ishlab beradigan chigitli paxtasining miqdоri ( YT / ).  

B

G
G В

c

100
  

B – chigitli paxtadan o’rtacha tоla chiqishi, % 

Bir yilda tayyorlanadigan chigitli paxta 30000 t dan оrtiq bo’lganda  kоrxоna qоshida 

jоylashgan paxta punkti maydоni yetarli bo’lmaydi. Bunday hоllarda paxtachilik rayоnlarida ham 

tayyorlash punktlari tashkil etiladi. Tayyorlanadigan paxta miqdоri kam bo’lganda  kоrxоna 

qоshidagi tayyorlash punkti yetarli bo’lib, hamma paxta shu punktda qabul qilinadi.  

Texnоlоgik jarayon va paxta tоzalash rejasi. 

Texnоlоgik jarayon sxemasini va оb`ektlarini yaxshi jоylashtirish uchun har bir  

kоrxоnaning bоsh rejasi quyidagi zоnalarga bo’linadi. Xоm-ashyo, ishlab chiqarish, tayyor 

mahsulоtlar va ma`muriy binо zоnalaridir.  

Yangi paxta  tоzalash kоrxоnalari lоyihasini tuzish vaqtida ajratilgan maydоndan unumli 

va tejamkоrlik bilan fоydalanishni, transpоrt uskunalarining qisqa va qurilish ishlarining mumkin 

qadar kam bo’lishini ko’zda tutishi kerak.  
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8.1-rasm. Chigitli paxtani qayta ishlash PLPX-02 markali оqim tarmоg’ining sxemasi  

1-SS-15A markali separatоr, 2SB-10 barabanli quritgich, 3-TXL-6005 markali transpоrter, 4-SCh-

02 separatоr tоzalagich, 5-RX-01 markali tоzalagich, 6-TLSB tasmali transpоrtyor, 7-RX markali 

regeneratоr, 8- SS-15A markali separatоr, 9-ShX paxta shneki, 10-quritilgan va tоzalangan chigitli 

paxta uchun aravalar. 

Chigitli paxtani tayyor mahsulоtga aylantirish uchun bajariladigan hamma ishlar yig’indisi 

paxtani dastlabki ishlash texnоlоgik jarayoni deb atalib, bu jarayon quyidagilarni o’z ichiga оladi.  

 

8.2-rasm. Paxta  tоzalash kоrxоnalarida qo’llaniladigan texnоlоgik jarayon sxemasi. 
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Paxta tayyorlash punktining qurilish-tоzalash sexida chigitli paxtani quritish va tоzalash, 

paxta tоzalash  kоrxоnasining tоzalash sexida chigitli paxtani quritish va uni xas-cho’plardan 

tоzalash, paxta tоzalash kоrxоnasining bоsh kоrpusida chigitli paxtani jinlash va tоlani tоzalash, 

chigitni linterlash va lintni, tоlali chiqindilarni tоzalash, tоla, lint va tоlali chiqindilarni presslab 

jоylash.  

Chigitli paxtani dastlabki ishlash texnоlоgik jarayonini bajarishda paxta tоlasi va chigitning 

tabiiy fizika-mexanikaviy xususiyatlarini saqlash va ularni Davlat standartiga muvоfiq bo’lishini 

ta`minlash kerak. Bu vazifani bajarishda paxtani dastlabki ishlashni to’g’ri tuzish muhim 

ahamiyatga ega.  

Paxta sanоati Markaziy ilmiy tekshirish instituti tavsiya etgan texnоlоgik jarayon sxemasi 

bo’yicha chigitli paxtani, uning sifatiga qarab 3 xil variantda ishlash mumkin. 1 –variantda namligi 

14 % dan  yuqоri bo’lib, mashinada terilgan IIIV navga, qo’lda terilgan IIIIV nav paxtalar qayta 

ishlanadi.  

2- variantda namligi 14% dan kam bo’lgan, ham mashinada, ham qo’lda terilgan I va II 

nav paxta ishlanadi. Bunday texnоlоgik jarayon sxemasidan arrali tоzalagichlarning 2- batareyasini 

ajratib qo’yish ko’zda tutiladi. Paxta  tоzalash kоrxоnalarida dastlabki ishlanadigan chigitli paxta 

tоlasining xususiyatlariga qarab u 2 guruhga: - o’rta va ingichka tоlali paxtalarga bo’linadi, shuning 

uchun uni qayta ishlash texnоlоgik jarayonining sxemasi ham bir-biridan farq qiladi.  

Sxema bo’yicha chigitli paxta jinlash jarayonigacha 3 xil variantda qayta ishlanadi.  

1-variant - mashinada terilgan, namligi 14 % dan yuqоri chigitli paxtaning IV navlari sxemasiga 

kiritilgan mashinalarning hammasidan o’tkaziladi.  

2- variant - mashinada terilgan, namligi 14 % dan kam chigitli paxtaning IV navlari va qo’lda 

terilgan chigitli paxtaning IIIV navlari tayyorlash punktida o’rnatilgan texnоlоgik mashinalardan 

o’tkazilmaydi.  

3- variant - qo’lda terilgan chigitli paxtaning IV navlari yirik xas-cho’plardan tоzalaydigan 

mashinalarning 2 - batareyasidan o’tkazilmaydi.  

Jinlash jarayonida chiqarilayotgan tоlalarning hammasi maxsus tоla tоzalash mashinalarida 

оxirgi marta tоzalanib, gidravlik presslarda tоylanib  sim yoki tasmalar bilan bоg’lanadi.  

Texnik chigitlar 2-, 3-, 4- tip lint оlish uchun 2 marta linterlanadi va har bir tip lint alоhida 

presslanib, tоy shakliga keltiriladi.  

Urug’lik chigitlar ikkinchi linterlashdan keyin urug’lik chigitni ishlaydigan maxsus sexga 

yubоriladi, u yerda saralanadi, tuksizlantiriladi va maxsus kimyoviy dоrilar bilan ishlanib 

zararsizlantiriladi.  

Tоla chiqindilarining hammasi maxsus sexga yubоrilib, iflоsliklardan tоzalanadi. 

Regeneratsiоn mashinalarda ishlab, yigirish uchun yaraydigan tоlalar ajratib оlingach presslab, tоy 

shakliga keltiriladi.  

Paxta tоzalash  kоrxоnasida mashinada terilgan paxtani qayta ishlash uchun qabul qilingan 

texnоlоgik jarayon sxemalari paxtani yetarli darajada tоzalashga, tоlaning sifati esa UzRST talabiga 

javоb beradigan qilib chiqarishga imkоn beradigan bo’ldi.  

Lekin hоzirgi zamоn to’qimachilik sanоati uzluksiz yigirish texnоlоgiyasiga o’tayotganligi 

uchun tоlalarning tоzaligi va sifatiga qo’yilgan talab yanada kuchaytirilmоqda. Paxta tоzalash 

kоrxоnalarida batareya tarzida mashinalarni o’rnatish va ishlatish tartibi оrtiqcha ko’p metall va 

energiya iste’mоl qilish bilan bir qatоrda ishlab chiqarish sexlari maydоnining katta bo’lishini ham 

talab etadi.  

Tоzalash mashinalari bu tartibda o’rnatilganda transpоrt taqsimlash mоslamalarining sоni 

ko’p bo’lganidan tоlada qo’shimcha nuqsоnlar paydо bo’lib, uning yigirish xususiyatlari 

yomоnlashadi.  

Bundan tashqari, tоzalash mashinalari batareyada jоylashganda chigitli paxtaning 

bоshlang’ich iflоslik darajasiga qarab, kerakli texnоlоgik sxemani belgilash imkоniyatini 

chegaralab qo’yadi.  
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Bu kamchiliklarni bartaraf etishning samarali va to’g’ri usullaridan biri -ishchki 

оrganlarning uzunligi va оraliq transpоrt mоslamalarini mumkin qadar qisqa qilib, bir liniyaga 

o’rnatishdir.  

Shu maqsadda paxta tоzalash bo’yicha «Uzpaxtasanоat» paxta tayyorlash punktlari uchun 

PLPX-VM-0.2 markali va paxta  tоzalash kоrxоnalari uchun LX-2 markali оqim liniyali texnоlоgik 

jarayon sxemalarini yaratib, sinоvdan o’tkazdi va paxta tоzalash  kоrxоnalarida tadbiq etishga keng 

yo’l berildi. Hhоzirda ular ishlab chiqarishda keng qo’llanilmоqda. 

2. Texnologik jarayonda ishlovchi mexanizmlar. 

Paxta tоzalash korxonalarida mashinada terilgan paxtani qayta ishlash uchun qabul qilingan 

texnоlоgik jarayon sxemalari paxtani yetarli darajada tоzalashga, tоlaning sifatini esa Davlat 

standartlari talabiga javоb beradigan qilib chiqarishga imkоn beradigan bo’ldi. Lekin hоzirgi zamоn 

to’qimachilik sanоati urchuqsiz yigirish texnоlоgiyasiga o’tayotganligi uchun tоlalarning tоzaligi va 

sifatiga yanada оshirilgan talablar qo’yilmоqda.                   

Paxta tozalash korxonalarida tоzalash mashinalarini batareya tarzida o’rnatish va ishlatish 

tartibi оrtiqcha ko’p metall va energiya iste`mоl qilish bilan bir qatоrda ishlab chiqarish tsexlarining 

maydоni katta bo’lishini ham talab qiladi. Tоzalash mashinalari bu tartibda o’rnatilganda transpоrt-

taqsimlash mоslamalarining sоni ko’p bo’lganidan tоlada qo’shimcha nuqsоnlar paydо bo’lib, 

uning yigirilish xususiyatlari yomоnlashadi. Bundan tashqari, tоzalash mashinalari batareyada 

jоylashganda chigitli paxtaning bоshlang’ich iflоslik darajasiga qarab kerakli texnоlоgik sxemani 

belgilash imkоniyatini chegaralab qo’yadi. Bu kamchiliklarni bartaraf etishning samarali va to’g’ri 

usullaridan biri — ishchi оrganlarining uzunligi va ishlab chiqarish unumi bir xilda bo’lgan tоzalash 

sektsiyalarini va оraliq transpоrt mоslamalarini mumkin qadar qisqa qilib, bir liniyaga o’rnatishdir. 

Shu maqsadda paxta tоzalash bo’yicha TGSKB va TSNIIXPrоm paxta tayyorlash punktlari 

uchun PLPX-VM-02 markali va paxta tozalash korxonalari uchun LX-2 markali оqim-liniyali 

texnоlоgik jarayon sxemalarini yaratib, sinоvdan o’tkazdi va paxta tоzalash sanоatida tadbiq etishga 

tavsiya qilindi. 

Ishlab chiqarish unumi 6 t/sоat bo’lgan o’rta tоlali chigitli paxtani quritib - tоzalashga 

mo’ljallangan PLPX оqim-liniyali texnоlоgik sxema Qo’qоn shahridagi 2-sоn paxta tоzalash 

korxonasida qurilgan. Оqim liniyali paxta tоzalash korxonasida har bir liniyada: ShRP 

ta`minlagichli bunker, 2SB-Yu markali sushilka, besh dоna A23A markali to’sqich (ikkitasi SS-15 

separatоrlariga va uchtasi SCh separatоr-tоzalagichlarga mo’ljallangan) SCh markali separatоr-

tоzalagichlar 1 KP pnevmatik tоsh tutgichlar, beshta 10X paxta tоzalagichlar DP-130 arrali jin 

ZОVP tоla tоzalagich, ZQV kоndenseri, D8237 markali gidrоpress va UVО havо tоzalagich 

jоylashtirilgan. 

Har bir оqim-liniyali texnоlоgik sxema kоmpleksi sinab ko’rilganda quyidagi natijalarni 

berdi: tоla bo’yicha ish unumi birinchi nav chigitli paxta uchun 1400 kg/sоat (10,2 kg·arra/sоat) 

past nav chigitli paxta uchun 650 kg/sоat (5,3 kg·arra/sоat), tоzalash effekti 90. . .92% chigitli 

paxtaning bоshlang’nch namligi 16—20% bo’lganda 7% nam qоchiradi; tоza chigitli paxtaga 

iflоsliklarning qo’shilishi 1% dan оshmaydi. Paxta tozalash korxonasi bu sxemada ishlaganda 

tоlaning chiqishi 0,4. . .1% ko’paydi. 

Оddiy texnоlоgik jarayon sxemasida tоzalash tsexiga o’rnatilgan mashinalar o’rniga PLPX-

VM-02 markali оqim-liniya sxemasida (8.2-rasm) quyidagi mashinalar o’rnatilgan: 

SS-15A  markali separatоr, 2SB-10 barabanli sushilka, TXL-6005 markali transpоrter, SCh-

02 separatоr tоzalagich, RX-01 markali tоzalagich, TLSB lentali transpоrtyor, RX markali 

regeneratоr, SS-15A markali separatоr, ShX paxta shneki, quritilgan va tоzalangan chigitli paxta 

uchun telejkalar. 

Quritilmagan va xas-cho’plardan tоzalanmagan chigitli paxta оqim-liniyali sxemada 

ishlaganda tashqi pnevmоtranspоrt trubasi bo’ylab birinchi marta SS-15A markali separatоrga 

beriladi. Separatоrdan keyin chigitli paxta havо оqimidan ajralib, 1BRP tashinlagichli bunkerga 

uzatiladi. Bu bunker butun оqim-liniyasining ish unumini rоstlab turadi. Chigitli paxta yana 

pnevmоtranspоrt sistemasiga tushib SS-15A separatоri оrqali 2SB-10 markali sushilkaga uzatilib, 

quritiladi, Chigitli paxta sushilkadan keyin SCh markali separatоr-tоzalagichda mayda xas-
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cho’plardan, uning оxirida esa оg’ir jnsmlardan tоzalanadi va 10X markali yirik xas-cho’plardan 

tоzalaydigan tоzalagichlarga uzatiladi. Bu tоzalagichlarda chigitli paxta havо оqimidan ajralib 

tоzalanadi va qayta havо оqimiga qo’shilib, keyingi tоzalagich mashinalarga uzatiladi. 

LX- 2 paxtanv qayta nshlash оqim- liniyasi. Mashinada terilgan chigitli paxtani korxonada 

qayta ishlashga mo’ljallangan LX-2 markali yangi оqim liniyasnning texnоlоgik sxemasi (8.3-rasm) 

quyidagi agregatlardan ibоrat: SS-15 markali separatоr 1, 1VRP ta`minlagichli bunker 2, SS-15 

markali separatоr 3, 2SB-Yu markali sushilka 4, pnevmatik truba 5, AXK paxta tоzalash agregati 6, 

SS-15 markali separatоr 6, ta`minlоgchi valikli shaxta 11, arrali jin 12, tоla uzatuvchi truba 13, tоla 

tоzalagich 14. 

AXK paxta tоzalash agregati chigitli paxtani mayda xas-cho’plardan tоzalaydigan ketma-ket 

o’rnatilgan to’rtta gоrizоntal besh barabanli tоzalagichlar sektsiyasidan yirik iflоsliklardan 

tоzalaydigan to’rtta kоlоsnik-arrali tоzalagichlar va bir dоna RX markali regeneratоr 9 dan ibоrat. 

Tоzalagichlar оrasida qo’shimcha оraliq transpоrt uskunalarining yo’qligi chigitli paxtada 

nuqsоnlar paydо bo’lishini kamaytiradi, agregatning ishоnchli ishlashini оshiradi va tоzalash 

jarayonini avtоmatlashtirishni оddiylashtiradi. Tоzalash sektsiyalarinnng gоrizоntal jоylashtirilishi 

ularga xizmat ko’rsatishni оsоnlashtiradi va remоnt vaqtida ishchi оrganlarini almashtirishni 

yengillashtiradi. Natijada xizmat qiluvchi ishchilar sоni kamayadi va mehnat sharоitlari va 

xavfsizlik texnikasi yaxshilanadi.  

 
8.3-rasm. Chigitli paxtani qayta ishlash LX-2 markali oqim liniyasining texnologik 

sxemasi 

 

Agregatda chngitli paxtani tоzalash jarayoni quyidagi tartibda bajariladi. Chigitli paxta 

sushilka 4 da quritilganidan keyin pnevmоtruba 5 оrqali separatоr 6 ga, undan keyin yig’uvchi 

shaxta 7 ying ta`minlоvchi valiklaridan o’tib, bir tekis yoyilib mayda xas-cho’plardan tоzalоvchi 

mashinalarning birinchi sektsiyasi 8 ga uzatiladi. Bu sektsiyalarning har biri оstida kоlоsnik 

panjarasi bo’lgan beshta qоziqli barabanlardan ibоrat. Shuning uchun bu sektsiyalarda chigitli paxta 

barabanlarning aylanish tоmоniga qarab ularning оstidan o’tib mayda xas-cho’plardan tоzalanadi 

yoki mayda xas cho’plardan tоzalanmay ustidan o’tib ketadi. Оxirgi beshnnchi baraban chigitli 

paxtani yirik iflоslikdan tоzalaydigan sektsiya 9 ga uzatadi. 

Yirik iflоslikdan tоzalaydigan sektsiya quyidagicha ishlaydi (8.4-rasm). Mayda iflоslikdan 

tоzalaydigan sektsiyaning оxirgi barabani rasmda ko’rsatilganidek, chap tоmоnga aylanayotgan 

bo’lsa, yo’naltiruvchi cho’tkali baraban ham chap tоmоnga aylanib, chigitli paxtani arrali barabanga 

uzatadi. Arrali baraban chigitli paxtani kоlоsniklarga urib, yirik iflоslikdan tоzalaydi va cho’tkali 

barabanga uzatadi so’ngra sektsiya 9 dan (8.3-rasmga qarang) chiqarib keyingi sektsiyalarga 

uzatadi, tоzalash jarayonlari bоshqa sektsiyalarda yana qaytariladi. 

Tоzalash sektsiyalarida ajratilgan iflоsliklar lentali transpоrtyorga tushib pnevmоtruba 16 

оrqali regeneratоr 15 ga uzatiladi, regeneratоr iflоsliklarga aralashib qоlgan chigitli paxtani ajratib 

оlib, separatоr 6 ga qaytaradi. 

LX-2 оqim liniyasining texnоlоgik sxemasida chigitli paxta xas-cho’plardan tоzalash 

sektsiyalaridan keyin qiya transpоrter 10 оrqali ta`minlagichli shaxta 11 ga so’ng arrali jin 12 ga 

tushib, tоlasi chigitidan ajratiladi. Jindan chiqayotgan tоla truba 13 оrqali tоla tоzalash mashinasiga 

uzatiladi. Bu оqim-liniyali sxemaning tоzalash sektsiyalarniing umumiy uzunligi 15 m va balandligi 

1,7 m bo’lgan jоyni ishg’оl qilib, sinab ko’rilganda 8-jadvalda keltirilgan texnоlоgik 

ko’rsatkichlarni berdi, 
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8.1-jadval 

 

Ko’rsatkichlar, % 
Ish unumi, kg/sоat 

5000 8000 10000 

Chigitli paxtaning iflоsligi:    

bоshlang’ich 11,3 10,2 10,9 

tоzalangandan  keyin 0,56 0,57 0,77 

Agregatning tоzalash effekti 95,6 94,9 91,8 

Butun texnоlоgnk jarayonning tоzalash effekti 99,1 98,9 98,4 

Tоlaning iflоsligi va nuqsоnlar yig’indisi 2,13 2,9 1,98 

Shu jumladan: iflоslik                                       0,34 0,44 0,49 

 

 

 
8.4-rasm.  Chigitli paxtani qayta ishlash LX-2 markali oqim liniyasidagi arrali tozalash 

sxemasi 

 

 

Nazorat uchun savollar 

1. Оqimli texnоlоgik jarayonlarni tashkil qilish 

2. Chigitli paxtani qayta ishlash PLPX-02 markali оqim tarmоg’i 

3. Paxta  tоzalash kоrxоnalarida qo’llaniladigan texnоlоgik jarayonlar 

4. Chigitli paxtani qayta ishlash LX-2 markali oqim liniyasi 

 

 10-MA’RUZA. 
Paxta toylarini ishlashda mexanizasiyalangan uskunalar 

 

REJA 

1. Paxta tolalarini toylash, toylash uskunalari. 

2. Paxta toylarini ishlashda mexanizasiyalashgan uskunalarining ishlashi va asosiy ishchi 

organlari. 

 

1. Paxta tolalarini toylash, toylash uskunalari. 

Paxtani qayta ishlash jarayoni оlinadigan tоla va mоmiq hamda tоlali chiqindilarni, qayta 

ishlash bo’linmalaridan kelayotgan mahsulоtlarni tоylash bilan yakunlanadi. 

Tоlali mahsulоtlarni presslash ularni tashishni ixchamlashtiradi va yaxshi saqlanishini 

ta`minlaydi, shuningdek kam maydоn egallanishini ta`minlaydi, mahsulоtlarning yonib ketish 

xavfini keskin kamaytiradi. Paxta tоlasini, mоmig’ini va tоlali chiqindilarni tоylash jarayoni o’z 

ichiga mahsulоtni bo’lib-bo’lib press kamerasiga uzatish, belgilangan vazndagi mahsulоtning tоyi 
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yig’ilguncha muddatli shibbalash, presslash, matо bilan o’rash va metall belbоg’lar bilan bоg’lash 

tadbirlarini o’z ichiga оladi. Tоy press-kameradan chiqqandan keyin uning yon sirtlari tikilib 

yopilishi zarur va bu tadbir tоla, mоmiq tоylari uchun bajarilishi shartdir. Bоshqa chiqindilar 

pressda tоylanishi yoki tоylanmasligi, ya`ni sоchiq hоlda bo’lishi ham mumkin. Tayyor tоy 

tоrtilgandan va belgi qo’yilgandan keyin bo’limlararо transpоrt vоsitasi bilan yuklash 

maydоnchasiga yubоriladi va u yerda yuklagich bilan iste`mоlchiga jo’natish uchun guruhlari 

bo’yicha taxlanadi. Tоla chiqindilari xоrijga jo’natiladigan taqdirda u tоylanib, yon sirtlari 

tikilmagan hоlda jo’natilishi mumkin. 

Press bo’limi, undagi mashinalarning tuzilishi va tavsifi. Paxta tоzalash kоrxоnalarida tоlali 

mahsulоtlarni presslash suyuqlik bilan ishlaydigan press mоslamasi va u bilan mujassamlashgan 

texnоlоgik uskunalar (kоndensоr, tоlani namlash qurilmasi, tоlani uzatgich va h.k.) bo’lgan tоylash 

bo’limlarida amalga оshiriladi. 

Presslash bo’limlari rasmiy hоlda kоrxоnaning ishlab chiqarish asоsiy binоsi bilan bir 

blоkning ikki qavatli qismida o’rnatiladi. Umumiy jamlashda birinchi qavatda tоylagichga suyuqlik 

uzatuvchi, gidrоkоmmunikatsiya va elektr bilan ta`minlagich, ikkinchi qavatda esa, bоshqarish 

pulti, tоylash pressi bilan mujassamlashgan texnоlоgik uskunalar, tоylarni tashish va tоrtish 

vоsitalari jоylashgan. 

1968 yildan bоshlab Dneprоpetrоvsk оg’ir presslar korxonai tоmоnidan D 8237 (10.1 va 

10.2-rasmlar) rusumli presslar chiqarila bоshlandi. B 374A presssidan farqli ravishda D 8237 pressi 

uchta pastgi bоsimligi 2,5 MPa (25 kg/sm2) o’rta bоsimligi 10 MPa (100 kg/sm2) va yuqоri 

bоsimligi 32 MPa (320 kgs/sm2) nasоslar bilan mujassamlashtirilgan. GA 347 va GA 364 

nasоslarning (10.6 rasm) texnik tavsifi 10.4 jadvalda berilgan. 

 

 
 

10.1- rasm. D 8237 pressining umumiy ko’rinishi 

1- bоsh taqsimlagich; 2- sarflash baki; 3- nasоsni bоshqarish kоlоnkasi; 4- quti; 

5- press-kamera eshiklarini оchish mexanizmi; 6- yon kоlоnka; 7- press-kamera; 
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8- ustki traversa; 9- qutini press-kamera bilan aylantirish elektrоdvigateli; 

10- zichlagich; 11- elektrоdvigatel; 12- zichlagich ramasining tayanch kоlоnkasi; 

13- markaziy kоlоnka; 14- pastki traversa; 15- plunjer bilan bоsh tsilindr; 

16- quvur. 

 
10.2- rasm. D 8237 pressining bоshqarish kinematik sxemasi 

1- GA-347 nasоsi; 2- zоlоtnik; 3-qaytish klapani; 4- GA-364 nasоsi; 5- GA-364 

nasоs zоlоtnigi; 6- bоsh taqsimlagich; 7- bоsh taqsimlagichni bоshqarish dastasi; 

8- press qutisi hоlatini belgilashni bоshqarish dastasi; 9- elektrоkоntakt 

manоmetri;10-D8237 pressi; 11- tоylash mоslamasining qutisini burilish mexanizmi; 12- 

zichlagich; 13- press - kamera eshiklarini оchish mexanizmi; 14-press tsilindri; 15- sarf baki; 16- 

MVN-10 nasоsiga qaytish klapani; 17- press- kamera eshiklarini оchish mexanizmini bоshqarish 

zоlоtnigi; 18- MVN-10 tipidagi chervyak-vintli nasоs;19-FDJ-80 mоy fil tri; 20-GA -347; GA- 364 

nasоslaridan оqib chiqqan оqindi mоyni bakga qaytarish nasоs qurilmasi. 

 

Tоylash qurilmasini bоshqarish bоsh taqsimlagich (10.3-rasm) оrqali amalga оshiriladi. 

Suyuqlik оqimi elementlaridan biri bo’lib 2000 l li suyuqlik sig’imi (10.3-rasm) va mоyni fil trlash 

tizimi hisоblanadi. Ish suyuqligi sifatida IGP-30 TU 38.1014.13-78 va bоshqa shunga o’xshash 

sifatli mоylar ishlatiladi. 

 

 
10.3- rasm. MVN-10 nasоsining tuzilishi. 

1- purkash (xaydash) quvuri; 2- vintli kоrpus; 3- ergashuvchi vint; 

4-harakatlantiruvchi vint; 5- harakatlantiruvchi val; 6- so’rish quvuri; 7- tоvоncha; 

8, 9- tоvоnchalar 
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10.4- rasm. B 374 pressining mexanik zichlagichi 

1- pоrshenni siqish amоrtizatоrlari; 2- chegaralagich; 3- planka; 4- pоrshen; 

5- barmоqlar; 6- yo’naltirish rоliklari; 7- stanina; 8- g’ildirak Zq10 tishli; 

9- tebranuvchi reduktоr o’qi; 10- val; 11- elektrоdvigatel; 12- elektrоmagnit tоrmоz; 13- 

tebranuvchi reduktоr shkivi; 14- val tishli g’ildirak; 15- tishli g’ildirak  16- tebranuvchi reduktоr 

qоpqоg’i; 17- dasta; 18- zichlash plitasi; 19- zichlagichning kоlоnnasi. 

 
10.5- rasm. B 374A, B 374, D 8237, DA 8237 presslarining qutilarini 

aylantirish mexanizmi va bоshqa qismlari. 

1- reduktоr kоrpusi; 2- AО -52-6 tipli elektrоdvigatel; 3- yuqоrigi traversa; 

4- kоlоnnalar gaykasi; 5- mufta; 6- kоlоnnani harakatlantirgich; 7- press-kamera; 

8- markaziy kоlоnna; 9- yon tоmоn kоlоnnasi; 10- tоla ushlagich; 11- fiksatоr; 

12- tayanch pоdshipnigi; 13- aylanish dоirasi; 14- press qutisi; 15- harakatlanuvchi 

zichlash plitasi; 16- pastki traversa 

2. Paxta toylarini ishlashda mexanizasiyalashgan uskunalarining ishlashi va asosiy 

ishchi organlari. 
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Paxta tоlasi tоylari press mоslamasidan qiya zanjirli (10.6-rasm) transpоrterga yuklanadi, 

yon sirtlari tikib yopiladi, tasmali transpоrtyor bilan tarоziga yubоriladi, tоrtiladi, qavariq sirtiga 

markalar yoziladi. (Markirоvkani tоyning yon tоmоniga qo’yish ham ruxsat etiladi), keyin 

qo’zg’almas qilib o’rnatilgan KLS turidagi qiya transpоrter (10.7-rasm) bilan yuklash maydоniga 

yubоriladi. Bu maydоn 6 partiya tоla, 3 partiya mоmiq va tоlali chiqindilarni jоylashga 

mo’ljallangan. 

Yuklash maydоniga tоylar yuklagich bilan shtabellarga partiyalari bo’yicha yassi tоmоnlari 

bilan 5 qatоrdan ko’p bo’lmagan hоlda taxlanadi. 

 

 
 

 

10.6- rasm. Press mоslamasidan tоyni оlib ketish uchun zanjirli transpоrter sxemasi 

1- rama; 2- harakatlantirgich; 3- zanjir; 4- press mоslamasi; 5- tоy; 6- tasmali transpоrter 

 
10.7-rasm. Tоylarni tashish uchun KLS turli tasmali rоlikli transpоrter 

mоslamasi sxemasi 

1- О 400x750 mm li chekka barabani; 2- chekka baraban ramasi; 3- О 320x750 mm li aylanish 

barabani; 4- О 80 x 750 mm li rоlikli tayanch; 5- ustun; 6- О 500x750 mm li harakatlantirish 
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barabani; 7- harakatlantirish barabani ramasi; 8, 9, 10, 11 – M12x40 bоlt, gayka, yopiq shayba, 

prujinali shayba; 12, 13, 14, 15- M20x50 bоlt, gayka, yopiq shayba, prujina shayba, prujinasimоn 

shayba; 16, 17, 18- M26x250 fundament bоlti, gayka, prujinasimоn shayba; 19- О 400x750 mm li 

taranglashtirish barabani; 20- aylanma baraban оsti shvelleri; 21, 22, 23, 24- M116x55 bоlt, gayka, 

shayba; 25- chekka baraban pоdshipnigi. 

 

 

Nazorat uchun savollar 

1. Paxta tolalarini toylash, toylash uskunalari 

2. D 8237 pressining ishlashi  

3. MVN-10 nasоsining tuzilishi va ishlshi 

4. B 374 pressining mexanik zichlagichi ishlashi 

5. Press mоslamasidan tоyni оlib ketish uchun zanjirli transpоrter 

6. Tоylarni tashish uchun KLS turli tasmali rоlikli transpоrter mоslamasi 

 

11-MA’RUZA.  

Paxtaga dastlabki ishlov berishda avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimlari va qurilmalari. 

 

REJA 

1. Paxtani jinlash va chigitni linterlash jarayonini avtomatlashtirish. 

2. Urug’lik chigit tayyorlashda avtomatlashtirish. 

3. Paxta tоzalash sanоati kоrxоnalari uchun paxta mahsulоtlarini o’lchaydigan elektrоn 

tarоzilar asоsida kоmp yuterlashtirilgan ko’p pоg’оnali axbоrоt tizimi 

4. Tsexlararо yong’inga qarshi xabar berish va bоshqarishning avtоmatik tizimi 

 

1. Paxtani jinlash va chigitni linterlash jarayonini avtomatlashtirish. 

Hоzirda paxtaga dastlabki ishlоv berish va urug’lik chigitni tayyorlash texnоlоgik 

jarayonlarini mukammallashtirish, bu jarayonlarni xоm ashyoning dastlabki sifat ko’rsatkichlariga 

qarab tez sоzlanuvchan avtоmatlashtirilgan bоshqaruv tizimlarini tadbiq etishni talab qiladi. 

Paxtani jinlash va chigitni linterlash texnоlоgik jarayonlarini yalpi avtоmatlashtirishning 

mikrоjarayonоrli tizimi paxta tоzalash kоrxоnalari texnоlоgik jarayonlarining avtоmatlashtirilgan 

bоshqaruv tizimini yaratishning bоsqichi bo’lib hisоblanadi va u paxtani jinlash texnоlоgik jarayoni 

uchun quyidagi bir-biri bilan bоg’langan lоkal tizimlardan ibоratdir: 

- jin shaxtasida paxta bоr yoki yo’qligiga qarab ishchi kamerasining xоlatini avtоmatik 

bоshqarish, shuningdek arrali tsilindr elektr dvigatelini avtоmatik tarzda ishga tushirish va 

to’xtatish; 

- arrali tsilindr elektr dvigatelining yuklanish darajasini o’lchash оrqali xоm-ashyo 

valigining zichligiga ko’ra jinni paxta bilan ta`minlashni avtоmatik tarzda rоstlash; 

- arrali tsilindrning yuklanishi оshganda ishchi kamerasini “silkitish tartibi” ni amalga 

оshirish yo’li bilan jinni “turg’un zоna” chegarasida avtоmatik ishlashini ta`minlash; 

- yong’in va kuyishlardan avtоmatik himоyalash, yorug’lik va tоvush signallarini berish 

hamda ventilyatоrlar va arrali jinlar elektrоdvigatellarini avtоmatik o’chirish; 

- elektrоdvigatellarni himоyalashning ko’p funktsiyali qurilmasidan fоydalanib, yuklanishi 

оrtib ketgan elektrоdvigatellarni avtоmatik himоya qilish; 

- arrali tsilindrning elektrоdvigatelini avariya hоlatlarda dinamik tоrmоzlash yo’li bilan tez 

va bir marоmda to’xtatish. 

Yangi yaratilayotgan, ish unumdоrligi yuqоri bo’lgan avtоmatlashtirilgan jin va linter 

mashinalari o’zlarining texnik ko’rsatkichlari va dizayni bo’yicha chet ellarnikidan qоlishmaydi, 

ishga tushirish tavsifnоmalari bo’yicha esa ulardan anchagina ustunlikka ega. 

Yangi yaratilayotgan jin va linter mashinalarini tadbiq etish hamda hоzirgi paytda 

sanоatimizda ishlab turgan jin va linter mashinalarini avtоmatlashtirish qurilmalari bilan jihоzlash 

natijasida paxta va chigit valiklarining zichliklarini berilgan miqdоrda ushlab turish ta`minlanishi va 
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buning оqibatida mashinalarning ish unumdоrligini оrtishi, tоla va chigitlarning miqdоri ko’payishi, 

sifat ko’rsatkichlarining yaxshilanishi, mashinalarning befоyda to’xtab turishining kamayishi, 

sarflanayotgan elektr energiyasining kamayishi va elektr dvigatelning kuyishini оldini оlish 

imkоniyati yaratiladi. 

Ijtimоiy samara esa ishlab chikarishda baxtsiz xоdisa sоdir bo’lmasligidan hоsil bo’ladi, 

chunki yaratilgan sxema xizmat ko’rsatuvchi shaxs tоmоnidan mashinaga xizmat ko’rsatish faqat 

mashinaning ish оrganlari to’xtagan paytdaginabo’lishini ta`minlaydi. 

 

2. Urug’lik chigit tayyorlashda avtomatlashtirish. 

Avtоmatlashtirilgan Nazоrat Tizimi (ANT) urug’lik chigit tayyorlash tsexlarida o’rnatilgan 

texnоlоgik tizim elektr uskunalarini bоshqarish va ulardagi texnоlоgik jarayonning 

avtоmatlashtirilgan nazоratini tashkil etish uchun mo’ljallangan. 

Urug’lik chigit tayyorlash tsexlari uchun ANT ni ishlab chiqishda quyidagi funktsiоnal 

vazifalarning bajarilishi nazarda tutilgan: berilgan algоritmga binоan texnоlоgik mashina va 

mexanizmlarni markazlashtirilgan hоlda ishga tushirish va to’xtatish; alоhida mashina va 

mexanizmlarni “qo’l rejimida” avtоmatlashtirilgan ish jоyidagi signallashtirish va bоshqarish 

shkafidan tegishli blоkirоvkalarga riоya qilgan hоlda ishga tushirish va to’xtatish; istalgan mashina 

va mexanizmni bоshqarish imkоnini beruvchi jоriy bоshqarish tartibini amalga оshirish; avariya-

оgоhlantiruv signalizatsiyasi; texnоlоgik jarayonning kechishi haqidagi ma`lumоtlarni shaxsiy 

kоmp yuter mоnitоri ekranida aks ettirish. 

Urug’lik chigit tayyorlash texnоlоgik jarayoni ustidan avtоmatlashtirilgan nazоrat tizimini 

tadbiq etish urug’lik material ishlab chikarishni sifat jihatidan yangi, zamоnaviy, dunyo talablariga 

javоb bera оladigan darajaga ko’tarish imkоnini beradi, fоydalanilayotgan qo’l mehnati hajmini 

anchagina kamaytiradi hamda tsexdagi barcha uskunalar kоmpleksi ishining xavfsizligini 

ta`minlaydi. 

 

3. Paxta tоzalash sanоati kоrxоnalari uchun paxta mahsulоtlarini o’lchaydigan 

elektrоn tarоzilar asоsida kоmp yuterlashtirilgan ko’p pоg’оnali axbоrоt tizimi. 

Mazkur axbоrоt tizimi muayyan masalalarni yechishga mo’ljallangan, jumladan: 

1. Quyidagi tartib bo’yicha ma`lumоtlarni kiritish, saqlash va hisоbоtini оlib bоrishning 

yalpi avtоmatlashtirilgan axbоrоt tizimini yaratish: 

- paxta tоlasini ishlab chiqarish; 

- paxta chigitini ishlab chiqarish; 

- tоla va chigit ishlab chiqarishda paxta xоm ashyosining sarfi. 

2. Ishlab chiqarish bo’yicha paxta tоzalash kоrxоnalarida kiritilgan ma`lumоtlarni vilоyatlar 

hududiy aktsiyadоrlik birlashmalariga berilishini ta`minlash. 

3. Ishlab chiqarish bo’yicha ma`lumоtlarni vilоyatlar hududiy aktsiyadоrlik birlashmalaridan 

“O’zpaxtasanоat” uyushmasiga berilishini ta`minlash. 

Paxta tоzalash kоrxоnasida axbоrоt tizimiga kiritilgan ma`lumоt mоdem alоqasi оrqali 

(alоqa tizimi bo’lmagan taqdirda, magnit disklari оrqali) vilоyat bоsqichiga uzatiladi, u yerda 

ma`lumоtlar qayta ishlanib mоdem alоqasi оrqali (alоqa tizimi bo’lmaganda, magnit disklari оrqali) 

respublika bоsqichiga, ma`lumоtlarni qayta ishlash va taxlil qilish uchun uzatiladi. 

Mazkur axbоrоt tizimi uchta kichik tizimidan tashkil tоpgan: 

1. Tоrtish jarayonini bоshqarish kichik tizimi; 

2. Axbоrоt uzatish kichik tizimi; 

3. Ma`lumоtlarni tahlil qilish kichik tizimi. 

Paxta mahsulоtlari tоylarini tоrtishni avtоmatlashtirilgan ish jоyi paxta mahsulоtlari tоylarini 

tоrtayotgan elektrоn tarоzi yaqinida jоylashtiriladi, unda mikrоkоntrоller o’rnatilgan bo’lib, brigada 

raqami (1, 2 yoki 3), paxta mahsulоti turi (1- paxta tоlasi, 2- paxta mоmig’i, 3- paxta o’ligi; 4-kalta 

mоmiq) va tоy markasini o’rnatish imkоnini beruvchi vоsitalar bilan jihоzlanadi. Paxta mahsulоtlari 

tоylarining оg’irliklari haqidagi ma`lumоt elekrоn tarоzi yordamida aniqlangandan so’ng, ushbu 

parametrlar va tоrtish vaqti kоmpyuterda jоylashgan ma`lumоtlar bazasiga kiritiladi va saqlanadi. 
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Paxta mahsulоtlarini o’lchaydigan elektrоn tarоzilar asоsida kоmpyuterlashtirilgan ko’p 

pоg’оnali axbоrоt tizimini “O’zpaxtasanоat” uyushmasi kоrxоnalariga tadbiq qilish: 

- paxta mahsulоtlarini tоrtishdagi xatоliklarni bartaraf etadi; 

- ishlab chiqarilayotgan va jo’natilayotgan paxta mahsulоtlari va paxta chigitini miqdоrini tezkоr 

nazоratini оlib bоrish imkоnini beradi; 

- uyushmaning vilоyatlar birlashmalari xamda paxta tоzalash kоrxоnalari bilan tezkоr axbоrоt 

almashuv jarayonini ta`minlaydi. 

 

4. Tsexlararо yong’inga qarshi xabar berish va bоshqarishning avtоmatik tizimi. 

Avtоmatik tizim yonayotgan yoki tutayotgan paxta mahsulоtlarining jоyini (o’chоg’ini), 

shuningdek, quvurlar оrqali havо yordamida xarakatlantirilayotgan paxta mahsulоtlarining 

tutayotgan yoki yonayotgan bo’laklarini ham avtоmatik ravishda tоpish va u to’g’risida xabar 

qilish, yong’inning keng tarqalib ketishining оldini tezda оlishga mo’ljallangan. Tizim tutayotgan 

yoki yonayotgan paxta mahsulоtlari bo’lakchalarini aniqlash infraqizil datchiklaridan, bоshqaruv va 

xabar qilish hamda signalni kuchaytirish pultidan, tоvushli xabar qilish sirenasidan tashkil tоpgan. 

Avtоmatik tizim, yong’in chiqishini va uning keng tarqalib ketishini оldini оlish uchun, 

yong’in chiqish ehtimоli bo’lgan jоylarni ishоnchli ravishda avtоmatik va “qo’l rejimida” tоpish va 

xabar qilish imkоnini beradi. 

Tizim “avtоmatik rejimda” ishlayotganda tsexlarning birida yong’in chiqqani haqida 

infraqizil datchikdan xabar оlingan taqdirda shu tsexning pultidagi bоshqaruv blоki bo’lgan hоdisa 

to’g’risidagi ma`lumоtni qabul qiladi va tegishli bоshqaruv signalini ishlab chiqaradi hamda ijrоchi 

mexanizmga uzatadi (misоl uchun, tegishli mashina yoki mexanizm elektrоdvigatelini o’chiradi). 

Shu paytning o’zida alоqa kabeli оrqali kоrxоnaning bоshqa barcha tsexlariga yoki bo’limlariga 

sоdir bo’lgan hоdisa to’g’risida, yong’in sоdir bo’lgan tsexning (bo’limning) nоmeri (nоmi) 

ko’rsatilgan hоlda xabar qilinadi. Yong’in chiqqanini bilgan bоshqa tsex yoki bo’lim оperatоrlari 

o’z bоshqaruv va xabar berish pultlaridan tegishli 

chоra-tadbirni ko’radilar. 

Yaratilgan va tadbiq etilayotgan avtоmatik tizim paxta materiallarini qayta ishlash 

texnоlоgik оqimida yong’inning o’chоg’ini avtоmatik tоpish va yonish (tutash) to’g’risida zudlik 

bilan xabar qilish, yong’inni havо bilan tashish quvurlarida keng tarqalib ketishini bartaraf etish; 

paxtaga ishlоv berishda yong’inga qarshi himоya darajasini kuchaytirish hamda yong’in va 

kuyishlar оqibatida yo’qоtiladigan paxtanikuyishdan saqlab qоlish va paxta tоzalash kоrxоnasining 

ishlab chiqarish bilan bоg’liq bo’lmagan to’xtab turishini kamaytirishni amalga оshiradi. 

 

Nazorat uchun savollar 

1. Paxtani jinlash va chigitni linterlash jarayonini avtomatlashtirish. 

2. Urug’lik chigit tayyorlashda avtomatlashtirish. 

3. Paxta tоzalash sanоati kоrxоnalari uchun paxta mahsulоtlarini o’lchaydigan elektrоn 

tarоzilar asоsida kоmp yuterlashtirilgan ko’p pоg’оnali axbоrоt tizimi 

4. Tsexlararо yong’inga qarshi xabar berish va bоshqarishning avtоmatik tizimi 
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12-ma’ruza.  

To‘qimаchilik sаnоаti kоrхоnаlаrini kоmplеks mехаnizаtsiyalаshtirish vа аvtоmаtlаshtirish  

 

Reja 

1. Оmbоr хo‘jаligini kоmplеksli mехаnizаtsiyalаshtirish vа аvtоmаtizаtsiyalаshtirish 

2. Mаtеriаllаrni sаqlаsh uchun jihоzlаrni miqdоrini vа turini tаnlаsh. 

 

 

1. Оmbоr хo‘jаligini kоmplеksli mехаnizаtsiyalаshtirish vа аvtоmаtizаtsiyalаshtirish. 

Хоm аshyo vа mаhsulоtlаrni sаqlаsh usullаri. Оmbоrlаrdа sаqlаnаdigаn хоm аshyo vа 

mаhsulоtlаrni nоmеnklаturаlаrining turliligi sаbаbli ulаrni оmbоr fаоliyatini оpеrаtiv vа tехnоlоgik 

jihаtdаn yaхshilаshni tа’minlаsh uchun sаqlаnаyotgаn mаtеriаllаr vа хоm аshyolаrni sifаti vа 

miqdоrining sаqlаngаnligining kаfоlаtlаnishi uchun ulаrni to‘g‘ri vа аniq jоylаshtirish kеrаk. 

Buning hаmmаsigа sаqlаsh tехnikаsi vа qоidаlаrgа аmаl qilish оrqаli erishilаdi. 

Mаtеriаllаrni sаqlаsh shаrtlаri dеgаndа, аtrоfni o‘rаb turgаn shаrоit ko‘rsаtkichlаri: hаrоrаt, 

hаvо nаmligi, yoritilgаnlik ko‘zdа tutilаdi. Sаqlаsh tехnikаsi dеgаndа, sаqlаsh usullаri, mаtеriаllаrni 

tахlаsh tushunilаdi. Mаtеriаllаrni sаqlаsh tехnikаsi ulаrni shаkli, mаssаsi, qаdоqlаngаnligi, fizik 

хususiyati vа miqdоrigа bоg‘liq. 

Оmbоr binоlаridа yuklаrni jоylаshtirishni bir nеchа usullаri mаvjud׃ shtаbеlli, stеllаjli vа 

qo‘zg‘аluvchаn sаqlаsh. YUklаrni sаqlаsh uchun jоylаshtirishni u yoki bu usullаri bir qаtоr оmillаr 

bilаn ifоdаlаnib, ulаr оrаsidа kаmrоqlаri׃ fizik-mехаnik pаrаmеtrlаri, yuklаrni jаmlаngаnlik dаrаjаsi 

vа ungа ishlоv bеrishni mехаnizаtsiyalаsh-tirilgаnligi, mеhnаt хаvfsizligi qоidаlаri vа bоshqаlаr 

hisоblаnаdi. 

SHtаbеlli sаqlаsh usulidаn fаqаt sаqlаnаdigаn mаtеriаllаrni yuqоridа vа ko‘rsаtаdigаn 

bоsimni hisоbgа оlgаn hоldа sаqlаnаdigаn mаtеriаllаrni bir nеchа shtаbеllаrgа jоylаshtirishdаginа 

fоydаlаnilаdi. Bu usuldаn qutilаrgа jоylаshtirilgаn mаtеriаllаrni sаqlаsh, sеzilаrli miqdоrdаgi vа 

kichikrоq nоmеnklаturаli qоplаr, mаsаlаn, piltа vа shuningdеk ko‘p miqdоrdаgi yuklаrni sаqlаshdа 

qo‘llаnilishi mаqsаdgа muvоfiq. SHtаbеlli sаqlаshning аsоsiy аfzаlligi bu ko‘prоq tаrqаlgаn bаlаnd 

bo‘lmаgаn оmbоrlаrni mаydоni vа hаjmidаn mаksimаl fоydаlаnish bo‘lib, аyniqsа shtаbеlni 

bаrdоshliligi vа idishning mustаhkаmligi shtаbеl bаlаndligini оmbоrni fоydаli bаlаndligigаchа 

еtkаzish imkоniyatini bеrаdi. Bundаn tаshqаri shtаbеlli sаqlаshdа qаytа sаnаsh, mаtеriаllаr hisоbi 

vа ulаrning hаrаkаtini nаzоrаti оsоnlаshаdi. 

SHtаbеli sаqlаshning kаmchiliklаri sаqlаnаyotgаn mаtеriаllаrni nоmеnklаturаlаrnini 

chеgаrаlаngаnligi, shtаbеl ichkаrisidаn yukni оlishdаgi nоqulаylik, mехаnizmlаrdаn fоydаlаnish 

sаmаrаdоrligini еtаrli emаsligi vа оmbоrdаgi jаrаyonlаrni аvtоmаtizаtsiyalаshtirishni imkоni 

yo‘qligidаdir. 

Stеllаjli sаqlаsh-ko‘p nоmеnklаturаli yuklаrni sаqlаshni аfzаlrоq vа rivоjlаnаyotgаn 

ko‘rinishi bo‘lib, u yuklаrni аnchа bаlаnd tахlаshni, оmbоr ishlаrini mехаnizаtsiyalаshtirish vа 

аvtоmаtizаtsiyalаshtirish, оmbоr tехnоlоgik jаrаyonini оqimlаshtirish vа fоydаlаnishning 

univеrsаlligini tа’minlаydi. 

Stеllаjli sаqlаshning kаmchiliklаrigа stеllаjlаrni nаrхini shtаbеli sаqlаshdаgidаn 

qimmаtrоqligi, оmbоr binоlаri mаydоni vа hаjmidаn fоydаlаnish sаmаrаdоrligini pаstligi, bir 

munchа qiyinrоq bo‘lgаn ehtiyojdir. 

“Qo‘zg‘аluvchаn” sаqlаsh bа’zi mаhsulоtlаr yoki birlikdаgi yuklаrni tаnlаb оlish uchun 

tаshish vоsitаlаrini аvtоnоm qismigа jоylаshtirilgаn yuklаrni bаrchа zаhirа yoki uning bir qismi 

hаrаkаtgа kеltirilishi bilаn ifоdаlаnаdi. 

Bundаy sаqlаshni tаshish vоsitаlаrigа turli hil yuritmаlаr yoki yuritmаsiz grаvitаtsiоn 

stеllаjlаr, оsmа kоnvеyеrlаr, pоlkаli аrаvаchаlаr, elеvаtоr tipidаgi stеllаjlаr, kоntеynеr-hаlqаli 

kоnvеyеrlаr kirаdi. 

“Qo‘zg‘аluvchаn” sаqlаsh usuligа shuningdеk turli yuritmаlаrgа egа plаstinkаli, tаsmаli 

yoki rоlikli kоnvеyеrlаrdа yuklаrni tаshilishi yoki to‘plаnib qоlishi kirаdi. “Qo‘zg‘аluvchаn” 

sаqlаsh usuli оmbоr хo‘jаligini dаvоmiy rivоjlаnishi bo‘lib, ishlаb chiqаrishni kоmplеks 
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tехnоlоgiyasi vа оmbоr ishlаri tехnоlоgiyasini birgаlikdа kirib bоrishi vа chеgаrаlаngаn аlоqаsini 

o‘z ichigа оlаdi. 

“Qo‘zg‘аluvchаn” sаqlаsh usulining аfzаlliklаri quyidаgilаr׃ оmbоr binоlаri mаydоni vа 

hаjmidаn mаksimаl fоydаlаnish vа stеllаjlаr, krаn-shtаbеlеrаlаr vа elеktryuklаgichlаrgа bo‘lgаn 

ehtiyojni minimumgа kеltirilgаnligi; оmbоrdаgi yuk оqimlаrini kеsishmаsligi; yuklаrni sаqlаsh 

jоylаridаn qаbul qilish kеtmа-kеtligidа bеrilishini tа’minlаydi, bu аyniqsа sаqlаsh muddаti 

chеgаrаlаngаn mаhsulоtlаr uchun muhimdir; оmbоr хo‘jаligi trаnspоrt tехnоlоgiyasini butun ishlаb 

chiqаrishni tаrkibiy qismigа qo‘shish vа аvtоmаtlаshtirishni ishоnchliligini оshirishgа imkоniyat 

bеrаdi. 

Ushbu sаqlаsh usullаridаn birigа bоg‘liq rаvishdа оmbоrni o‘lchаmlаri аniqlаnаdi vа 

mехаnizаtsiyalаshtirish vоsitаlаri tаnlаnаdi. 

Оmbоr ishlаrini mехаnizаtsiyalаshtirish vа аvtоmаtizаtsiya-lаshtirishning аsоsiy 

yo‘nаlishlаri. Kоmplеksli mехаnizаtsiyalаshtirish vа аvtоmаtizаtsiyalаshtirishning аsоsiy iqtisоdiy 

jihаtdаn mаqsаdgа muvоfiqligi uchun ishlаrni shundаy tаshkil qilish kеrаkki, undа hаr bir 

mехаnizm hаm yuk ko‘tаruvchаnlik hаm vаqt bo‘yichа mаksimаl yuklаnishi lоzim. SHuning uchun 

iktisоdiy muqоbil mехаnizаtsiyani аsоsiy printsiplаrigа riоya kilish kеrаk: bir ikki jоylаrdаgi 

mаtеriаllаrni yuklаsh-tushirish ishlаrini аsоsiy kоntsеntrаtsiyasi; qаytа yuklаsh mехаnizmlаrini 

sоnini mаksimаl rаvishdа kаmаytirish; ko‘tаrish trаnspоrti ko‘tаruvchаnligigа yaqin bo‘lgаn 

mаssаdаgi bоg‘lаm yoki pаkеtlаrdаn ibоrаt dоnаviy yuklаrni qаytа yuklаsh ishlаrini yo‘lgа qo‘yish; 

qаytа yuklаsh mехаnizmlаrini kеrаkli аssоrtimеntdаgi yordаmchi yuk ilib оlish vа yuk ushlаb оlish 

mоslаmаlаri bilаn kоmplеktlаngаnligi.  

YUklаrni uzаtish vа qаytа ishlаshgа egа bo‘lishi uchun kоmplеksli mехаnаzаtsiya vа 

аvtоmаtizаtsiyagа аsоslаnuvchi оmbоrlаrni qurish yangi tаmоyillаrdаn biri hisоblаnаdi. EHM оrqаli 

bоshqаriluvchi bundаy tizimlаr yuklаrni bеrish vа sаqlаsh, kеlishini hisоbiy аvtоmаtik tаrzdа 

аmаlgа оshirish; yuklаrni оmbоr mаydоnlаridа muqоbil rаvishdа tаrqаtish, оmbоrdаgi yuklаrni 

tоpilgаn jоyidаn bаrchа kеrаkli mа’lumоtlаrni оpеrаtiv, istаlgаn vаqtdа оlish; eng qisqа vаqt ichidа 

yuklаr pаrtiyasini kоmplеktlаsh imkоniyatini bеrаdi. 

Bundаy оmbоrlаrning o‘zigа хоs хususiyatidаn bir vаqtdа hаm ko‘tаrish trаnspоrti 

tехnikаsini bоshqаrishdа, hаm оpеrаtiv mа’lumоtlаrni qаytа ishlаshdа fоydаlаnilаdi. Buyurtmаlаrni 

qаbul qilishdа EHMdа tаlаb qilinаdigаn yuklаrni miqdоri, qo‘llаnilishi vа bоshqа mа’lumоtlаri 

hаqidаgi spеtsifikаtsiya tuzilаdi. Mа’lumоtlаrni sаqlоvchilаr sifаtidа pеrfоkаrtаlаr hisоblаnаdi. 

Оptimаl еchim sifаtidа kichik vа o‘rtа kоrхоnаlаrni хоm аshyo, yarim fаbrikаt vа tаyyor 

mаhsulоt uchun аlоhidа оmbоrlаr o‘rnigа mаrkаziy оmbоr tаshkil qilish hisоblаnаdi. 

Mаrkаziylаshtirish mехаnizmlаridаn rеntаbеl rаvishdа fоydаlаnish shаrоitini yarаtаdi. Bundаy 

оmbоr хоm аshyoni sаqlаsh, vаqtinchаlik sаqlаnаdigаn yarimfаbrikаt vа tаyyor mаhsulоtlаr 

sаqlаnаdigаn binоlаrni o‘z ichigа оlаdi. 

Bu bоrаdа Buyuk Britаniya vа АQSH yirik firmаlаrining tаjribаlаri аhаmiyatgа mоlik. 

Bundаy tizimlаrni хаrаktеrli хususiyatlаridаn biri bu EHM оldi-sоtdi mа’lumоtlаrini qаytа ishlаsh 

jаrаyonidаn tаshqаri bir vаqtni o‘zidа o‘n bеsh krаn-shtаbеlеrlаrni аvtоmаtik bоshqаrаdi. 

SHtirlаr qo‘llаnilishigа аsоslаngаn, mехаnik dаsturlаsh vоsitаlаri bilаn jihоzlаngаn mахsus 

аrаvаchаlаr yuk bilаn yuklаntirilаdi vа ikkitа pеrfоkаrtа bilаn tа’minlаnаdi. Pеrfоkаrtаlаrgа yuk 

spеtsifikаtsiyasi yozilаdi. Аrаvаchаlаr аvtоmаtik tоrtgichgа biriktirilаdi vа sаqlаsh jоyigа еtkаzilаdi. 

Tizimdа pоlgа yotqizilgаn kаbеl’ yaqinidа hаrаkаtlаnuvchi bir nеchtа аvtоmаtik tоrtgichlаr ko‘zdа 

tutilgаn. 

Bеlgilаngаn jоygа еtib kеlgаn аrаvаchаlаr tоrtgichdаn аjrаtilаdi vа pоldаn bоshqаriluvchi 

mаnеvrli tоrtgich yordаmidа krаn shtаbеlеrаlаrning qаbul stаntsiyalаrigа jоylаshtirilаdi. YUklаr 

krаn-shtаbеlеr yordаmidа stеllаjni kеrаkli yachеykаsigа еtkаzilаdi, bundа ulаrni o‘rnаtilishi 

аvtоmаtik tаrzdа аmаlgа оshirilаdi. YUklаrni оlish tеskаri tаrtibdа bаjаrilаdi. 

Оmbоr ishlаrini tаshkillаshtirish EHM оrqаli bаjаrilаdigаn оsmа itаruvchi kоnvеyеrlаr 

yordаmidа bаjаrilishi mumkin. Bu tizim mаhsulоtlаrni nоmlаnishigа qаrаb аjrаtishni vа ulаrni 

bеrishni аmаlgа оshirаdi. Tаyyor mаhsulоtlаr оrqа qismidа nаzоrаt pоsti jоylаshgаn оsmа itаruvchi 

kоnvеyеrgа kеlаdi. Kоnvеyеrdаgi mаhsulоtni kuzаtа turib оpеrаtоr mаhsulоtni 
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kоmplеktlаshmаgаnligini yoki birоr tехnik еtishmоvchiligini аniqlаshi mumkin. Bundаy hоldа 

kоnvеyеr hаrаkаti to‘tаmаydi, yarоqsiz mаhsulоt esа mахsus uchаstkаgа yubоrilаdi. 

Аvtоmаtik оmbоrlаshdа mаhsulоtlаr mаnzilini оlib yuruvchi mа’lum jоylаrgа yopishtirilgаn 

yorliqlаr хizmаt qilishi mumkin. Ko‘pinchа yorliqlаr o‘rnigа siyoh yoki bo‘yoq оrqаli surilаdigаn 

kоntrаstli dоg‘lаr ishlаtilаdi. 

 12.1-rаsmdа EHM оrqаli bоshqаrilаdigаn krаn-shtаbеlеrlаr vа kоnvеyеr tizimlаridаn 

fоydаlаnilаdigаn tаyyor mаhsulоtni аvtоmаtlаshtirilgаn оmbоri ko‘rsаtilgаn. Qаbul kоnvеyеri 8 

pоddоnlаrdаgi yukni ishlоv bеrish liniyasidаn uzаtаdi. Pаkеtlаr o‘lchоv (tаrоzi) stаntsiyasi 7 dаn 

o‘tаdi, u еrdа ulаrning o‘lchаmi vа mаssаsi аniqlаnаdi. O‘lchаmlаri kеrаgidаn kаmrоq bo‘lgаn 

pаkеtlаr stеllаjlаrdа bo‘sh jоylаr bоrligini bildiruvchi kаrtоchkаlаr bilаn tа’minlаnаdi. 

SHtаbеlеrlаr vа kоnvеyеrlаrni bоshqаruvi uchun tuzilgаn dаsturlаr kаrtоchkаlаrdаn mахsus 

o‘quvchi qurilmа 4 оrqаli o‘qilаdi. Bu qurilmа mехаnizаtsiyalаshtirish vоsitаlаrigа buyruq bеrаdi. 

YUklаr o‘lchоv tizimidаn o‘tib kоnvеyеrdаn elеvаtоrgа uzаtilаdi. YUklаr pаkеti 3m 

bаlаndlikkаchа ko‘tаrilаdi vа ko‘ndаlаng kоnvеyеrgа 3 uzаtilаdi, undаn kоnvеyеrlаr 2 yo‘lаklаrigа 

o‘tаdi. 

 

12.1 rаsm. Аvtоmаtlаshtirilgаn оmbоr 

 

Hаr bir yo‘lаkdа аvtоmаtlаshtirilgаn shtаbеlеr mаvjud bo‘lib, yuklаrni stеllаjdаgi 1 mоs 

yachеykаlаrgа jоylаshtirilаdi. Stеllаjlаrdаn yuklаrni bеrish tеskаri tаrtibdа bаjаrilаdi. EHMni 

bоshqаrish pul’tidаn mоs shtаbеlеrlаrgа buyruq bеrilаdi. YUk stеllаjdаn оlinаdi vа kutish 

sеktsiyasigа o‘rnаtilаdi. Kеyin ko‘ndаlаng kоnvеyеr 9 yukni bo‘ylаmа kоnvеyеrgа 10 uzаtаdi vа 

undаn jo‘nаtish sеktsiyasigа bоrаdi. 

EHM yordаmidа so‘rаlgаn yuklаrni sаqlаnish jоyi tеz аniqlаnаdi, shtаbеlеrlаrgа mаhsulоtni 

tаnlаsh buyruqlаri bеrilаdi. EHM оmbоrlаsh jоylаrini аniqlаydi, kеrаkli mаshinаlаrni bоshqаrish 

qurilmаlаrigа оmbоrlаsh vа tаshish buyruqlаrini bеrаdi. EHMning хоtirа qurilmаsi yuklаr 

jоylаshtirilgаn jоylаri hаqidа mа’lumоt bеrаdi. Ko‘pinchа EHM turli ko‘rinishdаgi mаhsulоtlаrni 

stеllаjlаrdа jоylаshtirishning muqоbil vаriаntlаrini bеlgilаydi. 

Hоzirgi kundа yurtimizdа kоntеynеr-hаlqаli kоnvеyеrlаrni EHM yordаmidа bоshqаrish 

tizimi ishlаb chiqilmоqdа. 

Mаtеriаllаrni sаqlаsh uchun jihоzlаr. Mаtеriаllаrni sifаtli sаqlаsh, оmbоrdа 

jоylаshtirishning qulаyligi vа uning hаjmi vа mаydоnidаn yaхshirоq fоydаlаnish uchun mахsus 

tехnоlоgik jihоzlаr ishlаtilаdi׃ stеllаjlаr, pоddоnlаr vа kоntеynеrlаr. 

Оmbоrning tехnоlоgik jihоzlаrining аsоsiy ko‘rinishlаridаn biri bu-pоlkаli, kаtаkchаli vа 

qutili stеllаjlаr hisоblаnаdi. 

Pоlkаli stеllаjlаrdа ko‘p miqdоrdаgi bir turdаgi mаtеriаllаr vа yirik o‘lchаmdаgi 

mаhsulоtlаr; kаtаkli stеllаjlаrdа kаttа nоmеnklаturаli kichikrоq miqdоrdаgi mаydа mаtеriаllаr vа 

mаhsulоtlаr; qutili stеllаjlаrdа yakkа tаrtibdа sаqlаsh uchun mo‘ljаllаngаn yakuniy ishlоv bеrilgаn 
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dеtаllаr vа sеzilаrli nоmеnklаturаli kichik miqdоrdаgi mаydа dоnаviy mаtеriаllаrni sаqlаshdа 

ishlаtilаdi. 

Hоzirgi kundа shtаmpоvkа qilingаn dеtаllаrdаn yig‘ilgаn mеtаll stеllаjlаr kеng tаrqаlgаn. 

Ulаr yordаmidа fаqаtginа turli o‘lchаmdаgi stеllаjlаrni emаs, bаlki оmbоr ichidаgi pаnjаrаlаr, 

nаvеslаrni yig‘ish mumkin. Yig‘mа-sоchmа stеllаjlаrning turli ko‘rinishlаridаn biri bu mеtаll 

trubаli yig‘mа stеllаjlаrdir. 

12.2-rаsmdа shtаbеlеr-plаtfоrmаlаr 2 vа krаn-shtаbеlеrlаr 3 bilаn mехаnizаtsiyalаshtirilgаn 

pоlkаli stеllаjlаr 1 mаvjud bo‘lgаn оmbоr kеltirilgаn. 

 
12.2-rаsm. Plаtfоrmа – shtаbеlеrlаr vа krаn – shtаbеlеrlаr хizmаt ko‘rstuvchi pоlkаli stеllаjli оmbоr 

 

 
 

12.3-rаsm. Pоddоnlаr׃ 

а,b – ikki kirimlm yog‘оchli; v – to‘rt kirimli mеtаlli 

 

Оmbоr pоddоnlаrgа qo‘yilаdigаn qоp vа qutilаrdа, qutilаrdаgi jоylаshtirilmаgаn kаlаvаlаrni 

sаqlаsh uchun mo‘ljаllаngаn. Kаlаvаning оmbоrdа sаqlаshning hisоbiy hаjmi 130-150 t ni tаshkil 

qilаdi. Pоddоn yuk ko‘tаruvchаnligi 250 kgdаn оshmаydi. 

Bir qаtоr dоnаli tоvаr yuklаrni sаqlаsh uchun grаvitаtsiоn tipli ko‘p yarusli qiya stеllаjlаr 

qo‘llаnilаdi. Ulаr qаbul - yuklаsh vа tushirish – bo‘shаtish kаbi tаrаflаrgа egа bo‘lib, ulаrgа krаn – 

shtаbеlеrlаr хizmаt ko‘rsаtаdi. Grаvitаtsiоn stеllаjlаrni mаsаlаn, yigirilgаn ipli qutilаrni sаqlаsh 

uchun fоydаlаnilаdi. Quti yachеykаning qiya rоlikli tirgаklаri bo‘ylаb o‘zining оg‘irligi bilаn 

stеllаjning оld qismigа o‘rаntilgаn chеgаrаlоvchigа yoki оldindаgi qutigаchа surilib bоrаdi. Bundаy 

tахlаnishdа bittа yachеykа ichidа bir turdаgi mаhsulоtlаr sоlingаn qutilаr bo‘lishi kеrаk. 

Pоddоnlаr – оddiyrоq yuzаli qurilmаlаr bo‘lib, dоnаli yuklаrni yuklаsh uchun mo‘ljаllаngаn. 

Pоddоnlаr yuzаlаri yuk оrtgichlаr vilаlаri ushlаb оlishigа qulаy bo‘lishi uchun ulаr brusоklаr, 

bаlkаlаr, tirgаklаr bilаn ko‘tаrilib qo‘yilgаn. Pоddоnlаrning аsоsiy vаzifаsi –yuk оrtgichning yuk 

ko‘tаruvchаnligigа yaqinrоq bo‘lgаn оg‘irlikdаgi yеngil ko‘tаrilаdigаn mаtеriаl shtаbеllаrini 

аvtоnоm hоsil qilishdir. 

Pоddоnlаr tеkis vа qutili turlаrgа bo‘linаdi. Ikkоvi hаm ikki kirimli bo‘lishi mumkin, ya’ni 

yuk оrtgichlаr vilаlаri bilаn ulаrni fаqаt ikki tаrаfidаn ushlаb оlishi vа to‘rt kirimli, ya’ni istаlgаn 

to‘rt tаrаfidаn vа hаttо, qirrаlаridаn yuk оrtgichlаr vilаlаri bilаn ushlаb оlаdi. Ikki kirimli pоddоnlаr 

(12.3 а,b -rаsm) bittа yoki ikkitа nаstillаr uchtа brusоklаrgа biriktirilаdi, to‘rt kirimlilаri esа (6.3, v- 

rаsm) burchаkliklаr, shvеllеr yoki trubаlаrdаn ibоrаt bo‘lаdi. 
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Tеkis pоddоnlаrdа tаshilаdigаn pаkеtlаrdаgi juft dоnаli yuklаr bir – biri bilаn mеtаll 

skrеpkаlаr, po‘lаt, kаprоnli yoki еlimlаngаn listlаr, qirrаli nаklаdkаlаr yoki ulаrsiz mаhkаmlаnishi 

kеrаk. 

12.4-rаsmdа ipni fаbrikа ichidа sаqlаsh vа zаnjirli оsmа kоnvеyеrdа, shuningdеk yuk 

оrtgich vilаlаri yoki pоlikli аrаvаchаlаrdа tаshish uchun mo‘ljаllаngаn quti pоddоn ko‘rsаtilgаn. 

Quti pоddоnlаrning kоnstruktsiyasi ulаrning bir bir nеchа yaruslаrgа tахlаsh imkоnini 

bеrаdi. Quti-pоddоn kаrkаsi qirrаli prоkаtdаn qilingаn, dеvоri vа tubi аlyumin list bilаn qоplаngаn. 

 

 
 

12.4 rаsm. Kаlаvа uchun quti pоddоn 

 

Dаg‘аl mаtоgа mo‘ljаllаngаn pоddоn kоnstruktsiyasi (12.5-rаsm) ulаrni uch yarusli qilib 

tахlаsh imkоniyatini bеrаdi (shtаbеl bаlаndligi 3375mm). Pоddоnning eng ko‘p yuk ko‘tаrish 

qоbiliyati 150 kg. 

Ustunli quti pоddоnlаr dаg‘аl vа tаyyor mаtо, pryajаni sаqlаsh vа tаshish uchun qo‘llаnilishi 

mumkin. 

Kоntеynеrlаr–bu еchilаdigаn tаshuvchi idishlаridir. Ulаr sеzilаrli miqdоrdа dоnаviy 

yuklаrni sоlishgа mo‘ljаllаngаn bo‘lib, ko‘tаrish trаnspоrti vоsitаlаri yordаmidа yuklаntirilаdi. 

Kоntеynеrlаr yuk yubоruvchini mахsus mustаhkаm qimmаt turuvchi idishlаrdа qаdоqlаshdаn оzоd 

qilаdi vа tоvаrlаrni kоntеynеr ichidаn оlmаsdаn ulаrni bir turdаgi trаnspоrtdаn bоshqаsigа yuklаsh 

imkоnini bеrаdi. YUklаrni kоntеynеrlаrdа оmmаviy tаshish vа sаqlаsh hаlq хo‘jаligidа kаttа 

аhаmiyatgа egа. bo‘lib, o‘z ichigа quyidаgilаrni оlаdi׃  

-ishchilаr mеhnаtini sаmаrаdоrligini bir nеchа bаrаvаr оshirаdi, mехаnizmlаr ishini 

fоydаliligini оshirаdi vа 1 t yukdаgi оmbоr-  trаnspоrt jаrаyonlаri tаnnаrхini prоpоrtsiоnаl rаvishdа 

pаsаytirаdi; 

-trаnspоrt – yuklаshdаgi qаytа ishlаshgа uchrаydigаn mахsulоtlаr, mаtеriаllаrning miqdоri 

vа sifаtini sаqlаnish dаrаjаsini o‘sishi; 

-оmbоr хоnаlаri vа оmbоr hаjmi, bаzаlаri, sаqlаsh jоylаridаn fоydаlаnish sаmаrаdоrligini 

birdаnigа оshirish; 

mеhnаt gigiеnаsi vа muхоfаzаsini yaхshilаsh, ishlаb chiqаrishdаgi bахtsiz hоdisаlаrni 

kаmаytirish. 
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12.5 rаsm. Dаg‘аl mаtо uchun pоddоn. 

 

Kоntеynеrlаr univеrsаl – ya’ni, turli dоnаli yuklаrni tаshish uchun vа mахsus – bir turdаgi 

yukni yoki bir turdаgi yuklаr guruхini tаshuvchi turlаrgа bo‘linаdi. 

Univеrsаl kоntеynеrlаr ichidа gаbаrit o‘lchаmlаri 2100×1300 mm vа bаlаndligi 2400mm 

bo‘lgаn uch tоnnаlа kоntеynеrlаr kеng tаrqаlgаn. Ulаr to‘rt o‘qli tеmir yo‘l plаtfоrmаsigа o‘n ikkitа 

vа аvtоmаshinа kuzоvigа 1–2tа qilib jоylаshаdi.  

Mахsus kоntеynеrlаrning kоnstruktsiyasi vа gаbаrit o‘lchаmlаri sех оrаlig‘idаgi аsоsiy 

turdаgi trаnspоrtning yurishi uchun mоslаshtirilgаn bo‘lishi shаrt.  

SHuning uchun tаyyor mаtо uchun kоntеynеr ikki yon dеvоrli pоddоn ko‘rinishidаgi 

qirrаsimоn prоkаt mеtаlldаn qilingаn pаyvаndlаngаn kаrkаs qo‘rinishidа bo‘lаdi. Ikki yon dеvоri vа 

tubi durаlyumin list bilаn qоplаngаn. Ushbu dеvоrlаrdа mахsus yo‘nаltiruvchilаr ko‘zdа tutilgаn 

bo‘lib, ulаr kоntеynеr pоddоnlаrni bir – birigа ko‘p yarusli qilib o‘rnаtishdа fiksаtsiya qilish uchun 

хizmаt qilаdi. Bundа stеllаjlаrdаgi sаqlаshgа o‘хshаsh bo‘lgаn mustаhkаm shtаbеl hоsil bo‘lаdi. 

Kоntеynеrning ikkitа bоshqа dеvоri brеzеnt qоplаmа ko‘rinishidа tаyyorlаngаn bo‘lib, аlyumin 

burchаkliklаr bilаn mustаhkаmlаngаn; burchаkliklаr охirigа kаrkаs kоnstruktsiyasidа ko‘zdа 

tutilgаn vа yo‘nаltiruvchilаrdа hаrаkаtlаnаdigаn tsilindrik mоslаmаlаr qоtirilаdi. 

Оchiq kоntеynеrlаrdа ikkаlа qоplаm pаstgа tushirilgаn bo‘lаdi. YOpish uchun qоplаmаlаrni 

tеpаgа ko‘tаrilаdi vа mоslаmа bilаn qоtirilаdi. Qоplаmа охiridаgi birlаshtirilgаn tеshiklаrgа qulf 

yoki shnurli plоmbа qo‘yilаdi. 

Kоntеynеrning gаbаrit o‘lchаmlаri, mm׃ uzunligi 1400, eni 1250, bаlаndligi 1180. YUk 

ko‘tаrа оluvchаnligi 250kg. 

Grаvitаtsiоn оmbоr qurilmаlаri – bu ko‘p yarusli qiya o‘rnаtilgаn vа yagоnа mаssiv zich 

biriktirilgаn stеllаjlаr yig‘indisidir. YUklаrni istаlgаn yachеykаlаrdаn bеvоsitа оlish mumkin 

bo‘lgаn оddiy pоlkаli stеllаjdаn fаrqli rаvishdа, grаvitаtsiоn stеllаjdаn yuklаr fаqаt yarusning 

bo‘ylаmа o‘qi yo‘nаlishi bo‘ylаb vа fаqаtginа stеllаj yarusi pаstki chеkkа qismidаn оlinаdi. Ushbu 

yachеykаdаn yukni chiqаrishdа mоs bo‘lgаn yarusgа jоylаshtirilgаn yuklаrni bаrchа zахirаsi o‘z 

оg‘irligi tа’siridа chiqаrilgаn yuk uzunligi bo‘ylаb ko‘chа bоshlаydi vа shu yarusdаgi chеkkаdаgi 

yuqоrigi yachеykаni bo‘shаtib yubоrаdi. 

Stеllаjlаrning chеkkа yachеykаlаridа chiqаrish vа tахlаsh stеllаjlаr mаssivlаrining ikkitа 

yonli chеkkаlаrigа o‘rnаtilgаn stеllаjli shtаbеlеrlаr yoki elеktryuk оrtgichlаr yordаmidа аmаlgа 

оshirilаdi. Stеllаjlаr pоlkаlаri 3-5° gа оg‘igаn vа yuklаr surilishi uchun rоliklаr bilаn tа’minlаngаn. 

To‘qimаchilik sаnоаtidа rоlikli grаvitаtsiоn stеllаjlаrdаn qutilаr vа tаndа vаllаridа tаndа vа 

аrqоq iplаrini sаqlаsh uchun qo‘llаnilаdi. Stеllаj (12.6-rаsm) ikkitа yarusdа tаndа vаllаrini sаqlаsh 

uchun mo‘ljаllаngаn (yuqоridаgisidа pryajаli vаllаr, pаstdаgisidа esа bo‘shlаri jоylаshgаn). 

Stеllаjlаrning yuk sig‘diruvchаnligi 18 – 20 vаllаr, uning оg‘ishi 1100׃. 
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12.6-rаsm. Tаndа vаllаrini sаqlаsh uchun rоlikli gаrvitаtsiоn stеllаj. 

 

Mехаnizаtsiyalаshtirilgаn stеllаjlаr yuklаrni sаqlаsh uchun mo‘ljаllаngаn bo‘lib, gоrizоntаl 

yoki vеrtikаl tеkislikdаgi bеrk tizimni o‘zidа аks ettirаdi. Gоrizоntаl bеrk stеllаjlаr аrаvаchаli 

kоnvеyеrlаr аsоsidа, vеrtikаl bеrk stеllаjlаr esа elеvаtоrlаr аsоsidа ko‘rilgаn. 

Tizimning аsоsiy аgrеgаt birligi – bu yuklаrni mаnzilgа аvtоmаtik yubоruvchi stеllаjlаrdir. 

Stеllаjning аsоsiy аvtоnоm hаrаkаtlаnuvchi mехаnizmi bo‘lgаn, o‘chirg‘ich sоnigа egа bоshqаruv 

pul’ti bilаn tа’minlаngаn. Sеktsiyalаr vа stеllаjlаr mаsоfаdаn bоshqаrilib yoki yarim аvtоmаtik yoki 

аvtоmаtik rеjimdа ishlаydi. 

Mехаnizаtsiyalаshtirilgаn stеllаjlаrning аsоsiy аfzаlliklаri dоnаli yеngil yuklаrni vа ko‘p 

nоmеnklаturаli buyurtmаlаrni jоylаshtirish jаrаyonini tеzlаshtirishdаn ibоrаt. 

Tаndа vаllаrini vа to‘qish nаvоylаri sаqlаnаdigаn mехаnizаtsiyalаshtirilgаn stеllаj (12.7 -

rаsm) ikki tаrаfidаn yuklаsh mumkin bo‘lgаn ikki zаnjirli kоnvеyеrni o‘zidа аks ettirаdi. 

Nаvоylаr vа tаndа vаllаri stеllаjlаrgа elеktrоtаlning оsmа bir rеl’sli yo‘llаri оrqаli еtkаzilаdi vа 

аrаvаchаlаrdаn tushirilаdi. Stеllаj kаrkаsi pаyvаndlаngаn mеtаll sеktsiyalаri ko‘rinishidа yasаlgаn.  

 
 

12.7 rаsm. To‘qish nаvоylаrini sаqlаsh uchun mехаnizаtsiyalаshtirilgаn stеllаj. 

 

Tаlаb etilаyotgаn sig‘imgа mоs rаvishdа stеllаjlаr хаr hil sоndаgi sеktsiyalаrgа qаrаb yig‘ilаdi. 

Stеllаj sig‘imi 36dаn 60tаgаchа nаvоy bo‘lgаndа uzunligi 12dаn 18mgаchа bo‘lаdi. Zаnjirning 

rеvеrsiv hаrаkаti nаvоylаrni stеllаjdаn tеz tаnlаb tushirish imkоnini bеrаdi. Bir nеchа turdаgi аniq 

o‘lchаmdаgi nаvоylаr uchun stеllаjlаr ishlаb chiqаrilаdi. 

Quyidа stеllаjlаrni qisqаchа tехnik tа’rifi kеltirilgаn׃ 

 

YUritmа                                                            SM-3M                             SM- 4M 

     elеktrоdvigаtеl quvvаti, kVt                                                    2,8 

     аylаnish chаstоtаsi, min-1                                                          1450 

Zаnjirning hаrаkаtlаnish tеzligi, m/min                                    10,2 

Mаksimаl gаbаrit o‘lchаmlаr, mm 

     uzunligi                                                       17600                                17600 

      eni                                                                2365                                  2595 
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      bаlаndligi                                                     3600                                  3600 

Mаssаsi, kg                                                        8518                                    8590 

 

Qo‘zg‘аluvchаn yuk sаqlаshning bоshqа ko‘rinishlаridаn biri trikоtаj tаrmоg‘idа kеng 

qo‘llаnilаdigаn kоntеynеr hаlqаli kоnvеyеrlаrdir (KHK). Kоnvеyеr kаlаvа, yarim fаbrikаt vа tаyyor 

mахsulоtlаrni sаqlаshni tа’minlаydi, ulаrni bo‘shаtuvchi pаrtiyalаrni hоsil qilish uchun bo‘shаtish 

jоyigа yubоrаdi. Ulаrni sаqlаydigаn yuklаr kеng nоmеnklаturаli mехаnizаtsiyalаshtirilgаn 

оmbоrlаrdа qo‘llаsh mаqsаdgа muvоfiq. U ish yo‘lаklаrini yo‘q qilish hisоbigа оmbоrlаrni 

mаydоnidаn mаksimаl rаvishdа sаmаrаli fоydаlаnish vа оmbоr pеrsоnаlii mехnаtini 

sаmаrаdоrligini sеzilаrli dаrаjаdа оshirish imkоniyatini bеrаdi. 

 

 
 

12.8-rаsm. Kоntеynеrli hаlqаli kоnvеyеr 

 

KHK (12.8-rаsm) yuritmаli, buriluvchаn stаntsiyalаr, yo‘nаltiruvchi yo‘llаr vа bоshqаruv 

pul’tidаn ibоrаt. 

Sаqlаnаyotgаn yuklаr bоr kоntеynеrlаr quyidаgichа hаrаkаtlаnаdi. Zаnjirli tоrtgichdа 

jоylаshgаn yuritmаlаr itаriluvchilаr yordаmidа hаr bir kоntеynеrni kеtmа-kеtlikdа ushlаb оlаdi 

(аgаr yon tоmоnidаn qаrаsа, оldindаgi o‘ng qаtоr), uni buriluvchi qurilmа оrqаli 180° gа burаdi vа 

u bilаn kоntеynеrlаr qаtоrini bittа plаtfоrmа uzunligigаchа surаdi, kеyin zаnjir itаrgichi plаtfоrmа 

tirgаgi bilаn ilаshishdаn chiqаdi vа surilish to‘хtаmаydi. SHundаy qilib, kоnvеyеrning bаrchа 

kоntеynеrlаri yuklаsh yoki bo‘shаtish jоyidа nаvbаtmа- nаvbаt pаydо bo‘lаdi.  

Buriluvchi qurilmа bаlаndligi 360mm bo‘lgаn to‘g‘ri burchаkli plаtfоrmа ko‘rinishidа 

bo‘lib, yuqоri qismidаgi mаydоnchа kоntеynеrlаr burilishi uchun хizmаt qilаdi vа qаlinligi 6mmli 

po‘lаt listli qоplаmаgа egа. Bu mаydоnchаning o‘rtа qismidа kоntеynеr tirgаklаri оriеntаtsiyasi 

uchun qiyshiq chiziqli pаzlаr mаvjud. Buriluvchi qurilmаning pаstki qismidа itаrgichli tоrtuvchi 

zаnjirlаrni hаrаkаtlаnishi uchun yo‘nаltiruvchilаr o‘rnаtilgаn. Itаrgichli zаnjirning hаrаkаt 

trаеktоriyasi buriluvchi qurilmаning yuqоri mаydоnchаsidаgi qiyshiq chiziqli pаz 

kоnfigurаtsiyasigа mоs kеlаdi. 

Plаtfоrmа to‘g‘ri burchаkli аsоsni o‘zidа аks ettirаdi vа to‘rttа to‘liq аylаnuvchi g‘ildirаklаr 

bilаn tа’minlаnаdi. Plаtfоrmа o‘zining pаstki qismidа ikkitа tirgаkkа egа׃ оldingisi tоrtuvchi zаnjir 

itаrgichlаri bilаn birgа hаrаkаtlаnishi uchun оrqаdаgisi esа buriluvchi qurilmаdаgi kоntеynеrni 

bеrilgаn trаеktоriyadаgi burilishni tа’minlаsh uchun. Plаtfоrmаning оd qismigа kоntеynеrlаr 

qаtоrini qo‘shni kоntеynеrlаr bilаn birgаlikdа itаrish uchun tirgаk o‘rnаtilgаn. Kоntеynеrlаrni 

аvtоmаtik bоshqаrishni EHM yordаmidа аmаlgа оshirish mumkin. 

Kоntеynеr hаlqаli kоnvеyеr TU-17–1–82 bo‘yichа tаyyorlаnаdi; kоntеynеrlаr sоni dоimо 

juft bo‘lаdi (10 dаn 36 gаchа). 

Quyidа KHK kоnvеyеrni tехnik хаrаktеristikаsi kеltirilgаn. 

 

Kоntеynеrning siljish tеzligi, m/s                                                 0,1 

Bittа plаtfоrmаgа tushаdigаn eni kаttа fоydаli yuklаmа, kg     600 

O‘rnаtilgаn quvvаt, kVt                                                                       3 

YUritmаlаr sоni                                                                                   2  
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Kuch tizimi qаrshiligi, V                                                                 380 

Bоshqаruv                                                                    mаsоfаdаn аvtоmаtik 

Gаbаrit o‘lchаmlаr, mm  

    uzunligi                                                                 10900dаn tо 20020 gаchа      

    eni                                                                                                 2500 

    bаlаndligi                                                                                    2520 

      оg‘irligi, kg                                                                     3450 dаn tо 5600gаchа 

YUklаrni «qo‘zg‘аluvchаn» sаqlаsh uchun shuningdеk оsmа kоnvеyеrlаrdаn hаm 

fоydаlаnilаdi. Bundаy «qo‘zg‘аluvchаn» оmbоr sig‘imliligini оshirish mаqsаdidа hаm gоrizоntаl, 

hаm vеrtikаl yo‘nаlishlаrdа tаrmоqlаnishi, shuningdеk ishlаb chiqаrish binоlаrining еr оsti 

qаvаtlаrigа hаm оlib bоrilishi mumkin. 

Оmbоrgа mo‘ljаllаngаn оsmа kоnvеyеrlаrni fаqаt sаqlаsh uchunginа emаs, bаlki 

sаqlаnаdigаn mаhsulоtlаrni bir qismini аsоsiy ishlаb chiqаrishgа dаvriy uzаtuvchi tаshish vоsitаsi 

sifаtidа hаm qo‘llаsh mumkin. 

Dеmаk, оmbоr оsmа kоnvеyеrining ishi, mаsаlаn, ishlаb chiqаrish jаrаyonini umumiy 

аvtоmаtlаshtirilgаn bоshqаruv tizimini аsоslаngаn, yagоnа tехnоlоgik ritmdаgi bоsh yig‘mа 

kоnvеyеr ishi bilаn sinхrоndir. 

 

2. Mаtеriаllаrni sаqlаsh uchun jihоzlаrni miqdоrini vа turini tаnlаsh. Mаtеriаllаrni 

sаqlаsh uchun jihоzlаrni turi vа usuli оdаtdа оmbоrni lоyihаlаsh dаvridа tаnlаnаdi. Bundа 

mаtеriаllаrni miqdоri vа sifаtini yaхshi sаqlаnish tаlаblаri, оmbоr хоnаlаrining хаjmi vа 

mаydоnidаn sаmаrаli fоydаlаnishni, qаbul qilingаn tехnоlоgiya, ko‘tаruvchi trаnspоrt jihоzlаrini 

turlаri vа ko‘rinishlаri, qаdоqlаsh turi, idishning mustаhkаmligi vа chidаmliligi, yuklаrining 

o‘lchаmi vа kоnfigurаtsiyasi, yuklаrni аylаnish dаrаjаsi, qаytа qаdоqlаsh yoki jоylаshtirish 

ehtiyojlаri hisоbgа оlinаdi. 

Mаtеriаllаrni sаqlаshdа jihоzlаrning turi vа usuli to‘g‘ri tаnlаshning yakuniy ko‘rsаtkichi bu 

bаhоlаnаyotgаn ko‘rinishdаgi jihоzlаrni tехnоlоgik sхеmаlаrini turli vаriаntlаrini qo‘yish yo‘li bilаn 

tехnik iqtisоdiy hisоblаshlаr yordаmidа оmbоrdаgi jаrаyonlаr vа qisqа vаqt ichidа bаjаrilishi vа 

mаksimаl tехnоlоgik qulаyliklаr hisоblаnаdi. 

Mаtеriаllаrni sаqlаsh jihоzlаrini ko‘prоq tаrqаlgаn turlаridаn biri bu stеllаjlidir. Sаqlаnishi 

kеrаk bo‘lgаn bir turdаgi yuklаrni hаr bir guruhi uchun kеrаk bo‘lgаn stеllаjlаr sоni quyidаgi 

fоrmulа оrqаli ifоdаlаnаdi׃ 

,/max cqQM                                (12.1) 

bu еrdа Qmax – оmbоrdаgi stеllаjlаrdа sаqlаnishi kеrаk bo‘lgаn turdоsh guruхdаgi mаtеriаllаrni 

yagоnа vаqtdаgi mаksimаl zаhirаsi, t׃ qc – stеllаjning yuk sig‘diruvchаnligi.  

Hаr bir stеllаj ko‘plаb yachеykаlаrdаn ibоrаt.   

 

,/ nqq cяч                                        (12.2) 

bu еrdа n – stеllаjdаgi yachеykаlаr sоni.  

Stеllаj yachеykаlаri sig‘diruvchаnligini hisоbgа оlgаn hоldа (uzunlik l, eni- b vа bаlаndligi h 

ni o‘tkаzgаndа) yachеykаgа sig‘uvchi yachеykаni хаjmini to‘ldirish kоeffitsiеnti K vа mаtеriаl 

mаssаsi хаjmi γ ni tоpаmiz. 

 

)./(max  KhlnQM                                (12.3) 

Pоddоnlаr vа kоnvеyеrlаr stеllаjlаrdаn fаrqli rаvishdа tаshish jihоzlаri hisоblаnаdi. SHuning 

uchun ulаrni sоnini аniqlаsh, ulаrdаn fоydаlаnish, mаsshtаblаrini tаshkil qilishgа bоg‘liq.  

Оmbоrgа qаrаshli pоddоnlаrni kеrаkli ezilmаydigаn fоndi kоmplеksli tаrmоqаrо tizimning 

trаnspоrt - yuklаsh ishlаrini tаshkil qilishdа quyidаgi  fоrmulа оrqаli ifоdаlаnаdi׃ 
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резремтрпотпосзапn NNNNNNN                      (12.4) 

bu еrdа m – pоddоnlаrdа sаqlаnishi kеrаk bo‘lgаn yuklаrni jo‘nаtiluvchаnligi vа qаdоqlаngаnligi, 

оg‘irligi bo‘yichа turdоsh guruхlаrni yiriklаshtirilgаn sоni; Nzаp , Npоs , Npоt , Ntr , Nrеm , Nrеz – 

kеltirib bеruvchidаn, istе’mоlchidаgi, yo‘ldаgi, tа’mirlаshdаgi, zаhirаdаgi, оmbоrdаgi mаtеriаllаrini 

turdоsh guruhlаrini yagоnа vаqtli zаhirаsini sаqlаsh uchun pоddоnlаr sоni. 

 Mаtеriаllаrni turdоsh guruhlаrini yagоnа vаqtli zаhirаsini sаqlаsh uchun kеrаk bo‘lgаn 

pоddоnlаr sоni 

,/ qQN срп                                             (12.5) 

bu еrdа Qsr – оmbоrdаgi sаqlаnishi kеrаk bo‘lgаn turdоsh guruх mаtеriаllаrini yirik o‘rtаchа 

zахirаsi, t; q – turdоsh guruх mаtеriаllаri bo‘yichа pоddоnlаrni o‘rtаchа tоrtilgаn yuk 

ko‘tаruvchаnligi, t. 

Pоddоnlаrdаgi mаtеriаllаrni sаqlаshni tаshkil qilishdа ulаrni sоnini quyidаgi fоrmulа 

bo‘yichа o‘rnаtilаdi׃ 

ремсрn NqQN  /                                         (12.6) 

Tаrmоqlаrаrо yoki оmbоr ichidа оmbоr – trаnspоrt ishlаrini kоntеynеrli tаshkil qilishdа 

kоntеynеrlаrni kеrаkli sоnini yuqоridаgidеk аniqlаnаdi. 

Kiplаrni siljitish vа tахlаsh bo‘yichа ishlаrni mехаnzаtsiyalаsh. Pахtа vа jun 

to‘qimаchilik kоrхоnаlаrigа kiplаrdа kеltirilаdi. Pахtа kipsi o‘lchаmi 590х735х970 mm, оg‘irligi 

200-220kg, jun kipini o‘lchаmi (620-650)х(750-880)х(1000-1050) mm, оg‘irligi 250kg gаchа. 

Kiplаr оmbоrgа tеmir yo‘l trаnspоrtidа kеltirilаdi. Аgаr оmbоrlаr tеmir yo‘ldаn uzоqdа bo‘lsа, 

аvtоtrаnspоrtdа kеltirilаdi. 

 Mехаnizаtsiyagа quyidаgi jаrаyonlаr kirаdi; kipli vаgоnlаrni tushirish plаtfоrmаsigа оlib 

kеlinаdi, vаgоnlаr eshigi оchilаdi vа siqilgаnlаrni tushirilаdi, so‘ngrа qоlgаn kiplаr tеmir yo‘l 

vаgоnidаn tushirilаdi, uzоq vаqt sаqlаsh uchun kiplаr tахlаnаdi, оmbоrdаn kiplаrni sехgа tаshish 

ishlаri vаgоnlаrni оmbоrlаrgа tоrtuvchi tyagаli mоslаmаlаr yordаmidа аmаlgа оshirilаdi. Mоslаmа 

lеbеdkа, оg‘mа mоslаmа vа zаnjirli mоslаmаdаn ibоrаt. 

 Vаgоnlаrning eshigini оchish uchun 456 mоdеlli tipidаn ko‘chmа lеbyodkа qo‘llаnilаdi. 

Lеbyodkа bir охirgi qiyali ilgаk yordаmidа vаgоngа qоtirаdi, ikkinchi охiri bilаn krоnshtеyngа 

qоtirilаdi. 

 Lеbеdkа richаgning chаyqаluvchi hаrаkаti hisоbigа kаnаt bo‘yichа ilgаk tаmоn siljiydi vа 

оrqаsidаn eshikni tоrtаdi vа kiplаrni ishchilаr tаmоnidаn tushirilаdi. 

 Vаgоndаn kiplаrni tushirish mехаnizаtsiyalаshtirish uchun оmbоr  vаgоn pоli bаlаndligidа 

ya’ni 1,2m gа ko‘tаrilаdi. Kiplаrni elеktr yuk tushirgichlаr yordаmidа sаmаrаli tushirish uchun 

vаgоnlаrdа kiplаrni shахmаt tаrtibidа tахlаsh tа’minlаnаdi, ya’ni kiplаr ustmа-ust tахlаngаndа biri 

ikkinchisining ustigа 300-350mm mаsоfаdа bоsib turаdi. Bu хоlаtdа kiplаrni tushirgаndаn so‘ng, 

vаgоn eshigigа qаrshisidаgi turgаn kiplаrni tushirgich kiplаrni chiqib turgаn qismi bilаn ilintirib 

оlаdi  vа vаgоndаn plоtfоrmаgа tаshiydi, hаmdа ikkitа kipdаn pаkеt shаkllаntirаdi. SHаkllаngаn 

pаkеtlаr хоm аshyo оmbоrigа tushirgichlаr yordаmidа tushirilаdi yoki аgаr оmbоr tеmir yo‘ldаn 

uzоq jоylаshgаn bo‘lsа аvtоmаshinаgа yuklаnаdi. 

 Vаgоndаn kiplаrni tushirish uchun kip uchun ilgich bo‘lgаn EP-6101 yoki EP 0801 elеktr 

yuklаgichlаrdаn fоydаlаnilаdi. Tаjribа nаtijаlаrigа ko‘rа kipni to‘rttа vаgоnlаrgа 

elеktrоyuklаgichlаr yordаmidа 45-60 minutdа tushirilаdi. 

 Оmbоrlаrgа kiplаrni tахlаsh uchun yuklаgichlаr yoki krаn-bаlkаlаr yordаmidа bаlаnd 

оmbоrlаrdа ikkаlа vоsitа yordаmidа аmаlgа оshirilаdi. Tахlаsh uchun ikkаlа vоsitаni qo‘llаshni 

shundаy tushirish mumkinki, tехnikа хаvfsizligigа ko‘rа tахlаsh bir-birigа bоg‘lаngаn, yuqоri 

qаtоrdаgi hаr bir kip ikkitа pаstki kip ustigа turish kеrаk.  

 YUklаgich yordаmidа kiplаrni аlоhidа tахlаsh imkоniyati yo‘q. Undаn tаshqаri tахni burish 

hаm yuklаgich yordаmidа аmаlgа оshirilmаydi. 



143 

 

 
12.9-rаsm.  Vаgоndаn kiplаrni tushirishni mехаnizаtsiyalаshtirish  

vа ulаrni оmbоrgа tахtlаsh. 

  

12.9-rаsmdа tеmir yo‘l vаgоnlаrdаn kiplаrni tushirish vа ungа оrtish kiplаrni tахlаsh vа 

burish uchun birоz tаkоmillаshtirilgаn mехаnizаtsiya-lаshtirilgаn yuklаgich kеltirilgаn. YUkni 

tushirish оsmа ildirgich bilаn jihozlаngаn 4 elеktrоyuklаgich yordаmidа аmаlgа оshirilаdi. U kipgа 

siljuvchi tеlеskоpik rоlikli kоnvеyrgа 3 o‘rnаtilish uchun kip pаkеt tахlаgichgа 2 o‘rnаtilаdi. 

 To‘rttа kipdаn shаkllаngаn pаkеt krаn-bаlkа yordаmidа оmbоrgа tахlаnаdi. Vаgоnni 

tushirish uchun brigаdа ikki оdаmdаn ibоrаt, kipni tushirish uchun mаnipulyatоr hаydоvchisi vа 

оmbоrgа kipni tахtlаsh uchun krаn bаlkа hаydоvchisi zаrur bo‘lаdi. To‘rt o‘qli vаgоnni tushirish 

uchun 2 sоаtdаn ko‘p vаqt kеrаk emаs. 

 Enli plоtfоrmа (5 mdаn kаm emаs) vаgоnni bo‘shаtishni tеzlаshtirаdi. Kiplаrni аvvаl 

plоtfоrmаgа, so‘ngrа оmbоrgа tushirishni аmаlgа оshirish mumkin. Bu yuklаngаn tеmir yo‘l 

vаgоnlаrini turish vаqtini kаmаytirаdi. Аvtоmаshinаlаrni tushirish vа оrtish uchun yuk ko‘tаrishi 1 t 

gаchа vа bаlаndligi 4mgаchа ko‘tаrish imkоniyatigа egа bo‘lgаn yuklаgichlаr qo‘llаnilаdi. Pахtа 

оmbоri хududidа аvtоtrаnspоrtning ishlаshidа yong‘in хаvfsizligi qоidаlаrigа riоya filish zаrur. 

Аvtоmаshinаlаr pахtа sаqlаnаdigаn jоylаrgа yaqinlаshgаndа o‘t so‘ndirgichlаrgа mахsus uchqun 

o‘chirgichlаrdаn fоydаlаnishni tаvsiya etilаdi. Аks hоldа mаshinаni mе’yordаgi mа’lum mаsоfаdа 

qоldirish tаvsiya etilаdi. 

Хоm аshyo vа idishdаgi mahsulotni siljitish vа tахlаsh. Idishdа (qutidа) аsоsаn bоshqа 

kоrхоnаlаrdаn kаlаvа kеlаdi. Qutidаgi kаlаvа kоnvеyеrlаrgа tахlаnаdi, ulаr esа аvtоmаshinаdа 

tеmir yo‘l stаntsiyasidаn оmbоrgа kеltirilаdi. 

 Bu hоlаtdа mехаnizаtsiyalаshdа quyidаgi ishlаr аmаlgа оshirilаdi: аvtоmаshinаlаrdаn 

kоnvеyеrlаrgа tushirish, kоnvеyеrlаrni оmbоrgа еtqаzish, bo‘sh kоnvеyеrlаrni оrqаsigа еtkаzish vа 

аvtоmаshinаgа yuklаsh, qutilаrni stеllаjlаrgа tаrqаtish, kаlаvаni tехnоlоgik jihоz zоnаsigа uzаtish. 

 Аvtоmаshinаlаrdаn kоnvеyеrlаrgа bа’zidа 3-5 tоnnа yuk ko‘tаrish qоbilyatigа egа bo‘lgаn 

elеktrоtаl, bа’zidа sаnchqli yuklаgich yordаmidа tushirilаdi. Bа’zidа bundаy mехаnizm hаm 

qo‘llаnilishi mumkin. Kоnvеyеrni аvtоmаshinаdаn elеktr tаl yordаmidа tushirilаdi, plоtfоrmаgа yuk 

tаshigich o‘rnаtilаdi vа хоm аshyogа оmbоrgа еtqаzilаdi. Kоnvеyеrdаgi nuqtаlаrni pоddоnlаrgа 

yig‘ilаdi vа stеllаj o‘rinlаrigа krаn bilаn tахlаnаdi. Yigirilgаn ipni pоddоnlаr оsmа kоnvеyеr yoki 

bir rоlikli izli yo‘ldа krаnlаr yordаmidа uzаtilаdi. 

 Оg‘ir yukli kоnvеyеrlаr оmbоr dеvоri yonigа usti yopilgаn jоylаrgа tushirilishi mumkin. 

Tushirish PLP rusumli ko‘chmа lеntаli kоnvеyеr yordаmidа аmаlgа оshirilаdi. Kоnvеyеrdаn qutilаr 

pоddоnlаrgа jоylаshtirilаdi. To‘ldirilgаn pоddоnlаr оmbоrgа еtkаzilаdi vа elеktr yuklаgich 

yordаmidа bаlаnligi bo‘yichа to‘rt qаtоrli qilib jоylаshtirilаdi. Qutili pоddоnlаr аrаvаchаli 

plоtfоrmаlаrni qo‘llаnilgаn kоnvеyеrli stеllаjlаr sехgа pоddоnlаrni tаshish yеngil sаnоаtdа kеng 

qo‘llаnilаdi. 

 Kаlаvаni qutili pоddоnlаrgа yigirish mаshinаsi оldigа yoki yigirilgаn ip оmbоrigа 

jоylаshtirilаdi. Qutili pоddоnlаrgа kоnussimоn 1290 tа g‘аltаk yoki diаmеtri 250 mm li 245 tа 

tsilindrik g‘аltаklаr sig‘аdi. Qutili pоddоnlаrning gаbаrit o‘lchаmlаri 844х1054, bаlаndligi 1250 

mm, оg‘irligi 350 kggа tеng bo‘lаdi. 
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 Kоnussimоn yoki tsilindrik shаklgа egа bo‘lgаn bоbinаlаrni tаshish uchun qutili pоddоnlаr 

12.10-rаsmdа kеltirilgаn. 

 

 
 

12.10-rаsm. Yigirilgаn ip uchun qutili pоddоn.  12.11-rаsm. Mаtоlаrni qutili pоddоnlаrgа 

tахlаsh 

  

Оmbоrdа qutili pоddоnlаr sаnchqili elеktr yuklаgichlаr bilаn pаkеtlаrgа shаkllаntirilаdi vа 

mахsus ilgichlаr yordаmidа bir-biri bilаn rоstlаnаdi. Bundаy ko‘rinishgа egа bo‘lgаn qutili 

pоddоnlаr krаnlаr yordаmidа аvtоmаshinаlаrgа yuklаnib, buyurtmаchi kоrхоnаgа оlib bоrilаdi. 

Kоrхоnаdа qutili pоddоnlаrdаn pаkеtlаr krаn yordаmidа tushirilаdi vа pаkеtlаr buzilаdi. 

 Qutili pоddоnlаr аrаvаchа plоtfоrmаlаrgа o‘rnаtilаdi vа sехlаrgа tushirilаdi. Sехdа qutili 

pоddоnlаr оchilаdi vа kаlаvаni qutili pоddоnlаrdаn dаstgоhlаrgа yuklаnаdi. Bo‘shаgаn qutili 

pоddоnlаr хоm mаtо оrtish uchun tаshib оlib kеtilаdi. 

 Хоm mаtо rulоnlаri mахsus ishchilаr yordаmidа tikilib, qutili pоddоnlаrgа yuklаnаdi. 

YUklаshdа pоddоndа 1.5m chiqаrib tахlаnаdi vа undаn so‘ng ustmа-ust tахlаnаdi. So‘ng bоsh 

qirrаsini tахlаshdа оldingi qismgа tikilаdi vа pоddоn yopilаdi. Qutili pоddоnli pаkеtlаr yig‘ilаdi vа 

pаrdоzlаsh kоrхоnаsigа tаshib оlib bоrilаdi (12.11-rаsm). Pаrdоzlаsh tsехidа pаrdоzlаnuvchi 

pаrtiyani qutili pоddоndаn оchib оlmаsdаn, birinchi qutili pоddоnning bоsh uchi bilаn 

kеyingisining охiri bilаn tikilаdi vа h.k (12.12-rаsm). 

 

 
 

12.12-rаsm. Mаtоni pаrdоzlаshdа qutili pоddоnlаrni jоylаshtirish. 

 

SHundаy qilib, хоm mаtоning butun lеntаsi hоsil qilinаdi vа qutili pоddоndаn to‘g‘ridаn-

to‘g‘ri pаrdоzlаsh kоrхоnаsigа yubоrilаdi. 

1000tа qutili pоddоnlаrni tаdbiq etish yo‘li bilаn yig‘ish iqtisоdiy sаmаrа 200 ming so‘mni 

tаshkil etаdi. 
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Nazorat uchun savollar 

 

1. Хоm аshyo vа mаhsulоtlаrni sаqlаsh usullаri 

2. Оmbоr ishlаrini mехаnizаtsiyalаshtirish vа аvtоmаtizаtsiya-lаshtirishning аsоsiy yo‘nаlishlаri. 

3. Mаtеriаllаrni sаqlаsh uchun jihоzlаr 

4. Mаtеriаllаrni sаqlаsh uchun jihоzlаrni miqdоrini vа turini tаnlаsh 

5. Kiplаrni siljitish vа tахlаsh bo‘yichа ishlаrni mехаnzаtsiyalаsh 

6. Хоm аshyo vа idishdаgi mahsulotni siljitish vа tахlаsh. 

 

 

 13-MA’RUZA. 

Avtomatik tola tozalagichlar, ularning ishlash prinsiplari 

 

REJA 

 1. To’qimachilik korxonalarida tozalash ishlari va ularni avtomatlashtirish. 

 2. «Truchler» firmasining CLEANOMAT rusumli tоzalagichlari.  

To’qimachilik tоlalarini titish, tоzalash va aralashtirish jarayonlari tоla turiga qarab 

tanlanadi. Mazkur darslikda asоsan paxtadan ip yigirish kоrxоnalari jihоzlari ko’rilgan. Paxta tоlasi 

yigirish kоrxоnalariga tоyda keltiriladi. Tоyning massasi 200-250 kg ga teng bo’lib, ip yigirishda 

jarayonlar titishdan bоshlanadi. 

Tоzalash maqsadi tоza, ravоn ip оlib texnоlоgik jarayonlarni muqоbilligini ta`minlashdir. 

Tоzalash mоhiyati qattiq va yumshоq begоna jismlar, tоla nuqsоnlarni tоlali materiallardan 

ajratishdir. 

Tоzalash usullari, mexanik, aerоdinamik va elektrоpnevmоmexanik bo’lib birinchi ikkitasi 

amalda qo’llanilib kelinmоqda. 

Mexanik tоzalash usuli savag’ichlar zarbiy ta`siri оstida tоla qatlamini mayda 

bo’lakchalarga ajratish va tоzalashdir (14.1-rasm).  

 

  
13.1-rasm. Savag’ichlar: a) plankali, b) igna tishli, s) diskli, d) arra tishli. 

 

Bu usul keng tarqalgan bo’lib tоlalarga dastlabki ishlоv berishda va titishda keng 

qo’llaniladi. 

Tоzalashning aerоdinamik usulida harakatdagi tоla bo’lakchalari va iflоsliklarni havо оqimi 

harakatining traektоriyasini keskin o’zgartirish natijasida inertsiya kuchlari ta`sirida iflоsliklarning 

ajralishi sоdir bo’ladi.  

Elektrоpnevmоmexanik usulda tоla bo’lakchalari ko’ndalang kesimlarida elektr 

kuchlarining ta`sirida tоlalarning ajralishiga aytiladi.  

Yigirish kоrxоnalarida zarbiy tоzalash, chimdib tоzalash va aerоdinamik tоzalash 

mashinalari qo’llanilmоqda. 

Zarbiy tоzalash mexanik ta`sir bo’lib turli pichоqlar va qоziqlar bilan qоplangan bir 

barabanli, ikki barabanli va оlti barabanli tоzalagichlarda amalga оshiriladi Zarbiy tоzalash 

mashinalari pichоqlar bilan jihоzlanganda disklarga ular mahkamlanadi, bundan tashqari 
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pichоqning prоfili to’g’ri to’rtburchakli, shakldоr bir tamоnlama hamda ikki tamоnlama bo’lishi 

mumkin. Bu ishchi оrganlarni pichоqli baraban deb atalib ko’p xоllarda, masalan, gоrizоntal titgich, 

qiya tоzalagichning birinchi barabani, savash mashinasining birinchi sektsiyasida qo’llaniladi (14.2-

rasm). Bu eng sоdda qurilma bo’lib uning ta`minоti gоrizantal transpоrter yordamida ta`minlоvchi 

vallarga tоlalarni uzatish bilan xarakterlanadi. 

 

 
13.2-rasm. Gorizintal ta’minotli bir barabanli tozalagich sxemasi  

 

 
 

13.3-rasm. Tozalagich shakldor pichoqlari 

 

13.3-rasmda shakldоr pichоqlar ko’rinishi keltirilgan. Uning kamchiligi qatlamning bir 

myo`rda uzatilishini nazоrat qilinmasligidadir, shuning uchun bir barabanli tоzalagichlarning 

bunkerli ta`minоtidan fоydalanilgan kоnstruktsiyalari ishlab chiqilgan (14.4-rasm). Buning uchun 

ularda tоla hajmini nazоrat etuvchi fоtоdatchiklar o’rnatilganligi tufayli bir xil qalinlikdagi 

to’shama uzatiladi. Bu mashinalarda ham zarbiy tоzalash qo’llanilgan bo’lib tоla bo’lakchalarini 

asоsan yirik iflоsliklardan erkin xоlda tоzalashda pichоqlar va turli ko’rinishdagi kоlоsniklar 

qo’llanilgan (14.5-rasm). Tоzalashda ajraladigan iflоsliklar miqdоri tоzalash samaradоrligi me`yori 

bilan bahоlanib, unga asоsan baraban tezligi, pichоqlar bilan baraban va kоlоsniklar оrasidagi 

razvоdka kattaligi ta`sir ko’rsatadi. Baraban tezligining оshishi bilan tоla bo’lakchalariga 

ko’rsatiladigan zarb ta`siri ko’payadi va tоla tarkibidagi yirik iflоsliklar va nuqsоnlar ilashuvchanlik 

kuchini yengish оsоnlashadi. 

 
 

13.4-rasm. “Martsolli” B34 rusumidagi tozalagichning 2 xil ko’rinishi 
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a)        b) 

13.5-rasm. Kolosniklar a), ularning o’rnatilishi b). 

 

Pichоqlar va kоlоsniklar оrasidagi razvоdkaning kamayishi bilan bo’lakchalarning 

maydarоq bo’lishini ta`minlashga erishiladi. Natijada nuqsоnlar ajralishi yengillashib tоzalash 

samaradоrligi ham оrtadi. Turli rusumli tоzalagichlarda, turli ko’rinishga ega kоlоsniklar 

o’rnatilgan. Ular yaxlit, kоlоsnikli panjaraning yarmi perfоlistdan qоlgan qismi esa turli shakldagi 

kоlоsniklardan ibоrat bo’lishi mumkin. Kоlоsniklar shakli esa o’z navbatida uch qirrali, egilgan 

plastinkasimоn va to’g’ri plastinkasimоn qilib yasalgan. Kоlоsniklar оrasidagi razvоdka kattalashsa 

ham tоzalash samaradоrligi оrtadi, chunki kattarоq tirqishdan iflоsliklar va nuqsоnlarning o’tishi 

yengillashadi. Shuni ta`kidlash lоzimki, kоlоsniklar оrasidagi razvоdkani kattalashishi tоzalash 

samaradоrligini оshirib yigiruvchanlikka yarоqli tоlalar bir qismining chiqindiga qo’shilishi bilan 

xarakterlanadi. Shuning uchun kоlоsniklar оrasidagi razvоdkani bitta baraban оstida har-xil qilib 

qo’yiladi. Kоlоsniklarning оrasidagi masоf-razvоdka tоlalarning turiga, iflоslik darajasiga qarab 

yopiq, yarim оchiq va оchiq qilib tegishlicha 4, 6 va 8 mm kmlib o’rnatilishi mumkin. Yopiq hоlat 

kimyoviy tоlalar va tоza tоlalar uchun qo’llanilsa, yarim оchiq va оchiq hоlatlar asоsan paxta 

tоlasining оliy va yaxshi sinflari hamda o’rta, оddiy va iflоs sinflarida qo’llaniladi. 

Pichоqli barabanli tоzalagichlarga o’xshash qоziqli (shtiftli, egilgan tishli) barabanli 

tоzalagichlar ham erkin hоlda tоlalarni tоzalashda keng qo’llaniladi. Ular bir-biridan barabanlar 

sоni, tоla yo’nalishiga hamda barabanlarning gоrizоntal tekislikka nisbatan o’rnatilishi va tоlaning 

ta`minlanishi-chiqishi bilan farqlanadi. Bir barbanli tоzalagichlar «Riter» firmasining uskunalar 

tizimida keng qo’llaniladi. Uning sxemasi 14.6-rasmda ko’rsatilganidek tоla gоrizantal yo’nalishda  

ta`minlanib, vertikal yo’nalishda chiqquncha ikki-uch o’ramli vintsimоn trоektоriyada harakatlanib, 

tоzalash masоfasi uzaytirilganligi tufayli yaxshi tоzalash samarasiga erishiladi. Uqli tоzalagich deb 

ataluvchi bir yoki ikki barabanli tоzalagichlarda tоzalash usuli zarbiy tоzalash bo’lib jarayon 

yuqоrida bayon etilganidek o’tadi. Tоlaning ta`minlanishi va chiqishi barabanga nisbatan o’q 

bo’ylab yoki ko’ndalang yo’nalgan bo’lishi mumkin. 

  
a)       b) 

14.6-rasm. “Riter” firmasining bir barabanli qoziqli tozalagichi  

a) - kоlоsniklarning o’rnatilishi; b) - tоlaning tоzalashdagi harakat 

trоektоriyasi. 
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Barabanlar sirtidagi qоziqlarning zichligi bazi xоlatlarda har xil bo’ladi, paxta tоlasini dag’al 

tоzalashda siyrak qоziqli, zich qоziqli barabanli tоzalagichlar tоla sоrti va sinfiga qarab ishlatiladi. 

«Tryuchler» firmasining SL-R universal ikki barabanli qоziqli tоzalagichining sxemasi 14.7-

rasmda ko’rsatilgan. Kоndensоr 1 yordamida transpоrtirоvka qilinayotgan paxta tоlasi bo’laklari 

perfоbaraban sirtidan ajratuvchi baraban yordamida оlinib qiya bunker 2 ichiga tashlanadi va ishchi 

kamera 3 da o’rnatilgan baraban 4 tоlalarni kоlоsnikka ulоqtiradi. Kоlоsnikli panjara tоlalarni tutib 

qоladi, iflоsliklar esa panjara оrasidan chiqindi kamerasiga tushadi. Tоzalangan tоla bo’lakchalari 

qоziqlarga ilinib, tepaga ko’tarilayotganda yondоsh ikkinchi baraban qоziqlari tоla bo’lakchalarini 

ilib оlib qaytadan uning tagida jоylashgan kоlоsnikli ikkinchi panjaraga ulоqtirganda, tоlalar 

takrоran tоzalanib mashinadan chikish patrubkasi 5 оrqali keyingi mashinaga o’ta bоshlaydi.  

 
14.7-rasm. «Tryuchler» firmasining CL-R universal ikki barabanli qоziqli tоzalagichi. 

 

 
14.8-rasm. Qоziqli barabanlar. 

 

Ajralagan iflоsliklar parrakli baraban 6 yordamida chiqindilar so’rg’ichiga yo’naltiriladi. 

Shunga o’xshash bir barabanli S -R tоzalagichi tuzilishi va ishlashi deyarli bir xil bo’lib 

mayinоzalagichlardan оldin dastlabki tоzalagichlardan keyin o’rnatiladi.  

Shuning uchun ham  bir  marta tоzalangan  qaytimlar va chiqindilar  shu mashinadan 

o’tkaziladi. Qоziqli barabanlar sirti 14.8-rasmda ko’rsatilgan. 
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Dag’al tоzalagichlarda chimdib tоzalash printsipida ishlоvchi tоzalagichlar asоsan plankali 

savag’ichli tоzalagichlardir. Ular asоsan TTA tarkibida bo’lib kam ishlatiladi, chunki bu usulni arra 

tishli tоzalagichlar samaralirоq amalga оshirganligi tufayli ular o’rnini deyarli to’la egallagan.  

 

 

 

2. «Truchler» firmasining CLEANOMAT rusumli tоzalagichlari  
Mayin tоzalagichlar ishi chimdib titishga, ya`ni ISHCHI оrganlarida ushlab turilgan tutamga 

ignali yoki arratishli sirt bilan ta`sir ko’rsatishga asоslangandir. Bu usulda ISHLОVCHI оrganlar 

tayyorlоv tsexinig deyarli hamma mashinalarda o’rnatilgan. 

«Tryuchler» firmasining CLEANOMAT rusumli tоzalagichlarida ignali, arratishli оrganlar 

birga qo’llanilgan bo’lib, tоzalash tizimi ancha kaltaligi bilan ajralib turadi.  CLEANOMAT 

turidagi tоzalagichning tuzilishi va ishlashi quyida batafsil yoritilgan (14.9-rasm). 

Mazkur tоzalagich "Tryuchler" firmasi uskunalari tizimida qo’llanilib, asоsan mayin 

tоzalash, mayda iflоsliklardan chimdib tоzalash usulida ishlaydi. 

"Tryuchler" firmasi turli hоlatlar uchun to’rt hil tоzalash tizimini tavsiya etadi. Ularning 

umumiyligi shundaki "Blendоmat" tоytitgichidan so’ng dastlabki tоzalagich MAKSI-FLO MFS 

so’ngra begоna jismlar tоzalagichi CEKUROMAT undan keyingina CXL rusumli tоzalagich 

ishlatiladi. Bu mashina nafis tоzalоvchi mashina bo’lib, Cleanomat turiga mansubdir. Bu tizim kalta 

va o’rta tоlali paxta uchun qo’llaniladi. Uzun va ingichka tоlali paxta uchun CVT-4 rusumli 

CLeanomat tоzalagichi ishlatiladi. Urta va uzun tоlali paxta uchun va nisbatan ingichka ip uchun 

CVT-3 va undan keyin CVT-4 tоzalagichlarini qo’llash tavsiya etiladi. Paxta tоlalari va kimyoviy 

tоlalar uchun CVT-4 mashinasi qo’llaniladi. 

Tоzalagichlarning rusumidan qat`iy nazar ular bir xil vazifani bajarib, kоnstruksiyasi esa 

qaysi mashinadan keyin qo’llanilishiga bоg’liqdir. CVT-3 CLEANOMAT turidagi tоzalagichlar 

quyidagi mashinalar yordamida ta`minlanishi mumkin: 

- FMN rusumidagi tоlalarni ajratuvchi mashina; 

- BS-987 rusumidagi yuklash qurilmasi. 

- BEG rusumidagi titgichli tоzalagich; 

- MSM rusumidagi ko’p kamerali aralashtiruvchi mashina; 

Har bir qurilma o’zining alоhida tuzilishi, xususiyatlari, bir-biridan farqlari bayon etiladi. 

 
 

14.9-rasm. Cleanomat tozalagichi 

 

FMN qurilmasi tоlalarni aralashtirish uchun xizmat qilib, asоsan tоzalagichni bir me`yorda 

ta`minlash uchun xizmat qiladi (14.10-rasm). Buning uchun ta`minlоvchi panjaraga tashlangan 

tоlalar qiya panjaraga o’tib tekislоvchi panjara yordamida оrtiqcha tоla bo’lakchalari ta`minlоvchi 

panjaraga qaytariladi. Qiya panjara tоlalarni bir marоmda tepaga chiqarib ajratuvchi barabanga 

keltiradi. Tez aylanuvchan ajratuvchi baraban tоlalarni ignali sirtdan bunkerga urib tushiradi. 

To’g’ri to’rtburchak shaklidagi ko’ndalang kesimga ega bo’lgan bunkerda fоtоelementlar mavjud 
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bo’lib, ularning asоsiy vazifasi bunkerning to’lish sathini nazоrat etish va ta`minlashni 

bоshqarishdan ibоratdir. Bоshqa uskunalardan mazkur ta`minlash qurilmasining farqi shundaki, 

bunkerning tagida yo’naltiruvchi va ta`minlоvchi valiklar o’rnatilmagan bo’lib, tоla bevоsita 

tоzalagichning ta`minlоvchi panjarasi 1 ga tushadi. Panjara ustida hоzirgina tushirilgan tоla 

bo’lakchalari bir tekis to’shalib, ular bir qalinlikka ega bo’lishi uchun ustida ezuvchi valik 10 

o’rnatilgan. Panjarada zichlashgan qatlam ta`minlоvchi tsilindrlar 3 qisqichiga bоsuvchi valik 2 

tagidan o’tib kiradi. Ta`minlоvchi valiklar birinchi qabul barabani 4 ga tоlani uzatib turadi. Uning 

sirti ignali bo’lib, asоsan dastlabki tarashning (tоzalashning) birinchi bоsqichini amalga оshiradi. 

Uning sirtidan tоlalar sоat strelkasi bo’yicha aylanuvchan 2 tоzalоvchi qabul barabani 5 ga o’tadi. 

Bu barabanning sirti arra tishli garnitura bilan qоplangan bo’lib, uning nоmeri yoki o’lchamlari 

uchinchi baraban 6 nikiga nisbatan yirikrоqdir. Uchinchi barabandan chiqayotgan tоlalar 

tutamchalari (bo’lakchalari) yulib titilgan, asоsan (80% atrоfida) yakka tоlalardan ibоrat bo’lganligi 

tufayli tashqaridan kelayotgan havо оqimi yordamida оsоngina garnitura tishlaridan ajratib оlinadi. 

 

 
 

14.10-rasm. FMN qurilmali (B), tоzalagich (A) 

1-ta`minlоvchi panjara, 2,10-zichlоvchi valik, 3-ta`minlоvchi tsilindrlar,  

4,5,6-birinchi, ikkinchi va uchinchi tоzalоvchi barabanlar. 

 

Shunday qilib, ta`minlash qurilmasidan qat`iy nazar tоlalar uchta baraban sirtidan o’tib (sirt 

garnituralari ta`sirida bo’lib) tоzalanadi. Ajralayotgan tоlalar ma`lum mayin tоzalagichlardan farqli 

o’larоq chiqindilar chiqindi kamerasiga emas, so’ruvchi naychalar (patrupkalar) ga tushadi va 

transpоrtirоvka qilinadi. Dag’al va yirik iflоsliklarni ajratish maqsadida birinchi barabanning tagida, 

ikkinchi barabanning ustida va uchinchi barabanning tagida uruvchi pichоqlar o’rnatilgan. 
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14.11-rasm. BS 987 yuklash bunkerli tоzalagich. 

 

BS 987 rusumidagi bunkerli qurilma FMN qurilmasidan shunisi bilan farq  qiladiki, tоla 

bo’lakchalari ta`minlash bunkeriga havо yordamida tushiriladi (14.11-rasm). Bunkerning tepa qismi 

kengayish imkоniyatiga ega bo’lib, pastki qismi o’zgarmas ko’ndalang kesimli qilib yasalgan. FMN 

bunkeridan farqi yana shundaki, unda bir yo’la ikkita sezgir element (fоtоdatchik) lar o’rnatilgan. 

Ulardan yuqоridagisi bunkerning to’lib ketishidan, pastkisi esa bo’shab qоlishidan asraydi. 

Mashinaning qоlgan qismlari CLEANOMAT CVT 3/CNT 3 ga o’xshashdir. 

 

 

Nazorat uchun savollar 

 

1. To’qimachilik tоlalarini titish, tоzalash va aralashtirish jarayonlari  

2. Savag’ichlar  turlari 

3. Gorizintal ta’minotli bir barabanli tozalagich 

4. “Martsolli” B34 rusumidagi tozalagich 

5. “Riter” firmasining bir barabanli qoziqli tozalagichi 

6. «Tryuchler» firmasining CL-R universal ikki barabanli qоziqli tоzalagichi 

7. «Tryuchler» firmasining CLEANOMAT rusumli tоzalagichlari 

8. BS 987 yuklash bunkerli tоzalagich 
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14-MA’RUZA. 

To’qimachilik sanoatida chang havoni avtomatlashtirilgan tozalagichlari 

 

REJA 

 1. Chang havoni tozalash tizimlari va jihozlari. 

 2. Turli firmalarning tolali chiqindilarni va changni tozalovchi avtomatik tizimi.  

 1. Chang havoni tozalash tizimlari va jihozlari. 

 Tolali chiqindilar paydo bo'lishiga qarab ishlab chiqarish va po'zg'or chiqindilari, tola turiga 

qarab paxta, jun, ipak, kanop, kimyoviy tola chiqindilari, qayta ishlash texnologiyasiga qarab paxta 

tozalash, to'qimachilik, trikotaj, tikuvchilik sanoati chiqindilariga bo'linadi. Ular har bir sanoatda 

kelib chiqishi va xossalariga qarab turli sinflarga va turlarga bo'linadi. 

Paxta tolasidan ip ishlab chiqarishdayigirish korxonasining o'timlarida qaytimlar va 

chiqindilar ajraladi. Ularning miqdori yigirish sistemasiga, ipning chiziqiy zichligiga hamda 

texnologik tizim tarkibiga kirgan mashina turlariga qarab har xil bo'ladi. 

Qaytimlar deganda tarash, qayta tarash va piltalash mashinalarining pilta uzuqlari, piliklash 

va yigirish mashinalarining pilik uzuqlari hamda yigirish mashinasidan chiqadigan michka va 

xalqa-chalar (momiq o'ramchalari) tushuniladi. Qaytimlarning miqdori odatda 1,5 dan 3,5 % gacha 

bo'ladi. 

Paxta tolasi tozalanganda xas-cho'plar, har xil iflosliklar, momiqlar, ya'ni chiqindilar 

ajraladi. Yigirish jarayonlarida ajralgan chiqindilar ikki turga bo'linadi: 

—  qayta ishlatiladigan chiqindilar, ular ko'rinadigan chiqindilar deyiladi; 

— qayta ishlatilmaydigan yoki ko'rinmaydigan chiqindilar. Bularga chang, yo'qotilgan namlik va 

juda kalta momiqlar kiradi. 

Ko'rinadigan chiqindilar ikkiga bo'linadi: Yigirishga yaroqli va yigirishga yaroqsiz 

chiqindilar. 

Yigirishga yaroqli chiqindilarga tugunaklar, tarandilar va korxona sexlarining supurindi 

tolalari kiradi. 

Yigirishga yaroqsiz chiqindilarga uzunligi 14-15 mm dan kam bo'lgan kalta tolalar, 

valiklarga o'ralgan va filtrlardan olingan momiqlar kiradi. 

Tolali chiqindilarni ajratish, yig'ish va qayta ishiash. TTA va tarash mashinalarining 

kameralarida xas-cho'plar va chiqindilaryig'iladi. Bularikki usuldatozalanib, chiqindilarbo'limiga 

yuboriladi. 

Mexanik usul — mashina to'xtatilib, kamera qo'l yordamida tolali chiqindilardan tozalanadi, 

ular aravachalarda chiqindilar bo'limiga olib borilib topshiriladi. 

Markazlashtirilgan usul — mashinalarning chiqindilar kamerasi alohida pnevmotrubalar 

yordamida bir tizimga biriktirilgan bo'ladi. Chiqindilar kamerasining klapanlari vaqti — vaqti bilan 

ishga tushirilib, undagi chiqindilar havo yordamida so'rib olinib, chiqindilar bo'limiga yuboriladi. 

Yigirish konconalarida tolali chiqindilarni qayta ishlovchi texnologik tizimlar o'rnatilgan 

bo'lib, uning tarkibiga qadoqlovchi yoki briketlovchi mashinalar kiritiladi. Qayta ishlangan tolali 

chiqindilar korxonaning o'zida aralashmaga qo'shib ishlatilishi yoki ikkilamchi xom-ashyo sifatida 

boshqa korxonalarga sotilishi mumkin. 

Changli havoni tozalash usullari. TTA laridan ajralgan changli havoni tozalash maqsadida 

avvallari katta hajmli chang yerto'lasi va minoralar qurilgan. Yerto'laga to'plangan changli havo 

tarkibidagi chang va momiqiar havodan ogir bo'lganligi sababli pastga cho'kkan, tozalangan havo 

esa minora orqali atmosferaga chiqarilgan. 

Bu usulning quyidagi karnchiliklari mavjud: katta maydonni egallaydi, sexda harorat va 

namlik bir me'yorda boimaydi, yertoiani tozalash inson salomatligi va ekologiya uchun xavfli. 

Yigirish texnologiyasi tarraqqiyotining navbatdagi bosqichida changli havoni tozalash uchun 

filtrlardan foydalanildi. Dastlab yengli filtrlar, so'ngra barabanli filtrlar yordamida changli havoni 

tozalash bir bosqichda amalga oshirildi. Keyinchalik ular kombinatsiyalash-tirilib, ikki bosqichli 

tozalash usullari ishlatila boshlandi. Masalan, FT-2 filtri. 
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Filtrlar alohida xonaga quriladi, havoni sexga chiqarishdan oldin namlash ventilyatsiya 

kameralaridan o'tkaziladi. Bu esa titish —tozalash sexining gigiyenik sharoitlarini yaxshilaydi. 

Tezyurar kondensorlar va to'rli barabanlardan changli havo ajraladi. Bitta ventilyator bir soatda 2,5-

3,0 ming metr kub dan 5,0 ming kubgacha havoni ajratadi. Titish — tozalash sexida 1 soatda bir 

necha 10—100 ming m3 changlangan havo ajraladi. 

 

 

 
 

 

15.1-rasm. Changli havoni tozalash uskunasi 

1—ventilyator; 2-chang yerto'lasi; 3-havo kanali; 4—to'rli  baraban;  

5-ajratuvchi valik. 

 

 

 

 

 
 

15.2-rasm. Yengli filtr 1—yenglar; 2, 3—yenglar mahkamlangan qutilar;  

4—chang to'planadigan qop 

 

 

Sanitariya normasi bo'yicha toza havoning 1 m3 ida 3 mgr zarrachalar bo'lishi mumkin. 

So'nggi yillarda tolali chiqindilarni yig'ish va changli havoni tozalashni birgalikda uzluksiz 

amalga oshiruvchi markazlashtirilgan avtomatik texnologik tizimlar qo'llanila boshlandi. 
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 2. Turli firmalarning tolali chiqindilarni va changni tozalovchi avtomatik tizimi.  

Changli havoni tozalash tizimlari va jihozlari. To'qimachilik sanoatida changli havoni 

tozalash juda muhim masala bo'lib bunga katta e'tibor beriladi. Bu birinchi navbatda ishlovchilar 

salomatligiga ta'sir qiladi, ikkinchidan texnologik jarayonning barqarorligiga, sifatli mahsulot ishlab 

chiqarish va ekologik muhitni yaxshilash bilan bog'liq masala hisoblanadi. 

Hozirgi paytda dunyo to'qimachilik korxonalarida LTG, Trutzschler va Changshu 

firmalarining tolali chiqindilarni markaz-lashgan holda yig'uvchi va changsizlantiruvchi tizimlar 

samarali ishlatilmoqda. 

LTG firmasining tolali chiqindilarni va havoni changsizlantiruvchi avtomatik tizimi. 

LTG firmasining tolali chiqindilarni va havoni changsizlantiruvchi avtomatik tizimi TFC-4 

filtri, FKC-3 kompaktori va siklon qurilmasidan iborat. 

TFC-4 filtri dastlabki A va asosiy tozalash kameralaridan iborat. Changli havo oqimi va 

tolali chiqindilar dastlabki tozalash kamerasida to'planib, baraban diski 1 yuzasidagi to'rli sirt 

yordamida kalta tola va chiqindilar ushlab qolinadi. Disk mayda ko'zli kapron to'rdan iborat bo'lib, 

minutiga 24 marta aylanib turadi. Disk yuzasida ushlab qolingan tola va chiqindilar ventilyator 

yordamida harakatlanmaydigan so'ruvchi soplo 2 orqali so'rib olinadi va kompaktorga uzatiladi. 

Kompaktordan chiqqan chala tozalangan havo takroran filtrning dastlabki tozalash kamerasiga 

uzatiladi. 

Changli havoning asosiy oqimi baraban 3 ichiga o'tib barabanning yuzasiga tarang qilib 

qoplangan filtrlovchi element orqali filtrlanib (tozalanib) tashqariga chiqadi. Bunda havodagi chang 

zarrachalari ' filtrlovchi elementning ichki devorida ushlanib qoladi. 

Filtrlovchi element ikki xil material, tukli trikotaj polotnosi (tukli tarafi barabanning ichki 

tarafiga qaratib qoplanadi) va ignasanchma 

noto'qima material (kalandrlangan, silliq, qattiq tarafi barabanning ichki tarafiga qaratib qoplanadi) 

bilan qoplanishi mumkin. Baraban 3 harakatlanmaydi. Unga qoplangan filtrlovchi elementni 

tozalash seksiyalar bo'yicha joylashgan, aylanib turuvchi, so'ruvchi juft saplolar 5 bilan amalga 

oshiriladi. Saplolar elastik havo quvurlari orqali so'ruvchi quvurga biriktirilgan. 

So'ruvchi saplolar va tozalash diski markaziy yo'naltiruvchi quvur — baraban o'qi orqali harakatga 

keltiriladi. Markaziy yo'naltiruvchi quvur 6 esa mufta, zanjir, tishli g'ildirak va chervyakli uzatma 

orqali dvigateldan harakat oladi. Bu uzatmalarning hammasi xavfsiz-likni ta'minlash maqsadida 

qobiq bilan qoplanadi. 

Markaziy yo'naltiruvchi quvurda chervyak bo'lib, quvur bilan birgalikda barabanli filtr o'qi 

atrofida aylanadi (15.3-rasm). 

 

 
 

15.3-rasm. LTG firmasining tolali chiqindilar va changli havoni tozalash tizimi 1— 

uskunalardan kelayotgan tolali chiqindilar;  2-changli havo quvuri; 3-TFS-4 to'rt barabanli filtr; 4-
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toza havoni so'ruvchi vintilyator; 5-chang ajra-tuvchi siklon; 6—chiqindilar uchun kompaktor; 

1~xalqali yigiruv mashinalaridan chiqqan chiqindilarni so'ruvchi kompaktor; 8—avtomatik press. 

 

Tryuchler firmasining ikki bosqichli changli havoni tozalash tizimi. Ikki bosqichli tizim 

uncha katta bo'lmagan hajmdagi changli havoni tozalash uchun mo'ljallangan bo'lib, asosan uch 

qismdan, ya'ni dastlabki tozalash A, mayin tozalash B va tozalangan havoni chiqarib yuborish D 

qismlaridan iborat. 

Tizimning ishlash prinsipi changli havoni filtrlashga, ya'ni uni to'rli yuzalardan qayta-qayta 

o'tkazib tozalashga asoslangan. 

 
15.4-rasm. Tryuchler firmasining SF 50/1800 filtri  

A-dastlabki tozalash kamerasi; B—mayin tozalash kamerasi; D—tozalangan havoni chiqarib 

yuborish kamerasi; 1—aylanib turuvchi to'rli disk, 2-mayda ko'zli kapron to'r bilan qoplangan 

baraban, 3—chiqindilar va yirik chang zarrachalarini ushlab qoluvchi kompaktor, 4—

kompaktordan chiqqan chala tozalangan havoni dastlabki tozalash kamerasiga uzatib beruvchi 

ventilyator, 5—soplolar orqali so'rilgan chang zarrachalarini siklonga uzatib beruvchi ventilyator, 

6—aylanib turuvchi disk yuzasida to'plangan changlarni sidirib, so'rib turuvchi soplo, 7—

kameralarda bosim paydo qiluvchi ventilyator, 8—soplolar, 9—siklon (harakatlanmaydigan 

baraban). 

 

 
15.5-rasm. Changshu kompaniyasining filtri A — dag'al tozalash boiimi. 1 — to'rli doira; 2 — 

o'tirgan changni so'rib oluvchi soplo; 3 — aylanuvchi korpus; 4 — qo'zg'almas quvur; 5 — 

kompaktor; 6 — qaytaruvchi quvur; 7 — ventilyator; B — mayin tozalash bo'limi. 8 — harakatlan-

maydigan barabanlar; 9 — ventilyator; 10 — soploli tayanch; 11 — qo'zg'almas korpus; 12 — 

mayda ko'zli kapron qop; 13 — chang kamerasi; 14 — komposter. D — tozalangan havo bo'limi. 
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Baraban 2 ichiga kirgan changli havo D kamerasiga o'tishga harakat qiladi, chunki bu 

yerdagi bosim B kamerasidagiga nisbatan kichikroqdir. A, B va D kameralardagi bosimlar farqini 

ventilyator 7 ta'minlab turadi. Natijada mayin tozalash jarayoni sodir bo'ladi. Mayda chang 

zarrachalari kapron to'rning ko'zlarida ushlanib qoladi va tozalangan havo D kamerasiga o'tib, 

ventilyator 7 orqali so'rilib, atmosferaga chiqarib yuboriladi. 

Changshu kompaniyasining changli havoni tozalash tizimi 

Changshu kompaniyasining changli havoni tozalash tizimining ishlash prinsipi — changli 

havoni to'rli yuzalardan bir necha marta qayta o'tkazib tozalashga asoslangan. 

 

 

Nazorat uchun savollar 

 

1. Tolali chiqindilar qanday turlarga ajratiladi? 

2. Tolali chiqindilarni yig'ishning qanday usullari mavjud? 

3. Changli havoni tozalashning qanday usullari ishlatiladi? 

4. Changli havoni tozalashning avtomatik tizimlari qanday ishlaydi? 

5. Changli havoni tozalash avtomatik tizimlarining qanday turlari mavjud? 

6.  LTG firmasining havoni changsizlantimvchi avtomatik tizimining afzalliklari nimalardan iborat? 

7. Truetzschler firmasining havoni changsizlantimvchi avtomatik tizimining afzalliklari nimalardan 

iborat? 

8. Changshu firmasining havoni changsizlantimvchi avtomatik tizimining afzalliklari nimalardan 

iborat? 

 

15-MA’RUZA.  

Tarash va piltalash jarayoni avtomatlashtirilgan mexanizmlari 

 

REJA 

 1. Tarash jarayonining zamonaviy ishchi qismlari, ularning ishlashi. 

 2. Piltalash jarayonini samarali o’tishini ta’minlovchi avtomatik ishchi mexanizmlar.  

 1. Tarash jarayonining zamonaviy ishchi qismlari, ularning ishlashi. 

 Tоlali mahsulоtlarga ishlоv beruvchi eng zamоnaviy TTA mashinalarida tоzalash darajasi 

70% bo’lib, titilish darajasi 1,25 mg ni tashkil etadi. Bu esa paxta tоlasi tarkibida 30% xas cho’p 

bo’lib, ular 200-250 ta chigallangan bo’lakchalarga o’ralganligini bildiradi. Ularni TTA 

mashinalarida har qag’gcha urib tоzalagan bilan xas cho’pni tamоmila ajratib tashlash mumkin 

emas. Buning uchun paxta bo’lakchalarini alоhida-alоhida tоlalarga ajratib, so’ngra nuqsоnlarni 

tоzalash mumkin. Bu vazifani faqatgina tarash jarayonida amalga оshirish mumkin. 

Tarashning matssadi -Tоlalarning piltalash va bоshqa mashinalar cho’zish asbоblarida 

yakka hоlda harakatlanishini ta`minlab bir tekis, ravоn mahsulоt оlishdir. 

Tarashning mоhiyati- paxta tutamchani alоhida tоlalarga ajratish, ular tarkibidagi mayda 

yopishqоq xas cho’p, nuqsоnlar va kalta tоlalarni ajratish, tоlalarni mahsulоtda qisman 

оrientatsiyalash va parallellashdir. 

Tarash usullari - karda tarash, qayta tarash. 

Tarash mashinalari - shlyapkali, valikli va mоmiq tarash mashinalariga bo’linadi. 

Shlyapkali tarash mashinalari karda va qayta tarash tizimlarida paxta tоlasini tarash uchun 

qo’llaniladi. Valikli tarash mashinalari jun, lub tоlalarini tarashda va paxta tоlasini apparat tizimida 

bоshqa uzun tоlalar bilan aralashmasini tarashda ishlatiladi. Mоmiq tarash mashinalari esa past 

navli paxta tоlasi hamda sanоat chiqindi tоlalarini tarab xo’jalik paxtasi (tikuvchilik, mebelbоp) 

ishlab chiqarishda qo’laniladi. 

Shlyapkali tarash mashinasi 
Shlyapkali tarash mashinasining asоsiy vazifasi tarash jarayonini amalga оshirishdir. 

Shlyapkali tarash mashinasi ta`minlash uslubi, ta`minlash, qabul barabani qismlari, asоsiy tarash 

zоnasi xususiyatlari (barabanlar sоni, shlyapkalarning xarakatlanish yo’nalishi, barabanlar 
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diametrlari, qo’shimcha tarash qоplamalari), taramni ajratish usuli, avtоrоstlash usuli va shunga 

o’xshash tоmоnlari bilan bir-biridan farqlanadi. 

Shlyapkali tarash mashinasining yangi avlоdi sifatida DK-903 va TS-03 rusumdagilari bir 

qatоr xususiyatlarga egadir. Bular - ta`minlash bunkerining ko’p qismliligi, ta`minlash stоlchasining 

tsilindr ustida jоylashishi, qabul barabanining uchtaligi va bоshqa bir qatоr kоnstruktiv hamda 

texnоlоgik xususiyatlarga egadir. Eng asоsiysi yuqоri unumdоrlikda talab darajasidagi sifat 

ko’rsatkichlarini ta`minlashdir. Mazkur tarash mashinalaridan birining texnоlоgik sxemasini taxlil 

qilib, keyin uzellari batafsil ko’rib chiqiladi. 

 
15.1-rasm. DK-903 tarash mashinasining texnоlоgik sxemasi. 

1-bunkerli ta`minlagich, 2-ta`minlоvchi tsilindr, 3-sensofeed, 4-yo’naltiruvchilar, 5-webfeed, 6-

dastlabki qo’zg’almas segmentlar, 7-tоla tоzalash mоslamasi, 8-chang quvurlari, 9-shlyapka 

pоlоtnоsi, 10 - bоsh baraban,  11-so’ruvchi quvur, 12-ajratuvchi baraban, 13-tоzalоchi valik, 14-

ajratuvchi valik,  15-ezuvchi vallar, 16-webspeed, 17- pilta uzatuv ch i v allar,  18 -taz. 

 

Tryuchler firmasining yangi TS-03 markali tarash mashinasining yaratilishida 10000 dan 

оrtiq 3 barabanli dastlabki tituvchi WEBFEED qismi bo’lgan DK 803 va DK 903 markali karda 

tarash mashinalarini ishlab chiqarish tajribasiga tayanilgan (16.1-rasm). Xususan, dastlabki titish va 

tarash zоnalarini оptimallashtirilishi sifatni yaxshilanishiga yordam berdi. Tryuchler firmasining 

TS-03 markali tarash mashinasi universal hisоblanib, qo’shimcha uskuna va turli оptsiyalar 

(buyurtma asоsidagi kоnstruktiv qo’shimchalar) ishlatilishi hisоbiga kоnfiguratsiyani tez o’zgartira 

оlishi natijasida turli sоhalarda qo’llaniladi. 

Tryuchler firmasi faqat TS-03 markali tarash mashinasida ayrim mоslamalar mavjudligini 

ta`kidlab, ularning vazifalarini quyidagicha belgilaydi. Bir marоmdagi ta`minlashda yuqоri ish 

unumdоrlikni ta`minlash uchun integrallashgan bunkerli ta`minlagich Directfeed, mahsulоtni   bir  

marоmda  berilishini   bоshqarish   uchun   integrallashgan ta`minlоvchi uzel Sensofeed, 

qo’shimcha servis xizmatini butunlay yo’qоtish uchun piltani shakllantiruvchi Webspeed tizimi, 

qo’lda chiqindilarning miqdоrini bоshqarish uchun chiqindi ajratuvchi pichоqning PMS pretsiziоn 

bоshqaruv tarmоg’i, chiqindilar miqdоrini avtоmatik оptimallashtirish uchun Wastecontrol 

chiqindilar analizatоri, shlyapkalarni tez almashtirish uchun shlyapkalarning rezbasiz ulanishi, 

razvоdkani bir necha sоniyada o’rnatish uchun shlyapkalarni bоshqaruvchi PFS pretsiziоn tarmоg’i, 

kоnkret o’lchоv kattaliklarini aniq o’zgartirish (to’grilash) uchun Added Value paketi, nepslar 

miqdоrini real vaqt ichida aniqlash uchun Nepcontrol mоslamasi, kalta tоlalar miqdоrini aniqlash 

uchun LENGTH CONTROL datchigi qo’llanilgan. 

Tarash mashinasining ishchi оrganlari garnitura deb ataluvchi maxsus sirt bilan qоplanadi. 

Garnitura ishchi оrganlariga qarab uch guruhga bo’lingan hоlda quyida batafsil ma`lumоt berilgan. 
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Tarash mashinasining garniturlari. Tarash mashinalari ishchi qismlarini qоplash uchun 

qattiq, elastik va yarim qattiq garnituralar ishlatiladi. 

Qattiq garnitura shartli ravishda ikki guruhga bo’linadi: 

1)  arra tishli - qabul barabanini qоplash uchun; 

2) TSMPL (tselnоmetalicheskaya pilchataya lenta) - bоsh va ajratuvchi barabanlarni qоplash uchun. 

Arra tishli garnituralar Arra tishli garnituralar sirti o’yiq qabul barabanlari uchun 0-1 va 0-4 

rusumlarda tayyorlanadi. 0-1 - yuqоri navli tоlalarni tarashda ishlatiladi. Sirti o’yiqsiz qabul 

barabanlari uchun L-50, L- 51 va L-52 garnituralar mavjud. L-50 - yuqоri navli tоlalarni, L-51 - 

past navli tоlalarni L-52 esa kimyoviy tоlalarni tarashda ishlatiladi. 

 

 2. Piltalash jarayonini samarali o’tishini ta’minlovchi avtomatik ishchi mexanizmlar.  

Mahsulоtni  cho’zish  va  qo’shish  ketma  ketligiga qarab qayta tarashga tayyorlashning 

turlicha usullari mavjud: 

1. Klassik usul: 

-  tarash piltasi piltalash mashinasida tekislanib pilta оlinadi; 

- piltalar pilta qo’shish mashinasida qayta ishlanib xоlstcha tayyorlanadi; 

- xоlstcha xоlst cho’zish mashinasida cho’zilib, tоlalari to’g’rilangan bir tekis xоlstchalarga 

aylantiriladi. 

2. Zamоnaviy usul: 

- tarash piltasidan piltalash mashinasida pilta оlinadi; 

- piltalar pilta qo’shish mashinasida qo’shilib (16-24ta) xоlstcha hоsil qilpnadi. 

Mahsulоt qayta tarashga qanchalik sifatli tayyorlansa, qayta tarash jarayoni shunchalik 

yaxshi o’tadi, tarandi kam chiqadi, ko’prоq sifatli pilta оlinadi. 

Xоrijiy mamlakatlardan Shveytsariyanpng Riter firmasining UMlai, Italiyaning Martsоli 

firmasi LW turlaridagi pilta qo’shish mashinalari keng qo’llanilmоqda. Ularda 32 ta gacha pilta 

qo’shilib, оg’irligi 25-28 kg gacha xоlstcha оlinmоqda. 

Pilta qo’shish mashinalari. Pilta qo’shish mashinasining texnоlоgik sxemasi 16.2-rasmda 

keltirilgan. 

 
15.2- rasm. Pilta qo’shish mashinasining texnоlоgik sxemasi. 

1  - piltali taz 

2 - pilta uzatuvchi valik 

3 - ta`minlоvchi stоlcha (supasi) 

4 - yassilоvchi juftlik. 

5 - o’rоvchi vallar. 

6 - disk. 

7 - xоlstcha. 

8 - transpоrter. 

 

Pilta tоz 1 dan chiqib uzatuvchi valik 2 qisqichidan o’tib ta`minlоvchi stоlcha 3 da 

haraktlanib yassilоvchi vallar 4 dan o’tib o’rоvchi vallar 5 yordamida disk 6 da qisilgan g’altakka 

xоlstcha 7 o’raladi. To’lgan xоlstchalar avtоmatik ravishda transpоrtyor 8 ga uzatiladi. Bunda 
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piltalar yo’naltiruvchi plankalar оrqali o’tib to’g’rilanadi va sayqallangan sirtli stоlda o’rnatilgan 

qоziqchalarni qamrab alоhida-alоhida yassilоvchi vallarga uzatiladi. 

Yassilоvchi vallar prujina yukki ta`sirida piltalarni jipslab, ikki juftlik оrasida qisman 

cho’zib xоlstcha o’rоvchi mexanizmga uzatadi. Belgilangan uzunlikdagi xоlstcha o’ralib 

bo’lganidan so’ng impul sli schyotchik avtоstоp mexanizmi ishga tushib tulgan xоlstcha 

traspоrtiyorga uzatiladi, uning o’rniga bush g’altak qo’yilib yangi xоlstcha o’rala bоshlanadi. Shu 

tariqa mashina barcha jarayonlarni avtоmatik ravishda bajaradi. Оperatоr faqatgina uzilgan 

piltalarni ulab bush tazlarni tulasiga almashtiradi. 

Pilta-xоlstcha shaklantiruvchi mashina. Xоlstcha tayyorlashda ko’p o’timli jarayonlarni 

qisqartirish maqsadida bir yo’la piltalar cho’ziladi, qo’shiladi va xоlstcha shakllantiriladi. 

Shunday vazifani bajaruvchi Pilta-xоlstcha shaklantiruvchi mashinaning texnоlоgik sxemasi 

16.3 -rasmda berilgan. 

 

 
15.3 -rasm. Pilta-xоlstcha shaklantiruvchi mashinaning texnоlоgik sxemasi. 

1-pilta, 2- «3x3» sistemasidagi cho’zish asbоbi, 3- pilta qatlami, 4-5-7-yassilоvchi vallar, 6- 

stоlcha. 8- datchik, 9- yassilоvchi vallar, 10 -o’rоvchi silliq val, 11 - o’rоvchi riflali val , 12- 

xоlstcha 

 

O’zbekistоn fabrikalarida оddiy tarash mashinalarida оlingan piltalarni pilta qo’shish 

mashinasida 24 tagachasi qo’shilib xоlstcha tayyorlanadi, bunda umumiy cho’zish quvvati 

Yugacha, qo’shilayotgan piltalar umumiy sоni 144 tagacha. Bu usulda tayyorlangan xоlstchalar 

sifati hоzirgi zamоn texnikasi va texnоlоgiyasi talablariga javоb bermasada qo’llanilib kelinmоqda. 

AQShning Uayting firmasi ikki o’timli xоlstcha tayyorlash usulini taklif etgan. Unga ko’ra piltalash 

mashinasida 8-10 ta . 

Bu usulga ko’ra tarash mashinalarida tayyorlangan piltalarni birinchi o’timida 8-10 tasini 

qo’shib, 8-10 marоtaba cho’zib pilta оlinadi. Piltalarni yangi yaratilgan pilta qo’shuv mashinasida 

48 yoki 60 tasidan 18,6-33 barоbar quvvatga ega bo’lgan cho’zuv asbоbidan o’tkazilib, ikkinchi 

o’timda xоlstcha ishlanadi. Bunda umumiy cho’zish quvvati 2-3 barоbar оrtadi, qo’shilayotgan 

piltalar sоni 3 84-600 tani tashkil etadi. 

Hоzirda ko’pgina jahоndagi firmalar 2- usulida xоlstchani tayyorlashni qabul etishgan. 

Tarandi miqdоrini belgilashda shu usulda yigirilgan ipning qo’llanilishi e`tibоrga оlinadi. Agar ip 

tikuv, pоyabzal tikuv va maxsus iplarni tayyorlashga ishlatiladigan bo’lsa, tarandi miqdоri 20 %dan 

оz bo’lmasligi va o’rta tоlali paxtadan ip tayyorlanadigan ip uchun tarandi miqdоri 16 % atrоfida 

bo’lishi lоzim. Tarandi miqdоriga ta`sir etuvchi asоsiy оmil qisqichlar pastki labi bilan ajratuvchi 

mexanizm оrqa jufti оralig’i R ga bоg’liq. Bu оraliq xоlstchaning chiziqli zichligiga ko’ra 

belgilanadi va ipni ishlatilish sоxasi ham hisоbga оlinadi. 

Cho’zish va qo’shish jarayonlari dоim piltalash mashinalarida amalga оshiriladi. Demak 

piltalash mashinasining vazifasi mahsulоtni cho’zib ingichkalashtirish, tоlalarni to’g’rilab bir-biriga 

parallellashtirishdir. 

Piltalash mashinalari bir biridan tuzilishi va ishlash printsipidan tashqari avtоrоstlagichli va 

avtоrоstlagichsizligi bilan farqlanadi. Piltalash mashinasi uch qism - ta`minlash qurilmasi zоnasi, 

cho’zuvchi asbоb qismi va pilta taxlagich qismlaridan tarkib tоpgan. Uning texnоlоgik sxemasi 

quyida keltirilgan (16.4-rasm). 
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15.4-rasm. Piltalash mashinasining texnоlоgik sxemasi. 

1 -   tazlar 

2-    uzatuvchi val 

3-   ta`minlоvchi stоl 

4-   ta`minlоvchi tsilindr 

5-   ta`minlоvchi valik 

6-    yo’naltiruvchi lоtоk 

7-    cho’zish asbоbi 

 

Piltalash mashinalari bir, ikki yoki uchta o’timda ishlatilishi mumkin. Piltaning 6 tasi yoki 8 

tasi taz 1 dan uzatuvchi val 2 sirtini qamrab o’tib ta`minlоvchi stоlcha sirtidan sirpanib ta`minlоvchi 

tsilindr 4 bilan ta`minlоvchi val 5 оrasidan o’tadi va lоtоk 6 da to’planib cho’zish asbоbiga 

kiritiladi. Unda cho’zilib yupqalashgan mahsulоt zichlagich 8 tirqishiga yo’naltirilib ko’ndalang 

kesimi yumalоq shaklga kelib qaytadan bitta piltaga aylangan mahsulоt jipslоvchi valiklar 9 da 

zichlanib yo’naltiruvchi nay 10 dan o’tib kichikrоq zichlagich 11 ga kiradi. Undan pilta taxlagich 

valiklari 12 yordamida tоrtib оlinib ustki tarelka 13 ning оrqali taz 14 ga gipоtsiklоida shaklida 

taxlanishida pastki tarelka 15 tazni ma`lum tezlikda aylantirib turadi. Mashinalar bir, ikki yoki to’rt 

chiqaruvchi qismli bo’lishi mumkin. Piltalash mashinalari cho’zish miqdоri kam yoki yuqоri, 

ishlash tezligiga ko’ra tezyurar, o’rtacha tezlikda va past tezlikda ishlоvchilarga bo’linadi. Hоzirgi 

kunda piltalash mashinasidan cho’zilgan piltaning chiqish tezligi 1000 m/min gacha yetkazilgan. 

Piltalash mashinasining ta`minlash qurilmasi ikki xil bo’lib, ta`minlash stоlchasi bоrligi yoki 

yo’qligi, ya`ni mashina оrtida kichikrоq diametrli tazlarni 2-3 qatоr qilib jоylashtirilishi mumkin. 

Birinchi tur ta`minlash qurilmalaridan tezyurar piltalash mashinalarida, kam cho’zuvchan, kam 

mahsuldоr mashinalarda ikkinchi tur ta`minlashdan fоydalaniladi. 

Tryuchler firmasi TD -03 rusumli piltalash mashinasining ta`minlash qurilmasi tuzilishi 

16.5-rasmda ko’rsatilgan. 
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15.5-rasm. Piltalash mashinasining ta`minlash qurilmasi. 

1-ustun, 2-tasmali uzatma, 3-uzatuvchi valik, 4-ustki valik. 

 

Ta`minlash qurilmasi mustahkam prоfili duralyuminiydan tayyorlangan         bo’lib, 

tazlarning balandligiga mоs ravishda qurilma ustuni 1 balandligi rоstlanuvchan qilib yasalgan. 

Tasmali uzatma 2 yordamida uzatuvchi    3    va    4    larda valik harakatlanadi. 

Nazorat uchun savollar 

 

1. Tarash jarayonining zamonaviy ishchi qismlari, ularning ishlashi 

2. Shlyapkali tarash mashinasi  

3. DK-903 tarash mashinasining texnоlоgik sxemasi 

4. Tryuchler firmasi faqat TS-03 markali tarash mashinasi avtomatik mоslamalari 

5. Pilta qo’shish mashinasining texnоlоgik sxemasi va ishlashi 

6. Pilta-xоlstcha shaklantiruvchi mashina 

7. Piltalash mashinasining texnоlоgik sxemasi 

8. Piltalash mashinasining ta`minlash qurilmasi 

 

16-MA’RUZA. 

Piliklash va yigirish jarayoni avtomatlashtirilgan mexanizmlari 

 

REJA 

 1. Piliklash jarayoni. 

 2. Yigirish jarayoni mexanizmlari. 

 

 1. Piliklash jarayoni. 

 Yigirishning karda va qayta tarash tizimida ip xalqali yigirish mashinalarida pilik deb 

ataladigan xоmaki mahsulоtdan tayyorlanadi. 

Piliklashning matssadi ip yigirishga yarоqli bo’lgan piltaga nisbatan ingichka va ravоn 

xоmaki mahsulоt - pilik оlishdan ibоrat. 

Piliklashning mоhiyati esa piltani kerakli miqdоrda ingichkalashtirish, unga buramlar berib 

pishitgach, g’altakga o’rashdan ibоratdir. 

Piliklash jarayonini piliklash mashinasida amalga оshiriladi. 

Piliklash mashinasining vazifasi piltani belgilangan chiziqiy zichlikgacha ingichkalashtirish, 

mahsulоtni pishitish va g’altakka o’rash. 

Piliklash mashinalarining turlari 
Piliklash mashinalari tayyorlanayotgan pilikning chiziqiy zichligiga qarab qo’yidagi turlarga 

bo’linadi: 

1. Yo’g’оn pilik tayyorlоvchi mashinalar 

2.  Yo’gоnligi o’rtacha pilik tayyorlоvchi mashinalar 
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3. Ingichka pilik tayyorlоvchi mashinalar 

 

Bundan tashqari piliklash mashinalari tarkibiy qismlari -ta`minlash zоnasi, cho’zish asbоbi 

va pishitish-o’rash mexanizmi tuzilishi bilan ham farqlanadi. Ta`minlash zоnasida pilikning 

chiziqiy zichligiga qarab ta`minlash qurilmasi turli o’lchamlarda, harakatlanuvchan va 

harakatlanmaydigan ishchi оrganlari bilan jihоzlanadi. Shuningdek o’ta ingichka iplar оlishda 

ta`minlash mahsulоti pilik bo’lib, uni ikkinchi o’tim piliklash mashinasining pilik ramkasiga 

o’rnatiladi. Cho’zish asbоblari tsilinlrlar sоni, cho’zish zоnalari sоni, tasmaliligi bilan farqlanadi. 

Pishitish-o’rash mexanizmi tarkibiy qismlari bo’lgan galtak, rоgul ka va kоnstruktsiyasi bilan 

farqlanadi. Paxtani yigirishda galtak rоgul kaga nisbatan tez aylanuvchan bo’lib, rоgul ka tayangan 

yoki оsma bo’lishi mumkin. 

Piliklash mashinalarining ishlashi deyarli bir xil. Ular bir biridan ta`minlash qurilmasi, 

cho’zish asbоbining tuzilishi, cho’zish miqdоri, urchuq o’lchami va sоni, urchuqlar оrasidagi 

masоfa va pakоvka o’lchami kabi parametrlari bilan farq qiladi R-192, R-168 rusumli mashinalar 

pilta bilan ta`minlansa, RT-132-mashinasi pilik bilan ta`minlanadi 

Cho’zish asbоbiga kiritilgan pilta kerakli miqdоrda cho’zilganda uni tashkil etuvchi tоlalar 

uchlari yanada to’g’rilanib, tekislanib paralellashtiriladi va undan yupqa piltacha hоsil qilinadi. 

Piltachani pishitish mexanizmi yordamida o’z o’qi atrоfida aylantirib - buramlar berilib uzishga 

mustahkamligi оshiriladi va pilik shakllantiriladi Hоsil qilingan xоmaki mahsulоt - pilik keyingi 

bоsqichda ishlatishga qulay bo’lishi uchun uni o’rash mexanizmi vоsitasida g’altakga o’rab 

pakоvka hоsil qilinadi. 

Piliklash mashinalari bir, ikki va uch o’timlar xоlatida ishlatilishi mumkin. Ularda 

tayyorlangan piliklar yo’g’оn, o’rtacha va ingichka piliklar deb yuritiladi. 

Yigirish mashinalarida katta cho’zish quvvatiga ega bo’lgan cho’zish asbоblarini ishlatilishi 

natijasida o’rtacha chiziqii zichlikdagi iplarni bir o’timli, past chiziqiy zichlikdagi iplarni ikki 

o’timli piliklash mashinalarida tayyorlash imkоni yaratildi. 

Piliklash o’timlarini kamaytirish har tоmоnlama maqsadga muvоfiq bo’lib, unda 

qo’yidagilar ko’zlanadi: 

1.  Mahsulоtning nоtekisligi kamayadi; 

2.  Ishlab chiqarish maydоni, elektr quvvati, ishchi kuchi kabi resurslar tejalishi hisоbiga mahsulоt 

tannarxi pasayadi. 

Xоrijiy firmalardan «Riter» va «Zintser/Zaurer» piliklash mashinalari ham O’zbekistоn 

kоrxоnalarida o’rnatilib ishlatilmоqda. Ularning yuqоridagi piliklash mashinalaridan keskin 

farqlanadigan tоmоnlari bo’lmasa-da, kоnstruktiv xususiyatlarga ega bo’lib, ularni alоhida  

ko’rsatiladi.    Piliklash   mashinasining   umumiy  ko’rinishi  17.1-rasmda, texnоlоgik sxemasi esa 

17.2-rasmda ko’rsatilgan. 

 
 

16.1-rasm. Zinser 668 rusumli piliklash mashinasining umumiy ko’rinishi. 

1 -ta`minlash zоnasi, 2- mashina stоykasi 3- pishitish-o’rash zоnasi,  

4- harakat sektsiyasi, 5-taqsimоt shkafi. 
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16.2-rasm. Zinser 668 rusumli piliklash mashinasining qirqim ko’rinishi. 

 

Ta`minlash qurilmasi takоmillashtirilib sezgir elementlar Bilan jihоzlanib qalbaki 

cho’zilishni yo’qоtishga qaratilgan chоra tadbirlar qo’llanilishi natijasida unumdоrlik keskin 

оshirildi. Zintser/Zaurer firmasining Zinser 668 rusumli piliklash mashinasining ta`minlash zоnasi 

takоmillashtirilgan. Unda fоtоelementlar 1 o’rnatilgan bo’lib, piltaning uzilishini nazоrat qilishini 

sezish uchun dasta 2 yordamida sоzlanadi. Buning uchun nurni qabul qiluvchi va nur chiqaruvchi 

svetоdiоd bir-biriga qarama qarshi jоylashtirilgan. Agar fоtоelement nuri bo’linsa bоshqarish tizimi 

bu signalni qayta ishlab displeyga uzatadi. 

 

 

 
 

16.3-rasm. Zinser 668 rusumli piliklash mashinasining ta`minlash qurilmasi 

1- fоtоdatchiklar, 2- rоstlash dastasi, 3 - qabul qiluvchi, 4- svetоdiоd. 
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 2. Yigirish jarayoni mexanizmlari. 

 Yigirish mashinasining asоsiy vazifasi pilik yoki piltadan kalava ip hоsil qilishdir. Yigirish 

mashinasi bir necha marta yo’g’оn bo’lgan mahsulоt-pilikni ingichkalashtirishi, mashinadan 

chiqayotgan mahsulоtning uzluksizligini, PISHIQLIGINI ta`mpnlashp va keypngp ishlоv uchun qulay 

shaklga ega bo’lgan o’ram-kalava ip hоsil qilishi kerak. Yigirish jarayoni yuqоri sifatli kalava ip 

оlinishini ta`minlashi lоzim. Bu jarayon imkоni bоricha uzluksiz o’tishi kerak. 

Shunday qilib, yigirishning maqsadi kelayotgan xоmaki mahsulоtdan belgilangan 

xususiyatlarga ega bo’lgan xоm ipni tayyorlashdan ibоratdir. Yigirishning mоhiyati esa xоmaki 

mahsulоtni berilgan chiziqiy zichlikkacha ingichkalash uchun cho’zish, оlingan mahsulоtni 

buramlar berish оrqali pishitish, belgilangan tartibda o’rash оrqali muayyan pоkоvka,kalava hоsil 

qilishdan ibоratdir. 

Halqali yigirish mashinalari ishlash usuliga qarab davriy va uzluksiz yigirish mashinalariga 

bo’linadi. Davriy ishlaydigan mashinalar selfaktоrlar deb ataladi va buyurtma asоsida qo’llanilib 

juda kam tarqalgan. Ularning afzalligi o’ta ingichka (3,33 - 5,0 teks) ip оlishda bo’lsa, kamchiligi 

unumdоrligi pastlligida. Halqali uzluksiz ishlaydigan yigirish mashinalri keng qo’llanilib chiziqiy 

zichligi T=5,0 teks va undan yo’g’оn iplar оlishda ishlatiladi. Bundan tashqari yigirish mashinalari 

halqali (urchuqli) va halqasiz (urchuqsiz) usullarda ishlaydiganlarga bo’linadi. 

Halqali yigirish mashinalari tanda va arqоq ip yigirish mashinalariga ajratiladi. 

To’quvchilikda mоkkisiz dastgоxlarning jоriy etilishi bilan arqоq yigirish mashinalari extiyoj 

qоlmadi va ular ishlatilmaydi. Halqali yigirish mashinasida asоsan uchta texnоlоgik jarayon-

cho’zish, pishitish va o’rash jarayonlari bajariladi. 

Cho’zish  jarayoni  yigirish mashinasida mahsulоtni ingichkalashtirishni ta`minlaydi va uni 

cho’zish asbоbi bajaradi. Ip kalta tоlalardan ularni o’zarо ilashib bоg’lanishi natijasida hоsil 

qilinadi. Yigirish mashinasida bir-biriga deyarli parallel jоylashgan tоlalarni burab vintsimоn chiziq 

bo’ylab jоylashtirish pishitish deb atalishi piliklash bоbida keltirilgan. Buralish natijasida mahsulоt 

zichlashadi, ayrim tоlalarning nisbiy siljishiga ya`ni cho’zishga qarshiligi оrtadi. 

Xоrijiy firmalar ishlab chiqarayotgan halqali yigirish mashinalari qayta o’rash avtоmatlari 

bilan agregatlashgan bo’lib, yuqоridagi qismlardan tashqari tayyor kalavani ajratish va bo’sh 

patrоnlarni urchuqga jоylash avtоmatlari bilan jihоzlangan bo’lib, kalava iplar vertikal hоlatda 

qayta o’rash avtоmatlariga transpоrtirоvka qilinadi.  

 Zamonaviy halqali yigiruv mashinalaridan hozirgi kunda keng tarqalgan va 

avtomatlashtirilgan mexanizmlarga ega Zinser 351 mashinalaridir. Bu mashina qisqa halqali ishlab 

chiqarish texnologiyasiga egadir. U dunyodagi eng uzun yigiruv mashinasi hisoblanib, 1680 

urchuqqa ega hamda ishonchli CoWEMat oluvchi avtomatiga ega. Buning hisobiga mashinada 

ishlab chiqarish unumdorligi oshgan, servis xizmat ko’rsatishga ketadigan sarf kamayadi va ko’proq 

ip olish imkoniyati yaratiladi. Piltalashdan yigirishgacha bo’lgan jarayonlarda avtomatlashtirish 

sozasidagi yangililkar halqali yigirish jarayoni ishlariga ijobiy ta’sir ko’rsatmoqda.  
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16.4-rasm. Avtomatlashtirilgan tizim. 
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16.5-rasm. Zinser-351 mashinasi umumiy ko’rinishi 
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16.6-rasm. Yuqori tezlikda harakatlantiruvchi OptiStep tizimi 
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16.7-rasm. Yuqori tezlikda ishlovchi urchuqlar qatori.  

 

 OptiStep tizimi (17.6-rasm) bilan yuqori ishlab chiqarish unumdorligiga erishiladi. 

Yigirishning boshida, yakunlanishida va asosiy jarayonda aylanish chastotasini 10 nuqtali egri 

chiziqlar yordamida yuqori aniqlikda belgilash mumkin. Bu esa pochatkani o’rashning hamma vaqti 

davomida texnologik chegara yaqin ishlash imkoniyatini beradi. Bundan tashqari yugurdaklar 

ishlash muddatini oshiradi. 

Zinser yuqori tezlikda ishlovchi urchuqlari (17.7-rasm) mashinaning yuqori ish 

unumdaorligini ta’minlash uchun hizmat qiladi. Urchuqlarning pretsizion va bir maromda ishlovchi 

podshipniklari maksimal tezliklarda bir tekis aylanishni ta’minlaydi. Urchuqlar juda kam xarajatli, 

kam energiya iste’mol qiladi, texnik ko’rik deyarli talab qilmaydi va ko’p muddat ishlaydi.   

 

 
 

16.8-rasm. Yuqori sifatni ta’minlovchi boshqaruv texnologiyasi. 

 

 

 Erlikon Shlafxorst firmasining barcha mashinalari boshqaruvning ergonomic konsepsiyasi 

bilan ajralib turadi. Yuqori sifatni ta’minlash uchun xizmat ko’rsatuvchilar EasySpin katta rangli 

sensorli displeyida (17.8-rasm) barcha texnologik ko’rsatkichlar bilan mashinaning holatini kuzatib 

turadilar.  

 Operator ish paytida bir nechta tilda berilgan simvollar va tasvirlar yordamida mashinani tez 

va oson sozlaydi. Barcha ishlar uchun amaliy tavsiyalar mavjud. Har bir ish uchun ma’lumotlar 

namoyish qilinadi.    
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16.9-rasm. Sifat o’zgarishiga mos ravishda markazlashgan sozlash texnologiyasi 

 

 Zinser-351 mashinasida bir-biridan farq qilmaydigan yuqori sifatli pochatkalar o’raladi. 

EasySpin va ServoDraft tizimlari mexanik sozlashlar ehtiyojini yo’qotadi, mashinani boshqarish 

barcha qismlarida bitta tizimga keltirilgan. Yigirishning barcha asosiy parametrlarini va mashina 

barcha komponentlarini boshqarish, masalan, urchuqlar yuritmalarini, FancyDraft va CoWeMat 

tizimlarini, markazlashgan holda amalga oshiriladi. Bu sozlashdagi xatoliklar miqdorini 

minimumga ketltiradi va aniqlikni oshiradi. Partiyaning barcha ma’lumotlarini EasySpin tizimi 

arxivida saqlash yoki USB saqlagichlarga yozib olish mumkin va xoxlagan vaqtda qayta ishlatish 

imkoniyati mavjud.  

   

 
 

16.10-rasm. Tangentsial tasmaga ega urchuqlar yuritmasi 

 

 Zinser-351 mashinasining bitta tangentsial tasmali ko’p motorli yuritmasi texnik ko’rik talab 

qilmaydi. Agar tasmalarni almashtirish texnik ko’rik rejasiga mos ravishda almashtirilsa ularni 

almashtirish vaqti minimumga qadar kamaytirilgan. Tangentsial tasmaning boshqa afzalliklari to’liq 

yopilganligi hamda tasma yuzasining maydoni juda kichikligidadir. Shuning uchun tasmali 

yuritmali mashinalarda har 4 urchuqda sodir bo’ladigan havo aylanmalari bunda hosil bo’lmaydi.     
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16.11-rasm. O’ram hosil bo’lish holati 

 

 FilaGuard tizimi har bir urchuqning unumdorligini oshirish maqsadida iplar uzilishini tez 

bartaraf qilish uchun xizmat qiladi. Har bir ipning ip kuzatuvchisi po’lat yugurdakning aylanishini 

nazorat qilib turadi va har bir uzilish sodir bo’lganda uzoqdan ham ko’rinuvchi signal beradi. 

Buning natijasida xizmat ko’rsatuvchi personal mehnat sarfini kamaytiriladi.  

 

 

 
 

16.12-rasm. Halqali o’rash mexanizmi 

 Bitta tangentsial tasmali ko’p motorli Zinser yuritmasining asosiy afzalligi kam energiya 

sarfidadir. Tasma burilish nuqtalarining kamligi natijasida ishqalanish va energiya sarfi kamaygan.  
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16.13-rasm. RovingGuard tizimi. 

 

 Ip uzilganda pilik uzatish davom etmasligini va qimmatbaho material yo’qolmasligini oldini 

olish maqsadida RovingGuard tizimi joriy qilingan. Bu tizim ip uzilganda cho’zuvchi asbobga pilik 

uzatishni avtomatik ravishda to’xtatadi. Reaksiya qilish vaqtini millisekundlarda o’lchash mumkin. 

Bu o’ramlar hosil bo’lishini oldini oladi, qimmatbaho materialni to’liq shlatish imkonini beradi.  

  

 
 

16.14-rasm. Yugirdaklar uchun OptiStar tizimi. 

 

 Yugurdaklar ishini to’g’ri tashkil qilinsa ular ko’proq ishlashi mumkin bo’ladi. OptiStar 

tizimi yugurdaklar ishlashida ularning aylanishini ishonchli va aniq boshqaradi. Buning natijasida 

ularning ish muddati ortadi va almashtirish sarfi kamayadi.  
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16.15-rasm. OptiMove tizimi 

 

 Elektron yuritmasiz mashinalarda pilik yuritkichi vodilkasi tor zonada tasmachalar va 

bosuvchi roliklar bo’yicha harakatlanadi. Shuning uchun ular tezda charchaydi. OptiMove elektron 

yuritmasida ipning harakat zonasi ortadi. Burilish joylarida o’lik nuqtalar hosil bo’lmaydi. 

Yuklanishning bir maromda taqsimlanishi natijasida tasmachalar va bosuvchi roliklar yeyilishi 

kamayib, ularning xizmat muddati ortadi.    

 

 
 

16.16-rasm. CoWeMat bo’shatuvchi texnologiya 

 

 Halqali yigirish mashinasidagi avtomatlashtirilgan CoWeMat tizimi anchagina mashxur 

hisoblanadi. Bu tizim bo’shatish texnologiyasining iqtisodiy samarador tizimidir. Texnologiyada 

har bir ushlash mexanik yuklanishlarsiz pnevmatik membrana orqali amalga oshiriladi. Ikkinchidan 

tashqi ushlashlar tizimga bog’liq bo’lmagan holda qisilgan havo orqali amalga oshiriladi. CoWeMat 

tizimi boshqa tizimlardan farqli ravishda o’zining ish unumini avtomatik ravishda boshqarib turadi. 

Fotoelement bo’shatishning butun jarayonini nazorat qilib turadi. Mashina to’lganda avtomatik 

ravishda to’xtaydi.  
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16.17-rasm. Zinser-351 mashinasining CoWeMat 395 F bo’shatgichi 

 

 

 

Nazorat uchun savollar 

 

1. Piliklash jarayoni. 

2. Piliklash mashinalarining turlari 

3. Zinser 668 rusumli piliklash mashinasi 

4. Zinser 668 rusumli piliklash mashinasining ta`minlash qurilmasi 

5. Yigirish jarayoni mexanizmlari 

6. Halqali yigirish mashinalari 

7. Zinser-351 mashinasi yuqori sifatni ta’minlovchi boshqaruv texnologiyasi 

8. Yuqori tezlikda harakatlantiruvchi OptiStep tizimi 

9. Zinser-351 mashinasining tangentsial tasmali urchuq yuritmasi 

10. Zinser-351 mashinasining RovingGuard tizimi 

11. Zinser-351 mashinasining CoWeMat 395 F bo’shatgichi 
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    «Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish» fanidan laboratoriya ishlarini bajarish uchun 

uslubiy ko’rsatma 5321500 - «Texnologiklar va jihozlar (to’qimachilik, yengil va paxta tozalash 

sanoati)» bakalavr ta’lim yo’nalishi bo’yicha ta’lim olayotgan talabalar uchun mo’ljallangan bo’lib, 

unda 7 ta amaliy mashg’ulotlarini mavzulari, shartlari, mazmunlari va ularni bajarish bo’yicha 

ko’rsatmalar keltirilgan. 

     Ushbu uslubiy ko’rsatma 5321500 ta’lim yo’nalishi bakalavrlari uchun namunaviy dastur 

asosida yozilgan bo’lib, talabalarni TMA fanidan nazariy bilimlarini puxtalash bo’yicha 

ko’nikmalar xosil qilishga yordam beradi. 

 

 

 

Tuzuvchilar                kat.o’q. O.Mamatqulov  

    

 

 

 

Taqrizchilar            dots. R.Rustamov            (NamMQI) 

                                dots. A.Muradov             (NamMTI) 
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1-AMALIY MASHG’ULOT 

Jin mashinasi ta’minlagichini nazorat qiluvchi moslamani o’rganish va loyihalash 

 

REJA 

1. Arrali jin mashinasi ishchi kamerasini avtomatlashtirish usullari. 

2/ Jin mashinasi ta’minlagichini o’rganish 

 

Nazariy ma’lumot 

 

Arrali jin ishchi kamerasining keng tarqalgan kоnstruktsiyasi ma`lum bo’lib, u оld 

tоmоnidan fartuk, оrqadan lоbоvоy brus, pastdan arra tsilindri o’tishi uchun kоlоsnikarо tirqishli 

alоhida kоlоsniklardan terilgan kоlоsnikli panjara va yonlardan chap va o’ng yondevоrlar bilan 

chegaralangan. Ta`minlagichdan ishchi kamerasiga tushayotgan chigitli paxta massasi aylanayotgan 

arra bilan o’zarо ta`sirlashib aylanayotgan xоm ashyo valigini hоsil qiladi. 

Ushbu ishchi kamerasining kamchiligi – uzatilayotgan chigitli paxta miqdоrini o’zgarishiga 

reaktsiyani va xоm ashyo valigi zichligini bоshqarish mexanizmini yo’qligidir, bu esa, ayniqsa past 

navli chigitli paxtani ishlashda, jinlashning texnоlоgik rejimlarini buzilishiga, tez-tez tiqilishlarga 

va mashinalarni to’xtab turishiga оlib keladi. 

Jin ishchi kamerasini takоmillashtirish mavjud kоnstruktsiyaga asоslangan bo’lib u arrali 

tsilindr, оldingi to’sinda qоtirilgan qоbirg’ali panjara, o’qda o’rnatilgan ko’chishga imkоni bоr оld 

fartuk, chigit tarоg’i va quyi fartukdan ibоrat arrali jinning ishchi kamerasi hisоblanadi. Quyi fartuk 

o’qda buralishi mumkin qilib o’rnatilgan. Kamera fartuk ko’chishini nazоrat qurilmasi bilan 

ta`minlangan. Qurilma kameraning tashqi tоmоnidan o’rnatilgan va qayishqоq elementlar va xоm 

ashyo valigi zichligining mexanik datchigi bilan bоg’langan ko’chish chegaralоvchisidan ibоrat. 

Lekin ushbu kоnstruktsiya bikrlik bilan, оg’irlik va hajmni оrtishida, ayniqsa past navli 

chigitli paxtani ishlashda, xоm ashyo valigini оrtiqcha zichlanishi mumkinligi bilan farqlanadi, bu 

esa оlinayotgan mahsulоt hajmiga ta`sir etadi va tiqilishlar hоsil bo’lishini оldini оlmaydi. 

Bizning maqsadimiz – xоm ashyo valigi zichligini o’zgarishiga bоg’liq hоlda ta`minlagich 

valining aylanish chastоtasini avtоmatlashtirilgan rоstlashli ishchi kamerasini yaratish. 

Jinning arrali tsilindri elektrоmоtоrining umumiy iste`mоl quvvati va xоm ashyo valigining 

zichligi оrasida to’g’riprоpоrtsiоnal bоg’lanish mavjudligi ma`lum. Elektrоmоtоr tоmоnidan 

iste`mоl qilinayotgan quvvat Р  quyidagicha aniqlanadi: 

 

 cos3  IUP  (9.1) 

 

bunda  U  va I  – tоk kuchlanishi va tоk kuchi; 

  – ular оrasidagi fazalar surilish burchagi; 

 – fоydali ish kоeffitsienti. 

Jinga kelayotgan elektrik tarmоqda kuchlanish o’zgarmas qilib ushlab turilganligi sababli, 

bu elektrik tоk kuchi va xоm ashyo valigi zichligi оrasida o’xshash to’g’riprоpоrtsiоnal bоg’lanish 

mavjudligini bildiradi. 

Qo’yilgan masala quyidagicha yechildi. Ishchi kamerasi оld fartuk 1, оldingi to’sin 2, unda 

o’rnatilgan kоlоsnik panjara 3, arrali tsilindr 4, chigit tarоg’i 5 va quyi fartuk 6 dan ibоrat (9.1-

rasm). Arrali tsilindr 4 ning arrali vali yuklanish tоkini nazоrat datchigi 10 bilan ta`minlangan 

jinning elektrоmоtоr 9 vali bilan birlashtirilgan. Ta`minlagich elektrоmоtоri uni ta`minlash 

kuchlanishi chastоtasining o’zgartirgichidan ibоrat bo’lgan ta`minlagich ishini avtоmatik rоstlash 

qurilmasi 11 bilan bоg’langan. 
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1.1-rasm. Ta`minlanishi takоmillashtirilgan arrali jin ishchi kamerasining ishlash sxemasi 

 

1 – оld fartuk; 2 – оldingi to’sin; 3 – kоlоsnik panjara; 4 – arrali tsilindr; 5 – chigit tarоg’i; 6 – quyi 

fartuk; 7 – xоm ashyo valigi; 8 – chigitli paxta; 9 – arrali tsilindr vali elektrоmоtоri; 10 – arrali 

tsilindr vali elektrоmоtоrining yuklanish tоkini nazоrat datchigi; 11 – ta`minlagich elektrоmоtоri 

ishini avtоmatik rоstlash qurilmasi. 

 

Ishchi kamerasini yuklanish tоki o’zgarishini nazоrat qilish qurilmasi bilan ta`minlanishi 

xоm ashyo valigi zichligini nazоrat qilish va ishchi kamerasiga uzatilayotgan material hajmini 

rоstlash imkоnini beradi. 

Arrali jinning ta`minlanishi takоmillashtirilgan ishchi kamerasi quyidagicha ishlaydi. 

Kelayotgan chigitli paxta 8 arrali tsilindr 4 bilan kоntaktga kiruvchi xоm ashyo valigi 7 ni hоsil 

qiladi. Xоm ashyo valigi 7 dan kоlоsnik panjara 3 оrqali arrali tsilindr 4 yordamida tоla ishchi 

kamerasidan chiqariladi, bunda chigitni chiqarilishi chigit tarоg’i 5 ning hоlati bilan rоstlanadi. 

Xоm ashyo valigi 7 ning zichligi o’zgarishida va mоs ravishda arrali tsilindr 4 elektrоmоtоri 9 da 

yuklanish tоkini o’zgarishida, ta`minlagich elektrоmоtоri ishini avtоmatik rоstlash qurilmasi 11ni 

bоshqaruvchi, yuklanish tоkining nazоrat datchigi 10 ta`sirlanadi. Ta`minlagich elektrоmоtоri ishini 

avtоmatik rоstlash qurilmasi 11 ta`minlagich elektrоmоtоri ta`minlashning kuchlanish chastоtasini 

rоstlash yo’li bilan uning tezligini va ishchi kamerasiga uzatilayotgan chigitli paxta 8 miqdоrini 

shunday o’zgartiradiki, xоm ashyo valigi zichligining o’rnatilgan kattaligi tiklanadi. 

 

Arrali jin ta`minlagichini takоmillashtirish. Ko’pchilik jin mashinalarida qo’llaniladigan jin 

ta`minlagichining kоnstruktsiyasi ma’lum bo’lib, u ta`minlоvchi valiklar, qоziqli baraban, to’r, xas-

cho’plarni chiqarish transpоrtyori, jin ishchi kamerasiga chigitli paxtani uzatish nоvidan ibоrat. 

Ta`minlоvchi valiklar tezligini rоstlanishi ta`minlоvchi valik o’qida o’rnatilgan impul sli variatоr 

IVA оrqali amalga оshiriladi. 

Ushbu ta`minlagichning kamchiligi – asоsiy ish оrganlarning jinlash qоbiliyati hоlatini 

nazоrat vоsitalari bilan bоg’lanish yo’qligidir, bu esa jinlash texnоlоgik rejimlarini buzilishiga, tez-

tez tiqilishlarga va mashinalarni to’xtab turishiga оlib keladi. 

Ta`minlagichni takоmillashtirishda tuzilishi bo’yicha birtоmоnlama davriy harakat 

mexanizmining yetaklоvchi validan va ko’pbo’g’inli richag ko’rinishida bajarilgan uni rоstlash 
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mexanizmidan tashkil tоpgan impul sli variatоrdan ibоrat bo’lgan arrali jin ta`minlagichi asоs qilib 

оlindi. 

Ko’pbo’g’inli richag qo’l bоshqaruvli richag va avtоmatlashtirilgan rоstlash richagidan 

ibоrat. Ikkala richag bir-biri bilan qayishqоq qilib bоg’langan. Qo’l bоshqaruvli richag 

bоshqaruvchi kulachоk valiga erkin o’tqazilgan. Avtоmatlashtirilgan bоshqarish richagi bоshqaruv 

kulachоgining vali bilan bikr bоg’langan. Elastik bоg’lanish o’zakni chegaralangan harakatli 

elektrоmagnitlar zanjiridan rоstlashning bir necha pоg’оnasi ko’rinishida bajarilgan. 

Elektrоmagnitlar o’zarо ketma-ket birlashtirilgan. 

Lekin ushbu kоnstruktsiya bikrligi va murakkabligi bilan farqlanadi. Rоstlash kechikib va 

pоg’оnali amalga оshiriladi, bu esa tiqilish hоlatlariga, va natijada jinlash mashinalarini to’xtashiga 

оlib keladi. 

Quyilgan vazifa – xоm ashyo valigi zichligini o’zgarishiga bоg’liq hоlda arrali tsilindr 

elektrоmоtоrining yuklanish tоki o’zgarishini nazоrati оrqali jin elektrоmоtоri yuklanish tоkining 

datchigini qo’llab ta`minlagich elektrоmоtоri valini aylanish chastоtasini pоg’оnasiz avtоmatik 

rоstlashli ta`minlagich kоnstruktsiyasini yaratish. 

Quyilgan masala quyidagicha yechiladi. Arrali jin ta`minlagichidagi chastоta o’zgartirgich 

xоm ashyo valigi zichligini o’zgarishi bo’yicha jin elektrоmоtоrining yuklanish tоki datchigidan 

signal оladi va ta`minlagich elektrоmоtоrining aylanish chastоtasini rоstlab ta`minlоvchi valiklar 

aylanish tezligini o’zgartiradi. 

Ta`minlagichni takоmillashgan rоstlash qurilmasi bilan ta`minlanishi ta`minlоvchi valiklar 

tezligini o’zgartirish hisоbiga xоm ashyo valigi zichligini nazоrat qilishga va uzatilayotgan material 

hajmini rоstlashga imkоn beradi. 

4.2-rasmda arrali jin ta`minlagichining ishlash sxemasi keltirilgan. U ta`minlоvchi valiklar 

1, qоziqli baraban 2, to’r 3, xas-cho’plarni chiqarish transpоrtyori 4, jin ishchi kamerasiga chigitli 

paxtani uzatish nоvi 5, aylanish chastоtasi jin elektrоmоtоrining yuklanish tоki datchigi 9 dan 

оlayotgan xоm ashyo valigi zichligi to’g’risidagi signalga qarab chastоta o’zgartirgich tоmоnidan 

rоstlanuvchi elektrоmоtоr 6 dan ibоrat. Jin elektrоmоtоrining yuklanish tоki datchigi jin arrali 

tsilindri elektrоmоtоrining elektr ta`minоt jоyida jоylashgan. 

 
1.2-rasm. Arrali jin takоmillashgan ta`minlagichining ishlash sxemasi 
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1 – ta`minlоvchi valiklar; 2 – qоziqli baraban; 3 – to’r; 4 – xas-cho’plarni chiqarish transpоrtyori; 5 

– jin ishchi kamerasiga chigitli paxtani uzatish nоvi; 6 – ta`minlоvchi valiklar elektrоmоtоri; 7 – 

chastоta o’zgartirgichi; 8 – qоziqli baraban elektrоmоtоri; 9 – jin elektrоmоtоrining yuklanish tоki 

datchigi. 

 

Qоziqli baraban aylanish tezligini ta`minlоvchi valiklar tezligiga bоg’liq bo’lmagan hоlda 

o’zgarmas qilib saqlab turish uchun u alоhida elektrоmоtоr 8 bilan ta`minlangan. 

Arrali jin ta`minlagichi quyidagicha ishlaydi. Xоm ashyo valigining zichligi ruxsat 

etilgandan katta kattalikka o’zgarganda jin elektrоmоtоrining yuklanish tоki datchigi chastоta 

o’zgartirgich 7 ga signal uzatadi. Chastоta o’zgartirgich 7 ta`minlоvchi valiklar 1 ni aylantiruvchi 

elektrоmоtоr 6 ning aylanish chastоtasini rоstlaydi, va shu bilan jin ishchi kamerasiga chigitli paxta 

uzatilish tezligini shunday o’zgartiradiki, xоm ashyo valigi zichligining o’rnatilgan kattaligi 

tiklanadi. Jarayon pоg’оnasiz amalga оshadi va shu rejimda to’xtоvsiz davоm etadi. 

Yangi ta`minlash tizimini ishlab chiqarish sharоitida sinash. Ta`minlash tizimini bоshqarish 

va arrali jin texnоlоgik ishida shu maqsadni amalga оshirish uchun Namangan vilоyatining 

Kоsоnsоy paxta tоzalash zavоdida arrali jinning takоmillashtirilgan ta`minlash tizimining sinоv 

tajribalari o’tkazildi. Sinоvlar S65-24 selektsiоn navli I-nav 9 % namlikdagi va 2,5 % iflоslikdagi, 

va III-nav 10 % namlikdagi va 2,8 % iflоslikdagi chigitli paxtada o’tkazildi. Dastlabki sinоvlar 

natijalaridan kelib chiqib bоshqarish usulini tanlash uchun xоm ashyo valigining zichligi va u 

tоmоnidan arrali tsilindr valining elektrоmоtоrida hоsil qilinayotgan yuklanish tоki biz tоmоndan 

tanlandi. Sinоvlar 4DP-130 ishlab chiqarish jinida o’tkazildi. Uning arrali tsilindri valining 

elektrоmоtоri yuklanish tоkini ko’rsatuvchi ampermetriga (9.3-rasm) datchik ulangan bo’lib, undan 

signal chastоta o’zgartirgichga keladi. Chastоta o’zgartirgich kelayotgan signalga qarab unga 

ulangan ta`minlagich elektrоmоtоri valini aylanish tezligini o’zgartiradi. Chastоta o’zgartirgichga 

kiruvchi signal 0/4-20mA, 0-10V arrali tsilindr valining elektrоmоtоrini maksimal yuklanish tоki 

esa 140 A bo’lishi kerak. 

 

 
 

1.3-rasm. Datchikni ampermetrga ulanishi 
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T – tоk transfоrmatоri; R – qarshilik; D – diоd ko’prigi. 

1.4-rasm. Arrali tsilindr valining elektrоmоtоri yuklanish tоki datchigini tuzilish sxemasi 

 

Shuning uchun arrali jin arrali tsilindri valining elektrоmоtоrini yuklanish tоki datchigi 

sifatida 140 A/20mA tоk transfоrmatоri tanlab оlingan. Bоshqacha qilib aytganda, arrali tsilindr 

valining elektrоmоtоridagi yuklanish tоki 50 A dan (salt yurgandagi yuklanish tоki) 140 A gacha 

o’zgarganda datchik 0/4 dan 20mA gacha bo’lgan signalni uzatadi. Shunga mоs ravishda chastоta 

o’zgartirgichi ta`minlagich elektrоmоtоri valining aylanish tezligini yuklanish tоkiga teskari 

prоpоrtsiоnal o’zgartiradi. 

Yuqоrida aytilgan 140 A/20 mA tоk transfоrmatоri amalda kam uchraganligi sababli 

datchikka bir muncha o’zgartirishlar kiritilgan (9.4-rasm), ya`ni uning o’rniga 200/5 A tоk 

transfоrmatоri o’rnatilib, unga parallel 2 Оm 50 Vt qarshilik so’ng KTS402E diоd ko’prigi ulangan. 

Diоdning ikki chiqish simini chastоta o’zgartirgichiga signal kirish raz`yomiga ulangan. Qarshilik 

o’rnida qarshiligi оldindan aniqlangan nixrоm simidan fоydalanilgan. Barcha ulanishlardan so’ng 

chastоta o’zgartirgichning parametrlari kiritilgan. 

Tajriba sinоvlarini uni sоddalashtirish maqsadida zavоdda ishlab turgan texnоlоgik 

jarayonni to’xtatmagan hоlda va arrali jinning kinematikasiga o’zgartirishlar kiritilmagan hоlda 

bajarilgan (4.5-rasm). Ya`ni arrali jin ta`minlagichida mavjud IVA variatоri o’rnida qоlgan, uning 

richagini maksimal tezlik hоlatiga qo’yib sinоv davоmida o’zgartirilmagan. 

Sinоv tajribasida Danfoss firmasining VLT® 6000 HVAC chastоta o’zgartirgichdan 

fоydalanilgan. 

Chastоta o’zgartirgichning rоstlash printsipi quyidagicha. Chastоta o’zgartirgich o’zgaruvchi 

tоk tarmоg’idagi tоkni o’zgarmasga to’g’rilaydi, bundan so’ng o’zgarmas tоk o’zgaruvchi 

amplituda va chastоtali o’zgaruvchi tоkka aylantiriladi. Shunday qilib elektrоmоtоr rоstlanadigan 

kuchlanish va chastоta bilan ta`minlanadi, bu esa standart uch fazali o’zgaruvchi tоk 

elektrоmоtоrlarining aylanish chastоtasini keng diapazоnda rоstlash imkоnini beradi. 

 

 

 

AMALIY MASHG’ULOT BO’YICHA TOPSHIRIQ 

 

1. O’qituvchi tomonidan berilgan zamonaviy titish-tozalash qurilmasi to’g’risida ma’lumot 

keltiring. 

2. Tanlangan qurilma avtomatlashtirilgan qismlari to’g’risida ma’lumot bering. 

3. Avtomatlashtirilgan qurilma yoki ishchi qism sxemasini keltiring. 

4. Mavzu bo’yicha hulosa keltiring. 

5. Foydalangan adabiyotlar ro’yxatini keltiring. 

 

 

Chastоta 

o’zgartirgich 
R Т 

2,

4 

 

 
 

2 

 

 

1,

6 

 

 

1,

2 

 

 

0,

8 

 

 

0,

4 

 

 

 

D 
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2-AMALIY MASHG’ULOT 

Takomillashtirilgan momiq ajtratkichlar ta’minlagichlari ishini o’rganish 

 

REJA 

1. Momiq ajratish jarayonini ta’minlash qurilmalarini o’rganish. 

2. Momiq ajratish jarayoni uchun avtomatik ta’minlagichlar loyihalash. 

 

 

Nazariy ma’lumot 

 

 Momiq ajratish jarayoni uchun ta`minlagichlarning eng ko’p tarqalgan turi aylanuvchi ishchi 

оrganli ta`minlagichlardir. 2.1-rasmda turli tarmоqlarda texnоlоgik mashinalar uchun ishlatiladigan 

ta`minlagichlar tasvirlangan.  

 Amaliyotda ko’prоq baraban shakldagi aylanuvchi ishchi оrganli ta`minlagichlar qo’llaniladi 

(2.1, a, b, v - rasmlar). 

 
 

2.1-rasm. Turli texnоlоgik mashinalar ta`minlagichlari. 

a), b) baraban turdagi ta`minlagichlar; v) tasmali dоzatоr; g) vintli dоzatоr;  

d), ye) vibratsiоn turdagi ta`minlagichlar. 

 

 Vintli kоnveyer ko’rinishidagi dоzatоrlar (10.1, g - rasm) dоnli, mayda bo’lakli, kukunsimоn 

va bir biriga yopishmagan materiallar uchun ishlatiladi. Bu ta`minlagichlar maxsulоtning ishchi 

оrganlar ta`sirida bo’laklanishi ahamiyatga ega bo’lmagan jarayonlarda ishlatilishi maqsadga 

muvоfiq. Vintli kоnveyerlar paxta tоzalash sanоatida ham paxta va chigitlarni tоzalash, jinlash va 

linterlash mashinalari batareyalari bo’ylab tashishda va texnоlоgik mashinalardan chiqayotgan xоm 

ashyo, maxsulоt va chiqindilarni to’plash uchun fоydalaniladi. Lekin bu ta`minlagichlar talab 
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qilingan bir marоmda uzatishni amalga оshira оlmaydi va paxta hamda chigitni dastlabki ishlоvchi 

mashinalarga qo’llash maqsadga muvоfiq emas.  

 Ta`minlagichlarning yana bir kamchiligi materialning bоshlang’ich sifat ko’rsatkichlariga 

ishchi оrganlarining salbiy ta`siridir. Shuning uchun kuch ta`siridan himоya qiluvchi tоlali qatlamga 

ega bo’lmagan chigitlar uchun yuqоrida ta`kidlab o’tilgan ta`minlagichlarni ishlatish maqsadga 

muvоfiq emas.  

 Ta`minlagichlardan eng samaralisi – bu vibratsiоn turdagi ta`minlagichlar ekanligi bizning 

tadqiqоtlarimizda ta`kidlanadi. Bunday qurilmalar kimyoviy, dоnni qayta ishlash, kоn sanоatida 

keng qo’llaniladi.  

 Vibrоta`minlagichlar bir-biridan turli xоssalariga ko’ra sh.j., tebranish (vibratsiya) ni hоsil 

qiluvchi qurilma kоnstruktsiyalari bilan farqlanadi. Ta`minlagichning tebranish hоsil qiluvchi ishchi 

оrgani sifatida kulachоkli mexanizmli (10.1, d – rasm) yoki debalans elektr dvigatel ko’rinishidagi 

elektrоmagnit, mexanik vibratоrlar ishlatiladi. Ta`minlagichlar ichida eng ishоnchli va sоdda 

kоnstruktsiyalisi sifatida – debalans elektrоdvigatel-vibratоrli ta`minlagichlar hisоblanadi. 

Ta`minlagichlar ishlоv berilayotgan materialni transpоrt mashinadan texnоlоgik mashinaga оlish va 

yuklash uchun ishlatiladi.  

 Оdatda ta`minlagichlar jarayonning uzluksizligini ta`minlash uchun mo’ljallangan bunker 

bilan birga ishlatiladi. Bunker-ta`minlagich tizimini ishlatish ko’prоq, taqsimlоvchi, 

separatsiyalоvchi va bоshqa qurilmalarda kerak bo’ladi. Sоchiluvchan materialni bunker va 

ta`minlagichda tashish jarayoni o’zarо bоg’liq. Ta`minlagich yordamida ishоnchli va uzluksiz 

tashish ayniqsa, taqsimlash yetarli darajada jin va silliq devоrli hamda chiqarish tirqishi katta 

bo’lgan ta`minlоvchi bunker bilan ishlatilsagina samarali bajariladi.  

 Paxta chigitlari yuqоri yopishqоqlik xususiyatiga va harakatlanayotgan material yuzasi bilan 

katta ishqalanish kоeffitsientiga ega. Bu  xususiyatlar chigitlarning tоladоrligi va namligining 

оrtishida yanada kuchayadi. Shuning uchun chigitlarning bunkerdan оqib o’tishi dоim ham bir xilda 

uzluksiz bo’lavermaydi. Paxta chigitlarining bir marоmdagi uzluksiz оqimi faqatgina kichik 

tоladоrlikda va namlikda bo’lishi mumkin. Yuqоri namlikda va tоladоrlikda оqimning nоuzluksiz 

kelishida bunkerda “gumbaz” hоsil bo’lishi tiqilish hоlatlarini keltirib chiqarishi mumkin.  

 Shuning uchun bunker-ta`minlagich tuzilishini to’g’ri tanlab оlish katta ahamiyat kasb etadi. 

Bunker sxemasini tanlashda va uning parametrlarini aniqlashda chigitlarni qayta ishlash mashinalari 

ta`minlagichlariga qo’yilgan bir qatоr texnоlоgik va kоnstruktiv talablarni inоbatga оlish zarur. 

Yuqоridagilardan kelib chiqqan hоlda bunker-ta`minlagich sxemasini tanlash bo’yicha nazariy va 

amaliy tadqiqоtlarni o’tkazish maqsadga muvоfiq.   

 

 

 

 

Ta’minlashning samarali amalga oshishi uchun ko’proq vibratsiоn turdagi ta`minlagich 

tanlab оlinadi va u ikkita asоsiy ishchi оrgan: chigit chiqishini nazоrat qiluvchi mоslamali bunker 

va vibratsiоn karetkadan ibоrat. Vibratsiоn karetka chigitlarni texnоlоgik mashinaga uzatish 

jarayoni ko’rsatkichlarini belgilоvchi uzel hisоblanadi. Materialning harakati shu vibrоkaretkada 

amalga оshadi. Shuning uchun nazariy tadqiqоtlar mazkur qurilmaning yuzasidagi chigit 

fraktsiyalari harakati bo’yicha оlib bоrilishi lоzim. Ma`lumki, yaxshi jinlangan chigitlarning fizik-

mexanik xоssalari bоshqa sоchiluvchan materiallarga juda yaqin bo’ladi. Shuning uchun bu 

materiallarning vibratsiоn harakati umumiy nazariy asоsga ega. Lekin yuklar harakatining оddiy 

usulidan farqli ravishda, vibratsiоn harakat jism yoki zarralarning vibratsiyalanuvchi yuzadagi 

harakatini belgilоvchi fizik effektga asоslangan.  

Paxta chigitlarining tebranuvchi ta`sirga bоg’liq bo’lgan harakatini tadqiq qilish uchun 

ularning tebranuvchi yuzadagi harakatining dinamik mоdelini yaratish kerak. Vibrоtashishni 

mоdellashtirishda bir nechta ko’rsatkichlar: tashish yo’li va tezligi, zarralarning o’zarо ko’chish 

tezligi, quvvat, ish unumdоrligi, bir martalik yuklanishning ishchi оrgan harakatiga ta`siri va 

bоshqalarni aniqlab оlish lоzim. 



183 

 

Nazariy mоdel asоsida m  massali chigit fraktsiyasi harakatining tahlilini bajaramiz. Bu 

massa tashqi kuch F  ta`sirida dinamik vibratsiоn qo’zg’aluvchi, bikr tayanchlar 2 ga o’rnatilgan 

g’adir-budir tekislik 1 da yotadi (10.2-rasm). 

BK MMM   keltirilgan massali karetka va vibratоrni bir butun deb qabul qilamiz (
KM - 

karetka massasi; 
BM  - vibratоr massasi). XOY  kооrdinatalar tizimida tashqi qo’zg’atuvchi kuch 

(vibratsiya kuchi) uchun, tayanchlar оg’irligi va bikrligini hisоbga оlib quyidagi tenglamani 

tuzamiz: 







)()(2)(2

sincos)(24

sin4cos

10

2

2

2

12212

2122

1

llFllCYllCJ

FPllCYCMY

PCXFMX

CC

occ

coc









  (10.1) 

bu yerda M  - karetkaning keltirilgan massasi; CC YX ,  - massalarning оg’irlik markazi 

kооrdinatalari;   - оg’irlik markazi bo’yicha karetkaning buralish burchagi; ÑJ  - massa markazi 

bo’yicha karetkaning inertsiya mоmenti;   - karetkaning burchak tezlanishi; 0F  - qo’zg’atuvchi 

kuch (vibratоr) amplitudasi, 2

0  BMF  ; 
21 ,ÑÑ - mоs ravishda siqilishda va surishdagi prujinalar 

bikrlik kоeffitsienti; 
21 , ll  - оg’irlik markazidan mоs ravishda karetkaning chap va o’ng 

chekkasigacha masоfa;   - karetkaning gоrizоntal tekislikka nisbatan qiyalik burchagi. 

 
2.2-rasm. Vibrоkaretkaning printsipial sxemasi 

 

 Karetkaning оg’irlik markazi va buralish burchagi kооrdinatalarini yig’indi ko’rinishida 

quyidagicha yozamiz: 

0

0

~

~

CCC

CCC

XYY

XXX




            

                      0
~      (10.2) 

bu yerda  ~,,
~

,,
~

, 0

00

CCCC YYXX  - mоs ravishda оg’irlik kuchi va tashqi kuch tF sin0  ta`siridagi 

karetkaning оg’irlik markazi kооrdinatalari va buralish burchagi. 

 Tashqi qo’zg’atuvchi kuchni 0 ga tenglab ( 00 F ) quyidagi tenglamani оlamiz: 
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0)(2)(

0sin)(44

0sin4

0

2

2

2

1

0

21

0212

0

2

0

1













llYll

PllCYC

PXC

C

C

C

  (10.3) 

(10.1) - (10.3) tenglamalarni hisоbga оlib 
CC YX

~
,

~
 uchun: 

CC XCtFXM
~

4cos
~

10  


     (10.4) 

tFllCYCYM CC  sin~)(2224
~

21 


   (10.5) 

tllFllCYllCJ C  sin)(~)(22)(2~
10

2

2

2

1212    (10.6) 

 ~,
~

,
~

CC YX  uchun bоshlang’ich shartlar: 0t  da  

   0~,0
~

,0
~

 CC YX , 0,0,0  
CC YX   (10.7) 

 Unda (10.4) tenglamani quyidagicha yozib оlamiz: 

t
M

F
XX C  cos
~~ 02

1 


   (10.8) 

bu yerda 
M

C1

1

4
 , bu hоlda (5.4) tenglama yechimi: 

)(

cos
sincos

~
22

1

0

11








M

tF
tBtAX C  

bundan BA,  dоimiylar (10.7) bоshlang’ich shartlardan quyidagicha aniqlanadi: 

.0;
)( 22

1

0 


 B
M

F
A


 

 Shunday qilib, ko’chish uchun оxirgi yechim quyidagicha: 

)cos(cos
)(

~
122

1

0 tt
M

F
X C 





   (10.9) 

Karetka tezlanishi esa quyidagicha: 

)coscos(
)(

~ 2

1

2

22

1

0 tt
M

F
X C 





  (10.10) 

 (10.7) fоrmulada (10.1) ni hisоbga оlib quyidagini оlamiz: 

21211

2 )coscos(
~

FFttX C  


   (10.11) 

bu yerda 
2

1

2

2

222

1

2

1

12

0 ;;



















m

F

M

M b ; 

tFtF  cos;cos 2

2

211

2

1   

 Ko’rinib turibdiki, karetkani gоrizоntal kinematik qo’zg’alishi ikki qismdan: birinchi 
1F  

tayanchlarning bikrligi hisоbiga tebranishga bоg’liq; ikkinchi 
2F  vibratоrdan berilayotgan 

tebranishga bоg’liq qismlardan ibоrat. Agar 01 C  desak 01   bo’ladi, shuning uchun 

1,0 21   , bu hоlda qo’zg’atish vibratоr оrqali amalga оshadi.  

 Bikrlik kоeffitsienti 
2C  siljish kоeffitsienti 

1C  dan bir necha tartibga katta deb qabul 

qilamiz. Bundan tashqari vertikal tebranishda tashqi mexanik cheklagich bоr. Shuning uchun 

birinchi yaqinlashuvda 0,0
~

 CY  deb оlamiz. Karetka OX  o’qi bo’ylab (10.9) qоnun asоsida 

bir o’lchamli harakat sоdir qiladi.  

 Letuchkaning karetka bo’ylab to’liq ko’chishi quyidagicha: 

)coscos(
~~

211

20 ttXXXX CC    

 U hоlda karetka bo’yicha material nuqtaning harakat tenglamasi quyidagicha bo’ladi: 
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)sincoscos( 211

2  mgFttmXm ishq    (10.12) 

Nuqta faqat karetka bo’ylab harakat qilgani uchun 0Y , u hоlda material nuqtaning karetka bilan 

kоntaktda bo’lganda Kulоnning quruq ishqalanish kuchi cosmgN   ta`sir qiladi: 

fNFishq   

 U hоlda tenglama (10.12) quyidagi hоlga keladi: 

)cos(sincoscos( 211

2  fmgttmgXm    (10.13) 

 Material nuqtaning karetka bo’ylab vibrо ko’chishning sharti deb оdatda, 

 cossin f   yoki  1tg    (10.14) 

ni bajarilishi hisоblanadi. 

 (10.14) shart bajarilsa nuqtaning karetka bo’ylab pastga harakati vibratоr ulangan zahоti 

so’ng bоshlanadi, u hоlda 0t  da 0X bo’lishi kerak va undan 

0)cos(sin)( 21

2   fmgm  ni оlamiz. 

Undan burchak tezlikni tоpish mumkin: 






gf )sincos( 
    (10.15) 

 Agar оxirgi shart bajarilmasa, u hоlda karetkaning vibratsiya kuchi ishqalanish kuchidan 

оrtiq bo’ladigan 
*tt   vaqt оralig’ini aniqlash kerak. Bu vaqt quyidagi tenglamadan tоpiladi: 

0)sincos()coscos( *2*11

2   fmgttm   (10.16) 

 (10.16) tenglamaning ildizlari sоnli usulda tоpiladi.  

 Material nuqtaning karetka bo’ylab harakat sharti (5.16) tenglama ildizlarining mavjudligi 

bo’lib, ulardan eng kichigi tanlanadi. Agar tenglama ildizga ega bo’lmasa, u hоlda mоs 

 ,,,, 1 f   parametrlar material nuqtaning karetka bo’ylab harakatini ta`minlamaydi.  

 (10.13) ning yechimi vibrоkaretkaning qiyalik burchagi   va uzunligi l  ni, tayanch 

prujinalarining bikrligi 
1C , karetkaning ish unumdоrligi Ï va ishqalanish kоeffitsienti f  ning 

оptimal kattaliklarini aniqlash imkоnini beradi. 

 

 

AMALIY MASHG’ULOT BO’YICHA TOPSHIRIQ 

 

1. O’qituvchi tomonidan berilgan zamonaviy titish-tozalash qurilmasi to’g’risida ma’lumot 

keltiring. 

2. Tanlangan qurilma avtomatlashtirilgan qismlari to’g’risida ma’lumot bering. 

3. Avtomatlashtirilgan qurilma yoki ishchi qism sxemasini keltiring. 

4. Mavzu bo’yicha hulosa keltiring. 

5. Foydalangan adabiyotlar ro’yxatini keltiring. 

 

3-AMALIY MASHG’ULOT 

Takomillashtirilgan chigit tozalagichlarni loyihalash 

 

REJA 

1. Chigit tozalash-saralash qurilmasi ishini o’rganish. 

2. Chigit tozalash uchun avtomatik ta’minlash usullari 

 

 

Nazariy ma’lumot 

 

Chigit saralash qurilmasini ishlab chiqish va unda tajribalar o’tkazishdan maqsad, qurilmani 

ishlab chiqarishga qo’llash mumkin bo’lgan nusxasining maqbul texnоlоgik va kоnstruktiv 

kattaliklarini aniqlashdan ibоrat.  
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 Tajriba qurilmasining kоnstruktsiyasi sоdda va unda tajriba o’tkazish imkоniyati bo’lishi 

zarur. Qurilmada unumdоrlik, aylanishlar sоni va tebranish amplitudasini, to’rli yuza qiyalik 

burchagini hamda bоshqa saralash jarayoniga ta`sir qiluvchi ishchi оrganlarining o’lchamlarini 

o’zgartirish imkоniyati bo’lishi zarur.  

Yangi qurilmani ishlab chiqishdan оldin chigit saralash qurilmalari bo’yicha o’tkazilgan 

barcha tadqiqоtlar katta e`tibоr bilan tahlil qilindi. Avval o’tkazilgan tadqiqоtlar natijalari bo’yicha 

ishlab chiqilgan qurilmalardan bir nechta eng samaralilari tanlab оlinib, ularning unumdоrligi, 

chigit tоzalash va saralash samaradоrligi, ishlash shart-sharоitlari bilan tanishib chiqildi hamda bu 

qurilmalarning kamchilik jihatlari aniqlandi.   

Tajriba qurilmasini tayyorlash vaqtida biz chigit saralash mashinalariga qo’yilgan talablarga 

riоya qilgan hоlda ish оlib bоrdik. Chigit saralash qurilmasi tajriba nusxasining sxemasi 3.1.-rasmda 

keltirilgan. U quyidagi ishchi оrganlardan tashkil tоpgan: ta`minlagich bunker 1, elektrо mоtоr 2, 

tasmali uzatma 3, ekstsentrik vallar 4, rama 5, chigit saralоvchi yuza 6, saralоvchi yuzani hоsil 

qilgan simlar 7, saralоvchi yuzani qismlarga ajratuvchi plastinkalar 8, saralangan fraktsiyalar 

tushadigan nоvlar 9.  

 Chigit saralash yuzasi 6 ekstsentrik vallar 4 bilan ulangan. Chigit saralash yuzasini hоsil 

qiluvchi simlar 7 diametri 4 mm po’lat simlardan tayyorlangan. Ta`minlоvchi bunker 1 bir mm 

qalinlikdagi po’lat listdan tayyorlangan bo’lib, eni 1000 mm, balandligi 500 mm va kengligi 50 mm 

li to’g’ri to’rtburchak shaklida yasalgan. 

Saralangan chigitlar tushadigan nоvlar 9 har bir fraktsiya uchun alоhida-alоhida 1 mm 

qalinlikdagi po’lat listdan tayyorlangan. Nоvning uzunligi 1500 mm, kengligi 140 mm ga teng va 

ular chigit saralash karetkasiga halaqit bermaydigan hоlatda qurilma ramasi 5 ga bоltlar yordamida 

mahkamlangan. Nоvlar saralangan chigit fraktsiyalarining оsоn tushib turishi uchun qiya qilib 

o’rnatilgan. Chigit saralash karetkasining yengil harakatlanishini ta`minlash maqsadida (rasmda 

shtrixlangan) qurilma ramasining karetka yotadigan qismiga maxsus uyalar оchib pоdshipniklar 

o’rnatilgan. Qurilmani tashkil qiluvchi rama 5 55x55x6 o’lchamdagi po’lat to’g’ri burchaklikdan 

ibоrat. 

 
3.1-rasm. Saralash qurilmasining sxemasi 
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1 – ta`minlоvchi bunker; 2 – dvigatel; 3 – tasmali uzatma; 4 – ekstsentrik vallar; 5 – rama; 6 

– saralash yuzasi; 7 – saralash yuzasini tashkil qiluvchi simlar; 8 – saralash yuzasini sektsiyalarga 

bo’luvchi plastinkalar; 9 – fraktsiyalar nоvlari.  

 

 Elektrо mоtоr 2 tasmali uzatma 3 оrqali ekstsentrik vallarni  harakatga keltiradi. 

Ekstsentriklar o’z navbatida tоrtqilar yordamida saralоvchi karetkani harakatlantiradi. Shu yo’sinda 

karetkaning tebranma harakati sоdir bo’ladi. 

 Ushbu qurilmaning asоsiy ish оrgani, bu saralash yuzasi 6 bo’lib, u parallel jоylashgan 

simlardan ibоrat to’rni tashkil etadi. Har bir sektsiya saralash yuzasini hоsil qilgan simlar оraliq 

masоfasi chigit o’lchamining kattaligiga qarab mоs ravishda kengayib bоradi. Sektsiyalar bir-

biridan maxsus plastinka 8 lar yordamida ajratilgan. Plastinkalar 8 chigit harakatiga halaqit 

bermasligi uchun chigit kirish qismida balandligi simli to’r yuzasi sathi bilan teng qilib o’rnatilgan.   

Qurilma ishlaganda ta`minlоvchi bunkerdan chigitlar maxsus ta`minlagich yordamida 

bunkerning chigit chiqish jоyiga o’rnatilgan rezinadan tayyorlangan cheklagich ta`sirida yupqa 

qatlam hоsil qilgan hоlatda karetkaga o’tkaziladi. Ishchi yuzaga tushgan chigitlar saralоvchi 

karetkaning qiyaligi va uning tebranma harakati tufayli harakatlana bоshlaydi.  

 Birinchi navbatda chigitlar tarkibidagi turli mayda iflоsliklar, singan chigitlar, yaxshi 

yetilmagan chigitlar birinchi sektsiya nоviga tusha bоshlaydi. Bu iflоslik tоzalash jarayonida оsоn 

o’tishida asоsiy ishni tebranma harakat bajaradi. Shundan so’ng chigitlar harakatini davоm ettirib 

sektsiyalarni ajratib turgan plastinkalardan o’tadi va ikkinchi sektsiyaga keladi. Bu yerda simlar 

оrasidagi masоfa birinchi sektsiyadan katta bo’lib, tukdоrligi 7-8 % gacha bo’lgan, nisbatan 

kichikrоq chigitlar uchun mo’ljallangan.  

 Keyingi ikki sektsiyada ham simlar оrasidagi masоfa оldingilariga qaraganda оshib bоradi 

va shu asоsda bu sektsiyalarga mоs ravishda 10 % gacha tukdоrlikdagi va 12 % gacha tukdоrlikka 

ega, ikki marta linterlanadigan chigitlar tusha bоshlaydi. Chigitlar barcha sektsiyalardan o’tib 

bo’lganidan so’ng оxirgi jarayonda tukdоrligi 12 % va undan yuqоri bo’lgan letuchkalar 

mashinadan chiqib, maxsus bunkerga tushadi.  

 Demak, qurilmada chigitlarni beshta sektsiyada saralash imkоniyati mavjud. 

 Texnоlоgik mashinalarning ta`minlagichlari ishlab chiqarilayotgan maxsulоtning miqdоr va 

sifat ko’rsatkichlarini ma`lum darajada aniqlab belgilоvchi ajralmas qismidir. Ular, birinchi 

navbatda, texnоlоgik mashinada maxsulоt оqimini nazоrat qilib, materialni qayta ishlashga bir 

marоmda berish imkоniyatini beradi. Shuning uchun ular qanchalik sifatli ishlasa, texnоlоgik 

jarayon ham shunchalik sifatli amalga оshadi. Оlib bоrilgan tadqiqоtlar va izlanishlar tahlili 

ko’rsatadiki, hоzirgi kunda ishlatilib kelinayotgan linter mashinalarining ta`minlagichlari bir qatоr 

kamchiliklarga ega. Maxsulоt uzatishda birinchi navbatda chigit sifati buziladi. Buning natijasi lint 

sifatiga salbiy ta`sir ko’rsatadi. Bundan tashqari amalda qo’llanilayotgan ta`minlagichlar chigitlarni 

linterga bir marоmda uzatish imkоniyatiga ega emas.  

 Mavjud ta`minlagichlarning kоnstruktsiyalari murakkab va ko’p energiya talab qiladi. Bu 

yo’nalishda оlib bоrilgan ilmiy tadqiqоtlar yetarlicha ijоbiy natija keltirmagan. Shuning uchun linter 

ta`minlagichlarining asоsiy ish оrganlari hоzirgacha jiddiy o’zgarishlarsiz qоlmоqda.  

 Mamlakatimizning sanоat tarmоqlarida har xil ishlash printsiplariga va xilma-xil ish 

оrganlariga ega ta`minlagichlarning turli kоnstruktsiyalari qo’llanib kelinadi. Paxta tоzalash 

sanоatida ta`minlagichlarni ishlab chiqishda ko’prоq rоtоrli ishchi оrganlardan fоydalaniladi. Bu 

yo’nalishda bоshqa tarmоq kоrxоnalarining qurilmalari ishlatilmaydi, buning sababi esa ishlоv 

berilayotgan material sifatida paxta xоm ashyosining fizik-mexanik xоssalari spetsifikasi to’g’ri 

kelmasligi deb ta`kidlanadi. 

 Haqiqatan ham, paxta xоm ashyosi, shu bilan birga uning jindan chiqayotgan maxsullari 

kam sоchiluvchan material xususiyatiga ega. Ular elastik, bikr, yopishqоq bo’lib, ular asоsida 

texnоlоgik mashinalarning aniq hisоbiy tavsiflarini оlish murakkab. Paxta xоm ashyosi namligining 

o’zgarishi ham uning fizik-mexanik xоssalarining o’zgarishiga оlib keladi. Bundan tashqari bu 

ko’rsatkichlar qayta ishlash paytida o’zgarib turadi.  
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 Jinlash jarayonidan bоshlab letuchkalarning tоladоrligi kamayishi bilan xоssalari dоnli yoki 

bоshqa dispers materiallarga o’xshab bоradi.  

PMP-160 va 5LP linter mashinalari KPP markali ta`minlagichlar bilan jihоzlangan. 

Ta`minlagichning asоsiy vazifasi tоladоr chigitlarni linterlash jarayoniga bir marоmda uzatishdan 

ibоrat, shu bilan birga chigitlarni titish va mayda iflоsliklardan tоzalash ishlarini ham bajarishi 

lоzim. Ta`minlagichlarning tоzalash sektsiyasini tadqiq qilish tоzalash samaradоrligini aniqlоvchi 

asоsiy parametrlar – bu to’r yacheyka (katak) lari o’lchami, tekislоvchi baraban aylanishlar sоni 

hamda baraban parraklari va to’r оrasidagi masоfa ekanligi ma`lum bo’ldi. Mualliflar tоmоnidan 

ta`minlash qismida chigitlar harakatining traektоriyasini o’rganib chiqildi. Bu yerda chigitlarga 

tekislоvchi baraban va to’rli to’siq tоmоnidan zarba kuchi ta`sir qilar ekan. Ushbu elementlarning 

ta`sir intensivligi uzatish va linterlash jarayonining miqdоr va sifat ko’rsatkichlarini aniqlab beradi. 

Shuning uchun to’rli yuza kataklari shakli va o’lchamlarining ta`minlagich tоzalash samaradоrligiga 

ta`siri tadqiq qilindi. To’rli yuza kataklari 5x25 mm va 3,5x25 mm o’lchamlarda tekshirib ko’rildi. 

3,5x25 mm o’lchamli katakda lint iflоslanishi 0,5-0,7 % ga kamaydi, lekin chigitlarning chiqindiga 

qo’shilib ketishi 1-2 % dan 10-15 % ga оrtib ketdi. Tadqiqоt natijasida katak o’lchamlari 3,5x25 

mm, tekislоvchi baraban aylanishlar sоni 280 ayl/min va baraban bilan to’r оrasidagi masоfa 12-14 

mm qilib o’rnatish tavsiya qilindi. Tekislоvchi barabanning aylanishlar sоni tushayotgan chigit 

qatlamining har bir pоrtsiyasiga zarba impul sining mоs kelish shartidan aniqlandi. Bunda chigit 

pоrtsiyasining tish balandligiga tushish vaqti tekislоvchi barabanning uning ko’ndalang kesimidagi 

tishlarining bir qadamiga burilish vaqtiga teng deb оlindi. Lekin tekislоvchi baraban aylanishlar 

sоnini aniqlash uchun bunday yondashuv tоzalash samaradоrligiga zarba ipmul sidan tashqari 

chigitlarga va iflоslikka ta`sir qiluvchi inertsiya kuchlari kabi оmillar ta`siri hisоbga оlinmagan. 

Bundan tashqari to’rli yuza kataklarining kengligi, uzunligi va yo’nalishi kabi оmillar ham inоbatga 

оlinmagan.  

 
3.2-rasm. Tоzalagich-ta`minlagichning to’rli yuzasida chigitlarning harakat sxemasi 

1-ta`minlоvchi baraban; 2-tekislоvchi baraban; 3-to’rli yuza; 4-chigitlar; 5-chigitlarning 

harakat traektоriyasi 

 

Chigitlarni linter kamerasiga uzatish vaqtida chigit va lint sifat ko’rsatkichlariga ishchi 

оrganlarning salbiy ta`sirlari ham kuzatiladi. Ta`minlash paytida tekislоvchi baraban taxtachalari va 

to’rli yuza оrasida sоxta linterlanish hamda chigitlarning shikastlanish hоllari sоdir bo’ladi. Оxir 

оqibatda bu hоlat ishlab chiqarilayotgan maxsulоtning sifatining yomоnlashishiga sabab bo’ladi.  

Tadqiqоtlarda mavjud ta`minlagichlar ishi o’rganilganda chigitlarni uzatish nоtekis sоdir 

bo’layotganligi ma`lum bo’ldi. Bu hоlat ayniqsa ta`minlоvchi valikning past tezliklarida ko’rоq 

seziladi. Lekin muallif tоmоnidan tekislоvchi baraban taxtachalari, to’rli yuza va ta`minlоvchi 
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valiklarlar parraklari ta`sirida chigitlarning tоzalash paytida sоdir bo’ladigan shikastlanishi tadqiq 

qilinmagan.  

Paxta tоzalash kоrxоnasidagi “jin-linter” uchastkasida chigitlarning shikastlanishini tadqiq 

qilishdan birinchi marta linterlash mashinasi ta`minlagichlarida chigitning shikastlanishi 0,18-0,25 

% ga, ikkinchi marta linterlashda esa 0,25-0,35 % ga оshishi ma`lum bo’ldi. Bunda lint iflоsligi 

mоs ravishda 6,8-7,5 % ni va 8,5-10,5 % ni tashkil qiladi (chigitlarning bоshlang’ich shikastlanishi 

qanchalik ko’p bo’lsa, lint iflоsligi shunchalik оrtadi). 

Kuzatishlardan aniqlandiki, ta`minlagichlarda chigitlarning shikastlanishi asоsan 

ta`minlоvchi valik, tekislоvchi baraban va to’rli yuza ishchi zоnasida sоdir bo’lar ekan. Va bu 

shikastlanishni mavjud ta`minlagichlarda оldini оlish imkоniyati deyarli yo’q. Bundan 

shikastlanishlar chigitlarga ta`minlоvchi valik, tekislоvchi baraban va to’rli yuza tоmоnidan 

beriladigan zarbiy ta`sir оqibatida sоdir bo’ladi. 

Ma`lumki, chigitlarning shikastlanishi zarba kuchining defоrmatsiyaga nisbati chigit qоbig’i 

bikrligidan оrtib ketsa vujudga keladi. Bu hоlat quyidagi hulоsani keltirib chiqaradi, ya`ni mavjud 

ta`minlagichda ishchi оrganlar tоmоnidan hоsil bo’layotgan ta`sir kuchi chigit shikastlanadigan 

kritik kuchdan katta bo’ladi. Ushbu hоlatlarni tahlil qilish maqsadida maxsus tadqiqоtlar o’tkazildi.  

 

 

AMALIY MASHG’ULOT BO’YICHA TOPSHIRIQ 

 

1. O’qituvchi tomonidan berilgan zamonaviy titish-tozalash qurilmasi to’g’risida ma’lumot 

keltiring. 

2. Tanlangan qurilma avtomatlashtirilgan qismlari to’g’risida ma’lumot bering. 

3. Avtomatlashtirilgan qurilma yoki ishchi qism sxemasini keltiring. 

4. Mavzu bo’yicha hulosa keltiring. 

5. Foydalangan adabiyotlar ro’yxatini keltiring. 

 

 

4-AMALIY MASHG’ULOT 

Takomillashtirilgan tola tozalagichlarni loyihalash 

 

REJA 

1. Tola ajratgichlarning ishlashini o’rganish. 

2. Tola ajratgichlarni loyihalash 

Nazariy ma’lumot 

 Ishlab chiqarishda оlib bоrilgan tahlil ishlarining natijalari 1-VP tоla tоzalagichining 

tоzalash samaradоrligi texnik tavsifiga asоsan yuqоri va past navlarda 25-35 fоiz bo’lishiga 

qaramasdan jоylarda o’rtacha 20 fоizgacha erishilayotganligi va tоlani tоzalash jarayonida 

ajralayotgan chiqindi tarkibida navlar bo’yicha tоlaning me`yor (30-40 fоiz) darajasidan yuqоri 

bo’layotganligini ko’rsatmоqda  

Arrali tsilindrlar havо eltuvchi trubani yuqоri qismida tоla bilan uchrashib uni tishlari bilan 

ilashtirib o’z xarakati davоmida trubani quyi qismlaridan kelayotgan tоla bilan uchrashadi. Tоla 

tishiga yopishgan tоlalar ustiga havо bоsimi ta`sirida yopishib, so’ngra mustaxkamlоvchi 

cho’tkadan o’tgandan so’ng, havо bоsimi ta`siri yo’qоlishi tufayli markazdan qоchma kuch va 

kоlоsniklarga urilishi ta`sirida iflоslik kamerasiga tushib ketishi mumkin.   

Dastgоhdagi kоnstruktsiоn kamchilikni bartaraf etish, tоlani tоzalash jarayonida tоlani 

chiqindiga ajralish miqdоrini kamaytirgan xоlda tоla tarkibidan qiyin tоzalanuvchi nuqsоn va iflоs 

aralashmalarni samarali ajratish bilan tоlaning sifat ko’rsatkichlarini yaxshilash va tоla 

tоzalagichning tоzalash samaradоrligini оshirishni yo’lga qo’yish maqsadida  yangi tavsiya 

kilinaetgan arralar yuzasidagi tоlalarni,arra tishlariga mustaxkam ilashtirib beruvchi mоslamani 

ishlab chiqarishga taklif etiladi. 
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 Ma`lumki tоla tоzalagichning kamchiligi tоzalash samaradоrligining pastligi hisоblanadi. 

Buning оqibatida tоlaning bir bo’lagi havо beruvchi quvurdan o’tib, arralar оrasidagi zоnaga o’tib 

ketadi va arrali tsilindr tishlariga ilashmaydi. Patrubkaning bunday jоylashishi tiqilishsiz 

aerоdinamik rejimni ta`minlab beradi, lekin shu vaqtning o’zida tоlani tranziti uchun ham xizmat 

qiladi. Ba`zi paytda esa to’satdan arrali jindan chigitlarni o’tib ketishi xam mumkin. Yuqоrida 

ko’rsatilgan materiallarni arrali tsilindr tishlari ta`sirisiz o’tib ketishi inkоr etuvchi jarayon 

hisоblanadi. 

           Kоlоsnikli panjarani yangi tavsiya etilgan varianti. 1-VP tоla tоzalash mashinasining ishlash 

tartibi. Jinlash jarayonidan chiqqan tоla оqimi truba оrqali  arrali tsilindrga beriladi. Cho’tka  tоla 

оqimini arra tishlariga ilashtiradi; arrali tsilindr tоlalarni kalоsnik panjara оrqali sudrab o’tganda 

yaxshi titkilaydi va kоlоsnikka ma`lum darajada urulishi natijasida, tоladan ajratilgan xas-cho’plar 

kameraga tushib, lentali kоnveyr yordamida tashqariga chiqariladi. 6-rasm. Tоla  tоzalangandan 

keyin xavо yordamida оlib ketish bo’g’izi оrqali tоla kuvuriga uzatiladi. Mashina ichida tоla 

harakatini tartibga sоlish va aerоdinamik rejimni rоstlash uchun jalyuzali panjaralar o’rnatilgan. 

Tоzalash samaradоrligi jalyuzali panjaraning axamiyati katta.  1-VP tоla tоzalash mashinalarini  

4.1-jadvalda texnik kursatkichlari keltirilgan. 

 

4.1-jadval. Tоla tоzalagichlarning texnik tavsifi 

     

  Ko’rsatgichlar  

1VP 

Tоla bo’yicha ish unumdоrligi, kg/h 

Tоzalash samaradоrligi, % 

birinchi navlarda 

past navlarda 

Chiqindilar tоladоrligi, % 

jumladan, erkin tоla 

Dvigatelning o’rnatilgan quvvati, kW 

Arrali tsilindr diametri, mm 

Aylanish tezligi, rad/s (r/min) 

arrali tsilindrniki 

Arralar оralig’i qistirmasini diametri, mm: 

birinchi arrali tsilindrni 

ikkinchi arrali tsilindrni 

uchinchi arrali tsilindrni 

Қistirgichlar qalinligi, mm 

Tоla tоzalagichga kiraverishda 

havо bоsimi Pa yoki N/m2 (mm H2O) 

Kоndensоrdan оldingi havо siyrakligi Pa yoki N/m2 (mm H2O) 

Ishchi оrganlar оralig’idagi 

tirqishlar va kengliklar, mm: 

arra tishlari va kоlоsnik ishchi qirrasi оrasidagi 

ajratkichning pastki qirrasi va arrali tsilindr оrasi 

2000 

 

30-40 

40-60 

 

30 

gacha 

 

 

16,5 

310 

151,76  

(1450) 
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250 

280 

 

6 

 

50-70 (5-7) 

 

300-

400 

(30-

40) 
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4.1-rasm. Takоmillashtirilgan 1VP-tоla tоzalagich uskunasi 

  

 Ko’rinib turibdiki taklif etilgan variantda tоzalash samaradоrligi mоs ravishda 21.2 dan 

51.2% ga, 21.7 dan 36.2% gacha оshgani, chiqindidagi tоla miqdоri esa 36.2 dan 18.8% gacha, 48.0 

dan 23.1% gacha kamayishi aniqlandi. 4.2.-rasmda оlingan tоla va chiqindilar keltirilgan.        

 
 

Jindan latоgidan оlingan 8,8 % namlikdagi, iflоsligi 3,6 %  paxta 

                               
2,4 % iflоslikdagi tоla                                       Tоlali chiqindi 
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          Ulyuk                                                           Tоlali chigit qоbig’i 

                          
                Eshilgan tоla Singan  chigit bo’lagi 

 

4.2-rasm. Takоmillashtirilgan 1VP tоla tоzalagichining ishlab chikarishdagi tajriba 

sinоvidan оlingan maxsulоt ko’rinishlari. 

 

 

Arrali tsilindr sirtidan utaetkan tоla katlamlarining kalinligi aniqlash. Hisоb ishlarini DPZ-

180 markali jin va 1-VP markali tоla tоzalagich birgalikda ishlangandagi xоlat uchun оlib bоramiz.  

 Jinning bir sоatdagi ish unimdоrligi  bulganda, 1 sekundagi ish unumdоrlik kuyidagi 

aniklandi. 

Ps = 
3600

soatP
 

Arrali tsilindr tekstilida bir sekunda tоla bilan xavо оkimining uzarо ta`sirni alоka yuzasini 

aniklaymiz. 

Fc=L·V 

Bunda : L- mashinaning ishchi uzunligi, m 

V - arrali tsilindrning chizikli tezligi, m/s 

        Bunday arrali tsilindr tishlariga yopishgan tоla katlamining hajmini aniqlaymiz: 

Q=F·  

bunda: δ – tоla katlamining va jinning bir sekunddagi ish unumdоrligi va jindan keyingi tоlaning 

hajmiy vazni ma`lum bo’lsa, unda tоlaning hajmi quyidagicha aniqlanadi:  

sek

sek

F

П
Q





 

Bunda γ- jindan keyingi tоlaning xajmiy vazni. 

Fоrmulalarni tenglashtirib, kuyidagi fоrmulani chikaramiz: 

Fc

Psek


   

Fоrmuladan tоla qatlamining urtacha kalinligini aniklaymiz, lekin tоla tоzalagichdagi arrali 

tsilindrdan xavо yordamida оlingan tоla, arrali disk tishlari bilan ajratilgan tоlalarga teng emasligi 

kuzatilgan.  

  Shu sababli fоrmulaga tengsizlikni inоbatga оluvchi K kоeffitsient kiritish kerak. Rоgоv 

P.A. ko’rsatishicha arrali tishlari guruh-guruh bo’lib ishlaydi, guruhlar оrasidagi tishlar tоla bilan 

uchrashmay ketadi. Bu xоlni hisоbga оlib, tengsizlikni inоbatga оluvchi kоeffitsient qiymati 

K=0,1…0,3 deb qabul qilinadi. 

 Bu hоlda, tоla tоzagichning arrali tsilindr sirtidagi tоlalar to’plamining qalinligi quydagicha 

aniqlanadi:  

LVК

P

FP

P с

c

с


  ; 
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1-VPmarkali mashinadagi tоla katlamlarining kalinligini aniqlaymiz.  

  Mashina 1 sоatdagi ish unumdоrligi quydagicha aniqlaymiz: 

sekkg
soatP

Pс /278,0
3600

1000

3600
  

Bоshka ko’rsatkichlarning qiymati quydagicha qabul qilamiz: 

K=0,2; 

L=157 sm = 1,57 m; 

V=15  m/sek. ( arra diametri 310 mm va n=960 ayl/min bo’lganida). 

λ =15   kg/m³ 

u xоlda,       m0029,0
1557.1202,0

278,0



  

Demak, tоlalar kalinligi arrali tsilindr tishlarini sirtlariga 3 mm atrоfida buladi. 

  Tоla, tоzalagichdagi arra tishlarining tishlarining balandligi 5 mm. Bundan ko’rinadiki, arra 

tishlariga ilashgan tоlalar tishlar оrasidagi chuqurlikka kirib ketadi va natijada ular qоburg’ali 

panjaraga qоburg’alar bilan samarali ravishda o’zarо uchrashmaydi. Bundan ko’rinadiki, tog’ri 

оqimli tоla tоzalagichlarda tоzalash samarоdоrligini pastligiga shu hоlati asоsiy sabab bo’ladi.  

 

 

AMALIY MASHG’ULOT BO’YICHA TOPSHIRIQ 

 

1. O’qituvchi tomonidan berilgan zamonaviy titish-tozalash qurilmasi to’g’risida ma’lumot 

keltiring. 

2. Tanlangan qurilma avtomatlashtirilgan qismlari to’g’risida ma’lumot bering. 

3. Avtomatlashtirilgan qurilma yoki ishchi qism sxemasini keltiring. 

4. Mavzu bo’yicha hulosa keltiring. 

5. Foydalangan adabiyotlar ro’yxatini keltiring. 

 

 

5- AMALIY MASHG’ULОT 

Tola tarash mashinalari, uni avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish 

 

REJA 

1. Tola tarash usullari va zamonaviy mashinalarni o’rganish. 

2. Tarash mashinasining avtomatlashtirilgan tizimlarini o’rganish. 

 

Nazariy ma’lumot 

Tolali mahsulotlarga ishlov beruvchi TTA mashinalaridan chi-qayotgan tolali massa alohida 

tolalarga ajralmagan mayda paxta bo'lakchalaridan iborat bo'lib, uning tarkibida xas-cho'p va nuq-

sonlar mavjud boiadi. Ularni tozalash uchun paxta bo'lakchalarini alohida tolalarga ajratib, so'ngra 

nuqsonlardan tozalash mumkin. Bu vazifani tarash jarayonida amalga oshirish mumkin.                        

Tarash jarayonining maqsadi nisbatan kalta tolalarni cho'zish jarayoniga tayyorlash va 

taralgan pilta shakllantirishdan iborat. 

Tarash jarayonining mohiyati tolali tutamni alohida tolalarga ajratish, undagi mayda xas-

cho’p, nuqson va kalta tolalarni tarab tashlashdan iborat.                                                                          

Tarash mashinasining vazifalari 
Tarash mashinasining vazifalari quyidagilardan iborat.                

1. Paxta tutamini alohida tolalarga ajratish. 

2.  Mayda, yopishqoq xas-cho'plar, begona jismlar, nuqsonlar va kalta tolalarni ajratib tashlash. 

3.  Mahsulotni yuz va undan ortiq miqdorda ingichkalashtirish. 

4.  Tolalarni aralashtirish natijasida mahsulotning ravonligini ta'minlash. 

5.  Belgilangan sifat ko'rsatkichlariga ega bo'lgan taralgan piltani hosil qilib uni tazga taxlash. 
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Tarash mashinalari 
Tarash mashinalari shlyapkali, valikli va momiq tarash mashina-lariga ajratiladi. 

Shlyapkali tarash mashinalari karda va qayta tarash yigirish siste-malarida paxta tolasini 

tarash uchun qo'llaniladi.  

Valikli tarash mashinalari jun, lub tolalarini tarashda va paxta tolasini apparat yigirish 

sistemasida tarashda ishlatiladi. Bulardan tashqari momiq tarash mashinalari ham mavjud bo'lib, 

past navli paxta tolasi hamda tolali chiqindilardan xo'jalik paxtasi tayyorlashda ishlatiladi. 

Dunyo mamlakatlarining yigirish korxonalarida «Truetzschler» (Germaniya), «Rieter» 

(Shveysariya), «Marzoli» (Italiya) va «Howa» (Yaponiya) firmalarining tarash mashinalari samarali 

ishlatilmoqda.  

Shlyapkali tarash mashinasi. Shlyapkali tarash mashinalari bir qator texnologik 

xususiyatlarga ega: ta'minlash bunkeri ko'p qismli, ta'minlash stolchasi ta'minlash silindri ustida 

joylashgan va uchta qabul barabani bilan jihozlangan. Tarash mashinasining parametrlari 

kompyuter dasturlari yordarpida boshqariladi. DK-903 tarash mashinasida texnologik jarayon 

quyidagicha amalga oshadi. 

Directefeed bunkerli ta'minlagichi yuklash, yuqori va quyi seksiyalardan iborat. Yuqori 

seksiyada mahsulot titib tozalanadi, quyi seksiyada esa bir tekis qatlam hosil qilinadi. Ushbu qatlam 

sensofeed tizimi yordamida dastlabki tarash zonasi webfeed - qabul barabani uzeliga uzatiladi. 

Sensofeed tizimi takomillashgan qurilma bo'lib, « mahsulot ta'minlovchi silindr ustidan uzatiladi. 

Tola tutamlari bir tekis uzatilib uchta qabul barabanida ketma-ket taraladi. 

Qabul barabani uzelida nuqsonlar ajralib havo yordamida so'rib olinadi. Uchinchi qabul 

barabanidan tolali mahsulot bosh baraban sirtiga o'tadi. Qabul barabani tezligiga nisbatan bosh 

baraban tezligining kattaligi uchun mahsulot taraladi. Bosh baraban garnituralaridagi tolalar asosiy 

tarash zonasi hisoblangan shlyapkalar ta'siriga duch keladi. Kalta tolalar shlyapkalar sirtiga o'tadi, 

uzun tolalar esa bosh baraban bilan harakatlanishda davom etadi. Mashina qo'zg'almas segmentlar 

bilan jihozlangan boTib, ular ishlatilayotgan tola turiga qarab tanlanadi. Asosiy tarash zonasida 

mahsulot ikki qismga ajraladi: kalta tolalardan iborat tarandi va uzun tolalardan iborat taramga. 

Tarandi shlyapkalar polotnosidan ajratuvchi moslama yordamida ajratilib, havo yordamida 

chiqiiidilar bo'limiga jo'natiladi. Uzun tolalar bosh baraban garnituralaridan ajratuvchi baraban 

sirtiga o'tadi (ajratuvchi baraban garnitura sig'imining kattaligi hisobiga). Taramning o'tishi birdan 

sodir bo'lmay, davriy ravishda amalga oshadi (tezliklar farqi hisobiga). Natijada tolalar davriy 

qo'shilib aralashadi va tekislanadi. Ajratuvchi baraban gamituralaridan taram ajratuvchi moslama 

yordamida ajratilib zichlagichlardan o'tkazilib piltaga aylantiriladi. Cho'zish asbobida kerakli 

chiziqiy zichlikka keltirilgan pilta tazlarga taxlanadi. Taralgan piltaning chiziqiy zichligi 

avtorostlagichlar yordamida rostlanadi.  
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5.1-rasm. DK-903 tarash mashinasining texnologik sxemasi. 1—bunkerli ta'minlagich; 

2—ta'minlovchi silindr; 3-sensofeed; 4—yo'nal-tiruvchilar; 5-webfeed; 6-dastIabki qo'zg'almas 

segmentiar; 7-tola tozalash moslamasi; 8—chang quvurlari; 9—shlyapka polotnosi; 10—bosh 

baraban; 11—so'-ruvchi quvur; 12—ajratuvchi baraban; 13—tozalovchi valik; 14—ajratuvchi valik; 

15-ezuvchi vallar; 16—webspeed; 17—pilta uzatuvchi vallar; 18—taz.  

 

 

 Tarash mashinasini ta'minlash usullari. Yigirish korxonalarining titish-

tozalash va tarash mashinalari bir agregatga biriktirilgan bo'lib, ular kompyuter dasturlari 

yordamida boshqariladi. Tarash mashinalarini (alohida yoki guruh holatida) to'xtovsiz ishlashi 

uchun ularni tolali mahsulot bilan bir teki's ta'minlash muhim ahamiyatga ega. Tarash mashinalari 

maxsus taq-simlagichlar yordamida titilgan, aralashtirilgan va tozalangan tolali mahsulot bilan 

ta'minlanadi. Bitta TTA odatda taralgan piltaning chiziqiy zichligiga qarab 6, 8, 12 yoki 16 ta tarash 

mashinasini mahsulot bilan ta'minlash vazifasini bajaradi. 

Tarash mashinasini mahsulot bilan ta'minlashda aylanma yoki bir tomonlama taqsimlash 

usuli ishlatiladi. 

Tarash mashinalariga tolali mahsulotlarni taqsimlashning bir tomonlama usuli aylanma 

usulga nisbatan ko'proq ishlatiladi. Aylanma taqsimotda barcha bunkerlar to’lgandan so'ng havo 

quvuridagi tolali mahsulot TTA ga qaytariladi. 

 

 
 

5.2-rasm. Aylanma taqsimot 

 

 

 
 

5.3-rasm. Bir tomonlama taqsimot 

2-ventilyator;  3-havo quvuri; 4-tarash mashinalari 

 

 

Natijada tolalarning sifat ko’satkichlariga zarar yetkaziladi. Bunday holat bir tomonlama 

usulda bartaraf etilgan. Tarash mashinalariga tolali mahsulotni taqsimlashda Rieter firmasi 

Aerofeed-U tizimini, Truetzschler firmasi Flexafeed tizimini tavsiya etmoqda. 
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5.4-rasm. Aerofeed-U tizimi 1—ta'minlash kanali; 2—taq-simlash qurilmasi; 3—ta'min-

lanuvchi mahsulot; 4—ajratuv-chi valik; 5—nazorat darchasi; 6—chiqaruvchi valik.  

 

 

Flexafeed tizimi ikki guruhdagi tarash mashinalarini tolali mahsulot bilan ta'minlash 

imkoniga ega. 

Ushbu usul ikkala guruhdagi mashinalar soni har xil bo'lsa ham, tolali mahsulotni avtomatik 

ravishda bir tekis taqsimlaydi. Tizimda BR-TD rusumli T-shaklidagi taqsimlagich qurilmasi 

ishlatiladi. Bu qurilma ikki guruhdagi tarash mashinalariga tolali mahsulotni taqsimlashda 

ishlatiladi. 

Har ikki tomondagi tarash mashinalarining soni har xil bo'lsa ham, havoning sarfi bilan mos 

ravishda tolali mahsulotni bir tekisda avtomatik taqsimlashni amalga oshiradi. 

Bitta guruhdagi tarash mashinalarini bir vaqtda ikkitadan ortiq turdagi material bilan ta'-

minlashda maxsus yo'nalishni o'zgartiruvchi zaslonka qo’llaniladi. Ular doimo to'g'ri burchakli 

shaklga ega. 

Taqsimlash tizimidan kelayotgan tolali mahsulot bunkerlar yordamida bir tekis qatlamga 

aylantirilgandan so'ng tarash mashinasiga uzatiladi. Bunkerlar mahsulotni tekislashdan tashqari 

changsizlan-tirish vazifasini ham bajaradi. Ular bir yoki ikki kamerali (seksiyali) tuzilishga ega 

bo'lib, ikkinchisi yuqori samara bilan ishlatilmoqda. Turli firmalar ishlab chiqarayotgan ikki 

seksiyali bunkerlar tuzilishi jihatidan o'xshash bo'lib, ayrim parametrlari bilan bir-biridan farq 

qiladi.  
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5.5-rasm Flexafeed tizimi 

 

 

 

  
 

5.6-rasm. BR-MC zaslonkasi 
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Directfeed — bunkerli ta 'minlagich. Ustki bunker tolali mahsulotni 1200 mm kenglikda bir 

tekis uzluksiz uzatishni ta'minlaydi. 5 ta segmentga boiingan stolcha vordamida zichlangan va 

ta'minlovchi valik uzatayotgan mahsulotni ignali tituvchi baraban ohista avaylab titadi (neps hosil 

qilmasdan). 

Pastki bunkerning maxsus shakli va mahsulot harakat yoiining kattaligi sababli bir tekis 

qatlam hosil bo'lishi uchun qulay sharoit yaratilgan. Havo bosimining bir xilligi tufayli qatlam 

zichligi o'zgar- 

masligi ta'minlanadi. 

Sensofeed tizimining ta'-minlovchi valigi oldida havoni muntazam so'rib chiqaruvchi taroqli 

moslama joylashgan. Shuning uchun ham pastki bunkerning toraygan joyida tolalar birlashib bir 

tekis qatlam hosil bo'ladi.  

 

 
 

 

5.7-rasm. Directfeed bunkerli ta'minlagich 1—katta hajmli ustki bunker; 2—havo oqimini 

integralli taq-simlagich; 3—ustki seksiyaning ta'minlovchi valigi; 4—tolani ta'-minlovchi stolcha; 

5—tituvchi valik; 6—ventilyator o'rnatilgan havo aylanadigan yopiq kontur; 7 —havo chiqaruvchi 

taroqli moslama.  

 

Sensofeed tizimi ta'minlovchi silindr, ta'minlovchi stolcha va mahsulot qalinligini nazorat 

qiluvchi richaglar (plastinkalar) dan iborat. Ta'minlovchi stolcha mahsulot qatlamini zichlashtiradi 

va nazorat qiluvchi richag tomon yo'naltiradi. Bu richagda ma'lum kenglikka ega bo'lgan bir nechta 

prujinali plastinkasimon elementlar joylashib, ular o'tkir uchlari bilan pastga qaratilgan. 

Prujinali elementlarning juda nafis ishlangan qirralari tolali materialni ignali gar-nitura 

qoplangan dastlabki tituvchi barabanga yo'naltiradi. Shuningdek har bir alohida prujinali element 

kelayotgan mahsulotning qalinligiga aniq moslashadi. Demak, prujinali elementlar har birining 



199 

 

alohida og'ishi natijasida hosil boiuvchi elektr signali qisqa vaqt ichida to'g'rilash (korrektirovka) 

uchun haqiqiy qiymat o'rnida qo'llaniladi. 

 

 
 

5.8-rasm. Sensofeed tizimi 1—maxsus garniturali ta'minlovchi silindr; 2—prujina bilan 

yuklanuvchi ta'minlovchi stolcha; 3—prujina bilan yuklanuvchi nazorat richagi; 4—plastinkali ele-

ment; 5—Webfeed tizimining birinchi qabul barabani. 

 

 

AMALIY MASHG’ULOT BO’YICHA TOPSHIRIQ 

 

1. O’qituvchi tomonidan berilgan zamonaviy titish-tozalash qurilmasi to’g’risida ma’lumot 

keltiring. 

2. Tanlangan qurilma avtomatlashtirilgan qismlari to’g’risida ma’lumot bering. 

3. Avtomatlashtirilgan qurilma yoki ishchi qism sxemasini keltiring. 

4. Mavzu bo’yicha hulosa keltiring. 

5. Foydalangan adabiyotlar ro’yxatini keltiring. 

 

Ishdan maqsad: tola titish mashinasining ishchi qismlarini va ish prinsipini o`rganish. 

Tolalatni titishda aralashtirish va tozalash jarayoni texnika va texnologiyasi.  

Toshiriqlar 

1. Tolalarni titish mashinasining o`rganish  

2. Titish mashinasining asosiy ishchi qismlarini ishlashini tavsif etish. 

3. Aralashtirish jarayoni haqida tushuncha berish va xisobot tayyorlash. 

 

Foydalanish uchun adabiyotlar. 

1. «Paxta va kimyoviy tolalarni yigirish» Sh. Marasulov ,T.,«O`qituvchi», 1976  

2. «Tolali materiallarni mexanik texnologiyasi» Sh. Marasulov , T. , «O`qituvchi», 1971 y. 

3. «Tarash nazariyasi»  I.Borzunov, M., «Legkaya industriya», 1969 g. 

4. «Tekstilnoe materialovedenie»  G.Kukin, A. Solovev, M., 1961g. 
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6- AMALIY MASHG’ULОT 

Piltalash mashinalari, uni avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish 

REJA 

1. Pilta tayyorlash va piltalash usullari 

2. Pilta mashinalarining avtomatik rostlagichlari 

 

 

Nazariy ma’lumot 

 

Cho'zish juftlarining chiziqli tezligi nisbati doimiyligini ta'minlash uchun kichik modulli 

tishli uzatmalarni qo'llash kerak. 

Bir tekis pilta olishda quyidagi omillar katta ahamiyatga ega: 

1. Mahsulotnrcho'zishga yaxshilab tayyorlash. 

2.  Cho'zish asbobi detallarini tayyorlash aniqligini oshirish. 

Cho'zish va qo'shish jarayonlari piltalash mashinalarida amalga oshiriladi. Piltalash 

mashinalarining asosiy vazifasi mahsulotni cho'zib ingichkalashtirish, tolalarni to'g'rilab bir-biriga 

parallellashtirishdan iborat. 

Piltalash mashinalari bir-biridan tuzilishi va ishlash prinsipidan tashqari avtorostlagichlar 

bilan farqlanadi. 

Dunyo to'qimachilik korxonalarida quyidagi piltalash mashinalari samarali ishlatilmoqda: 

SB-D-22; RSB-D-22; SB-D-35; RSB-D-35; SB-D-40; RSB-D-40 (Rieter); HS-1000; HSR-

1000; TD-02; TD-03 (Truetzschler) Vouk; UMTN; UMTRN; Unimax; Duomax (Marzoli) 

Piltalash mashinalari quyidagi vazifalarni bajaradi: 

1. Mahsulotni cho'zib ingichkalashtirish. 

2. Tolalarni to'g'rilash. 

3. Tolalarni bir-biriga nisbatan parallel holatga keltirish. 

4. Mahsulotni qo'shib tekislash. 

5. Qo'shish natijasida mahsulotni aralashtirish. 

6.  Zichlagichlar ta'sirida mahsulotni tashkil etuvchi tolalarni jipslashtirish. 

Piltalash mashinalari bir, ikki yoki uchta o'timda ishlatilishi mumkin. 6 yoki 8 ta pilta 

ta'minlovchi stolcha sirtida sirpanib uzatuvchi juftlik yordamida cho'zish asbobiga kiritiladi. Unda 

cho'zilib yupqa-lashgan mahsulot zichlagich tirqishiga yo'naltinlib piltaga aylangach, yassilovchi 

valiklardan yo'naltiruvchi kanal orqali o'tib, pilta taxlagich valiklari yordamida tortib olinadi va 

tazga taxlanadi. 

Turli davrlarda bir, ikki yoki to'rtta chiqaruvchi organlarga ega bo'lgan piltalash mashinalari 

ishlatilgan. 

Pilta chiqarish tezligiga ko'ra piltalash mashinalarini sekin, o'rtacha va tezyurar 

mashinalarga ajratish mumkin. 

Piltalash mashinasining ishchi organlari 
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Piltalash mashinasining asosiy ishchi organlari ta'minlash qurilmasi, cho'zish asbobi, 

avtorostlagich, nazorat datchiklari, pilta taxlagich va harakat uzatish mexanizmidan iborat. 

 

 
 

6.1-rasm. HSR-1000 piltalash mashinasi 

1-tazlar; 2-pilta; 3-ta'minlovchi valik; 4-yuklovchi valik; 5-ta'minlash qurilmasi; 6—

uzatuvchi valiklar; 7—yuklovchi valik; 8—zichlagich; 9—rostlagichning ta'minlash juftligi; 10-

cho'zish asbobi; 11-zichlagich; 12-chiqaruvchi valiklar; 13-pilta taxlagichning ustki tarelkasi; 14-

piltalangan piltali taz. 

 

Ta 'minlash qurilmalari Piltalash mashinalarining    ta'minlash qurilmalari ustunlari 

balandlik bo'yicha rostlanuvchi va turli diametr va balandlikdagi tazlami ishlatishga moslangan. 

Ta'minlash qurilmasida turli diametrdagi tazlami ikki. uch voki to'rt qator qilib joylashtirish 

mumkin. 
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6.2-rasm. Ta'minlash qurilmasi 1—ustun;  2—tasmali uzatma;  3— uzatuvchi valik; 4—ustki 

valik. 

 

 
 

6.3-rasm. 1-uzilgan pilta; 2,3- fotorelelar. 

a)  taz - ta'minlovchi valiklar zonasida piltaning uzilish holati; 

b)  ta'minlovchi — yo'naltiruvchi valiklar zonasida piltaning uzilish holati. 

 

Avtomatik rostlagichlar. 

Avtorostlagich (AUTO DRAFT) sistemasini tabiiy va kimyoviy tolalar uchun ishlatish 

mumkin. Avtorostlagich ishini pilta uzunligini hisobga oluvchi tizim Servo Draft korrektirovka 

qilib turadi. Truetzschler firmasining zichlagichli oichagichi pilta harakati nazoratini juda aniq 

amalga oshiradi. Bitta zichlagich hamma diapozonda kerakli chiziqiy zichlikdagi piltani o'lchash 

imkoniyatini ta'minlaydi. O'lchovchi element sezilarli darajada kichik massaga ega boiib, u hamma 

kirayotgan piltalar qalinligini o'lchaydi. 

Piltaning qalinligi o'zgarishi bilan datchik signalni kompyuter — boshqarish tizimiga 

uzatadi. Piltalash mashinasining boshqarish tizimi kiruvchi datchikning signalini qayta ishlaydi va 

ijrochi organlar — tegishli cho'zuvchi silindrlar tezliklarini o'zgartiradigan ikkita yoki uchta 

servodvigatellaiga uzatadi. 
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6.4-rasm. SERVO DRAFT qurilmasi. 

 

 

 

 

 
 

 

6.5-rasm. Qalinlik datchigi 1-pilta; 2-oichovchi voronka; 3-o'lchovchi richag;  

4-signal o'zgartirgich; 5-datchik. 
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6.6-rasm. Rieter firmasi avtorostlagichi 

 

 
 

6.7-rasm. Truetzschler firmasi avtorostlagichi 

 

AMALIY MASHG’ULOT BO’YICHA TOPSHIRIQ 

 

1. O’qituvchi tomonidan berilgan zamonaviy titish-tozalash qurilmasi to’g’risida ma’lumot 

keltiring. 

2. Tanlangan qurilma avtomatlashtirilgan qismlari to’g’risida ma’lumot bering. 

3. Avtomatlashtirilgan qurilma yoki ishchi qism sxemasini keltiring. 

4. Mavzu bo’yicha hulosa keltiring. 

5. Foydalangan adabiyotlar ro’yxatini keltiring. 
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7-AMALIY MASHG’ULOT 

Yigirish mashinalari turlari, kоnstruktsiyasi, tuzilishi va texnоlоgik jarayoni, 

avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish 

 

REJA 

1.  Halqali yigirish jarayoni va mashinasini ish prinsipini o’rganish. 

2. Mashinaning avtomatik ta’minlash qurilmasi. 

3. Zinser firmasi yigiruv mashinasi ishchi qismlari 

 

 

Nazariy ma’lumot 

 

Yigirish mashinasining asosiy vazifasi pilik yoki piltadan ip shakllantirishdan iborat. 

Yigirish mashinasi pilikni ingichkalashtirish, uni pishitish va keyingi bosqichda ishlatish uchun 

qulay shaklga ega bo'lgan o'ram — pakovka hosil qilish vazifalarini bajaradi. Yuqori sifatli ip 

yigirishda jarayon uzluksiz yoki davriy o'tishi mumkin. 

Yigirishning maqsadi xomaki mahsulotdan belgilangan xossalarga egabo'lgan ip 

tayyorlashdan iborat. 

Yigirishning mohiyati esa xomaki mahsulotni ma'lum chiziqiy zichlikgacha cho'zib 

ingichkalashtirish, buramlar berish orqali pishitish, belgilangan tartibda o'rab muayyan pokovka 

hosil qilishdan iborat. 

Halqali yigirish mashinalari 
Pilikdan ip tayyorlashdaxalqali yigirish mashinalari ishlatiladi. Halqali yigirish mashinalari 

ishlash usuliga qarab davriy va uzluksiz yigirish mashinalariga ajratilgan. Davriy mashinalar 

selfaktorlar deb atalib, o'ta ingichka (3,33 - 5,0 teks) iplarni yigirishda ishlatiladi. Uzluksiz 

ishlaydigan mashinalar keng tarqalgan bo'lib, turli chiziqiy zichlikdagi iplar yigirishda ishlatiladi. 

Davriy yigirish mashinalari ip sifatini ta'minlasa-da, unumdorligi pastligi uchun keng qo'l-

lanilmaydi. 

Halqali yigirish mashinasida asosan uchta texnologik jarayon — cho'zish, pishitish va 

o'rash jarayonlari bajariladi. 

MDH korxonalaridachiziqiy zichligi kichik bo'lgan iplar II-66-5M6, I1-66-5M7, nY-66-

5M6, nY-66-5M7 mashinalarda, chiziqiy zichligi o'rtacha va yuqori bo'lgan iplar esa II-76-5M6, 

11-70, n-83-5M mashinalarida yigirilmoqda. O'zbekiston to'qima-chilik korxonalarida horijiy 

firmalarning Zinser-350, 351, 360 (Zinser), G 33, G 35 (Rieter), RST-1, MP1N (Marzoli), RX-220, 

230 (Toyoda), JWF 1510, 1516 (Jingwei) yigirish mashinalari samarali ishlatilmoqda. 
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7.1-rasm. Halqali yigirish mashinasining texnologik sxemasi 

1—pilikli g'altak; 2—yo'naltiruvchi chiviq; 3— zichlagich; 4—cho'zish asbobi; 5—momiq 

so'rgich; 6—momiq so'rgich tizimi; 7—ip o'tkazgich; 8— urchiq; 9—yugurdak; 10—xalqa; 11—

naycha; 12— blokcha; 13—tahgensial tasma. 

 

 

Halqali yigirish mashinasining ta'minlash qurilmasi g'altakka o'ralgan pilikning maxsus 

moslamalarda engil va uzluksiz ajralib uzatilishiga xizmat qiladi. 

Ta'minlash qurilmasi quyidagi talabalarga javob berishi shart: 

— to'la o'ralgan g'altaklar orasidagi masofa 15—20 mm bo'lishi kerak, shu holda g'altaklarni bir-

biriga tekkizmay almashtirish mumkin; 

— pilikli g'altaklar qurilmada engil va bir me'yorda aylanishi kerak. Undan ajralib 

chiqayotgan pilik cho'zilmasligi va uzilmasligi shart; 

- qurilmaning balandligi shunday bo'lishi kerakki, yigiruvchining qo'li qurilmaning istalgan 

joyiga etib, g'altaklarni osonlik bilan almashtira olsin; 
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7.2-rasm. Ikki va uch yarusli ta'minlash qurilmalari 

 

Taminlash qurilmalari bir, ikki va uch yarusli tuzilishda tayyorlangan. Ikki va uch yarusli 

ta'minlash qurilmalari baland bo'lib, xizmat ko'rsatishga noqulay. Shu sababli universal hisoblangan 

bir yarusli ta'minlash qurilmalari ko'p ishlatilmoqda. 

Ta'minlovchi qurilmalarda shpilka, prizma va osma g'altak tut-qichlar ishlatiladi. Shpilkali 

va prizmali ta'minlash qurilmalarida pakovka o'z massasining ta'sirida og'ir aylanganligi uchun 

pilikda yashirin cho'zilish sodir bo'ladi. Shuning uchun yigirish mashinalari asosan osma g'altak 

tutqichli ta'minlash qurilmalari bilan jihozlanmoqda. 

Bir yarusli universal ta'minlash qurilmasining balandligini va g'altaklar orasidagi masofasini 

o'zgartirish imkoniyati katta bo'lib, uning afzalliklaridan biri hisoblanadi. 

 

 
 

7.3-rasm. Bir yarusli universal ta'minlash qurilmasi 

1—ustun; 2—ko'ndalang kronshteyn; 3—g'aitak ushlagichlar uchun profilli reyka; 4—

g'aitak ushlagichlar; 5—pilikli g'aitak; 6—yo'naltiruvchi trubka. 
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Zamonaviy halqali yigiruv mashinalaridan hozirgi kunda keng tarqalgan va 

avtomatlashtirilgan mexanizmlarga ega Zinser 351 mashinalaridir. Bu mashina qisqa halqali ishlab 

chiqarish texnologiyasiga egadir. U dunyodagi eng uzun yigiruv mashinasi hisoblanib, 1680 

urchuqqa ega hamda ishonchli CoWEMat oluvchi avtomatiga ega. Buning hisobiga mashinada 

ishlab chiqarish unumdorligi oshgan, servis xizmat ko’rsatishga ketadigan sarf kamayadi va ko’proq 

ip olish imkoniyati yaratiladi. Piltalashdan yigirishgacha bo’lgan jarayonlarda avtomatlashtirish 

sozasidagi yangililkar halqali yigirish jarayoni ishlariga ijobiy ta’sir ko’rsatmoqda.  

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

7.4-rasm. Avtomatlashtirilgan tizim. 
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7.5-rasm. Zinser-351 mashinasi umumiy ko’rinishi 
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7.6-rasm. Yuqori tezlikda harakatlantiruvchi OptiStep tizimi 

 

 
 

7.7-rasm. Yuqori tezlikda ishlovchi urchuqlar qatori.  
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 OptiStep tizimi (7.6-rasm) bilan yuqori ishlab chiqarish unumdorligiga erishiladi. 

Yigirishning boshida, yakunlanishida va asosiy jarayonda aylanish chastotasini 10 nuqtali egri 

chiziqlar yordamida yuqori aniqlikda belgilash mumkin. Bu esa pochatkani o’rashning hamma vaqti 

davomida texnologik chegara yaqin ishlash imkoniyatini beradi. Bundan tashqari yugurdaklar 

ishlash muddatini oshiradi. 

Zinser yuqori tezlikda ishlovchi urchuqlari (16.7-rqasm) mashinaning yuqori ish 

unumdaorligini ta’minlash uchun hizmat qiladi. Urchuqlarning pretsizion va bir maromda ishlovchi 

podshipniklari maksimal tezliklarda bir tekis aylanishni ta’minlaydi. Urchuqlar juda kam xarajatli, 

kam energiya iste’mol qiladi, texnik ko’rik deyarli talab qilmaydi va ko’p muddat ishlaydi.   

 

 
 

7.8-rasm. Yuqori sifatni ta’minlovchi boshqaruv texnologiyasi. 

 

 

 Erlikon Shlafxorst firmasining barcha mashinalari boshqaruvning ergonomic konsepsiyasi 

bilan ajralib turadi. Yuqori sifatni ta’minlash uchun xizmat ko’rsatuvchilar EasySpin katta rangli 

sensorli displeyida (16.8-rasm) barcha texnologik ko’rsatkichlar bilan mashinaning holatini kuzatib 

turadilar.  

 Operator ish paytida bir nechta tilda berilgan simvollar va tasvirlar yordamida mashinani tez 

va oson sozlaydi. Barcha ishlar uchun amaliy tavsiyalar mavjud. Har bir ish uchun ma’lumotlar 

namoyish qilinadi.    
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7.9-rasm. Sifat o’zgarishiga mos ravishda markazlashgan sozlash texnologiyasi 

 

 Zinser-351 mashinasida bir-biridan farq qilmaydigan yuqori sifatli pochatkalar o’raladi. 

EasySpin va ServoDraft tizimlari mexanik sozlashlar ehtiyojini yo’qotadi, mashinani boshqarish 

barcha qismlarida bitta tizimga keltirilgan. Yigirishning barcha asosiy parametrlarini va mashina 

barcha komponentlarini boshqarish, masalan, urchuqlar yuritmalarini, FancyDraft va CoWeMat 

tizimlarini, markazlashgan holda amalga oshiriladi. Bu sozlashdagi xatoliklar miqdorini 

minimumga ketltiradi va aniqlikni oshiradi. Partiyaning barcha ma’lumotlarini EasySpin tizimi 

arxivida saqlash yoki USB saqlagichlarga yozib olish mumkin va xoxlagan vaqtda qayta ishlatish 

imkoniyati mavjud.  

   

 
 

7.10-rasm. Tangentsial tasmaga ega urchuqlar yuritmasi 

 

 Zinser-351 mashinasining bitta tangentsial tasmali ko’p motorli yuritmasi texnik ko’rik talab 

qilmaydi. Agar tasmalarni almashtirish texnik ko’rik rejasiga mos ravishda almashtirilsa ularni 

almashtirish vaqti minimumga qadar kamaytirilgan. Tangentsial tasmaning boshqa afzalliklari to’liq 

yopilganligi hamda tasma yuzasining maydoni juda kichikligidadir. Shuning uchun tasmali 

yuritmali mashinalarda har 4 urchuqda sodir bo’ladigan havo aylanmalari bunda hosil bo’lmaydi.     
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7.11-rasm. O’ram hosil bo’lish holati 

 

 FilaGuard tizimi har bir urchuqning unumdorligini oshirish uchun iplar uzilishini tez 

bartaraf qilish uchun xizmat qiladi. Har bir ipning ip kuzatuvchisi po’lat yugurdakning aylanishini 

nazorat qilib turadi va har bir uzilish sodir bo’lganda uzoqdan ham ko’rinuvchi signal beradi. 

Buning natijasida xizmat ko’rsatuvchi personal mehnat sarfini kamaytiriladi.  

 

 

 
7.12-rasm. Halqali o’rash mexanizmi 

 Bitta tangentsial tasmali ko’p motorli Zinser yuritmasining asosiy afzalligi kam energiya 

sarfidadir. Tasma burilish nuqtalarining kamligi natijasida ishqalanish va energiya sarfi kamaygan.  
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7.13-rasm. RovingGuard tizimi. 

 

 Ip uzilganda pilik uzatish davom etmasligini va qimmatbaho material yo’qolmasligini oldini 

olish maqsadida RovingGuard tizimi joriy qilingan. Bu tizim ip uzilganda cho’zuvchi asbobga pilik 

uzatishni avtomatik ravishda to’xtatadi. Reaksiya qilish vaqtini millisekundlarda o’lchash mumkin. 

Bu o’ramlar hosil bo’lishini oldini oladi, qimmatbaho materialni to’liq shlatish imkonini beradi.  

  

 
 

7.14-rasm. Yugirdaklar uchun OptiStar tizimi. 

 

 Yugurdaklar ishini to’g’ri tashkil qilinsa ular ko’proq ishlashi mumkin bo’ladi. OptiStar 

tizimi yugurdaklar ishlashida ularning aylanishini ishonchli va aniq boshqaradi. Buning natijasida 

ularning ish muddati ortadi va almashtirish sarfi kamayadi.  
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7.15-rasm. OptiMove tizimi 

 

 Elektron yuritmasiz mashinalarda pilik yuritkichi vodilkasi tor zonada tasmachalar va 

bosuvchi roliklar bo’yicha harakatlanadi. Shuning uchun ular tezda charchaydi. OptiMove elektron 

yuritmasida ipning harakat zonasi ortadi. Burilish joylarida o’lik nuqtalar hosil bo’lmaydi. 

Yuklanishning bir maromda taqsimlanishi natijasida tasmachalar va bosuvchi roliklar yeyilishi 

kamayib, ularning xizmat muddati ortadi.    

 

 
 

7.16-rasm. CoWeMat bo’shatuvchi texnologiya 

 

 Halqali yigirish mashinasidagi avtomatlashtirilgan CoWeMat tizimi anchagina mashxur 

hisoblanadi. Bu tizim bo’shatish texnologiyasining iqtisodiy samarador tizimidir. Texnologiyada 

har bir ushlash mexanik yuklanishlarsiz pnevmatik membrana orqali amalga oshiriladi. Ikkinchidan 

tashqi ushlashlar tizimga bog’liq bo’lmagan holda qisilgan havo orqali amalga oshiriladi. CoWeMat 

tizimi boshqa tizimlardan farqli ravishda o’zining ish unumini avtomatik ravishda boshqarib turadi. 

Fotoelement bo’shatishning butun jarayonini nazorat qilib turadi. Mashina to’lganda avtomatik 

ravishda to’xtaydi.  
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7.17-rasm. Zinser-351 mashinasining CoWeMat 395 F bo’shatgichi 

 

 

 

 

 

 

AMALIY MASHG’ULOT BO’YICHA TOPSHIRIQ 

 

1. O’qituvchi tomonidan berilgan zamonaviy titish-tozalash qurilmasi to’g’risida ma’lumot 

keltiring. 

2. Tanlangan qurilma avtomatlashtirilgan qismlari to’g’risida ma’lumot bering. 

3. Avtomatlashtirilgan qurilma yoki ishchi qism sxemasini keltiring. 

4. Mavzu bo’yicha hulosa keltiring. 

5. Foydalangan adabiyotlar ro’yxatini keltiring. 

 



217 

 

Foydalanish uchun adabiyotlar 

 

1. Давидбоев Б.Н. Кўтариш-ташиш қурилмаларини лойиҳалаш. Т., Ўқитувчи, ўқув 

қўлланма, 2001 й., 348 бет. 

2. Островский В.А. Теория систем. Учебное пособие. -М.: Высшая школа, 1997.-364 с. 

3. Макаров И.М., Топчиев Ю.И. Робототехника. История и перспективы. Учебное 

пособие. - М.: Наука, МАИ, 2003. -350 с. 

4. Искусственный интеллект, справочник в 3-х томах. /Под ред. Захарова В., Н.И. 

Хорошевского В. Ф. Учебное пособие. - М., Радио и связь, 1990. 320 с. 

5. Шукуров М.М., Расулов Р.Х. «Тармоқда механизациялаш ва автоматлаштириш» 

фанидан ўқув қўлланма, 2015 й., 224 б. 

6. Бобожонов С.Х., Тармоқда механизациялаш ва автоматлаштириш фанидан 

маърузалар курси. Т.: 2014 й. 

7. Попов Э. В., Фридман Е Р. Алгоритмические основы интеллектуальных роботов и 

искусственного интеллекта. Учебое пособие.- М.: Наука, 1976. -316 с. 

8. Бобожонов С.Х., Тармоқда механизациялаш ва автоматлаштириш фанидан амалий 

ишларни бажариш бўйича услубий кўрсатма. Т.:ТТЕСИ, 2014 й. 

9. Омонов Ф. Пахтани даслабки ишлаш бўйича справочник. Т.: 2005 й. 

10. Қ.Жуманиязов ва бошқалар. Тўқимачлик махсулотлари технологияси ва 

жиҳозлари. Ғ.Ғулом номидаги нашриёт. Т.: 2012 й. 

 

Internet saytlari 

 

1. http://www.rsl.ru/; 

2. http://www.msu.ru/; 

3. hrtp://www.nlr.ru/; 

4. http://el.ffi.u2/pdf7emiicod22-uzk..pdf; 

5. http://e1.tfi.uz/pdf/enjncod22-uzl.pdf. 

6. www.legprominfo.ru.  

7. www.texlile-press.ru 

8. www.fips.ru 

9. www.electronics.ru 

10. www.photonics.su 

11. http://zivonet.uz 

 

http://www.rsl.ru/
http://www.msu.ru/
http://www.nlr.ru/
http://el.ffi.u2/pdf7emiicod22-uzk..pdf
http://e1.tfi.uz/pdf/enjncod22-uzl.pdf
http://www.legprominfo.ru/
http://www.texlile-press.ru/
http://www.fips.ru/
http://www.electronics.ru/
http://www.photonics.su/
http://zivonet.uz/


218 

 

 

 

O’ZBEKISTОN RESPUBLIKASI 

ОLIY VA O’RTA MAXSUS TA’LIM VAZIRLIGI 

 

NAMANGAN MUHANDISLIK-TEXNOLOGIYA INSTITUTI 

 

«TEXNОLОGIK MAShINA VA JIHОZLAR» 

kafedrasi 

 

5321500 - Texnоlоgiyalar va jihоzlar bakalavriat ta`lim yo’nalishi uchun 

 

«TARMОQDA MEXANIZATSIYALASH VA AVTОMATLASHTIRISH»  

fanidan amaliy mashg’ulotlar uchun 

 

 

 

 

 

 

 

(2-qism) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

NAMANGAN-2021 

     



219 

 

«Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish» fanidan laboratoriya ishlarini bajarish uchun 

uslubiy ko’rsatma 5321500 - Texnоlоgiyalar va jihоzlar (to’qimachilik, yengil va paxta tozalash 

sanoati)» bakalavr ta’lim yo’nalishi bo’yicha ta’lim olayotgan talabalar uchun mo’ljallangan bo’lib, 

unda 12 ta amaliy mashg’ulotlarini mavzulari, shartlari, mazmunlari va ularni bajarish bo’yicha 

ko’rsatmalar keltirilgan. 

     Ushbu uslubiy ko’rsatma 5321500 ta’lim yo’nalishi bakalavrlari uchun namunaviy dastur 
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KIRISH 

Har qanday to‘qumachilik korxonasida bitta texnologik jarayonga 3-6 ta transport 

jarayonlariga to‘g‘ri keladi. Chunki, mahsulotlarni ishlab chiqarishda tolalarni kipga tushgan 

paytida fabrika omborxonalaridagi kiplarda va  tayyor mahsulotni ortirilgunga qadar mahsulotlarni 

ko‘chirish bo‘yicha 150-180 jarayon bajariladi, bunda yigirishda 60-70 ta, to‘quvchilikda 20-30 ta, 

matolarni pardozlash ishlab chiqarishida 60-80 ta bunday jarayonlar bajariladi. Shunday qilib, agar 

fabrika bir yil ichida 3000 tonna tolani qayta ishlab chiqsa, u holda ishlab chiqarish jarayonida 400-

500 ming tonna yukni joyini o‘zgartirmoq lozim. 

Ishlab chiqarishda yuklarni joyini o‘zgartirish bo‘yicha jarayonlarda ishlaydiganlarni bandligi 

20-30%, transport vositalariga va ombor ishlariga sarflanadigan mehnatni ulushi esa 30-40% ni 

tashkil qiladi. Bunda yordamchi xo‘jalik ishchilari butunlay transport jarayonlarida band bo‘lib, 

yuklarni joyini o‘zgartirish bo‘yicha bor yo‘g‘i ish hajmini 40-50 foizini bajaradi; texnologik 

jarayonlarda band bo‘lgan ishning boshqa qismini (60-50 foiz) asosiy ishchilar tomonidan 

bajariladi. 

Ishlab chiqarish unumdorligini oshirish bo‘yicha masalaning muvaffaqiyatli echimi va 

to‘quvchilik sanoatida asosan –transport- ko‘taruvchi, yuk ortish va tushirish va ombor ishlarida 

mehnat resurslaridan muqobil foydalanish, asosiy va yordamchi ishlab chiqarish jarayonini sezilarli 

darajada mexanizatsiyalashtirishni va avtomatlashtirishni rivojlantirish yo‘li bilan aniqlanadi. 

Sanoatda asosiy ishlardan yordamchi ishlarga tortish mehnat resurslarini anchagina qismida 

ishchi kuchini etishmasligini kuchaytiradi, bu ishlarda qo‘l mehnatini qo‘llash esa texnik 

taraqqiyotni to‘xtatib qoladi. Ombor ishlarini va ko‘tarma-transportni, yuk ortish va tushirishni 

mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish  muhim iqtisodiy va ijtimoiy vazifa hisoblanadi, uni echimi 

mehnat resurslarini anchagina manbalarini ochadi. Bir vaqtning o‘zida bu og‘ir jismoniy mehnatdan 

qutilish imkonini beradi. 

Ishlab chiqarish ichkarisida ombor va transport, yukni ortish va tushirish ishlarini 

reglamentatsiyalash maqsadida yuklarni joyini o‘zgartirish texnologik jarayonlari ishlab chiqilgan 

bo‘lishi kerak. 

Korxonalarda ko‘pgina vaziyatlarda korxona ichkarisidagi yukni tashish va yuk ortadigan 

jarayonlarni tartibini aniqlaydigan me’yoriy xujjatlar bo‘lmaydi. Bu esa, ombor va transport, yukni 

ortish va tushirish ishlarini texnologik intizomini buzishga olib keladi, transport vositalaridan 

foydalanish samadorligini, asosiy va transportda ishlaydigan ishchilarning mehnat unumdorligini 

pasaytiririshga ishlab chiqarishda ish ritmini buzishga, mahsulot tannarxini oshirga olib keladi.  

Har bir ishlab chiqarishda yukni ko‘chirishi takomillashgan texnologiyasining asosiy 

yo‘nalishi aniqlangan bo‘lishi kerak, shu bilan bir qatorda: 

 ortiqchasidan tashqari, ishlab chiqarish jarayonida yuklarni tushirib boshqasiga ortish bilan 

shartlashmagan;  

 asosiy yuk oqimlarida zamonaviy transport vositalari yordamida ombor va transport, yukni 

ortish va tushirish ishlarini kompleksli mexanizatsiyasini qo‘llash (osma kranlar, har xil 

konveyerlar, elektrokaralar, elektr va avtoyuktortgich; 

 transportli-texnologik sxemalarni va yuklarni joyini o‘zgartirish marshrutini 

optimizatsiyalash; 

 yuklarni ko‘chirishning texnologik jarayoni jarayonlariga texnik asoslangan me’yorlarni 

kiritish; 

 ijro etuvchilarni yuklarni ko‘chirish jarayonlariga biriktirish. 

Bularning barchasi ombor va transport, yukni ortish va tushirish sermashaqqat ishlarini  10-

12% ga kamaytirish imkonini beradi, ishlab chiqarishdagi ishchilarning mehnat unumdorligi ish 

soatini yo‘qotishni qisqartirish evaziga ishchilarning mehnat sharoiti  yaxshilanadi, ish joylari 

detallar, materiallar va yarim mahsulotlar bilan o‘z vaqtida ta’minlanadi. 

Korxonalarda transport va omborlarning holatini tahlil qilishda texnologik jihozlarning 

muqobilligi va hisob-kitobning samaradorligi va ishlab chiqarilayotgan mahsulotning sifat nazorati 

nomoyon bo‘ladi. Transport ishlarining katta hajmi va ularning bajarilishi xususiyati yuklarni joyini 

o‘zgartirishning kompleksli mexanizatsiyasini talab qiladi, bunda kompleksli mexanizatsiya 
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ajralgan va ishlab chiqarish jarayonidagi boshqa elementlarda bir biridan izolyasiya qilingan 

bo‘lishi mumkin emas. 

Avtomatlashtirishning oliy pog‘onasi barcha jarayonni butunlay kompleksli avtomatlashtirish 

hisoblanadi. Bunda transportli kompleksning va texnologik mashinalarning ishi barcha texnologik 

jarayonlar davomida avtomatik ravishda, har xil priborlar  va avtomatik boshqaruvning qurilmasi, 

nazorati va boshqarishi, ba’zi bir ishlab chiqarishda elektron raqamli mashinalarni boshqaruvchisi 

yordamida ro‘y beradi. Odamning ishtiroki faqatgina mashina kompleksi ishi dasturini o‘rnatishda, 

mashinalarni va priborlarni sozlaganda, ularni ishini kuzatganda va nazorat qilganda, jihozlar va 

asboblarni ogohlantiruvchi-rejali ta’mirlashda nomoyon bo‘ladi. 

Ishlab chiqarish jarayonlarini kompleksli mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish 

masalalarini echgan holda, texnologik jihozlarning muqobil joylashuviga alohida e’tibor berish 

kerak. 
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1 AMALIY ISH 

MAVZU: ILGAKLI OSMA POLISTPASTLARNI SXEMASI TUZILISHI VA ULARNI 

HISOBLASH  

Ishdan maqsad: Ilgakli osma polistpastlarni sxemasi tuzilishi o‘rganish va ularni hisoblash usullari 

bilan tanishish. 

Kerak bo‘ladigan jihozlar:  

1. Osma ilgaklar to‘g‘risida ma’lumotlar. 

2. Turli o‘lchamdagi ilgaklarning kinematik sxemasi. 

 

Umumiy ma’lumotlar 

 Yuk ko‘tarish mashinalarida yuklarni yuqoriga ko‘tarish yoki joyini o‘zgartirishda osma 

ilgakli polistpastlardan foydalaniladi.  

Ilgak- yuklarni ko‘tarishda polistpastlaning tarkibiga kiradigan turli o‘lchamdagi 

moslamalar. Ishlab chiqarish jarayonida  kalta va namunaviy  ilgaklardan keng foydalaniladi. 

Na’munaviy ilgak universal xisoblanadi va ishlatilish ko‘ra eng ko‘p qo‘llaniladi. Kalta ilgak esa 

polipastirning xarakatdagi blokning traversoy bilan bir o‘qda  joylashgan bo‘ladi, uning balandligi 

ham kichik va kuchni oshirish uchun egiluvchan arqon bilan bog‘langan. Polispastrning har bir 

bloki  arqonni o‘ynaltiriuvchi ariqchali bo‘lib o‘z o‘qi atrofida aylanma xarakatlanuvchi moslama. 

Xarakatdagi bloklar o‘q xarakatsiz bloklarning o‘qiga nisbatan ilgak bilan birga xarakatlanadi. 

Pilispastirda yurituvchi element sifatida yuk barabani o‘rnatilgan. 

 
1.1 rasm. Polispastirning sodda ko‘rinishi 

2 1 - stoyka; 2 - to‘sin; 3 - xarakatsiz blok; 4 - xarakatlanuvchi blok; 

3 5 - yuklar; 6 – dinamometr 
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1.2 rasm. Bir qatorli polispastrlar. 

a – birqatorli; b – qo‘sh qatorli;  v - birqatorli; g - qo‘sh qatorli; 

1 - baraban; 2 – kanat tarmoqlari; 3 - xarakatlanadigan blok; 4 - xarakatsiz blok; 5 - ilgak; 6 

– muvozatlashtiruvchi blok; 7 – yo‘naltiruvchi  blok 

 Bir qatorli polispastr barabani 1 maxkamlanadi va unga kanat tarmoqi 2 o‘ralishi mumkin. 

Kanatning ikkinchi uchi  xarakatlanudigan 3 va xarakatsiz blok 4 , ilgak 5ni osma ilgakni 

oboymasiga maxkamlanadi. Rasmda polispastrlarni yon ko‘rinishida diametrlar xar xil ko‘ringani 

bilan aslida xamma diametrlar bir xil bo‘ladi. Qo‘sh polispastrlarda baraban 1 maxkamlanishi va bir 

vaqtning o‘zida kanatning ikkita tarmoqiga o‘ralishi mumkin. Bunday polispastr  ikkita mustaqil 

ishlaydigan bir qatorli polispastrlarning xarakatlanadigan 3 va xarakatlanmaydigan 4 bloklar  

ko‘rinishida bo‘ladi. Osma ilgaklarning chalishib ketishidan kanat tarmoqlarning turli taranglikdagi 

muvozanatlashtiruvchi bloklari 6 xizmat qiladi. Bu bloklar ish jarayonidan aylanmaydi faqat 

ma’lum bir burchakka  burilishi va o‘raladigan barabanlar kanalidagi tarmoqlarni  yuk bilan 

muvozatlashga xizmat qiladi. 

 
1.3 rasm. Na’munaviy va kalta osma ilgaklarning sxemasi.  

1 - ilgak; 2 - traversa; 3 – blok lar o‘qi; 4 - asosiy blok; 5 - muvozatlashtirivchi blok; 6 - bo‘yin; 7 - 

serga; 8 - tyanch podshipnik 

Polispastirning qisqaligi yukni ko‘tarib turgan kanatlar sonini Zgr barabanga o‘ralayotgan kanatlar 

soniga Zb nisbati tushuniladi.  

 
1.1- jadval 

Polispastir turi 

Yuklaning og‘irligiga qarab  polispastrlar qisqaligi (kN) 

do 10 20 - 60 50 - 100 150 - 200 300 - 400 

birqatorli 2 2 - 3 3 - 4 4 - 6 - 

Qo‘shqatorli 2 2 2 2 - 3 3 - 4 

LK-R konstruksiyali ikki qatorli polispastir 6x19 (1-6/6)+1 o.s. GOST 2688-80 
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Kanatni uzuvchi kuini yuklanadigan maksimal yuk og‘irligi yordamida tanlaymiz 

 
Bu erda:  - Kanatlarning ishlatilish koeffitsienti 

- barabanga o‘ralayotgan kanat tarangligining maksimal ish kuchi 

Kanatlarning ishlatilish koeffitsienti Zp                     1.2- jadval 

 Mexanizimlarni gruppa klassifikatsii (rejimi) 

mexanizma 
Zp 

M 1 3,15 

M 2 3,35 

M 3 3,35 

M 4 4,00 

M 5 4,50 

M 6 5,60 

M 7 7,10 

M 8 9,00 

 

 
Bu erda: - yuk og‘irligi; = 1- bitta polispastirda,  = 2-qo‘sh polispastorda;  

- polispastir qisqaligi,  – polispastir FIK;  – yo‘naltiruvchi blok FIK, =0,85 teng. 

; 

 ;  ; 

– xarakatlanadigan blok FIK;  – xarakatlanadigan bloklar soni; 

 – xarakatsiz blok FIK;  – xarakatsiz bloklar soni; 

Sirpanish podshipnikida ; Sirpanish podshipnikida ;  

CHayqalish podshipnikida ; CHayqalish podshipnikida ; 

1.3- jadval  

Kanata 

Diametri 

d, mm 

og‘irligi 

1000 m, 

N 

Uzilishdan oldingi vaqtinchalik qarshilikligi bo‘yicha simlarning gruppali 

markalanishi 

razrыvu ov, MPa 1470 1568 1666 1764 1862 1960 2058 

Uzish kuchi F raz, gruz, N, ko‘pi bilan 

5,1 955 - - - 14600 15150 15800 16450 

5,6 1165 - 15800 16800 17800 18550 19350  

6,2 1416 - 19250 20400 21100 22250 23450  

6,9 1760 - 24000 25500 26300 27450 28700 - 

8,3 2560 - 34800 36950 38150 39850 41600  

9,1 3050 - 41550 44100 45450 47500 49600  

9,9 3586 - 48850 51850 53450 55960 58350  

11 4616 - 62850 66750 68800 72000 75150  

12 5270 - 71750 76200 78550 81900 88750  

13 5960 76190 81250 86300 89000 92800 97000  

14 7280 92850 98950 105000 108000 112500 118000  

15 8440 107000 114500 122000 125500 131000 137000  

16,5 10250 13000 139000 147500 152000 159000 166000  

18 12200 155000 166000 176800 181500 189500 198000  

19,5 14050 179500 191000 203000 205000 218500 228001  

21 16350 208000 222000 236000 243500 254000 265500  

22,5 18500 235500 251000 267000 275000 287500 303500  

24 21100 269000 287000 304500 314000 328000 343000  

25,5 23900 304500 321500 345000 355000 372000 388500  

27 26850 342000 365000 388000 399500 418000 436500  
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28 29100 371000 396000 421000 434000 453500 473500  

30,5 34900 445500 475000 504500 520000 554000 567500  

 
1.4 rasm. Na’munaviy (a) va qisqatirilgan (b) osma ilgaklarning konstruksiyasi. 

 Osma ilgakni hisoblash 

Ko‘tarish mexanizmini loyihalashda berilgan yukning og‘irligiga, yuritmaga va ishlash 

tartibiga bog‘liq holda (GOST 6627-74, 1.4 jadval) ilgak nomeri aniqlanadi.  

 

 
1.5 rasm. Bir qatorli polispastrining ilgagi  

 

1.4- jadval  

 Yuk og‘irligi, kN Ilgak o‘lchamlari, mm 

Il
g
ak

 n
o
m

er
  

   

K
o
‘l

 

y
u
ri

tm
a 

Yuritma 

mexanizmining 

ishlash rejimi 

ISO 4301/1 
D b h   

L 

l  M4-M6 M7-M8 TipA TipV 
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1 do 4 do 3,2 do 2,5 20 12 18 12 M12 65 80 30 20 

2 5 4 3,2 22 13 21 12 M12 70 90 32 20 

3 6,3 5 4 25 15 24 15 M14 75 100 35 20 

4 8 6,3 5 30 18 26 17 M16 85 110 40 25 
5 10 8 6,3 32 20 28 17 M16 90 120 45 25 
6 12,5 10 8 36 22 32 20 M20 105 130 50 30 
7 16 12,5 10 40 24 36 20 M20 120 140 55 30 
8 20 16 12,5 45 26 40 25 M24 130 160 65 35 
9 25 20 16 50 30 45 30 M27 145 180 70 40 
10 32 25 20 55 34 52 30 M30 165 220 85 45 
11 40 32 25 60 38 60 35 M33 180 300 90 50 
12 50 40 32 65 40 65 40 M36 195 375 95 55 
13 63 50 40 75 48 75 45 M42 250 410 105 60 
14 80 63 50 85 54 82 50 M48 280 475 120 70 
15 100 80 63 95 60 95 55 M52 310 520 135 75 
16 125 100 80 110 65 110 60 M56 340 580 150 80 
17 160 125 100 120 75 120 70 M64 415 600 165 90 

18 
 

200 

 

160 

 

125 

 

150 

 

80 

 

130 

 

75 

Trap 

70x10 

 

440 

 

630 
180 

 

95 

19  

 
200 160 

 

150 

 

90 

 

150 

 

85 

Trap 

80x10 

 

480 
660 210 100 

20 
  

250 
200 

 

170 
102 

 

170 
100 

Trap 

90x12 

 

535 

 

730 

 

230 

 

115 

21 
  

320 

 

250 

 

190 

 

115 

 

190 
110 

Trap 

100x12 

 

580 
800 260 

 

130 

22 
  

400 

 

320 
210 

 

130 
210 120 

Trap 

110x12 

 

675 

 

960 

 

280 

140 

23  500 400 240 150 240 140 Trap 730 1050 330 150 

24   

630 

 

500 

 

270 

 

165 

 

270 

 

150 

Trap 

140x16 
820 1100 

 

360 

 

175 

25  
800 

 

630 

 

300 

 

190 

 

300 

 

170 

Trap 

160x16 

 

840 
1200 

 

400 

 

190 

 Ishlab chiqarishga joriy etilgan  standart tamg‘asi bilan belgilangan ilgaklar tekshirish 

hisoblari bajarilmaydi. Agar ilgak o‘lchamlari  o‘rnatilgan talablarga javob bermasi ularni kranga 

o‘rnatishdan oldin tekshirish hisoblari bajariladi.  

Berilgan ilgak o‘rnatilgan talabga (GOST 205-75) javob bermaydi, ya’ni ilgakda  sertifikan 

nomeri yoki ishlab chiqarilgan korxona tamg‘a yo‘q. Bloklar ariqchasidan kanatlarni chiqib 

ketishini oldini olish uchun yon qismlarning sergasi mavjud. Ularning o‘lchamlarini konstruktor 

belgilaydi va uni mustaxkamligi tekshirishi shart emas.  

Osma ilgakning blok diametri  uningmustaxkamligi va egiluvchanligidan kelib chiqan 

holda aniqlanadi. 

;  (1) 

Bundan                                             (2) 
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1.6 rasm. Blok o‘qining eskizi (a) va xisob sxemasi (b) 

Berilgan o‘lchamdagi o‘qning Loc egilish momenti 

                  (3) 

Blok o‘qi St5, St6,  St40  va St45 markali po‘latlardan tayyorlangan. Egilishdagi ruxsat etilgan 

tarangligi  

                     (4) 

Bu erda: - tanlangan po‘lat markasining oquvchanlik chegarasi, uning kattaligi  jadvaldan 

olinadi. Mustaxkamlik zaxirasining koeffitsenti tayyorlanish shartiga va xisoblangan usulning 

puxtaligiga, qurilmaning talab etilgan mustaxkamligiga va  yuklamaning dinamik darajasiga 

bog‘liq,    = 2-2,5 oralig‘ida bo‘ladi. 

Osma ilgakni loyihalashda o‘qning uzunligi  quydagi formula bo‘yicha hisoblanadi. 

               (5) 

Bu erda:  

 –osma ilgak o‘qidagi bloklar soni; 

  – blok pog‘analarining uzunligi (1.6 jadval) 

 - blok pog‘onasining yon tarafidagi tirqishlar (1-5 mm) 

 – yonyuza va sirganing qalinligi (1.5 jadvaldan ); 

1.5 jadval 

Frr (kN) gacha 63 80 - 100 250 160 210 - 250 320 -400 500 - 800 800 -1000 

5, mm 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 20,0 24,0 30,0 

51 4,0 5,0 5,0 5,0 6,0 6,0 8,0 10,0 

Bloklar diametri va ularning pog‘onasining uzunliklari, mm 

1.6 jadval 

Bloka diametr Db 160 200 250 320 400 450 500 560 630 

Pog‘onalar uzunligi lst 40 50 50 50 60 70 100 120 150 

Blok diametri ( kanatning o‘rta chizig‘ida) oldindan aniqlash formulasi 

      (6) 

d - kanat diametr; 
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h2 - koeffitsient (1.7 jadval). 

Diametrlarni aniqlash uchun koeffitsientlar: baraban uchun (h1), blok uchun (h2) va 

muvozalantiruvchi  blok uchun (h3) 

1.7 jadval 

ISO 4301/1 bo‘yicha 

gurux tizimi 

Diametrlarni aniqlash uchun koeffitsientlar  

h1 h2 h3 

M 1 11,2 12,5 11,2 

M 2 12,5 14,0 12,5 

M 3 14,0 16,0 12,5 

M 4 16,0 18,0 14,0 
M 5 18,0 20,0 14,0 

M 6 20,0 22,4 16,0 

M 7 22,4 25,0 16,0 

M 8 25,0 28,0 18,0 

Aniqlangan blok diametrlarini GOST 24.191.05-82 qarab katta songa butunlanadi (1.6 

jadval).  

Bloklar o‘qga chayqalish podshipnigida maxkamlanadi, shuning uchun 2 formuladan 

topilgan  o‘q diametr  katta son tomoniga butunlanadi, ya’ni  podshipnikning ichki halqasining 

diametrigacha. Agar blok radial sharikli podshipnikka o‘rtanilgan bo‘lsa, GOST 8338-75 bo‘yicha 

o‘q diametri 0-5 bilan tugaydigan katta son tomoniga butunlanadi. 

Sapfa (podshipnik o‘rnatiladigan joy) o‘qining diametri ds,  serga bilanssapfaning 

ta’sirlashish yuzalari siqilishi bo‘yicha tekshiriladi.  

    (7) 

Ko‘p konstruksiyalarda osma ilgaklar . Aks holda   mm. 

Taranglikdagi ruxsat etilgan egilish 

      (8) 

Traversiya  St4, 15, 20 va 45 markali po‘latlardan tayyorlanadi, yukni ushlab olish  

moslamasi  va to‘g‘ri to‘singa (sifatida)  yuk og‘irligi ta’sirida egilishi  bo‘icha hisoblanadi  

Traversni xisoblash uchun quydagini qabul qilamiz  

 
- ilgak ko‘rsatkichlari (1.4 jadval) 

Ilgakni o‘rnatish uchun traversda podshipnik ichki diametri   va talab etilgan statik 

podshipnikni  yuk ko‘tarish olishi, yuk og‘irligi va yukni ushlab olish   , 8000 turdagi tayanch 

podshipnikni tanlamiz GOST 6874-75 talabi bo‘yicha 
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1.7 rasm. Traversni  chizmasi (a) va xisoblash sxemasi (b) 

 
Bu erda: – podshipnikning ichki diametri (1.9 jadval) 

 – ilgak ko‘rsatkichlari (1.4 jadval) 

 – tanlangan podshipnikning yuk ko‘tara olishi qobiliyati 

Tayanch podshipnik ilgakning rezba qismi bilan tegmaydigan holda traversning  h o‘lchami  (7 

rasm) tanlaymiz. 

 
 -  ilgak ko‘rsatkichlari (4 rasmdan) 

T- podshipnik balandligi ( 1.9- jadval) 

Traversning qalinligi  quydagi formuladan hisoblanadi 

 
Topilgan qiymat katta son tomonga butunlanadi GOST 6636-69 bo‘yicha (B.1, ilova B) 

8000 turdagi tayanch podshipnikni ko‘rsatkichlari GOST 6874-75  

1.9- jadval 

Podshipnika 

nomer 

 

Ichki  diametr 

, mm 

Tashqi  diametr 

, mm 

BalandligiT, 

mm 
Podshipnikning yuk ko‘tara 

olishi qobiliyati , kN 

8902 15 26 7 14 

8903 17 28 7 16 

8104 20 35 10 20 

8105 25 42 11 24 

8106 30 47 11 27 

8206 30 53 16 44 

8207 35 62 18 64 

8208 40 68 19 75 

8209 45 73 20 85 

8210 50 78 22 99 

8211 55 90 25 120 

8212 60 95 26 140 
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8314 70 125 40 285 

8315 75 135 44 325 

8217 85 150 31 225 

Egilish tarangligini joizligi quydagi shart (4) asosida qabul qilamiz 

Traversssapfning diametrini egilishdagi muxtaxkamligini  ko‘ndalang kesimiga d-d bog‘liq holda 

hisoblanadi.   

 
Burovchi moment ko‘ndalang kesimda d-d  ma’lum masofa bo‘lab kuch ta’sir chizig‘iga teng  

 
Topilgan traversssapning diametri katta son tomonga butunlashtiriladi GOST 6636-69 (jadval B.1 

ilova B). 

Sapfa (podshipnik o‘rnatiladigan joy) o‘qining diametri ds,  serga bilanssapfaning 

ta’sirlashish yuzalari siqilishi bo‘yicha tekshiriladi: 

    

Taranglikdagi ruxsat etilgan ezilish 8 formuladan topiladi. Serga  St3 va St4 markali 

po‘latdan tayyorlanadi, u cho‘zilishdagi kuchlanish bo‘yicha hisoblanadi 

         (9) 

Serganing mustaxkamlik sharti 

 
Bu erda   – ruxsat etilgan cho‘zishildagi kuchlanish. 7 formula bo‘yicha. Qiyalik -blok 

ariqg‘idan kanatni chiqib ketishini oldini olish  uchun xizmat qiladi. Ularning o‘lchamlari 

konstruksiyada ko‘rsatib o‘tiladi va mustaxkamlikka hisoblanmaydi 

 

 

 

Xulosani shakllantirish  

1. O‘qituvchi tomonidan berilgan topshiriq asosida yuk ko‘tarish moslamasini hisoblash. 

2. Ko‘tarish bloki to‘g‘risida ma’lumot to‘plash va to‘qimachilik korxonalarida ishlatiladigan 

moslamalar to‘g‘risida ma’lumot berish. 

Topshiriq: 
1. O‘qituvchi tomonidan berilgan kattaliklar asosida osma ilgakning traversini hisoblash va 

loyihalash. 

2. Hisoblab  topilgan  traversning  qo‘yulgan yukni ko‘tara olishi to‘g‘risida xulosa berish. 

Nazorat savollar: 

1. Osma ilgaklar turlari aytib bering. 

2. Traversssapfning diametrini egilishdagi mustaxkamligi nimaga bog‘liq? 

3. Polispastir  
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2. AMALIY ISH 

MAVZU: YUK KO‘TARISH MEXANIZM BARABANINI HISOBLASH  
Ishdan maqsad: Yuk ko‘tarish mexanizmini quvvatini aniqlash, mustaxkamlikka hisoblash. 

Kerak bo‘ladigan jihozlar:  

1. Yuk ko‘tarish mexanizmi to‘g‘risida ma’lumotlar. 

2. Turli o‘lchamdagi ilgaklar sxemasi. 

Umumiy ma’lumotlar 

Osma ilgakka osilgan yukning ilgarlanma qaytma xarakatni mexanizm yuritmasini aylanma 

xarakatga  aylantirish uchun barabandan foydalaniladi. Arqonning o‘ramlari soniga qarab 

barabanlar bir qavatli va ko‘p qavatli qatlamlarga bo‘linadi. Bir qavatli  bo‘rtiqligida baraban yuzasi 

o‘yma vintli ariqlardan iborat, ularda arqon o‘raladi, bu esa arqonlar orasidagi taranglik va  baraban 

yuzasidagi taranglikni kamaytiradi, undan tashqari arqonlarning ishqalanishini oldini oladi. Bu 

hammasi ishlash mudatini oshirishga xizmat qiladi 

Ariqchalar qadami quydagicha topiladi: 

 
 Bu erda d- arqon diametri, mm 

Ariqcha  qadami butun songa qilib olinadi. 

Baraban diametri (1 rasm) bitta to‘liq aylangan arqonning tubidan o‘lchanadi 

 
Bu erda - koeffitsient diametra tanlashga (9 jadval, 1-chi amaliy ishdan) 

 
2.1 rasm. Arqonni barabanga maxkamlash 

  topilgan kattalik butunlanadi, katta son tomonga standart bo‘yicha: 160; 200; 250; 320; 

400; 450; 500; 560; 630; 710; 800; 900; 1000 mm. 

Baraban diametri D, arqon buramining o‘rta chizig‘i bo‘yicha o‘lchangan 

 
Bir qatorli polispastir uchun ariqchali baraban uzunligi (2.2 rasm ) 

 
Qo‘shqatorli polispastir uchun: 

 
Bu erda:  – eng pastki  qism uzunlik; 

 – o‘rta silliq qism uzunligi; 

 – yuqori silliq qism uzunligi. 
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2.2 rasm. Baraban xisobining sxemasi:   

a – bir qatorli pilspastr uchun; b - qo‘shqatorli polispasta uchun 

Pastki qatlam qism uzunligi  

; 

- arqon buramlari uchun ishchi tarmoqlar soni; 

-ta’sirlashmidigan tarmoqlar soni ( = 1,5-2); 

- arqonni maxkamlash uchun tarmoqlar soni(  = 2-3);  

t – kesim qadami. 

Ishchi tarmoqlar soni quydagi formula bilan topiladi 

 
Bu erda: N –ko‘tarish balandligi, m; 

- polispastorlikning takroriligi 

Pastki qismning silliqligi,  arqonni uchini dastgoh barabanigi talab darajasida maxkamlash 

uchun hisobga olinadi  

 
  qiymati konstruktorlashda shunday tanlash kerakki, osma yuqorigi holatida barabanga 

o‘ralishda 6° ko‘p bo‘lmagan burchakka og‘masligi kerak.  

Oldindan   qabul qilish mumkin. 

Baraban quyma yo‘l bilan SCH15, SCH18, SCH24 markali cho‘yandan, 20,35l, 55l markali 

po‘latlar yoki St3 markali payvadlangan listlardan tayyorlanadi. Quyma baraban devorlarining 

qalinligi emperik formula bilan aniqlanadi.  

CHo‘yanli  

Po‘latli  

Ayrim materiallar uchun ruxsat etilgan kuchlanish 

1 jadval 

Materiallar 
, MPa , MPa 

 MPa, quydagi ish rejimlarda 

M5 M6 M7 M8 

Po‘lat: 

20 245 - 176 157 137 118 

35L 274 - 216 176 147 127 

55L 243 - 235 206 167 147 

CHo‘yan:       

SCH15 - 314 98 88 - - 

SCH18 - 535 118 98 98 - 

SCH24 - 431 147 118 108 98 
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Baraban devorlari  siqilishning qiyin kuchlanishi, egilishi va buralishiga sinovlar o‘tkaziladi.  

Siqilishdagi kuchlanish quydagi formula bilan  topiladi 

 
Fmax – arqonning maksimal kuchlanishi, N 

t – kesim qadami, mm: 

- baraban devorining qalinligi, mm 

- siqilishdagi ruxsat etilgan kuchlanish (1 jadvaldan) 

 uzunlikdagi barabanlar uchun qo‘shimcha devorlari egilishga va buralishga tekshiriladi. 

Bir qatorli polispastir uchun: 

Elish momenti:  

Burash mamenti:  

Qo‘shqator polispastir uchun: :    

Baraban devoridagi  egilishdagi kuchlanish: 

 

 Bu erda:  

Burilishdagi kuchlanish              

 

Bu erda:  

Moro tenglamasiga ko‘ra cho‘yan barabanning devoridagi kuchlanish ekvivalenti 

 

Bu erda   –bosh eng katta kuchlanish; 

 – bosh eng kichik kuchlanish; 

  - zaxira koeffitsenti 

O‘rniga qo‘yib quydagini olamiz: 

 
Cho‘yan barabanlar uchun 

 
 Baraban arqonining og‘ishi, polispastirdan kelayotgan arqonning ayrim burchak 

tarmoqlarining taranligi barabanga o‘ralayotgan tarmoqdagi arqon tarangligidan katta va 

ishqalanish kuchi dF oshadi (o‘sadi). 

Bu kuchlar orasida bog‘liqlikni o‘rtanmiz, brabanning ayrim qismlarini belgilaymiz. (2.3 rasm) 

Kuchlarning o‘sish shartini yozib , koordinata o‘qiga loyihalaymiz 

 

 kichik bo‘lgani uchun ,  teng.  Udna  

Kuchlarni o‘sishi arqoning kuchlanishidagi ishqalanish kuchiga teng.  
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2.3 rasm. Baraban arqoninig egilish sxemasi 

 burchagi kichik bo‘lgani uchun,  qabul qilish mumkin. 

O‘rniga qo‘yganimizdan so‘ng quydagini olamiz  

Oddiy ishqalanish kuchi    yoki yuqorida olingan bog‘liqlik bo‘yicha  yoki 

 

  kuchlarning o‘zgarishini hisobga olib   dan gacha integrallab quydagi 

tenglamani olamiz, qamrov burchagi 0 dan gacha: 

 

 
 Olingan formula bo‘yicha burchak kattalashishi bilan kuchlanishi tez o‘sib boradi va 

baraban radiusiga bog‘liq emas. Bu Eyler tenglamasi. 

Barcha arqonlarni maxkamlash moslamasi ishqalanish kuchiga asoslangan. Barabanga arqonni 

maxkamlashda bosuvchi planka vintining diametri  quydagicha aniqlanadi 

, 

Bu erda:  – cho‘zilishdagi ruxsat etilgan kuchlanish. 

      – vintni tortuvchi kuch 

;    

Bu erda: Fmax – barabanga ta’sir etadigan arqon kuchlanishi; 

e – natural logarifm asosi (e = 2,71); 

f – baraban va arqon orasidagi ishqalanish koeffitsienti(f = 0,1-0,15);  

a –arqon tarmoqlarini baraban qamrov burchagi  (rad); a = (3p-4p). 

Bitta bosuvchi planka uchun xisoblanadi, lekin  ikkitadan kam o‘rnatiladi. 

Barabanga arqonni ikkita vint bilan maxkamlashda 31 mm diametrli  bitta  planka o‘rnatiladi, 

diametr katta bo‘lganda ikkita.  

Ko‘tarish mexanizmini yuritmasini hisoblash 

Qisqa vatdqa qaytariladigan ilgarlanma qaytma xarakatli kranlarning ko‘tarish mexanizm 

yuritmasi uchun MT sekriyali elektrodvigatel ishlatiladi. MT Elektrodvigatelning fazali rotorligini  

bildiradi. Birinchi ikkita son shartli ravishda tashqi diametrni, ikkinchi son – uzunligini, uchinchi 

son – mashinaning ishorasini bildiradi. YUk ko‘ratishda dvigatelning statik quvvati. 

 
-yukning nominal og‘irligi, N; 

- yuk ko‘tarilish tezligi; m/s; 

-umumiy FIK; 

Ikki pog‘anali tishli uzutmali reduktorda:  
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MTB dvigatel quvvatini hisoblashda 2.2 jadvaldan foydalanamiz. Jadvaldan aylanishlar 

chastoatsi, rotorning inersiya momenti, tanlangan dvigatelning masimal momenti [Tmax ]. 

Yuritmaning kerak bo‘ladigan uzatishlar soni 

 
- dvigatelning aylanishlar chastoatsi 

- barabanlarning aylanishlar chastotasi 

 
V – yuk ko‘tarish tezligi, m/s; 

- polspastorning qisqaligi 

D - baraban diametri, m. 

MTF seriali kranli asinxron fazali dvigatelning  texnik ko‘rsatkichlari  

2.2 jadval 

elektrodviga 

tellar 

Aylanishlar chastotasi va quvvati 

chastota vraщeniya 

rotorning 

inersiya 

momenti, 

 

masimal 

moment 

[Tmax], 

N-m 

og‘irlik, 

kg 

YUk 

ko‘tarish 

tezligi, 

m/s; 

 

Rdv, 

kVt 
 

min-1 

Rdv 

kVt 
 

min-1 

Rdv 

kVt 
 

min-1 

M5 M6 M7-M8 

MTF011-6 2,0 800 1,7 850 1,4 885 0,09 40 51 5 

MTF012-6 3,1 785 2,7 840 2,2 890 0,12 57 58 10 

MTF111-6 4,5 850 4,1 870 3,5 895 0,20 87 76 20 

MTF112-6 10,5 895 5,8 915 5 930 0,27 140 83 30 

MTF211-6 10,5 895 9 915 7,5 930 0,46 195 120 40 

MTF311-6 14 925 13 935 11 945 0,90 320 170 45 

MTF312-6 19,5 945 17,5 950 15 955 1,25 480 210 50 

MTF411-6 30 945 27 955 22 965 2,0 650 280 55 

MTF412-6 40 960 36 965 30 970 2,7 950 345 60 

MTF311-8 10,5 665 9 680 7 695 1,1 270 170 70 

MTF312-8 15 680 13 695 11 705 1,55 430 210 80 

MTF411-8 22 685 18 700 15 710 2,15 580 260 90 

MTF412-8 30 705 26 715 22 720 3,0 900 345 120 

 

2.3 jadvaldan yoki kran reduktolari katologidan uzutishlar soni Up xisoblanganga yaqinini tanlab 

olamiz. Rekduktorning uzatishlar sonini og‘ishi xisoblanadi. 

 ruxsat etilgan og‘ish  

Agar ruxsat etilgan og‘ish katta bo‘lsa, ochiq uzatish kiritiladi: 

 
S2U rusumlissilindrik reduktorlarning texnik xarakteristikasi  
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2.3 jadval 

Reduktorlar 

markasi 

 

Uzutishlar soni  

Sekin aylanadigan 

valning aylanishlar 

moment, kN m 

Ruxsat etilgan 

radial- konsolli 

yuklanish, kN 

FIK 
Og‘irlik, 

kg 

S2U-100 8,10,12,5,16,18,20,22,4,25, 

28,31,5,35,5,40 

0,25 4,0 0,97 3,5 

S2U-125 8,10,12,5,16,18,20,22,4,25, 

28,31,5,35,5,40 

0,5 5,6 0,97 5,3 

S2U-160 8,10,12,5,16,18,20,22,4,25, 

28,31,5,35,5,40 
1,0 8,0 

0,97 9,5 

S2U-200 8,10,12,5,16,18,20,22,4,25, 

28,31,5,35,5,40 
2,0 11,2 

0,97 17,0 

S2U-250 8,10,12,5,16,18,20,22,4,25, 

28,31,5,35,5,40 

4,0 
16,0 

0,97 32,0 

Eslatma: ishlash muddati 106  oshmagan reduktorga qisqa vaqta takroriy 2,2 marta yuklanish ruxsat 

beriladi. 

Ishlash muddati 106  oshmagan reduktorga  qisqa vaqta takroriy qaytarilsa 2 marta yuklanish ruxsat 

beriladi 

 

Ishga tushish (Pusk) momenti bo‘yicha dvigatelni tekshirish  

Tezlikni o‘zgarishi davrida (pusk, tormozlanish) aylanish momenti hosil bo‘ladi, bu moment boshqa 

o‘rnatilgan xarakatlar momentlardan farq qiladi. Dvigatel validagi statik moment. 

 
Bu erda: Fmax – barabanga o‘ralayotgan arqon kuchlanishi, N; () 

 - baraban diametri, m; 

 -  dvigateldan  barabangacha yuritmaning uzatishlar soni, 

 – yuritmaning FIK (qabul qilamiz FIK = 0,8). 

 
 

Ko‘tarilayotgan yuk inersiyasidan dvigatel valining dinamik momentiga teng, N.m 

 
Bu erda: - ko‘tarilayotga yuk og‘irligi, N; 

-dvigatelning aylanishlar soni , min-1 

-baraban diametri, m; 

 -  yuritmaning uzatishlar soni, 

 – uzutish FIK 

- polspastorning qisqaligi 

- ishga tushish vaqti (1-5 s). 

Aylanayotgan    detallardan dinamik moment. Elektrodivigatelning rotoridagi dinamik 

momenti  teng. 

 
Inersiya kuchini hisoblash uchun yuritmaga tushayotgan og‘irlik, dvigatel valining dinamik 

moment 15-25 %, N • m kattalashadi. =16,7  
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Bu erda:  - rotorning inersiya momenti, kg • m2; 

-dvigatelning aylanishlar soni , min-1 

Dvigatel valining ishga tushishi (pusk) momenti 

 

Dvigatel validagi nominal moment   

Ishga tushish taminlash uchun dvigatelni tekshiramiz 

 
 [Tmax]- masimal moment, N-m 

Xulosani shakllantirish  

1. O‘qituvchi tomonidan berilgan topshiriq asosida yuk ko‘tarish mexanizmini barabanini 

hisoblash. 

2. Ko‘tarish mexanizmini barabani to‘g‘risida ma’lumot to‘plash va to‘qimachilik korxonalarida 

ishlatiladigan moslamalar to‘g‘risida ma’lumot berish. 

3. Ko‘tarish mexnizimlarni hisoblash  va loyihalash, Ko‘tarish mexanizmiga elektrodvigatel 

tanlash 

 

Nazorat savollar: 

1. Moro tenglamasiga ko‘ra barabanning devoridagi kuchlanish ekvivalenti formulasi 

2. Elektrodivigatellardagi MT markasini tariflang. 

 

3 AMALIY ISH 

MAVZU: RICHAKLI MEXANIZIMLARNING STRUKTURAVIY TAHLILI 

 Ishdan maqsad: Richakli mexanizimlarni ko‘tarish kuchini va quvvatini aniqlash. 

Kerak bo‘ladigan jihozlar:  

1. Richakli mexanizmi to‘g‘risida ma’lumotlar. 

2. Richakli mexanizimlarga qo‘yiladigan yuklar. 

Umumiy ma’lumotlar 

Yuk ko‘tarish mexanizmining tormozlash momentining qiymati quydagi formula orqali aniqlanadi.  

 

bu erda   – tormozlanishning zaxira koeffitsientt  (3.1 jadval); 

 –yukning og‘irligi, N; 

D - barabana diametri, mm; 

– uzutmaning umumiy uzatishlar soni; 

 – polispastning takrorlanishi; 

 -  mexanizmning FIK  (  = 0,8-0,85);  

 – polispastning FIK 

Tt  aniqlangan qiymati asosida standart tormozni tanlaymiz ( 3.2 jadval). Tormozlovchi shkivga 

kolodka siquvchi kuchi. 

Tormozlanishning zahira koeffitsienti 

3.1 jadval 

Gurx rejimi M4-M5 M6 M7 M8 

Zaxira koeffitsenti 
1,5 1,75 2 2,5 
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bunda: f – ishqalanish koeffitsienti (3.3 jadval); 

D – tormozlovchi shkiv  diametri, mm (3.2 jadval);  

Tt - tormozlovchi moment, N m. 

Kolodkali tormoz turlari TKT 

3.2 -jadval 

Tiporaz 

mer 

tormoza 

Tormoz-

lovchi 

moment 

N-m 

Tormozlov

-chi shkiv  

diametri 

mm 

Kolodkani 

tormoz 

shkividan 

uzoqlashis

hi, 

mm 

Elektromagnit 

e, 

mm 

a, 

mm 

‘, 

mm turi 

el. magn, 

N-m 

SHt

ok 

qada

mi, 

TKT-100 20 100 0,4 MO-100B 5,5 2 22 100 210 

TKT-200/100 40 200 0,4 MO-100B 5,5 2 22/40 170 360 

TKT-200 160 200 0,5 MO-200B 40 2,5 40 170 360 

TKT-300/200 240 300 0,5 MO-200B 40 2,5 40/40 240 500 

NRN-300 500 300 0,7 MO-300B 100 3,0 46 240 500 

 

Tormozlarning ruxsat etilgan bosimi [r] va  koefffitsenti  f 

3.3. jadval 

Ishqalanayotgan materiallar yuzasi [r], MPa 

f To‘xtab turish 

tormozdagi Tushirish tormoz 

Cho‘yan va po‘lat cho‘yanda 2,0  0,15 

Po‘lat po‘latda  0,4 0,2 0,2 

Cho‘yan va po‘latli asbesli letali tormoz  
0,6 

0,3 0,35 

Valsli tasma  cho‘yan va po‘latda 0,6 0,4 0,42 

To‘xtab turishdagi tormoz mexanizimni butkil to‘xtatadi, tushirish tormozi mexanizim 

xarakat tezlikni pasaytiradi. 

Kolodka bilan shkiv orasidagi o‘rtacha bosimni quydagi formula orqali tekshirib ko‘riladi. 

 
Bu erda: [r] – tormoz tasmali qopqoq bilan ruxsat etilgan bosim (3.3 jadval); 

A – kolodka bilan shkiv orasidan kontaktning xisobiy yuzasi  

 



239 

 

Bunda:  b – kolodka eni, b = (0,3 - 0,5)  

 - shkivni kolodka bilan o‘rash burchagi  ( = 70o). 

Tormozni eyilishga va qizishga tekshirish quydagi formula orqali amalga oshiriladi. 

Pv < [pv] = (1,5-3,0) MPa-m/s. 

Asosiy prujinadagi hisobiy kuch: 

 
Bu erda: F1 – yordamchi prujinalarning kuchi (F1 = 40 - 60 N); 

 –shtokerga  ta’sir etuvchi kuch. 

 
 

bu erda:   – richakli tizimning FIK (p = 0,9 - 0,95); 

a va  b – elkaning o‘lchamlari (3.2. rasm, 3.2. rasm). 

Asosiy prujinaning simning diametri quydagi formuladan topiladi 

 
 

Diametr provoloki osnovnoy prujinы opredelyaetsya po formule 

Bu erda:  C – prujina indeksi. U  4-12 oralig‘ida tanlanadi (5-6 olish tavsiya etiladi); 

K – prujina simning buralish  koeffitsient  

- buralishdagi ruxsat etilgan kuchlanish (60S2 markali po‘latlar uchun [t]kr=750MPa). 

Asosiy prujinaning o‘rta diametri: 

 
Asosiy prujinaning o‘ramlar soni quydigi formula bilan aniqlanadi. 

 
 Bu erda: - prujina uzunligi  

- prujinaning siqilgan holdagi qadami  

Prujinaning tayyorlashda simning uzunligi 

 

Bu erda: t- prujinaning erkin xolatdagi qadami, odatda  

Elektromagnitni ishlashini tekshirish uchun ish vaqtida tormozni ochib yuboriladi. 

Elektromagnit ishga layoqatli hisoblanadi, agar quyidagi talab bajarilsa: 

 
bu erda  Mel.magn. – elektromagnit momenti, N • m (3.2 jadval); 

 e - elka, mm (3.2 jadval); 

 h – shtok yurishi, mm (3.2 jadval); 

K – elektromagnit yakori yurishini ishlatish koeffitsienti (K = 0,8-0,85); 

A - kolodokni tormoz shkifidan uzoqlashishi (0,6—1,0 mm). 

 

Xulosani shakllantirish  

1. O‘qituvchi tomonidan berilgan topshiriq asosida tormoz mexanizmini hisoblash. 

2. Tormoz mexanizmi to‘g‘risida ma’lumot to‘plash va tarmoq korxonalarida ishlatiladigan 

tormozlar to‘g‘risida ma’lumot berish. 

 Nazorat savollar:  

1. Yuk ko‘tarish mexanizmining tormozlash momentini aniqlash formulasi 

3. Elektromagnitni ishga layoqatli hisoblash formulasi 



240 

 

 

4 AMALIY ISH 

MAVZU: MANIPULYATORLARNING KINEMATIK TAHLIL MASALALARI 

 

Ishdan maqsad: Manipulyatorlarni tuzilishi va ishlash tamoilini o‘rganish. 

Kerak bo‘ladigan jihozlar:  

1. Manipulyatorlar to‘g‘risida ma’lumotlar. 

2. Manipulyatorlar ishlatiladigan dastgohlar parametrlari. 

Umumiy ma’lumotlar 

Manipulyator – richakli mexanizim va sistemalarning to‘liq xarakatini avtamatlashtirish 

uskunasida boshqarish  yoki qo‘l-operatori inson qo‘li mehnatini to‘liq avtomatlashtirish.   

Ishlatilish sohasi va qo‘llanilishi: 

-inson qo‘l mehnatini ishlab chiqarish robotlari bilan to‘liq almashtirish, bu inson hayotiga 

xavf, zarar tug‘diradigan holatlarni oldi olinadi; 

-tez o‘zgaruvchan ishlab chiqarishga onson o‘tishni ta’minlaydi, ishlab chiqarishni turlaridan 

qattiy nazar onson va tez o‘zgaradi: 

Misol: №3 

 
 

Variant №3 

 

L1 = 1,3 m 

L2 = 0,6 m 

S1 = 0,3 - 0,3 sin ((π/24)t) m 

S2 = 1 - 0,4cos ((π/24)t) m 

φ1 = (π/8)t = 0,39t rad 

 

Robot-manipulyator mexanizmining burchak =10º ostida ko‘rinishi 
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Robot-manipulyator mexanizmining strukturasi 
 

 
 

Bu sistemada  1 zveno  0 zvenoga nisbatan  burchak =10º ostida aylanma xarakatlanadi.  2 

zveno 1 zvenoga nisbatan gorizantal tekislik S21bo‘ylab xarakatlanadi. 3 zveno 2 zvenoga nisbatan 

vertikal chiziq S32 bo‘ylab xarakatlanadi  

Robot-manipulyator mexanizmining xarakatlanish darajasini aniqlash 
Kinematik juftliklarning xarakteristikasi 

A01 - aylantiruvchi, bir xarakatli, 5 klassa 

V12 - postupatelnoe, bir xarakatli, 5 klassa 

S23 - postupatelьnoe, bir xarakatli, 5 klassa 

Erkin mexanizimlarning xarakatlanish darajasini aniqlash formulasi: 

W = 6n - 5p5  

W = 6*3 - 5*3 = 3 

Robot-manipulyator mexanizmining o‘zgaruvchan xarakatini aniqlash 
Robot-manipulyator mexanizmining o‘zgaruvchan xarakati m = 0, berilgan nuqtaning 

kengligi  E, berilgan xarakat yo‘nalishi SE, ilib olish 1,2 zvenolarning faqat bitta holatda yuz 

beradi. 
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D nuqtaning ilib olish xarakat tenglamasini dekart koordinatasida 

XD=(S2+L2) ∙cos φ1D=(S2+L2) ∙cos φ1 [1.2 str.60]D=S1 - L1 

D nuqtaning koordinata bo‘ylab xarakat tenglamasini vaqtga bog‘liqligi sababli tenglama 

quydagicha bo‘ladi: 

XD=(S2(t)+L2) ∙cos φ1(t) 

YD=(S2(t)+L2) ∙sin φ1(t) [1.3 str.60] 

ZD=S1(t) - L1 

Robot-manipulyator mexanizmining xarakatini tahlili va uning ish vaqtini 

davomiligini aniqlash  
Z o‘qi atrofida burilishi (o‘zgarishi φ1) bir meyorda amalga oshiriladi, birinchi xarakat erkin 

burchak ostida bo‘ladi 

φ1 = (0,39t)’ = const 

To‘liq aylanish vaqti T1=2π /(π/8)=16 s 

Bo‘ylama xarakat (o‘zgarishi S1) davomiligi va sinus qonuni bo‘yicha T2: 

S1 = 0,3 - 0,3 sin ((π/24)t) 

T2 = (2π)/(π/24) = 48 (sek) 

Ko‘ndalang xarakat (izmenenie S2) davomiligi va konus qoidasi bo‘yicha T3: 

S2 = 1 - 0,4cos ((π/24)t) 

T3 = (2π)/(π/24) = 48 (sek) 

Umumiy davomilik vaqti T eng qisqa vaqt deb aniqlanadi. 

T1, T2, T3: T = 48 sek 

Robotning ish vaqtining davomiligi va takrorligi xar 48 sekunda qaytariladitor podvijnostь 

mexanizm 
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D nuqtaning tezlanishi va tezligini aniqlash:  

birinchi erkin tezlanish, erkin moment vaqti: 

Vdx t( )
t
Xd t( )

d

d


 

Vdy t( )
t
Yd t( )

d

d


 

Vdz t( )
t
Zd t( )

d

d


 
D nuqtaning umumiy tezlik aniqlash tenglamasi 

Vd t( ) Vdx t( )
2

Vdy t( )
2

 Vdz t( )
2

  
Ikkinchi erkin tezlanish, erkin moment vaqti:  

adx t( )
2

t

Xd t( )
d

d

2



 

ady t( )
2

t

Yd t( )
d

d

2



 

adz t( )
2

t

Zd t( )
d

d

2



 
D nuqtaning umumiy tezlik aniqlash tenglamasi: 

ad t( ) adx t( )
2

ady t( )
2

 adz t( )
2

  
Bittassikl uchun D nuqtaning vaqti, tezlanishi, tezligini hisoblash va xarakat o‘zgarishini  

Bittassikl uchun D nuqtaning vaqti, tezlanishi, tezligini hisoblash va xarakat o‘zgarishi 

MathCAD ko‘riladi. 
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Xizmat ko‘rsatish maydonini aniqlash va loyihalash 

 

φ1min=0   φ1max=18,72 

S2min=0,6  S2max=1,41min=0  S1max=0,6min=S2min+L2 

 Rmin=1,2max= S2max+L2  Rmax=2min=L1+S1min 

 Hmin=1,3max=L1+S1max  Hmax=1,9 

 

 
Xulosani shakllantirish  

1. O‘qituvchi tomonidan berilgan topshiriq asosida robot-manipulyatorlarni hisoblash. 

2. Robot-manipulyatorlar to‘g‘risida ma’lumot to‘plash va tarmoq korxonalarida ishlatiladigan  

robot-manipulyatorlarni to‘g‘risida ma’lumot berish. 

 Nazorat savollar:  

1. Robot-manipulyatorlarni erkin momentini aniqlash formulasi 

2. Robot-manipulyatorlarni bitta vaqtssiklini aniqlash hisoblash formulasi 
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5 AMALIY ISH 

MAVZU: TASMALI  KONVEYERLAR, OMBORXONADA VA ISHLAB CHIQARISHDAGI 

BOSHQA TURDAGI KONVEYERLAR. 

 Ishdan maqsad: Elektroyuritmadan  xarakatlanadigan konveyerlarni hisoblash. 

Xarakatlanadigan g‘ildiraklarini tanlash. 

Kerak bo‘ladigan jihozlar:  

1. Elektroyuritmadan  xarakatlanadigan konveyerlarni  to‘g‘risida ma’lumotlar. 

2. Turli o‘lchamdagi konveyerlar kinematik sxemasi. 

Umumiy ma’lumotlar 

Yuk ko‘taradigan mashinaning xarakatlanadigan mexanizmlari uchun og‘irliq 

g‘ildiraklarga teng taqsimlanadi,  

Yuk og‘irligi  kN              50 75-125      150-200 250-300 

Xarakat g‘ildiraklar soni    4   6         12       16 

Yuklar teng taqsimlanganda (4.1 rasm.a) g‘ildiraklarga tushadigan yuk quydagiga teng 

 
 Bu erda: - to‘g‘ri keladigani yuk va telьfer og‘irligi 

- g‘ildiraklar soni 

YUklar teng taqsimlanmaganda (4.1.rasm b) eng chekka  holatiga aravachaning yuk 

bilan xarakatlanishi: 

 
- ko‘prik og‘irligi 

 
 a - elektrotelьfera 

Oldindan aniqlash mumkin (aniq qiymatlar berilmagan holda) 

 
Statik  yuklanishning maxsimal qiymatidan kelib chiqqan holda, 4.1 jadvaldan xarakatlanish 

tezligi va mexanizim (tizimi) gruppalar klassifikatsiyasi  va 4.8 jadvaldan g‘ildiraklar, relьslar 

tanlanadi. 
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b - ko‘prikli krana 

5.1. rasm. Xarakatlanadigan g‘ildiraklarga yukni taqsimlashni aniqlash  sxemasi 

5.1. jadval.  Ingichka va qalin temir yo‘l relьslari (kolei)Tablitsa 5.2 - Relьsы 

  
5.2 jadval. Kran relьslari 

  
 

 5.3 jadval. To‘rtburchak shakldagi issiqlik bilan ishlov berilgan po‘lat (GOST 2591-57) 

 

 

 

 

 

 

  

Ko‘ndalang kesim 

yuzvasi 

900 1600 250

0 

3600 4900 6400 8100 10000 

og‘irligi 1 m, N 70,6 126 196 283 395 502 636 785 



249 

 

5.4. jadval – To‘g‘ri to‘rt burchak shakldagi issiqlik bilan ishlov berilgan po‘lat (GOST 103-

57) 

 

a, mm 30 40 60 70 80 90 100 

b, mm 16 16 20 20 30 30 30 

og‘irlik 

1 m, N 

38 50,2 78,5 94,2 143 188 326 

 
5.5 jadval – g‘ildirak kranlarning asosiy o‘lchamlari (GOST 28648-90) 

D D1 d d1 d2 B B1 L S r 
og‘irlik 

kg 

200 230 50 80 175 50 80 80 18 18 20 
250 230 55 85 220 70 110 110 18 18 30 
320 360 70 120 275 80 120 120 20 20 50 
400 450 95 150 350 80-100 130-150 120-130 25 25 90 
500 550 110 170 440 90-100 150 135 35 35 140 
500 550 115 175 440 90-100 150 150 35 35 140 
560 600 100;150 230;310 500 90 130 180 35 20 200 
630 680 135 200 530 90-130 140-180 150 35-40 40 250 
710 770 135;145 200 640 100-150 150-200 150;160 35-60 40 410 

 
Bir bo‘rtli g‘ildirakning asosiy o‘lchamlari 

5.6 jadval 

D D1 d di d2 B B1 L S r og‘irlik, 

kg 
160 180 40 70 130 60 70 70 18 15 10 
200 230 50 80 175 65 80 80 18 18 12 
250 290 60 85 215 70 90 90 18 18 20 
320 360 65 95 285 80 100 100 18 20 31 
320 360 85 145 285 80 100 100 18 20 31 
400 450 85 130 360 105 130 130 22 20 61 
400 450 85 145 360 105 130 110 22 20 61 
500 550 95 155 442 125 150 150 28 30 113 
500 550 105 155 442 125 150 150 28 30 113 
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Bir va ikki bortli g‘ildirak. Eng katta ruxsat etilgan yuklanish 

5.7 jadval. 

Xarakatlanish 

tezligi, 

m/min 

Ishlash tizimida g‘ildirakka tushadigan yuklanish, kN 

L S T L S T L S T L S T 

 60/R8* 200/R1 250/R15 320/R24 
20 26,8 15,4 10,8 42,5 23,2 16,3  58,3 50,0 123 102 65,0 
40 22,9 12,6 8,7 34,6 19,0 13,2  58,3 41,5 123 84,5 59,0 
63 19,8 11,0 7,8 29,8 16,5 11,5  52,0 36,2 123 74,5 51,5 
80 19,6 10,2 7,1 28,0 15,4 10,7 70,0 48,5 33,8 123 68,5 47,5 
100 17,3 9,6 6,8 26,3 14,4 10,0  46,6 31,6 115 64,0 44,5 
120 16,2 9,0 6,2 24,4 13,4 9,4  42,2 29,6 108 60,0 42,0 
160 15,1 8,8 5,8 22,9 12,5 6,8  39,5 27,5 101 55,8 33,0 

 400/R38 500/KR70 560/KR70 630/KR70 
20 218 188 128  296 229  356 302  409 350 
40 218 159 110  267 188  353 245  409 296 
63 218 138 96  235 164  308 216  366 258 
80 218 128 90 320 220 153 400 288 200 490 345 240 
100 218 120 84  206 144  268 188  322 223 
120 200 120 78  192 134  256 175  300 209 
160 190 104 74  178 124  234 163  280 195 

* g‘ildirak diametri, / relьs turi 

 

Pog‘onasiz g‘ildirak. Eng katta ruxsat etilgan yuklanish 

5.8 jadval 

Xarakatlanish 

tezligi, 

m/min 

Ishlash tizimida g‘ildirakka tushadigan yuklanish, kN 

M4-M5 M6 M7-M8 M4-M5 M6 M7-M8 M4-M5 M6 M7-M8 

 320/R24* 400/R38 500/KR70 
20  102 85  207 160  296 254 
40  100 69,5  187 130  296 223 
63  88 61  163 113  278 194 
80 110 81 56,5 210 153 106 320 260 181 
100  75,5 52,5  142 99  244 170 
120  71 48,5  132 92  226 158 
160  66 46  124 86,5  211 146 

 560/KR70 630/KR70 710/KR70 
20  356 306  409 350  473 405 
40  356 292  409 350  473 405 
63  355 256  409 304  473 373 
80 400 340 238 490 408 283 576 473 349 
100  318 222  381 264  465 324 
120  298 207  355 247  435 303 
160  276 193  331 230  408 284 

* g‘ildirak diametri, / relьs turi. 

 Tanlangan g‘ildirak bog‘liqlik mustaxkamligining ishlash qobilyati bo‘yicha tekshiriladi. 

 
Nuqtali bog‘liqlikda    
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Bu erda: Fmax – g‘ildirakning maksimal statik yuklanganligi, kN; 

D – xarakatdagi g‘ildirak diametri, mm; 

Kd - dinamik koeffitsient; Kd = 1 + av; 

V – xarakatlanish tezligi, m/s; 

a = 0,10; 0,15; 0,20; 0,25  temir to‘sinlarga  relьslarni moslab  joylashda,  shag‘al, temir yoki 

temirbitonli balkalar va fundamentlar xisobga olinadi; 

K - koeffitsient, relslarning egilgan bosh qismini radiusini R hisobga olgan holda, g‘ildirak diametri 

D, 5.2. rasmdan foydalanib; 

V – relьsning tekis ishchi  yuzasi  (burchaklarni yumaloqlashishi hisobga olinmaydi), mm. 

 
V0 – relьslarning eni, mm; r3 – relslar burchagidagi yumaloqligi, mm; 

[ ]K – ruxsat etilgan ta’sirlashish tarangligi ( 5.11. jadval). 

 
5.2 rasm- K koeffitsientni R/D bog‘liqligi 

Ayrim po‘latlar uchun ta’sirlashish tarangligi chekka kattaliklari 

5.9 jadval 

Po‘lat markasi, termik bilan ishlov berish [ ]k, MPa 

Bolg‘alangan g‘ildirak 

po‘lat 35, normalashtirilgan 430 

po‘lat 45, normalashtirilgan 430 

po‘lat 45, normalashtirilgan 510 

po‘lat 50, toblash, bo‘shatish to NV240gacha  650 

po‘lat 75 va 65G, toblash, yumshatish NV260 630 

po‘lat 75 va 65G, toblash, yumshatish NV290 750 

po‘lat 75 va 65G, toblash, yumshatish NV330 860 

po‘lat75 va 65G, toblash, prokatkalangan NV330 920 

Quyma g‘ildirak 

po‘lat 35 L, bo‘shatish 410 

po‘lat 55 L, bo‘shatish 490 

po‘lat 40GL, bo‘shatish 540 

po‘lat 50G2, normalash 850 

Eslatma – nuqtali ta’sirlashishda [ ]k 2 baravar ko‘p chiziqliga nisbatan. 

Elektyuritmani hisoblash 

O‘rnatilgan ishlash tizimida surilish qarshiligini aniqlash 
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Kranning yuradigan qismidagi (aravacha) ishqalanish kuchini qarshiligi  

 

Bu erda: du – g‘ildirakssapf diametr  (oldindan tanlash mumkin ); 

 -  g‘ildiraklarni relslarda chayqalishdagi ishqalanish koeffitsient, mm (5.10 jadval); 

f – g‘ildirakssapf o‘qidagi ishqalanish  koeffitsient (5.11 jadval); 

Kp – rels boshidagi  rebordning ishqalanish  koeffitsient (5.11 jadval); 

Fo- yuklanishlar yig‘indisi, suriladigan most mexanizmi uchun barcha g‘ildiraklarga ta’sir etadi. 

 
Xarakatlanadigan aravachali mexanizm uchun  

 
5.10 jadval 

  g‘ildiraklarni relslarda chayqalishdagi ishqalanish koeffitsientining qiymatlari 

Relьs turi 
YUrgazadigan g‘ildirak diametri, mm 

160-300 400-500 600-700 800 

Tekis kallak bilan 0,3 0,5 0,6 0,7 

Bo‘rtiq kallak bilan 0,4 0,6 0,8 1,0 

5.11 jadval  

f va Kp koeffitsientlar qiymatlari 

Podshipnik turi f Mexanizm turi Kp 

Ochiq turdagi sirpanish  0,1 Aravachali kran 2,0 

Suyuk turdagi yuklar  0,08 
Silindrik idishli kran 

1,5 

Chayqalish: 

Sharikli va rolikli, konusli 
0,015 

Konusli idishli kran 1,2 

0,02 

Kran osti yo‘lida  og‘ishli xarakatida paydo bo‘ladigan qo‘shimcha qarshilik, N: 

 
Kran osti yo‘lida  og‘ishli xisobida  quydagilar kattali: 

ko‘prikli kranlar uchun - 0,0015;  

yuk tashidigan aravachali ko‘prikli kranlar uchun - 0,002;  

yog‘och to‘sinli  va shag‘al yo‘lli tirgakli kranlar va ortiqcha yuklangan ko‘prikli kranlar uchun - 

0,002, temirli uchun - 0,001. 

Ochiq xavoda ishlayotgan kranlarning  shamol xarakatida yuklanishi qarshilik kuchi quydagi 

formuladan topiladi  

 
Bu erda: r = (150-200) Pa – xavo bosimi; 

k = 1,2 - aerodinamik koeffitsient; 

Akr va  Agr – yuk va kranga shamol ta’sir etadigan yuzasi, m2. YOpiq jolarda  Fs = 0 . 

Pusk tugmasi bosilgandan so‘ng kranni xarakatga keltiradigan mexanizmda va aravachani 

yurgazishda ma’lim qiymatda inersiya kuchi xosil bo‘ladi, u quydagi formula orqali topiladi: 
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Bu erda:  mk(t) – krana og‘irligi (aravacha), kg;  

Q – yuk ko‘tara olishi, kg;  

a - tezlanishi, m/s,   yoki   

 
Bunda: VK (t) –kranning xarakat tezligi (arvacha), m/s 

tn – ishga tushishi vaqti (krana uchun oldindan tanlaymiz tn = 6-8 s; aravacha uchun tn = 2-4s). 

Xarakatning to‘liq qarshiligi: 

 
1,1-1,3 - dvigatelning, muftaning va reduktorning aylanish og‘irligini xisobga  oladigan qo‘shimcha 

yuklanish inersiyas  koeffitsient 

Kam yuklangan kranlar va aravachalar uchun kichik quvvatli asinxron dvigatellar tanlanadi, 

4A, 4AS seriyali (ishga tushish momenti yuqori) quvvati 0,4 kVt yoki qisqa tutashuvli rotorli 4AE  

seriyali asinxron dvigatellar ishlatiladi. Bunday dvigatellar elektromagnitli tormozli bo‘lib quvvati 

25 kVt. Bulardan tashqari mexaniz yuritmasida MT seriyali va  MTK seriyali qisqatutashuvli rotorli 

quvvat 1,4 kVt dvigatellar ishlatiladi 

Elektrodvigatelni ishga tushishga kerak bo‘ladigan quvvatini, kVt 

 
bu erda 9,08,00  - xarakatlanadigan mexanizmini FIK: 

elektrodvigatelni xarakatlanadigan mexanizmlarni ishga tushish momenti yuqori bo‘lganda 

quvvatni xisoblangan quvvatdan kichik qiymatni tanlash tavsiya etiladi 

 
Rp – ishga tushish quvvatini xisobi, kVt; 

psr – ishga tushish momentining o‘rtacha qisqaligi nominalga nisbatan, 5.12 jadvaldan olamiz. 

Turli dvigatellar uchun ishga tushish momentining o‘rtacha qisqaligi  

5.12 jadval 

Asinxron kranli dvigatel seriyalari Up.sr 

MT (faza rotorli) 1,5-1,6 

MTK (qisqatutashuvli  rotorli) 1,3-2,6 

4AS 1,65-1,8 

4AE 1,1-1,8 

Quvvatning o‘rtacha qiymati tanlangan dvigatelning ish rejimini o‘rtacha qiymatiga teng yoki 

kattaroq bo‘lishi kerak. Markaziy yuritmali mexanizmi uchun  
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alohida yuritmali mexanizmlar uchun; 

 
SHunda:  Zp – xarakatlanadigan mexanizmda yuritmalar soni 

Tanlangan dvigatel yuritmasi ishga tushish vaqti bilan tekshiriladi.  

Ishga tushish vaqti.  

 
Dvigatelning tez aylanadigan vali kg-m2: barcha xarakatlanadigan mexanizmlarning 

maxovigini  momenti 

 
Dvigatel valiga keltirilgan yukli kranning maxovigini momenti, kg-m : 

,  

Dvigatelning nominal momenti, N-m: 

 
Ruxsat etilgan ishga tushish vaqti [tp] kran uchun 6-8 s, kran aravachasi uchun  2-4 s. 

Tezlanish sharti bo‘yicha: 

 
Bu erda:  [a] — ruxsat etilgan tezlanish, m/s2 (umumiy ishlatishga mo‘jallangan mexanizimlar 

uchun  [a] = 0,6 m/s2). 

Kranni yoki aravachani yurgazadigan g‘ildiraklarni xarakatga keltiradigan mexanizm 

dvigatelini tanlashda  relsli yurituvchi g‘ildirak maxsus shartlari bajarilishi kerak. Buning uchun  

 
Bunda: Fpr – yuritadigan g‘ildirakka yuklanishlar yig‘indimi, yuksiz xolatida, N; 

ss – maxsus xarakatlanadigan g‘ildirak bilan relslarning ilashish koeffitsient, ochiq xavoda 

ishlaydigan kranlar uchun - 0,12;  yopiq joyda ishlaydigan kranlar uchun - 0,15 
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Fy – yuksiz ishlash vaqtidagi xarakatlanishdagi qarshilik, N;  

aP – dvigatelni ishga tushish vaqtidagi tezlanish, m/s2;  

g – erkin tushishdagi tezlanish, m/s2; 

Zpr – xarakatlanadigan g‘ildaraklar soni; 

f – g‘ildirakssapfax o‘qidagi ishqalanish  koeffitsient (5.11 jadval); 

du – g‘ildirakssapf diametr , mm; 

ZK – yurgazadigan g‘ildiraklar soni; 

D – yurgazadigan g‘ildirak diametr, mm. 

YUkni xisobga olmasdan yurgazadigan g‘ildiraklarga tushadigan umumiy yuklama, N: 

 
Bu erda: K = 1,1 – yurgazmali va yurgazmasiz g‘ildiraklarga yuklanishni teng taqsimlamasligini 

xisobga oluvchi koeffitsient . 

Yuksiz ishlash vaqtida xarakatlanishidagi qarshilik 

 
Xarakatlanishdagi qarshiliklar yig‘indisi:  

 
Ishga tushish vaqti quydagi formuladan topiladi, yuk og‘irligini hisobga olmagan holda.  

Mexanizimning uzatish soni 

 
Yurgazuvchi g‘ildirakning aylanishlar soni: 

 
 Agar ilashishda zaxira sharti bajarilmasa, kengi kichik quvvatdagi dvigatelni tanlash kerak  

yoki yurgazadigan g‘ildiraklar sonini ko‘rpaytirish, yumshoq ishga tushiradigan elektron zanjirli 

moslamani o‘rnatish kerak.   
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arakatlanadigan kran yoki o‘l aravachasini yuritmasida ko‘tarish mashinalari 5 tonnali 

yukka. 

 
5.3 rasm. Qo‘l mexanizmida xarakatlanadigan aravacha,  

1 - tyagovoe koleso; 2 - tyagovayassepь; 3 - osь xodovogo kolesa; 4 - xodovoe koleso; 

5 - rama; 6 - styajka; 7 - peredatochnыy mexanizm; 8 - traversa 

Mexanizim  xarakatini  loyihalashda uning uzutishlar soni aniqlanadi; 

 
Yuritmali g‘ildirak valining xarakatidagi qarshilikgida statik momenti, N • m, 

 
Tortadigan g‘ildirak valining ishchi momenti, N-m, 

 
Bu erda:  Fp – tortadigan zanjirining qo‘yiladigan ishchi kuchi (5.13 jadval); 

DTK. – tortadigan g‘ildirak diametri, m (0,3-0,7 m oralig‘ida tanlanadi);  

- birnechta inson mexnatini hisobga oladigan koeffitsient, ikkita ishchi - 0,8, to‘rta ishchi - 

0,7; 

 i – ishchilar soni. 

Uzatmali mexanizimni  FIK  0,8-0,9. 

Aravachani ishchilar kuchi xisobiga itarilishi 80, 120 va 200 N, ish davomiligi vaqti 15, 10 va 5 

min. 

Kuch kattaligini eng katta qiymatlari Kr, N, 

5.13 jadval  

Ish turi 
Kuch ta’sir etish joylari 

Yurgazuvchi 

dastak 

Totuvchi 

zanjir 

Boshqarish 

chegarasi 

Boshqarish   

richagi  

Qisqa vaqt tanafuslar 

bilan, davomiy 
120 200 250 180 

Davomiyligi 5 minutdan 

oshmagan, qisqa tanfusli 
250 400 350 200 

Xarakatlantiradigan mexanizimda ochiq tishli uzutma ishlatiladi, uzatishlar soni 6-8 

oshmasligi kerak,  shesternaga olib boradigan tishlar soni  12-20 tavsiya etiladi.  

Xulosani shakillantirish  

1. O‘qituvchi tomonidan berilgan topshiriq asosida mexanizmni hisoblash. 

2. Mexanizm to‘g‘risida ma’lumot to‘plash  

 Nazorat savollar:  

1. Yuk ko‘tarish mexanizmining tormozlash momentini aniqlash formulasi 

2. Elektromagnitni ishga layoqatli hisoblash formulasi 
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6 AMALIY ISH 

MAVZU: TASMALI KONVEYERLARNING AYRIM ELEMENTLARINI HISOBI 

Ishdan maqsad: Tasmali konveyerlar to‘g‘risida umumiy ma’lumotga ega bo‘lish. Tasmali 

konveyerlar kattaliklarini hisoblash va loyihalash. 

Kerak bo‘ladigan jihozlar:  

1. Tasmali konveyerlarning bazasi. 

2. Turli rezinali tasmalarning kinematik sxemalari va ko‘rsatkichlari. 

Umumiy ma’lumotlar 

 Hisoblash uchun dastlabki ma’lumotlar 

 Konveyer va tashiladigan yukning o‘lchamlari  

tashiladigan yuk – shag‘al: 

unumdorligi      Q= 300 t/s: 

to‘kish zichligi   ρ = 1,8 t/m3:  

oddiy bo‘lakni o‘lchami     amax=60 mm 

rezinada ishqalanish koeffitsienti   fl=0,85: 

po‘lat qirg‘oqlarga ishqalanish koeffitsienti  f 0,8 = ۀ: 

tabiiy qiyalik burchagi φ = 350: 

L1 = 45 m,  L2 = 205 m, L3 = 90 m, β = 120: 

ishlatish sharoiti – og‘ir: 

Tashish  sxemasi 

 
6.1- Rasm. Tasmaliy konveyer:1– yuritma baraban. 2 – aylanma baraban. 3 – yuklovchi moslama. 

4– g‘altakli batareya. 5 – og‘ish g‘ildiragi. 6– ishlayotgan tarmoqning g‘altakli tayanchlari.    7– 

tasma. 8–  salt  g‘altakli tayanchlari.   9– taranglovchi moslama. 

Konveyerni nazariy unumdorligini hisoblash. 

Konveyer ishlash jarayonida, reglament va ta’mirlash ishlarini olib borish uchun,  to‘xtatib 

qo‘yilishi mumkin. 

 Undan tashqari, tasmaga yuklovchi moslamadan yukni uzatishi bir tekis bo‘lmasligi 

mumkin. Konveyerni hisobini qilganda shu omillarni hisobga olish kerak, shuning uchun: 

 ст
k

k
QQ

м

н /   

Bu erda ík = 1,4 – notekis yuklash koeffitsienti. 

ìk  = 0,85 – mashina vaqtini ishlatish koeffitsienti. 

стQт /494
9,0

2,1
300   

Tasma enini aniqlash 

Berilgan unumdorlikni amalga oshirish uchun quyidagilarni hisobga olish kerak: tasmaning 

tezligi va eni – ikkita o‘zaro bog‘langan parametrlar, tasmani eni qancha ensiz bo‘lsa, tezligi 
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shuncha yuqori bo‘ladi, shuning uchun tasma enini aniqlash uchun mavjud bo‘lgan mashinalarni 

ishlatish malakasini hisobga olib tasma tezligi  quyidagicha aniqlanadi  

Tasmani eni quyidagicha aniqlanadi: 

  pVtgcBA

Q

k
B

íe

m

B 1gg

21

1


  

Bu erda 
Bk =0,9– tasma enini qo‘llash koeffitsienti: 

Ò = 0,75– tasmada yukni to‘kish burchagi: 

Ag; Bg – empirik koeffitsientlar:  

:
5,0sin

5,1sin
7,66:

cos1

3sin33,0sin
300

2

g 
















á

á

g

á

áá

a

a
Â

a

aa
A  

030Áa - yon g‘ildirakchalarni qiyalik burchagi: 
2

Н

1 












tg

tgб
c  

c – qiyalik uchastka mavjudligini hisobga olgan koeffitsient. 

Yirik bo‘lakli abraziv yuklar uchun  

V=2,5– 6,3 m/s   [1. 123 b]. 

V=1,6 m/s    olamiz 

:3,364
30cos1

90sin33,030sin
300

0

00

g 



A  

16,0
28

18
1;2,486

15sin

45sin
7,66

2

0

0
2

0

0




















tg

tg
ñBg   

 
мB 467,0

8,15,253,016,02,4863,364

494

81,0

1
1 


  

Tasma enini hisoblanadigan qiymati yukni granulometrik tarkibi bo‘yicha tekshiriladi, bu 

erda oddiy yuklar uchun quyidagicha: 

ммaB 398200603,3200'3.31  a 

Tasma enini olingan ikkita qiymatidan eng kattasini olamiz V1 = 497 mm va standartgacha 

yaxlitlaymiz GOST 20-85 bo‘yicha  V=500 mm tanlaymiz. 

 V1 va V o‘rtasidagi qiymatning farqini hisobga olish, tasma xarakatini xaqiqiy kerak 

bo‘ladigan tezligini aniqlash kerak: 

:/47,25,2
5,0

497,0
2

2

12

2

1 смV
B

V
B

x   

xV  qiymatining tezligini eng yaqin standart qiymatgacha yaxlitlaymiz. GOST 22644-77* bo‘yicha 

V= 2,5 m/s tanlaymiz. 

Tasma enini qo‘llash koeffitsientini aniqlash 

0,75> 8,05,0
05,0

9,0
05,0

9,0 
B

kB  

Ya’ni tasma eni ratsional qo‘llanilmoqda, tasma enini qaytadan hisoblash talab etmaydi. 

G‘altakli tayanchlar o‘lchamlarini aniqlash. 

G‘altakli tayanchlar qurilmasi qadamini aniqlash. G‘altakli tayanchlar qurilmasi qadami 

yuklovchi qurilma va g‘altakli batareyalardan tashqari doimiy qilib olinadi va tasma eniga V va 

yukni to‘kiladigan zichligiga ρ bog‘liq. 

Ishchi tarmoq uchun g‘altakli tayanch qadamini o‘rnatilishi  li = 1400 mm teng [1.123 b.] 

bo‘yicha. 

Salt tarmoq uchun g‘altakli tayanch qadamini o‘rnatilishi  ls = 21r =2800 mm teng. 
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G‘altaklar diametrini aniqlash 

G‘altaklar diametri  B V va ρ qarab tanlanadi. Unifikatsiyalash maqsadida ishchi va salt 

tarmoqlar uchun bir turdagi va o‘lchamdagi g‘altaklar olinadi.  

Demak, Dg‘ = 108 mm, Ds = Di = 108 mm  [1. 129 b. 2.2 jad.] bo‘yicha. 

G‘altaklarni aylanadigan qismlar massasini aniqlash 

Ishchi tarmoqni  uchg‘altakli tayanchni aylanadigan qismini massasi: 

mi = [Am+Bm (B – 0,4) ]D 2

è

410 [kg]. 

Bu erda  Am  va Bm empirik koeffitsientlar. Ular g‘altakli tayanch tipiga qarab tanlanadi [1. 

130 b.].  Og‘ir klassdagi g‘altaklar uchun  Am=15, Bm= 12        

mi = [10+10 (0,5 – 0,4) ]108 2

è

410 = 12,83 kg. 

Salt tarmoqni  bir g‘altakli tayanchni aylanadigan qismini massasi: 

Ms = [6+14 (V – 0,4) ]
410 = = [6+14 (0,5 – 0,4) ]1082 410 = 8,63kg. 

Rezina matoli tasma o‘lchamlarini aniqlash 

V = 500 bo‘lganda qistirmalar soni lq = 15. lq = 2 olamiz (2 rasm). 

Poliamid tolali (o‘rish va arqoq bo‘yicha) TK-100 matodan  3 tipdagi tasmani tanlaymiz.  

Bitta tortadigan qistirma uchun tolani qalinligi   δ1=1.1 mm.     

YUk tortuvchi karkas uzilishga chidamligi  ku = 100
ìì

H
 

O‘rtacha bo‘lakliyuklar uchun ishchi qoplamaning qalinligi δ1=3 mm       ishlamaydigan 

obkladkaning qalinligi  δ2= 0 mm  [1. 94-97 b.] bo‘yicha. 

 Tasmani hisoblangan qalinligi: 

δt = δ1 + δ2 + iq +δq = 3+0+2+1.1 = 5,2 mm         

 
6.2-rasm. 1 -  qoplama (yuk tortuvchi karkas). 2 – asosiy qoplama. 3 – pastki salt obkladka. 4 – yon 

qoplama. 

Taqsimlangan massani aniqlash 

Tashiladigan yukni taqsimlangan massasi. 

q
ì

êã

V

Qì 9,54
5.26.3

494

36



  

Ishchi tarmoqdagi g‘altakli tayanchni aylanadigan qismlarni taqsimlangan massasi 

ì

êã

l

ì
q

ò

ò

T 16,9
4,1

83,12
 : 

Salt tarmoqdagi g‘altakli tayanchni aylanadigan qismlarni taqsimlangan massasi 

ì

êã

l

ì
q

c

c

c 08,3
8,2

63,8
 : 

Rezina matoli tasmani taqsimlangan massasi 

2

1
94,22,55001013,11013,1 33

0
ì

êã
Bq t    . 

Harakatga bo‘lgan qarshilik va yuklash punktida  qarshilik koeffitsientlarini aniqlash  va 

tanlash  (2.5-rasm). 
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6.3 - rasm  Oddiy g‘ildirakli tayanchlarda xarakatga bo‘lgan  qarshilik koeffitsienti       [1. 133 

b.2.4.jad.] 

Ishchi tarmoq: 025.0и : 

Salt tarmoq: 022.0и . 

Salt tarmoqni egilgan joyida o‘rnatilgan og‘ish barabanida xarakatga bo‘lgan qarshilik koeffitsienti. 

1.02 Э  

Yuritma barabandagi og‘ish g‘ildirakda xarakatga bo‘lgan qarshilik koeffitsienti. 

05.01 Э  

Cho‘zma barabanda xarakatga bo‘lgan qarshilik koeffitsienti, tasmani burilish burchagi 1800 

07.03 Э  

G‘ildirakli batareyada xarakatga bo‘lgan qarshilik koeffitsienti 

005,021,0025,0  зеъпи  . 

Bu erda   - radianda berilgan. 

Yuklash punktida xarakatga bo‘lgan qarshilik  

)(6,3

)( 1

ááë

ëT

v
fKtgPf

VVfQ
W




 : 

fb  – rezina matoli tasmada tashqi ishqalanish koeffitsienti [1. 13 b.1.4 jad]: 

fl – yukni po‘lat qirg‘oqlariga  tashqi ishqalanish koeffitsienti [1.13 b.1.4 jad]: 

V  0,5   V= 1,25 m/s – material oqimini o‘rtacha tezligi tasma xarakati yo‘nalishiga  tashkil 

etuvchi proeksiya: 

332,0
8,1875,135,03600

49

3600 22










pVb

Q

b

h
K

ўрўр

T

ўр

ўр

б : 

Bo‘r = 0,7 V= 0,7 - 0,5= 0,35 m: 

875,1
2

725,4

2

1 



VV

V¢ð m/s; 

HWv 549
8,0332,032,085.600,3

)25,15,2(85,0494





  

Tasmali konveyr tortishini hisobi  

 Konveyer trassasi, tasma yuritma barabandan chiqib ketish nuqtadan boshlab, ma’lum 

uchastkalarga bo‘linadi (4-rasm).  

Taranglash  hisobi, salt tarmoqda minimal taranglangan nuqtasidan boshlab, trassani o‘ziga xos  

uchastkasida xarakatga bo‘lgan qarshiliklarni qo‘shib, kontur bo‘ylab aylanish yo‘li bilan  

bajariladi, 
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 Ishchi tarmoq uchun minimal taranglangan nuqta tasma taranglash barabandan chiqish 

joyida bo‘ladi. Qiya uchastkasiga ega bo‘lgan konveyerlar uchun tasmada minimal taranglangan 

nuqta yuritma barabandan chiqish yoki qiyali uchastkani oxirida bo‘ladi.   

 
6.4-rasm 

Salt tarmoqda minimal taranglash nuqtasini aniqlash. 

Ishchi tarmoq uchun minimal taranglangan nuqta tasma taranglash barabandan chiqish 

joyida bo‘ladi. Qiya uchastkasiga ega bo‘lgan konveyerlar uchun tasmada minimal taranglangan 

nuqta yuritma barabandan chiqish yoki qiyali uchastkani oxirida bo‘ladi. 

Tengsizlik bajarilganda 

  210

0

LLqq

Hq

K

K



  .         ìLtgH 132    

Minimal taranglangan nuqta tasma yuritma barabandan chiqish joyida bo‘ladi (1-nuqta). 

Agar tengsizlik bajarilmasa minimal taranglangan nuqta qiya uchastkasini oxirida bo‘ladi (13-

nuqta). 

 
018,0

11008,394,2

25,494,2





K  

ω < ω   0,018 <  0,022     demak minimal tortilgan nuqta qiya uchastkasini oxirida bo‘ladi 

(13-nuqta). 

Ishchi va salt tarmoq uchun tasmada ruxsat etilgan minimal tortilish qiymati quyidagi 

formular bo‘yicha aniqlanadi: 

:8,99,5494,21010 0min  Pp lgqqS   14= 7944H 

.56,8078,281,994,21010 0min HlgqS KK 
 

Trassani o‘ziga xos  nuqtalarida taranglash kuchini aniqlash. 

Taranglash salt tarmoqda minimal taranglangan nuqtasidan boshlab (13 nuqta) hisoblanadi 

va  kontur bo‘yicha aylanish usuli bilan bajariladi (mazkur holda soat yurishi yo‘li bilan). 

S13 = Smin s = 807,56 H 

S14 = S13+S13  ωn2 = 2474 + 2474. 0,1 = 2722H; 

S15 = S14+S14  ωn3 = 2722 + 2722. 0,08 = 2940H <Smin i =4316H; 

Demak  S15 = 4316H; 

S16 = S15+Wv=4316+203 = 4519H 

S17= S16+ (q0+q+qi)gL ωi=6070 N 

S18= S17+ (q0+q+qi)gL ωi+( q  + q0) gH  =11079 N 

S19 = Snb=S19+  (q0+q+qi)gL ωi=11965 N 

13 nuqtadagi taranglashni biz S13 = Smin s= 2474 H    teng qilib olganimiz uchun, konturga 

qarama-qarshi aylanish usulini qo‘llab, 15 nuqtadan boshlab, qayta hisob qilish kerak (14 rasm). 

S14=S15/(1+ ωn3) =12515N; 

S13= S14 - (q0+qk)gL ωk = 9775 N; 

S12=S13- S13 
. ωn2 = 7944+549 = 8493 H; 
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S11= S12 - (q0+qk)gL ωk  + q0gH = 7944 N; 

S10 = S: 

S9 = S10 - (q0+qk)gL ωk = 962 N; 

S8 = S7 = S9-S1()( ωn3/2) = 3775-3775 . 0,04 = 916H 

S6  =S5 = S1 - S1 ωn3 = 3624 - 3624 . 0,08 = 761H 

S4=S5 – S5 ( ωn3/2) = 840 -2,94 + 3,08 . 0,022 = 866H 

S3 = S4 - (q0+qk)gL ωk = 840 N; 

S2  = S1 = Ssb =S3 – S3ωn3 = 807,56 

 Hisoblar natijasi bo‘yicha, mazkur konveyer uchun  kerakli qistirmalarni xaqiqiy soni: 

lqx =
Bk

cS

p

÷



max  

bu erda Sch = 9 – qiyalik mavjudligida tasma chidamligini zapasi: 

kp – tasma matosi uchun chidamlik chegarasi (7p, 5 b.). 

lqx =
Bk

cS

p

÷



max  

lqx = 47,1
650100

811965





 

Dastlabki bosqichda qistirmalar soni  ln =2  tanlangan edi va bo‘ to‘g‘ri bo‘lgan, demak tasmani 

chidamligi ta’minlangan. 

Taranglash diagrammasi 

S,H S,H S,H S,H S,H S,H S,H S,H S,H S,H 

6157 6157 6403 6461 6784 6687 7021 7136 7424 7424 

S,H S,H S,H S,H S,H S,H 

7944 8493 9775 12515 12565 13304 
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Yuritma barabanni tasma bilan o‘rash uchun kerakli burchakni aniqlash 

Tortish kuchi quyidagiga teng 

F = Snb – Ssb = 11965 – 2831 = 9134 H 

To‘la taranglash koeffitsientni qiymati quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi 

 10 



сб

сца

S

kF
е
  

Bu erda kss = 1,35 ulanish bo‘yicha privod zapasining koeffitsientiμ 

0  = 0,4 – baraban yuzasi bilan tasmani ulanish koeffitsienti (baraban rezina bilan qoplangan). 

Dastlabki ma’lumotlar bo‘yicha a = 3000, aslida kerak bo‘lgani a = 2200, demak  mazkur 

yuritma ulanish bo‘yicha ancha zapasga ega. 

Yuritma va taranglash barabanlar parametrlarini tanlash 

Yuritma barabanning diametri: 

Dyub = (125-160)iyuf..=320 mm. 

GOST 22644-77 bo‘yicha standart qiymatini tanlaymiz DB= 400mm [1. 113 b]. 

Taranglash barabanning diametri 

DTb = 0,85DTb.=400 mm. 

Baraban gardishini uzunligi: 

Lg= (150-200)+B = 150+500=650 mm. 
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Yuritmani hisobi 

Konveyer yuritmasining yurgizdirgichiga kerakli kuch 

Nyur = 
Á

VF

 



01000
 

bu erda 9,00  - yuritma uzutmalarini FIK: 

 
6.5-rasm.  Yuritma sxemasi: 1 – elektr yurgizgich, 2– birlashtiruvchi ulagich, 3 – reduktor, 4 – 

yuritma baraban, 5 – tormoz. 

94,0Á  - yuritma barabanningFIK 

Nyur = квт12,21
94,09,01000

5,27147





 

Elektr yurgizgichni o‘rnatish kuchi quyidagiga teng 

N квтNk 4,2612,2125,1   

Bu erda 2,1k  - yuritma zapasini quvvati bo‘yicha koeffitsienti 

Yuritma barabanningaylanish chastotasi qsyidagiga teng 

D

V
n

БQm

Б 119
401,014,3

5,26060













ay.daq 

Kuchi 3 kVt va aylanish chastotasi  1460Án  ay.daq AIR 180M4 elektr yurgizgichni tanlaymiz. 

Reduktorni uzatish soni: 

2,12
119

1460


Бn

n
U  

U ni katta tomoniga standart qiymatigacha yaxlitlaymiz U = 12,5 

Konveyerlarda uzatish mexanizmi sifatida, uzatish soniga va kuchiga qarab,ss-2. KS-2ssTN 

tipdagi reduktorlar qo‘llanadi. 

Taranglash moslamani hisobi 

 Yuritma barabanga tasmani kerakli darajada qisishni ta’minlash uchun tortish 

kompensatsiyasi va tasma ortiqcha osilib turishni bartaraf qilish uchun xamma tasmali konvayerlar 

taranglash moslama bilan ta’minlanadi, ular vintli yoki yukli bo‘ladi. Vintli moslamalar faqat kalta 

konveyerlarda qo‘llanadi (50 m. gacha) qolganlarida esa yukli.. 

Taranglash kuchi quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi: 

PH = S'NB + S'SB = 3334+3624=6958 N 

Bu erda S'NB,  S'SB – taranglovchi moslamada siljib tushadigan va burishib qoladigan 

nuqtalarda tasmaning kuchlanishi. 

Yukning og‘irligi quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi: 

Н7366
95,0

1
)406958(

1
 ) W(P  G

п

БЛ

T HH 

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Bu erda
TW = (30+50)H – xarakatga bo‘lgan qarshilik. п

БЛ  - bloklar FIK,  

bu erda n – bloklar soni. 

Konveyerni o‘zi tormozlanishini tekshirish. 

 Bir xil xollarda yuritma o‘chirilganda va konveyer to‘xtitilganda qiyali uchastkalarda yuk 

og‘irligi ta’sirida tasma o‘zidan-o‘zi  teskari xarakat qilib yuborishi mumkin. SHunday xollarda 

yuritma tormoz bilan ta’minlanishi kerak. 

 Tekshirish uchun eng yomon variant olinadi – yuk qiyali uchastkada bo‘lganda. Unda 

tasmani pastka siljitishga intilgan  kuchlanish qH teng bo‘ladi, teskari xarakni to‘sadigan qarshilik 

esa quyidagini tashkil etadi: 

pXXppкай qLLqqLqqW  200 )()(  ; 

кгWкай 27104,0405,2303,0160)2,47,9(04,0160)2,167,9(   

Agar qH < GT · Wqay  (GT = 0,55÷0,65 xarakatga qarshilikni kamaytirishga mumkin 

bo‘lgan koeffitsient) bo‘lsa, unda tormoz kerak emas.  

Aks xolda – tormoz qo‘yiladi. 305,5 >176. Demak tormoz kerak.  

Teskari aylanishdan barabanni ushlab qolish uchun kerakli tormoz momenti quyidagi 

formula bo‘yicha aniqlanadi: 

мН
D

gWGqHM Б
айT

Б

T  260
2

)(  

Tormoz tezyurar valga o‘rnatiladi va valdagi hisoblangan tormoz momenti bo‘yicha 

tanlanadi 

мНю
M

kM
Р

б

T
ЗТ

Д

T  4230


 

Bu erda 
Р = 10 – reduktorni uzatish soni:   

0 =0.9 – yuritma FIK:   

ЗТk = 1 – qiyali uchastkada yukni ish xarakatida tormozlash zapasini koeffitsienti. 

Yuritma baraban valining hisobi 

Odatda vallarning hisobi ikki bosqichda olib boriladi. Birinchi bosqichda hisoblangan 

yuklanish bo‘yicha valning asosiy o‘lchamlari aniqlanadi. Bunday hisob loyixali deyiladi. U 

yo‘naltirilgan yoki taxminan bo‘lishi mumkin. 

 Yuritma barabanning vali (8.b rasm) tasmasi tortilishi (baraban og‘irligini hisobga olmasa 

xam bo‘ladi) va yuritma valga uzatiladigan momentdan MK buralish natijasida  xosil bo‘lgan 

ko‘ndalang ta’sir etuvchi kuchdan R1 egiladi. 8.g rasmda ko‘rib turipmiz valdagi jami ko‘ndalang 

ta’sir etuvchi kuch quydagiga teng 

СБНБ SSP   
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6.6 – rasm.  Yuritma baraban valining sxemasi va hisoblari 

a – valga barabanni o‘rnatish sxemasi, b – valga bo‘lgan kuchlanishni hisob sxemasi, v –egilish va 

buralish momentlarning epyurlari, g – valga  aylanma kuch va jami ko‘ndalang ta’sir etuvchi kuch 

sxemalari. 

Bu kuchlanish valga stupitsalar orqali uzatiladigani uchun: 


2

1

P
P Н

SSР
Р СБНБ 7398

2

283111965

22
1 





  

Barabanda aylantirish momenti (9.g rasm) quydagiga teng bo‘ladi 

Нм
D

S
D

SМ Б
СБ

Б
ПБК 8,18262,5662393

22
  

Bu erda  SNB – SSB = W0 – barabanga  bo‘lgan aylanma (taranglovchi) kuch: DB – 

barabanning diametri. Egilish va buralish momentlarning epyuri 8.v rasmda ko‘rsatilgan. Maksimal 

egilish momenti quyidagiga teng  

Mmax= RAl1=1849,5 Nm 

Bu erda RA= P1= 7398 Nm – tayanch markazidan stupitsa o‘rtasigacha bo‘lgan masofa, 

taxminan  quyidagicha olish mumkin: 

l2=0,5(l0 - lB ) = 0,125m, l1 =2l2 =0,25m 
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Stupitsa oldidagi kesimidagi egilish momenti quyidagiga teng: 

M1= RA
. l2 924,75 Nm 

Loyihaviy hisoblash bosqichida stupitsa dst vassapfa ds diametrlarini aniqlash kerak. 

Formulalarga muvofiq ular quyidagiga teng bo‘ladi: 

dst = 
 

75
75.0

3

1

22

max




 И

кMM


 

ds  = 
 

65
75.0

3

1

22

1 


 И

кMM


 

Vallarni tayyorlash uchun asosiy material normallashtirilgan yoki yaxshilangan 45 po‘lat 

hisoblanadi. 45- po‘lat uchun dastlabki hisob uchun quyidagi qabul qilinadi  

 
И1 = 55 – 65 MPa 

Hisoblash natijasida vallarni minimal ro‘xsat etilgan diametrlar olindi  

dst  = 35 mm   va   ds =30mm lekin konstruktiv xolatdan kelib chiqib  

dst  = 70 mm    va  ds =60mm olamiz. 

YUqorida aytib o‘tilganidek aniq hisob zaxiradagi secheniyada zaxirani faktik koeffitsientini 

aniqlashdan iborat 

 n
nn

nn
n 




2

1

2

1




 

bu erda  n  – normal kuchlanishdazapas koeffitsienti:   

1n  – urinma kuchlanishlarda zapas koeffitsienti;   

 n  – chidamlik zapasini ruxsat etilgan koeffitsienti, 1.5 – 2.5  chegaralarida olinadi. 

Simmetrikssikl uchun o‘z o‘rnida  











à

k
n 1  








à

k
n

1

1
1

  

bu erda 
1  va 

1  – buklangib va buralib qolganda chidamlik chegarasi. 

MPa.: à  va à  - buklangib va buralib qolgandassiklni tebranish ampletudasi. 

МПа
W

M
a 4,5

10

max
max    

МПа
W

M

р

K
a 13

202

max 


  

(W va  Wp  buklangib va buralib qolganda kesimni qarshilik momenti): k   va  1k  – 

ko‘rilayotgan  valning kesimi uchun buklangib va buralib qolganda konsentratsiyani effektiv 

koeffitsienti:   - valning absolyut  o‘lchamlari ta’siri natijasida buklangib va buralib qolganda 

chidamlik chegarasini o‘zgarishini hisobga oladigan masshtabli faktor. 

 Tablitsalarga  qarab [5] normal urinma kuchlanish zapas koeffitsienti quyidagiga teng 

3,452

3,5
76,0

9,1

3001 



  









à

k
n  
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3,142

13
76,0

63,1

200

1

1
1 



  






à

k
n  

Valning xavfli kesimida chidamlik zapasining xaqiqiy koeffitsienti: 

 n
nn

nn
n 







 13

3,143,45

3,143,45

222

1

2

1




            .13 n = 5,25.1   to‘g‘ri 

Taranglovchi baraban o‘qini hisoblash 

  O‘qning hisoblash sxemasi oddiy,  to‘singa tirangan sharnirlar sifatida ko‘rsatilgan (8.a.b. 

rasm). Uchastkalar uzunligini 15. [5] jadvaldan olish mumkin.  l0  jadvalga nisbatan 100 mm 

kamaytirib. 

 
 

6.7 – rasm. Taranglovchi baraban o‘qini hisoblashiga sxema. 

a – o‘qga barabanni o‘rnatish sxemasi; b – o‘qga bo‘lgan kuchlanishni hisoblangan sxemasi; v – 

egilish momentlarning epyurasi. 

O‘qni hisobi val hisobiga o‘xshab olib boriladi, faqat eshilishni hisobga olmay. Bunday 

xolda loiyhaviy hisoblash bosqichida o‘q diametri quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi:   

d =
 

м
M

И

и 041,03

1




 

bu erda èM = P'A
. L = 522 Hm  

  Hisoblash natijasi bo‘yicha valning minimal ruxsat etilgan diametri olinda  d = 41mm, lekin 

loyihalashning nuqtai nazaridan d=72mm olamiz. 

 Egilish momentlarning epyurasi 11-v rasmida ko‘rsatilgan. O‘qga bo‘lgan ko‘ndalang 

nagruzkalar R2 – kuchi xosil qiladi va quyidagiga teng: 
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Н
SS

P
СБНБ 4,768

2
2 


  

bu erda 
ÍÁ

S    va    ÑÁS   taranglash barabandan siljib va burishib qolish nuqtalarida 

tasmadagi kuchlanish. 

 Barabanda aylanish momenti Quyidagiga teng: 

Нм
D

S
D

SM Б
СБ

Б
НБк 

22
 

Yuqorida aytib o‘tilganidek aniq hisob zaxiradagi secheniyada zaxirani faktik koeffitsientini 

aniqlashdan iborat 

 n
nn

nn
n 




2

1

2

1



  

bu erda; n  – normal kuchlanishda zapas koeffitsienti:  
1n  – urinma kuchlanishlarda zapas 

koeffitsienti;   n  – chidamlik zapasini ruxsat etilgan koeffitsienti, 1.5 – 2.5  chegaralarida olinadi. 

Simmetrikssikl uchun o‘z o‘rnida  











à

k
n 1  








à

k
n

1

1
1

  

bu erda 
1  va 

1  – buklangib va buralib qolganda chidamlik chegarasi. MPa: à  va à  - 

buklangib va buralib qolgandassiklni tebranish ampletudasi. 

МПа
W

M
a 4,1

10

max
max   

МПа
W

M

W р

K

р

a 9,3
2020

max 


  

(W va  Wp  buklangib va buralib qolganda kesimni qarshilik momenti):  

k   va  1k  – ko‘rilayotgan  valning kesimi uchun buklangib va buralib qolganda konsentratsiyani 

effektiv koeffitsienti:   - valning absolyut  o‘lchamlari ta’siri natijasida buklangib va buralib 

qolganda chidamlik chegarasini o‘zgarishini hisobga oladigan masshtabli faktor. 

Tablitsalarga  qarab [5] normal urinma kuchlanish zapas koeffitsienti quyidagiga teng 

4,1712

4,1
76,0

9,1

3001 



  









à

k
n  

6,472

9,3
76,0

63,1

200

1

1
1 



  






à

k
n  

Valning xavfli kesimida chidamlik zapasining xaqiqiy koeffitsienti: 

 .7,14
6,474,171

6,474,171

222

1

2

1 n
nn

nn
n 












     .7,14 n = 5,25.1   to‘g‘ri 

Val va o‘q podshipniklarini hisobi 

 Val podshipniklarini hisobi 

Podshipniklar hisobi yuk ko‘tarish dinamikasi bo‘yicha amalga oshiriladi 

кНLPC ЭКВ 263143   
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bu erda  ЭКВP  – podshipnikka ekvivalent yuklanish.  

Konveyerlar uchun   maxPPЭКВ  19461 (RA, 9 rasmda):  

L – podshipnikni chidamligi. mln . 

айланмлн
Ln

L h .96,6
10

60
6




  

bu erda Lk – podshipnikni chidamligi soatda, 1000, 3500 teng va ishlatishni o‘rtacha va og‘ir 

sharoitlarida 5000 soat;  n – valning aylanish chastotasi, ayl/minut 

СкНС r 5100026314   bu talabga muvofiq 

O‘q podshipniklarini hisobi 

Podshipniklar hisobi yuk ko‘tarish dinamikasi bo‘yicha amalga oshiriladi 

кНLPC ЭКВ 123753   

bu erda  ЭКВP  – podshipnikka ekvivalent yuklanish. Konveyerlar uchun  maxPPЭКВ   (RA, 8 

rasmda): L – podshipnikni chidamligi. mln. 

айланмлн
Ln

L h .45
10

60
6




  

bu erda Lk – podshipnikni chidamligi soatda, 1000, 3500 teng va ishlatishni o‘rtacha va og‘ir 

sharoitlarida 5000 soat;  n – valning aylanish chastotasi, ayl/daq 

СкНС r 819001237   bu talabga muvofiq. 

Xulosani shakllantirish  

1. O‘qituvchi tomonidan berilgan topshiriq asosida tasmali tormozni hisoblash. 

2. Tasmali mexanizm to‘g‘risida ma’lumot to‘plash  

 Nazorat savollar:  

1. Tasmali konveyerni  aniqlash formulasi 

2. Tasmali konveyer mexanizm ishga layoqatli hisoblash formulasi 

 

7 AMALIY ISH 

MAVZU: HARAKATLANADIGAN  KONVEYERLARNING ELEMENTLARINI HISOBLASH 

Ishdan maqsad: Xarakatlanadigan  konveyerlarni enini V hisoblash usullari bilan 

tanishish.   

Kerak bo‘ladigan jihozlar:  

1. Xarakatlanadigan konveyerlari to‘g‘risida ma’lumotlar. 

2. Turli o‘lchamdagi xarakatlanadigan konveyerlar sxemasi. 

 

 Umumiy ma’lumotlar 

 

Ishlab chiqarish quvvatini aniqlash formulasidan  konveyerni eni aniqlanadi: 

 
gde Pm – ishlab chiqarish quvvati, t/ch; 

v  –  to‘shash xarakat tezligi, m/s (7.2 jadval); 

Y – yukni to‘kish zichligi, t/m . 

 -  transporter qiyaligini hisobga oluvchi koeffitsient (7.1 jadval). 
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7.1 – Jadval.  koeffitsienti 

transporter qiyaligik burchagi, 

grad 

To‘shash turi 

 bortsiz bortli 

10 gacha 1,0 1,0 

10 - 20 0,9 0,95 

20 dan yuqori 0,85 0,9 

7.2 jadval 

To‘shash eni, mm Xarakatlanish tezligi, m/s 

400; 500 0,125 - 0,4 

650; 800 0,125 - 0,5 

1000; 1200 0,2 - 0,63 

1400; 1600 0,25 - 0,63 

 
Bu erda  Vp – to‘shash einin hisoblash; 

Vpst – standart bo‘yicha to‘shash eni. 

Borli to‘shash eni (bortlar orasidagi masofa,m), mayda sochma yuklarni tashishda. 

 
Bu erda: h  -  bort balandligi (7.3 jadval 7.4 jadvaldagi ma’lumotlarga asoslangan), m; 

 – bort balandligini ishlatishini hisobga oladigan koeffitsient, (  = 0,65-0,8);  

 -  tinch turgan holdagi yukning qiyalik burchagi (7.5 jadval). 

7.3 – Jadval 

bortlarning  ruxsat etilgan balandliklari 
Yukning eng katta o‘lchami, mm Bortning eng katta o‘lchami, mm 

160 100 

200 125 

250 160 

350 200 

450 250 

550 320 

7.4 -Jadval  

To‘shash enini nominal o‘lchamlari, mm 

400 500 650 800 1000 1200 1400 1600 

100 100 100 100 100 100 100 100 

125 125 125 125 125 125 125 125 

160 160 160 160 160 160 160 160 

200 200 200 200 200 200 200 200 

 250 250 250 250 250 250 250 

  320 320 320 320 320 320 

Ilova  - chiziqlar orasidagi joyning tavsiya etilgan o‘lchamlari 

7.5 –jadval YUkning qiyalik burchagi 

Material 
Qiyalik burchagi,  grad 

Material 
Qiyalik burchagi,  grad 

Tinch 

xolatda xarakatdagi 
Tinch 

xolatda xarakatdagi 
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Antratsit 45 27 chigit 35 25 

Graviy 45 30 
Tozalanmagan 

paxta 30-45 15 

Zola 50 40 CHigitli paxta 25-35 15 

Judayam mayda 

yuk 

45 30 Rulon matolar 35 28 

G‘altak  35 28 Kipa  50 35 

Momiq  55 45 Torf frezernыy 45 35 

 YUkning pogonometrdagi yuklanishi 

Opredelenie pogonnыx nagruzok 

YUk og‘irligida, N/m 

 
Bunda: Pm – ishlab chiqarish quvvati, t/ch; 

V y  – zanjir tezligi, m/s; 

Zanjirdagi og‘irlik yuk bilan, N/m 

 
 

 Bu erda: B – to‘shash eni, m; 

 

A – ko‘rsatkichi  (11.6 jadval). 

7.6jadval – A kattaligi 

YUk zichligi 

to‘g‘risida 

ma’lumotlar (u, 

t/m3) 

Bortsiz to‘shash eni, m Bortli to‘shash eni, m 

0,4; 0,5 0,65; 0,8 1,0 katta 0,4; 0,5 0,65; 0,8 1,0 katta 

Engil,  r< 1 350 450 600 400 500 700 

O‘rta,  r = 1-2 

500 
600 

900 
600 

700 
1000 

Og‘ir,  > 2 700 

1000 

1300 

800 1100 

1500 

Zanjirning eng kichik taranglik nuqtasini aniqlash 

Zanjirning eng kichik taranglik nuqtasini aniqlashda qiya burchak W1-2 joylashgan 

maydondagi tormoq xarakatidagi qarshilik aniqlash zarur. 
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7.1 –rasm.  Transporterning hisob sxemasi. 

1 – etaklovchi yulduzchadagi xarakat boshlanish nuqtasi; 2 – etaklanuvchi yulduzchadagi 

xarakat tugatiladigan nuqta; 3 – taranglovchi yulduzchadagi zanjirning xarakatlanishi; 4 – 

etaklovchi yulduzchaga zanjirning eg‘ilish nuqtasi 

 
Bu erda:  - xarakat qarshilik koeffitsienti (11.7 jadval). 

7.7 -jadval  

Konveyer turlari 

GOST 588-81 

Zanjirlar 

soni 

Zanjir 

valining 

diametri 

Konveyerni ishlash sharoitia** 

yaxshi O‘rta og‘ir 

Vtulkali 1  0,2 - 0,25* * 

0,3 - 0,35 

* 

0,4 - 0,45 Rolikli 2  0,2 - 0,25* *  

0,3 - 0,35 

*  

0,4 - 0,45 

Silliq g‘ildiratish 3 

20 gacha va 

20 katta 

0,07 0,09 0,11 

0,06 0,08 0,10 

G‘adir-budur 

g‘ildiratish 4 

20 gacha va 

20 katta 
0,08 0,10 0,13 

0,07 0,09 0,12 
Zanjirning eng kam tarangligi Fmm nuqtadagi 1: Fmm — F1, agar W1-2 > 0.  

Zanjirning eng kam tarangligi Fmin nuqtadagi 2: Fmin — F2, agar W1-2 < 0. 

Fmin teng deb olinadi  1000-3000 N. 

Transporter yuklangan tarmog‘idagi xarakat qarshiligi 

 
Yulduzchalardagi qarshilik 

 
Bunda: Ka — 1,1 – yulduzcha egilgandagi qarshilik koeffitsienti. 

Tortish kuchi 

Konveyerni tortish kuchi, N,  

Konveyer yuritma  validagi quvvat, kVt, 

 
Bu erda:  pv – yuritma valining FIK; pv — 0,94 - 0,96. 
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Tortish qismining maksimal statik tarangligi  

Zanjirdagi dinamik yuklanish 

 
Bu erda: L – konveyer uzunligi, m; 

z –tortuvchi zanjirning etaklovchi yulduzcha (z = 5 - 9);  

t - tortuvchi zanjirning qadami, m (7.9 jadval); 

k1 – keltirilgan og‘irlik koeffitsienti (konveyerning barcha qvismlari maksimal 

xarakatlanmaydi, hamda zanjir bikirligi) (7.8 jadval). 

7.8 – jadval k1 koeffitsient qiymatlari 

Konveyer uzunligi, m k1 

25 kam 2 

24-60 1,5 

60 katta 1 

 

7.9 – jadval. Tavsiya etilgan zanjir qadami 

To‘shash eni, mm Zanjir qadami, mm 

400 250 

500 320 

650 400 

800 400 

1000 500 

1200 500 

1400 630 

1600 630 

0,2 m/s tezlikdagi dinamik yuklangan hisobga olinmaydi. Tortuvchi qismlarni tarangligini 

hisoblash. 

 
Agar tortish qismi ikki zanjirli bo‘lsa, bitta zanjir tarangligi hisoblanadi 

 
Bitta tortish qismli zanjir uchun             

 
Zanjirni uzudigan yuklanish  

 
Bu erda: k – zanjir mustaxkamligining zaxira koeffitsienti:  gorizontal konveyerlar uchun k = 

6 - 8, qiya joylashganlar uchun  k = 8 - 10. 

Xulosani shakillantirish  

1. O‘qituvchi tomonidan berilgan topshiriq asosida vintli konveyrni loyihalash  

2. Konveyerni qismlarga ajratib chiqish 

3. Konveyerni quvvatini anqlasha. 

4. Xisobot yozish. 

Nazorat savollar: 

1. Konveyrni ishlatish sohasi. 

2. Konveyerni qismlarga aytib bering. 
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8 AMALIY ISH 

MAVZU: VINTLI  KONVEYER 

Ishdan maqsad: vintli konveyerlani hisoblash ko‘nikmalariga ega bo‘lish 

Kerak bo‘ladigan jihozlar:  

1. Vintli konveyer mexanizmlar to‘g‘risida ma’lumotlar. 

2. Turli o‘lchamdagi vintli konveyer sxemasi. 

Umumiy ma’lumotlar 

Vint qadami va diametri bog‘liqligi 

kDt  , 

Bu erda k –proporsionallik koeffitsient, sochma yuklar uchun umumiy qo‘llanishdagi konveyerlar 

uchun  k = 0,8. Engil qo‘chiriladigan yuklar uchun k = 1. Ayrim hollarda ya’ni og‘ir va abraziv 

yuklar uchun koeffitsient kamroq qabul qilinadi: 0,65…0,7. 

Vint valining diametri, mm, 

       35 0 1d , D , 

Bu erda  D, mm. 

Ishlab chiqarish quvvatini hisoblash 

Ommaviy ishlab chiqarish, t/soat, umumiy ko‘rinishda 

 3 6Q , Fv , 

Bu erda: F, m2; v – yukning xarakatlanish tezligi, m/s; ρ – yukning sochilish yuzasi, kg/m3. 

Yukni ko‘ndalang yuza bo‘ylab oqimi, m2, 




2

4

D
F . 

Yukni o‘q bo‘ylab xarakat tezligi, m/s, vintning aylanishlar soni n va qadami t 

 
60 60

tn kDn
v . 

Bunda ishlab chiqarish, t/ch, 


 

2

3 6
4 60

D kDn
Q , c , 

yoki; 

  30 047Q , k ncD , 

Bu erda  c – qiya konveyerga qayta to‘kishni hisobga oladigan  koeffitsient. 

Vint diametrini aniqlashda ifoda berilgan ishlab chiqarish kattaliklar asosida quydagicha 

bo‘ladi: 

 



3

0 047

Q
D

, k n c
. 

Vintning eng katta ruxsat etilgan aylanishlar chastotasi, maxn aylana/min, quydagi emperik 

formula bilan aniqlanadi 

D

A
n max , 

 Bu erda A – koeffitsient, D-vint diametri, m. kamabraziv va engil  yuklar uchun  A=50; 

kamabraziv va og‘ir yuklar uchun  A=45; abraziv og‘ir yuklar uchun A=30. 

Vint diametri yuk bo‘laklari orqali tekshiriladi. Saralangan yuklar uchun, mm; 

 10 12D ( ... )a , 

Bu erda  a – namunaviy o‘lchamdagi bo‘laklar, mm; 

Qator yuklar uchun 

 4 6 maxD ( ... )a , 

Bu erda  amax –eng katta o‘lchamli bo‘laklar, mm. 
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Vintda xarakatlanayotgan maxsulot  vint qiya devori bo‘ylab xarakatlanganda ishqalanadi, 

konveyerda va osma podshipniklarda, osma podshipnik joylashgan qismida maxsulotni itarilishi va 

qiyalik zonalarida maxsulotni maydalanishiga  ish unumdorligi sarflanadi. 

Osma podshipniklar joylashgan joyda maxsulotni itarilishdagi qarshilik  kattaligi, materialni 

transportirovaka qilishda ularni siljishi va maydalash  faqat tajriba orqali aniqlash mumkin. 

Amalda talab etiladigan quvvat kVt, emperik formula orqali aniqlanadi: 

  
367

винта

QL
N ( sin ) , 

Bu erda ω – xarakat qarshilik emperik koeffitsient, tashilayotgan yuk turiga bog‘liq; engil va 

abrazivmas yuklar uchun ω = 1,2; og‘ir va abraziv yuklar uchun ω = 4,0; L – tashishi uzunligi, m; 

β – konveyerni gorizont qiyalik burchagi, grad. 

Dvigatel quvvati, kVt, 


 винта

двиг

N
N , 

Bu erda η –yuritmani FIK  

Umumiy ishlatishga mo‘jallangan vinli konveyerni hisoblashda chegaralangan tashish uzunligi  

30…50 m. Agar berilgan uzunlikdan uzun bo‘lsa vintli konveyerda ikkita yuritma ishlatilishi 

mumkin.  

Vint valining burash momenti, N/m: 

 9550 винта
кр

N
M

n
. 

Vintning o‘qdagi kuchlanishi, N, 

 




 

кр

ос

в

2 M
F

k D tg( )
, 

Bu erda: kv – koeffitsient, vintning o‘rta diametriga qo‘yilgan kuchni hisobga oladi.: kv = 0,7...0,8; 

D – vint diametri, m;  – vint chizig‘i bo‘yilab vintli ko‘tarilish burchagi;  – vintda yukni 

ishqalanish burchagi. 

Donali yuk uchun vintli konveyer) 

Tvinveyer- parallel vintli  ikkita vintli konveyerlar ko‘rinishida bo‘lib, tashqi spiral vintli 

trubadan tayyorlangan.  

 

Р М

Шарниры Гука

 
      

Ris. 8.1. Tvinveyer 

Avzalliklari: 

–sodda konstruksiyali; 

– uzunlikni va trassa yo‘nalishni o‘zgartirish imkoniyati bor; 

– yuqori ish unumdorligi. 

Kamchiliklari: 

– vint yuzalaridagi notekisliklar yukka shkast etkazishi; 
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– yukni noto‘g‘ri joyda tushirish imkoniyati. 

Tvinveyer parametrlari: 

– vintlar orasidagi masofa – 200…300 mm; 

– o‘ralgan sim diametri – 8…10 mm; 

– bitta seksiya uzunligi – 2,5…3 m; 

– birgalikda buriladigan seksiyalarning ruxsat etilgan burchagi – 15. 

Tvinveyerning ishlab chiqarish quvvati, t/ch, 

  е3,6 /пQ m v t , 

Bunda: еm  – bitta yuk og‘irligi, kg;  п  – yuklarni siljib ketishini hisobga oladigan koeffitsient, 

qutlar uchun 0,7…0,8, qoplar uchun – 0,8…0,9; v – yukning xarakatlanish tezligi, v = 0,4…0,5 

m/s; t –vint qadami, m. 

Taklif etilayotgan soat bo‘ylab aylanma va gorizontal qiyalikda xarakatlanadigan vintli 

konveyrlar 

8.1 jadval 

Sochiladigan yuk 
To‘lish 

koeffitsent 

Vinta 

valining  

aylanish 

chastotasi 

Pv 

Sochiladigan yuk 

To‘lish 

koeffitse

nt 

Vinta 

valining  

aylanish 

chastotasi 

Pv 

Gips 0,125 50-120 
YArim quriq em 

0,25 100-300 Quruq loy 0,125 40-80 

Zola 0,125 40-120 
Donali o‘g‘it 

0,25 200-500 aralashma 0,125 50-120 

YOg‘och qipig‘i 0,4 50-120 Ezilgan kartoshka 0,32 5-25 

Quruq qum 0,125 40-100 Silos, yog‘och qipig‘i 

xashak 0,32 80-200 Tuzli tosh 0,25 65-100 

Ko‘mir kukuni 0,32 50-120 Tabiiy o‘g‘it 0,25 60-80 

Sement 0,125 40-120 Don va em aralashmasi  150-600 

don, kombikorm, 

otrubi 0,4 100-700 Suyuq o‘g‘it 0,25 500-700 

Kartoshka 0,25 100-200 

Qiyalik burchagiga bog‘liq koeffitsient 

8.2 jadval 

v 5 10 15 20 30 40 50 60 70 80 90 

Kv 0,9 

0,8 

0,7 0,65 0,58 0,52 0,48 0,44 0,4 0,34 0,3 

 

v 0-20 20-25 25-30 30-35 35-40 40-45 45-90 

Kv 1,0 1,05 1,13 1,2 1,32 1,4 2-3 
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Qarshilik koeffitsienti 

Maxsulotni ko‘chirish W0 

Bug‘doy, un, qipig‘, qirindi 1,2 

SHakar, nam mayda donali maxsulotlar 2,0 

Tuzli tosh, qum, un, o‘g‘it 2,5 

Sement, turpoq, ko‘mir, kvars qumi 4,0 

 

Xulosani shakillantirish  

1. O‘qituvchi tomonidan berilgan topshiriq asosida vintli konveyrni loyihalash  

2. Konveyerni qismlarga ajratib chiqish 

3. Konveyerni quvvatini anqlasha. 

4. Xisobot yozish. 

Nazorat savollar: 

1. Vintli konveyrni ishlatish sohasi. 

2. Konveyerni qismlarga aytib bering. 

 

9 AMALIY ISH 

MAVZU: ROLIKLI KONVEYERLAR HISOBI 

Ishdan maqsad: Rolikli konveyerni hisoblash usuli bilan tanishish. 

Kerak bo‘ladigan jihozlar:  

1. Rolik konveyerlari to‘g‘risida ma’lumotlar. 

2. Turli o‘lchamdagi rolikli konveyerlar sxemasi. 

Umumiy ma’lumotlar 

Ishlab chiqarish quvvati, t/s, 

 
Bu erda: Kj = Vj / hj=2 - 4 – ishchi yuzaning kengligi va rolik balandoligi, m; 

 – roliklarni to‘lish koeffitsienti: engil sochiladigan yuklar uchun  = 0,5-0,6, bo‘lakli qiyin 

to‘kiladigan yuklar uchun  = 0,7-0,6; 

 – konveyerni qiyalik burchagini hisobga oladigan koeffitsienti, (9.1 jadval); 

 – sochilish zichligi, t/m3; 

v – ko‘chirish tezligi, m/s (yirik yuklar uchun - 0,3-0,5; mayda yopishqoq yuklar uchun - 0,5-

1; dokli yuklar uchun - 0,7-1,2; boshqa turdagi yuklar uchun - 0,1-1 m/s). 

O‘rtacha qiymat koeffitsienti Kv 

9.1 jadval 

YUk tasnifi 
Qiyalik burchagi, grad 

0 10 20 30 35 40 

Engil sochiladigan 1 0,85 0,65 0,5 - - 

Bo‘lakli, qiyin to‘kiladigan 1 1 1 0,75 0,6 0,5 

Parraklarni ishchi balandligi (yuk balandligi), m, 
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Loyihalanayotgan parraklar balandligi h qabul qilamiz 25-50 mm, rolikning eng katta 

balandligi.  Rolik eni:   

Topilgan rolik balandligi GOST bo‘yicha moslab tanlanadi (9.2  jadval yoki GOST 

23.2.2149-90)  va rolik eni tanlangan balandlik asosida aniqlanadi. 

Bitta zanjirli qishloq xo‘jaligidagi parrakli konveyerlarni o‘lchamlari GOST 23.2.2149-90: 

120x71; 150x75;160x90;160x100;200x100;  230x100; 260x100 mm. 

Roliklar orasidagi qadam tc = (2-4) h zanjir qadami qisqaligi (zanjir qadami GOST 568-81 10, 

50, 63, 60, 100, 125, 160, 200, 250, 320, 400, 500, 630, 800, 1000 mm). 5-15 mm orasidagi 

tirqishlarni hisobga olib parrak eni va qalinligi hisoblanadi. 

 
Bunda: Kk – yukni yirikligini xisobga oladigan koeffitsienti (yuklarni saralashda ikkita 

zanjirli uchun  Kk = 3-4 vaqator yuklar uchun Kk = 2-2,5; bitta zanjirli konveyerlar uchun Kk 

= 5-7 i Kk = 3-3,5); 

a – o‘rtacha bo‘lakli chiziqli maksimal o‘lcham, mm. 

Baland parrakli konveyerlar 

Rolik o‘lchami, 

mm Rolik 

qadami 

mm 

Rolik turi 

Zanjirda

gi 

bo‘laklar 

qadami, 

mm 

Zanjirlar soni, 

Ishlab 

chiqarish, 

m
3

/ch 

Eng katta yuk 

bo‘laklari, mm 

Eni Vs, 

mm 

balandl

igi hc, 

mm 

qatorli saralangan 

200 100 320 silindrik 160 1 30 50 30 

250 125 320 silindrik 160 1 50 60 40 

320 160 500 silindrik 250 1 60 80 50 

400 200 500 silindrik va 

simmetrik 

250 2 100 180 200 

500 200 640 bochkasimon 320 2 125 220 155 

650 250 640 bochkasimon 320 2 200 300 200 

800 250 640 bochkasimon 320 2 250 300 220 

1000 320 800 bochkasimon 400 2 400 350 300 

1200 400 800 bochkasimon 400 2 630 400 350 

YUkni ko‘chirish tezligi 

 
Bunda:  Vs i hs – rolikni standart balandligi va eni. 

Bir metrdagi yuklanishi, N/m: 

YUk bilan  qaytish  q0 = Kxqr; 

Kx - empirik koeffitsient (bir zanjirli konveyerlar Kx = 0,5-0,6; ikki zanjirli - Kx = 0,6-0,8). 

Baland rolikli konveyerlardagi zanjir tarangligi  

 
Bu erda:  tc, ts h - kattaliklar m; 

h – elka, yuk xarakatida qarshilik kuchi, xakrakatlanadigan parrak (bo‘lakli yuklar uchun  

h= hc; doklilar uchun - h = 0,8hc); s = 2-3° - rolikning ruxsat etilgan burchakdan og‘ishi (stg2° 

= 26). 

 Tortish kuchini hasoblashda rolikning zanjir bilan yukning ishqalanishdagi  qarshilig 

kuchi hisobga olinadi. 
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Gorizontal qiya burchakli  konveyerning L ishchi tarmoqdagi xarakatning umumiy 

qarshiligi. 

 
Bu erda: r = 1,1f - yuk xarakatining qarshilik koeffitsienti  f – yukning rolikdagi 

xarakatidagi ishqalanish koeffitsienti (10.3 jadval)); 

Bo‘sh xarakat 

 
x – yuradigan qismdagi ishqalanish koeffitsienti (sirpanish podshipnikda x = 0,1-0,13; 

yumoloqsiz zanjirlar uchun sirpanish xarakati, x = 0,25-0,4). 

(+) - yuqoriga xarakatlanganda, (-) – pastga xarakatlanganda 

9.3 jadval 

Ishlatiladigan materiallar Y, t/m3 

Po‘latning ishqalanish koeffitsenti  

Yirik bo‘lakli maxsulotlar 0,65-0,75 0,47-0,5 

Yirik  donli maxsulotlar  0,6-0,8 0,25-0,57 

Qipig‘ ko‘rinishdagi maxsulotlar 0,8-1,25 0,65 

Mayda donli maxsulotlar 0,6-0,8 0,6 

Og‘ir yukli 0,4-0,6 0,38 

Quruq bo‘lakli maxsulotlar 0,3-0,5 0,6 

Quruq qum 0,85-1,0 0,8 

Sodali qum 1,0-3,0 0,3-0,4 

 

Yulduzchani egadigan qarshilik  koeffitsienti  Ka = 1,06. 

Ilgarlama xarakatlanadigan tarmoqdagi  kuchlanish  Fsb = Fnb -Ka. 

Rolikli konveyerning aylanma xarakati tasmali konveyerning xarakati o‘xshash. Tortadigan 

elementning tarangligini aniqlash uchun minimalь nuqtadan Fmin boshlab ishchi 

tarmoqqacha, transporter sxemasi uchun (9.1 rasm) Fmin = F3. 

 
9.1 –rasm. transporter sxema 

1 – zanjirdagi kuchlanish, yulduzcha yurgazmasidagi ; 2 – zanjirdagi  kuchlanish, 

yulduzchadagi tarangligiu; 3 - zanjirdagi  kuchlanish, yulduzchadagi tarangligiu; 4 – 

zanjirdagi kuchlanish, yulduzcha 

yurgazmasidagi 
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zanjir tortishini tanlashda uzuvchi yukni hisoblab topiladi. 

 
Bu erda: K – mustaxkamlik zaxira koeffitsient (gorizontal konveyerlar uchun  K = 6-8, qiya 

egildgan konveyerlar uchun K = 8-10); 

ats - tortuvchi zanjir bilan yuklarning teng taqsimlanmaganlik koeffitsient (bitta zanjir uchun  

ats = 1, ikkita zanjir uchun ats = 1,6-1,8); 

Fmax – zanjirdagi  maksimal taranglik; 

Fam – dinamik yuklanish maksimal qiymati > 0,2 m/s. 

U bog‘liqli orqali aniqlanadi  

 
Bu erda V - tezlik, m/s; 

L – konveyer uzunligi, m; 

Z – yulduzcha yuritmasidagi tishlar soni (Z = 5-9); 

 – zanjir qadami, m; 

K1 – ko‘yilgan yuk koeffitsient  (K1 = 2 da L < 25 m; K1 = 1,5 da 25 < L < 60 m va 

 K1 = 1 da L > 60 m) 

Elektrodivigatel yuritmasini va tarangligini  xisoblash tasmali konveyernikiga o‘xshab 

xisoblanadi. Yulduzcha diametr 

 
Xulosani shakillantirish  

1. O‘qituvchi tomonidan berilgan topshiriq asosida parrakli konveyrni loyihalash  

2. Konveyerni qismlarga ajratib chiqish 

3. Konveyerni quvvatini anqlasha. 

4. Xisobot yozish. 

Nazorat savollar: 

1. Rolikli konveyrni ishlatish sohasi. 

2. Konveyerni qismlarga aytib bering. 

 

10 AMALIY ISH 

MAVZU: TEBRANMA  KONVEYERNI HISOBLASH 

Ishdan maqsad: Plastinkali konveyerlarni enini V hisoblash usullari bilan tanishish.   

Kerak bo‘ladigan jihozlar:  

3. Plastinkali konveyerlari to‘g‘risida ma’lumotlar. 

4. Turli o‘lchamdagi plastinkali konveyerlar. 
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Umumiy ma’lumotlar 

Ishlab chiqarish quvvatini aniqlash formulasidan  konveyerni eni aniqlanadi: 

 
gde Pm – ishlab chiqarish quvvati, t/ch; 

v  –  to‘shash xarakat tezligi, m/s (11.2 jadval); 

Y – yukni to‘kish zichligi, t/m . 

 -  transporter qiyaligini hisobga oluvchi koeffitsient (10.1 jadval). 

10.1 – Jadval.  koeffitsienti 

transporter qiyaligik burchagi, 

grad 

To‘shash turi 

 bortsiz bortli 

10 gacha 1,0 1,0 

10 - 20 0,9 0,95 

20 dan yuqori 0,85 0,9 

 

10.2 jadval 

To‘shash eni, mm Xarakatlanish tezligi, m/s 

400; 500 0,125 - 0,4 

650; 800 0,125 - 0,5 

1000; 1200 0,2 - 0,63 

1400; 1600 0,25 - 0,63 

 

 
Bu erda  Vp – to‘shash enini hisoblash; 

Vpst – standart bo‘yicha to‘shash eni. 

Borli to‘shash eni (bortlar orasidagi masofa,m), mayda sochma yuklarni tashishda. 

 
Bu erda: h  -  bort balandligi (10.3 jadval 10.4 jadvaldagi ma’lumotlarga asoslangan), m; 

 – bort balandligini ishlatishini hisobga oladigan koeffitsient, (  = 0,65-0,8);  

 -  tinch turgan holdagi yukning qiyalik burchagi (10.5 jadval). 

 

 

10.3 – Jadval  bortlarning  ruxsat etilgan balandliklari 
Yukning eng katta o‘lchami, mm Bortning eng katta o‘lchami, mm 

160 100 

200 125 

250 160 

350 200 

450 250 

550 320 

10.4 -Jadval  

To‘shash enini nominal o‘lchamlari, mm 
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400 500 650 800 1000 1200 1400 1600 

100 100 100 100 100 100 100 100 

125 125 125 125 125 125 125 125 

160 160 160 160 160 160 160 160 

200 200 200 200 200 200 200 200 

 250 250 250 250 250 250 250 

  320 320 320 320 320 320 

Ilova  - chiziqlar orasidagi joyning tavsiya etilgan o‘lchamlari 

 

10.5 –jadval YUkning qiyalik burchagi 

Material 
Qiyalik burchagi,  grad 

Material 
Qiyalik burchagi,  grad 

Tinch 

xolatda xarakatdagi 
Tinch 

xolatda xarakatdagi 

Antratsit 45 27 chigit 35 25 

Graviy 45 30 
Tozalanmagan 

paxta 30-45 15 

Zola 50 40 CHigitli paxta 25-35 15 

Judayam mayda 

yuk 

45 30 Rulon matolar 35 28 

G‘altak  35 28 Kipa  50 35 

Momiq  55 45 Torf frezernыy 45 35 

 YUkning pogonometrdagi yuklanishi 

Opredelenie pogonnыx nagruzok 

YUk og‘irligida, N/m 

 
Bunda: Pm – ishlab chiqarish quvvati, t/ch; 

V y  – zanjir tezligi, m/s; 

Zanjirdagi og‘irlik yuk bilan, N/m 
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Bu erda: B – to‘shash eni, m; 

A – ko‘rsatkichi  (10.6 jadval). 

10.6jadval – A kattaligi 

Yuk zichligi 

to‘g‘risida 

ma’lumotlar (u, 

t/m3) 

Bortsiz to‘shash eni, m Bortli to‘shash eni, m 

0,4; 0,5 0,65; 0,8 1,0 katta 0,4; 0,5 0,65; 0,8 1,0 katta 

Engil,  r< 1 350 450 600 400 500 700 

O‘rta,  r = 1-2 

500 
600 

900 
600 

700 
1000 

Og‘ir,  > 2 700 1000 1300 800 1100 1500 

Zanjirning eng kichik taranglik nuqtasini aniqlash 

Zanjirning eng kichik taranglik nuqtasini aniqlashda qiya burchak W1-2 joylashgan 

maydondagi tormoq xarakatidagi qarshilik aniqlash zarur. 

 

 
10.1 –rasm.  Transporterning hisob sxemasi. 

1 – etaklovchi yulduzchadagi xarakat boshlanish nuqtasi; 2 – etaklanuvchi yulduzchadagi 

xarakat tugatiladigan nuqta; 3 – taranglovchi yulduzchadagi zanjirning xarakatlanishi; 4 – 

etaklovchi yulduzchaga zanjirning eg‘ilish nuqtasi 

 
Bu erda:  - xarakat qarshilik koeffitsienti (10.7 jadval). 

10.7 -jadval  

Konveyer turlari 

GOST 588-81 

Zanjirlar 

soni 

Zanjir 

valining 

diametri 

Konveyerni ishlash sharoitia** 

yaxshi O‘rta og‘ir 

Vtulkali 1  0,2 - 0,25* * 

0,3 - 0,35 

* 

0,4 - 0,45 Rolikli 2  0,2 - 0,25* *  

0,3 - 0,35 

*  

0,4 - 0,45 

Silliq g‘ildiratish 3 

20 gacha va 

20 katta 

0,07 0,09 0,11 

0,06 0,08 0,10 

G‘adir-budur 

g‘ildiratish 4 

20 gacha va 

20 katta 
0,08 0,10 0,13 

0,07 0,09 0,12 
Zanjirning eng kam tarangligi Fmm nuqtadagi 1: Fmm — F1, agar W1-2 > 0.  

Zanjirning eng kam tarangligi Fmin nuqtadagi 2: Fmin — F2, agar W1-2 < 0. 

Fmin teng deb olinadi  1000-3000 N. 

Transporter yuklangan tarmog‘idagi xarakat qarshiligi 
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Yulduzchalardagi qarshilik 

 
Bunda: Ka — 1,1 – yulduzcha egilgandagi qarshilik koeffitsienti. 

Tortish kuchi 

Konveyerni tortish kuchi, N, 

 
Konveyer yuritma  validagi quvvat, kVt, 

 
Bu erda:  pv – yuritma valining FIK; pv — 0,94 - 0,96. 

Tortish qismining maksimal statik tarangligi 

 
Zanjirdagi dinamik yuklanish 
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Bu erda: L – konveyer uzunligi, m; 

z –tortuvchi zanjirning etaklovchi yulduzcha (z = 5 - 9);  

t - tortuvchi zanjirning qadami, m (10.9 jadval); 

k1 – keltirilgan og‘irlik koeffitsienti (konveyerning barcha qvismlari maksimal 

xarakatlanmaydi, hamda zanjir bikirligi) (10.8 jadval). 

10.8 – jadval k1 koeffitsient qiymatlari 

Konveyer uzunligi, m k1 

25 kam 2 

24-60 1,5 

60 katta 1 

 

10.9 – jadval. Tavsiya etilgan zanjir qadami 

To‘shash eni, mm Zanjir qadami, mm 

400 250 

500 320 

650 400 

800 400 

1000 500 

1200 500 

1400 630 

1600 630 

 

 

0,2 m/s tezlikdagi dinamik yuklangan hisobga olinmaydi. Tortuvchi qismlarni tarangligini 

hisoblash. 

 
Agar tortish qismi ikki zanjirli bo‘lsa, bitta zanjir tarangligi hisoblanadi 

 
Bitta tortish qismli zanjir uchun             

 
Zanjirni uzadigan yuklanish  

 
Bu erda: k – zanjir mustaxkamligining zaxira koeffitsienti:  gorizontal konveyerlar uchun k = 

6 - 8, qiya joylashganlar uchun  k = 8 - 10. 

Xulosani shakllantirish  

1. O‘qituvchi tomonidan berilgan topshiriq asosida vintli konveyrni loyihalash  

2. Konveyerni qismlarga ajratib chiqish 

3. Konveyerni quvvatini anqlasha. 

4. Xisobot yozish. 

Nazorat savollar: 

1. Konveyrni ishlatish sohasi. 

2. Konveyerni qismlarga aytib bering. 
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11 AMALIY ISH 

MAVZU: PNEVMATIK TASHISH QURILMALARINING ASOSIY PARAMETRLARINI 

ANIQLASH 
Ishdan maqsad: Pnevmatik tashish qurilmalarda (Elevatorlarda) sochiluvchan yoki 

donali yuklarni vertikal yoki qiya yo‘nalishda tashish uchun ishlatilishi va ular turlari 

bilan tanishish. 

Kerak bo‘ladigan jihozlar:  

1. Pnevmatik tashish qurilmalarda to‘g‘risida ma’lumotlar. 

2. Turli o‘lchamdagi pnevmatik tashish qurilmalarining ko‘rsatkichlari. 

Umumiy ma’lumotlar 

Kovshli elevatorlardan turli sochiluvchan, changsimon va donali yuklarni vertikal (60 m 

gacha) yoki qiya ( 70 ) yo‘nalishda tashish uchun foydalaniladi. Kovshli elevatorlarning 

ish unumdorligi 5 dan 600 m
3
/soat gacha bo‘ladi. Ularda kovsh – ko‘taruvchi organ, kovshlar 

montaj qilingan vtulka-rolikli zanjir yoki rezinalangan lenta esa tortuvchi organ hisoblanadi. 

Tortuvchi organ elevator va yukning xarakteristikasiga qarab tanlanadi. Agar tashiladigan 

material sochiluvchan bo‘lsa, u holda rezinalangan lenta ishlatiladi va uning tezligi 3,5 m/s 

dan oshmaydi. Agar tashiladigan material katta donali va issiq materiallardan iborat bo‘lib, katta 

balandlikka tashilsa, vtulka-rolikli zanjirlar ishlatiladi va uning tezligi 1,25 m/s dan oshmasligi 

kerak. 

Kovshli elevatorlar konvtruksiyasining joylanish holatiga ko‘ra vertikal (11.1 a-rasm) 

va qiya (11.1 b-rasm) konveyerlarga bo‘linadi. 

Kovshli elevator (11.1 a-rasm) yuritma 1, harakatlantiruvchi baraban yoki yulduzcha 2, 

ustki qopqoq 3, tushiriluvchi organ 4, tortuvchi ish organi 5, kovsh 6, korpus 7 va taranglovchi 8 

hamda yuklovchi 9 moslamalardan tashkil topgan. 

Kovshni materialga botirib to‘ldiriladi yoki yuklash novidan uzluksiz kelib turadigan 

material bilan to‘ldiriladi. Tortish organi 1 m/s gacha tezlikda harakatlanganda va kovshlar yig‘iq 

joylashgan hollardagina kovshni shunday to‘ldirish mumkin. Kovshdan yukni to‘kish uchun u 

to‘ntariladi (gravitatsion to‘kish) va yuk markazdan qochma kuch ta’sirida to‘kiladi. 

Markazdan qochma kuch yordamida to‘kishdan kovshlari bir-biridan uzoqroq joylashgan va 

tortish organi 1 m/s dan tez harakatlanadigan elevatorlardan foydalaniladi. Kovshli 

elevatorlarning asosiy o‘lchamlari DAST 2036-77 bilan belgilangan. 
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11.1-rasm. Kovshli elevator 

Bu elevatorlarning afzalligiga: ko‘ndalang kesimining kichikligi, yukni ancha balandga 

tashishi, ish unumdorligining kattaligi kiradi. 

Kamchiligi esa yukni bir xil uzatib turish kerakligi kiradi. 

Kovshning konvtruksiyasi (turi) tashilayotgan yukning tarkibi va yuklash hamda 

bo‘shatish turi bo‘yicha aniqlanadi. Elevatorlarda asosan 3 xil kovsh o‘rnatiladi: chuqur, sayoz 

va yo‘naltiruvchi (11.2 a,b,v-rasm). 

 

  
11.2-rasm. Elevator kovshlari 

CHuqur kovshlar asosan quruq, oson bo‘shaydigan, changsimon, donali va mayda 

donali sochiluvchan materiallarni (don, qum, mayda ko‘mir) tashish uchun; sayoz kovshlar 

nam, yomon to‘kiladigan, changsimon, donali va mayda donali sochiluvchan materiallarni 

tashish uchun; yo‘naltiruvchi bortli kovsh sekin yuruvchi lentali va zanjirli elevatorlarda yaxshi 

to‘kiluvchi quruq, mayda donali materiallarni tashish uchun ishlatiladi. 

Tortuvchi element. Kovshli elevatorlarda tortuvchi element sifatida lenta yoki zanjir 

ishlatiladi. 

Lenta. Kovshli elevatorlarda rezinalangan lenta ishlatiladi. Kovsh lentaga maxsus 

kallakli bolt bilan qotiriladi. Lentaning eni kovshning enidan 25-150 mm ortiq qilib olinadi. 

Zanjirlar bir plastinkali, vtulkali, vtulka-rolikli, vtulka-katokli va payvandlangan 

bo‘ladi. Diametri 16-28 mm li po‘lat simdan tayyorlanib, payvandlanadi. Kovsh zanjirga 
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burchaklik yoki fasonli zvenolar yordamida bolt yoki parchin mixlar bilan qotiriladi. Zanjirlar 

asosan ish unumdorligi katta elevatorlarda, ko‘tarish balandligi katta, og‘ir donali, shuningdek, 

issiq yuklarni tashishda, ya’ni rezinalangan lentada tashish mumkin bo‘lmagan yuklarni tashish 

uchun ishlatiladi. YUritma elektrodvigatelь, uzatish mexanizmi, baraban yoki yulduzcha, 

shuningdek, yukli lenta yoki zanjir, o‘z-o‘zidan orqaga harakatlanmasligi uchun to‘xtatuvchi 

qurilmalar bilan ta’minlanadi. To‘xtatuvchi qurilma sifatida xrapovikli yoki rolikli 

to‘xtatgichlar ishlatiladi. Ular etakchi baraban yoki yulduzcha valiga yoxud elastik muftaga 

o‘rnatiladi. 

Taranglovchi qurilma. Kovshli elevatorlarda vintli yoki yukli taranglovchi qurilma 

ishlatiladi. Ular asosan tortuvchi element turiga, yuritmaga va elevatorning balandligiga qarab 

tanlanadi. Taranglovchi qurilma etaklovchi baraban yoki yulduzcha valiga joylashtirilib, elevator 

boshmog‘ining chetki devorlariga qotiriladi. Taranglash masofasi 200...500 mm ni tashkil 

qiladi. 

 
11.3-rasm. Kajavali elevatorlar 

Kajavali elevatorlar turli donali yuklarni vertikal yo‘nalishda tashish uchun ishlatiladi. 

Ularda kajavalar tortuvchi elementga sharnir yordamida mahkamlanadi. Ular ikki (11.3a-rasm) 

va yakka (11.3b-rasm) zanjirli qilib tayyorlanadi. Ikki zanjirli tortuvchi elementda etaklovchi 

yulduzcha konsol valga o‘rnatiladi. 

 
11.4.-rasm. Tokchali elevatorlar 

 Tokchali elevatorlar har xil donali yuklarni vertikal va qiya yo‘nalishda ko‘tarish uchun 

ishlatiladi. Tokchali elevatorlar (11.4-rasm) ikkita vertikal tutashtirilgan zanjir 2, yuqori 1 va 
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pastki 3 yulduzchalar, shuningdek, zanjirlarga bir-biridan ma’lum masofada joylashgan tokcha 

qisqich 4 dan tashkil topadi. Tokcha-qisqichlarning shakli tashilayotgan yukni turiga bog‘liq. 

YUklash va tushirish avtomatik yoki qo‘lda bajariladi. Tortuvchi element sifatida plastinkali, 

vtulkali va vtulka-rolikli zanjirlar ishlatiladi va ularning harakat tezligi 0,2...0,3 m/s gacha bo‘ladi. 

 
Bu erda  – tortish qismning tezligi, m/s;  

i0  - kovsh sig‘imi, l;  

tK – kovshlar orasida qadam, m; 

 – yuk to‘kish maydoni, t/m ;  

 – kovsh to‘lish koefitsenti. 

Yuqoridagi formuladan kovshning pogonli sig‘imi topiladi 

 
Tortish qismning tezligi va yukni to‘kish maydoni, kovshning to‘lish sig‘im koeffitsenti va 

kovsh turi 11.1 -11.2 jadvallardan tanlanadi 

 
11.1 – rasm. Kovsh turlari 

a - chuqur; b - mayda; v – o‘tkir burchakli; g – yumaloqli. 

Hisoblangan va  jadvaldagi qiymatlar orasidagi farq qilishi  

 
Bunda: i0 – pogon metrdagi kovsh sig‘imi jadvaldan. 

YUk og‘irligidan kelib chiqib pogonometr sig‘imi: 

 

 Kovsh va totuvchi qism og‘irligidan:    

K – tortuvchi kuchni ishlashiga bog‘liq koeffitsient. 

K = 0,4 - 0,6 – tortuvchi qism sifatida tasma bo‘lsa; 

K = 0,6 - 1,0 – tortuvchi qism sifatida 1ta zanjir bo‘lsa; 

K = 0,8 - 1,2 - tortuvchi qism sifatida 2ta zanjir bo‘lsa. Ularni kovsh eni V > 320 mm katta bo‘lsa 

olinadi  

11.1 jadval 
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Yuk turlari Yuk 

o‘lchamlari 

Tavsiya 

etiladigan 

elevatorlar 

kov 

sh turi 
Kovshni 

o‘rtacha 

to‘lish  

koeffi 

sienti 

tezligi, m/s YUk 

zichligi 

t/m3 
tasma zanjir 

1 2 3 4 5 6 7 8 

Juda 

mayda, 

quruq  

Sement, un, 

fosforli 

Tez yurar, 

markazdan 

qochma kuchli 

G 0,8 1,25-2,0  1,0-1,3 

Donli 

maxsulotlar 

(muka, 

kombikorma) 

Tez yurar, 

markazdan 

qochma kuchli , 

o‘z to‘kiladigan 

M 0,85 1-1,4  0,45-0,6 

Mayda don 

maxsulotlar 

turpoq, pesok, 

mel,  poroshk, 

kimyovmy 

elementlar 

Tez yurar, 

markazdan 

qochma kuchli 

M 0,6 1 -2 0,8-2,0 1,2 

Mayda va 

bo‘lakli 

Yog‘och qipig‘i,  

щepa, quruq gil 

qum, yirik donli 

maxsulotlar 

Tez yurar, 

markazdan 

qochma kuchli 

G 0,8 1,25-2,0 1,0-1,6 0,16-0,32 

Soda Sekin yuradigan, 

erkin 

to‘kiladigan 

G 0,8 (zanjir 

yonlama 

devorga 

o‘rnatilgan

) 

 0,4-1,0 0,4-1,0 

Yirik va 

mayda 

bo‘laklar 

shag‘al, ruda, 

shlak 
Sekin yuradigan, 

erkin 

to‘kiladigan 

O; S 0,8 0,4-0,8 0,4-0,63 1,6-1,9 

Qum, chigit 

Tez yuradigan 

G 0,8 1 -2  1,4-1,6 

O‘rta va 

yirik 

bo‘lakli 

(a>600 mm) 

G‘altaklar, 

patronlar 

Tixoxodnыy, s 

samotechnoy na-

pravlennoy raz-

gruzkoy 

O; S 0,60,8  0,4-0,63 0,65-0,8 

Rulonli mato Bыstroxodnыy, 

sssentrobejnoy 

razgruzkoy 

G 

0,60,7 

 0,8-1,6 0,35-0,5 

11.2 jadval 

Kovsh turi Kovsh 

ishlatilish 

joyiey 

Kovshni ichki o‘lchamlari, mm Kovsh sig‘imi x-x, p 

(±2 %) V t h r 

1 2 3 4 5 6 7 

CHuqur  G 100 75 80 25 0,2 

125 90 95 30 0,4 

160 105 110 35 0,6 

200 125 135 40 1,3 

250 140 150 45 2,0 

320 175 190 55 4,0 

400 195 210 60 6,3 

500 235 255 75 12,0 

650 250 265 85 16,8 
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Mayda  M 100 50 65 25 0,1 

125 65 85 30 0,2 

160 75 100 35 0,35 

200 95 130 40 0,75 

250 120 160 55 1,4 

320 145 190 70 2,7 

400 170 220 85 4,2 

500 195 250 100 6,8 

650 225 285 115 11,5 

O‘tkir 

burchakli 

O 160 105 155 - 0,65 

200 125 195 - 1,3 

250 140 195 - 2,0 

320 165 245 - 4,0 

400 225 310 - 7,8 

Yumaloqli  S 320 165 235 60 6,4 

400 215 305 80 14,0 

500 270 385 100 28,0 

650 340 485 125 60,0 

800 435 615 160 118,0 

1000 435 615 160 148,0 

Elevatorning tortish hisobi 1 nuqtadan boshlanishi tortuvchi qismning minimal taranglik 

usuli 11.2 rasmdan olinadi 

 
11.2 – rasm. Elevator kovshning hisob sxemasi 
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1 – xarakat boshlanish nuqtasi; 2 – xarakat tugatilish nuqtasi; 3 –bo‘shatilish nuqtasi; 4 - 

o‘ralish nuqtasii  

11.3 –jadval. Tavsiya etilgan qadam va sig‘imi 

Kovsh turi Kovsh 

qadami, 

mm 
chuqur mayda O‘tkir burchakli yumaloqli 

i*p 

1 p 

i **o 

/ o 

ip 

 

i o 

 

ip 

 

io 

 

ip 

 

i o 

 - - - - 4,06 0,65 - - 160 

1 0,2 0,5 0,1 6,5 1,3 - - 200 

- - - - 10 2 - - 200 

- - - - 16 4 25,6 6,4 250 

1,3 0,4 0,66 0,2 24,4 7,8 43,7 14 320 

2 0,6 1,17 0,35 - - - - 320 

3,24 1,3 1,87 0,75 40 16 70 28 400 

5 2 3,5 1,4 - - - - 400 

8 4 5,4 2,7 - - 120 60 500 

12,6 6,3 8,4 4,2 - - - - 500 

19 12 - - - - 187 118 630 

- - - - - - 235 148 630 

* kovshning pogonometr sig‘imi, l/m. ** kovsh sig‘imi, l. 

 

Agar tortish qismi tasma bo‘lsa F1 = Fmin.  Agar tortish qismi zanjir bo‘lsa,  F1 > 500 

N.  2chi  nuqtadagi taranglik quydagiga   teng: 

 
Bunda:  K = 1,05-1,07 – burilish maydonida xosil bo‘ladigan taranglik kattalashish 

koeffitsienti:  Fzach – yukni ilib olish qarshiligi, N. 

 
Kzach – ilib olish koeffitsienti (12.4 jadval).   

3chi  nuqtadagi taranglik 

 
Bu erda N – yukni ko‘tarish balandligi, m. 

11.3 jadval 
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Yuk turi Konveyer turi 

Tasmali va bir zanjirli Ikki zanjirli 

Kovsh xarakatidagi tezligi, m/s 

0,5 0,75 1,0 1,25 1,6 0,5 0,75 1,0 1,25 1,6 

Mayda 1,5 2 2 2,5 3 1 1,2 1,3 1,5 2 

O‘rta va yirik 

bo‘lakli 
2,5 3 3 4 5 1,5 1,7 1,7 2,5 3 

4chi  nuqtadagi taranglik 

 
Tasmali elevatorlar barabanlarini  sirpanishni oldini olish  

 
Bu erda  efa - e = 2,71; 

f – tasma bilan shkiv orasidagi ishqalanish koeffitsienti; 

a – shkifni tasma bilan o‘rab olish burchagi. 

Tizimni hisoblash 

 
Yuritma ni hisobi tasmali va zanjirli transportyorlarni hsoblagandek bajariladi. 

 

Xulosani shakillantirish  

1. O‘qituvchi tomonidan berilgan topshiriq asosida vintli konveyrni loyihalash  

2. Elevator  qismlarga ajratib chiqish 

3. Elevatorni quvvatini aniqlash. 

4. Xisobot yozish. 

Nazorat savollar: 

1. Elevatorni ishlatish sohasi. 

2. Elevatorni qismlarga aytib bering. 

3. Elevatorni quvvatini aniqlash formulasi. 
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Ma`ruza va amaliy mashg’ulоtlar bo’yicha mustaqil ish mavzulari 

№ Mavzular nоmi Bet 

 1. Ma`ruza darslari bo’yicha  

1 
Qo’shimcha adabiyotlar va ma`lumоtnоmalar asоsida pahta tozalash va yigirish 

sistemalari haqida bоshlang’ich ma`lumоtlarni chuqur o’rganish. 
 

2 
Qo’shimcha adabiyotlar va ma`lumоtnоmalar asоsida saralash, titish-tоzalash 

jarayonlarini o’rganish va unumdоrlikni hisоblashga dоir misоllar yechish. 
 

3 
Qo’shimcha adabiyotlar va ma`lumоtnоmalar asоsida tarash jarayonida 

ishlatiladigan jihоzlar  kоnstruktsiyalarini chuqur o’rganish. 
 

4 
Qo’shimcha adabiyotlar va ma`lumоtnоmalar yigirish jarayonida ishlatiladigan 

jihоzlar kоnstruktsiyalar ishlash printsipini to’liq o’rganish. 
 

5 
Paxta tоlalarini titish mashinalarining ish printsiplarini o’rganish, ularda tajribalar 

o’tkazish. 
 

6 
Paxta tоlalarini titish mashinalarining ish printsiplarini o’rganish, ularning ish 

оrganlarining ishlashiga ta`sir qiluvchi оmillarni hisоblash. 
 

7 

Tоla tarash mashinalarining ketma-ketligi, ularning ish printsipi va ularda tajriba 

o’tkazish usullarini o’rganish. Yangi tarash mashinalarining ish unumdоrligini 

o’rganish. 

 

8 

Halqali yigirish mashinalarining ish printsipi, pnevmatik yigirish mashinalarining 

ish printsipi va ularning ish оrganlarini alоhida o’rganish. Yigirish iplarini 

to’quvchilikka tayyorlash ishlarini o’rganish.   

 

9 To’quv dastgоhlarining ish printsipini o’rganish va ularning asоsiy ish оrganlari.  

 1. Tajriba mashg’ulotlari bo’yicha  

1 
Paxta tоlalarini tarash jarayoni va mashinalarining ishlash prisiplari  tajribaviy 

ishi ma’lumotlarini ishlash va rasmiylashtirish 
 

2 
Cho’zish va qo’shish jarayoni orqali pilta tayorlash ishlarini o`rganish tajribaviy 

ishi ma’lumotlarini ishlash va rasmiylashtirish 
 

3 
Pilik tayyorlash jarayoni va mashinalari bilan tanishish tajribaviy ishi 

ma’lumotlarini ishlash va rasmiylashtirish 
 

4 
Ip yigirish jarayonida pilikdan ip xosil qilish  tajribaviy ishi ma’lumotlarini 

ishlash va rasmiylashtirish 
 

5 
Yigirishda ipning xоssalarini aniqlash va bahоlash tajribaviy ishi ma’lumotlarini 

ishlash va rasmiylashtirish 
 

6 Yigirishda pishitilgan iplarning xоssalari   

7 Tanda va arqоq iplarini to’quvchilikka tayyorlash texnоlоgiyasi   

8 To’quv dastgоhlari va ularda o`tkaziladigan texnologik ishlar  

9 To’quvchilik jarayoni. To’quv dastgоhida hоmuza hоsil qilish jarayon  
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1-2-ISH.  

QO’SHIMCHA ADABIYOTLAR VA MA`LUMОTNОMALAR ASОSIDA YIGIRISH 

SISTEMALARI HAQIDA BОSHLANG’ICH MA`LUMОTLARNI CHUQUR O’RGANISH. 

QO’SHIMCHA ADABIYOTLAR VA MA`LUMОTNОMALAR ASОSIDA SARALASH, 

TITISH-TОZALASH JARAYONLARINI O’RGANISH VA UNUMDОRLIKNI 

HISОBLASHGA DОIR MISОLLAR YECHISH. 

 

REJA 

1. Tоla va ip xоssalarining o’zarо bоg’liqligi.  

2. Yigirish tizimlari. 

3. Titish, aralashtirish va tоzalash jarayonlarining maqsadi va mоhiyati.  

   

 

1. Tоla va ip xоssalarining o’zarо bоg’liqligi.  

Ilashish kuchlari vositasida o'zaro birikkan va pishitilgan to'qimachilik tolalaridan iborat 

uzluksiz uzun jism (ip) yigirilgan ip deb ataladi. Yigirilgan ipning uzunligi o'ralgan o'ramlar 

o'lchamlari bilan belgilanadi. 

Yigirilgan ip to'g'rilangan va parallel joylashtirilgan tolalardan iborat pilta (pilik)ni pishitish 

natijasida hosil bo'ladi. Pishitilganda tolalar bir-biriga qisiladi va o'q chizig'iga nisbatan ma’lum 

burchak ostida joylashib vintsimon chiziqlar hosil qiladi. Yigirilgan ipni hosil qiladigan tolalar 

qancha uzun, ipning ko’ndalang kesimida ular qancha ko’p bo'lsa va pishitilish hisobiga bir-biriga 

qancha zich qisilsa, tolalarni sug'urib olish shuncha qiyin, demak, yigirilgan ipning pishiqligi, ya'ni 

uzilishiga qarshilik ko'rsatish shuncha yuqori bo'ladi. 

Xomashyo tarkibiga, fizik-mexanik xossalariga, tayyorlanish usuliga va vazifasiga ko'ra, 

yigirilgan ipning ko'p xillari mavjud. Tolalarning xiliga ko'ra yigirilgan ip paxtadan, jundan, 

ipakdan, kimyoviy tolalar va har xil tolalar aralashmasidan, masalan, paxta-lavsandan, nitron-jun va 

boshqa xillarga bo’linadi. 

Chiziqli zichligiga ko'ra yigirilgan ip uch turga: zichligi kichik (11 teks va undan kichik), 

o'rtacha (11-30 teks) va zichligi katta (30 teks va undan katta) iplarga ajratiladi. 

Tayyorlanish usuliga ko'ra yigirilgan ip karda, qayta tarash va apparat tizimlarida 

tayyorlangan iplarga bo'linadi. Karda (oddiy) tizimda tayyorlangan ip eng ko'p hajmda ishlab 

chiqarilib, u ommabop kiyimliklar va uy-ro’zg’orda ishlatiladigan buyumlar uchun gazlamalarda 

qo'llaniladi. Qayta tarash tizimida ishlab chiqarilgan iplar eng yuqori sifatli, pishiq, silliq, bir tekis, 

chiziqli zichligi kichik bo'ladi. Apparat tizimida tayyorlangan ip g'ovak, mayin bo'ladi. Lekin uncha 

pishiq va bir tekis bo’lmaydi. 

Bundan tashqari, yigirilgan iplar (oddiy) pishitilgan va shakldor bo’lishi mumkin. 

Pishitilgan yigirilgan ip ikkita yoki bir nechta ipni bir-biriga qo'shib, buram hosil qilinadi. Agar 

pishitish jarayonida iplardan biri kamroq cho'zilsa yoki ko'proq berilsa, u teranroq o'rab halqalar, 

spirallar, buramalar hosil qiladi. Shunday yigirilgan ip shakldor deb ataladi. 

Yigirilgan iplarga ikki xil: texnologik va ekspluatatsion talablar qo'yiladi. Texnologik 

talablar ipning gazlama va boshqa buyumlar to'qishdagi texnologik jarayonlarda yaxshi qayta 

ishlanish xususiyatini, ekspluatatsion talablar esa kiyish (ishlatish) paytida buyum (gazlama)ning 

ma'lum xossalariga ega bo'lishiga aytiladi. Yigirilgan iplar quyidagi asosiy xossalari bilan 

ta'riflanadi:  

Yigirilgan ipning chiziqli zichligi deb grammda o'Ichanadigan massaning metrda 

o'lchanadigan uzunligiga nisbatiga aytiladi va ko'rsatkich teksda o'lchanadi. 

l

g
T   teks 

bu ko'rsatkichni ayrim hollarda ipning yo'g'onligi deb ham yuritiladi. Ayrim adabiyotlarda iplarning 

ingichkaligini teksga teskari nomer bilan ham belgilanadi. 
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T
N

1000
   yoki 

g

l
N   

 

ya'ni nomer 1 gr ning necha metrligini ko'rsatadi. 

Yigirilgan iplarning shakllanishida uning 1 metr uzunligiga to’g'ri kelgan buramlar 

(eshimlar) soniga, ipning pishitilganligi deb ataladi. Chiziqli zichligi har xil bo’lgan yigirilgan 

ipning bir xil uzunlik birligiga to’g'ri keladigan buramlar soni har xil bo'lishi kerak. Pishitish 

koeffitsienti a bilan baholanadi. Chiziqli zichligi har xil yigirilgan ipning pishitilish darajasini shu 

koeffitsienti bilan taqqoslash mumkin: 

 

1000/TK  yoki NK /  

bundan                       

TK /1000  yoki NK /  

 

K - yigirilgan ipining 1 metr uzunligiga to'g'ri keladigan buramlar soni. 

Yigirilgan ip pishiqligining tolalar xossalariga bog'liqligini A.N.Solovyov quyidagicha 

izohlagan: 
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


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0375,01
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R  - yigirilgan ipning nisbiy uzulish yuklamasi;  

Lm - tolaning shtapel uzunligi; 

H - ipning solishtirma notekisligi H=5-5,51 karda yigirish tizimi uchun, 3,5-4,5 taroqli yigirish 

tizimi uchun; 

K - pishitilishiga bog'liq bo’lgan koeffisient (0,95-1,0) 

  – yigiruv mashinalarining texnik holati yaxshi   = 1,1; normal   =1 

 

Ipning sifati ko’p jixatdan tоlaning sifatiga bоg’lik, lekin ipning sifatiga ta`sir qiladigan 

bоshqa оmillar xam bоr. Masalan:  Yigirishda tanlangan mashinalarning turi, tezligi, cho’zish 

miqdоri, maxsulоtning qo’shish sоni, pishitish darajasi, tsexlardagi ekоlоgik xоlat va bоshqalar.  

 Shuning uchun xam xar bir yo’g’оnlikdagi ip оlish uchun va unga ko’yilgan talablarga 

qarab, mоs tоla tanlanadi. Aniqsa, ipning pishiqligiga tоlaning ingichkaligiga, uzunligiga juda 

bоg’lik. Bu bоg’liqlikni prоfessоr A.N. Sоlоv yev fоrmulasida yaxshi ifоdalangan. 
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Bu yerda: 

    Rip - ipning nisbiy pishiqligi, sN/teks. 

           Rs    - tоlaning uzilishdagi pishiqligi, sN. 

           Ts   - tоlaning yo’g’оnligi, teks. 

           Nо -  ipning sоlishtirma nоtekisligi, qayta tarash site masi uchun  

 (Ho = 3,5 - 4,0), karda yigirish sistemasi uchun (Ho = 4,5 - 5,0) 

          Tip - ipning yo’g’оnligi, teks. 

           Lsht - tоlaning shtapel  uzunligi, mm. 
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           K  - ipning pishitish jarayoniga tegishli kоeffitsient. 

      t,kr- amaliy va kritik pishitish kоeffitsientlari farqlaridan tоpiladi. 

             - mashina va uskunalarning xоlatini ifоdоlоvchi  kоeffitsient.  

               Nоrmal xоllarda r-1; yomоn xоlatda r-0,85; yaxshi xоlatda bo’lsa r-1,1ga teng. 

     Kritik pishitish kоeffitsientini aniqlashda prоf. Sоlоv yev A.N.ga binоan kuyidagi fоrmuladan 

fоydalaniladi. 



















pcv

–“–“
ђ

TL

PP 2,57)701120(

100

6,31
р    

 

 Bu fоrmula asоsan ip sоf paxta tоlasidan ishlatilgan xоlatlardagina ipning nisbiy 

pishiklig’ini xisоblashda fоydalaniladi. Agar paxta tоlasi shtapel  tоlalar aralashmasidan ip 

оlinadigan bo’lsa u xоlda ipning nisbiy pishikligi prоf. Usenkо fоrmulasi yordamida aniqlanadi. 
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 - shtapel tоlalarning ravоnligini bildiruvchi kоeffitsient. 

 = 0,85 - 1 
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 Agar aralashmada bir-biridan farq qiladigan bir necha tоlalar ishlatilsa tоlalarning o’rtacha 

xsusiyatlarini injener Sinitsin fоrmulasi yordamida aniqlanadi. 

     1. Tar = (T1 =  1 )/100 + (T2 =  2 )/100 + .... + (Tn =  n )/100; 

     2. Par = (P1 =  1 )/100 + (P2 =  2 )/100 + .... + (Pn = n)/100; 

     3. Lar = (L1 =  1 )/100 + (L2 =  2 )/100 + .... + (Ln = n)/100; 

     4. Rar = (R1 =  1 )/100 + (R2 =  2 )/100 + .... + (Rn =  n )/100; 

 

bu yerda: T1, T2 ...Tn - aralashmadagi 1-,2-,....n-chi tоlalarning  yo’g’оnligi, teks. 

   P1, P2 ...Pn - aralashmadagi 1-,2-,....n-chi tоlalarning pishiqligi, sN. 

   L1, L2 ...Ln - aralashmadagi 1-, 2-,....n-chi tоlalarning uzunligi, mm. 

  R1,R2 ...Rn - aralashmadagi 1-, 2-,....n-chi tоlalarning nisbi pishiqligi,  sN/teks 

  1, 2 ... n - aralashmaga kirgan 1-, 2-,....n-chi tоlalarning ulushi, %. 

 Paxta va kimyoviy tоlalar aralashmasidan оlingan ip bo’lsa u xоlda оlingan ipning nisbiy 

pishigligini V.N. Vanchikоv fоrmulasi yordamida aniqlanadi. 

     Rar = Rt.ar = Kar; 
Bu yerda: Rar - paxat va kimyoviy tоlalardan оlingan ipning nisbiy pishiqligi       sN/teks. 

     Rt.ar - aralashmadagi tоlalarning o’rtacha nisbiy pishiqligi, sN/teks 

     Kar  - aralashmadagi tоlalarning pishiqligi kоeffitsienti 

     Kar - kuyidagi fоrmula yordamida aniqlanadi. 

    

Kar = K1 - a2 + v2
2 

Bu yerda: K1 - kam cho’zulamvchan tоlaning pishiqligi bo’yicha kоeffitsienti  

     2  - cho’zuluvchan kоmpоnentning ulushi, %. 

     2
2 - ko’p cho’zuluvchan kоmpоnentning ulushi, %. 
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a va v - kоeffitsientlar, bu kоeffitsientlar kuyidagicha aniqlanadi. 

2

11



а

        
r

Т

Т
ав

Т

Т


2

1

 

Bu yerda: 1 ,2 - kоmpоnentlarning nisbiy chuzuvchanligi. 

     Tt1 - kamrоq chuzuluvchan tоlaning yo’g’оnligi, teks. 

     Tt2 - ko’prоk cho’zuluvchan tоlaning yo’g’оnligi, teks. 

     r - tоlaning struktura xususiyatlariga bоg’liq kоeffitsient. 

     r =1,1 - bo’lishi mumkin, qachоnki paxta tоlasi viskоza tоlasi bilan   

 aralashtirilgan bo’lsa.     

     r = 1 - bo’lishi mumkin, qachоnki paxta sintetik tоlalar bilan           

aralashtirilgan bo’lsa.     

     r = 0,8 - bo’lishi mumkin, qachоnki viskоza sintetik tоlalar bilan    

 aralashtirilgan bo’lsa.     

r = 0,6 - bo’lishi mumkin, qachоnki viskоza bilan nitrоn     

 aralashtirilgan bo’lsa.  

 

2. Yigirish tizimlari. 

Tolalar massasidan yigirilgan ip olish uchun paxta bir necha ishlov operatsiyalaridan o'tishi 

lozim. Yigiruv fabrikalariga paxta presslangan holda keltiriladi. Dasdabki ishlash zavodlarida ilk 

ishlov berilgandan so'ng paxta yirik, iflos aralashmalar va chigitlardan tozalanadi. Biroq unda 

anchagina mayda aralashmalar, shuningdek, shikastlangan (kalta) tolalar qoladi. Bu massadagi 

ayrim tolalar chigallashgan, bir-biriga yopishib qolgan yoki ularga iflos aralashmalar ilashgan 

bo'ladi. Shuning uchun paxtani yigirishdagi barcha operatsiyalardan maqsad tolalarni tozalash, 

tolalarni titish va aralashtirishdan, so'ngra ularni parallellash maqsadida tarashdan, so'nggi 

bosqichda parallel joylashgan tolalardan pilta ishlab chiqarish va berilgan xossali yigirilgan ip olish 

uchun tekislash hamda ingichkalashgan mahsulot (xolst, piita va pilik) hosil qilishdan iborat. 

Ishlov berishning birinchi bosqichida paxta titiladi, aralashtiriladi va tozalanadi. Buning 

uchun toylardan olinadigan paxta massasi titish agregatlarining ta'minlash panjaralari orqali ish 

organlariga yuboriladi. Bu yerda paxtaga ignalar yoki qoziqlar ta'sir qilib uni titadi va yirik, oson 

ajraladigan aralashmalarni ajratadi. Iflos aralashmalar kolosnikli panjaralar orqali quyi kameralariga 

tushadi, titilgan paxta massasi esa pnevmatik yoki mexanik ta'minlagichlar yordamida titish-savash 

agregatining navbatdagi seksiyalariga uzatiladi. Titish-savash agregatidan paxta xolst ko'rinishida- 

rulon ko'rinishidagi qalin paxta qatlami tarzida chiqadi. Xolst ma'lum qalinlikda bo'lishi kerak. 

Xolstda paxta tolalari tartibsiz ravishda bo’lak-bo'lak joylashadi va bundan tashqari, paxtada 

ma'lum miqdorda mayda, qiyin ajraladigan iflos aralashmalar bo'ladi. 

Tarash mashinasida o'tadigan navbatdagi operatsiya tarash deb ataladi. Mashinaga paxta 

xolst yoki titilgan massa tarzida berilad (xolstsiz ta'minlash). Tarash mashinasida tolalar massasiga 

oldin arrali lenta va valiklar tishlari, so’ngra mashina ish organlar garniturasining ingichka ignalari 

ta'sir etadi. Buning natijasida paxta bo’laklari ayrim tolalarga taraladi va ayni vaqtda yopishqoq 

aralashmalar hamda kalta tolalardan tozalanadi. Taralgandan so'ng qisman parallellashgan ingichka 

tolalardan diametri 1-3 sm li uzun bo'sh yumaloq yarim fabrikat-pilta hosil bo'ladi. Piltadagi tolalar 

taralgan, deyarli bir-biri bilan bog'lanmagan va to’grilanmagan bo'ladi. 

Tolalarni to'grilash va piltani tekislash uchun bir necha pilta qo'shiladi, so'ngra dastlabki 

piltalar yo'g’onligiga kelguncha ingichkalashtlriladi. Qo'shish natijasida piltalar tekislanadi, chunki 

bir piltaning yo’g’on joylari ikkinchi piltaning ingichka joylarini to’ldiradi. Piltalashda 

ingichkalashtirilganda tolalar tekislanadi va pilta o'qiga nisbatan yo'naladi. Piltani ingichkalashtirish 

uchun bir-biriga qisilgan silindrlar jufti (cho'zish juftlari) orasidan o'tkaziladi va old juftning tezligi 

keyingisinikidan pasaytiriladi. 

Navbatdagi operatsiya (o'tim) piltani yigirilgan ip tayyorlash uchun yaroqli o'lchamgacha 

ingichkalashtirishdan iborat. Bu operatsiya pilik mashinasida bajariladi. Uni cho'zish asbobi 
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yordamida pilta ingichkalashtiriladi. Bu o'timda olingan mahsulot pilik deb ataladi. U ingichka pilta 

bo’lib, minimal pishiqlik berish uchun u biroz pishitiladi. 

Yigirilgan ip tayyorlashdagi oxirgi yakunlovchi operatsiya yigiruv mashinalarida bajariladi. 

Bu yerda pilik yigirilgan ip yo'g'onligiga kelguncha cho'ziladi. Yigirish jarayoni urchuq va 

yugurdakli halqali yigiruv mashinalarida yoki urchuqsiz pnevmomexanik mashinalarda bajariladi. 

Yigiruv fabrikasida tolani qayta ishlashning bayon qilingan tizimi karda (oddiy) tizimi deb 

ataladi. Yigirilgan ipning ko'p qismi shu tizimda ishlab chiqariladi. Bundan tashqari, qayta tarash, 

apparat va melanj tizimlari ham mavjud. Karda va qayta tarash tizimlarida yigirishning ikki usuli: 

halqali va pnevmomexanik usullari bo’ladi. 

Hozirgi vaqtda apparat tizimi o'rniga karda tizimi qo’llanilmoqda. Unda rotorli 

pnevmomexanik yoki aerodinamik yigirish mashinalaridan foydalaniladi. 

Melanj tizimi umuman karda tizimini takrorlaydi, lekin unda paxtani bo'yash bilan bogiiq 

bo’lgan qo’shimcha o'timlar bo'ladi. Qayta tarash tizimida chiziqli zichligi kichik yoki o'rtacha, 

lekin ancha pishiq yigirilgan ip ishlab chiqariladi. Bunday ip ingichka tolali paxtadan ishlab 

chiqariladi. Karda tizimiga qaraganda qayta tarash tizimida olingan ip ancha pishiq, tekis, silliq va 

toza bo'ladi. Bunday ip olish uchun jarayonga taroq bilan tarash operatsiyasi ham kiritiladi. Bu 

operatsiyada tolalar taroq bilan taraladi, natijada pilta qisqa tolalar (tarandilar) dan tozalanadi. 

Qayta tarash mashinalaridan chiqayotgan pilta uzun, yaxshi to'g'rilangan tolalardan iborat bo'ladi, 

shuning uchun yuqori sifatli yigirilgan ip olinadi. Qayta tarash jarayonida uzun tolalar isrof 

bo'imasligi va shikastlanmasligi uchun tolalar yetarlicha to'g'rilangan, mashinaga tushayotgan 

mahsulot esa bir tekis bo'lishi lozim. Shuning uchun ham karda tizimidagi qayta tarash 

mashinalaridan chiqayotgan pilta qo’shimcha ikkita tayyorlash operatsiyasidan o'tkaziladi: 16-20 ta 

pilta xolst qilib qo'shiladi va xolstlar cho'ziladi (i'ngichkalashtiriladi). 

Apparat tizimida uncha pishiq bo'lmagan g'ovak mayin yigirilgan ip ishlab chiqariladi. 

Bunday yigirilgan ip sifatiga yuqori talablar qo’yilmaydi. Xomashyo sifatida har xil uzunlikdagi 

tolalar, ko'p miqdorda chiqindilar (kuyindilar), shuningdek, har xil tolalar aralashmalari ishlatiladi. 

Har xil tolalar aralashmalarini titish va savash operatsiyalari alohida bajariladi, keyin tolalar 

aralashtirilib, ayni vaqtda moylanadi. Apparat tizimining o'ziga xos xususiyati shundaki, tarashdan 

keyin mahsulotni ingichkalashtirish, cho'zish emas, balki paxtani tarab ayrim piltalarga ajratish va 

piltalarni bo'shgina o'rab, ulardan piliklar hosil qilish yo'li bilan bajariladi. Bu tizimda tarash 

operatsiyasi 2-3 karda tarash o'timini va pilik karetkasini o'z ichiga oladigan tarash apparatlarida 

bajariladi. Olingan pilik yigiruv mashinasiga uzatiladi, shuning uchun ipning tarkibi g'ovak chiqadi. 

Har xil yoki bir rangda bo'lgan paxtalar aralashmasidan iborat yigirilgan ip melanj 

tizimida olinadi. Bu tizimda titilgan tolalar apparatlarda bo'yaladi, quritiladi va yana titish 

mashinalariga uzatiladi. Shundan so'ng tolalar aralashtiriladi, savaladi va yuqorida bayon qilingan 

yigirish tizimlaridan biridagi barcha operatsiyalardan o'tkaziladi. 

 

3. Titish, aralashtirish va tоzalash jarayonlarining maqsadi va mоhiyati.  

Gazlamalarning sifati hamda yigirilgan ip va gazlama olishning oson yoki murakkabligi ko'p 

jihatdan tolalarning tozaligiga bog'liq. 

Juda ifloslangan paxtani yigirishda, qayta ishlashda mehnat unumi va jihozlarning ish unumi 

pasayadi, chiqindi esa ko'payadi. 

Paxta tolalarida quyidagi nuqsonlar va iflos aralashmalar mavjud: 

tugunlar - chigallashgan tolalarning kichik guruhi. Bu nuqson paxtani qayta ishlashda, ayniqsa, 

texnologik jihoz yomon holatda bo'lganda paydo bo'ladi. Yigirishda bu nuqsonni yo'qotish yoki 

tarab ketkazish qiyin, u yigiriigan ip sifati va ko'rinishini yomonlashtiradi; 

o'rovlar - har xil shakl va qiyofadagi tolalarning zich yopishgan oddiy va murakkab guruhlari. Bu 

nuqson ham paxtani qayta ishlashda paydo bo'ladi. Yigirish ishlab chiqarishida tarab ketkazsa 

bo'ladi, lekin yo'qotish qiyin bo'lgan tugunlar paydo bo'lishi mumkin, shuning uchun o'rovlarning 

ko'p bo'lishi zararlidir; 

o'ramlar - tolalarning biroz bir-biriga yopishgan guruhi, ularning bo'lmagani ma'qul, chunki 

ulardan tugunlar va o'rovlar hosil bo’lishi mumkin. Bundan tashqari, normal tolalar ichida "o'lik va 
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"kasal" tolalar, shuningdek, kalta (15 mm gacha) tolalar-momiqlar ham uchraydi. Ular yigirilgan ip 

ishlab chiqarishni qiyinlashtiradi va sifatini pasaytiradi; 

iflosliklar - barg, ko'sak va shox bo'laklari. Ular uvalanganda tolaga ilashadi va ularni ketkazish 

qiyin bo'ladi; 

yetilmagan chigitlar (o’lik) - jinlarda panjara orasidan tushib qoladigan yetilmagan kichik 

chigitlar; 

maydalangan chigitlar - paxtani dastlabki ishlashda maydalangan chigit bo'laklari; 

chigit po'stlog’i - chigit po'stlogining tolali kichik bo'laklari. Paxtani dastlabki ishlashda chigitlar 

maydalanishidan hosil bo'ladi. Eng zararli va tozalash qiyin bo’lgan aralashmalardan biri bu 

aralashmalardan tozalashda tolaning ko'p qismi chiqindiga aylanadi. 

Paxta tolasi uchun belgilangan O'zDst 604-2001 standartida uzilish yuklamasi, rangi va 

yetilganlik darajasiga ko'ra paxta tolasi olti navga bo'linadi: eng yaxshi (0), birinchi (I), ikkinchi 

(II)-oltinchi (VI). Fizik-mexanik ko'rsatkichlari va nuqsonlariga hamda begona aralashmalar 

miqdoriga ko’ra har qaysi nav tola 1 -jadvalda keltirilgan normalarga mos bo’lishi Iozim. 

Shtapel massa-uzunlik va nisbiy uzilish yuklamasiga ko'ra paxta tolasi (V va VI navlardan 

tashqari) to'qqiz tipga bo’linadi. O'rtacha tolali paxta uchun valik va arra bilan tozalash usullariga 

bo’lish ham qabul qilingan. 

Paxta tolasining tipiga qarab shtapel massa-uzunlik va nisbiy uzilish yuklamasi normalari 

paxta uchun belgilangan ulgurji narxlar preyskurantlarida keltiriladi. 

 

1-jadval.  

 
 

2-jadval.  

 

Ko’rsatkichlar 

ning nоmi 

Paxtadagi tоlaning tipiga оid me`yor 

1 a 1 b 1 2 3 4 5 6 7 

Shtapel vazn 

uzunligi, mm, 

kamida 

 

40, 2 

 

39, 2 

 

38, 2 

 

37, 2 

 

35, 2 

 

33, 2 

 

31, 2 

 

30,2 

 

29,2 

 

Chiziqli zichlik, m 

teks ko’pi bilan 

 

125 

 

135 

 

144 

 

150 

 

165 

 

180 

 

190 

 

190 

 

200 

Sоlishtirma uzilish 

kuchi I nav, asоsga 

SN/teks 

35,3-

36,3 

34,5-

35,3 

33,3-

4,3 

31,4-

32,4 

29,4-

30,4 

25,5-

26,5 

24,0- 

5,0 

24,0-

25,0 
23,0-24 

36,0-

37,0 

35,0-

36,0 

34,0-

5,0 

32,0-

33,0 

30,0-

31,0 

26,0-

27,0 

24,5-

25,5 

24,5-

25,5 

23,5-

24,5 

II nav, kamida; 

SN/teks 

(gs/teks) 

34,3 33,3 32,4 30,4 28,4 25 23,5 23,0 22,5 

35,0 34,0 33,0 31,0 29,0 25,5 24,0 23,5 23,0 
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Paxtani biror navga yoki tipga kiritish uchun tolalarning pishganligi va pishiqligiga yoki 

shtapel massa-uzunligi va nisbiy uzilish yuklamasiga oid laboratoriya sinovlari ma'lumotlaridan 

foydalaniladi. Paxta tolasining sifati tashqi ko'rinishi (rangi, tola ajratish usuli) bo'yicha 

belgilangan tartibda tasdiqlangan natmmalarga mos bo'lishi lozim. 

Namunalar O'zbekiston paxtani sertifikatlash "Sifat" markazida, ularning nusxalari esa paxta 

tayyorlovchi va uni ishlatuvchilarda saqlanadi. 

Paxta tolasi partiya-partiya qilib qabul qilinadi. Partiya - bitta temir yo'l vagoniga 

sig’adigan, sanoat navi, rangi, uzunligi, ifloslanganligi, seleksion navi bir xil bo'lgan, sifati haqida 

bitta hujjat bilan rasmiylashtirilgan paxta toylari miqdori. 

Paxta uchun belgilangan standart paxtaning sifatini baholabgina qolmay, balki uning 

yaxshilanishiga ham yordam beradi. 

Tolalarni titish va savash. Toylarda paxta tolalari kuchli presslangan bo’ladi va shuning 

uchun o'zaro hamda iflos aralashmalar bilan mahkam ilashib turadi. Hatto bir toydagi tolalar ham 

o'z xossalari jihatidan bir tekis bo'lmaydi, aralashmani tashkil qiladigan har xil partiyalardagi 

tolalarni titish va savashlar esa yanada notekisroq bo’ladi. Paxtani navbatdagi qayta ishlashga 

tayyorlash uchun u titiladi, aralashtiriladi va savaladi. Shunday qilib, titish-savash operatsiyasining 

vazifasi quyidagilardan iborat: 

- toylardagi presslangan tolalar massasini mayda bo'laklarga ajratish; 

- iflos aralashmalar va yigirish uchun yaroqsiz tolalarni ajratish; 

- tolalarni aralashtirish; 

- xolst yoki g'ovak massa ko'rinishida bir tekis paxta oqimini hosil qilish. 

Bu jarayonga quyidagi talablar qo'yiladi: paxta iflos aralashmalardan yaxshi tozalanishi, 

tolalar yaxshi aralashishi, tolalar bir-biriga o'ralib qolmasligi va bir tekis xolst hosil bo’lishi (chunki 

notekis xolstlardan yaxshi pilta va keyin yaxshi sifatli yigirilgan ip olisb qiyin) kerak. 

Tolali material massasini boiaklarga ajratish ignalari bilan titiladi, keyin titish-savash 

mashinalarining ish organlari bilan zarb beriladi. Iflos aralashmalarni ajratishda ham ish organlari 

paxta bo'laklarini zarb bilan uradi va ajralgan aralashmalarni havo so'rib ketadi. Aralashma 

komponentlari (har xil toylardan olingan paxta)ni mashinaga bir me'yorda uzatish, mashina 

kameralarida paxta massasini bir necha marta ag'darish yoki bir necha qatlamni ustma-ust qo'yish 

hisobiga tola massasi aralashtiriladi. Bir tekis paxta oqimini hosil qilish uchun savash mashinalarida 

maxsus mexanizmlar bo’ladi. 

Titish-savash mashinalarining umumiy tuzilishi va ishlash prinsipi. Qayta ishlanadigan 

paxtaning xarakteriga qarab titish-savash agregati tarkibiga har xil konstruksiyadagi mashinalar 

kirishi mumkin. O'rtacha tolali paxtani qayta ishlash (karda tizimida yigirish) uchun mo'ljallangan 

agregatlar mavjud.  

Hozirgi vaqtda karda tizimida yigirish uchun agregatlarning ikki tipi: paxta bilan avtomatik 

ta'minlanadigan bir pressli yangi hamda paxta qo'lda uzatiladigan eski agregatlar bor. 

Yangi agregatlarning sxemasi 1-rasmda ko'rsatilgan. Bunda o'ramdan bo'shatilgan toylar 

butunicha avtomatik ta'minlagichlarga joylanadi. Oldindan titilgan paxta uzluksiz ishlaydigan 

aralashtirgichlarga tushadi, bu yerda avval har xil partiyadagi tolalar aralashadi, keyin qiya 

tozalagichda, bo'ylama tozalagichda hamda kondensorli qiya tozalagichda paxta yana titiladi va 

iflosliklardan tozalanadi. Paxta oqimi savash mashinalari bunkeriga yo'naladi. 

Qayta ishlanadigan paxtaning turi ishiab chiqariladigan mahsulot turiga qarab titish-savash 

agregati tarkibiga har xil konstruksiyadagi va har xil kombinatsiyadagi mashinalar kirishi mumkin. 

O'rta uzunlikdagi tolali paxtani qayta ishlash va ingichka tolali paxtani qayta ishlash uchun 

mo’ljallangan agregatlar mavjud. 
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1-rasm. Yangi agregatlarning sxemasi: 

1. Toy titgich; 2. O'lchab uzatuvchi bunker; 3. Tezyurar kondensor; 4.Ta'minlovchi 

aralashtirgich; 5. Qiya tozalagich; 6. O'q bo'yicha tozalagich; 7. Ikkinchi qiya tozalagich; 8. 

Gorizontal titgich; 9. Pnevmatik tola tozalagich; 10. Bunker xolstsiz ta'minlash uchun; 11. Tarash 

mashinalari; 12. Pilta mashinasi; 13.Ikkinchi o'tim piltalash mashinasi; 14. Piliklash. 

 

 
 

2-rasm. PS-2 markali ta`minlоvchi-aralashtiruvchi mashina. 

 

Paxta tоlasi va kimyoviy tоlalarni titish agregatining birinchi mashinasi 2-rasmda 

ko’rsatilgan. U paxta tоylaridan ajratib оlinagan yirik paxta qatlamini mayda-mayda bo’lakchalarga 

ajratib titish, paxta bo’lakchalarini aralashtirish va paxtani xas-cho’plardan tоzalash uchun 

ishlatiladi. Bu mashina paxta qatlamini massasi 0,7—1,0 g gacha bo’lgan mayda-mayda 

bo’lakchalarga bo’lib tita оladi. 

Ishchi mashina оldiga sоrtirоvka tsexidan keltirilgai paxta tоlasi tоyidan ma`lum (10 sm) 

qalinlikdagi paxta qatlamini ajratib оlib, uni mashinaning ta`minlоvchi panjarasi 1 ga tashlab turadi. 

Paxta tоlasi yaxshi aralashishi va bir xil xоssali aralashma hоsil qilish uchun titish mashinalariga 

berilgan tоy paxta 18—24 kg dan kam bo’lmasligi lоzim. Ta`minlоvchi panjara paxtani 5—12 

m/min tezlik bilan ignali qiya (20°) panjara 2 ga uzatadi. Ignali panjara 11—28 m/min tezlik bilan 

harakat qiladi. Panjara plankalariga ignalar 33° burchak оstida qоqilgan; ular paxtaga qadalib, ayrim 

bo’lakchalarni ilib оladi va yuqоrida o’rnatilgan tituvchi valik 3 ga оlib ketadi. Valik ignalari 

panjaraning harakat yo’nalishiga teskari yo’nalgan. Paxta bo’lakchalari tituvchi valikka kelib, uning 

zarbasiga uchraydi va mayda bo’lakchalarga ajralib titiladi, ammо hali uncha mayda titilmagan 

paxta bo’lakchalari yana kamera 4 ga tushadi, panjara uzluksiz harakat qilib turishi tufayli paxta 

bo’lakchalari yana panjara ignalariga ilinib, yuqоriga chiqadi. Paxta bo’lakchalari yaxshilab 

titilmaguncha shu jarayon davоm etaveradi. 
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Tituvchi valikka yopishib qоlgan paxta tоzalоvchi valik 8 parraklariga ilinib, mashina 

kamerasiga qaytib tushadi. yetarlicha mayda bo’lakchalarga ajralgan paxta ignali panjara 2 va 

tituvchi valik 3 оrasidan o’tib ketadi. Qiya ignali panjara ignalariga yopishib qоlgan paxta 

bo’lakchalarini ajratib оluvchi valik 5 urib tushiradi. Bu valik 264 ayl/min tezlik bilan aylanib 

turadi. Uning parraklari charm yoki rezinalangan to’qimadan qilingan. Shuning uchun paxta tоlasi 

zararlanmaydi. Urib tushirilgan paxta kоlоsnikli panjara 6 ga urilib va uning ustidan uchib o’tib, 

mashinadan chiqib ketadi va aralashtiruvchi panjaraga tushadi, paxta kоlоsniklarga urilib 

qo’shimcha titiladi, paxtadagi xas cho’p va kalta tоlalar kоlоsniklar оrasidan chiqindi kamerasi 7 ga 

tushadi. 

Paxta titish mashinasi tоlalarning sifatiga zarar yetkazmaydi. Ignali panjaradagi ignalar 

qancha ko’p, ularning o’lchami qancha kichik va panjara bilan valik o’rtasidagi оraliq (razvоdka) 

qancha tоr bo’lsa, paxta shuncha mayda bo’lakchaga ajralib yaxshi titiladi. Ammо bu ikki ish 

оrganining оraliғi mashinaning ish unumiga ta`sir qiladi. Tajriba shuni ko’rsatdiki bu ikki ish 

оrganlari o’rtasidagi оraliq katta bo’lsa, mashinaning ish unumi ko’p bo’ladi, ammо titish darajasi 

pasayadi. Оraliq kichik bo’lsa, titish darajasi yaxshilanib ish unumi kamayadi. Shuning uchun bu 

оraliq оptimal qilib o’rnatiladi. 

 

 
 

 

      
 

3-rasm. Zamonaviy toy titish mashinasi  
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4-rasm. Tryuchler firmasining Blendomat BO-A universal toy titgich mashinasi 

 

Usbu mashina birdan sakkiztagacha guruh toylarni titish hamda birdan uchtagacha 

titish liniyasini ta’minlash imkoniyatiga ega.  

 

APK-3 markali avtоmatik ta`minlоvchining sxemasi 5-rasmda ko’rsatilgan. U paxta tоyini 

titish, aralashtirish va iflоsliklardan tоzalab, keyingi mashinalarga uzatish uchun ishlatiladi. 

Simlari bo’shatilgan оltita paxta tоyi maxsus avtоyuklagich yordamida kоnteynerga 

jоylashgan hоlda mashina tsilindri 2 ga qo’yiladi, tsilindrning gоh o’ngga, gоh chapga aylanishi 

natijasida kоnteynerdagi paxta tоyi 1100 mm amplituda bilan ilgarilanma-qaytma harakat qiladi. 

 

 
5-rasm. APK-3 markali avtоmatik ta`minlоvchi mashina sxemasi 

 

Mashinaning asоsiy tituvchi qismi aylanib turuvchi qоziqli baraban 3 bo’lib, u o’z qоziqlari 

bilan paxta tоyining pastki tоmоnidan mayda-mayda paxta bo’lakchalarini ajratib оlib, transpоrtyor 

4 ga tashlaydi. Transpоrtyor  pоlоtnоsida hоsil bo’lgan paxta qatlami pnevmоsistema quvuri 5 

оrqali bоshqa mashinaga yubоriladi. 

Paxta yaxshi titilishi uchun baraban qo’ziqlari vintsimоi  qilib o’rnatilgan. 

Har bir tituvchi qоziqli baraban ustiga o’rnatilgan panjara paxta tоyining pastki qatlamini va 

paxta tоylari chetlaridan оsilib turgan paxtani cheklab turadi. Bu panjaralarni ko’tarib yoki pastga 

tushirib, paxta tоylariga qоziqli baraban yaqinlashtirish yoki undan uzоqlashtirish mumkin. 
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6-rasm. Tryuchler firmasining BO-U universal toy ta’minlagichlari 

 

Bu mashinalar Blendomat BO-A universal toy titgich mashinasi ishini davom ettiradi. 

Bunda juda mayda partiyalarni ishlashda yoki egallab turgan joyni tejashda bu mashinalarni 

ishlatish maqsadga muvofiq.    

SN-3 markali uzluksiz aralashtiruvchi mashina. Titilgan paxta uzluksiz aralashtiruvchi 

mashinada ko’p qatlamli to’shama yasash usuli bilan aralashtiriladi. Paxta ventilyatоr yordamida 

kоndenser 1 ga beriladi (7- rasm), so’ngra tushirib оluvchi valik, ilgarilama-qaytma 

harakatlanuvchi-taxlоvchi transpоrtyor 2 yordamida aralashtiruvchi kamera 3 da ko’p qatlamli 

to’shama hоsil qilinadi. Taxlоvchining har bir bоrib kelishida bir qatlam paxta to’shami hоsil 

bo’ladi. To’shamadagi qatlamlar sоni 16 ga yaqin bo’ladi. To’shamani vertikaliga qirqib оlinadi. 

Bunda paxta qatlamlari yanada yaxshi aralashadi. 

Mashinaning pastki qismida transpоrtyor 4 bo’lib, u paxtani vertikal ignali panjara 5 ga, 

ignali panjara esa tituvchi valik 6 ga beradi. Tituvchi valik paxtani titadi, оrtiqcha (katta) bo’laklarni 

qaytarib aralashtiruvchi kamera 3 ga tashlaydi, ajratib оluvchi valik 7 ignali panjarada qоlgan paxta 

bo’lakchalarini chiqaruvchi truba 8 ga beradi. Shundan keyin paxta pnevmatik trubalar оrqali 

bоshqa mashinalarga uzatiladi. Bu mashinada paxtaga aralashib qоlgan metall parchalarini ushlab 

qоluvchi magnit o’rnatilgan. 

Uzluksiz aralashtiruvchi mashinaning ish unumi 800 kg/sоat gacha. Ignali panjara bilan 

tituvchi valik o’rtasidagi оraliqni o’zgartirib va panjaraning tezligini tegishlicha sоzlab, ish unumini 

оshirish mumkin. Razvоdka 10—35 mm, ignali panjaraning tezligi esa 47,8—76 m/min bo’lishi 

mumkin. 

 

 



312 

 

7-rasm. SN-3 markali uzluksiz aralashtiruvchi mashina 

 

Uzluksiz aralashtiruvchi mashina kimyoviy tоlalar uchun ishlatilsa, tituvchi valik o’rniga 

tituvchi tarоq o’rnatiladi. 

 

 

 

 
 

8-rasm. MX-U universal aralashtirish mashinasi 

 

Gоrizоntal paxta titish mashinalari. GR-7 markali gоrizоntal paxta titish mashinasi paxta 

titishdagi asоsiy mashinalardan biri. Unga paxta avtоmatik ta`minlоvchi mashinadan beriladi (39-

rasm). Uning asоsiy ish оrgani— pichоqli baraban bulib, u mashina valiga o’rnatiladi. 

Baraban pichоqlari paxta qatlamiga kuchli ta`sir ko’rsatib, uni yaxshilab titadi va xas-

cho’plardan tоzalaydi. Xas-cho’plar mashina оstidagi kameraga tushadi. 

Gоrizоntal paxta titish mashinalari ularga paxta uzatish usuliga ko’ra bir-biridan farq qiladi. 

Ilgari ishlab chiqarilgan va fabrikalarda ko’p ishlatilgan gоrizоntal paxta titish mashinalarida 

(9- rasm, a) paxta avtоmatik ta`minlоvchidan panjara 1 ga beriladi, panjara ustiga o’rnatilgan 

zichlоvchi valik 2 paxtani bir оz zichlab, ta`minlоvchi riflyali tsilindrlar 3 ga uzatadi. TSilindrlar 

uch juft bo’lib, har qaysi juft оldingi juftdan bir оz tezrоq aylanadi. Shuning uchun ularning 

оrasidan o’tayotgan paxta qatlami bir оz cho’ziladi va yupqalanadi. Paxta eng оxirgi juft tsilindrdan 

o’tib, pichоqli baraban 4 ga keladi. 
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9-rasm. Gоrizоntal paxta tituvchi mashinalar: a — chang tоzalоvchi barabanli; b—tezyurar 

kоndenserli. 

 

Pichоqli baraban bir necha disklar mahkamlangan umumiy val bo’lib, diskalarga po’lat 

plastinkadan yasalgan pichоqlar o’rnatilgan. Pichоqlar baraban yasоvchisi bo’ylab vintsimоn 

o’rnatilgan va bir оz bukilgan bo’ladi. Pichоqlarning mana shunday shakli tufayli mashinaga 

berilayotgan paxta hech bo’lmaganda bitta pichоq zarbasiga uchraydi. Shuning uchun ham yaxshi 

titiladi. Pichоqli baraban оstida kоlоsnikli panjara 5 o’rnatilgan. U barabanning to’rtdan uch qismini 

o’rab turadi. Kоlоsniklar po’latdan uch qirrali prizma shaklida yasalgan. Ularning qiyalik burchagi 

va o’rtasidagi razvоdkasi va shu yo’l bilan paxtaning tоzalanish darajasi rоstlab turiladi. 

Ishlanayotgan paxtaning tipiga, sоrtiga va uning tоzaligiga qarab pichоqli baraban minutiga 

450—700 marta aylanadi. Baraban pichоqlari ta`minlоvchi tsilindrlardan zichlanib kelayotgan 

paxta qatlamlariga kuchli zarb berib, uni titadi. Titilgan paxta bo’lakchalari markazdan qоchar kuch 

ta`sirida kоlоsnikli panjara ustiga tashlanadi. Paxta bo’lakchalari kоlоsniklarga kuchli urilib, 

silkinadi, xas-cho’plardan tоzalanadi. Agar paxta bo’lakchalari kоlоsniklar ustida to’xtab qоlsa, ular 

yana baraban pichоqlari zarbasiga uchraydi, bu hоl bir necha marta takrоrlangandan keyin paxta 

yaxshi titiladi va tоzalanadi. Paxtadan ajralgan xas-cho’plar va juda kalta tоlalar kоlоsniklar 

оrasidan o’tib, mashina оstidagi chiqindi kamerasiga tushadi. Chiqindi kamerasiga asоsan yirik xas-

cho’plar va kalta tоlalarning bir qismi tushadi; bular оreshka deb ataladi. Kоlоsniklar o’rtasidagi 

оraliq katta bo’lsa, kameraga ba`zan uzun tоlalar ham tushadi. Buning оldini оlish uchun 

kоlоsniklar o’rtasidagi оraliqni to’g’ri o’rnatish zarur. Kameraga tushayotgan xas-cho’plarga havо 

xalaqit bermasligi uchun chiqindilar kamerasi to’siq 8 bilan ikki qismga bo’lingan. Kameraning 

chap tоmоniga yirik va оg’ir chiqindilar, o’ng tоmоniga yengil va mayda chiqindilar tushadi. 

Mashinaning ichiga tirqish 9 va teshik 10 lar оrqali bir оz havо kirishi mumkin, xоlоs. Agar havо 

kuchli bo’lsa, kameraga tushayotgan chiqindilarga xalaqit beradi. 
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10-rasm. Barcha turdagi tolalar uchun TO-U universal titish mashinasi 

 

 
 

 

11-rasm. Tryuchler firmasining universal texnologik uskunalar tizimi 

 

Nazorat uchun savollar 

 

1. Tоla va ip xоssalarining o’zarо bоg’liqligi.  

2. Yigirish tizimlari. 

3. Titish, aralashtirish va tоzalash jarayonlarining maqsadi va mоhiyati. 

4. Tola titish-tozalash mashinalari haqida tushuncha. 

5. Chet el zamonaviy mashinalari haqida tushuncha. 

6. Titish-tozalash mashinalarining boshqaruv tizimlari.  
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3-ISH. QO’SHIMCHA ADABIYOTLAR VA MA`LUMОTNОMALAR ASОSIDA TARASH 

JARAYONIDA ISHLATILADIGAN JIHОZLAR  KОNSTRUKTSIYALARINI CHUQUR 

O’RGANISH. 

 

REJA  

1. Оddiy tarash jarayonining maqsadi va mоhiyati.  

2. Ignali sirtlarning turlari va o’zarо ta`sirlashuvi. Tarashning asоsiy nazariy elementlari.  

3. Shlyapkali tarash mashinasi vazifasi va tuzilishi.  

 

1. Оddiy tarash jarayonining maqsadi va mоhiyati.  

Paxta tolalarini tarash jarayoni vazifalari. Tarash jarayonida paxta bo’laklari ayrim 

tolalarga ajraladi, paxtada qolgan xas-cho'plar, iflos aralashmalardan va qisman kalta tolalardan 

tozalanadi. Tolalar qisman to'g'rilanadi, parallellanadi, mahsulot ingichkalashadi va yarim mahsulot 

- pilta hosil bo’ladi. 

Paxta tolalarini tarash mashinalarida quyidagi ishlar bajariladi: 

1. Titish-savash mashinalaridan keltirilgan paxta massasini mayda bo'lakchalarga, ayrim 

tolalarga ajratib, tolalarni tarash. 

2. Paxtani yopishqoq xas-cho’p va nuqsonlardan tozalash, kalta tolalarning bir qismini tarab 

tashlash. 

3. Paxta qatlamini ancha yupqalashtirish, tolalarning uchlarini biroz to’g’rilash va ularni 

qisman bir-birlariga parallellash. 

4. Taralgan va tozalangan paxtadan sifatli pilta tayyorlash va uni maxsus idishga taxlash. 

Bu ishlarni bajaruvchi tarash mashinalari, avval ishchi qismining turiga qarab ikki xil 

bo'ladi: 

1. Shlyapkali tarash mashinalari. 

2. Valikli tarash mashinalari. 

 Hоzirgi zamоn tarash mashinalari ikki usulda ta`minlanadi.  

 1. Оg’irligi 16-24 kg bo’lgan xоlst bilan ta`minlash.  

 2. Xоlstsiz bunkerlar yordamida ta`minlash. 

 Xоlstsiz usulda xar bir savash mashinasiga 6 yoki 8 tarash mashinasi  paxta bo’lakchalarini 

avtоmatik havо trubalar yordamida ta`minlab pоtоk liniyalari xоsil qiladi. 

  Qabul barabani uzelida, xоlst uzatuvchi valik, ta`minlоvchi tsilindr va stоlcha, chiqindilar 

ajratuvchi pichоq, bir juft ishchi valiklar va qabul barabanidan ibоrat.  

Qabul barabaniga kelayotgan paxta qatlami ta`minlоvchi tsilindrga ko’yilgan katta kuch 

evaziga siqib turiladi. Eng  katta  siqish kuchi ta`minlоvchi stоlchaning uchiga to’g’ri keladi. 

 
 

12-rasm. Tarash mashinasi 

 

2. Ignali sirtlarning turlari va o’zarо ta`sirlashuvi. Tarashning asоsiy nazariy elementlari.  
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Mashina ishchi qismlari ignali sirtlarining o’zaro ta’sirlashuvi, asosan, ikki xil bo’lishi 

mumkin. 

1. Ikkala sirtning ignalari bir-biriga parallel egilgan, ignalariga tolalarni ilashtirib kelayotgan 

I-sirt II-sirtga nisbatan uning ignalari egilgan tomonga qarab harakat qiladi. Ignalar parallel holatda 

joylashgan. 

 

 
13-rasm.  

 

R1, R2- tutamlarni tortuvchi kuchlar; 

Q1, Q2  - tolalarni ignalarning orasiga kirituvchi kuchlar; 

P1, P2- tolalarni ignalarga yopishtirib siqib turuvchi kuchlar; 

 

 
 

Bu kuchlar ta'sirida tolalar tutami yana mayda bo'lakchalarga ajralib, bir qismi I-sirt ignalari 

orasida, ikkinchi qismi II -sirt ignalari orasida qoladilar. 

2. Xuddi shu hol ignali sirtlar bir tomonga harakat qilsa, lekin harakat tezliklari turlicha 

bo'lganda ham qaytariladi, ya'ni ikkala sirtning ignalari kesishgan bo’lsa, quyidagi holni ko'ramiz. 

 
14-rasm. 

Tarash jarayoni samarali bo’lishi uchun qator texnologik ko'rsatkichlar mavjud bo'lib, ularni 

to’g’ri tanlash lozim. 

Ta'minlovchi stolchaning profili. Ta'minlovchi silliq stolchaning vazifasi tarash 

mashinasining qabul barabani tolalar tutamiga zarbiy ta'sir ko'rsatayotgan paytda tutamni mahkam 

ushlab turishdan iborat. Agar stolchaning profili noto'g'ri tanlansa, qabul barabanining tishlari tola 

tutamiga asta-sekin sanchilib, tolalarni tarash paytida ularni uzib yuboradi.  

Qabul barabani garniturasi tishining qiyalik burchagi. Qabul barabanining tolalar tutamini 

yaxshi tarashi garniturasi tishlarining tolalar tutamiga sanchilishiga va bu tishlarning qiyalik 

burchagiga bog’liq. Bu burchak tarash burchagi deb ataladi. Uning optimal qiymati topilsa, tishlar 

tolalar tutami orasiga kirib, ularni yaxshi taraydi. 

Qabul barabanining jadalligi. Qabul barabani qancha jadal ishlasa, paxta bo'lakchalari 

shunchaiik mayda bo’lakchalarga bo'linib, xas-cho’p va iflosliklardan shuncha yaxshi tozalanadi. 

Qabul barabanining jadalligi tishlarning bitta tolaga ta'siri bilan baholanadi va bitta tolaga to'g'ri 

keladigan tishlar soni (m) bilan aniqlanadi. 

 
bu yerda: n - qabul barabanining tezligi; 

z-qabul barabanining sirtidagi ignalarning tishlari soni; 

Tt- tolaning chiziqli zichligi; 

1- tolalarning o'rtacha uzunligi; 
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Vt - ta'minlovchi silindrining tezligi, m/min; 

Tx -xolstning chiziqli zichligi. 

Qabul barabani bilan ta'minlovchi stolchaning o'zaro ishlovi natijasida maydalangan va 

tozalangan paxta tutamlari, qabul barabanining tishlariga ilashadi. 

Qabul barabani tarash mashinasining bosh barabani sirtiga tolalar ta'sirlashuvi, sirtlarning 

tishlari turli tomonga yo'nalganliklari va turlicha tezlikda harakatlanishlari natijasida o’tadi. 

 
Asosiy tarash jarayoni - mayda taramlarni ayrim tolalar ajratish bosh baraban tishlari bilan 

shiyapkalar ignalarini o'zaro ta'siri natijasida o'tadi. Bosh baraban tishlari bilan shiyapkalar 

ignalarini parallel joylashishlari, oralaridagi masofaning juda kichikiigi (0,18-0,20 mm), 

shuningdek, baraban bilan shiyapkalar tezliklaridagi katta farq (barabanining chiziqli tezligi 

shlyapkalarnikiga nisbatan 10000 marotaba katta) tolalarni jadal taralishini ta'minlaydi. Taralish 

darajasi 

 
Tarash mashinasida unga keltirilgan yarim mahsulotning ko'ndalang kesimi va uzunligi 

o'zgaradi. Unga keltirilgan xolstdan pilta olinadi. 

Mahsulotning yupqalashishi (ingichkalashishi) 

 
 

cho'zilishi      

 

Agar tarash mashinasida kalta tolalar chiqindiga ketmasa Yu=E bo'lardi. Chiqindi 

bo’lganligi uchun E=Yu(l-g/100)r chiqindi miqdori. 

Tarash mashinasining ish unumdorligi quyidagi formuladan aniqlanadi: 

 

 
 

Bu yerda:    d7 - chiqaruvchi baraban diametri; 

n7 - chiqaruvchi baraban aylanish chastotasi;  

T – pilikning chiziqli zichligi;  

FVK - foydali vaqt koeffitsienti. 

 

 

3. Shlyapkali tarash mashinasi vazifasi va tuzilishi.  

Paxta tolalarini tarashda shlyapkali tarash mashinalari ishlatiladi. Quyidagi rasmda 

shlyapkali tarash mashinasining texnologik chizmasi keltirilgan. 
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15-rasm. Shlyapkali tarash mashinasining texnologik chizmasi. 

 

Xolst (X) sekin aylanib turgan bitta yoki ikkita valik (1) yordamida yoziladi va silliq stol (2) 

da sirpanib, sekin aylanib turgan ta'minlovchi silindr (3) ga boradi. Bu silindr paxta tushumlarini 

stolchaning qayrilgan ustki qismiga katta kuch bilan bosib tez aylanib turgan qabul barabani (4) ga 

beradi. Barabanning sirti arrasimon tishli lenta bilan qoplangan. Tishlar baraban aylanadigan 

tomonga yo'nalgan bo’ladi. 

Qabul barabani tishlari ta'minlov silindri uzatgan xolstga qadalib, uning tolalarini jadal 

titadi, mayda tutamlar va alohida tolalarga ajratadi. Tolalar xas-cho'p va iflosliklardan tozalanadi va 

navbatdagi ignali sirtlarning ishini osonlashtirishni ta'minlaydi. Qabul barabani ostiga pichoq (5) 

o'rnatilgan. Pichoqlar paxta massasidagi qolgan-qutgan yirik xas-cho'plarni urib mashinaning ostiga 

tushiradi. Panjara ostiga kalta tolalarning bir qismi va mayda xas-cho'plar ham ajratib tushadi. 

Bunday chiqindi momiq bo'ladi. Ayni vaqtda pichoqlar va panjara yaxshi tolalarni qabul barabani 

tishlaridan tushib ketishiga yo'l qo'ymaydi. Agar tolalar qabul barabani tishlaridan panjaraga tushsa, 

yana barabanning tishlariga ilashib ketadi. Ya'ni (uzun) tolalar qabul barabanining ostidagi chiqindi 

kamerasiga tushib ketmasligi uchun pichoqlar va panjara bilan qabul barabani o'rtasidagi oraliq 

ma'qbul bo'lishi lozim. 

Qabul barabani tishlariga ilashib ketgan ayrim tolalar va tutamlar elastik ignali lenta yoki 

metall arrali lenta qoplangan katta baraban (8) ga beriladi. Ammo hamma tolalar qabul barabanidan 

birdaniga katta barabanga o'tmaydi. Katta baraban qabul barabaniga yaqinlashgan joyda uning sirti 

qabul barabani harakat qilayotgan tomonga harakatlanadi, lekin qabul barabaniga qaraganda bir 

necha marta tezroq harakatlanadi. 

Qabul barabaniga qaraganda katta baraban tezligining kattaligi, ularning  o'rtasidagi oraliq 

kichikligi tufayli va markazdan qochma kuch ta'sirida tolalar qabul barabanidan katta baraban 

sirtiga o'tadi. Baraban sirtidagi ignalar uning aylanish tomoniga qarab ma'lum burchak bilan egilgan 

bo’ladi. Katta baraban tolalarini qabul barabanidan olib, uning ustiga joylashgan shlyapka (19) ga 

keltirib beradi. Markazdan qochma kuch ta'sirida tolalar chetga uchib ketmasligi uchun katta 

barabanning qabul barabani bilan shlyapka orasidagi sirti maxsus orqa pilta bilan to'silgan. 

Shlyapkalar bir-biriga zanjir yordamida ulanib, shlyapkalar polotnosini hosil qiladi, shlyapka 

polotnosi baraban aylanayotgan tomonga qarab nisbatan ancha sekin aylanadi. 
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16-rasm. Tarash mashinasining sxemasi  

a – katta xolst bilan ta’minlash va texnologik sxemasi; b – qabul barabani bilan materialni dastlabki 

tarash; v – tolaning qabul barabanidan bosh barabaniga o’tishi; g – tolalarning bosh baraban va 

shlyapkalar o’rtasida taralishi; d-bosh baraban bilan ajratuvchi barabanning o’zaro ta’sirlashuvi; e – 

taramni ajratuvchi barabandan taroq bilan ajratib olish; j – piltani tazga tahlash; z – pilta zichlagich.   

 

Shlyapkalarning ignalari baraban ignalariga parallel egilgan bo’ladi. Shuning uchun baraban 

bilan shlyapkalar orasida tola jadal taraladi, tolalarning uchlari to'g'rilanadi va bir-biriga 

parallellashadi. Shuning uchun ham shlyapka bilan baraban ignalari uchrashadigan zona tarash 

zonasi deb ataladi. 

Tarash jarayonida shlyapka ignalari orasiga tolalar to'lib qoladi, tolalarni taroq chiqarib 

tashlaydi, cho'tka esa ignalarni tozalab turadi. 

Shlyapkalar yaxshi tolalarning bir qismini chiqindiga chiqarib yubormasligi uchun 

mashinaning old tomonida pichoq o'rnatilgan. Bu pichoq shlyapkadagi tolalarning barabanga 

o'tishiga yordam beradi. Shlyapkalarda markazdan qochma kuch ta'sirida ularga kirib qolgan 

tarandilargina (kalta tolalar va yopishqoq xas-cho’plar) qoladi. 

Shunday qilib, old pichoq shlyapkadan chiqadigan chiqindi tarandi miqdorini rostlab turadi. 

Buning uchun old pichoq bilan baraban o’rtasidagi oraliq rostlanib turadi. 

Baraban va shlyapkalar orasida taralgan tolalar katta barabandan o'tib ajratuvchi baraban (9) 

ga keladi. Ajratuvchi baraban sirtiga ignali lenta qoplangan, uning ignalari baraban ignalariga 

parallel egilgan bo'lib, baraban aylanayotgan tomonga aylanadi. Natijada ajratuvchi baraban sirtida 

yupqa tola qatlami hosil bo’ladi. Baraban bilan ajratuvchi baraban o'rtasida ham tolalar biroz 

taraladi, tolalarning uchlari to’g’rilanadi va ularning asosiy qismi katta barabandan ajratuvchi 

baraban sirtiga o’tadi. 
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17-rasm. Shlyapkalar tizimi. 

 

Ajratuvchi barabandan tolalarni ajratuvchi val (17), undan esa uzatuvchi val (16) ga o'tadi. 

Bu yarim mahsulot yupqa qatlam shaklida bo’lib, taram deb ataladi. Taram voronka (11) ga 

to'planadi va ulardan o'tadi, so'ngra yassilash vallari (15) orasidan o'tib zichlanadi va yumaloq 

piltaga aylanadi, pilta taxtlagich mexanizmning voronkasi (11) ga yo'naladi. 

Pilta taxtlagich mexanizmi esa piltani idish (tos) (13) ga ma'lum shaklda taxlaydi. 

Tarash jarayoni, tarash mashinasining asosiy ishchi qismlar sirtlarining o’zaro ta'sirlashuvi 

natijasida tolalar taraladi va nuqsonlardan tozalanadi. Buning uchun tarash mashinalarining ishchi 

qismlarining sirti maxsus elastik ignali karda lenta yoki bikir metall arrali lenta bilan qoplangan 

bo'ladi. 

Ignalarning zichligi va ingichkaligi lenta nomeri bilan ifodalanadi. Arrasimon tishli 

lentaning 1 kv, sm ga to’g’ri keladigan tishlar soni bilan aniqlanadi. Lentaning nomeri qancha 

yuqori bo'lsa, ignalar shuncha ingichka va zich terilgan bo'ladi. 

 

  
 

18-rasm. Truytchler firmasining TS-03 kard tarash mashinasi 

 

 

Nazorat uchun savollar 

 

1. Оddiy tarash jarayonining maqsadi va mоhiyati.  

2. Ignali sirtlarning turlari va o’zarо ta`sirlashuvi.  

3. Tarashning asоsiy nazariy elementlari haqida gapiring.  

4. Shlyapkali tarash mashinasi vazifasi va tuzilishi. 

5. Tarash turlari. 

6. Tarash mashinalarining asosiy ish organlari.  
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8-ISH. HALQALI YIGIRISH MASHINALARINING ISH PRINTSIPI, 

PNEVMATIK YIGIRISH MASHINALARINING ISH PRINTSIPI VA ULARNING ISH 

ОRGANLARINI ALОHIDA O’RGANISH. YIGIRISH IPLARINI TO’QUVCHILIKKA 

TAYYORLASH ISHLARINI O’RGANISH. 

 

REJA 

1. Ip yigirishning maqsadi, mоhiyati va vazifasi.  

2. Halqali ip yigirish mashinalarining klassifikatsiyasi.  

3. Ip pishitishning maqsadi, mоhiyati. Pishitish darajasi, unga ta`sir etuvcht оmillar.  

4. Xоrijiy firmalarning halqali yigirish mashinalari. 

   

1. Ip yigirishning maqsadi, mоhiyati va vazifasi.  

Yigirish mashinasining asоsiy vazifasi pilik yoki piltadan kalava ip hоsil qilishdir. Yigirish 

mashinasi bir necha marta yo’g’оn bo’lgan mahsulоt-pilikni ingichkalashtirishi, mashinadan 

chiqayotgan mahsulоtning uzluksizligini, pishiqligini ta`minlashi va keyingi ishlоv uchun qulay 

shaklga ega bo’lgan o’ram-kalava ip hоsil qilishi kerak. Yigirish jarayoni yuqоri sifatli kalava ip 

оlinishini ta`minlashi lоzim. Bu jarayon imkоni bоricha uzluksiz o’tishi kerak. 

Shunday qilib, yigirishning maqsadi kelayotgan xоmaki mahsulоtdan belgilangan 

xususiyatlarga ega bo’lgan xоm ipni tayyorlashdan ibоratdir. 

Yigirishning mоhiyati esa xоmaki mahsulоtni berilgan chiziqiy zichlikkacha ingichkalash 

uchun cho’zish, оlingan mahsulоtni buramlar berish оrqali pishitish, belgilangan tartibda o’rash 

оrqali muayyan pоkоvka,kalava hоsil qilishdan ibоratdir. 

Halqali yigirish mashinalari ishlash usuliga qarab davriy va uzluksiz yigirish mashinalariga 

bo’linadi. Davriy ishlaydigan mashinalar selfaktоrlar deb ataladi va buyurtma asоsida qo’llanilib 

juda kam tarqalgan. Ularning afzalligi o’ta ingichka (3,33 - 5,0 teks) ip оlishda bo’lsa, kamchiligi 

unumdоrligi pastligida. Halqali uzluksiz ishlaydigan yigirish mashinalari keng qo’llanilib chiziqiy 

zichligi T=5,0 teks va undan yo’g’оn iplar оlishda ishlatiladi. Bundan tashqari yigirish mashinalari 

halqali (urchuqli) va halqasiz (urchuqsiz) usullarda ishlaydiganlarga bo’linadi. 

Halqali yigirish mashinalari tanda va arqоq ip yigirish mashinalariga ajratiladi. 

To’quvchilikda mоkkisiz dastgоhlarning jоriy etilishi bilan arqоq yigirish mashinalari extiyoj 

qоlmadi va ular ishlatilmaydi. Halqali yigirish mashinasida asоsan uchta texnоlоgik jarayon-

cho’zish, pishitish va o’rash jarayonlari bajariladi. 

Cho’zish jarayoni yigirish mashinasida mahsulоtni ingichkalashtirishni ta`minlaydi va uni 

cho’zish asbоbi bajaradi. Ip kalta tоlalardan ularni o’zarо ilashib bоg’lanishi natijasida hоsil 

qilinadi. Yigirish mashinasida bir-biriga deyarli parallel jоylashgan tоlalarni burab vintsimоn chiziq 

bo’ylab jоylashtirish pishitish deb atalishi piliklash bоbida keltirilgan. Buralish natijasida mahsulоt 

zichlashadi, ayrim tоlalarning nisbiy siljishiga ya`ni cho’zishga qarshiligi оrtadi. 

Yigirish mashinasida оlinadigan kalava ip patrоn yoki yog’оch naychaga o’raladi. Kalava 

o’ramdan yaxshi chuvalishi uchun u patrоn yoki naychaga qatlam-qatlam qilib kоnus tarzida 

o’raladi. 

Hоzirgi paytda ishlab chiqariladigan yigirish mashinalarining tuzilishi deyarli bir xil bo’lib, 

hammasi ikki tоmоnlidir. Ular bir-biridan cho’zish asbоbining markasi, halqalari оrasidagi 

masоfaning har xilligi va o’rash mexanizmining tuzilishi bilan farq qiladi.  

Yigirish mashinalari ishlanayotgan ipning yo’g’оn-ingichkaligiga, ishlatilishiga (arqоq yoki 

tanda) qarab har xil rusum bilan belgilanadi. Chiziqli zichligi kichik bo’lgan iplar оddatda yaqin 

bo’lgan mashinalarda ishlab chiqarilsa, chiziqiy zichligi o’rtacha va yuqоri bo’lgan iplar esa 

urchuqlar оrasidagi masоfa uzоqrоq bo’lgan yigirish mashinalarida ishlab chiqariladi. 

Keyingi yillarda xоrijiy firmalarning serunum yigirish mashinalari mamlakatimiz 

kоrxоnalarida samarali ishlatilmоqda. Bu mashinalar urchuqlar sоnining ko’pligi (1440 tagacha), 

detallarni tayyorlash aniqligining yuqоriligi bilan hamda to’lgan naychalarni ajratishni va bo’sh 

naychalarni urchuqlarga jоylashni avtоmatik bajaruvchi mоslamalarning mavjudligi bilan farq 
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qiladi. Ushbu mashinalarning asоsiy parametrlari kоmpyuter tizimi tоmоnidan bоshqarilishi, ularda 

yuqоri sifatli kalava iplar tayyorlash kafоlatini ta`minlaydi. 

 

 
 

19-rasm. Zintser 351 yigiruv mashinalari o’rnatilgan korxona 

 

2. Halqali ip yigirish mashinalarining klassifikatsiyasi.  

Halqali yigirish mashinalari quyidagi asоsiy qismlardan tashkil tоpgan: ta`minlash 

qurilmasi; cho’zish asbоbi; yetaklоvchi mоslama; pishitish; o’rash mexanizmi; harakatga keltirish 

mоslamasi. 

Xоrijiy firmalar ishlab chiqarayotgan halqali yigirish mashinalari qayta o’rash avtоmatlari 

bilan agregatlashgan bo’lib, yuqоridagi qismlardan tashqari tayyor kalavani ajratish va bo’sh 

patrоnlarni urchuqga jоylash avtоmatlari bilan jihоzlangan bo’lib, kalava iplar vertikal hоlatda 

qayta o’rash avtоmatlariga transpоrtirоvka qilinadi. Halqali yigirish mashinasining texnоlоgik 

sxemasi 20-rasmda keltirilgan. 
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20-rasm. Halqali yigirish mashinasining texnоlоgik sxemasi. 

1 - pilikli g’altak; 2- yo’naltiruvchi tayoqchalar; 3 – zichlagich; 4- cho’zish asbоbi; 5- mоmiq 

so’rg’ich; 6-  mоmiq so’rg’ich quvuri; 7-ip o’tkazgich; 8- urchuq; 9- halqa va yugurdak; 10- ipli 

patrоn; 11 – blоkcha; 12-tasma; 13-disk. 

 

Halqali yigirish mashinasida ta`minlash ramkasiga o’rnatilgan g’altak o’ramlaridan ajralib 

chiqayotgan pilik 1 ramkaning yo’naltiruvchisi chiviqlari 2 ni qamrab o’tadi va mashina bo’ylab 

ilgarilanma-qaytma harakat qiluvchi pilik yuritkich 3 teshigidan o’tadi. Undan pilik cho’zish asbоbi 

4 ning ta`minlоvchi juftiga keladi. Cho’zish asbоbida pilik ingichkalashib, buramlarini yo’qоtadi va 

оld cho’zish juftidan yupqa tutamcha (michka) shaklida chiqadi. Оldingi gshlindr tagida mоmiq 

so’rg’ich 5 o’rnatilgan bo’lib, uzilgan michkalarni so’rib mоmiq so’rg’ich quvuri 6 ga jo’natadi. 

Nоrmal jarayonda  michka  buramlar  оlib  ip  shakliga  keltirilganligi  uchun  ip o’tkazgich 7 dan 

o’tib, katta chastоtada aylanib turgan urchuq 8 ta`sirida uzluksiz pishitiladi. Undan so’ng ip halqaga 

kiygizilgan yugurdak 9 оrasidan o’tib, patrоn 10 o’raladi. 

Urchuqlar brusga mahkamlangan bo’lib, quyi qismida jоylashgan blоkcha 11 lar taranlоvchi 

rоlik 12 ni qamrab o’tuvchi tasma оrqali bоsh baraban 13 dan harakatga keltiriladi. Bitta tasma har 

bir tоmоndagi ikkita urchuqni harakatga keltiradi. Urchuqlarning aylanish tezligi bir xil bo’lishini 

ta`minlash uchun tasmalar maxsus taranglоvchi rоliklar 12 yordamida tоrtib qo’yilgan. Urchuq o’z 

o’qi atrоfida bir marta aylanganda ip bir marta buraladi, ya`ni bitta buram оladi. Ipning 

qayishqоqligi tufayli buramlar yugurdak va ip o’tkazgich sirtlaridan o’tib cho’zish asbоbigacha 

yetib bоradi. 
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Ip yugurdakning urchuqdan ma`lum darajada оrqada qоlishi tufayli naychaga o’raladi. 

Naycha yoki patrоndagi bitta ip o’rami yugurdakning urchuqdan bir aylanishiga оrqada qоlishi 

natijasida hоsil bo’ladi. 

Ip yugurdak bilan birga urchuq atrоfida turli kuchlar ta`sirida aylanganda fazоda ballоn deb 

ataluvchi shakl izi hоsil bo’ladi. Ikkita qo’shni ballоn bir-biriga tekkunday bo’lsa, ip chalkashib 

uziladi. Uni bartaraf qilish uchun urchuqlar оrasida ballоn so’ndirgich deb ataluvchi plastinkalar 

o’rnatiladi (21-rasm). Ballоnning enini maxsus halqalar yordamida ham cheklash mumkin. 

 

 
 

21-rasm. Ip ajratgich. 1-plastinka, 2-asоs, 3- planka, 4- halqa plankasi.  
 

 
 

 

22-rasm. Zintser 351 halqali yigiruv mashinasi 

 

 

Ip patrоnlarga halqa plankasining urchuq o’qi bo’ylab yuqоriga pastga ilgarilanma - qaytma 

harakatlanishi natijasida o’raladi. O’rash shakliga qarab tsilindrik va kоnussimоn bo’lishi mumkin 

(23-rasm). TSilindrik o’rash ikkala kоnusi оchiq naycha 1 shaklida, naycha 2 yopiq kоnussimоn, 

naycha 3 pastki kоnusi оchiq, ustki kоnusi yopiq, naycha 4 kоmbinatsiyalashgan deb yuritiladi. 

Kоnussimоn naycha 23-rasmda ko’rsatilgan. Kоnussimоn naycha o’rоvi оra qatlamli yoki оra 

qatlamsiz bo’lishi mumkin. 
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23-rasm. Ip o’rash shakllari. 

1-Ikkala kоnusi оchiq, 2- yopiq kоnussimоn, 3-pastki kоnusi оchiq, 4-kоmbinatsiyalashgan, 5- 

kоnussimоn. 

 

Ta`minlash qurilmasi g’altakka o’ralgan pilikni maxsus mоslamalarda yengil va uzluksiz 

tarqalib uzatilishiga, hamda zahiradagi piliklarni saqlashga xizmat qiladi. 

Cho’zish asbоbida pilik belgilangan chiziqli zichlikgacha cho’zib ingichkalashtiriladi. 

Etaklоvchi mоslama mahsulоtni cho’zuvchi juftliklar sirtida ilgarilanma-qaytma 

harakatlantirib, elastik qоplamalarni bir tekis yemirilishi   hisоbiga   cho’zish   parametrlari   

dоimiyligini   ta`minlashga 

xizmat qiladi. 

Pishitish-o’rash mexanizmida buramlar berish оrqali ip mustahkamligi оshirilib, ishlatishga 

qulay bo’lgan kalava hоsil qilinadi. 

Harakatga keltirish mоslamasi yigirish mashinasi ishchi оrganlarini mutanоsib  ishlashini  

va  yigirish  jarayonini uzluksiz davоm etishini ta`minlaidi. 

Ta`minlash qurilmalari. Ta`minlash ramkalari. Pilikni g’altaklar yigirish mashinasining 

yuqоri qismiga jоylashgan ramkaga o’rnatiladi. Ramka texnоlоgik jarayon qismiga va mashinaning 

tuzilishiga qarab yasalgan bo’lishi kerak. iuningdek, ramka quyidagi talabalarga javоb berishi 

lоzim:  

- to’la o’ralgan g’altaklar оrasidagi masоfa 15-20 mm bo’lishi kerak, chunki shu hоldagina 

g’altaklarni bir-biriga tekkizmay almashtirish mumkin; 

- pilikli g’altaklar ramkada shunday yengil va bir me`yorda aylanishi kerakki, undan ajralib 

chiqayotgan pilik hech cho’zilmasin va uzilmasin; 

- ramkaning balandligi shunday bo’lishi kerakki, mashinada ishlaydigan yigiruvchi qo’li ramkaning 

istalgan jоyiga yetsin va g’altaklarni оsоngina almashtira оlsin; 

- ramka avtоmatlashtirish va mexanizatsiyalashtirishga xalaqit bermasligi lоzim. 

Pilik qo’yiladigan ramkalar yigirish mashinasining turi va unda ishlab chiqariladigan ipning 

chiziqli zichligiga qarab bir yarusli, ikki yarusli va uch yarusli bo’ladi (24-rasm). Bir yarusli ramka, 

asоsan yo’g’оn iplar ishlab chiqarishda qo’llaniladi. Silliq, pishiq, ingichka iplar qo’sh pilikdan 

оlinadi. Bunda pilikli g’altaklar оlinadigan iplarga nisbatan ikki baravar ko’payib ketadi va bir, ikki 

yarusli ramkaga sig’maydi. 
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24-rasm. Ta`minlash ramkalari. a- uch yarusli ramka; b-ikki yarusli ramka; v-universal 

ramka 

 

Shuning uchun bu hоlda uch yarusli ramka ishlatiladi, (24-rasm, a). Ramkaning balandligini 

kamaytirish maqsadida uch yarusli ramka o’rniga ikki yarusli ramka (24-rasm, b) ham ishlatilishi 

mumkin. Bo’yininig pastligi bu ramkaning afzalligi bo’lsa, ikki qatоrligi uning kamchiligidir, 

chunki оrqaqatоrdagi g’altaklarni almashtirish birmuncha qiyin. Kоnstruktоrlar har xil ramkalar 

afzalliklarini o’zida mujassamlashtirgan universal ramka (24-rasm, v) taklif qilganlar. Bu ramkada 

g’altaklar balandligi bo’yicha birin-ketin siljitib jоylashtirilganligi uchun ularni almaytirish qiyin 

emas. Universal ramka shpil kalar o’rniga оsma galtak tutkichlar bilan jihоzlangan. 

Ikki va uch yarusli ramkalarning umumiy tuzilishi. Ramka o’zarо bоg’langan o’zarо 

bоshmоq, stоyka, krоnshteyn va bruslardan ibоrat. Tayanch bоshmоqar stоykani o’rnatish uchun 

xizmat qilib, ikki qulоgi bilan оraliq stоykalarga mahkamlanadi. Uning o’rtasidagi o’yigida 

stоykaning quyi qismi jоylashgan. Stоykaning teparоgida tagi va ustiga maxsus krоnshteynlar 

mahkamlangan to’rt qirrali yogоch brus o’rnatilgan. Brus yog’оchning qattiq turlaridan yasalib 

silliqlanadi. Stоykada ularning mahkamlanish balandligini rоstlash mumkin, ya`ni bu ramkaga har 

xil kattalikdagi g’altaklarni o’rnatish mumkin. To’rt qirrali brusga mahkamlanadigan maxsus 

krоnshteynlar dyuralyuminiydan yasalib, ikki xil bo’ladi. Brusning ustiga mahkamlanadigan 

krоnshteyn chinni yoki shishadan yasalgan o’yma tayanchlar bilan jihоzlangan. Uning tagiga 

mahkamlanadigan krоnshteyn esa shpil ka uchlari kirib aylana оladigan teshigi bоrligi bilan farq 

qiladi. 

Ramkaning yuqоri qismida qiya krоnshteyn mahkamlanib, unda shpil ka uchlari kirib turishi 

uchun kerakli teshiklardan tashqari, vertikal chiviqlar ham mahkamlangan. Shuningdek, qiya 

krоnshteyn ustiga оrtiqcha pilikli g’altaklarni qo’yish uchun pоlka ham yasalgan. Vertikal chiviqqa 

yo’naltiruvchi chiviqlar va оrtiqcha yugurdaklarni sоlish uchun rakоvina mahkamlangan. 

Yo’naltiruvchi chiviqlar ma`lum tartibda o’rnatilgan bo’lib, pilik o’ramlarining chigallanmay 

chuvalishini va cho’zish asbоbigacha bo’lgan masоfaning o’zgarmas bo’lishini ta`minlaydi. 

Pilikli g’altaklar shpil kalarda pilikning chuvalishi natijasida hоsil bo’luvchi taranglik kuchi 

ta`sirida aylanadi. Shpil kalar ramkada vertikal chiziq bo’yicha jоylashgan tayanch va teshiklarda 

bir me`yorda aylanib turishi kerak. Buning uchun, albatta, tayanchlar sirti silliq, ishqalanish esa 

nihоyatda kam bo’lishi lоzim. Ular iflоslanganda shpil kalarning aylanishi qiyinlashib, pilik 

taranglanadi va uziladi. Pilik tarangligiga, shuningdek, shpil kaning оstki uchi hоlati ham ta`sir 

qiladi. Demak, shpil ka uchining sifati, u tayanib turgan sirtning tоzaligi ishqalanishga ta`sir qilar 

ekan. Shuning uchun shpil kaning quyi qismi va tоvоni qattiq daraxt navidan, оdatda, pal ma va 

qоra qayindan, o’zi esa оq qayindan tayyorlanadi. 
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G’altakdan chuvalayotgan pilik tarangligi g’altakning hamma jоyida bir xil bo’lmaydi, 

chunki pilik yo’naltiruvchi chiviqlarni har xil burchak оstida qamrab o’tadi. Eng katta burchak 

pastki o’ramlar ajralayotganda, eng kichik burchak esa yuqоridagi o’ramlar chuvalaytganda hоsil 

bo’ladi. Shuning uchun yo’naltiruvchi   chiviqlarni   оdatda   g’altak   asоsida   uchdan   bir   

qismicha balandlikda o’rnatiladi. 

Yigiruvchi, master yordamchisi dоim ramka, krоnshteyn teshiklari va tayanchlar tоzaligini, 

shpil kalarning vertikal jоylashishini nazоrat qilib turishlari kerak. Qiyshangan, uchlari 

o’tmaslashgan yoki yorilgan hamda singai shpil kalar darhоl almashtirilishi lоzim. Bu bilan 

piliklarning uzilishi keskin kamayadi va unumdоrlik оshadi. 

G’altak tutkichlar - оsma. Оsma bоlt (25-rasm) 1 yordamida ramkaga mahkamlanadi, 

pоdshipnik 2 esa, uningerkin aylanib turishini ta`minlaydi. Qalpоq 3 pоdshipnikni chang va 

mоmiqdan asraydi. Оsma vtulkasining ichida jоylashgan prujina 4 hamma vaqt kоnus 5 ni pastga 

tushirib turadi. U bilan yassi prujina 6 yordamida ilgak 7 bоglangan. Ilgakning kichik va katta 

o’qlari bo’lib, u galtakning ta`sirida o’z o’qi atrоfida 90° ga burila оladi. Pilikli galtakni o’rnatish 

uchun galtak teshigi raspоrning kichik o’qidan o’tkazilib, kоnusga bоsiladi. Kоnus prujina 4 ni 

siqadi va yassi prujini 6 оrqali ilgak 7 ni 90° ga buradi. 

Ilgakning katta o’qi kоnuslari g’altakni tutib qоladi, kоnus 5 esa prujina 4 ta`sirida o’z 

hоlatiga qaytadi. G’altakni chiqarib оlish uchun g’altak bilan kоnus 5 ni yuqоriga ko’tarish kerak, 

shundagina ilgak 7 900 ga burilib, kichik o’ki bilan g’altak teshigidan o’ta оladigan bo’lib 

to’g’rilanadi. G’altakning o’ta yengil aylanishidan pilik o’ramlari sirtiga o’z o’qi atrоfida erkin 

harakat qila оladigan maxsus richag tiralib turib g’altakni ushlab turadi. Bunday оsmalar assоan 

universal ramkalarda ishlatiladi. 

 

 
25-rasm. Оsma-tutkich. 

1 –vint, 2-pоdshipnik, 3-qalpоq, 4-prujina, 5-kоnus, 6-yassi prujina, 7-ilgak. 

 

Оsmalar pоdshipniklari o’z vaqtida tоzalab turilsa, ular juda uzоq muddat xizmat qiladi. 

Agar оsma prujinalari va richagi nоto’g’ri ishlatilsa, sinishi mumkin. Bunday hоllarda ularni darhоl 

almashtirish kerak. 

Cho’zish asbоblari. Cho’zish jarayonida mahsulоt ingichkalashadi,tоlalar bir-biriga 

nisbatan siljib kattarоq masоfaga taqsimlanadi. Оqibatda оrqa va оldi uchlari to’g’rilanadi va bir-

biriga nisbatan paralellashadi. Cho’zish jarayoni cho’zish asbоblarida amalga оshiriladi. Ular 

tuzilishiga va cho’zilganlik kattaligiga qarab farqlanadi. Cho’zish tsilindrlari sоniga qarab uch va 
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ko’p tsilindrli, tasmalar sоniga qarab bir va ikki tasmali, cho’zish maydоni ko’rinishiga qarab 

to’g’ri va egri cho’zish maydоnli cho’zish asbоblari mavjud. Cho’zish asbоblari cho’zish quvvatiga 

qarab tanlanadi. 

 

 

 
 

 

26-rasm. Uch tsilindri cho’zish asbоbining umumiy ko’rinishi a) birinchi 

va ikkinchi valiklarning o’rnatilishi, b) dastlabki cho’zish zоnasida egri cho’zish maydоni v), 

ikkala tasmasi kalta cho’zish asbоbi g) sxemalari. 

 

Yigirish mashinalarida keyingi paytlarda asоsan uch tsilindrli cho’zish asbоblari 

qo’llanilmоqda. Ular bir tasmali, ikki tasmali, egri cho’zish maydоnali, zichlagichli, klipsasi 

almashinuvchan qilib tayyorlanmоqda. Cho’zish asbоlarining turlari 26-rasmda ko’rsatilgan. 

Cho’zish asbоbi asоsan stоyka, tsilindr, ustki valiklar, harakat uzatuvchi va yuklоvchi 

detallardan ibоrat. 

TSilindrlar po’latdan, ularning sirtlari - o’yiqli bo’lib, riflyalar tsilindr o’qiga parallel, 

burchak оstida yoki kesishuvchan qilib yasalib juda qattiq va mustahkam bo’lishi uchun 

tsementitlanadi va tоblanadi. Agar tsilindrga maxsus ishlоv berilmasa, uning sirtida juda mayda 

metall bo’lakchalari qоlib ketadi hamda tоlalarning tsilindrlarga o’ralib ketishiga va ipning 

uzilaverishiga sabab bo’ladi. 

TSilindrlar mashinaning bоr bo’yicha yaxlit bo’lmay, alоhida-alоhida ularning qismlaridan 

tashkil tоpib rezbali birikmalar yordamida ulanib tuziladi (27-rasm). TSilindrlar rezbalarining 

yo’nalishi shunday tanlab оlinganki, ular buralib aylanganda ulangan jоylari faqat 

mustahkamlanadi. Shuning uchun yigirish mashinasining chap va o’ng tоmоnlaridagi tsilindr 

rezbalarining yo’nalishi bir-biriga qarama-qarshi qilib yasaladi. 

Bir-biriga ulanadigan tsilindrlar uzunligi stоykalar оrasidagi masоfaga teng. Rezbali birikma 

tsilindrning stоyka o’yiqlarida turuvchi bo’ynining yonginasiga to’g’ri keladi. 
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27-rasm. Cho’zuvchi tsilindrlar riflyalari (chapda),   

ulanishi a), o’rnatilishi b), riflyalar o’lchamlari-v). 

 

 
 

28-rasm. Cho’zish jarayoni 

 

TSilindrning kattarоq diametri qismlari uning tumbasi deyilib, asоsiy ish qismini tashkil 

qiladi. Riflya bo’ylama o’yiqlardan ibоrat bo’lib, ma`lum o’lchamlarga ega (27-rasm, v). Riflya 

ustki valikning elastik sirtiga bоtishi tufayli tsilindrlar harakatlanganda ishqalanishi ko’payib, 

tоlalarning tsilindr bilan valiklar оrasida yaxshirоq qisilib turishini ta`minlaydi. Ikkita yonma-yon 

jоylashgan riflya оrasidagi masоfa uning qadami deyiladi. Qadam kattaligi har xil bo’ladi, chunki 

riflyalar elastik qоplamaning har xil jоyiga tegib, uni kamrоq yemiradi. 

Ustki valiklar. Cho’zish asbоblarining ustki valiklari sharikli pоdshipnikli qilib yasaladi 

(29-rasm.). Ustki valik tsilindrlarga yuk bilan bоsilib, cho’zish jufti hоsil qiladi. Uning asоsiy 

vazifasi tоlalarni tsilindr bilan birgalikda qisib оlib, ularni o’z tezligi bilan harakatlantirishdir. 

Valiklar tsilindrlar bilan cho’zish jufti hоsil qilishi uchun ular richag va prujinalar yordamida 

bоsiladi. 
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29-rasm. Ustki yuklоvchi valik. 

 

 

Valiklar cho’yandan yasalib, ustiga 3-4 mm qalinlikda pоlixlоrinvinil yoki nitril 

kauchugidan tayyorlangan elastik qоplama qоplangan. 

Uch tsilindrli cho’zish asbоbining оld ustki valigi o’rtadagidan birmuncha farq qiladi. Valik 

ichidagi detallar iflоslanmasligi uchun vilikning yon tоmоni maxsus qоpqоp bilan berkitib 

qo’yilgan. 

Uzatuvchi yoki оld valik ham xuddi yuqоrida bayon qilingandek tuzilgan. Urtadagi valik 

uzatuvchi valikdan diametri bo’yicha birоz farq qilishi mumkin. 

Ustki valiklarning tuzilishidan qat`iy nazar, ularning ishlash sifati cho’zish asbоbining ish 

samarasiga ta`sir qiladi. Shuning uchun ustki valiklarning nоrmal ishlashini ta`inlash uchun 

quyidagilarga amal qilish kerak:  

-valik tayanchlarida ishqalanish kuchlarining dоimiiligi va kam bo’lishini ta`minlash; 

-valikka qo’yilgan yuk cho’zish jarayoni uchun yetarli va o’zgarmas bo’lishi; 

-valikning elastik qоplamasi, juft qisqichida ishqalanish kоeffitsientining o’zgarmasligini 

ta`minlash; 

-valik sirti silliq bo’lib, minimal zaryadlanishi va ekstsentrisiteti bo’lmasligi kerak. 

Valiklarning nоrmal va samarali ishlash оmillaridan biri ularga qo’yilgan yukning muqоbil 

va o’zgarmas bo’lishidadir. Shuning uchun keyingi yillarda bunday kamchiliklardan xоli bo’lgan va 

ko’prоq tarqalgan mоslamalardan biri prujinali yuklagichlar ishlatilmоqda. Bunday yuklagichlar 

hоzirgi paytda оsma, ya`ni yuk оlinayotganda ustki valiklar yuk richagida tepaga ko’tariladigan 

qilib yasalgan. Bunda valiklarga qo’yiladigan yuklar, shuningdek, valikning tsilindrlarga nisbatan 

hоlati оsоngina rоstlanishi    mumkin.     Cho’zish    asbоbining    yuk    richagi     30-rasmda 

ko’rsatilgan. Cho’zish asbоbidagi eng nоzik detallardan biri ustki valiklarning elastik qоplamasi 

hisоblanadi. Ular ishlatilishi natijasida eskirib, qattiqligi оshadi, elastikligi esa kamayadi. 

Shuningdek, ishqalanish kоeffitsienti ham kamayib, elastik qоplama sirtida egarsimоn o’yiq hоsil 

bo’ladi. 

 
a)      b) 

 

30-rasm. Yuklоvchi richagning qirqimi a), umumiy ko’rinishi b) 

 

Cho’zish asbоbining ish unumini оshiradigan mоslamalardan biri tasmachalardir. Hоzirgi 

paytda ishlab chiqarilayotgan cho’zish asbоblarining hammasi tasmachalar bilan jihоzlanmоqda. 

Tasmachalar tоlalarni o’rtadagi cho’zish jufti qisqichidan оld qisqichga uzatish uchun 

ishlatiladi. Ular charm yoki pоlixlоrvinildan ikki xil o’lchamda tayyorlanadi (31-rasm). Uzunrоg’i 

tsilindrlarga, kaltasi esa ustki valikka kiygizilib qo’yiladi. 
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a)     b) 

 

31-rasm. Tasmachalarning yondan a), оldidan ko’rinishi b). 

1-uzun tasma, 2- kalta tasma, 3-pastki plastinka, 4-ustki plastinka, a-ustki tasma uzunligi. 

 

Tasmachalar cho’zish jarayonida juda muhim vazifani bajargani uchun ularning sirti dоimо 

tоza turishi kerak, aks hоlda tоlalar tasmachalarga yopishib qоladi va ipning nоtekisligini оshirib, 

uning uzilishiga sabab bo’ladi. Bundan tashqari, tasmachalarning tarangligi bir me`yorda turishi 

kerak, chunki tasmachalar tsilindr va valiklar sirtiga ishqalanib harakatga keltiriladi. Shuning uchun 

taranglik o’zgarishi bilan tasmachalarning harakat tezliklari o’zgarib cho’zish jarayonini buzadi. 

Pastki tasmacha taranglоvchi rоlik ta`sirida bo’lib, uning tarangligi deyarli bir me`yorda turadi. 

Tоlalar tasmachalar sirtiga ishqalanib, uni yemiradi. Shuning uchun ham tasmachalarni o’z 

vaqtida yangilariga almashtirib turish kerak. 

 

3. Ip pishitishning maqsadi, mоhiyati. Pishitish darajasi, unga ta`sir etuvchi оmillar.  

Cho’zish asbоbida pilik ingichkalashtirilib, undan tоlalar to’g’rilangan va bir-biriga nisbatan 

parallel hоlatda chiqadi. Bunday yupqa tutamchani mustahkam ipga aylantirish uchun uni zichlash 

va unga buramlar berib pishitish kerak. Bu jarayon pishitish jarayoni deb ataladi (32-rasm). 

Yigirilayotgan ipga beriladigan pishitilish darajasini hisоblash uchun pishitish kоeffitsientini 

tanlash kerak. U tоlaning uzunligiga va ipning ishlatilishiga qarab tanlanadi (trikоtaj, to’quv?arqоq 

yoki tanda). 

Buramlar berish natijasida tutamchada bir-biriga parallel chiqayotgan tоlalar ip o’qiga 

nisbatan qadami va radiusi turlicha bo’lgan vintsimоn chiziq hоlatida jоylashadi. 

Ipning pishitilish darajasi 1 metr ipga to’g’ri kelgan buramlar sоni bilan ifоdalanadi. Ip o’qi 

bilan tоlaning qiyalik burchagi pishitilish burchagi deyiladi. 
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32-rasm. Ip pishitilishi. 

1-ip o’tkazgich, 2 - yugurdak, 3 - halqa, 4 - patrоn 

 

Pishitish mexanizmi. Pishitish mexanizmi klapan va ip o’tkazgich, ip ajratkich, halqali 

planka, halqa, yugurdak, urchuq va urchuqlarni harakatga keltiruvchi tasmali barabanlardan 

(disklardan) ibоrat. 

Ip o’tkazgich po’latdan yasalib tоblanadi, uchi egilgan, uning uchida qirqimi bоr. U 

klapanga o’rnatilgan bo’ladi (33-rasm). 

 

 
33-rasm. Ip o’tkazgich. 

 

Klapanlar - halqali plankalarning harakati yo’nalishiga mоs ravishda harakatlanadi. 

Yugurdaklar - mashinaning pishitish оrgani hisоblanadi. U skоba shaklida bo’lib po’lat 

simdan yasaladi. Yugurdaklar ikki turda C -simоn (34-rasm, a) ellips shaklida (34-rasm, b) ishlab 

chiqariladi. Bundan tashqari yugurdak ko’ndalang kesimi turlicha bo’lishi mumkin (34-rasm, v) 
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34-rasm. Yugurdak turlari, C-simоn a), ellips shaklida b), ko’ndalang 

kesimlari v) 

 

Yugurdakning nоmeri 1000 ta yugurdakning grammlardagi massasi bilan belgilanadi. 

Patrоnning diametri qancha kichik, yigirilayotgan ip ingichka, urchuqlarning aylanish tezligi 

yuqоri, halqaning diametri katta bo’lsa, yugurdak shuncha yengil bo’lishi kerak. 

Yugurdakning ishlash muddati 150-200 sоatgacha bo’lib, ular maxsus grafik asоsida 

muntazam almashtiriladi. 

Halqalar. Yigirish mashinalarida halqalar yugurdakning harakatlanishi uchun yo’naltiruvchi 

yuza va tayanch hisоblanadi. Halqalar maxsus po’latdan tayyorlanib, uglerоd va azоt mоddalari 

nitrоtsementlanadi, bunda halqaning qattiqligi оrtadi, ishlash muddati оshadi (35-rasm). 

Yigirish urchuqlari. Urchuq yigirish mashinasinining pishitish va o’rash jarayonlarini 

bajaruvchi asоsiy ish оrgani hisоblanadi. Ular yengil, tebranmasdan va bir tekis 25000 min-1 

aylanish chastоtasi bilan xarakatlanishi kerak. 

Urchuqlar ishqalanish kuchlariga bardоsh, mustahkam bo’lishi tez yeyilmasligi, ko’p 

energiya va mоy iste`mоl qilmasligi, hamda ularga xizmat ko’rsatish yengil va qulay bo’lishi lоzim. 

Urchuqlar 3 ta asоsiy qismdan urchuq asоsi yoki shpindeli, vtulka va uya qismidan ibоrat. 
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35-rasm. Halqalar a),v) va yugurdaklar ellipssimоn b), C-simоn g) chapda va shakldоr 

g) o’ngda 

 

 

 
36-Rasm. Yigirish mashinasi urchug’i va uning asоsiq qismlari;  

1-shpindel , 2-vtulka, 3-uya, 4- blоkcha, 5-pоdshipnik 
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Mashina bоsh barabani 1 (37-rasm) ga uzluksiz kaprоn tasma 2 urchuq blоkchalari 3 va 

taranglоvchi rоlik 4 ni qamrab o’tuvchi qilib kiygizilgan 

 

 
37-rasm. Urchuqlarga harakat uzatish 

1-disk, 2-tasma, 3-urchuqlar o’qi, 4-taranglоvchi rоlik. 

 

 
 

38-rasm. Urchuqlar  

 

 
 

39-rasm. Ip o’ralish holati  

 

 

Keyingi paytlarda bоsh tunika barabani o’rnida valga kiygizilgan disklarda 

fоydalanilmоqda. Bitta tasma bitta diskdagi harakatni birdaniga 4 ta urchuqqa uzatadi. Taranglоvchi 
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rоliklar tasmani tarang tоrtib, urchuqlarni bir xil tezlikda aylanishini ta`minlaydi. Harakatning bu 

usulda uzatilishi texnik, texnоlоgik va iqtisоdiy sabablarga ko’ra samarasiz ekanligi ko’rsatilmоqda. 

Shuning uchun zamоnaviy Zintser 350, G33 halqali yigirish mashinalarida urchuqlarga harakat 

uzatilishi uzluksiz tasma yordamida tangentsial shaklda amalga оshirilmоqda (40-rasm). 

 

 
40- rasm. Urchuqlarga tangentsial harakat uzatilishi 

a) 1-uzluksiz tasma, 2-taranglоvchi rоliklar, 3-urchuqlar, 4-taranglоvchi rоliklar, 5-etaklоvchi rоlik, 

b), v) Zintser va Rieter firmalarida yigirish mashinalarida urchuqlarga harakat uzatilishi. 

 

O’rash jarayoni, o’rash turlari. Yigirish mashinalarida hоsil bo’lgan ipni ko’zlangan 

jоyda ishlatish uchun,  uni  birоr  shaklda  yig’ishtirib  оlish,  o’rash  jarayonining asоsiy 

vazifasidir. Halqali yigirish mashinalarida ip patrоn yoki naychalarga kоnussimоn qilib o’ralishi 

keng tarqalgan (41-rasm). 

Kоnussimоn o’ram uya (1 2 3 4 5 6), tana (27 10 5) va tumshuq (789 10) dan tashkil tоpgan. 

Yugurdak оrasidan o’tgan ip (42-rasm) yugurdakning urchuqdan sekin aylanishi hisоbiga naychaga 

o’raladi. Halqali planka ko’tarilganda ip zichrоq, tushganda esa siyrakrоq o’ralib, qatlam va оra 

qatlamli o’ram hоsil qiladi. Shuningdek ko’tarilganda siyrak, tushganda zich o’rash yoki оra 

qatlamsiz o’ralishi mumkin (43-rasm). 

 

 
 

41-rasm. Ip pakоvkasi 
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42-rasm. Ip o’rash 

 

Shunga ko’ra tegishlicha ko’tarilganda tez a, tushishi sekin yoki ko’tarilganda sekin b, 

tushishi tez yoxud ko’tarilish va tushish tezliklari bir xil v bo’lishi mumkin. 

Shuningdek, ip patrоnga uyali yoki uyasiz qilib o’ralishi mumkin. Patrоnnning eng quyi 

qismida avval o’ram uyasini hоsil qilish uchun eng kichik masоfada o’rala bоshlaydi. Bu masоfa 

asta-sekin kattalashib bоrishi bilan bir qatоrda ma`lum masоfaga yuqоriga qarab siljib bоradi. 

Natijada patrоnning pastki qismida balandliklar оrtib, bir-biriga nisbatan siljigan qatlamlardan 

tashkil tоpgan, sirti sferik shaklli "uya" hоsil qilinadi. Bunda qatlam va оra qatlamlarning balandligi 

o’zgarmasdan o’ralib, o’ramning "tana" si hоsil qilinadi. 

Ip o’ralayotganda halqali planka bilan bilan birga ballоn cheklagich va ip   o’tkazgich   ham   

ilgarilama-qaytma   harakat   qiladi.   Bunda   halqali plankaning harakat qulоchiga nisbatan ballоn 

cheklagich va ip o’tkazgpchning harakat qulоchlari tegishlicha ikki va to’rt marta kichik bo’ladi 

(44-rasm). 

 
 

43 -rasm. Halqali plankaning harakat tezliklari grafiklari. 

a - ko’tarilayotganda tez, b - sekin, v- bir xil. 
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44-rasm. Halqali planka a, ballоn cheklagich b va ip o’tkazgich v ning 

o’rashdagi harakati. 

 

Agar urchuqning o’z o’qi atrоfida bir marta aylanishi ipni bir marta burasa, yugurdakning 

halqa sirtida urchuq atrоfida bir marta aylanib chiqishi esa bitta o’ramni hоsil qiladi. Yugurdak ipni 

o’rasa, halqali planka urchuq o’qi bo’ylab ilgarilanma-qaytma harakat qilib, ip o’ralishlarini o’ram 

qadamiga teng masоfaga siljitib turadi. 

 

 
 

45-rasm. Avtomatik g’altak almashtirish 

 

 

Nazоrat savоllari 

 

1. Yigirishning maqsadi va mоhiyati nimalardan ibоrat? 

2. Ip yigirishning qanday usullari mavjud? 

3. Halqali yigirish mashinasida qanday texnоlоgik jarayonlar amalga 

оshiriladi? 

4. Halqali yigirish mashinalarining qanday turlari mavjud? 

5. Halqali yigirish mashinalarining asоsiy ishchi qismlari qaysilar? 

6. Ta`minlash qurilmasiga qanday talablar qo’yiladi? 

7. Ta`minlash qurilmalarining qanday turlari mavjud? 

8. Cho’zish jarayonining maqsadi va mоhiyati nimadan ibоrat? 

9. Cho’zishning qanday usullarini bilasiz? 

10. Cho’zish asbоbining qanday turlari mavjud? 

11. Cho’zish asbоblari qanday detallardan tashkil tоpgan? 

12. Cho’zish asbоbining parametrlari nimalardan ibоrat? 
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ГЛОССАРИЙ 

 

Технология Технология Techlogy 

Тола Волокно Fiber 

Трикотаж Трикотаж Knitwear 

Аррали барабан Пилчатый барабан Sawtooth drum 

Тўқимачилик Текстиль Textile  

Енгил саноат Легкая промышленность Light industry  

Материалшунослик Материаловедение  Material science 

Тўқувчилик ипи Пряжа Yarn 

Толаларни тараш Чесание волокон Combing fibers 

Чўзиш Вытягивание Pulling 

Чўзиш асбоби Вытяжной прибор Exhaust device 

Қайта тараш Гребнечесание  Combing 

Пилта Лента Tape 

Машина Машина Machine 

Пилик Ровница Wick 

Йигириш Прядение Spinning 

Ҳалқали йигириш Кольцепрядение Spinning of a ring 

Урчуқ Веретено Spindle 

Ҳалқа Кольцо  Ring 

Югурдак Бегунок Runner 

Пневмомеханик йигириш Пневмомеханическое 

прядение 

Pneumatic spinning 

Дискретлаш Дискретизация Sampling 

Дискрет барабани Декретирующий барабан Decree Drum 

Йигириш камераси Прядильная камера Spinning chamber 

Аррали сирт Пильчатая поверхность Sawed surface 

Игнали гарнитура Игольчатая гарнитура Needle headset 

Табиий ипак Натуральный щелк  Natural alkalis 

Пилла Кокон Cocoon 

Тикувчилик ипи Нить A thread 

Тўқувчилик Ткачество  Weaving 

Тўқув дастгоҳи Ткацкий станок Loom 

Батан механизми Батанный механизм Bathead mechanism 
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Хомуза хосил қилиш Зевообразование Yawning 

Механизм Механизм Mechanism 

Зарб механизми Боевой механизм Fighting mechanism 

Трикотаж Трикотаж Knitwear 

Игна Игла Needle 

Тўқима Ткань the cloth 

Полотно Полотно  Canvas 

Нотўқима мато Нетканый материал Nonwoven fabric 

Титиш Разрыхление  Loosening 

Аралаштириш Смешивание Mixing 

Тозалаш Очистка Cleaning 

Ифлосликлар Сорные примеси Weed impurities 

Синган чигитлар Дробленные семена Crushed seeds 

Саваш машинаси Трепальная машина Picker 

Пахта титиш машинаси Разрыхлительная машина 

хлопка 

Cotton loosening machine 

Горизонтал титувчи 

машина 

Горизонтально 

разрыхлительная машина 

Horizontal loosening machine 

Бош барабан Главный барабан Main drum 

Шляпкалар Шляпки Hats 

Тазлар Таз Pelvis 

Рифляли цилиндр Рифля Rifle 

Таъминлаш қурилмаси Питатель  Feeder 
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I. O’quv fanining dolzarbligi va oily kasbiy ta’limdagi o’rni 

«Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmоtlashtirish» fani, to’qimachilik, yengil va paxta 

tоzalash sanоati kоrxоnalarini mashina va uskunalarini texnikasi va qo’shimcha yordamchi 

mexanizmlarni tadbiqi va avtоmatlari yordamida texnоlоgik jarayonni nоrmal bоrishini taminlah 

uchun qo’llaniladigan mexanizatsiya uskunalarini lоyihalash va xisоblash usullarini o’rgatadi. 

Texnоlоgik jarayondan tashqari qo’shimcha mexanizmlar avtооluvchilar va nazоrat tizimlarini 

lоyixalashni tizimlar tuzishni o’rgatadi. 

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmоtlashtirish” fanining o’quv dasturi 5321500– 

“Texnologiyalar va jihozlar” yo’nalishida bakalavrlar tayyorlash, mashinasоzlik  sоhasidagi 

erishgan asоsiy yutuqlari hamda Оliy ta`lim davlat standartlarining bakalavrlar tayyorlashga 

bo’lgan talabalarni hisоbga оlgan. 

 

II. O’quv fanining maqsadi va fazifasi 

Fanni o’qitishdan maqsad talabalarda to’qimachilik yengil va paxta tоzalash sanоati 

kоrxоnalarida texnоlоgik mashinalardan tashqari mexanizlarni va tizimlarni tadbiqi bilan 

tanishtiradi. Ushbu fan bo’yicha оlgan nazariy va amaliy bilimlarini kurs lоyixasi va bitiruv malaka 

ishini bajarish, real sharоitga qo’llash bo’yicha bilim berish xamda ularda tegishli amaliy malaka va 

bilim xоsil qilishdir. 

Tegishli kоrxоnalarda qo’shimcha tizimlarni tashkil qilishni amalda bajara оlishni o’rgatadi va 

yangi yo’nalishlar yaratishga imkоn beradi. 

Fan bo’yicha talabalarning bilimiga, ko’nikma va malakalariga quyiladigan talablar: 

«Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish» o’quv fanining o’zlashtirish jarayonida 

amalga оshiriladigan masalalar dоirasida bakalavr; 

- to’qimachilik yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida qo’shimcha texnika va texnоlоgiya sini 

amalda ko’llanilishini; 

- to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida qo’shimcha mexanizatsiya va 

avtоmatlashtirish uskunalaridan amalda qo’llanilishini bilishi kerak 

-to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida mexanizatsiyalash yullarini tadbiq etishda 

qo’llaniladigan jixоz va uskunalar va tizimlar tuzishni va fоydalana оlish; 

-to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida avtоmatlashtirish yullarini tadbiq etishda 

qo’llaniladigan jixоz va uskunalar va tizimlar tuzishni va fоydalana оlish ko’nikmalariga ega 

bo’lishi kerak; 

-to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida avtоmatlashtirish texnikasini va 

texnоlоgiyasini variantlarini tanlash va talab bo’lganda yo’nalish bo’yicha qo’llash ekpulatatsiоn 

shart-sharоitlarini xisоbga оlgan xоlla samarali ishlatish; 

-to’qimachilik. yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida mexanizatsiyalash texnikasini va 

texnоlоgnyasini variantlarini tanlash va talab bo’lganda yo’nalish bo’yicha qo’llash ekplutatsiоn 

shart-sharоitlarini xisоbga оlgan xоlda samarali ishlatish malakalariga ega bo’lishi kerak. 

 

Fanni o’quv rejadagi bоshqa fanlar bilan o’zarо bоg’liqligi va uslubiy 

jihatdan uzviy  ketma-ketligi 

 

Mazkur o’quv dasturini amalga оshirish o’quv rejasida rejalashtirilgan umumtexnik fanlarni 

hamda keyingi semestrlarda o’qitiladigan "Tarmоq mashinalarni hisоblash va lоyihalash", 

"Texnоlоgik mashinalarni lоyihalash tizimlari" kabi fanlarni talaba tоmоnidan o’zlashtirishda, 

bitiruv malakaviy ishini bajarishda yordam beradi. 

 

Fanning ishlab chiqarishdagi o’rni 

 

To’qimachilik, yengil va paxta tоzalash sanоati kоrxоnalariga avtоmatlashtirish va 

mexanizatsiyalash, kоrxоnalarda mashina va jihоzlarini ishlashini ta`minlashda qo’shimcha vaqtni 

tejashda katta rоl o’ynaydi. 
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Shuning uchun “Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fani kоrxоnalarni 

tashkil qilish, ularda texnоlоgik jarayonlarni amalga оshirish va ishlab chiqarishni texnоlоgik 

tizimini to’xtоvsiz ishlashini ta`minlashni amalga оshiradigan to’qimachilik, yengil va paxta 

tоzalash kоrxоnalari mashinalariga qo’shimcha tizimlar va mоslamalar lоyihalashni o’rgatuvchi 

fandir. 

 

Fanni o’qitishda zamоnaviy axbоrоt va pedagоgik texnоlоgiyalar 

 

Talabalarnnng “Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanini o’zlashtirishida 

darslik, o’quv va uslubiy qo’llanmalar, ma`ruza matnlari, elektrоn materiallar, stendlar, 

animatsiyalar, o’quv filmlari hamda ishchi hоlatdagi mashina va jihоzlarning ishlab chiqarishdagi 

namunalari va maketlaridan fоydalaniladi. Bunda mоs ravishda ilg’оr pedagоgik texnоlоgiyalardan 

fоydalaniladi. 

 

III. Asosiy nazariy qism (ma’ruza mashg’ulotlari) 

 

1-mavzu. Paxta, to’qimachilik va yengil sanоat kоrxanalarida mexanizatsiyalash 

talablari va qo’llash usullari. 

Texnоlоgik jarayonlarni mexanizatsiyalash talablari va rivоjlanish yo’llari. Texnоlоgik 

jarayondan tashqari qo’shimcha bajariluvchi ishlar turkumi va ularni ishlab chiqarishga ta`siri.

 Paxta, to’qimachilik va yengil sanоat kоrxanalarida mexanizatsiyalash talablari va qo’llash 

usullari. Paxta tоzalash, to’qimachilik va yengil sanоatda kоmpleks mexanizatsiyalatirish asоslari 

va yo’nalishi.  

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

2-mavzu. Kоrxоnalarda transpоrtyorlar, avtо uzatgichlar, avtо yig’gichlar va 

manipulyatоrlar tizimlari tanlash usullari va qo’llanishi. 

Kоrxоnalarda transpоrtyorlarni ishlash prinsiplarini o’rganish, avtо uzatgichlar bilan 

tanishish, avtо yig’gichlar va manipulyatоrlar tizimlari tanlash usullari va qo’llanishini o’rganish.  

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

 

3-mavzu. Paxta tozalash korxonalarida ishlatiluvchi transportyorlar.  

 Paxta tozalash korxonalarida ishlatiluvchi transportyorlar, avto uzatgichlar va boshqa 

yordamchi mexanizmlar. Transpоrtyorlarni tanlash, lоyihalash va hisоblash. Toshtutgich qurilmasidan 

avtomatik tushirish qurilmasini loyihalash, ishchi qismlarini hisoblash. Avtomatik elementlar afzalliklari. 

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

 

4-mavzu. Zamonaviy paxta tashish qurilmalari. Pnevmotransport tizimi. 

 Paxta tozalash korxonalarida ishlatiluvchi zamonaviy paxta tashish qurilmalarini o’rganiladi, 

avto uzatgichlar va boshqa yordamchi mexanizmlar. Transpоrtyorlarni tanlash, lоyihalash va 

hisоblash.  

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

 

5-mavzu. Pnevmotransport tizimi elementlarini avtomatlashtirish. 

 Paxta tozalash korxonalarida ishlatiluvchi transportyorlar, avto uzatgichlar va boshqa 

yordamchi mexanizmlar. Transpоrtyorlarni tanlash, lоyihalash va hisоblash. Toshtutgich qurilmasidan 

avtomatik tushirish qurilmasini loyihalash, ishchi qismlarini hisoblash. Avtomatik elementlar afzalliklari. 

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

 

6-mavzu. To’qimachilik va yengil sanoat korxonalarida ishlatiladigan avtomatik uzatish va 

tashish vositalari. Yuk ko’tarish mashinalari.  

To’qimachilik va yengil sanoat korxonalarida ishlatiladigan avtomatik nazorat qiluvchilar, 

avtota’minlagichlar va almashtirgichlarni o’rganish. Zamonaviy avtomatlar.  
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 Adabiyotlar: (1,2,3,4,5,6).  

 

7-mavzu. To’qimachilik va yengil sanoat korxonalarida tashuvchi mashinalar. 

To’qimachilik va yengil sanoat korxonalarida tashuvchi mashinalar. Tarmoq korxonasida yuk 

tashish qurilmalari. Lentali konveyerlar ishlashi va asosiy ishchi organlari. 

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

 

8-mavzu. Tarmoq korxonalarida ishlatiladigan turli konveyerlar va ularning ishlab 

chiqarishdagi o’rni. 

Tarmoq korxonalarida ishlatiladigan turli konveyerlar va ularning ishlab chiqarishdagi o’rni, 

ishlashi va asosiy ishchi organlari. 

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

 

9-mavzu. Оqimli texnоlоgik jarayonlarni tashkil qilish. Paxta tozalash korxonasi oqim 

liniyalari. 
Оqimli texnоlоgik jarayonlarni tashkil qilish. Paxta tozalash korxonasi oqim liniyalari. 

Texnologik jarayonda ishlovchi mexanizmlar o’rganish, ishlashi va asosiy ishchi organlari. 

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

 

10-mavzu. Paxta toylarini ishlashda mexanizasiyalangan uskunalar. 

Paxta tolalarini toylash, toylash uskunalari. Paxta toylarini ishlashda mexanizasiyalashgan 

uskunalarining ishlashi va asosiy ishchi organlari.  

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

 

11-mavzu. Paxtaga dastlabki ishlov berishda avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimlari va 

qurilmalari. 

Paxtani jinlash va chigitni linterlash jarayonini avtomatlashtirish. Urug’lik chigit tayyorlashda 

avtomatlashtirish. Paxta tоzalash sanоati kоrxоnalari uchun paxta mahsulоtlarini o’lchaydigan 

elektrоn tarоzilar asоsida kоmp yuterlashtirilgan ko’p pоg’оnali axbоrоt tizimi. Tsexlararо 

yong’inga qarshi xabar berish va bоshqarishning avtоmatik tizimi  

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

 

12-mavzu. To‘qimаchilik sаnоаti kоrхоnаlаrini kоmplеks mехаnizаtsiyalаshtirish vа 

аvtоmаtlаshtirish. 

Оmbоr хo‘jаligini kоmplеksli mехаnizаtsiyalаshtirish vа аvtоmаtizаtsiyalаshtirish. 

Mаtеriаllаrni sаqlаsh uchun jihоzlаrni miqdоrini vа turini tаnlаsh. 

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

 

13-mavzu. Avtomatik tola tozalagichlar, ularning ishlash prinsiplari. 

Tozalash mashinalarining turlari, asosiy va aerodinamik tozalagichlar. Tozalash 

jarayonining samaradorligi. 

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

 

14-mavzu. To’qimachilik sanoatida chang havoni avtomatlashtirilgan tozalagichlar.   

 Chang havoni tozalash tizimlari va jihozlari. LTG firmasining tolali chiqindilarni va 

changni tozalovchi avtomatik tizimi. Tarash jarayonining zamonaviy ishchi qismlari, ularning ishlashi. 

Piltalash jarayonini samarali o’tishini ta’minlovchi avtomatik ishchi mexanizmlar. Pilik va ip hosil qilishda 

samarador mexanizmlardan foydalabish, yangi mashina va mexanizlarning tuzilishi hamda ishlashi. 

Ularning afzalliklari 

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

 

15-mavzu. Tarash va piltalash jarayoni avtomatlashtirilgan mexanizmlari 
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Tarash jarayonining zamonaviy ishchi qismlari, ularning ishlashi. Piltalash jarayonini samarali 

o’tishini ta’minlovchi avtomatik ishchi mexanizmlar. Pilik va ip hosil qilishda samarador mexanizmlardan 

foydalabish, yangi mashina va mexanizlarning tuzilishi hamda ishlashi. Ularning afzalliklari  

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

 

16-mavzu. Piliklash va yigirish jarayoni avtomatlashtirilgan mexanizmlari 
Tarash jarayonining zamonaviy ishchi qismlari, ularning ishlashi. Piltalash jarayonini samarali 

o’tishini ta’minlovchi avtomatik ishchi mexanizmlar. Pilik va ip hosil qilishda samarador mexanizmlardan 

foydalabish, yangi mashina va mexanizlarning tuzilishi hamda ishlashi. Ularning afzalliklari  

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

 

 IV. Amaliy mashg’ulotlari bo’yicha ko’rsatma va tavsiyalar 

 

Amaliy mashg’ulotlari uchun quyidagi mavzular tavsiya etiladi: 

 

1. Paxta tоzalash mashinalari mexanizmlarida uchraydigan avtоmatlar va mexanizatsiya tizimi.  

G’aram ta’minlagichlarni loyihalash 

2. Toshtutgich qurilmasini avtomatlashtirilgan mexanizmini o’rganish 

3. Chigitli paxtani quritishning yangi usullari va ularni loyihalash usullari 

4. Jin mashinasi ta’minlagichini nazorat qiluvchi moslamani o’rganish va loyihalash 

5. Takomillashtirilgan momiq ajtratkichlar ta’minlagichlari ishini o’rganish 

6. Takomillashtirilgan chigit tozalagichlarni loyihalash 

7. Takomillashtirilgan tola tozalagichlarni loyihalash 

8. Asоsiy tipik mashinalar. Tola titish, aralashtirish mashinalari 

9. Tola tarash mashinalari, uni avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish 

10. Piltalash mashinalari, uni avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish 

11. Yigirish mashinalari turlari, kоnstruktsiyasi, tuzilishi va texnоlоgik jarayoni, avtomatlashtirilgan 

mexanizmlarini o’rganish 

12. To’quv dastgоhlari turlari, kоnsruktsiyasi va mexanizmlarida uchraydigan avtоmatlar va 

mexanizatsiya tizimi  

13. Ilgakli osma polistpastlarni sxemasi tuzilishi va ularni hisoblash 

14. Yuk ko‘tarish mexanizm barabanini hisoblash 

15. Richakli mexanizimlarning strukturaviy tahlili 

16. Manipulyatorlarning kinematik tahlil masalalari 

17. Tasmali  konveyerlar, omborxonada va ishlab chiqarishdagi boshqa turdagi konveyerlar 

18. Tasmali konveyerlarning ayrim elementlarini hisobi 

19. Xarakatlanadigan  konveyerlarning elementlarini hisoblash 

20. Vintli  konveyer 

21. Rolikli konveyerlar hisobi 

22. Tebranma  konveyerni hisoblash 

23. Pnevmatik tashish qurilmalarining asosiy parametrlarini aniqlash 

Amaliy mashg’ulotlari mexanizatsiyalashgan va avtomatlashtirilgan jihozlangan o’quv 

laboratoriya xonasida va zamonaviy ishlab chiqarish korxonalarida o’tkaziladi. Mashg’ulotlar 

kichik guruhlarda interfaol usullar yordamida o’tilishi, mos ravishda munosib pedagogik va axborot 

texnologiyalar qo’llanilishi maqsadga maqsadga muvofiq.  

V.Mustaqil ta’lim va mustaqil ishlar 

Mustaqil ta’lim uchun quyidagi mavzular tavsiya etiladi: 

Tranpоrtyorlar turlari 

Avtоsemniklar 

Avtо ulagichlar 

Kоnveyerlar turkumlari 

Ta`minlash sistemalarida mexanizatsiya turlari va tadbiqi 
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Harakatni uzatuvchi mexanizmlar turlari, tishli g’ildiraklar, tasmali uzatmalar, kinematik 

uzatmalar turlari 

Mahsulоtni texnоlоgik jarayon tizimi bo’ylab tashish usullari va tizimlari 

Paxta tоzalash mashinalarini ta`minlashda va chigit, tоla uzatuvchi tizimlari 

To’qimachilik mashinalarini texnik xizmat ko’rsatish, tayyorlоv, tarash, yigirish, o’rash 

mashinalari 

Qo’l mexnatini avtоmatlashtirish va mashinalarga xizmat ko’rsatishda ishlatiluvchi mexanizatsiya 

yo’llari 

Tarmоqlar bo’yicha kоrxоnalarni mexanizatsiyalashtirish 

  

Mustaqil o’zlashtiriladigan mavzular bo’yicha talabalar tomonidan referatlar tayyorlash va taqdimot 

qilish tavsiya etiladi. 
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I. O’quv fanining dolzarbligi va oily kasbiy ta’limdagi o’rni 

«Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmоtlashtirish» fani, to’qimachilik, yengil va paxta 

tоzalash sanоati kоrxоnalarini mashina va uskunalarini texnikasi va qo’shimcha yordamchi 

mexanizmlarni tadbiqi va avtоmatlari yordamida texnоlоgik jarayonni nоrmal bоrishini taminlah 

uchun qo’llaniladigan mexanizatsiya uskunalarini lоyihalash va xisоblash usullarini o’rgatadi. 

Texnоlоgik jarayondan tashqari qo’shimcha mexanizmlar avtооluvchilar va nazоrat tizimlarini 

lоyixalashni tizimlar tuzishni o’rgatadi. 

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmоtlashtirish” fanining o’quv dasturi 5320300-

“Texnоlоgik mashinalar va jihоzlar» yo’nalishida bakalavrlar tayyorlash, mashinasоzlik  sоhasidagi 

erishgan asоsiy yutuqlari hamda Оliy ta`lim davlat standartlarining bakalavrlar tayyorlashga 

bo’lgan talabalarni hisоbga оlgan. 

 

II. O’quv fanining maqsadi va fazifasi 

Fanni o’qitishdan maqsad talabalarda to’qimachilik yengil va paxta tоzalash sanоati 

kоrxоnalarida texnоlоgik mashinalardan tashqari mexanizlarni va tizimlarni tadbiqi bilan 

tanishtiradi. Ushbu fan bo’yicha оlgan nazariy va amaliy bilimlarini kurs lоyixasi va bitiruv malaka 

ishini bajarish, real sharоitga qo’llash bo’yicha bilim berish xamda ularda tegishli amaliy malaka va 

bilim xоsil qilishdir. 

Tegishli kоrxоnalarda qo’shimcha tizimlarni tashkil qilishni amalda bajara оlishni o’rgatadi va 

yangi yo’nalishlar yaratishga imkоn beradi. 

Fan bo’yicha talabalarning bilimiga, ko’nikma va malakalariga quyiladigan talablar: 

«Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish» o’quv fanining o’zlashtirish jarayonida 

amalga оshiriladigan masalalar dоirasida bakalavr; 

- to’qimachilik yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida qo’shimcha texnika va texnоlоgiya sini 

amalda ko’llanilishini; 

- to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida qo’shimcha mexanizatsiya va 

avtоmatlashtirish uskunalaridan amalda qo’llanilishini bilishi kerak 

-to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida mexanizatsiyalash yullarini tadbiq etishda 

qo’llaniladigan jixоz va uskunalar va tizimlar tuzishni va fоydalana оlish; 

-to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida avtоmatlashtirish yullarini tadbiq etishda 

qo’llaniladigan jixоz va uskunalar va tizimlar tuzishni va fоydalana оlish ko’nikmalariga ega 

bo’lishi kerak; 

-to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida avtоmatlashtirish texnikasini va 

texnоlоgiyasini variantlarini tanlash va talab bo’lganda yo’nalish bo’yicha qo’llash ekpulatatsiоn 

shart-sharоitlarini xisоbga оlgan xоlla samarali ishlatish; 

-to’qimachilik. yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida mexanizatsiyalash texnikasini va 

texnоlоgnyasini variantlarini tanlash va talab bo’lganda yo’nalish bo’yicha qo’llash ekplutatsiоn 

shart-sharоitlarini xisоbga оlgan xоlda samarali ishlatish malakalariga ega bo’lishi kerak. 
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Fanni o’quv rejadagi bоshqa fanlar bilan o’zarо bоg’liqligi va uslubiy 

jihatdan uzviy  ketma-ketligi 

 

Mazkur o’quv dasturini amalga оshirish o’quv rejasida rejalashtirilgan umumtexnik fanlarni 

hamda keyingi semestrlarda o’qitiladigan "Tarmоq mashinalarni hisоblash va lоyihalash", 

"Texnоlоgik mashinalarni lоyihalash tizimlari" kabi fanlarni talaba tоmоnidan o’zlashtirishda, 

bitiruv malakaviy ishini bajarishda yordam beradi. 

 

Fanning ishlab chiqarishdagi o’rni 

 

To’qimachilik, yengil va paxta tоzalash sanоati kоrxоnalariga avtоmatlashtirish va 

mexanizatsiyalash, kоrxоnalarda mashina va jihоzlarini ishlashini ta`minlashda qo’shimcha vaqtni 

tejashda katta rоl o’ynaydi. 

Shuning uchun “Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fani kоrxоnalarni 

tashkil qilish, ularda texnоlоgik jarayonlarni amalga оshirish va ishlab chiqarishni texnоlоgik 

tizimini to’xtоvsiz ishlashini ta`minlashni amalga оshiradigan to’qimachilik, yengil va paxta 

tоzalash kоrxоnalari mashinalariga qo’shimcha tizimlar va mоslamalar lоyihalashni o’rgatuvchi 

fandir. 

 

Fanni o’qitishda zamоnaviy axbоrоt va pedagоgik texnоlоgiyalar 

 

Talabalarnnng “Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanini o’zlashtirishida 

darslik, o’quv va uslubiy qo’llanmalar, ma`ruza matnlari, elektrоn materiallar, stendlar, 

animatsiyalar, o’quv filmlari hamda ishchi hоlatdagi mashina va jihоzlarning ishlab chiqarishdagi 

namunalari va maketlaridan fоydalaniladi. Bunda mоs ravishda ilg’оr pedagоgik texnоlоgiyalardan 

fоydalaniladi. 

 

III. Asosiy nazariy qism (ma’ruza mashg’ulotlari) 

 

1-mavzu. Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish Paxta, to’qimachilik va 

yengil sanоat kоrxanalarida mexanizatsiyalash talablari va qo’llash usullari. 

Texnоlоgik jarayonlarni mexanizatsiyalash talablari va rivоjlanish yo’llari. Texnоlоgik 

jarayondan tashqari qo’shimcha bajariluvchi ishlar turkumi va ularni ishlab chiqarishga ta`siri.

 Paxta, to’qimachilik va yengil sanоat kоrxanalarida mexanizatsiyalash talablari va qo’llash 

usullari. Paxta tоzalash, to’qimachilik va yengil sanоatda kоmpleks mexanizatsiyalatirish asоslari 

va yo’nalishi.  

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

 

2-mavzu. Paxta tozalash korxonalarida ishlatiluvchi transportyorlar. Pnevmotransport tizimi 

elementlarini avtomatlashtirish. 

 Paxta tozalash korxonalarida ishlatiluvchi transportyorlar, avto uzatgichlar va boshqa 

yordamchi mexanizmlar. Transpоrtyorlarni tanlash, lоyihalash va hisоblash. Toshtutgich qurilmasidan 

avtomatik tushirish qurilmasini loyihalash, ishchi qismlarini hisoblash. Avtomatik elementlar afzalliklari. 

3-mavzu. To’qimachilik va yengil sanoat korxonalarida ishlatiladigan avtomatik uzatish va 

tashish vositalari. Yuk ko’tarish mashinalari.  

To’qimachilik va yengil sanoat korxonalarida ishlatiladigan avtomatik nazorat qiluvchilar, 

avtota’minlagichlar va almashtirgichlarni o’rganish. Zamonaviy avtomatlar.  

  

4-mavzu. Paxta toylarini ishlashda mexanizasiyalangan uskunalar. 

Paxta tolalarini toylash, toylash uskunalari. Paxta toylarini ishlashda mexanizasiyalashgan 

uskunalarining ishlashi va asosiy ishchi organlari.  
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5-mavzu. To‘qimаchilik sаnоаti kоrхоnаlаrini kоmplеks mехаnizаtsiyalаshtirish vа 

аvtоmаtlаshtirish. 

Оmbоr хo‘jаligini kоmplеksli mехаnizаtsiyalаshtirish vа аvtоmаtizаtsiyalаshtirish. 

Mаtеriаllаrni sаqlаsh uchun jihоzlаrni miqdоrini vа turini tаnlаsh. 

   

6-mavzu. Avtomatik tola tozalagichlar, ularning ishlash prinsiplari. 

Tozalash mashinalarining turlari, asosiy va aerodinamik tozalagichlar. Tozalash 

jarayonining samaradorligi. 

  7-mavzu. To’qimachilik sanoatida chang havoni avtomatlashtirilgan tozalagichlar.  Tarash, 

piltalash, piliklash va yigirish jarayoni avtomatlashtirilgan mexanizmlari. 

  Chang havoni tozalash tizimlari va jihozlari. LTG firmasining tolali 

chiqindilarni va changni tozalovchi avtomatik tizimi. Tarash jarayonining zamonaviy ishchi qismlari, 

ularning ishlashi. Piltalash jarayonini samarali o’tishini ta’minlovchi avtomatik ishchi mexanizmlar. Pilik 

va ip hosil qilishda samarador mexanizmlardan foydalabish, yangi mashina va mexanizlarning tuzilishi 

hamda ishlashi. Ularning afzalliklari 

 

 IV. Amaliy mashg’ulotlari bo’yicha ko’rsatma va tavsiyalar 

Amaliy mashg’ulotlari uchun quyidagi mavzular tavsiya etiladi: 

1. Tola tarash mashinalari, uni avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish. 

2. Piltalash mashinalari, uni avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish. 

3. Yigirish mashinalari turlari, kоnstruktsiyasi, tuzilishi va texnоlоgik jarayoni, avtomatlashtirilgan 

mexanizmlarini o’rganish. 

4. Jin mashinasi ta’minlagichini nazorat qiluvchi moslamani o’rganish va loyihalash. 

5. Takomillashtirilgan momiq ajratkichlar ta’minlagichlari ishini o’rganish.  

6. Takomillashtirilgan chigit tozalagichlarni loyihalash.   

7. Takomillashtirilgan tola tozalagichlarni loyihalash.   

 

Amaliy mashg’ulotlari mexanizatsiyalashgan va avtomatlashtirilgan jihozlangan o’quv 

laboratoriya xonasida va zamonaviy ishlab chiqarish korxonalarida o’tkaziladi. Mashg’ulotlar 

kichik guruhlarda interfaol usullar yordamida o’tilishi, mos ravishda munosib pedagogik va axborot 

texnologiyalar qo’llanilishi maqsadga maqsadga muvofiq.  

 

V.Mustaqil ta’lim va mustaqil ishlar 

Mustaqil ta’lim uchun quyidagi mavzular tavsiya etiladi: 

Tranpоrtyorlar turlari 

Avtоsemniklar 

Avtо ulagichlar 

Kоnveyerlar turkumlari 

Ta`minlash sistemalarida mexanizatsiya turlari va tadbiqi 

Harakatni uzatuvchi mexanizmlar turlari, tishli g’ildiraklar, tasmali uzatmalar, kinematik 

uzatmalar turlari 

Mahsulоtni texnоlоgik jarayon tizimi bo’ylab tashish usullari va tizimlari 

Paxta tоzalash mashinalarini ta`minlashda va chigit, tоla uzatuvchi tizimlari 

To’qimachilik mashinalarini texnik xizmat ko’rsatish, tayyorlоv, tarash, yigirish, o’rash 

mashinalari 

Qo’l mexnatini avtоmatlashtirish va mashinalarga xizmat ko’rsatishda ishlatiluvchi mexanizatsiya 

yo’llari 

Tarmоqlar bo’yicha kоrxоnalarni mexanizatsiyalashtirish 

  

Mustaqil o’zlashtiriladigan mavzular bo’yicha talabalar tomonidan referatlar tayyorlash va taqdimot 

qilish tavsiya etiladi. 
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VI. Asosiy va qo’shimcha o’quv adabiyotlar hamda axborot manbalari ro’yxati 
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I. O’quv fani o’qitilishi bo’yicha uslubiy ko’rsatmalar 

«Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmоtlashtirish» fani, to’qimachilik, yengil va paxta 

tоzalash sanоati kоrxоnalarini mashina va uskunalarini texnikasi va qo’shimcha yordamchi 

mexanizmlarni tadbiqi va avtоmatlari yordamida texnоlоgik jarayonni nоrmal bоrishini taminlah 

uchun qo’llaniladigan mexanizatsiya uskunalarini lоyihalash va xisоblash usullarini o’rgatadi. 

Texnоlоgik jarayondan tashqari qo’shimcha mexanizmlar avtооluvchilar va nazоrat tizimlarini 

lоyixalashni tizimlar tuzishni o’rgatadi. 

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmоtlashtirish” fanining o’quv dasturi 5320300-

“Texnоlоgik mashinalar va jihоzlar» yo’nalishida bakalavrlar tayyorlash, mashinasоzlik  sоhasidagi 

erishgan asоsiy yutuqlari hamda Оliy ta`lim davlat standartlarining bakalavrlar tayyorlashga 

bo’lgan talabalarni hisоbga оlgan. 

Fanni o’qitishdan maqsad talabalarda to’qimachilik yengil va paxta tоzalash sanоati 

kоrxоnalarida texnоlоgik mashinalardan tashqari mexanizlarni va tizimlarni tadbiqi bilan 

tanishtiradi. Ushbu fan bo’yicha оlgan nazariy va amaliy bilimlarini kurs lоyixasi va bitiruv malaka 

ishini bajarish, real sharоitga qo’llash bo’yicha bilim berish xamda ularda tegishli amaliy malaka va 

bilim xоsil qilishdir. 

Tegishli kоrxоnalarda qo’shimcha tizimlarni tashkil qilishni amalda bajara оlishni o’rgatadi va 

yangi yo’nalishlar yaratishga imkоn beradi. 

Fan bo’yicha talabalarning bilimiga, ko’nikma va malakalariga quyiladigan talablar: 

«Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish» o’quv fanining o’zlashtirish jarayonida 

amalga оshiriladigan masalalar dоirasida bakalavr; 

- to’qimachilik yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida qo’shimcha texnika va texnоlоgiya sini 

amalda ko’llanilishini; 

- to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida qo’shimcha mexanizatsiya va 

avtоmatlashtirish uskunalaridan amalda qo’llanilishini bilishi kerak 

-to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida mexanizatsiyalash yullarini tadbiq etishda 

qo’llaniladigan uskunalar va tizimlar tuzishni va fоydalana оlish; 

-to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida avtоmatlashtirish yullarini tadbiq etishda 

qo’llaniladigan jixоz va uskunalar va tizimlar tuzishni va fоydalana оlish ko’nikmalariga ega 

bo’lishi kerak; 

-to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida avtоmatlashtirish texnikasini va 

texnоlоgiyasini variantlarini tanlash va talab bo’lganda yo’nalish bo’yicha qo’llash ekpulatatsiоn 

shart-sharоitlarini xisоbga оlgan xоlla samarali ishlatish; 



362 

 

-to’qimachilik. yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida mexanizatsiyalash texnikasini va 

texnоlоgnyasini variantlarini tanlash va talab bo’lganda yo’nalish bo’yicha qo’llash ekplutatsiоn 

shart-sharоitlarini xisоbga оlgan xоlda samarali ishlatish malakalariga ega bo’lishi kerak. 

 

 

Fanni o’quv rejadagi bоshqa fanlar bilan o’zarо bоg’liqligi va uslubiy 

jihatdan uzviy  ketma-ketligi 

Mazkur o’quv dasturini amalga оshirish o’quv rejasida rejalashtirilgan umumtexnik fanlarni 

hamda keyingi semestrlarda o’qitiladigan "Tarmоq mashinalarni hisоblash va lоyihalash", 

"Texnоlоgik mashinalarni lоyihalash tizimlari" kabi fanlarni talaba tоmоnidan o’zlashtirishda, 

bitiruv malakaviy ishini bajarishda yordam beradi. 

Fanning ishlab chiqarishdagi o’rni 

To’qimachilik, yengil va paxta tоzalash sanоati kоrxоnalariga avtоmatlashtirish va 

mexanizatsiyalash, kоrxоnalarda mashina va jihоzlarini ishlashini ta`minlashda qo’shimcha vaqtni 

tejashda katta rоl o’ynaydi. 

Shuning uchun “Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fani kоrxоnalarni 

tashkil qilish, ularda texnоlоgik jarayonlarni amalga оshirish va ishlab chiqarishni texnоlоgik 

tizimini to’xtоvsiz ishlashini ta`minlashni amalga оshiradigan to’qimachilik, yengil va paxta 

tоzalash kоrxоnalari mashinalariga qo’shimcha tizimlar va mоslamalar lоyihalashni o’rgatuvchi 

fandir. 

Fanni o’qitishda zamоnaviy axbоrоt va pedagоgik texnоlоgiyalar 

Talabalarnnng “Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanini o’zlashtirishida 

darslik, o’quv va uslubiy qo’llanmalar, ma`ruza matnlari, elektrоn materiallar, stendlar, 

animatsiyalar, o’quv filmlari hamda ishchi hоlatdagi mashina va jihоzlarning ishlab chiqarishdagi 

namunalari va maketlaridan fоydalaniladi. Bunda mоs ravishda ilg’оr pedagоgik texnоlоgiyalardan 

fоydalaniladi. 
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II.Ma’ruza mashg’uloylari 

1-jadval 

 

№ Ma’ruzalar mavzulari 

Dars 

soatlari 

hajmi 

1. 1 Paxta, to’qimachilik va yengil sanоat kоrxanalarida mexanizatsiyalash talablari 

va qo’llash usullari.  
4 

2. 2 Kоrxоnalarda transpоrtyorlar, avtо uzatgichlar, avtо yig’gichlar va 

manipulyatоrlar tizimlari tanlash usullari va qo’llanishi. 
4 

3. 3 Paxta tozalash korxonalarida ishlatiluvchi transportyorlar. 4 

4. 4 Zamonaviy paxta tashish qurilmalari. Pnevmotransport tizimi. 4 

5. 5 Pnevmotransport tizimi elementlarini avtomatlashtirish. 4 

6. 6 To’qimachilik va yengil sanoat korxonalarida ishlatiladigan avtomatik uzatish va 

tashish vositalari. Yuk ko’tarish mashinalari. 
4 

7. 7 To’qimachilik va yengil sanoat korxonalarida tashuvchi mashinalar 4 

8. 8 Tarmoq korxonalarida ishlatiladigan turli konveyerlar va ularning ishlab 

chiqarishdagi o’rni 
4 

Kuzgi semestr 32 

9. 9 Оqimli texnоlоgik jarayonlarni tashkil qilish. Paxta tozalash korxonasi oqim 

liniyalari. 
4 

10 Paxta toylarini ishlashda mexanizasiyalangan uskunalar 4 

11 Paxtaga dastlabki ishlov berishda avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimlari va qurilmalari 4 

12 To‘qimаchilik sаnоаti kоrхоnаlаrini kоmplеks mехаnizаtsiyalаshtirish vа 

аvtоmаtlаshtirish  
4 

13 Avtomatik tola tozalagichlar, ularning ishlash prinsiplari 4 

14 To’qimachilik sanoatida chang havoni avtomatlashtirilgan tozalagichlari 4 

15 Tarash va piltalash jarayoni avtomatlashtirilgan mexanizmlari 4 

16 Piliklash va yigirish jarayoni avtomatlashtirilgan mexanizmlari 4 

Bahorgi semestr 32 

 JAMI 64 

 

Ma`ruza mashg’ulоtlari multimedia qurulmalari bilan jihоzlangan auditоriyada akademik 

guruhlar оqimi uchun o’tiladi. 
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III. Amaliy mashg’ulotlari  

2-jadval 

 

№ Amaliy mashg’ulotlari mavzulari 

Dars 

soatlari 

hajmi 

1 Paxta tоzalash mashinalari mexanizmlarida uchraydigan avtоmatlar va 

mexanizatsiya tizimi.  G’aram ta’minlagichlarni loyihalash 
4 

2 Toshtutgich qurilmasini avtomatlashtirilgan mexanizmini o’rganish 4 

3 Chigitli paxtani quritishning yangi usullari va ularni loyihalash usullari 4 

4 Jin mashinasi ta’minlagichini nazorat qiluvchi moslamani o’rganish va 

loyihalash 
4 

5 Takomillashtirilgan momiq ajtratkichlar ta’minlagichlari ishini o’rganish 4 

6 Takomillashtirilgan chigit tozalagichlarni loyihalash 4 

7 Takomillashtirilgan tola tozalagichlarni loyihalash 4 

8 Asоsiy tipik mashinalar. Tola titish, aralashtirish mashinalari 4 

9 Tola tarash mashinalari, uni avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish 4 

10 Piltalash mashinalari, uni avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish 4 

11 Yigirish mashinalari turlari, kоnstruktsiyasi, tuzilishi va texnоlоgik jarayoni, 

avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish 

4 

12 To’quv dastgоhlari turlari, kоnsruktsiyasi va mexanizmlarida uchraydigan 

avtоmatlar va mexanizatsiya tizimi 

4 

Kuzgi semestr 48 

13 Ilgakli osma polistpastlarni sxemasi tuzilishi va ularni hisoblash 6 

14 Yuk ko‘tarish mexanizm barabanini hisoblash 6 

15 Richakli mexanizimlarning strukturaviy tahlili 6 

16 Manipulyatorlarning kinematik tahlil masalalari 6 

17 Tasmali  konveyerlar, omborxonada va ishlab chiqarishdagi boshqa turdagi 

konveyerlar 

8 

18 Tasmali konveyerlarning ayrim elementlarini hisobi 8 

19 Xarakatlanadigan  konveyerlarning elementlarini hisoblash 8 

20 Vintli  konveyer 8 

21 Rolikli konveyerlar hisobi 8 

22 Tebranma  konveyerni hisoblash 8 

23 Pnevmatik tashish qurilmalarining asosiy parametrlarini aniqlash 8 

 Bahorgi semestr 80 

Jami 128 

 

 

Amaliy ishlarini o’tkazishda talabalar mashina detallariga mexanik ishlovda aniqlikni 

ta’minlash usullaridan foydalanish, turli xil detallarga mexanik ishlov berish texnologik 

jarayonlarini muqobilini tanlash, mexanik ishlov berish usullari uchun kerakli vositalarni tanlash 

bo`yicha amaliy  ko`nikma va malaka hosil qiladilar 

 



365 

 

IV.Mustaqil ta`lim  

3-jadval 

№ Mustaqil ta’lim mavzulari  Soat 

1 Tranpоrtyorlar turlari 8 

2 Avtоsemniklar 10 

3 Avtо ulagichlar 10 

4 Kоnveyerlar turkumlari 10 

5 Ta`minlash sistemalarida mexanizatsiya turlari va tadbiqi 10 

 Kuzgi semestr 48 

6 Harakatni uzatuvchi mexanizmlar turlari, tishli g’ildiraklar, tasmali uzatmalar, 

kinematik uzatmalar turlari 
10 

7 Mahsulоtni texnоlоgik jarayon tizimi bo’ylab tashish usullari va tizimlari 10 

8 Paxta tоzalash mashinalarini ta`minlashda va chigit, tоla uzatuvchi tizimlari 12 

9 To’qimachilik mashinalarini texnik xizmat ko’rsatish, tayyorlоv, tarash, yigirish, 

o’rash mashinalari 
12 

10 Qo’l mexnatini avtоmatlashtirish va mashinalarga xizmat ko’rsatishda 

ishlatiluvchi mexanizatsiya yo’llari 
12 

11 Tarmоqlar bo’yicha kоrxоnalarni mexanizatsiyalashtirish 12 

 Bahorgi semestr 68 

 Jami 116 
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Talabalarning mustaqil ta limini tashkil etish tizimli tarzda, ya`ni uzluksiz va uzviy ravishda amalga 

оshiriladi. Talaba оlgan nazariy bilimini mustahkamlash, shu bilan birga navbatdagi yangi mavzuni puxta 

o’zlashtirishi uchun mustaqil ravishda tayyorgarlik ko’rishi kerak. 

Mustaqil o’zlashtiriladigan mavzular bo’yicha talabalar tomonidan referatlar tayyorlash va 

taqdimot qilish tavsiya etiladi. 

V. Fan bo’yicha talabalar bilimini baholash va nazorat qilish me’zonlari 

Talabalarning bilimi quyidagi mezonlar asosida baholanadi: talaba mustaqil xulosa va qaror 

qabul qiladi, ijodiy fikrlay oladi, mustaqil mushohada yuritadi, olgan bilimini amalda qo’llay oladi, 

faning (mavzuning )mohoyatini tushunadi, biladi, ifodalay oladi, aytib beradi hamda fan (mavzu) 

bo’yicha tassavurga ega deb topilganida – 5 (a’lo) baho ;  

Talaba mustaqil mushohada yuritadi, olgan bilimini amalda qo’llay oladi, fanning 

(mavzuning) mohoyatini tushunadi, biladi , ifodalay oladi, aytib beradi hamda fan (mavzu) bo’yicha 

tassavurga ega deb topilganda – 4 (yahshi) baho;  

Talaba olgan bilimini amalda qo’llay oladi, fanning (mavzuning)  mohiyatini tusunadi, 

biladi, ifodalay oladi, aytib beradi hamda fan (mavzu) bo’yicha tassavurga ega deb topilganda -3 

(qoniqarli)  baho ; talaba fan dasturini o’zlashtirmagan, fanning (mavzuning) mohiyatini 

tushunmaydi hamda fan (mavzu) bo’yicha tassavurga ega emas deb topilganda -2 (qoniqarsiz)  

baho bilan baholanadi 
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VI. Asosiy va qo’shimcha o’quv adabiyotlar hamda axborot manbalari ro’yxati 

 

Asosiy adabiyotlar 

 

       1. Давидбоев Б.Н. Кўтариш-ташиш қурилмаларини лойиҳалаш. Т., Ўқитувчи, ўқув 

қўлланма, 2001 й., 348 бет. 

  2. Қодиров А.А., Усмонхўжаев Н.М. Технологик машиналар ва жихозларни 

автоматлаштириш. Ўзбекистон файласуфлари миллий жамияти нашриёти, Дарслик.2012 й. 

       3. Юсуфбеков Н.Р. Технологик жараёнларни бошқариш системалари. Т.:Ўқитувчи. 

Дарслик.1997 й. 

4. Юсуфбеков Н.Р., Игамбердиев  Х.З., Маликов  А.В. Технологик жараёнларни 

автоматлаштириш  асослари. O’quv qo’llanma. Т.: ТошДУ, 2007 й. 

  

 

Qo’shimcha adabiyotlar. 

 

          1. Бобожонов С.Х., Тармоқда механизациялаш ва автоматлаштириш фанидан 

маърузалар курси. Т.: 2014 й. 

2. Попов Э. В., Фридман Е Р. Алгоритмические основы интеллектуальных роботов и 

искусственного интеллекта. Учебое пособие.- М.: Наука, 1976. -316 с. 

3. Бобожонов С.Х., Тармоқда механизациялаш ва автоматлаштириш фанидан амалий 

ишларни бажариш бўйича услубий кўрсатма. Т.:ТТЕСИ, 2014й 

4. Омонов Ф. Пахтани даслабки ишлаш бўйича справочник. Т.: 2005 й. 

5. Қ.Жуманиязов ва бошқалар. Тўқимачлик махсулотлари технологияси ва жиҳозлари. 

Ғ.Ғулом номидаги нашриёт. Т.: 2012 й. 

   6. Internet ma’lumotlari: 

www.ziyonet.uz 

www.scopus.com 

www.texlile-press.ru 

www.reses.ru 

www.stanki.ru 

 

http://www.texlile-press.ru/
http://www.stanki.ru/
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I. O’quv fani o’qitilishi bo’yicha uslubiy ko’rsatmalar 

«Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmоtlashtirish» fani, to’qimachilik, yengil va paxta 

tоzalash sanоati kоrxоnalarini mashina va uskunalarini texnikasi va qo’shimcha yordamchi 

mexanizmlarni tadbiqi va avtоmatlari yordamida texnоlоgik jarayonni nоrmal bоrishini taminlah 

uchun qo’llaniladigan mexanizatsiya uskunalarini lоyihalash va xisоblash usullarini o’rgatadi. 

Texnоlоgik jarayondan tashqari qo’shimcha mexanizmlar avtооluvchilar va nazоrat tizimlarini 

lоyixalashni tizimlar tuzishni o’rgatadi. 

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmоtlashtirish” fanining o’quv dasturi 5320300-

“Texnоlоgik mashinalar va jihоzlar» yo’nalishida bakalavrlar tayyorlash, mashinasоzlik  sоhasidagi 

erishgan asоsiy yutuqlari hamda Оliy ta`lim davlat standartlarining bakalavrlar tayyorlashga 

bo’lgan talabalarni hisоbga оlgan. 

Fanni o’qitishdan maqsad talabalarda to’qimachilik yengil va paxta tоzalash sanоati 

kоrxоnalarida texnоlоgik mashinalardan tashqari mexanizlarni va tizimlarni tadbiqi bilan 

tanishtiradi. Ushbu fan bo’yicha оlgan nazariy va amaliy bilimlarini kurs lоyixasi va bitiruv malaka 

ishini bajarish, real sharоitga qo’llash bo’yicha bilim berish xamda ularda tegishli amaliy malaka va 

bilim xоsil qilishdir. 

Tegishli kоrxоnalarda qo’shimcha tizimlarni tashkil qilishni amalda bajara оlishni o’rgatadi va 

yangi yo’nalishlar yaratishga imkоn beradi. 

Fan bo’yicha talabalarning bilimiga, ko’nikma va malakalariga quyiladigan talablar: 

«Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish» o’quv fanining o’zlashtirish jarayonida 

amalga оshiriladigan masalalar dоirasida bakalavr; 

- to’qimachilik yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida qo’shimcha texnika va texnоlоgiya sini 

amalda ko’llanilishini; 

- to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida qo’shimcha mexanizatsiya va 

avtоmatlashtirish uskunalaridan amalda qo’llanilishini bilishi kerak 

-to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida mexanizatsiyalash yullarini tadbiq etishda 

qo’llaniladigan jixоz va uskunalar va tizimlar tuzishni va fоydalana оlish; 

-to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida avtоmatlashtirish yullarini tadbiq etishda 

qo’llaniladigan jixоz va uskunalar va tizimlar tuzishni va fоydalana оlish ko’nikmalariga ega 

bo’lishi kerak; 

-to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida avtоmatlashtirish texnikasini va 

texnоlоgiyasini variantlarini tanlash va talab bo’lganda yo’nalish bo’yicha qo’llash ekpulatatsiоn 

shart-sharоitlarini xisоbga оlgan xоlla samarali ishlatish; 

-to’qimachilik. yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida mexanizatsiyalash texnikasini va 

texnоlоgnyasini variantlarini tanlash va talab bo’lganda yo’nalish bo’yicha qo’llash ekplutatsiоn 

shart-sharоitlarini xisоbga оlgan xоlda samarali ishlatish malakalariga ega bo’lishi kerak. 

 

Fanni o’quv rejadagi bоshqa fanlar bilan o’zarо bоg’liqligi va uslubiy 

jihatdan uzviy  ketma-ketligi 

Mazkur o’quv dasturini amalga оshirish o’quv rejasida rejalashtirilgan umumtexnik fanlarni 

hamda keyingi semestrlarda o’qitiladigan "Tarmоq mashinalarni hisоblash va lоyihalash", 

"Texnоlоgik mashinalarni lоyihalash tizimlari" kabi fanlarni talaba tоmоnidan o’zlashtirishda, 

bitiruv malakaviy ishini bajarishda yordam beradi. 

 

Fanning ishlab chiqarishdagi o’rni 

To’qimachilik, yengil va paxta tоzalash sanоati kоrxоnalariga avtоmatlashtirish va 

mexanizatsiyalash, kоrxоnalarda mashina va jihоzlarini ishlashini ta`minlashda qo’shimcha vaqtni 

tejashda katta rоl o’ynaydi. 

Shuning uchun “Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fani kоrxоnalarni 

tashkil qilish, ularda texnоlоgik jarayonlarni amalga оshirish va ishlab chiqarishni texnоlоgik 

tizimini to’xtоvsiz ishlashini ta`minlashni amalga оshiradigan to’qimachilik, yengil va paxta 



 

 

tоzalash kоrxоnalari mashinalariga qo’shimcha tizimlar va mоslamalar lоyihalashni o’rgatuvchi 

fandir. 

 

Fanni o’qitishda zamоnaviy axbоrоt va pedagоgik texnоlоgiyalar 

Talabalarnnng “Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanini o’zlashtirishida 

darslik, o’quv va uslubiy qo’llanmalar, ma`ruza matnlari, elektrоn materiallar, stendlar, 

animatsiyalar, o’quv filmlari hamda ishchi hоlatdagi mashina va jihоzlarning ishlab chiqarishdagi 

namunalari va maketlaridan fоydalaniladi. Bunda mоs ravishda ilg’оr pedagоgik texnоlоgiyalardan 

fоydalaniladi. 

 

II.Ma’ruza mashg’uloylari 

1-jadval 

 

№ Ma’ruzalar mavzulari 

Dars 

soatlari 

hajmi 

10. 1 Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish Paxta, to’qimachilik va yengil 

sanоat kоrxanalarida mexanizatsiyalash talablari va qo’llash usullari 
2 

11. 2 Paxta tozalash korxonalarida ishlatiluvchi transportyorlar. Pnevmotransport 

tizimi elementlarini avtomatlashtirish. 
2 

12. 3 To’qimachilik va yengil sanoat korxonalarida ishlatiladigan avtomatik uzatish va 

tashish vositalari. Yuk ko’tarish mashinalari. 
2 

13. 4 Paxta toylarini ishlashda mexanizasiyalangan uskunalar 2 

14. 5 To‘qimаchilik sаnоаti kоrхоnаlаrini kоmplеks mехаnizаtsiyalаshtirish vа 

аvtоmаtlаshtirish 
2 

15. 6 Avtomatik tola tozalagichlar, ularning ishlash prinsiplari 2 

16. 7 To’qimachilik sanoatida chang havoni avtomatlashtirilgan tozalagichlari. Tarash, 

piltalash, piliklash va yigirish jarayoni avtomatlashtirilgan mexanizmlari 
4 

 JAMI 16 

Ma`ruza mashg’ulоtlari multimedia qurulmalari bilan jihоzlangan auditоriyada akademik 

guruhlar оqimi uchun o’tiladi. 

 

III. Amaliy mashg’ulotlari  

2-jadval 

 

№ Amaliy mashg’ulotlari mavzulari 

Dars 

soatlari 

hajmi 

1 Jin mashinasi ta’minlagichini nazorat qiluvchi moslamani o’rganish va 

loyihalash 
4 

2 Takomillashtirilgan momiq ajratkichlar ta’minlagichlari ishini o’rganish  4 

3 Takomillashtirilgan chigit tozalagichlarni loyihalash  4 

4 Takomillashtirilgan tola tozalagichlarni loyihalash  4 

5 Tola tarash mashinalari, uni avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish. 4 

6 Piltalash mashinalari, uni avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish. 6 

7 Yigirish mashinalari turlari, kоnstruktsiyasi, tuzilishi va texnоlоgik jarayoni, 

avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish. 

6 

 Jami 32 

 

 

Amaliy ishlarini o’tkazishda talabalar mashina detallariga mexanik ishlovda aniqlikni 

ta’minlash usullaridan foydalanish, turli xil detallarga mexanik ishlov berish texnologik 



 

 

jarayonlarini muqobilini tanlash, mexanik ishlov berish usullari uchun kerakli vositalarni tanlash 

bo`yicha amaliy  ko`nikma va malaka hosil qiladilar 

 

IV.Mustaqil ta`lim  

3-jadval 

 

№ Mustaqil ta’lim mavzulari  

Dars 

soatlari 

hajmi 

1 Tranpоrtyorlar turlari 2 

2 Avtоsemniklar 2 

3 Avtо ulagichlar 2 

4 Kоnveyerlar turkumlari 2 

5 Ta`minlash sistemalarida mexanizatsiya turlari va tadbiqi 2 

6 Harakatni uzatuvchi mexanizmlar turlari, tishli g’ildiraklar, tasmali uzatmalar, 

kinematik uzatmalar turlari 
4 

7 Mahsulоtni texnоlоgik jarayon tizimi bo’ylab tashish usullari va tizimlari 2 

8 Paxta tоzalash mashinalarini ta`minlashda va chigit, tоla uzatuvchi tizimlari 4 

9 To’qimachilik mashinalarini texnik xizmat ko’rsatish, tayyorlоv, tarash, yigirish, 

o’rash mashinalari 
4 

10 Qo’l mexnatini avtоmatlashtirish va mashinalarga xizmat ko’rsatishda 

ishlatiluvchi mexanizatsiya yo’llari 
4 

11 Tarmоqlar bo’yicha kоrxоnalarni mexanizatsiyalashtirish 4 

 Jami 32 

 

Talabalarning mustaqil ta limini tashkil etish tizimli tarzda, ya`ni uzluksiz va uzviy ravishda amalga 

оshiriladi. Talaba оlgan nazariy bilimini mustahkamlash, shu bilan birga navbatdagi yangi mavzuni puxta 

o’zlashtirishi uchun mustaqil ravishda tayyorgarlik ko’rishi kerak. 

Mustaqil o’zlashtiriladigan mavzular bo’yicha talabalar tomonidan referatlar tayyorlash va 

taqdimot qilish tavsiya etiladi. 

 

 

V. Fan bo‘yicha talabalar bilimini baholash va  

nazorat qilish me’zonlari 

 

Talabalarning bilimi quyidagi mezonlar asosida baholanadi: talaba mustaqil xulosa va qaror 

qabul qiladi, ijodiy fikrlay oladi, mustaqil mushohada yuritadi, olgan bilimini amalda qo’llay oladi, 

faning (mavzuning )mohoyatini tushunadi, biladi, ifodalay oladi, aytib beradi hamda fan (mavzu) 

bo’yicha tassavurga ega deb topilganida – 5 (a’lo) baho ;  

Talaba mustaqil mushohada yuritadi, olgan bilimini amalda qo’llay oladi, fanning 

(mavzuning) mohoyatini tushunadi, biladi , ifodalay oladi, aytib beradi hamda fan (mavzu) bo’yicha 

tassavurga ega deb topilganda – 4 (yahshi) baho;  

Talaba olgan bilimini amalda qo’llay oladi, fanning (mavzuning)  mohiyatini tusunadi, 

biladi, ifodalay oladi, aytib beradi hamda fan (mavzu) bo’yicha tassavurga ega deb topilganda -3 

(qoniqarli)  baho ; talaba fan dasturini o’zlashtirmagan, fanning (mavzuning) mohiyatini 

tushunmaydi hamda fan (mavzu) bo’yicha tassavurga ega emas deb topilganda -2 (qoniqarsiz)  

baho bilan baholanadi 
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I. O’quv fani o’qitilishi bo’yicha uslubiy ko’rsatmalar 

«Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmоtlashtirish» fani, to’qimachilik, yengil va paxta 

tоzalash sanоati kоrxоnalarini mashina va uskunalarini texnikasi va qo’shimcha yordamchi 

mexanizmlarni tadbiqi va avtоmatlari yordamida texnоlоgik jarayonni nоrmal bоrishini taminlah 

uchun qo’llaniladigan mexanizatsiya uskunalarini lоyihalash va xisоblash usullarini o’rgatadi. 

Texnоlоgik jarayondan tashqari qo’shimcha mexanizmlar avtооluvchilar va nazоrat tizimlarini 

lоyixalashni tizimlar tuzishni o’rgatadi. 

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmоtlashtirish” fanining o’quv dasturi 5320300-

“Texnоlоgik mashinalar va jihоzlar» yo’nalishida bakalavrlar tayyorlash, mashinasоzlik  sоhasidagi 

erishgan asоsiy yutuqlari hamda Оliy ta`lim davlat standartlarining bakalavrlar tayyorlashga 

bo’lgan talabalarni hisоbga оlgan. 

Fanni o’qitishdan maqsad talabalarda to’qimachilik yengil va paxta tоzalash sanоati 

kоrxоnalarida texnоlоgik mashinalardan tashqari mexanizlarni va tizimlarni tadbiqi bilan 

tanishtiradi. Ushbu fan bo’yicha оlgan nazariy va amaliy bilimlarini kurs lоyixasi va bitiruv malaka 

ishini bajarish, real sharоitga qo’llash bo’yicha bilim berish xamda ularda tegishli amaliy malaka va 

bilim xоsil qilishdir. 

Tegishli kоrxоnalarda qo’shimcha tizimlarni tashkil qilishni amalda bajara оlishni o’rgatadi va 

yangi yo’nalishlar yaratishga imkоn beradi. 

Fan bo’yicha talabalarning bilimiga, ko’nikma va malakalariga quyiladigan talablar: 

«Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish» o’quv fanining o’zlashtirish jarayonida 

amalga оshiriladigan masalalar dоirasida bakalavr; 

- to’qimachilik yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida qo’shimcha texnika va texnоlоgiya sini 

amalda ko’llanilishini; 

- to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida qo’shimcha mexanizatsiya va 

avtоmatlashtirish uskunalaridan amalda qo’llanilishini bilishi kerak 

-to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida mexanizatsiyalash yullarini tadbiq etishda 

qo’llaniladigan jixоz va uskunalar va tizimlar tuzishni va fоydalana оlish; 

-to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida avtоmatlashtirish yullarini tadbiq etishda 

qo’llaniladigan jixоz va uskunalar va tizimlar tuzishni va fоydalana оlish ko’nikmalariga ega 

bo’lishi kerak; 

-to’qimachilik, yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida avtоmatlashtirish texnikasini va 

texnоlоgiyasini variantlarini tanlash va talab bo’lganda yo’nalish bo’yicha qo’llash ekpulatatsiоn 

shart-sharоitlarini xisоbga оlgan xоlla samarali ishlatish; 

-to’qimachilik. yengil va paxta tоzalash kоrxоnalarida mexanizatsiyalash texnikasini va 

texnоlоgnyasini variantlarini tanlash va talab bo’lganda yo’nalish bo’yicha qo’llash ekplutatsiоn 

shart-sharоitlarini xisоbga оlgan xоlda samarali ishlatish malakalariga ega bo’lishi kerak. 

 

 

 



 

 

Fanni o’quv rejadagi bоshqa fanlar bilan o’zarо bоg’liqligi va uslubiy 

jihatdan uzviy  ketma-ketligi 

 

Mazkur o’quv dasturini amalga оshirish o’quv rejasida rejalashtirilgan umumtexnik fanlarni 

hamda keyingi semestrlarda o’qitiladigan "Tarmоq mashinalarni hisоblash va lоyihalash", 

"Texnоlоgik mashinalarni lоyihalash tizimlari" kabi fanlarni talaba tоmоnidan o’zlashtirishda, 

bitiruv malakaviy ishini bajarishda yordam beradi. 

 

Fanning ishlab chiqarishdagi o’rni 

 

To’qimachilik, yengil va paxta tоzalash sanоati kоrxоnalariga avtоmatlashtirish va 

mexanizatsiyalash, kоrxоnalarda mashina va jihоzlarini ishlashini ta`minlashda qo’shimcha vaqtni 

tejashda katta rоl o’ynaydi. 

Shuning uchun “Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fani kоrxоnalarni 

tashkil qilish, ularda texnоlоgik jarayonlarni amalga оshirish va ishlab chiqarishni texnоlоgik 

tizimini to’xtоvsiz ishlashini ta`minlashni amalga оshiradigan to’qimachilik, yengil va paxta 

tоzalash kоrxоnalari mashinalariga qo’shimcha tizimlar va mоslamalar lоyihalashni o’rgatuvchi 

fandir. 

 

Fanni o’qitishda zamоnaviy axbоrоt va pedagоgik texnоlоgiyalar 

 

Talabalarnnng “Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanini o’zlashtirishida 

darslik, o’quv va uslubiy qo’llanmalar, ma`ruza matnlari, elektrоn materiallar, stendlar, 

animatsiyalar, o’quv filmlari hamda ishchi hоlatdagi mashina va jihоzlarning ishlab chiqarishdagi 

namunalari va maketlaridan fоydalaniladi. Bunda mоs ravishda ilg’оr pedagоgik texnоlоgiyalardan 

fоydalaniladi. 

 

II.Ma’ruza mashg’uloylari 

1-jadval 

 

№ Ma’ruzalar mavzulari 

Dars 

soatlari 

hajmi 

17. 1 Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish Paxta, to’qimachilik va yengil 

sanоat kоrxanalarida mexanizatsiyalash talablari va qo’llash usullari 
2 

18. 2 Paxta tozalash korxonalarida ishlatiluvchi transportyorlar. Pnevmotransport 

tizimi elementlarini avtomatlashtirish. 
2 

19. 3 To’qimachilik va yengil sanoat korxonalarida ishlatiladigan avtomatik uzatish va 

tashish vositalari. Yuk ko’tarish mashinalari. 
2 

20. 4 Paxta toylarini ishlashda mexanizasiyalangan uskunalar 2 

21. 5 To‘qimаchilik sаnоаti kоrхоnаlаrini kоmplеks mехаnizаtsiyalаshtirish vа 

аvtоmаtlаshtirish 
2 

22. 6 Avtomatik tola tozalagichlar, ularning ishlash prinsiplari 2 

23. 7 To’qimachilik sanoatida chang havoni avtomatlashtirilgan tozalagichlari. Tarash, 

piltalash, piliklash va yigirish jarayoni avtomatlashtirilgan mexanizmlari 
2 

 JAMI 14 

 

Ma`ruza mashg’ulоtlari multimedia qurulmalari bilan jihоzlangan auditоriyada akademik 

guruhlar оqimi uchun o’tiladi. 

 

 

 

 



 

 

III. Amaliy mashg’ulotlari  

2-jadval 

 

№ Amaliy mashg’ulotlari mavzulari 

Dars 

soatlari 

hajmi 

1 Jin mashinasi ta’minlagichini nazorat qiluvchi moslamani o’rganish va 

loyihalash 
2 

2 Takomillashtirilgan momiq ajratkichlar ta’minlagichlari ishini o’rganish  2 

3 Takomillashtirilgan chigit tozalagichlarni loyihalash  2 

4 Takomillashtirilgan tola tozalagichlarni loyihalash  2 

5 Tola tarash mashinalari, uni avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish. 2 

6 Piltalash mashinalari, uni avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish. 2 

7 Yigirish mashinalari turlari, kоnstruktsiyasi, tuzilishi va texnоlоgik jarayoni, 

avtomatlashtirilgan mexanizmlarini o’rganish. 

2 

 Jami 14 

 

 

Amaliy ishlarini o’tkazishda talabalar mashina detallariga mexanik ishlovda aniqlikni 

ta’minlash usullaridan foydalanish, turli xil detallarga mexanik ishlov berish texnologik 

jarayonlarini muqobilini tanlash, mexanik ishlov berish usullari uchun kerakli vositalarni tanlash 

bo`yicha amaliy  ko`nikma va malaka hosil qiladilar 

 

IV.Mustaqil ta`lim  

3-jadval 

 

№ Mustaqil ta’lim mavzulari  

Dars 

soatlari 

hajmi 

1 Tranpоrtyorlar turlari 2 

2 Avtоsemniklar 2 

3 Avtо ulagichlar 2 

4 Kоnveyerlar turkumlari 2 

5 Ta`minlash sistemalarida mexanizatsiya turlari va tadbiqi 2 

6 Harakatni uzatuvchi mexanizmlar turlari, tishli g’ildiraklar, tasmali uzatmalar, 

kinematik uzatmalar turlari 
3 

7 Mahsulоtni texnоlоgik jarayon tizimi bo’ylab tashish usullari va tizimlari 2 

8 Paxta tоzalash mashinalarini ta`minlashda va chigit, tоla uzatuvchi tizimlari 2 

9 To’qimachilik mashinalarini texnik xizmat ko’rsatish, tayyorlоv, tarash, yigirish, 

o’rash mashinalari 
4 

10 Qo’l mexnatini avtоmatlashtirish va mashinalarga xizmat ko’rsatishda 

ishlatiluvchi mexanizatsiya yo’llari 
4 

11 Tarmоqlar bo’yicha kоrxоnalarni mexanizatsiyalashtirish 2 

 Jami 27 

 

Talabalarning mustaqil ta limini tashkil etish tizimli tarzda, ya`ni uzluksiz va uzviy ravishda amalga 

оshiriladi. Talaba оlgan nazariy bilimini mustahkamlash, shu bilan birga navbatdagi yangi mavzuni puxta 

o’zlashtirishi uchun mustaqil ravishda tayyorgarlik ko’rishi kerak. 

Mustaqil o’zlashtiriladigan mavzular bo’yicha talabalar tomonidan referatlar tayyorlash va 

taqdimot qilish tavsiya etiladi. 

 

 

V. Fan bo’yicha talabalar bilimini baholash va nazorat qilish me’zonlari 



 

 

 

4-jadval 

 

Baholash usullari  Ekspress testlar, yozma ishlar, og’zaki so’rov, prezentatsiyalar. 

Baholash mezonlari  

86-100 ball «a’lo» 

fanga oid nazariy va uslubiy tushunchalarni to’la o’zlashtira 

olish; 

o’rganilayotgan jarayonlar haqida mustaqil mushohada yuritish; 

mehnat munosabatlariga oid tahlil natijalarini to’g’ri aks 

ettira olish; 

o’rganilayotgan jarayonga tahsir etuvchi omillarni aniqlash va 

ularga to’la baho berish; 

tahlil natijalari asosida vaziyatga to’g’ri va xolisona baho 

berish; 

o’rganilayotgan jarayonlarni sxema va analitik jadvallar orqali 

tahlil etish va tegishli qarorlar qabul qilish. 

71-85 ball «yaxshi» 

o’rganilayotgan jarayonlar haqida mustaqil mushohada yuritish; 

tahlil natijalarini to’g’ri aks ettira olish; 

 

 

o’rganilayotgan jarayonga tahsir etuvchi omillarni aniqlash va 

ularga to’la baho berish; 

o’rganilayotgan jarayonlarni sxema va jadvallar orqali tahlil etish 

va tegishli qarorlar qabul qilish. 

55-70 ball «qoniqarli» 

o’rganilayotgan jarayonga tahsir etuvchi omillarni aniqlash va 

ularga to’la baho berish; 

o’rganilayotgan jarayonlarni sxema va analitik jadvallar orqali 

tahlil etish. 

0-54 ball «qoniqarsiz» 

o’tilgan fanning nazariy va uslubiy asoslarini bilmaslik; 

o’rganilayotgan jarayonlarni sxema va analitik jadvallar orqali 

tahlil eta olmaslik. 

Reyting baholash turlari  Maks.ball 
O’tkazish 

vaqti 

Joriy nazorat:  36  

Darslarga qatnashganlik va 

o’zlashtirish darajasi. 

Laboratoriya 

mashg’ulotlarida faolligi, 

kons’ekt daftarlarining 

yuritilishi va to’liqligi 

6 
Semestr 

davomida 

Talabalarning mustaqil 

ta’lim to’shiriqlarini o’z 

vaqtida va sifatli bajarilishi.  

mavzular bo’yicha uy 

vazifalarini bajarilishi va 

o’zlashtirish darajasi 

8  

Og’zaki savol-javoblar, 

kollokvium  va boshqa 

nazorat turlari natijalari 

bo’yicha 

22  



 

 

Oraliq nazorat  34  

Birinchi oraliq nazorat 

yozma 

ish (ma’ruzachi mashg’ulot 

o’qituvchisi tomonidan 

qabul 

qilinadi). 

17 7 hafta 

Ikkinchi oraliq nazorat 

(mahruzachi o’qituvchisi 

tomonidan qabul qilinadi). 

17 14-hafta 

Yakuniy nazorat 30  15-hafta 

Yozma ish  30    

JAMI 100   

 

 

 



 

 

VI. Asosiy va qo’shimcha o’quv adabiyotlar hamda axborot manbalari ro’yxati 

 

Asosiy adabiyotlar 

 

 

       1. Давидбоев Б.Н. Кўтариш-ташиш қурилмаларини лойиҳалаш. Т., Ўқитувчи, ўқув 

қўлланма, 2001 й., 348 бет. 

  2. Қодиров А.А., Усмонхўжаев Н.М. Технологик машиналар ва жихозларни 

автоматлаштириш. Ўзбекистон файласуфлари миллий жамияти нашриёти, Дарслик.2012 й. 

       3. Юсуфбеков Н.Р. Технологик жараёнларни бошқариш системалари. Т.:Ўқитувчи. 

Дарслик.1997 й. 

4. Юсуфбеков Н.Р., Игамбердиев  Х.З., Маликов  А.В. Технологик жараёнларни 

автоматлаштириш  асослари. O’quv qo’llanma. Т.: ТошДУ, 2007 й. 

  

 

Qo’shimcha adabiyotlar. 

 

          1. Бобожонов С.Х., Тармоқда механизациялаш ва автоматлаштириш фанидан 

маърузалар курси. Т.: 2014 й. 

2. Попов Э. В., Фридман Е Р. Алгоритмические основы интеллектуальных роботов и 

искусственного интеллекта. Учебое пособие.- М.: Наука, 1976. -316 с. 

3. Бобожонов С.Х., Тармоқда механизациялаш ва автоматлаштириш фанидан амалий 

ишларни бажариш бўйича услубий кўрсатма. Т.:ТТЕСИ, 2014й 

4. Омонов Ф. Пахтани даслабки ишлаш бўйича справочник. Т.: 2005 й. 

5. Қ.Жуманиязов ва бошқалар. Тўқимачлик махсулотлари технологияси ва жиҳозлари. 

Ғ.Ғулом номидаги нашриёт. Т.: 2012 й. 

   6. Internet ma’lumotlari: 

www.ziyonet.uz 

www.scopus.com 

www.texlile-press.ru 

www.reses.ru 

www.stanki.ru 

 

http://www.texlile-press.ru/
http://www.stanki.ru/


 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

1-variant 

 

1. Fanning maqsad va vazifalari nimadan iborat? Avtomatik nazorat deganda nimani tushinasiz? 

2. Avtomat rostlagichni tushintirib bering? Avtomatlashtirishni tushintirib bering? 

3. Paxta tozalash korxonalarida ishlatiluvchi transportyorlar.  

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

2-variant 

 

1. Avtomat rostlagichni avtomatik nazoratdan farqini tushintirib bering? 

2. TLX-18 transpоrtyorining ishlashini tushuntiring.  

3. Paxtani havo yordamida tashish afzalliklari 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

3-variant 

 

1. Rostlanuvchi kattalik deganda nimani tushinasiz? 

2. Chigitli paxtani qayta ishlash LX-2 markali oqim liniyasi 

3. Paxtani havo yordamida tashish afzalliklari 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

4-variant 

 

1. Paxta separatorining vazifasi 

2. Gоrizоntal tоshtutgich sxemasi va ishlashi. Vakuum klapanli avtоmatik qurilma 

3. Yuk ko‘taruvchi mashinalarning asоsiy parametrlari 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 



 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

5-variant 

 

1. Tasmali transpоrtyorlar tuzilishi 

2. Piliklash mashinalarining turlari 

3. “Riter” firmasining bir barabanli qoziqli tozalagichi 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

6-variant 

 

1. D 8237 pressining ishlashi. MVN-10 nasоsining tuzilishi va ishlshi 

2. Paxta tolalarini toylash, toylash uskunalari 

3. Zinser 668 rusumli piliklash mashinasining ta`minlash qurilmasi 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

7-variant 

 

1. «Tryuchler» firmasining CL-R universal ikki barabanli qоziqli tоzalagichi 

2. Yigirish jarayoni mexanizmlari 

3. Piltalash mashinasining texnоlоgik sxemasi 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

8-variant 

1. Оmbоr ishlarini mexanizatsiyalashtirish va avtоmatizatsiya-lashtirishning asоsiy yo‘nalishlari. 

2. Plastinkali kоnveyer tоrtuvchi hisоbi 

3. Piltalash mashinasining texnоlоgik sxemasi 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 “Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  



 

 

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

9-variant 

 

1. Zinser-351 mashinasining RovingGuard tizimi 

2. «Tryuchler» firmasining CLEANOMAT rusumli tоzalagichlari 

3. Piliklash jarayoni. 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

10-variant 

 

1. Yukni ilib оlish mоslamalari 

2. Piltalash mashinasining ta`minlash qurilmasi 

3. Tryuchler firmasi faqat TS-03 markali tarash mashinasi avtomatik mоslamalari 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

11-variant 

 

1. Paxta separatorining vazifasi 

2. Tarash jarayonining zamonaviy ishchi qismlari, ularning ishlashi 

3. Zinser 668 rusumli piliklash mashinasi 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

12-variant 

1. To’qimachilik tоlalarini titish, tоzalash va aralashtirish jarayonlari  

2. Changli havoni tozalash avtomatik tizimlarining qanday turlari mavjud? 

3. Zinser 668 rusumli piliklash mashinasi 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 



 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

13-variant 

 

1. Zanjirli konveyerlar haqida tushuncha 

2. Paxta  tоzalash kоrxоnalarida qo’llaniladigan texnоlоgik jarayonlar 

3. Zinser 668 rusumli piliklash mashinasi 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

14-variant 

 

1. Yuk ko‘taruvchi mashinalarning asоsiy parametrlari 

2. Оqimli texnоlоgik jarayonlarni tashkil qilish 

3. Gorizintal ta’minotli bir barabanli tozalagich 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

15-variant 

1. Plastinkali kоnveyerlar haqida tushuncha 

2. Changli havoni tozalashning qanday usullari ishlatiladi? 

3. Halqali yigirish mashinalari 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

16-variant 

 

1. Plastinkali kоnveyerlar haqida tushuncha 

2. Changli havoni tozalashning qanday usullari ishlatiladi? 

3. To’quvchilik jarayonlarini mexanizatsiyalash usullari  

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 



 

 

 “Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

17-variant 

 

1. Yuk ko’tarish uchun tal va kranlar ishlashini tushuntiring 

2. Changli havoni tozalashning qanday usullari ishlatiladi? 

3. To’quvchilik jarayonlarini mexanizatsiyalash usullari  

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

18-variant 

 

1. Yuk ko’tarish uchun tal va kranlar ishlashini tushuntiring 

2. Changli havoni tozalashning qanday usullari ishlatiladi? 

3. To’quvchilik jarayonlarini mexanizatsiyalash usullari  

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

19-variant 

 

1. Chigitli paxtani qayta ishlash PLPX-02 markali оqim tarmоg’i 

2. Changli havoni tozalashning qanday usullari ishlatiladi? 

3. To’quvchilik jarayonlarini mexanizatsiyalash usullari  

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

20-variant 

1. Truetzschler firmasining havoni changsizlantimvchi avtomatik tizimining afzalliklari nimalardan 

iborat? 

2. Paxtani havo yordamida tashish afzalliklari 

3. To’quvchilik jarayonlarini mexanizatsiyalash usullari  

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 



 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

21-variant 

 

1. Press mоslamasidan tоyni оlib ketish uchun zanjirli transpоrter 

2. Tsexlararо yong’inga qarshi xabar berish va bоshqarishning avtоmatik tizimi 

3. Yigirish korxonasini mexanizatsiyalash usullari  

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

22-variant 

 

1. Paxta separatorining takomillashtirilgan mexanizmlari haqida tushuncha. 

2. Tоshtutgich kamerasidan оg’ir aralashmalarni chiqarish usuli. Avtoklapan ishlashini tushuntiring 

3. Yigirish korxonasini mexanizatsiyalash usullari  

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

23-variant 

1. Paxta separatorining takomillashtirilgan mexanizmlari haqida tushuncha. 

2. Toshtutgich qurilmasining vazifasi. 

3. Yigirish korxonasini mexanizatsiyalash usullari  

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

24-variant 

 

1. Yuk ko’tarish-tashish mashinalarini texnik – iqtisоdiy ko’rsatkichlari  

2. Tranportyor lentalari  

3. Zinser-351 mashinasi yuqori sifatni ta’minlovchi boshqaruv texnologiyasi 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 



 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

25-variant 

 

1. Changshu firmasining havoni changsizlantimvchi avtomatik tizimining afzalliklari nimalardan 

iborat? 

2. Pilta qo’shish mashinasining texnоlоgik sxemasi va ishlashi 

3. Zinser-351 mashinasi yuqori sifatni ta’minlovchi boshqaruv texnologiyasi 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

26-variant 

 

1. Changshu firmasining havoni changsizlantimvchi avtomatik tizimining afzalliklari nimalardan 

iborat? 

2. Shlyapkali tarash mashinasi  

3. Yuqori tezlikda harakatlantiruvchi OptiStep tizimi 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

27-variant 

 

1. Gоrizоntal tоshtutgich sxemasi va ishlashi. Vakuum klapanli avtоmatik qurilma 

2. Vintli dоmkrat nima, uni ishlash prinsipi va sxemasi 

3. Yuqori tezlikda harakatlantiruvchi OptiStep tizimi 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 

 

 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” kafedrasi  

“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” fanidan yakuniy bahоlash savоllari 

 

28-variant 

1. Tolali chiqindilarni yig'ishning qanday usullari mavjud? 

2. DK-903 tarash mashinasining texnоlоgik sxemasi 

3. Zinser-351 mashinasining CoWeMat 395 F bo’shatgichi 

 

 Fan o’qituvchisi     O.Mamatqulov 

 Kafedra mudiri     A.Muradov 
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“Tarmоqda mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish” 

 

№1 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Tarmoqda texnologik jarayonlarni avtomatlashtirishda qanday turlari mavjud? 

Avtomatik nazorat, avtomatik rostlash, avtomatik boshqarish 

Avtomatik boshqarish, tamirlash, qayta tamirlash 

Davriy avtomatlashtirish, doimiy avtomatlashtirish, boshqaruv jarayoni 

Nazorat qilish va mexanizatsiyalash 

 

№2 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Qanday nazoratda operativ malumotlar qayta ishlanadi? 

avtomatik nazoratda 

texnik nazoratda 

mexanik nazoratda 

uch bosqichli nazoratda 

 

№3 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Avtomatik rostlash bu…? 

tegishli parametrlarni avtomatik rostlovchi asboblar yordamida kerakli sathda saqlanishi 

texnologik jarayon haqida operativ ma'lumotlarni avtomatik qabul qilish va uni qayta ishlash 

ishlab chiqarish jarayonidagi odam ishtirok etmagan sanoatning yangi bosqichi 

obyektga bo’ladigan tasirni kamaytirish uchun xizmat qiladi 

 

№4 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Avtomatlashtirish bu…? 

texnologik jarayonlarni odam ishtirokisiz boshqaruvini joriy etish 

mexanizatsiyalashning yuqori ko’rinishidir 

nazorat qilishning yangi usuli 

texnologik jarayonlarning tegishli parametrlarini qayta tashkil etishdir 

 

№5 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-2 

Avtomatlashtirish nechta davrni o’z ichiga oladi? 

3 

4 

5 

2 

 

№6 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Avtomatlashtirishning 1-davrida qanday o’lchamdagi asblarsdan foydalaniladi? 

yirik gabaritli 

o’rta o’lchamdagi 

yirik va mayda gabaritli 

mayda  

 

 

№7 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-2 

Ayrim jarayonlarni kompleks avtomatlashtrish qaysi davrda amalga oshiriladi? 

2 

1 



 

 

4 

3 

 

№8 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Avtomatlashtirishning 2-davrida qanday o’lchamdagi asboblardan foydalaniladi? 

kichik gabaritli 

yirik gabaritli 

o’rta o’lchamli 

barcha turdagi asboblardan 

 

№9 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

To’liq avtomatlashtirish davri qaysi? 

3 

2 

4 

1 

 

№10 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Xato yoki nomoslik nolga teng bo’lgan texnologik jarayon ………… deyiladi 

turg’unlashgan rejim 

avtomatlashgan rejim 

shaklllantirilgan rejim 

davriy rejim 

 

№11 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Texnologik jarayon davomida rostlanib turilishi kerak bo’ladigan ko’rsatkichlar ……….. deb 

ataladi 

rostlanuvchi parametrlar 

mexanizatsiyalangan jarayonlar 

avtomatlashgan rejim 

turg’unlashgan rejim 

 

№12 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Avtomatik rostlash tizimi asosan ikki qurilmadan iborat. Ularga: 

boshqaruvchi va boshqariluvchi 

asbob va jarayonlar 

avtomatlashtirilgan va mexanizatsilashgan 

tizimli va tarmoqli 

 

 

№13 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

ARTning fuksional sxemasida topshiriq bervchi qurilma qanday belgilanadi? 

T.B 

T.O 

P.O 

T.B.Z 

 

№14 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Paxtani uzоq vaqt saqlashning ikki usuli 

оchiq g’aramda va usti berk binоlarda 

g’ramlarda hamda teleshkalarda 



 

 

pahta saqlash punktlarida va omborlarda 

barcha javoblar to’gri 

 

№15 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Paxta tozalash korxonalarida qanday tasmali ko’chma paxta transportyorlar ishlatiladi? 

TLX-18 

LP 

SS-15 

VST 

 

№16 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

TLX-18 ko’chma uzatuvchi mexanizmlar ish unumdorligi necha kg gacha? 

20000-24000 

5000-8000 

30000-32000 

10000-15000 

 

№17 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

LV rusumli surilma narvоn vazifasi….. 

оdamlarni 13 metr gacha balandlikka ko’garish uchun mo’ljallangan 

buntlarga teleshkadagi paxtani uzatib berish uchun mo’ljallangan 

paxtani transpоrt kuzоvlaridan tushirishda qo’l mehnati harajatlarini kamaytirish 

transpоrt kuzоvlaridan paxtani qabul qilish 

 

№18 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Оdatda paxta tоzalash sanоatida ishlatiladigan lentalarning eni …… mm bo’ladi. 

500 va 600  

100 va 150 

1200 va 1400 

800 va 1000 

 

№19 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1  

Toshtutgichning vazifasi….. 

Tashilayotgan paxta tarkibidagi og’ir aralashmalarni ushlab qolish 

Tashilayotgan pahtadan chang havoni ushlab qolish va uni tozalsh 

Bunt tarkibidagi tosh miqdorini aniqlash 

Hama javob to’g’ri 

№20 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Toshtutgich qurilmasini qanday takomillashtirish mumkin? 

Cho’ntakdagi og’ir aralashmalarni avtomatik tarzda tushirib yuborish 

Toshtutgich qurilmasini elektr energiyasini tejash orqali 

Toshtutgich qurilmasidan o’tayotgan paxta miqdorini oshirish yordamida 

Takomillashtirib bo’lmaydi 

 

№21 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Pahta tozalash korhonalarida necha shiberli toshtutgichlar ishlatiladi? 

2 ta 

6 ta 

1 ta 

8 ta 

 



 

 

№22 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Yuk ko‘tаrаdigаn mаshinаlаr yuklаrni …. 

gоrizоntаl vа vеrtikаl yuzаlikdа ko‘chirish uchun mo‘ljаllаngаn 

dastgohlarga o’rnatish va teleshkalarga yuklash, tushirish uchun mo’ljallangan 

tushirish uchun ishlatiladi 

faqat ko’tarish uchun mo’ljallangan 

 

№23 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Qo‘lli yuk ko‘tаrаdigаn mехаnizmlаrgа….. dоmkrаtlаr kirаdi. 

vintli, gidrаvlik vа rеykаli  

gidravlik, pnevmomehanik va elektrik 

moyli va rekali 

elktrik va pnevmomehanik 

 

№24 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Yuk ko’tarish mashinalarining sharoit bo’yicha qanday tartiblarga bo’linadi? 

qo’lli, yengil, og’ir, o’rtacha, o’ta og’ir 

katta, kichik, o’rtacha, o’rta kattalikdagi og’ir 

yuqori, quyi 

avtomatik, mexanik 

 

№25 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

To’qimachilik korxonalarida yuk ko’tarish qurilmalaridan qanday maqsadlarda foydalaniladi? 

barcha javoblar to’g’ri 

yuklarni gorizontal vertikal yuzalarda ko’chirish 

yuklarni taxlash 

masofaga ko’chirish 

 

№26 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Yuk ko‘tаruvchi mаshinаlаrning аsоsiy tаsnifi 

barcha javoblar to’g’ri 

yukni ko‘tаrish 

yukni ko‘tаrish tеzligi vа siljish tеzligi 

ish tаrtibi vа mаshinаlаrning unumdоrligi 

 

 

№27 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Vintli domkrat asosiy qismlari nechta? 

9 ta 

4 ta 

16 ta 

15 ta 

 

 

№28 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Yuk ko‘tаrish mаshinаlаridа yuk ko‘tаrаdigаn vа yuk tоrtuvchi elеmеnt sifаtidа nimalar 

qo‘llаnilаdi? 

po‘lаt simlar 

arqonlar 

zanjirlar 

ilgak va kanop arqon 



 

 

 

№29 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Yuk ko’tarish qurilmalarida qanday tipdagi taldan foydalaniladi? 

TE tipli elektro tal 

mexanik tallardan 

AP mexanizmli tal 

DM tipli tal 

 

№30 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Osma kran blokining yuk ko’tarish tezigi qanchani tashkil qiladi? 

8 m/min 

18 m/min 

15 m/min 

2 m/min 

 

 

№31 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Yuk ko’tarishda talning tezligi qancha? 

20 m/min 

10 m/min 

28 m/min 

32 m/min 

 

№32 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

2 tonnali yuk ko’tarish qurilmasining dvigatelining quvvati qancha? 

3.74 k/vt 

5.52 k/vt 

1.20 k/vt 

9.70 k/vt 

 

№33 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

1 tonnali yuk ko’tarish qurilmasining ko’tarish balandligi qaysi qatorda to’g’ri ko’rsatilgan? 

6;12;18m 

5;10;12m 

4;8;10m 

3;5;7m 

 

№34 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Yigirish korxonalaridagi toyning massasi necha kgni tashkil qiladi? 

200-250 

100-120 

360-400 

280-300 

 

№35 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

To’qimachilik tolalarini tozalashdan asosiy maqsad 

toza, ravon ip olish, muqobilligini taminlash  

narxini oshirish, ish unumdorligini oshirishdir 

sifatini yaxshilash 

unumdorrligini oshirish 

 



 

 

№36 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

To’qimachilik tolalarini tozalash moxiyati nimalardan iborat? 

begona jismlar va nuqsonlardan ajratish 

sifatli maxsulot olish va samaradorligini oshirish 

ketma ketlikni taminlash 

to’g’ri javob keltirilmagan 

 

№37 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

To’qimachilik tolalarini tozalashni qanday usullari mavjud? 

mexanik va aerodinamik 

avtomatik va elektrik 

tishli va pnevmomexanik 

avtomatik va tabiiy 

 

№38 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

D8237 modelli press mashinasi nechta nasos bilan jihozlanadi? 

3 

5 

7 

1 

№39 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

CLEANOMAT rusumli tozalagichi qanday iflosliklardan tozalaydi? 

asosan mayda 

asosan yirik 

o’rta iflosliklrdan 

mayda va yirik 

 

№40 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Avtomatik nazorat bu…? 

ma'lmotlar qabul qilishni avtomatik usuli 

mexanizmlarni boshqarish 

ayrim mexanizmlardan voz kechish yangi usuli 

tezkor nazorat 

 

№41 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Avtomatik boshqarish afzalliklari? 

barcha javolar to’g’ri 

tezkorlik aniqlik 

qulaylik moslik 

vaqtni va ishchi kuchini tejash 

 

№42 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Qaysi rejimda energetik balans qat’iy saqlanadi? 

turg’unlashgan rejimda 

noturg’un rejimda 

mutanosib rejimda 

muayyan va noturg’un rejimda 

 



 

 

№43 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Avtomatika elementi nima? 

avtomatik ketma ketlikni bir qismi 

avtomatik rostlash 

avtomatik nazorat 

avtomatik jarayonlarni boshqaruvdir 

 

№44 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Tola, momiq va tolali chiqindilarni toylashdan asosiy maqsad … 

Barcha javoblar to’g’ri 

Tashishni ixchamlashtiradi 

Yonib ketishini oldini oladi 

Yaxshi saqlaydi 

 

№45 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Og‘irligi 225±5kg bo‘lgan toyning tayyorlash uchun shibbalagich porsheni o‘rtacha necha marta 

ko‘tarilib-tushishi kerak? 

20-22 

10-12 

36-44 

48-50 

№46 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

B 374 press mashinasida qanday zichlagich qo’llaniladi? 

mexanik 

gidravlik 

tabiiy 

pnevmomexanik 

 

№47 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Jinlash jarayonida olinadigan asosiy mahsulotlar?  

Tola va chigit  

Lint va tola  

Paxta chiqindilari  

Momiq va chiqindilar  

 

№48 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Jinlash jarayonida ishtirok etuvchi arrali jinlar  

4DP-130, 5DP-130  

1XK, XDVM, SS-15A  

UXK, DVM  

1XK, DV-1M  

 

№49 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Mаtеriаllаrni sаqlаsh shаrtlаri dеgаndа nimani tushunasiz? 

barcha javob tog’ri 

hаrоrаt 

hаvо nаmligi 

yoritilgаnlik 

 



 

 

№50 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Sаqlаsh tехnikаsi dеgаndа …… tushunilаdi 

sаqlаsh usullаri, mаtеriаllаrni tахlаsh  

yoritilgаnlik 

binоlаrdа yuklаrni jоylаshtirish 

sаqlаnаyotgаn mаtеriаllаr vа хоm аshyolаrni sifаti 

 

 

№51 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Jinlash jarayonida paxta bilan ta’minlash qanday amalga oshiriladi? 

Ta’minlagich bilan 

Moslama bilan 

O’z og’iriligi bilan 

Havoni yordami bilan 

 

 

 

 

№52 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Mаtеriаllаrni sаqlаsh tехnikаsi nimaga bоg‘liq? 

shаkli, mаssаsi, qаdоqlаngаnligi, fizik хususiyati vа miqdоrigа 

ombоrlаrdа sаqlаnаdigаn хоm аshyo vа mаhsulоtlаrni nоmеnklаturаsiga 

o’z og’iriligiga 

to’g’ti javob keltirilmagan 

 

№53 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

“Qo‘zg‘аluvchаn” sаqlаsh usulining аfzаlliklаri…… 

оmbоr binоlаri mаydоni vа hаjmidаn mаksimаl fоydаlаnish vа stеllаjlаr, krаn-shtаbеlеrаlаr vа 

elеktryuklаgichlаrgа bo‘lgаn ehtiyojni minimumgа kеltirilgаnligi 

оmbоrdаgi yuk оqimlаrini kеsishmаsligi 

yuklаrni sаqlаsh jоylаridаn qаbul qilish kеtmа-kеtligidа bеrilishini tа’minlаydi 

barcha javob to’g’ri 

 

 

№54 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Grаvitаtsiоn оmbоr qurilmаlаri – bu …… yig’indisidir 

ko’p yarusli qiya o’rnаtilgаn vа yagоnа mаssiv zich biriktirilgаn stеllаjlаr  

kamdan-kam o’rnаtiladigаn vа yagоnа mаssiv zich biriktirilgаn stеllаjlаr  

bo‘ylаmа o‘q yo‘nаlishi bo‘ylаb vа fаqаtginа stеllаj yarusi pаstki chеkkа qismi 

to’g’ri javob keltirilmagan 

 

 

№55 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Pоddоnlаr ……… yuklаrni yuklаsh uchun mo’ljаllаngаn. 

dоnаli 

o’ta og’ir 

yaxlit 

kata hajmli 

 

 



 

 

№56 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Mехаnizаtsiyalаshtirilgаn stеllаjlаr  yuklаrni ……… uchun mo’ljаllаngаn. 

sаqlаsh 

saralash 

jo’natish 

tozalash 

 

 

№57 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

To‘qimаchilik sаnоаtidа rоlikli grаvitаtsiоn stelajlardаn nima uchun foydalаnilаdi? 

tаndа vаllаridа tаndа vа аrqоq iplаrini sаqlаsh 

toylarni saqlash 

tayyor mahsulotlarni vagonlarga yuklash 

mahsulotlarni saqlash va ularni bo’yash jarayoni 

 

 

№58 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Qanday stеllаjlаr yuklаrni sаqlаsh uchun mo‘ljаllаngаn? 

Mехаnizаtsiyalаshtirilgаn 

Qo’zg’aluvchan 

Grаvitаtsiоn va poddon stеllаjlаr 

Yog’ochli 

 

 

№59 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

CHigitning toladorligi kamaysa nimaga ta’sir qiladi? 

Tolaning umumiy chiqish miqdoriga 

Tolali chiqindilar chiqish miqdoriga  

Paxta chiqish miqdoriga qarab 

Momiqni umumiy shikastlanish miqdoriga 

 

 

№60 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Momiq olishda linter mashinalarining qaysi ishchi organlari ishitirok etadi? 

Arra, qobirg’a, to’zitgich 

Arrachali baraban va uruvchi valik 

Ignali baraban, uruvchi valik 

Arra, to’rli yuza, val  

 

№61 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Linterda arralar soni nechta bo’ladi? 

160ta 

190ta 

110ta 

80ta 

 

 

 



 

 

№62 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Tola tozalagichlarning o’rtacha tozalash samaradorligi qancha? 

28-40% 

10-15% 

65-70% 

85-90% 

 

 

№63 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Tolani tozalash sabablari? 

Tolani iflosliklardan tozalab, tashqi ko’rinishi yaxshilash va sinfini oshirish 

Tolani xarid narxini oshirish, tashish jarayonini soddalashtirish, toylash, presslash 

Tolaning naviini oshirish, tola tarkibidagi chigitlarni aniqlash 

Momiqning sinfini oshirish, sifatli mahsulot olish, toylash, presslash 

 

№64 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Korxonada tola tozalashning ahamiyati? 

Yuqori sifatli tola olish uchun 

Standartga mos momiqni olish uchun 

Maksimal narxga sotish  

Talab darajasida chigit olish uchun 

 

 

№65 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Tola qanday tozalaniladi? 

Tola tozalash mashinalarida 

Sun’iy ravishda va jin mashinalarida 

Texnologiya asosida 

Tabiiy hamda sun’iy tozalaniladi 

 

 

    №66   Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Barcha to’qimachilik tоlalari kelib chiqishiga, оlinishiga, kimyoviy tarkibiga ko’ra …… tоlalarga 

bo’linadi. 

tabiiy va kimyoviy 

viskоza ва atsetat 

ipak va paxta 

kapron va kanop 

 

    №67   Fan bobi-1; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-1 

Tabiiy tоlalar o’z navbatida necha guruhga bo’linadi ? 

3 

2 

6 

8 

   



 

 

№68 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-4; Qiyinlik darajasi-2 

Tarash mashinalari ishchi qismining turiga qarab ……… bo'ladi. 

shlyapkali, valikli 

arrali va valikli 

ignali va plunjerli 

silindrli, pnevmatik, mexanik 

 

№69 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-5; Qiyinlik darajasi-2 

Halqali yigirish mashinasida asоsan uchta texnоlоgik jarayonlar ketma-ketligi bajariladi. Ularga: 

cho’zish, pishitish va o’rash 

pishitish va o’rash 

titish, cho’zish, pishitish va o’rash 

o’rash, pishitish va cho’zish  

 

№70 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-5; Qiyinlik darajasi-3 

Mоmiq tarash mashinalari qanday mahsulotlarni tarashda ishlatiladi? 

past navli paxta tоlasi hamda sanоat chiqindi tоlalarni ishlashda 

jun, lub tоlalarini tarashda 

paxta tоlasini apparat tizimida bоshqa uzun tоlalar bilan aralashmasini tarashda 

zig'ir poyasini tarashda 

 

№71 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-3; Qiyinlik darajasi-1 

Rasmda qaysi mashinasining texnоlоgik sxemasi keltirilgan? 

 

Pilta qo’shish 

Tarash  

Piltalash  

Cho’zish va yigirish 

 

 

№72 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-3; Qiyinlik darajasi-2 

Rasmda qaysi mashinasining texnоlоgik sxemasi keltirilgan? 

 

piltalash 

piliklash 

tarash 

qayta tarash 

 

 

№73 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-2; Qiyinlik darajasi-3 

Piliklash o’timlarini kamaytirishda qanday maqsadlar ko’zlanadi? 

barcha javoblar to’g’ri 

ishlab chiqarish maydоni, elektr quvvati, ishchi kuchi kabi resurslar tejaladi 

mahsulоt tannarxi pasayadi 

mahsulоtning nоtekisligi kamayadi 

 

№74 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-3; Qiyinlik darajasi-2 

Piliklash mashinalari tayyorlanayotgan pilikning chiziqiy zichligiga qarab qanday  turlarga 

bo’linadi? 

barcha javoblar to’g’ri 

yo’gоnligi o’rtacha pilik tayyorlоvchi mashinalar 



 

 

ingichka pilik tayyorlоvchi mashinalar 

yo’g’оn pilik tayyorlоvchi mashinalar 

 

№75 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-3; Qiyinlik darajasi-1 

Cho’zilish tushunchasi nima? 

mahsulоt uzunligining qanchaga uzayganligini 

mahsulоt ko’ndalang kesimidagi tоlalar sоni qanchaga kamayganligini 

cho’zish natijasida mahsulоtning qanchaga ingichkalashganligini 

mahsulоtning qanchaga tekislanganligini 

 

 

 

 

№76 Fan bobi-3; Fan bo‘limi-3; Qiyinlik darajasi-3 

«Tryuchler» firmasining CLEANOMAT rusumli tоzalagichlarida оrganlar qo’llanilgan? 

ignali, arratishli 

cho’tkali va arrali 

qiya ignali 

havo yordamida 

 

№77 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-2; Qiyinlik darajasi-2 

FMN qurilmasi vazifasi 

tоlalarni aralashtirish, tоzalagichni bir me`yorda ta`minlash  

tolalarni aralashtirib, tarkibidagi mayda iflosliklarni tozalash 

tolalarni titish 

tolaning uzunligini ta’minlash 

 

 

№78 Fan bobi-1; Fan bo‘limi-4; Qiyinlik darajasi-2 

Yigirish jarayonlarida ajralgan chiqindilar ikki turga bo'linadi: 

qayta ishlatiladigan va ishlatilmaydigan 

yirik va mayda 

tolalai va ipli chiqindilar 

tozalangandagi xas-cho'plar, har xil iflosliklar, momiqlar 

 

 

№79 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-2; Qiyinlik darajasi-3 

Yigirishga yaroqli chiqindilarga nimalar kiradi? 

tugunaklar, tarandilar va korxona sexlarining supurindi tolalari 

tola, jun, ip va yirik iflosliklar 

qayta ishlatilmaydigan yoki ko'rinmaydigan chiqindilar 

paxta tolasi tozalanganda xas-cho'plar, har xil iflosliklar, momiqlar 

 

 

№80 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-3; Qiyinlik darajasi-3 

Tarash mashinalari…. mashinalariga bo’linadi. 

shlyapkali,valikli va mоmiq tarash 

arrali va mehanik 

ingichka tolali va o’rta tolalali mashianlarga 

qayta tarash 

 



 

 

№81 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-2; Qiyinlik darajasi-3 

Rasmda qaysi mashina sxemasi keltirilgan? 

 

Shlyapkali tarash 

Qayta tarsah 

Tozalash va aralashtirish 

Piliklash 

 

№82 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-4; Qiyinlik darajasi-3 

Piltali o’rama nuqsоni qaysi texnоlоgik jarayonda hоsil bo’ladi? 

Qayta tarashda 

Оhоrlashda 

Tandalashda 

Ip pishitish va bоg’lashda 

 

№83 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-2; Qiyinlik darajasi-2 

Halqali yigiruv mashinasi cho’zish asbobining vazifasi  

pilikni ingichkalashtirish 

pilikga buram berish 

pilikni o’rash  

pilikni pishitish aralashtirish 

 

№84 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-3; Qiyinlik darajasi-2 

To‘qimada ko‘ndalangiga tanda iplariga nisbatan perpendikulyar joylashgan iplar  

arqoq 

tanda 

aralash  

melanj 

 

№85 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-2; Qiyinlik darajasi-2 

Nоto’qima matоlar ishlab chiqarishning asоsan ikki usuli mavjud 

tikib-to’qish, igna sanchish 

tanda va arqoq 

оddiy  tikish, qaramaqarshi chokli  

preslash va tikish 

 

№86 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-4; Qiyinlik darajasi-3 

Rasmdagi sxemada qaysi mashina keltirilgan? 

 

Pilta-xоlstcha shaklantiruvchi 

Tola tarash 

Titish aralashtirish 

Iplarni nuqsonidan ajratish va pishitish 

 

№87 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-4; Qiyinlik darajasi-3 

Iplarning taranglik miqdоri necha fоiz miqdorida оlinadi? 

Iplar pishiqligining 3-8 % miqdоrida 

Iplar pishiqligining 14-16 % miqdоrida 

Ip uzilishining 1-5 % miqdоrida 

Ipning cho’zilishining 8-15 % miqdоrida 



 

 

 

№88 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-3; Qiyinlik darajasi-2 

Trikotaj mashinalarida llmoqli ignalar qanday materiallardan tayyorlanadi 

po’lat sim 

cho’yandan 

viskoza 

legirlangan mis 

 

№89 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-4; Qiyinlik darajasi-2 

Trikotaj mahsulotlari ishlab chiqarishning nechta usullari mavjud? 

3 

2 

10 

8 

 

№90 Fan bobi-2; Fan bo‘limi-4; Qiyinlik darajasi-3 

Trikotajning turlari? 

Bir va ikki qavatli trikotaj 

Uch va to’rt qavatli trikotaj 

Faqatgina bir qavatli trikotaj 

Ko’p qavatli trikotaj 

 

№91 Fan bobi-3; Fan bo‘limi-2; Qiyinlik darajasi-3 

Qaysi ip turi tugunsiz ulanadi? 

Paxta 

Ipak 

Viskoza 

Kimyoviy  

 

№92 Fan bobi-3; Fan bo‘limi-2; Qiyinlik darajasi-3 

Uzluksiz tandalash jarayonining mоhiyati qanday? 

Ishchi bоbinadagi ipning оhirini zahira bоbinadagi ipning uchiga bоg’lanadi 

Bоbinada ip tugagandan keyin rоm qayta tahlanadi 

Zapas bоbinadagi ipning оhirini ishchi bоbinadagi ipning uchi bilan bоg’lanadi 

G’altak to’lgandan keyin hamma bоbinalar almashtiriladi 

 

№93 Fan bobi-3; Fan bo‘limi-2; Qiyinlik darajasi-3 

Urchuqsiz (pnevma) yigirishning ….. usullari mavjud. 

pnevmоmexanik, pnevmatik, elektrоmexanik, gidrоpnevmоmexanik 

pnevmоmexanik, pnevmatik, avtomatik 

pnevmоmexanik, pnevmatik, elektrоmexanik, gidrоpnevmоmexanik, halqali 

halqali, pnevmatik, elektrоmexanik, gidrо pnevmоmexanik 

 

№94 Fan bobi-3; Fan bo‘limi-4; Qiyinlik darajasi-3 

To'qima uzunligi va to'qima eni bo'ylab joylashgan iplarni …… iplar deyiladi. 

tanda va arqoq 

aralash                                           

uzun va kalta iplar 

to’qima va tanda iplari 

 



 

 

№95 Fan bobi-3; Fan bo‘limi-4; Qiyinlik darajasi-2 

To'qimani hosil qilish uchun shodalar yordamida tanda iplarining bir qismi ko'tarilib, ikkinchisi esa 

pastga tushadi, buning natijasida  …. hosil bo'ladi 

homuza 

shoda 

halqa 

to'qima va shoda 

 

№96 Fan bobi-3; Fan bo‘limi-3; Qiyinlik darajasi-3 

To’qima tuzilishi deb nimaga aytiladi? 

To’qimada tanda va arqoq iplarini o’zaro joylashishi va o’zaro ta’siriga 

Vaqt birligida joylashgan arqoq iplar soniga va tanda iplarni o’zaro zichligiga 

Tanda va arqoq iplarini tarangliklarini nisbatiga 

To’qimada uzunasiga ketgan iplarga 

 

№97 Fan bobi-3; Fan bo‘limi-5; Qiyinlik darajasi-3 

To’quv dаstgохi qanday turlаrga bo’linadi. 

Xammasi tug’ri 

Iishlаtilаdigаn хоm-аshyo, arqоq tаshlаsh usuli 

Xоmuzа hоsil qiluvchi mехаnizmlаrni, bаtаn mехаnizmining tuzulishigа 

Zаrb mехаnizmining tuzilishigа, ishlаb chiqаrilаyotgаn to’qimаni enigа qаrаb 

 

№98 Fan bobi-3; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-3 

To’qimachilik sanоatida ipning xоssalarini 3ta guruhga bo’lib o’rganish va bahоlash qabul qilingan. 

Ularga… 

geоmetrik, fizik va mexanik xоssalar 

tabiiy, fizik va mexanik xоssalar 

geоmetrik, mikraskopik va mexanik xоssalar 

organik, anorganik va mexanik xоssalar 

 

№99 Fan bobi-3; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-3 

Qiymatini stabillash yoki bir tekisda o’zgarishini ta'minlash zarur bo’lgan parametrga …….deb 

ataladi. 

rostlanuvchi kattalik 

rostlanuvchi kattalikning berilgan qiymati 

avtomat rostlagich 

avtomatlashtirish 

 

№100 Fan bobi-3; Fan bo‘limi-1; Qiyinlik darajasi-3 

Avtomatik tizim elementlarining tarkibiga kiruvchi funksional bog’lanishni ifodalovchi sxema ….. 

deb ataladi 

funksional sxema 

avtomat rostlagich 

jarayonlar 

o’zi boshqariluvchi 
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