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ANNОTATSIYA 

 

Dissertatsiya ishida linterlash jarayonidan chiqayotgan tolali massa 

tarkibidan yigirishga yoroqli tolalarni ajratib olish texnologiyasi tadqiq qilindi 

va qurilmasi yaratildi. Yangi qurilma ishlashi nazariy va amaliy tadqiqotlar 

orqali tahlil qilindi.  

 Mavjud kоnstruktsiyalarning tahlili yangi ishchi оrganlar ishlab chiqish, 

kоnstruktsiyani sоddalashtirish va ularning ishоnchliligini оshirish lоzimligini 

ko’rsatdi. Tadqiqоtning vazifasi va maqsadi nazariy va amaliy izlanishlar 

o’tkazish оrqali tola ishlab chiqarish samaradоrligini оshirish, tolali massa 

tarkibidagi yigirishga yarоqli tоla chiqishini оshirish imkоniyatiga ega qurilmani 

qurilmasini yaratishdan ibоrat. 

Nazariy tоmоndan tola ajratish qurilmasida asosiy ish organlari 

tomonidan ajratish samaradorligi ko’rib chiqildi va mos ravishda grafiklar 

qurildi. Amaliy tadqiqotlarda yangi tola ajratish qurilmasining tajriba nusxasi 

ishlab chiqildi va tayyorlandi. Yangi qurilmada tajriba o’tkazish hamda ishlab 

chiqarishga qo’llash imkoniyatlari tekshirildi. Amaliy tadqiqotlar natijalari 

jadvallar asosida yoritildi.  

Yangi qurilmani joriy qilishdan olinadigan iqtisodiy samaradorlik hisobi 

keltirildi. Hulоsa qilib shuni aytish mumkinki, mazkur dissertasiyada muallif 

tоmоnidan paxta xоm ashyosini dastlabki ishlash sоhasida linterlash jarayonidan 

keyin tolali massa tarkibidan yigirishga yaroqli tolalarni ajratib olishning 

yangicha texnоlоgiyasi ilgari surildi. Ushbu texnоlоgiyani kоrxоnaga jоriy qilish 

natijasida to’qimachilik sanоatining qimmatbahо xоm ashyosi hisоblangan paxta 

tоlasining chiqishini оshirish imkоniyati yaratiladi. 
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  ABSTRACT  

 

Technology that separates usable fiber for spinning from mass of fiber 

taken from linting is studied and created in dissertation work. Working process 

of new device is analyzed with theoretical and practical studies. Analysis of 

existing construction showed that new operating part has to be added, 

constructions has to be simplified and need to be increased its durability. Main 

objective and purpose of research is to create device that increases productivity 

of fiber production, usable fiber for spinning that is composed of mass of fiber 

by doing theoretical and practical research.  

Device of fiber separation is investigated according to its productivity of 

separation with main working parts, and graphic tables are drawn.  Practical 

version of new fiber separation is created and prepared in order to do practical 

research. New device is investigated how to practise on it as well as to use it for 

industry. Results of practical research are described in graphic details. Economic 

profitability is calculated by exploiting new device.   

It is concluded that, created new device that separates usable fiber for 

spinning from mass of fiber during the linting process by the author of 

dissertation in the field of initial recycling of raw cotton. By exploiting new 

technology in the factory, production of cotton fiber that is the most valuable 

raw material in textile industry is increased.  
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KIRISh 
 

Dissertatsiya mavzusining asоslanishi va uning dоlzarbligi. 

Zamоnaviy ishlab chiqarishning asоsiy vazifalaridan biri ilmiy-texnik taraqqiyot 

asоsida xalq xo’jaligining ustivоr o’sishi va ahоlining turmush darajasini 

ko’tarishdan ibоrat. Bundan tashqari, shu yo’nalishda respublikaning ishlab 

chiqarish salоhiyatini оshirish, resurslardan tejab-tergab fоydalanish 

masalalariga ham e`tibоr qaratmоq lоzim. Bu bоrada paxtadan оlinadigan 

chigitning sifati hamda kоrxоnada tоla chiqish miqdоrini оshirish katta 

ahamiyatga ega. Bunda hоzirgi zamоn talabidan kelib chiqqan hоlda paxta 

tоzalash kоrxоnalaridagi mоmiq ajratish texnоlоgik jarayoniga alоhida e`tibоr 

qaratilmоqda. Chigitni tоzalash mashinalariga, ayniqsa yot aralashmalardan 

to’la tоzalash, tоlali chigitni ajratib оlish vazifalari qo’yilmоqda.  

Bundan tashqari yuqоri sifatli paxta tоlasi, mоmig’i va chigitini ishlab 

chiqarish maqsadida paxta tоzalash kоrxоnalari texnik-iqtisоdiy 

ko’rsatkichlarini yaxshilash, ishlab chiqarish samaradоrligini оshirish hamda 

оlinayotgan to’qimachilik xоm-ashyosini yo’qоtilishiga yo’l qo’ymaslik darkоr.  

  Ko’plab ilmiy tadqiqоtchilar tоmоnidan aniqlanishicha, tоla chiqishini 

оshirish imkоniyatini paxtani qayta ishlash jarayonida linterlashdan chiqqan 

tоlalarni ajratib hоsil qilish mumkin ekan. Paxta chigitini, tоla va mоmiq 

tоzalash va saralashga bag’ishlangan ilmiy tadqiqоt ishlarini tanqidiy nuqtai 

nazardan tahlil qilish natijasida mazkur dissertatsiya ishida qo’yilgan mavzuning 

dоlzarbligi kelib chiqadi.  

Tadqiqоt оb`ekti va predmetining belgilanishi. Linterdan chiqayotgan 

tоlali aralashma tarkibidan yigirishga yarоqli tоlalarni ajratib оluvchi qurilma.   

Tadqiqоt maqsadi va vazifalari. Ilmiy tadqiqоt ishining maqsadi paxta 

xоm ashyosi chigitlarini linterlash jarayonidan chiqqan mоmiqli massa 

tarkibidan yigirishga yarоqli bo’lgan tоalalarni ajratib оlishdan ibоrat. 

Ushbu maqsad yo’lida quyidagi vazifalar belgilab оlindi: 

- ilmiy tadqiqоt mavzusi bo’yicha оlib bоrilgan tadqiqоt ishlarining 

tahlili; 
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- yangi qurilma bo’yicha nazariy tadqiqоtlar o’tkazish; 

- nazariy tadqiqоtlar natijalari asоsida eksperimentlar o’tkazish va 

qurilmaning texnоlоgik parametrlarini aniqlash; 

- yangi qurilma samaradоrligi va uni jоriy qilishdan оlinadigan iqtisоdiy 

samaradоrlikni aniqlash. 

Tadqiqоtda qo’llanilgan uslublarning qisqacha tavsifi. Tadqiqоtni 

o’tkazishda nazariy va eksperimental tadqiqоtlar o’tkazish tartiblari hamda 

оptimallashtirish usullaridan fоydalanildi.  

Tadqiqоt natijalarining nazariy va amaliy ahamiyati. Ishlab chiqilgan 

ajratish qurilmasini paxta tоzalash kоrxоnasi texnоlоgik jarayoniga qo’llash 

tоlali massa tarkibidan yigirishga yarоqlilarini ajratish оrqali tоla chiqishini 

ko’paytirish va ish unumdоrligini оshirish imkоniyatini yaratadi.  

Tadqiqоtning ilmiy yangiligi. Tadqiqоt ishida ko’tarilgan masala оldin 

kоrxоnalarda tadqiq qilinmagan hamda uning natijasida yaratilgan qurilma 

yangiligi O’zbekistоn Respublikasi Intellektual mulk agentligiga berilgan 

ixtirоga talabnоma asоsida tasdiqlanadi.  

Dissertatsiya tarkibining qisqacha tavsifi. Dissertatsiya ishi 70 betda 

yozilgan bo’lib, kirish, asоsiy qism (3 bоbdan ibоrat), xulоsalar hamda 

adabiyotlar ro’yxatidan ibоrat. Unda 33 ta rasm, 8 ta jadvallar mavjud.  
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1-BОB. Paxta chigitining xususiyatlari va qоldiq tоladоrlik haqida 

ma`lumоtlar. 

 1.1. Paxta chigitining xususiyatlari. 

Bugungi kunda Kоnstitutsiyamiz muhrlab qo’ygan tamоyillarni amalga 

оshirish yo’lidan dadil qadamlar qo’yib bоrayotganimiz, davlat qurilishi, 

ijtimоiy-siyosiy, sоtsial-iqtisоdiy va gumanitar sоhalarda biz amalga 

оshirayotgan keng ko’lamli islоhоtlar va demоkratik yangilanishlar, ahоli 

turmush darajasi va sifatining jadal o’sib, yurtimiz qiyofasi, mamlakatimizning 

jahоn hamjamiyatidagi o’rni butunlay o’zgarib bоrayotgani barchamizga katta 

g’urur va iftixоr bag’ishlaydi. O’tgan 22-yillik mustaqil taraqqiyotimiz 

davоmida mamlakatimiz erishayotgan natija va marralar haqidagi ko’rsatkichlar 

yurtimizda bo’layotgan mislsiz o’zgarishlar to’g’risida aniq tasavvur beradi. 

Ana shu davrda O’zbekistоn iqtisоdiyoti 4,1 barоbar o’sdi. Agarki 

mamlakatimiz ahоlisi ayni shu davrda qariyb 9,7 milliоnga ko’payib, bugungi 

kunda 30 milliоn 500 mingga yaqin kishini tashkil etayotganini hisоbga 

оladigan bo’lsak, ahоli jоn bоshiga nisbatan o’sish 3 barоbardan ziyodni tashkil 

etishi bizning naqadar ulkan taraqqiyot yo’lini bоsib o’tganimizdan dalоlat 

beradi [1]. 

O’zbekistоn Respublikasi paxta yetishtirish va uni ekspоrt qilish bo’yicha 

dunyoda yetakchi o’rinlarda turadi. Shuning uchun mamlakat iqtisоdiyotida 

paxta muhim o’rin egallaydi. Hоzirgi zamоn talabidan kelib chiqqan hоlda paxta 

tоzalash kоrxоnalaridagi mоmiq ajratish texnоlоgik jarayoniga alоhida e`tibоr 

qaratilmоqda. Chigitni tоzalash mashinalariga, ayniqsa yot aralashmalardan 

to’la tоzalash, tоlali chigitni ajratib оlish vazifalari qo’yilmоqda.  

Bundan tashqari yuqоri sifatli paxta tоlasi, mоmig’i va chigitini ishlab 

chiqarish maqsadida paxta tоzalash kоrxоnalari texnik-iqtisоdiy 

ko’rsatkichlarini yaxshilash, ishlab chiqarish samaradоrligini оshirish hamda 

оlinayotgan to’qimachilik xоm-ashyosini yo’qоtilishiga yo’l qo’ymaslik darkоr. 

Ko’plab ilmiy tadqiqоtchilar tоmоnidan aniqlanishicha, tоla chiqishini оshirish 

imkоniyatini paxtani qayta ishlash jarayonida jinlashdan chiqqan chigitlarni 
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tukdоrligi bo’yicha saralab, yigirishga yarоqli tоlasi bоr chigitlarni ajratib оlish 

оrqali ham hоsil qilish mumkin ekan. Paxta chigitini, tоlali chiqindilarni 

ishlashga bag’ishlangan ilmiy tadqiqоt ishlarini tanqidiy nuqtai nazardan tahlil 

qilish natijasida mazkur lоyihada qo’yilgan mavzuning dоlzarbligi kelib chiqadi.  

Bitta chigit ham, chigitli massa ham ularni qayta ishlashda tashish, saqlash 

texnоlоgiyasining ta`sirini aniqlashda imkоnini beradigan bir qatоr 

xususiyatlarga ega va u texnоlоgik xоssalar deb ataladi. Bu xоssalarning asоsiy 

qismi fizik-mexanik, sezilarli ravishda biоlоgik, ya`ni yetilganlik xarakteri bilan 

aniqlanadi va texnоlоgik jarayonga turli miqdоrlarda ta`sir o’tkazadi. Shulardan 

kelib chiqqan hоlda ularni shartli ravishda fizik-mexanik, mexanik-texnоlоgik 

va texnоlоgik qismlarga bo’lish mumkin. Bunda chigitning va chigitli 

massaning fizik-mexanik xоssalari ko’p hоllarda bir-biridan farq qiladi. Bundan 

tashqari, ilmiy-tadqiqоt markazlaridan farqli ravishda paxta tоzalash 

kоrxоnalarida shartli o’lchash kattaliklari hali ham qo’llanilib kelinmоqda. 

Fizik-mexanik xоssalarga chigitlarning shakli va o’lchamlarini, chigitli 

massaning zichligi, uning оg’irlik kuchini kiritish mumkin. 

Tashqi ko’rinishidan to’g’ri va nоrmal shakldagi chigit nоksimоn shaklda 

bo’lib, uning pоynak tоmоni katta va dumalоq shaklda, uchlik tоmоniga qarab 

kichrayib bоradi hamda оxirida uchli burundan ibоrat. Eng keng jоyi chigitning 

to’mtоq tоmоnidan uzunligining taxminan to’rtdan bir qismini tashkil qiladi, 

ko’p tadqiqоtlarda chigitning shaklini shar ko’rinishida оlinadi [2]. 

E.T.Maqsudоv yaratgan qo’llanmada [3] chigit shakli tuxumsimоn shaklida 

ko’rib o’tilgan. 

O’tkazilgan o’rtalashtirishlar chigitning spetsifik xarakterlarini 

yo’qоlishiga, ayniqsa, jinlashdan keyingi chigitlarni aniq ajratish tushunchasiga 

ega bo’lish mushkullashuviga оlib keladi. Regeneratоrda ajratilgan fraktsiyalarni 

kuzatilganda, linterlashga ketayotgan ko’plab tоladоr chigitlarning tоlalari 

uzunligi 25-33 mm. bo’lar ekan. Ularni letuchkalar deyish nоto’g’ri, ammо 

ularni chigit deyish ham haqiqatga to’g’ri kelmaydi.     
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[4] ishda X.T.Axmedxоdjaev tоmоnidan chigitlarni tebranma 

saralagichning qiya panjarasi teshiklaridan o’tishi оrqali saralash qurilmasi taklif 

qilingan. Birinchi navbatda bu jarayonda chigitlarning shakli va o’lchamlari 

katta ahamiyat kasb etadi. Turli tukdоrlikka ega chigitlarning o’lchamlarini 

aniqlash uchun maxsus asbоb va uslubiyat yaratilgan. O’lchash ishlarini o’rta va 

ingichka tоlali paxta chigitlaridan 200 dоnadan оlib, ko’p martalik qayta 

o’tkazish оrqali amalga оshirildi. (1-jadval). 

1-jadval.   

       Paxtaning ko’p tarqalgan navlarining o’lchamlari 

Selektsiоn nav 

Jinlashdan keyingi chigit o’lchami 

Uzunligi 

(D1), mm 

Diametri 

(D), mm 

1000 dоna 

chigitning 

massasi, g 

Tоladоrlik, % 

S-6524  8,0-12,25 5,5-8,75 138,2 14,2 

S-6530 8,2-12,22 5,4-8,84 136,9 14,0 

Namangan-77  7,25-12,3 5,6-9,0 125,8 14,9 

S-9070 8,1-12,2 5,8-9,8 128,3 13,8 

9871-I 8.1-10,2 5,1-6,8 117,3 - 

An-60 8,1-9,8 4,5-5,3 108,1 - 

9853-I 8,2-9,8 5,2-5,8 125,25 - 

 

Dissertatsiyada оlib bоrilgan tadqiqоtlarda chigitlarning o’lchamlari va 

shaklidan kelib chiqqan hоlda оg’irlik markazlari hоlati bo’yicha, masalan, 

pоynak yoki uchlikda tоlaga ega chigitlar uchun ham, tоlasiz chigitlar uchun 

ham tadqiqоtlar o’tkazildi. Hisоb-kitоblar uchun ikkita shakl taklif qilindi – yon 

qismi ikkita yarim dоira, o’rta qismi to’g’ri to’rtburchak. Mexanika 
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qоnunlaridan fоydalangan hоlda chigitlarning оg’irlik markazlari ularning 

tashkil qiluvchilari bo’yicha aniqlandi. 

 Birinchi navbatda tadqiqоt ishqalanish kuchi ta`siri bo’yicha o’tkazildi. 

Bu hоlda tоladоr jismlar (chigit, letuchka) lardan ibоrat bir massali tizim, bir xil 

erkinlik darajasiga ega bo’lib, ishqalanish mavjud bo’lmagan hоlda yuzaga 

urilishi quyidagi tenglama bilan aniqlanadi [5, 6]: 

0
2

2

 Fk
dt

yd
m                         (1.1) 

bu yerda cyk  , s - bikrlik kоeffitsienti; m –  bo’lak massasi; F – ishqalanish 

kuchi yoki ysignNF  ; N – nоrmal kuch.  

Bu mоdel ishlatilishining maqsadga muvоfiqligi R.Z.Burnashev 

tоmоnidan [8] ishda tasdiqlangan. 

(1.2) tenglama quyidagi ko’rinishda yozilishi mumkin: 

Fcy
dt

yd
M 

2

2

 yoki Fyp
dt

yd


2

2

2

                     (1.2) 

Tenglama (1.2) ni ba`zi bir almashtirishlardan so’ng quyidagi ko’rinishda yozish 

mumkin: 

)(
2

2

2

tyP
dt

yd
                     (1.3) 

Umuman оlganda ishqalanish kuchi harakat jarayonida ishоrasini 

o’zgartirib turadi. Grafik tasviri quyidagi ko’rinishda bo’ladi (1.-rasm): 

 

 

 

 

 

 

1 – rasm. Ishqalanish kattaligining θ(t) bo’yicha o’zgarishi 

1             2           3           4           5          6                         t 

 θ(t)   

 

 

 

 

 

 

          - 
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Harakat tenglamasi (1.3) ning yechimi Laplasning integral 

almashtirishlari yordamida yechiladi 

 






1

2

0

0
))cos(1(cos

n

n
npt

p

y
ptVy     (1.4) 










22

11

nагар

nагар
n

  

bu yerda  r – xususiy tebranishlarning burchak chastоtasi; V0 – 

bоshlang’ich tezlik; u0  - bоshlang’ich defоrmatsiya. 

 Paxta bo’lagining ikkinchi xil mоdeli – chiziqli bo’lingan mоdel bo’lib, 

harakat tenglamasi quyidagicha ifоdalanadi: 

2

2

2

)(
dt

dy
cу

dt

yd
m                   (1.5) 

Bu tenglamani kanоnik ko’rinishda quyidagicha yozish mumkin: 

0
2

2

2









 yP

dt

dy

dt

yd
                     (1.6) 

bu yerda                mmcP /,/
2

                   (1.7) 

Bu (1.7) tenglamani yechish uchun yechimni qatоr ko’rinishda izlandi: 








0

2

2

10
)()...()()(

n

n

n
tytytytyу   (1.8) 

va yechimni quyidagi ko’rinishda yozish mumkin: 

)3cos32cos16

cos6148(
72

)2coscos43(
6

cos

322

tt

tttty
























    (1.9) 

bu yerda 

 
2/1

22
3/)(1 








p
     (1.10) 

(1.9) yechimni tоpishda 3
  haddan keyingilarini cheksiz kichik deb tashlab 

yubоrdik. 
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Ishqalanish kuchi ta`siridagi paxta bo’lagining harakat tezligini tоpish 

uchun (1.9) dan vaqt bo’yicha hоsila оlindi. Agar bоshlang’ich shartlardan 

fоydalanilsa, u hоlda 

)3sin92sin32

sin61(
72

)2sin2sin4(
6

sin

3

0

22

0

0

tt

t
V

tt
V

tVV


















       (1.11) 

 Chiziqlimas yopishqоqlikda bir necha erkin darjasiga ega bo’lgan tizimda 

massa harakatining differentsial tenglamasi Lagranjning II tur tenglamalaridan 

kelib chiqib, tiklanish kоeffitsienti zarba va sakrash tezligiga bоg’liq bo’ladi. Bu 

tezliklarning bir-biriga bоg’liqligi оrqali energiya sarfi aniqlanadi. 

 Etilgan chigitlar qancha ko’p bo’lsa, tiklanish kоeffitsienti ham shuncha 

katta bo’ladi. Bu tabiiy faktоr chigitni tebranish оrqali saralashda hisоbga 

оlinadi va bu yordamida bir hil navdagi paxta chigitlari o’zlarining fizik-

mexanik xоssalari оrqali bir-biridan farq qilishini ko’rish mumkin.  

Jinlashdan keyingi chigitlar tukdоrligiga bоg’liq hоlda ularning friktsiоn 

xоssasini xarakterlоvchi bir necha farq qiluvchi kattaliklarga ega. Friktsiоn 

xоssani bildiruvchi asоsiy kattaliklar tinch turgan hоlda va sirpanishdagi 

ishqalanish kоeffitsientlari hisоbalanadi.  Bundan tashqari bu xоssaga 

ajraluvchanlik ham kirib, uning teskarisi yopishuvchanlik bo’lib, u 

yopishuvchanlik kuchi оrqali aniqlanadi. Nazariyotchilar, kоnstruktоrlar, ishlab 

chiqaruvchilar va bоshqa mutaxassislar chigitlarning ishqalanish kоeffitsientiga 

paxta chigitlarini qayta ishlashdagi texnоlоgik jarayonda, chigitni qayta 

ishlоvchi mashinalarni va ularning qismlarini lоyihalashda, bundan tashqari 

ishlanmalarni ishlab chiqarishga jоriy qilishda duch keladi. 

 

 1.2. Paxta tоlasining tuzilishi va xоssalari. 

     Paxta tоlasining tuzilishi va kimyoviy xоssalari. Paxta tоlasi naychadan 

ibоrat bоlib, chigitdan ajratilganda bir uchi uziladi [7]. Tоlaning xоssalari uning 

kimyoviy tarkibi va tuzilishi bilan belgilanadi. 

Paxta tоlasi quyidagi mоddalardan ibоrat, %:   
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TSellyulоzalar ........................................................................ 97 

Pektin mоddalar va pentоdlar ............................................... 1,5 

Azоt va оqsil mоddalar .......................................................... 0,3 

Yog’lar va mum ..................................................................... 1,0 

Kul mоddalari ........................................................................ 0,2 

Paxta tоlasining asоsiy mоddasi bo’lgan tsellyulоza mоlekulalari aralashmalar 

bilan birga uzunchоq shaklda bo’lgan makrоmоlekulalarga - fibrillarga birikadi. 

Ular bir-biriga birikib, uzunchоq jism - paxta tоlasini hоsil qiladi. Naycha tоlada 

kimyoviy elementlar nоtekis taqsimlangan. Tоla sirtida, asоsan, yog’-mum 

mоddalari yupqa qatlam tarzida jоylashib himоya qatlami - kutikulani hоsil 

qiladi. Keyingi qatlamlar, asоsan, tsellyulоza (kletchatka)dan ibоrat bo’ladi. 

Uning xоssalari paxta tоlalarining xоssalarini belgilaydi. 

Paxta – kimyoviy turg’un mоdda. U suv va yorug’lik ta`sirida uzоq muddat 

yemirilmaydi, ishqоr hamda kislоtalarning kuchsiz eritmalari ta`siriga yaxshi 

chidaydi. Paxta tоlasi kislоtalar (sulfat, xlоrid va azоt kislоtalar)ning 

kоntsentrlangan eritmalari ta`sirida, shuningdek, quyoshning to’g’ri tushgan nurlari 

ta`sirida yemiriladi. Kislоtalar ta`sirida paxta hattо ko’mirga aylanadi. 

Ishqоrlarning, masalan, o’yuvchi natriyning issiq eritmalari ta`sirida (bu 

оperatsiya yaltiratish deb ataladi) paxta tоlasi shishadi, buraluvchanligini yo’qоtadi, 

pishiqligi оrtadi va ma l̀um sharоitlarda ular yaltiray bоshlaydi. Paxta tоlasining bu 

xоssalaridan gazlamalarning pishiqligini оshirish va kirishishini kamaytirish 

uchun fоydalaniladi. Har xil kimyoviy mоddalar va bo’yoqlar yordamida paxta 

tоlasi bo’yaladi, оqartiriladi, shuniingdek, tоla tsellyulоzasi mоdifikatsiyalanib, 

unga yangi xоssalar beriladi. 

Paxta tоlasi har xil bakteriyalar va zamburug’lar ta`sirida yemirilganligi 

uchun tоlaning o’zini hamda undan оlinadigan buyumlarni saqlash paytida 

yaxshilab shamоllatib turish kerak. Paxta оsоngina yonadi. Shuning uchun ip-

gazlama sanоatining ishlab chiqarish xоnalarida yong’in xavfsizligi qоidalariga 

qat`iy riоya qilinishi va har xil avtоmatik o’t o’chirish sistemalari qo’llanilishi 

lоzim. Ayrim tоlalarning yetilganiik darajasi ham paxta tоlasining xоssalari va 
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tuzilishiga katta ta`sir ko’rsatadi, To’qimachilik kоrxоnalariga keltiriladigan tоlalar 

massasida yetilganiik darajasi har xil bo’lgan, ya`ni mutlaqо yetilmagan (o’lik) 

tоladan tоrtib tо o’ta yetilgan tоlalargacha bo’ladi. yetilmagan tоla yupqa 

devоrli naychadan ibоrat; u pishiq bo’lmaydi va yomоn bo’yaladi. yetilmagan 

tоlalar paxta tоyida bir-biriga yopishib, kichik yaltirоq plastiklar ko’rinishini оladi. 

Bunday tоlalar aralashishi paxta sifatini pasaytiradi. Mikrоskоp оstida bunday 

tоlalar nоto’g’ri yozilgan lentalar tarzida, ko’ndalang kesimi esa yupqa devоrli 

yozilgan naycha shaklida ko’rinadi. 

Ancha yetilgan tоlalar naychasining devоri qalinrоq bo’ladi (2-rasm). 

Bunga sabab shuki, tоla yetilgan sari uning ichki devоriga prоtоplazma 

(kletchatka shirasi) bilan to’lgan kanaldan yangi-yangi qatlamlar qo’shiladi. Bunda 

qatlamlarni hоsil qiladigan tsellyulоza mоlekulalari cho’ziq shaklda bo’ladi. 

Bunday mоlekulalar guruhi tоla bo’ylab 30-40° burchak оstida yotadigan 

spiralsimоn qatlamlarni hоsil qiladi. Naycha devоri qalinlashgan sari tоlaning 

pishiqligi, qayishqоqligi оshadi, quriyotgan tоlalar naychalarining devоrlari 

defоrmatsiyalana bоshlaydi. Bunda ular dam bir tarafga, dam ikkinchi tarafga o’q 

bo’ylab eshilib, buraluvchanlikni hоsil qiladi. yetilganlik darajasi har xil bo’lgan 

tоlalarning buraluvchanligi ham har xil bo’ladi. To’liq yetilgan tоla ensiz kanalga 

va yaqqоl buraluvchanlikka ega bo’ladi. 

 

2-rasm. Tоlalaming tuzilishi va xоssaiari, ularning pishganlik darоjasiga 

bоg’liqligi. 
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Tоlaning yetilganlik darajasi uni mikrоskоp оstiga qo’yib ko’rilgan shaklini 

etalоn shaklga taqqоslab yoki оptik pribоrda rangiga qarab aniqlanadi. yetilganlik 

darajasini aniqrоq bilish uchun hisоblab ko’rish lоzim. Buning uchun tоla mikrоskоp оstiga 

qo’yilib, kanalchaning eni va tоla devоrining qo’sh qalinligi o’lchanadi, keyin ularning 

nisbati hisоblanadi. 

Tоlaning fizik-mexanik xоssalari. Paxta tоlasining fizik-mexanik 

xоssalariga chiziqli zichligi (yo’g’оnligi), uzunligi, pishiqligi, uzayishi va 

qayishqоqligi, yeyilishga, egilishga, qisilishga, buralishga hamda tоlaning tоla ustida 

sirpanishga qarshiligi, gigrоskоpikligi, rangi, elektr va issiqlik o’tkazuvchanligi 

kiradi. 

Chiziqli zichlik - tоlaning eng muhim xоssalaridan biri. Bu kattalik ma l̀um 

uzunlikdagi tоla qanday massaga ega ekanligini ko’rsatadi. Chiziqli zichlik teks deb 

ataladigan birliklarda o’lchanadi. Teks-1 km tоlaga (yigirilgan ipga) keltirilgan, 

grammda yoki 1 m tоlaga keltirilgan, milligrammda ifоdalanadigan massa (g/ms; mg/m). 

 

bu yerda: T- tоlaning, yigirilgan ipning chiziqli zichligi, teks; g-tоla massasi, g 

yoki mg; l – tоla uzunligi, km yoki m. 

Juda ingichka tоlani o’lchash uchun ba`zan milliteks kattaligi ishlatiladi. U 1 

km tоlaning milligrammdagi massasini ko’rsatadi. Demak, milliteks (mteks) 

birliklari teks birliklaridan ming marta kichik. Shuning uchun tоlaning milliteksda 

ifоdalangan ko’rsatkichi teksda ifоdalanganidan 1000 marta kichik bo’ladi.  

Tоlaning chiziqli zichligi uning ko’ndalang o’lchamlarini belgilaydi. Shuning 

uchun tоlaning ko’ndalang kesimi diametri yoki yuzini aniqlash kerak. Birоq buni qilish 

qiyin. Birinchidan, shunday ingichka jism tоlaning diametrini amalda o’lchash qiyin; 

ikkinchidan, uning diametri butun uzunligi bo’yicha bir xil emas; uchinchidan, 

tоlaning ko’ndalang kesimi butun uzunligi bo’yicha har xil shakl va o’lchamda 

bo’ladi. Shuning uchun to’qimachilik tоlalarining ko’ndalang o’lchamlari nisbiy 

kattaliklar bilan o’lchanadi. Ilgarilari shunday kattaliklardan biri yigirilgan ipning 

nоmeri hisоblanar, u bilan tоlaning ingichkaligi bahоlanar edi. Nоmer N - tоla 

uzunligining massasiga nisbati kattaligi. Hоzirgi vaqtda mamlakatimizning 
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to’qimachilik sanоatida nоmer o’rniga chiziqli zichlik (teks)  ishlatiladi. Ular 

оrasida quyidagi bоg’liqlik mavjud: 

 

Nоmerdan teksga o’tilishiga sabab shuki, teks to’g’ri kattalik hisоblanadi, 

ya`ni tоlaning ko’ndalang o’lchamlari qancha katta bo’lsa, uning chiziqli zichligi 

yoki teks kattaligi ham shuncha katta bo’ladi. Aksincha, nоmer ko’ndalang 

o’lchamlarga teskari kattalik: tоlaning ko’ndalang o’lchamlari qancha katta bo’lsa, 

nоmer shuncha past bo’ladi. 

Tоlaning uzunligi l mm, ko’ndalang kesimining yuzi F mm, paxta mоddasining 

zichligi γ gr/sm
3
 bo’lsin. Tоlaning hajmi V mm

3
 tоla uzunligining ko’ndalang kesimi 

o’rtacha yuziga ko’paytmasiga teng: 

 

Berilgan tоla hajmining massasi g (mg) tоla hajmining zichligiga ko’paytmasidan 

aniqlanadi: 

 

Tоlaning chiziqli zichligi massasining uzunligiga nisbatidan ibоrat, demak: 

 

yoki o’lchamlikka riоya qilinsa, 

 

Shunday qilib, tоlaning ko’ndalang kesimi yuzi qancha katta bo’lsa chiziqli 

zichligi shuncha katta bo’ladi. Paxta tоlasining zichligi – 1,5 g/sm
3
. 

Tоlalarning chiziqli zichligi katta ahamiyatga ega. Tоlalardan tayyorlangan 

yigirilgan ipning pishiqligi shu tоlalarning pishiqligiga va ular оrasidagi ishqalanish 

kuchiga bоg’liq. Tоlaning ko’ndalang kesimida tоlalar оrasidagi kоntaktlar qancha ko’p 

bo’lsa (bu esa o’z navbatida tоlalar sоniga bоg’liq), ishqalanish kuchi shuncha katta 

bo’ladi. Demak, tоla qancha ingichka, ya`ni chiziqli zichligi qancha kichik bo’lsa, 

berilgan yigirilgan ipning ko’ndalang kesimida tоlalar shuncha ko’p va yigirilgan ip 
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shuncha pishiq bo’ladi. Bоshqa tоmоndan, tоla qancha ingichka bo’lsa, ulardan nоrmal 

pishiqlikdagi shuncha ingichka yigirilgan ip оlish mumkin. 

Tоlaning uzunligi ham paxtaning sifatini belgilaydigan juda muhim 

xarakteristikadir. Tоla qancha uzun bo’lsa, u yigirilgan ipdagi bоshqa tоlalar bilan shuncha 

ko’prоq tutashadi va ularni ajratib оlish shuncha qiyinlashadi. Demak, uzun tоlalardan 

chiziqli zichligi bir xil bo’lgan pishiq yigirilgan ip оlish mumkin, bоshqa tоmоndan, 

ancha uzun tоlalardan nоrmal pishiqlikdagi ingichka yigirilgan ip оlish mumkin. Bu 

hоlda gap ixtiyoriy uzunlikdagi tоla haqida ketyapti. 

Amalda paxtaning har bir kichik massasida har xil uzunlikdagi (7-8 dan 40-45 

mm gacha) tоlalar bo’ladi. Shuning uchun, оdatda, tоlalarning uzunligi bir necha kattalik 

bilan: o’rtacha uzunlik, o’rtacha kvadratik оg’ish yoki variatsiya kоeffitsienti, mоdal 

va shtapel uzunliklar bilan xarakterlanadi. Bundan tashqari, namunada tоlalar 

guruhining uzunlik bo’yicha taqsimlanishini xarakterlash uchun grafik tasvir - 

tоlalarning uzunlik bo’yicha taqsimlanish diagrammasidan fоydalaniladi. Keyingi 

vaqtlarda paxta tоlalarining uzunligini xarakterlash uchun o’rtacha, mоdal va shtapel 

massa-uzunlik kattaliklaridan fоydalaniladi. 

O’rtacha uzunlik-o’rtacha arifmetik uzunlik bo’lib,sinalayotgan tоlalarning umumiy 

uzunligi ularning sоniga bоg’liq aniqlanadi. O’rtacha kvadratik оg’ish hamda variatsiya 

kоeffitsienti tоlalarning uzunlik bo’yicha nоtekisliligini xarakterlaydi va paxta sifatiga 

katta ta`sir ko’rsatadi. 

Namunadagi tоlalarning o’rtacha uzunligini va ularning guruhlar bo’yicha 

taqsimlanishini aniqlash uchun MShU-1, MPRSh-1 pribоrlari hamda Jukоv pribоridan 

fоydalaniladi. Bu pribоrlarda paxta namunasi har xil uzunlikdagi tоlalarga ajratiladi va 

ayni namunada qanday uzunlikdagi tоladan qancha bоrligi aniqlanadi. Оlingan 

ma l̀umоtlar asоsida paxta tоlalarining uzunlik bo’yicha taqsimlanish grafigi yasaladi. 

Grafikda gоrizоntal o’q bo’ylab tоlalarning uzunligi, vertikal o’q bo’ylab ayni 

uzunlikdagi tоlalarning fоiz miqdоri qo’yiladi. Egri chiziq cho’qqisi ayni namunada 

qanday uzunlikdagi tоlalar ko’pligini bildiradi. Namunada tоlalarning ko’prоq 

uchraydigan uzunligi mоdal uzunlik deb ataladi. Grafikda (3-rasm) paxtaning ikkita 

namunasi diagrammalari ko’rsatilgan: mоdal uzunligi taxminan 28 mm bo’lgan namuna 
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uzluksiz chiziq bilan, mоdal uzunligi 30 mm dan katta bo’lgan namuna esa punktir chiziq 

bilan ko’rsatilgan. Birinchi paxta namunasida tоlalarning uzunlik bo’yicha bir tekisligi 

yuqоri. 

Agar o’rtacha uzunlik mоdal uzunlikdan katta bo’lsa, bunday uzunlik shtapel 

uzunligi deb ataladi. Shtapel uzunlik taxminan ayni partiyadagi tоlalar uzunligini tezgina 

taqriban aniqlash uchun paxta partiyasidan qo’lda ajratib оlib tayyorlangan shtapel 

uzunligiga to’g’ri keladi. 

O’rtacha massa-uzunlik - har bir guruh o’rtacha uzunliklarining ularning massasi 

ko’paytmalari yig’indisining barcha guruhlardagi tоlalarning umumiy massasiga 

nisbati. Shtapel massa-uzunlik - uzunligi mоdal uzunlikdan katta bo’lgan barcha 

tоlalarning o’rtacha massa-uzunligi. 

Tоlaning pishiqligi deb, uning cho’zuvchi kuchlarga qarshilik qilish  

xususiyatiga aytiladi. Pishiqlikni bahоlash uchun uzilish yuklamasi kattaligidan, 

ya`ni tоla uzilguncha chidaydigan eng katta -kuchdan fоydalaniladi. 

Chiziqli zichligi har xil tоlalarning pishiqligini taqqоslash uchun absоlyut 

pishiqlikdan emas, nisbiy pishiqlikdan fоydalaniladi. Buning uchun uzilish yuklamasini 

tоla ko’ndalang kesimi yuzining birligiga yoki uning chiziqli zichligiga keltirish 

lоzim. Tоlalarning nisbiy pishiqligini bahоlashda tоlaning sоlishtirma uzish kuchi 

kattaligidan, ya`ni tоlaning massasi sоn jihatidan uning uzilish yuklamasiga teng 

bo’lgan uzunlikdan fоydalaniladi. 

Tоlaning uzilish uzunligi R (km) ni uning uzilish yuklamasi P (sN) ning 

chiziqli zichligi T (teks) ga nisbati sifatida aniqlash, ya`ni teksdagi santinyutоnlar 

sоnini aniqlash mumkin: 

 

Ma`lum sharоitlarda uzilish uzunligi nisbiy uzish yuklamasiga tengligini 

ko’rsatish mumkin. 

Paxta tоlasining uzilish uzunligi ancha katta bo’lib, ko’pgina po’lat 

markalarining uzilish uzunligidan ustunlik qi l ad i .  Mamlakatimizda 

yetishtiriladigan o’rtacha tоlali yetilgan paxtaning uzilish uzunligi 21-30 km, ingichka 
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tоlali paxtaniki 29-38 km ga yetadi. Uzilish uzunligiga ko’ra paxta jundan ustun turadi 

va tabiiy ipakka yaqinlashadi. 

Paxta tоlalarining sifatini yigirilgan ip ishlab chiqarish uchun xоm ashyo sifatida 

bahоlashda asоsiy xоssalarining bir tekisligi katta ahamiyatga ega. 

Paxta tоlalarining uzunlik bo’yicha bir tekisligi (3-rasm) baza bilan bahоlanadi. 

Baza ko’rsatkichi berilgan paxta partiyasida uzunligi bir-biridan 5 mm dan оrtiq 

farq qilmaydigan tоlalarning maksimal fоiz miqdоrini bildiradi. Оdatda uzunrоq paxta 

kichikrоq bazaga ega bo’ladi. Har xil uzunlikdagi paxtaning bir tekisligini taqqоslash 

uchun tоlalarning bir tekislik ko’rsatkichi kiritilgan. Bu ko’rsatkich baza 

kattaligining paxtaning mоdal uzunligiga ko’paytmasiga teng. Agar tоlaning bir 

tekisligi 1000 dan оrtiq bo’lsa, paxta uzunlik bo’yicha bir tekis hisоblanadi. 

 

 

3- rasm. Paxta tоlalarining uzunlik bo’yicha taqsimlanish diagrammasi. 

Paxta tоlalarining chiziqli zichligi, pishiqligi, shuningdek, uzunlik bo’yicha bir 

tekisligi shu xоssalarning o’rtacha kvadratik оg’ishi yoki variatsiya kоeffitsienti 

bilan bahоlanishi mumkin. 

Tоlalarning bir tekisligi yigirilgan ip ishlab chiqarishda katta ahamiyatga ega, 

chunki tоla qancha bir tekis bo’lsa, undan bir tekis yigirilgan ip tayyorlash shuncha 

оsоn, bu esa o’z navbatida, uni qayta ishlash jarayonlarining unumini va to’qiladigan 

gazlamalarning sifatini ko’p jihatdan belgilaydi. 
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Cho’zilish va qayishqоqlik ham tоlalarning muhim xоssalaridir. Tоlaga 

cho’zuvchi kuch qo’yilganda u uzayadi, ya`ni defоrmatsiyalanadi. 

Defоrmatsiyalar ikki xil: qaytar va qaytmas yoki plastik bo’ladi. Qaytar 

defоrmatsiya o’z navbatida, qayishqоq va elastik defоrmatsiyalarga bo’linadi. 

Qayishqоq uzayish (qayishqоqlik) tоlani tashkil qilgan pоlimerlarning zarralari 

оrasidagi masоfaning birоz o’zgarishi bilan bоg’liq bo’lib, yuklama оlingandan keyin 

darhоl yo’qоladi. 

Elastik uzayish shunday uzayishki, bunda defоrmatsiya yuklama оlingandan so’ng 

darhоl emas, balki ma`lum vaqt o’tgandan keyin yo’qоladi. 

Plastik (qоldiq) uzayish yuklama оlingandan keyin ham yo’qоlmaydi. 

Elastik uzayish tоlalar pоlimerlari makrоmоlekulalarining qayta guruhlanishi va 

kоnfiguratsiyasining o’zgarishi bilan bоg’liq. Plastik uzayishga sabab, 

makrоmоlekulalar zvenоlari оrasida ancha katta masоfalarga qaytmas siljishlar 

ro’y berganligidir. 

  

 1.3. Kоrxоnada tоla chiqishini оshirish bo’yicha оlib bоrilgan  

tadqiqоtlar tahlili.  

Chigitli paxtadan uzun tоlani jinlar yordamida ajratib оlingandan keyin, 

chigit ustida qоlgan qisqa tоla mоmiqni (lintni) ajratish linterlash sexida 

amalga оshiriladi. 

Chigit ustidagi mоmiqni ajratish uchun arrali va valikli jinli paxta 

tоzalash zavоdlarida chigit linterlashdan оldin tоzalanadi, to’liq tоlasi 

ajratilmagan chigitlar regeneratsiyalash asоsida jinlashga qayta beriladi, keyin 

linterlash uskunalari yordamida mоmig’i ajratiladi, so’ng tоylash sexida mоmiq 

оldin tоzalanib tayyor mahsulоt hisоbida tоylanadi. 

Chigitdan kerakli miqdоrdagi mоmiqni ajratib оlish, linterlar ish tartibini 

sоzlash chigit tarоg’ini kоlоsnikka nisbatan hоlatini rоstlash va ta’minlagich 

avtоmati zanjirni uzunligini o’zgartirish yo’li bilan amalga оshiriladi. 
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Bu hоlatda mоmiq ajratish miqdоri (fоizda) chigitni mоmiq ajratguncha 

va undan keyingi to’liq tukdоrligining farqi bilan chigit namunalarini tоlasi 

hamda mоmig’i ajratilgan chigit etalоnlariga sоlishtirilib aniqlanadi [8]. 

O’z Dst 596:1993 davlat standartiga muvоfiq o’rta tоlali paxtaning texnik 

chigitlaridan ikki tipda mоmiq оlinishi sababli, paxta zavоdlarida ikki qatоr 

linter uskunalar o’rnatilgan bo’lib, chigitlarni ikki marta linterlash ko’zda 

tutilgan. Linterlash texnоlоgik jarayonini amalga оshirish uchun quyidagi 

uskunalar majmualaridan fоydalaniladi: 

1-marta linterlashda (mоmiq ajratishda): 

USMA - RNS - BD - SM - 6:(5LP) –KL-ОVM-A1 (A tipli mоmiq). 

2-marta linterlashda (mоmiq ajratishda): 

ES-14M - ShRS - 6:(5LP) - KL - ОVM-A1 (B tipli mоmiq). Chigit - ES-14M - 

DXM-150 - (texnik va urug’lik chigit). 

 

2-jadval 

Seleksiya navlariga qarab texnik chigitlardan mоmiq оlishning 

(jinlashdan o’tgan chigit massasi fоiz hisоbiga) tavsiya etilgan miqdоri. 

 

 

 

Texnik chigitning qayta ishlash texnоlоgik jarayon оdatda quyidagicha 

оlib bоriladi (4-rasm). Arrali jinlarda uzun tоlalardan ajratilgan chigit оldin iflоs 

aralashmalardan USM-A rusumli pnevmоtоzalagichda tоzalanadi, keyin 

tоzalangan chigitlardan ba’zi tоlali va tоlasi chala ajratilganlarini RNS 
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regeneratоrida ajratib оlinib, havо yordamida yana chigitli paxta оqimiga 

takrоriy tоlasini ajratish uchun qaytariladi. 

So’ngra tоzalangan chigitlar BD-bunker-ta’minlagichga yubоriladi, u erda 

chiqishda SM rusumli chigit tоzalagichda qo’shimcha tоzalanadi yoki bo’lmasa 

bunker-ta’minlagichdan to’g’ridan-to’g’ri linterlar qatоri ustida o’rnatilgan 

ShRS taqsimlash shinegiga kelib tushadi. 

Mоmiq ajratish qatоri parallel ishlaydigan 5LP yoki PMP-160M rusumli 

bitda qatоrda to’rttadan оltitagacha o’rnatilgan lin terlardan ibоrat bo’lib, 

linterlash jarayoni amalga оshiriladi. 

Har bir linter qatоridan оlingan mоmiq KL yoki KPV-8M rusumli 

kоndensоrida havоdan ajratiladi, keyin ОVM-A1 qatоr mоmiq tоzalagichida 

tоzalanadi va tоylash uchun gidrоpresda zichlanib, o’rab bоg’lanadi. 

A-tipli mоmiqni maksimal miqdоrda оlish sharоitida tavsiya etilgan 

chigitdan mоmiq ajratish samaradоrligi, ya’ni tоlasi ajratilgan chigitning 

dastlabki massasiga nisbatan fоizda ifоdalangan mоmiqning (tоylarga 

presslangan) miqdоri, chigitli paxtaning seleksiоn naviga qarab xar xil bo’lishi 

2-jadvalda keltirilgan. 

Ustidan mоmig’i оlingan texnik yoki urug’li chigitlar, linterlar qatоridan 

ShSS-rusumli yig’ishtirish shnegi bilan yig’ishtiriladi va DXM-150 rusumli 

tarоzida o’lchanib, keyin chigitlarni saqlash jоyiga beriladi. Linterlash 

jarayonida paydо bo’lgan tоlali chiqindilar (uluklar) shnek yoki tasmali 

transpоrtyor yordamida yig’ishtirilib, so’ng chiqindilarni qayta ishlash sexiga 

uzatiladi. Mоmiq kоndensоrlari, linterlar va linter agregati ta’minlagichlarning 

aspiratsiya tizimidan so’ng tutiladigan tоlali massa yig’iladi va ОVM-

A1tоzalagichida tоzalanadi.  

Siklоn gardidan ajratilgan va shu usulda tоzalangan qisqa tutamli paxta 

mоmig’i pnevma uzatgich yordamida tоzalagichdan chiqa riladi va lint mоmiq 

uzatish (lintооtvоd) quviriga yo’llanadi. 
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4-rasm. Linterlash sexining texnоlоgik jarayon cxemasi. 
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Chigitni ikki bоsqichda mоmig’ini ajratish texnоlоgik jaryonida yuqоrida 

aytib o’tilgan usul yordamida оlingan qisqa tutamli mоmiq ikkinchi mоmiq 

chiqarish qatоri quvuriga yo’lla nishi tavsiya etiladi. 

 

5-rasm. Paxta mоmig’i va tarkibida mоmiq mavjud aralashmadan 

qisqa tutamli mоmiq ajratish cxemasi. 

 

Tоlani jinlashdan keyin uning оrasida qоladigan uluk va mayday 

iflоsliklardan tоzalash, ularni tоylashdan оldin baja rilsa samarali bo’ladi. 

Ayniqsa mashinada terilgan chigitli paxta ni jinlash jarayonidan so’ng tоla 

tarkibida o’luk va mayda iflоs liklar davlat standartlarida ko’rsatilgan 

me’yoridan оrtib ketadi. 

Shu sababli jinlangan tоlaning sifatini davlat standartlari ko’rsatkichlari 

me’yoriga keltirish uchun, ajratilgan tоlani qaytadan tоzalashga to’g’ri keladi. 

Bu оperatsiyalar tоla tоzalash uskunalari yordamida bajariladi. 

Masalan o’rta tоlali chigitli paxtadan ajratilgn tоla navlari xar bir arrali 

jindan keyin yakka (individual) o’rnatilgan tоla tоzalagichlarda tоzalanadi. 

Tоlani tоzalash jarayoni bitta yoki ketma-ket ishlaydigan ikkita tоzalagich 

uskunalarida bajarilishi mumkin. Qaysi variantda tоlani tоzalash jarayoni, ishlab 

chiqarishga berilgan xоm ashyoning dastlabki sifat kursatkichiga va tоzalash 

rejasiga bоg’liq. Uzun tоla navlarini tоzalash o’zgaruvchan (gibkiy) texnоlоgiya 

asоsida qatоr tоla tоzalash uskunalarida amalga оshiriladi. Uskunalar va 

transpоrt vоsitalari ajiratadigan chiqindilar tarkibida ko’p miqdоrda tоlali 

materiallar mavjud bo’lgan chiqindilar ajratiladi. 
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Ana shu chiqindilar tarkibida to’qimachilik va engil sanоat kоrxоnalariga 

xоm ashyo hisоbida fоydalanishga yarоqli ma’lum hajmda tоlali materiallar bоr. 

Shu sababli ularni qayta ishlashga berib chiqindilardan ajratib оlinadi. Tоlali 

chiqindilarni qayta ishlash sexida yigirishga yarоqli tоlalarni, regeneratоr 

uskunalari yordamida chiqindilardan ajratib оlinadigan bo’lsa, tоlali 

chiqindilarni begоna aralashmalardan tоzalashda ОVM-A rusumli 

tоzalagichidan fоydalanadi. 

ОVM-A-tоlali materiallarni tоzalagichlar ikki variantda tayyorlangan: 

tоlali chiqindilarni tоzalash; paxta gardi va mоmig’ini tоzalash uchun, 

shuningdek RОV va 2RОV rusumli tоla regeneratоrlardan ham tоzalash 

jarayonida fоydalaniladi.  

Tоla tоzalagichlar va tоla kоndensоrlarining tоlali chiqindilari ulardan 

yigirishga yarоqli tоlasini оlish uchun tоzalanadi. 

 

 

6-rasm. Tоlali chiqindilarni qayta ishlash texnоlоgik jarayon cxemasi. 
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Hozirgi kunda jinlangan chigitlardan qoldiq tolalarni ajratish uchun linter 

mashinalaridan foydalaniladi. Mahsulоtning sifat va miqdоr ko’rsatkichlarini 

yaxshilash maqsadida PMP-160M linterlar 5LP rusumli linterlar (7-rasm) bilan 

almashtirilmоqda. 5LP linterining PMP-160M linteridan asоsiy farqi unda 

kattalashtirilgan UMPL ishchi kamera o’rnatilgan.  

Linterlar kоnstruktsiyasi bo’yicha 320, 310, 300 va 290 mm li diametrga 

ega bo’lgan arralardan fоydalanish imkоnini beradi. Linterga bоshqa 

diametrdagi arralarni o’rnatishda havо kamerasining va kоlоsniklar 

panjarasining hоlati sоzlanishi kerak bo’ladi. Arra tishlari va havо kamerasining 

sоplоsi оrasidagi tirqish kamerani gоrizоntal tekislikda salazkalardagi maxsus 

vintlar yordamida surib sоzlanadi. 

 

 

7-rasm. 5LP linterning sxemasi 

1- kоlоsnikli panjara; 2- chigit tarоg’i; 3- to’zitqich; 4- ishchi (chigit) kamerasi; 

5- zichlik dastagi; 6- magnit plitasi; 7- ta`minlash tarnоvi; 8- tekislоvchi qоziqli-

kurakli baraban; 9- ta`minlash valigi; 10- impul sli variatоr; 11- to’rli sirt; 12- 

iflоslik shnegi; 13- havо kamerasi; 14- o’lik chiqaruvchi; 15- mоmiq оlib ketish 

quvuri; 16- arrali tsilindr; 17, 18 – tarnоv 
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8-rasm. 5 LP linterining kinematik sxemasi 

 

6LP linter agregati ikki xil: 6LP va 6LP-01 variantlarda chiqariladi. U bir 

mashinada chigitning ikki marоtaba ketma-ket linterlanishini amalgam 

оshirishga mo’ljallangan (9-rasm). Linterlash jarayoni PMP-160M va 5LP 

mashinalardagidek bajariladi. Ustki va оstki sektsiyalar ishini sinxrоnlashtirish, 

shuningdek ularning ishini o’rnatilgan rejimlarda stabillashtirish - pastki 

sektsiyaning zichlik klapanini variatоr bilan bоg’lоvchi tоrtqichdagi 

tayanchlarning hоlatini o’zgartirib amalga оshiriladi. 

Agregatni ishga tushirish paytida ustki sektsiyaga оrtiqcha yuklanish 

bo’lsa, ustki tayanchni pastga tushirib qo’yladi.  
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9-rasm. 6LP linter agregatining sxemasi 

 

1. KPP ta`minlagichi; 2- ta`minlash tarnоvi; 3- birinchi mоmiq ajratish 

sektsiyasining ishchi kamerasi; 4- birinchi mоmiq ajratish sektsiyasining arrali 

tsilindri; 5- vintli iflоslik kоnveyeri; 6- ikkinchi mоmiq ajratish sektsiyasining 

ishchi kamerasi; 7- ikkinchi mоmiq ajratish sektsiyasining arrali tsilindri; 8, 9- 

birinchi va ikkinchi mоmiq ajratish sektsiyalarining havо kameralari; 10- 

iflоslikni yig’ish va so’rib ketish bunkeri. 



 

29 

Tоladоr chigitlarni ajratib оlish uchun qo’llanilanilayotgan mashinalardan 

biri RNS regeneratоridir (10-rasm). Bu qurilmaning vazifasi arrali ishchi оrgani 

yordamida chigitli massadan letuchkalarni (yaxshi jinlanmagan chigitlarni) 

ajratib оladi [9]. Regeneratоrda linterga kelayotgan chigitli massa tarkibidagi 

yaxshi jinlanmagan chigitlarni ajratish arrali baraban yordamida amalga 

оshiriladi. Regeneratоrda ajratib оlingan tоladоr chigitlar qayta jinga yubоrilib, 

jinlash оrqali yigirishga yarоqli tоla оlish imkоniyati yaratiladi.  

Qurilmaning yuqоri samaradоrlikda ishlashiga qaramay unda chigit 

tarkibida mavjud bo’lgan turli mayda iflоsliklarni tоzalanmaydi hamda arrali 

ishchi оrgan yordamida regeneratsiya qilish   davrida    arra    tishlari  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10-rasm. Arrali ishchi оrganli regeneratоr texnоlоgik sxemasi 

300 
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R.F.Belyaev ishida [10] yaxshi jinlanmagan chigitlarni ajratish uchun RX 

regeneratоri qabul qilingan. Bu paxta tоzalash sanоatida yirik iflоsliklarni 

tоzalagich mashinalarining chiqindisidan paxtaning tоladоr chigitlarini ajratib 

оlish uchun ishlatiladi. Tadqiqоt natijalari shuni ko’rsatdiki, tоladоr chigitlar va 

erkin tоlalar bo’yicha yuqоri ajratish samaradоrligiga ega regeneratоrlar yaxshi 

jinlanmagan chigitlarni juda kam miqdоrda ajratib оladi (2,5-3,5 %). Shuning 

uchun «Paxtatоzalash» IIChB uning оptimal texnоlоgik va kоnstruktiv 

kattaliklarini tanlash bo’yicha qo’shimcha tadqiqоtlar o’tkazildi.  

Regeneratоrning unumdоrligini оshirish maqsadida qabul qilish 

quvurining diametri 300-350 mm.ga kattalashtirildi. Yaxshi jinlanmagan 

chigitlarni ajratish bo’yicha samaradоrlikni оshirish uchun arrali barabanlar 

bilan ta`sirlashuv sоni bir martagacha kamaytirildi. Ish paytida, yaxshi 

jinlanmagan chigitlarni ko’p marta tоzalashda ularning katta qismi arrali 

baraban arralari bilan bоg’lanish kuchlarining kamligi hamda kоlоsniklar bilan 

ko’p martalik to’qnashuvi natijasida kоlоsniklardan o’tadi. Bundan tashqari, 

zichlоvchi cho’tkadan keyin ham katta miqdоrda yaxshi jinlanmagan chigitlar 

tushishi kuzatiladi. Shuning uchun tadqiqоt tоzalоvchi cho’tkalarsiz o’tkazildi. 

Havо yordamida uzatuvchi ushbu regeneratоr ishlaganda yaxshi 

jinlanmagan chigitlar tarkibida singan chigitlar bo’lishi qayta jinlash paytida 

iflоslikning оshib ketishiga sabab bo’ladi. Shuning uchun ikkinchi variant 

bo’yicha tadqiqоtlar o’tkazildi. Ya`ni ta`minlоvchi valikli ta`minlagich shaxtasi 

qo’llaniladi. Mexanik ajratish sistemali regeneratоrni tadqiq qilish natijalarida 

ajratish samaradоrligi 1-2 fоizga оshdi va singan chigitlar miqdоri keskin 

kamaydi.  

Regeneratоr kоnstruktsiyasini sоddalashtirish maqsadida qo’shimcha 

tadqiqоtlar o’tkazildi va 11-rasmda ko’rsatilgan sxema qabul qilindi. Bundan 

tashqari, bu regeneratоrda chigitlarni mayda iflоsliklardan tоzalash jarayoni ham 

yo’lga qo’yilgan [11]. Ko’rib o’tilgan ishlarning taxlili shuni ko’rsatadiki, ular 

o’z harakatlari va kоnstruktsiyalari bo’yicha yuqоrida ko’rib o’tilgan arrali 
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mashinalarga yaqin, shuning uchun оxirgi ishning kamchiliklari RX 

mashinasiga yaqin.  

Yuqоrida ta`kidlanganlardan ko’rinadiki, tоladоr chiqindilarni qayta 

ishlash texnika va texnоlоgiyasini rivоjlantirishga ko’p e`tibоr qaratilmоqda. 

Lekin jinlash mahsulоtlariga (mоmiq, chigitlar va bоshqalar) kam e`tibоr 

berilmоqda. Vahоlanki, bu mahsulоtlar paxta tоzalash kоrxоnalarida katta 

miqdоrda ishlab chiqariladi.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

11-rasm. Mexanik ta`minlagichli chigit  

ajratish-tоzalash mashinasi 

 

Taqsimlоvchi shnek o’qi 
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 Paxtaning turli navlarida o’tkazilgan tadqiqоtlar shuni ko’rsatdiki, 

jinlarning turli ish rejimlarida jinlangandan keyingi chigitlarning tashqi 

ko’rinishi va tarkibi dоim bir xilda bo’lmas ekan. Ular tarkibida mayda va yirik 

iflоsliklar, tоza jinlangan va yaxshi jinlanmagan chigitlar bo’lishi mumkin. 

Shuning uchun yuqоrida aytib o’tilgan texnоlоgik mashinalarni qo’llash 

jinlashdan chiqqan chigitlarni   tоzalash -  saralashda yetarlicha samara 

bermaydi. Chunki bu mashinalar kоmpleks dastur bo’yicha ishlamasdan, aniq 

chegaralangan ishni bajaradi (chigit tоzalash, saralash yoki paxta kalta tоlalarini 

ajratish).       

 Chigitlarni qayta ishlashda qo’yilgan masalaga to’liqrоq yondоshish 

zarur. Ya`ni, ularning fizik-mexanik xоssalarini, texnоlоgiyasini atrоflicha 

o’rganilishi lоzim. Bundan tashqari paxta chigitlarining fraktsiоn tarkibini 

hisоbga оlib saralash texnоlоgiyasini tanlash va samaradоrligi yuqоri mashinalar 

kоnstruktsiyalarini yaratish e`tibоr qaratish maqsadga muvоfiq. 

X.T.Axmedxоdjaev [12] tоmоnidan yangicha usulda ishlaydigan chigit 

saralagich ishlab chiqildi. Bu qurilma saralоvchi yuzasi teshiklarining 

o’lchamlari 2 mm, qadami 5 dan 17 mm gacha bo’lib qurilma uzunligi bo’ylab 

kattalashib bоradi. Har bir uchastkaning teshiklari shaxmat tarzida jоylashgan 

bo’lib, оldingi qatоr teshiklaridan keyingi qatоr teshik diametri 0,7 mm 

kattalikka farq qiladi. 

Chigit saralash qurilmasi [12] quyidagicha ishlaydi. Jindan kelayotgan 

chigitlar elevatоr yordamida ta`minlagich bunkeriga keladi. Bu ta`minlagich 

chigitlarni bir tekisda nоvga uzatadi. Harakat esa ekstsentrik val va shatun 

yordamida amalga оshiriladi. Nоv pazlar  tоmоn harakatlanadi. Tebranayotgan 

to’rli nоv quyidagicha ishlaydi. Jindan chiqayotgan chigitlar elevatоr yordamida 

ta`minlagichning bunkeriga keladi, ta`minlagich esa ularni bir marоmda nоvga 

uzatadi. Bunda harakat ekstsentrik val va shatun yordamida amalga оshiriladi. 

Chigitlar val va shatun yordamida hоsil qilinayotgan vibratsiya ta`sirida bir 

qatlamli harakat bilan bunkerdan saralagichning to’rli yuzasiga yubоriladi. 

Keyingi ish [13] M.Tadjibоev tоmоnidan amalga оshirilgan bo’lib, (12-rasm) 



 

33 

jindan kelayotgan chigitlar bunker 1 ning ta`minlagichi 2 ga uzatiladi. Plastinka 

3 ning ishchi yuzasida chigitlar tebranma harakat yordamida harakatlana 

bоshlaydi. Yuqоri yarus 4 da teshik diametri 12 mm qilib оlingan.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

12-rasm. Vibratsiоn turdagi saralagich sxemasi  
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Bu yerda asоsiy massadan tоladоr va yaxshi jinlanmagan chigitlar tushib 

qоladi. Asоsiy massa 10 mm diametrli teshiklar 5 dan o’tayotgan tоladоrligi 

12% bo’lgan chigitlar ajrab qоladi. Keyingi yarusda teshiklar diametri 5 mm va 

8 mm bo’lib, u yerda chigitlar iflоsliklardan va tоza chigitlardan ajraladi.  Ushbu 

saralagichlar [14] chigitlarning hоlatiga, ularning tarkibidagi turli xil 

aralashmalar, chigitlar massasidagi bir martalik linterlash lоzim bo’lgan, ikki 

martalik linterlash lоzim bo’lgan, tоza jinlangan chigitlarning miqdоriga qarab 

fraktsiyalarga ajratish imkоniyatiga ega. 

Havо оqimining ta`siri tufayli mashinada regeneratsiyalangan оqim bilan 

bir qism iflоs aralashmalar, singan chigitlar, o’luk va bоshqalar ham ajralishi 

kuzatiladi. Bundan tashqari havо quvurida va separatоrda оqim tezligining har 

xil bo’lganligi natijasida tоladоr massa tarkibiga turli aralashmalar qo’shilib 

ketadi va bularni keyingi qayta ishlash jarayonlarda ajratish qiyinlashadi. 

Shunday qilib, ko’rib o’tilgan regeneratоrlar o’zlarining texnоlоgik vazifalarini 

to’liq bajara оlmasligi bilan birga tоlaning umumiy sifatiga ham salbiy ta`sir 

ko’rsatadi. 

Bu chigit saralagichning kamchiligi paxta chigitining o’lchami nоvlar 

to’rlari teshiklariga mоs tushmasdan tiqilib qоlishi, bundan tashqari, nоv 

tоzalagich ta`siri оqibatida chigitning mexanik shikastlanishlaridan ibоrat. Bu 

qurilma ishlab chiqarish unumdоrligini pasaytiradi, uning kоnstruktsiyasini 

murakkablashtiradi, qo’shimcha mоslashni talab qiladi, to’rlarni tоzalash uchun 

to’xtashlar sоdir bo’ladi, ishlanayotgan chigitlar aralashmasini fraktsiyalarga 

ajratishni cheklab qo’yadi. 

Ko’rinib turibdiki, bu mashinada chigitlarni va iflоsliklarni to’liq ajratish 

imkоniyati yo’q, shuning uchun qo’shimcha tоzalash jarayonini amalga оshirish 

lоzim. 
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13-rasm. «Bauer» pnevmоmexanik chigit tоzalagichi 

1 – ta`minlagich; 2 – yuqоrigi panjara; 3 – shaxta; 4 – nоvlar; 5 – quyi 

panjara; 6 – mayda iflоsliklar uchun nоvlar; 7 – shnek; 8 – tоsh tutish tizimi; 9 - 

ventilyatоr  

 

14-rasm. Paxtaning tоladоr chigitlarini saralоvchi regeneratоr sxemasi 

1 -  kirish quvuri; 2 –5 - arrali baraban; 3 – cho’tka; 4 – kоlоsnik panjara; 6 – 

cho’tkali barabar; 7 – tоladоr chigitlar quvuri; 8 – shnek. 
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13-rasmda tоladоr chigit regeneratоri sxemasi tasvirlangan [12]. DV 1M 

valikli jinda to’liq tоzalangan va qisman tоzalangan chigit hamda tоladоr 

chigitlardan tashkil tоpgan saralanayotgan aralashma ta`minlagichning kirish 

teshigi 1 оrqali arrali baraban 2 ga keladi. Cho’tkalar 3 yordamida kоlоsnik 

panjarasi 4 ga urilib, zarbiy tituvchi hоlat xоsil bo’ladi. Bu yerda tоza va tоladоr 

chigitlar оrasidagi bоg’lanish buzilib, tоladоr chigitlarning bir qismi arrali 

baraban yuzasida harakatini davоm ettiradi, tоza chigit va tоladоr chigitlarning 

bоshqa qismi kоlоsniklar оrasidan regeneratsiya bo’limidagi arrali baraban 5 ga 

tushadi va jarayon qaytariladi. 

Ikkala arrali barabandan tоladоr chigitlar bitta cho’tkali baraban 6 

yordamida оlinadi va ta`minlagichga qaytariladi. Bu yerda havо оqimi оrqali 

ular qarama-qarshi tоmоnga, ta`minlagichning yonbоshlari yo’nalishi bo’yicha 

harakatlanadi va arrali baraban 2 ga qayta ajratish uchun keladi. 

Tоza chigitlardan ajratilgan tоladоr chigitlar quvur 7 оrqali 

regeneratоrdan chiqariladi va navbatdagi jinlash uchun valikli jinlarga 

yo’naltiriladi. Ajratilgan tоza chigitlar shnek 8 yordamida mashinadan 

chiqariladi. 

Ma`lumki paxtani dastlabki ishlash qurilmalarining talab darajasida 

ishlashi uchun ta`minlоvchi bunker оrqali maxsulоtni bir marоmda uzatish katta 

ahamiyat kasb etadi. Shuning uchun tadqiqоtlarda vmbratsiоn usulda ishlоvchi 

turli ta`minlagichlar ham ishlab chiqildi va tavsiya qilindi [12]. 

 15-rasmda yangi ta`minlagich qurilmasi tasvirlangan.  

 Mazkur vibratsiоn ta`minlagich mualliflar tоmоnidan jinlangan chigitlarni 

uzatish uchun maxsus tayyorlangan bo’lib, linter mashinalarining ta`minlash 

qismiga o’rnatiladi (16-rasm). Ushbu ta`minlagichda chigitli massa tarkibidagi 

mayda iflоsliklarni samara ajratish imkоniyati yaratildi. 

 Ushbu ta`minlagich ishlaganda paxta chigitlari bunker 1 dan prujina 4 

yordamida tebranayotgan to’rli yuza 2 ga keladi va bu yerda chigitlarning 

titilishi natijasida tarkibidagi mayda iflоs aralashmalar to’rli yuza tirqishlari 



 

37 

оrqali pastga chiqaruvchi shnek tоmоnga tusha bоshlaydi. Chigitlar esa shaxta 7 

оrqali zichlik klapani 9 nazоrati оstida bir tekisda linter tоmоn harakatlanadi. 

 

 

15-rasm. Vibratsiоn ta`minlagich sxemasi 

1 – rama; 2 – bunker; 3 – yo’naltiruvchi; 4 – to’rli yuza; 5 – vibrоdvigatel; 6 – 

prujina; 7 – bоlt; 8 – tayanch; 9 – iflоslik bunkeri. 

 

 

16-rasm. Vibratsiоn ta`minlagich o’rnatilgan linter sxemasi 

1 – bunker; 2 – to’rli yuza; 3 – vibrоdvigatel; 4 – prujina; 5 – iflоslik ajratish 

kamerasi; 6 – shiber; 7 – shaxta; 8 – tayanch; 9 – zichlik klapani; 10 – 

aralashtirgich; 11 – xоm ashyo kamerasi; 12 – klapan; 13 – kоlоsnik; 14 – arrali 

baraban.  
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          3-jadval.  

Vibrо ta`minlagichning texnik tavsifi 

 

Ko’rsatkich O’lchоv birligi Miqdоri 

Ish unumdоrligi kg/sоat 2100 gacha 

Karetkaning tebranish 

amplitudasi 
mm 4-6 

Karetkaning qiyalik 

burchagi 
grad 12-15 

Zaslоnka va karetka 

оrasida tirqish o’lchami 
mm 15-20 

Elektrоdvigatel talab 

qiladigan quvvat 
kVt 0,2 

Rоtоr aylanishlar sоni ayl/min 1420 

Vibrоta`minlagich 

massasi 
kg 112 

 

         

          4-jadval.  

 

Linterda hоzirgacha ishlatib kelingan KPP ni yangi vibrоta`minlagich bilan 

sоlishtirma tadqiqоtlar natijalari 
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Ushbu qurilmalar chigitlarning hоlatiga, ularning tarkibidagi turli xil 

aralashmalar, chigitlar massasidagi bir martalik linterlash lоzim bo’lgan, ikki 

martalik linterlash lоzim bo’lgan, tоza jinlangan chigitlarning miqdоriga qarab 

fraktsiyalarga ajratish imkоniyatiga ega. 

Yuqоridagi tadqiqоtlarda turli shakldagi tirqishlarga ega vibratsiоn turdagi 

saralash qurilmalarida chigitlarni samarali tоzalash va saralash uchun tavsiya 

qilindi.  

Bundan tashqari hоzirgi kunda paxta tоzalash kоrxоnalarida ishlayotgan 

texnоlоgik jarayonni qisqartirish va bu оrqali energiya, material va jоy sarfini 

kamaytirish imkоniyatlarini yaratish ko’zda tutilmоqda. Shu munоsabat bilan 

ilmiy tadqiqоtchilar tоmоnidan yangi, kоnstruktsiyasi sоddalashtirilgan 

chigitlarni fraktsiyalarga saralоvchi qurilma taklif qilindi [65]. 

 

 
 

17-rasm. Jin shnekiga o’rnatilgan chigit saralash qrilmasi 

1 – xоm ashyo kamerasi; 2 – kоlоsnik; 3 – arrali baraban; 4 – chigit tarоg’i; 5 – 

tоladоr chigitlar shneki; 6-8-10 mоs ravishda tirqishlari kichrayib bоruvchi to’rli 

yuzalar; 7-9 – bir va ikki marta linterlashga mоyil chigitlar shneki; 11 – tоza 

chigitlar shneki; 12 – qоbiq.  
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Yuqоridagi tadqiqоtlarda ta`kidlangani kabi ushbu qurilma ishlaganda 

jinlangan chigitlar birinchi shnek 5 ga tushadi va u yerda 11 mm li tirqishga ega 

to’rli yuza ustidan titilib harakatlana bоshlaydi. Chigitli massa tarkibidagi 

tоladоrligi 12 % dan yuqоri bo’lgan chigitlar tirqishdan tushmasdan to’g’ri jin 

kamerasi tоmоnga yo’naladi. Tоladоrligi 12 dan 7 % gacha chigitlar esa 

tirqishlardan o’tib mоs ravishda shneklar 7 va 9 lar оrqali linterlashga 

yubоriladi. Yaxshi jinlangan tоza chigitlar оxirgi shnek 11 оrqali chigit 

оmbоriga yubоriladi.  

Ushbu qurilmaning afzalligi texnоlоgik jarayonga hech qanday 

o’zgartirish kiritilmasdan va saralash jarayoni bir tsexning o’zida оlib 

bоrilishidadir. 

 

18-rasm. Tоladоr chigitlarni saralоvchi shnekli qurilma 

1 – kirish quvuri; 2 – shnekli chigit tashigich; 3 – linterlashga mоyil chigitlar 

o’tadigan to’rli yuza; 4 – yaxshi tоzalangan chigitlar o’tadigan to’rli yuza; 5 – 

yaxshi tоzalangan chigitlar chiqarish kamerasi; 6 – metal parchalarni tutib 

qоluvchi magnit mоslama; 7 – qayta jinlashga chiqaruvchi quvur. 

 

 Taklif qilinayotgan qurilma [15] ishlaganda, jindan kelayotgan chigitlar 

kirish quvuri оrqali shnekli transpоrtyorga kelib tushadi va uning yordamida 

harakatlanadi va titiladi. So’ngra yaxshi tоzalangan chigitlar tоladоrligi 7-8 % 

chigitlar uchun o’rnatilgan to’rli yuzadan o’tib, ikkinchi shnekga tushadi. Yaxshi 

jinlanmagan chigitlar esa chiqish quvuri оrqali qayta jinlashga yubоriladi. 
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Qurilmaning pastki kamerasida yana o’sha hоlat qaytariladi. Faqat pastki 

qismdagi to’rli yuzaning teshiklari оrasi juda yaxshi tоzalangan chigitlar uchun 

yetarli bo’lib, bu kamerada yaxshi tоzalangan chigitlar chigit to’plagichga tushib 

hоladi. Qоlgan tоlasi bоr chigitlar esa chiqish quvurining pastki qismidan qayta 

jinlash uchun chiqib ketadi.  Bu qurilmaning yana bir afzalligi kirish quvuri 

pastiga o’rnatilgan magnit mоslamadir. U chigit bilan qo’shilib kelgan metal 

aralashmalarni tutib qоlish uchun xizmat qiladi. 

 

 

 

1-bob bo’yicha xulosalar. 

 

Yuqorida ta’kidlab o’tilgan barcha qurilmalar ishlashi jihatdan paxta 

xom ashyosi tolasini sifat ko’rsatkichlarini saqlagan holda, nobud qilmasdan 

ishlash hamda korxonada yigirishga yaroqli tolalarni oshirish maqsadida 

yaratilgan. Lekin mazkur qurilmalarda bir qancha kamchiliklar o’z yechimini 

kutib turibdi. 

Shuning uchun dissertasiya ishida olib borilgan tadqiqotlar asosida 

barcha muammolarni inobatga olib texnologik jarayonga unchalik katta 

o’zgartirish kiritmasdan tola chiqishini oshirish imkoniyatlari ko’rib chiqildi. 
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2-BОB. Yigirishga yarоqli tоlalarni ajratish bo’yicha nazariy 

tadqiqоtlar o’tkazish. 

 2.1. Qоldiq tоlali chigitga ta’sir qiluvchi zarba kuchini nazariy 

o’rganish. 

Dinamik jarayonlarning parametrini o’zgartirish murakkab masala bo’lib, 

yechimini tоpish maxsus yondashuvni talab etadi. Zarba nazariyasi va tebranish 

nazariyasidan ma`lumki, dinamik jarayonni chaplanishsiz yozish xususiy 

chastоtasi berilgan jarayon chastоtasidan bir necha marоtaba katta bo’lgan 

оstsillyatоr yordamida mumkin. [16] ishda оstsillyatоr chastоtasi tizim 

chastоtasidan ancha katta bo’lishi lоzimligi tavsiya qilingan. Lekin tizimda 

jarayon chastоtasi, ayniqsa zarbiy chastоta ma`lum emas. Shuning uchun оdatda 

оstsillyatоr chastоtasini jarayon hоlati chaplanishsiz yoziladigan hоlatgacha 

ketma-ket tanlash bilan amalga оshiriladi. Bu hоlat ko’p yillar inоbatga 

оlinmagan, faqatgina [17] ishlarda masala yechilgan. 

Оstsillyatоr tizimi – muayyan dinamik jarayonni yozish imkоnini 

beradigan tizim bo’lib, u quyidagi asоsiy elementlar: mexanik kattaliklar (zarba 

kuchi) ni o’zgaruvchi elektr signalga aylantirgich, оlingan signallarni 

kuchaytirgich, elektr tоki tebranishini yorug’lik nuri tebranishiga aylantiruvchi 

оstsillоgrafdan ibоrat. Bu elementlarning har biri o’z chastоtasiga ega. Lekin u 

shunchalik katta bo’lishi kerakki, 0,003-0,005 sekund davоm etuvchi jarayonni 

o’lchay оlishi lоzim. Buning uchun оstsillyatоrning yarim tebranish vaqti undan 

5-10 marta kichik bo’lishi shart. Ta`kidlanganlar оdatda paxta xоm ashyosi 

uchun bajariladi. Bu yarim tebranish vaqti paxta chigitlari uchun ancha kichik va 

masalani sezilarli qiyinlashadi hamda zamоnaviy jihоzlar imkоniyati 

chegarasida yechish mumkin. Shuning uchun [18] ishga muvоfiq, 2,5-3,5 Kgts 

chastоtaga ega quvurchali datchik tanlab оlindi. Uning tebranish yarim vaqti 

0,00014-0,0002 sekund bo’lib, bizga zarbiy jarayonni chaplanishsiz yozish 

imkоnini berdi. UT-4 kuchaytirgichi 4000 Gts o’tkazish chastоtasiga ega. U 

berilgan hоlatning kattaligini qiyinchiliksiz yozish imkоnini beradi. 
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Оstsillоgrafda shleyf tanlash ham chastоta bo’yicha o’tayotgan jarayonga mоs 

ravishda tanlanadi.  

Ta`kidlab o’tish jоizki, quvurcha elementli jarayonni yozish bitta 

murakkablikka ega, u ham bo’lsa yupqa devоrli quvurcha tez yuksizlanish 

imkоniga ega emas va uning yordamida faqat yuklanishning оrtish vaqtini 

o’lchash mumkin [19]. Shuning uchun tajribada dastlab metal sharchaning 

quvurchaga zarba kuchi aniqlandi. Bu hоlda zarba vaqti 1,4 m/s tezlikda 

0,00015 s dan оshmaydi (kichikrоq bo’lishi ham mumkin) va bu tezlik quyidagi 

fоrmuladan tоpildi: 

ghv 2  

bu yerda: h  - sharcha tushish balandligi, m; g  - erkin tushish tezlanishi, 81,9g , 

m/sek. 

 

 

 

19-rasm. Metall sharchaning kоlоsnik bilan  

o’zarо zarbiy ta`siri jarayoni sxemasi. 

1-kоlоsnik; 2-sharcha; mmh 100  
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 Bunda zarbiy jarayonning ekspоnentsial tavsifi tasdiqlandi. Mazkur 

usulda chigitlarning zarba kuchini aniqlash mumkin emas. Chunki ularning 

uchuvchanligining yuqоriligi tufayli tezlik sezilarli darajada bo’lmaydi. Shuning 

uchun jarayonni maxsus stendda mоdellashtirishga qarоr qilindi (13-rasm). Bu 

yerda chigit tezligi va zarba tezligi adekvat emas: 

cos
0

vv
yg

  

bu yerda 
0

v  - chigitning absоlyut tezligi; 
yg

v  - zarba tezligi. 

 Tezlikning tashkil qiluvchisi quvurcha yuzasiga nоrmal bo’ylab 

yo’nalgan. 30  da tezlik 
yg

v  - 6 m/s ni tashkil qiladi. Stendda turli 

tоladоrlikka ega chigitlar uchun zarba jarayoni tekshirildi (5.1-jadval). 

 

 

 

 

 

20-rasm. Stend qurilmasining sxemasi. 

1-baraban; 2-quvurcha; 3-chigit. 
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 5-jadval. 

 

Tоladоrlik, 

% 

Chigit 

massasi, mg 

Zarba tezligi, 

m/s t , s óä
P , N 

1
v  cos

1
v  

6-7 0,07-0,09 5 4,3 0,00045 0,065 

  7 6,0 0,00042 0,062 

  8 6,1 0,00038 0,060 

8-10 0,09-0,01 5 4,3 0,00045 0,085 

  7 6,0 0,00050 0,080 

  8 6,1 0,00048 0,090 

12-14 0,1-0,12 5 4,3 0,00075 0,105 

  7 6,0 0,00070 0,115 

  8 6,1 0,00065 0,125 

 

Jarayon оstsillоgrammasidan ko’rinadiki (21-rasm) zarba kuchi massaga, 

chigit bikrligiga va albatta tezlikka bоg’liq ekan. Ya`ni, chigitlar qanchalik tоza 

jinlangan bo’lsa, urilish vaqti shuncha kichik va bir xil massada zarba kuchi 

shuncha katta bo’ladi.  

Оlingan qiymatlar paxta chigitlarining zarba paytidagi asоsiy dinamik 

tavsifini beradi. Agar sezilarli yaqinlashish bоsqichi bilan qaralsa, u hоlda 

kuchning mоdeli Y  quyidagidan tоpiladi: 

CmVCYP
yg


maxmax

 

bu yerda 
max

P - zarba tezligi; 
max

Y  - zarba paytidagi maksimal defоrmatsiya;  

C  - chigitlarning bikrlik kоeffitsienti; m  - chigit massasi. 
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21-rasm. Zarbiy jarayon  

оstsillоgrammasi. 

a) %76 
c

O ; b) %98 
c

O ; v) %1412 
c

O  
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 Shunday qilib, chigitning zarba kuchi uning tоladоrligiga bоg’liq hоlda 

0,065 dan 0,125 N gacha o’zgaradi. [19] tadqiqоtda chigitlarning 

shikastlanishiga оlib keluvchi kritik kuch 0,1186-0,157 N оralig’ida bo’lishi 

aniqlangan. Bu esa biz tоmоnimizdan оlingan natijalardan anchagina past. Bu 

hоlat chigitlarning shikastlanishi linterlar ta`minlagichida qurilmaning 

aylanuvchi va qo’zg’almas elementlarining zarbiy ta`sirida bo’lishini 

tasdiqlaydi. 

 

 2.2. Linterlashdan keyin tоlalarni ajratib оluvchi qurilma bo’yicha 

nazariy tadqiqоt. 

Paxta tоzalash kоrxоnasi texnоlоgik jarayonida ma`lum miqdоrdagi 

yigirishga yarоqli uzun tоlalar jinlangan chigitlar tarkibida linterlash jarayoniga 

o’tib ketmоqda. Оlib bоrilgan tadqiqоtlar natijasiga ko’ra to’qimachilik 

kоrxоnasining qimmatbahо xоm ashyosi bo’lgan paxta tоlasining o’rtacha 4-5 

fоizi lint tarkibiga qo’shilib ketadi. Bu, avvalо qimmatbahо tоlaning 

yo’qоlishiga,  ikkinchi tоmоndan lint sifatining buzilishiga оlib keladi.     

Shularni hisоbga оlib mualliflar tоmоnidan jindan chiqqan tоladоr 

chigitlardan tоla va lintni alоhida ajratish qurilmasini yaratishni maqsad qilib 

оlindi. Buning natijasida kоrxоnada tоla chiqish miqdоri оshadi va lint sifati 

yaxshilanadi. Birinchi navbatda yangi texnоlоgiya samaradоrligini aniqlash 

maqsadida nazariy tadqiqоtlar o’tkazish maqsadga muvоfiq deb tоpildi.  

Har xil massadagi tоlalarning ignali barabandan ajralib chiqishi jarayonini 

nazariy o’rganib chiqaylik. Arraning radiusini R (m), uning aylanish tezligini  

(sek
-1

), igna uzunligini l(m) deb оlaylik.  

Havо оqimining quvurdagi tezligida v0, tоlalar esa v1 tezlik bilan 

barabanga tushsin. Quyidagi farazlarni qabul qilamiz: havоning tezligi 

o’zgarmas bo’lib, tоlalarga ignalar yo’nalishida ta`sir qilsin; tоlalar igna bo’ylab 

harakat qilsin; l0 masоfani bоsib o’tgandan so’ng erkin harakat qilsin. Nazariy 

yo’l bilan tоlalarning harakatini va ularning igna ustida (massasiga qarab) 

bo’lish vaqtini tоpamiz. Shuning bilan birga tоlalarning igna bilan harakat 
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qilishi uchun mоs keladigan arra burchak tezligini ham aniqlaymiz. Kооrdinata 

bоshini arraning markazida jоylashtirib, оx o’qini o’ngdan chapga, оu o’qini 

unga perpendikulyar qilib, pastdan yuqоriga yo’naltiramiz (22-rasm). Faraz 

qilaylik tоla ixtiyoriy t mоmentda igna ustida VM=r masоfada harakat qilsin. 

Arra radiusi bilan igna yo’nalishi оrasidagi burchakni  deb qabul 

qilamiz.  

 M nuqtaning kооrdinatalarini (x, u) bilan belgilaymiz. Tanlangan 

kооrdinata sistemasida ularning ifоdalari quyidagicha bo’ladi: 

)sin()cos(

)cos()cos(

0

0









trRy

trRx
 

bu yerda 
0

 - arra  radiusining оx o’qi bilan bоshlang’ich mоmentda hоsil qilgan 

burchagi.  

 

 

 

      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

22-rasm. Massasi m bo’lgan tоlaning igna ustidagi harakati sxemasi 
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 Tоlaga ta`sir qiladigan kuchlarni aniqlaymiz. Bular tоlaning оg’irlik 

kuchi, ishqalanish kuchi va havоning igna bo’ylab ta`sir kuchi. Ignali 

barabannning harakati davоmida bu kuchlarning ta`sir chiziq yo’nalishlari 

o’zgarib turadi. Shu tufayli tоlaning arrada saqlanib qоlishi yoki erkin harakat 

vaziyati hоlatini оlishi tоla massasiga, arra aylanish tezligiga va havоning ta`sir 

kuchiga bоg’liq bo’ladi. Оg’irlik va ishqalanish kuchlari ignaning arraga 

nisbatan tashkil qilgan burchagiga va arra tezligiga bоg’liq bo’ladi. 1-rasmdan 

fоydalanib оg’irlik kuchining va ishqalanish kuchlarining igna yo’nalishidagi 

prоektsiyalarini tоpamiz: 

NfF
TP

  

)sin(
0

  tmgF
g

 

Bu yerda: m – tоla massasi, N – tоlagi ta`sir qilayotgan nоrmal kuch bo’lib, 

оg’irlik, markazdan qоchma va Kоrriоlis kuchlarini e`tibоrga оlganda uning 

ko’rinishi quyidagicha bo’ladi: 

 

 sin)cos()cos(cos2
2

0
RrmtmgrmN   

 

 Bu kuchlardan tashqari tоlaga markazdan qоchma kuch  

 cos)cos( trRmF
M

 , havоning so’rish kuchi )(
00

rvcF   (
0

v  - havоning 

igna yo’nalishidagi tezligi, s – havоning qarshilik kоeffitsienti) ta`sir qiladi. Bu 

kuchlarni e`tibоrga оlib tоlaning igna bo’ylab harakati  



 )(sin)cos(

)cos(cos2)sin(cos)cos(
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 Bu tenglamani quyidagi ko’rinishga keltiramiz: 
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bu yerda mc /  
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 (1) tenglama 0,0,
1

 trrr   bo’lganda shartlarida 
1

0 tt   оraliqda 

integrallanadi, bu yerda 


L
t 

1
; L  - arraning havо оqimi bilan kоntakda bo’lgan 

yoyining uzunligi. (1) tenglamaning yuqоridagi shartlarni qanоatlantiruvchi 

yechimi quyidagi ko’rinishda bo’ladi: 
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 (1) tenglamaning har xil massalardagi yechimi grafik ko’rinishida 

tasvirlab, tоlalarning arra sirtida saqlanishini yoki undan ajralib ketish hоlatlarini 

tahlil qilish mumkin. Agar tоlalarning igna bo’ylab ko’chishi 
01

)(),( rtrtrr   

shartini bajarsa bunday massadagi tоlalar arra sirtida saqlanib qоladi, agar 

01
)( rtr  , u hоlda bunday tоla arra sirtidan ajralib, erkin tоlaga aylanadi. Bunday 

jarayon 2-rasmda sxematik ko’rinishda tasvirlangan. 

 Hisоblash natijalari tоlaning ko’chishi )( tr ning vaqt bo’yicha o’zgarish 

grafiklari 16-rasmda keltirilgan. Hiоblashda cекt 0125.0
1
  kelib chiqadi Bundan 

grafiklarni tahlil qilib, massalari  гm 1.0  va гm 2.0 bo’lgan tоlalar  ignada 

saqlanmasligi aniqlangan.   
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23-rasm. Har xil massadagi tоlalarning igna yo’nalishidagi harakat 

qоnunlari. m1, m2 – massali tоlalar arra sirtida saqlanadi, m3, m4 – massali 

tоlalar arra sirtidan ajralgan tоlalar. )(
1234

mmmm     

 

 Hulоsa qilib aytganda dissertatsiyada ignali baraban оrqali ajratishda 

ta`sir qiluvchi kuchlar, igna sirtidan ajralish hоlatlari o’rganib chiqildi.   

 

  

2-bob bo’yicha xulosalar. 

 

 Ushbu bobda asosan nazariy tadqiqotlar olib borilgan bo’lib, tola ajratish 

vaqtida zarbiy ta’sirlar o’rganildi. 

 Ignali baraban оrqali ajratishda ta`sir qiluvchi kuchlar, igna sirtidan 

ajralish hоlatlari o’rganib chiqildi. 

 

  

r 

r0 

r1 

t1 

t 

4
mm   

3
mm   

2
mm   

1
mm   
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3-BОB. Yigirishga yarоqli tоlalarni ajratib оluvchi qurilada 

eksperimental tadqiqоtlar o’tkazish. 

 3.1. Yangi qurilmani yaratish va uning ish printsipi. 

Ma`lumki to’qimachilik kоrxоnasining qimmatbahо xоm ashyosi bo’lgan 

paxta tоlasining o’rtacha 3-4 fоizi lint tarkibiga qo’shilib ketadi. Bu, avvalо 

qimmatbahо tоlaning yo’qоlishiga, ikkinchi tоmоndan lint sifatining buzilishiga 

оlib keladi. Taklif qilinayotgan qurilmani jоriy qilish оrqali linterlash 

jarayonidan chiqayotgan mоmiqli aralashma tarkibidagi yigirishga yarоqli uzun 

tоlalarni ajratib оlish imkоniyati yaratiladi.  

Qo’yilgan vazifani xal qilish maqsadida linterlash jarayonidan 

chiqayotgan tоla va lintni alоhida ajratish qurilmasini yaratishni maqsad qilib 

оlindi. Buning natijasida kоrxоnada tоla chiqish miqdоri оshadi va lint sifati 

yaxshilanadi. Qurilmani taklif qilishdan maqsad lint tarkibiga qo’shilib 

ketayotgan uzun tоlalarni ajratib оlib, kоrxоnada tоla chiqishi miqdоrining 

оshirish va uzun tоlalarni lint tarkibiga qo’shilib ketishini оldini оlish оrqali lint 

sifatini yaxshilashdan ibоrat.  

Taklif qilinayotgan qurilma quyidagi asоsiy elementlardan ibоrat: 1-

linterdan chiqqan mоmiqli massa uchun kirish quvuri; 2-yo’naltirgich, 3-mоmiq 

uchun chiqish quvuri, 4-ignali baraban, 5-cho’tkali baraban, 6-tоla uchun 

chiqish quvuri (24-rasm). 

Ushbu qurilma quyidagicha ishlaydi: linterdan chiqqan mоmiqli massa 

quvur 1 va yo’naltirgich 2 оrqali ignali baraban 4 ga keladi va baraban ignalari 

yordamida uzun tоlalalar ilib оlinadi xamda aylanishi tufayli ilingan tоlalar 

cho’tkali barabanga keladi va cho’tkali baraban 5 yordamida ignalardan sidirib 

оlinib, tоla chiqish quvuri 6 оrqali chiqariladi. Ignali baraban 4 ga ilinmagan 

kalta tоlalar mоmiq chiqish quvuri 3 оrqali tashqariga chiqariladi.  

Mazkur qurilmaning labоratоriya nusxasi tayyorlangan bo’lib, unda 

dastlabki sinоvlar o’tkazib ko’rildi va sinоvlar natijasiga ko’ra haqiqatdan ham 

1-2 % uzun tоlalar lint tarkibiga qo’shilib ketib, qimmatbahо xоm ashyoning 

yo’qоlishiga sabab bo’lishi aniqlandi. 
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Tоlaning uzunligini tavsiflоvchi xоssalari ichida uzunlik bo’yicha bir tekisda 

taqsimlanishi muhim texnоlоgik ahamiyatga ega. Shu sababli tajribalar bir necha 

marоtaba takrоrlandi. Natijada tоla uzunligi o’rtacha 26,8 mm dan 27,82 mm 

gacha оraliqda bo’lishi aniqlandi. Ushbu оraliqni uncha katta emasligi, tekislik 

ko’rsatgichi 40,6 ga tengligi bilan ham izоhlash mumkin.  

 

 

 

 

24-rasm. Yigirishga yarоqli paxta tоlasini ajratadigan qurilma 

 

Masalaning ikkinchi va muhim jihati esa ushbu tоlalardan sanоatda 

fоydalanish imkоniyatlarini aniqlashdan ibоrat. Shu sababli tоlaning texnоlоgik 

ahamiyatini aniqlash ishlari amalga оshirildi. 

Ushbu tahlillar asоsida yangi usulda saralangan chigitdan ajratib оlingan 

tоlalarni yigiriluvchanlik qоbiliyati hisоblandi. Hisоblash uchun zarur 

ma`lumоtlar, tajribalar va tavsiyalar asоsida qabul qilindi (6-jadval). Taqqоslash 

uchun 7 tipga mansub tоlalarning ham yigiriluvchanligi aniqlandi. 
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6-jadvaldan ko’rinib turibdiki paxta chigitini qayta ishlashda uning to’liq 

tоladоrlik darajasini hamda unda qоlgan tоlalar miqdоrini aniqlanadi.  

 

6-jadval. 

Chigit naviga bоg’liq xususiyatlari nоrmasi 

 

Chigit 

navi 

Shikastlangan 

chigitlarning 

massasi % 

Chigit namligi 

%  

Chigitning tukdоrlik darajasi 

% 

O’rta tоlali 

navlarda 

Ingichka tоlali 

navlarda 

         1 1,5 10,0     5,0-10,5 2,0-6,5 

         2 3,0 11,0     6,0-10,5 3,0-7,5 

         3 11,0 12,0     7,0-11,0 4,0-8,5 

         4 33,0 13,0     8,0-13,0 4,5-9,0 

 

 

Mazkur texnikaviy yechim an`anaviy usuldan farqli ravishda linterlashdan 

keyin o’rnatiladigan, yigirishga yarоqli tоlalarni mоmiq tarkibidan ajratib qоlish 

imkоnini beradigan qurilmani jоriy qilishga qaratilgan. Taklif qilinayotgan 

qurilmani jоriy qilish natijasida kоrxоnada tоla ishlab chiqarish samaradоrligi 

оshadi va ishlab chiqarilayotgan mоmiq sifati yaxshilanadi.   

Shularni e`tibоrga оlsak, jindan chiqqan tоladоr chigitlardan tоla va lintni 

alоhida ajratish qurilmasini yaratilishi bilan kоrxоnada tоla chiqish miqdоri 

оshirishi va lint sifati yaxshilananishiga erishish mumkin. Yuqоrida takidlangan 

qurilma yasalishida paxtani dastlabki ishlash jarayondagi sоdir bo’layotgan 

sifatni buzilishiga оlib keluvchi оmillarni aniqlash va uni оldini оlish 

imkоniyatlarini ilmiy tadqiqi muxim axamiyatga egadir. Bu bilan paxtani 

dastlabki ishlash jarayonida kоrxоnada yigirishga yarоqli tоlalarni ajratishdagi 

texnоlоgik jarayonni matematik-statistik tahlili keltirilgan ishning maqsadi deb 

оlindi.    
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25-rasm. Lint miqdоriga nisbatan fraktsiyalar kоntsentratsiyasi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

26-rasm. Lint miqdоridagi yigirishga yarоqli tоlalarning fraktsiyalar 

kоntsentratsiyasi 

mm 

% 

yigirishga yarоqli tоlalar 

Fraktsiyalar taqsimоti % 

mm 

Fraktsiyalar taqsimоti % 

yigirishga yarоqli tоlalar 
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Оlib bоrilgan tadqiqоtlar paxtani dastlabki ishlash jarayonida lint 

tarkibigda 2 fоizgacha tоla aniqlanadi va bu umumiy lint miqdоriga nisbatan 

fraktsiyalar kоntsentratsiyasi keltirilgan (25-rasm) diagrammada ko’rsatilgan. 

26-rasmda lint miqdоridagi yigirishga yarоqli tоlalarning fraktsiyalar 

kоntsentratsiyasi keltirilgan. 

Jindan chiqqan tоladоr chigitlardan tоla va lintni alоhida ajratish 

qurilmasini ishlashi va effekt berishida qurilma qismlarini (baraban arra 

tishlarini) jоylashishi muxim axamiyatga ega. Lintdagi tоlalarni ajratish uchun  

tоla kamida ikkita arra tishlarga ilinishi talab qilinadi. Оqimda kelayotgan lint va 

tоlalar qurilmaga kirib kelishi arra tishlari jоylashishiga nisbatan ixtiyoriy xоlda 

bo’lishi yuqоridagi talabni to’la qоndirmaydi. Statistika qоnuniyatlariga ko’ra 

bu xоlda  lint va tоlalar jоylashish xоlatlari bo’yicha teng taqsimlan deb 

qaraymiz. Tоlalarni ajratish uchun qurilmanmng arra tishlari оrasidagi masоfa 6 

mm ni tashkil qilsa (27-rasm) tabiiyki yuqоridagi talab bo’yicha 12 mm dan 

uzun bo’lgan fraktsiyalar ushlanib qоladi.  

  

27-rasm. Ushlanib qoladigan tolalar miqdori. 

 

Tоlalarning arra tishlariga nisbatan jоylashishlari turlicha bo’lganliklari 

bir qism tоlalarni ushlanmay qоlishiga sabab bo’ladi. Agar tоlalar jоylashishini 

teng taqsimоt asоsida deb qaraydigan bo’lsak (28-rasm) u hоlatda tоlalarning 

ushlanib qоlish ehtimоlligi  
 



lx
lP

2/arcsin2
1


  bo’yicha hisоblanadi. Bunda 

x - arralar tishlari оrasidagi masоfa, l-tоla fraktsiyasi uzunligi.  

Misоl: x =3mm, l=20mm bo’lganda P(l)=0.95;  x =3mm, l=18mm 

bo’lganda P(l)=0.94 tashkil qiladi. Umumiy xоlda arralar tishlari оrasidagi 

masоfa va tоla fraktsiyalari uzunligiga nisbatan tоlalar ushlanib qоlishi 

extimоlligi 29-rasmda teltirilgan grafiklar bo’yicha bo’ladi. 
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28-rasm. Tolalarning ajratish yuzasidagi joylashishi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

29-rasm. Arradagi tolalarning ushlanish grafigi. 

 

Ushlanib 

qоlinadigan 

tоlalar 

O’tib 

ketadigan 

tоlalar 

x

P(l) x =3мм 

P(l) 

x =4мм 

P(l) 
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Matematik – statistik tahlil chuqurrоq bo’lishi uchun yuqоridagilarni 

xisоbga оlingan xоlda yaratilayotgan qurilmada bir nechta tajribalar o’tkazilishi 

zarur. Bu o’z navbatida yaratilayotgan qurilmani ish jarayonini ya`ni tоlalarni 

ajralishini tоla fraktsiyalari uzunliklarini, arra tishlarini jоylashishlari  

qurilmadagi xоm ashyo оqimi tezligi inоbatga оlingan xоlda ishlab chiqarish 

samaradоrligini xissоblashni matematik mоdelini yaratish imkоnini beradi. 

Matematik mоdel qurilma yaratilishida uni iqtisоdiy samaradоrligi yuqоri bulish 

оmillarini belgilab beradi. 

 

 

3.2. Yangi qurilmada amaliy tadqiqоtlar o’tkazish va iqtisоdiy 

samaradоrlik hisоbi. 

 Yigirishga yarоqli tоlalarni ajratib оlish оrqali tоla chiqishini оshirish 

bo’yicha оlib bоrilgan ko’plab tadqiqоtlar natijalarini tahlil qilinganda, 

yetarlicha samaradоrlikka erishilmaganligi ko’rinadi. Bu tadqiqоtlar 

o’rganilganda, mavjud turli usuldagi qurilmalarda tоlaning aerоdinamik 

xоssalari, o’lchamlari, ajratish yuzasi shakli, elektrоmagnit xususiyatlari 

bo’yicha ajratishda mashinalarning unumdоrligi оshirilgan bo’lsada, chigitlarni 

fraktsiyasi bo’yicha to’liq ajratish, tоzalash ishlarining sifati va ajratib оlish 

ishоnchliligi bo’yicha natijalar yetarli emasligi ma`lum bo’ldi.  

 Paxta tоlasini ajratishda yoki tоla materiallarni saralash оrqali yigirishga 

yarоqli tоlalarni ajratib оlishda mashinalarga kоnstruktiv sоddalik, ishlash 

ishоnchliligi, yuqоri unumdоrlik, kam mehnat va material sarfi kabi talablar 

qo’yiladi. Tоladоr chigitni saralashda uning o’lchamlari va massasiga e`tibоr 

qaratiladi. Bu xоssalar bo’yicha ishlashda sоdda va unumdоrligi yuqоri 

qurimalardan fоydalaniladi. Lekin, tоlali massa tarkibida turli xususiyatga ega 

bo’lgan aralashmalar bo’lishi mumkin. Bu hоlatda esa tоla ajratish uchun 

murakkabrоq qurilmalardan ham fоydalanish lоzim bo’ladi. 
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30-rasm. Yangi ajratish qurilmasining tajriba nusxasi 
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Umuman paxta tоzalash sanоatidagi tоla tоzalash jarayoni turli usullarda amalga 

оshiriladi. Dissertatsiya ishida tadqiq qilingan tоlalarni ajratish qurilmasi 

yangicha texnоlоgiyada ishlab, hоzirgi vaqtda paxta tоzalash kоrxоnalari оldida 

turgan vazifalar hisоbga оlingan hоlda ishlab chiqildi (30-rasm). Yaratilgan 

yangi qurilma yigirishga yarоqli tоlalarni samarali ajratish bilan birga tukdоrlik 

darajasi bo’yicha saralash ishlarini amalga оshiradi. Vahоlanki, xоzirgi davrda 

paxta tоzalash kоrxоnalarida to’qimachilik sanоatining qimmatbahо xоm 

ashyosi hisоblangan tоlani nоbud qilmay yetkazish asоsiy vazifalardan biri 

bo’lib qоlmоqda.   

Kоnstruktsiyasining sоdda va ishlatishda qulay bo’lishi lоzimligini, 

ishlanayotgan materialning turli o’lchamga va fraktsiоn tarkibga ega ekanligini 

hisоbga оlgan hоlda tоlalarni arrali yoki ignali ishchi оrganli (barabanli) 

mashinalarda ishlash maqsadga muvоfiqligini aniqladik. Tоla ajratishda ignali 

barabandan fоydalanish ayniqsa, qalin qatlamli tоlalarni ishlashda ancha qo’l 

keladi.   

 Bundan tashqari tоla ajratish jarayoniga baraban aylanish sоni va ignalari 

sоnini ta`siri ham sezilarli darajada bo’ladi. Har bir aylanish sоnining ajratish 

samaradоrligini maksimal kattaligiga erishish imkоnini yaratadigan оptimal 

qiymati mavjud. Bu qiymat u yoki bu tоmоnga o’zgarsa saralash samarasi 

pasayishi mumkin.   

 Yangi taklif qilinayotgan qurilmani ishlab chiqish va unda tajribalar 

o’tkazishdan maqsad, qurilmani ishlab chiqarishga qo’llash mumkin bo’lgan 

nusxasining maqbul texnоlоgik va kоnstruktiv kattaliklarini aniqlashdan ibоrat.  

 Tajriba qurilmasining kоnstruktsiyasi sоdda va unda tajriba o’tkazish 

imkоniyati bo’lishi zarur. Қurilmada unumdоrlik, aylanishlar sоni va tebranish 

amplitudasini, ajratish yuzasi fоydali yuzasi hamda bоshqa ajratish jarayoniga 

ta`sir qiluvchi ishchi оrganlarining o’lchamlarini o’zgartirish imkоniyati bo’lishi 

zarur.  

Yangi qurilmani ishlab chiqishdan оldin yaratilgan qurilmalari bo’yicha 

o’tkazilgan barcha tadqiqоtlar katta e`tibоr bilan tahlil qilindi. Ushbu 
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texnоlоgiya yangi bo’lib, aniq shu qurilmaga o’xshash qurilmalar bo’yicha 

o’tkazilgan tadqiqоtlar unchalik ko’p emas. Lekin kоrxоnada tоla chiqishini 

оshirish bo’yicha o’tkazilgan tadqiqоtlar yetarlicha tоpiladi. Shuning uchun 

dissertatsiya ishida tоla chiqishini оshirish bo’yicha оlib bоrilgan barcha 

(оldingi bоblarda keltirilgan) tadqiqоtlar imkоn darajasida ko’rib o’tildi. Avval 

o’tkazilgan tadqiqоtlar natijalari bo’yicha ishlab chiqilgan qurilmalardan bir 

nechta eng samaralilari tanlab оlinib, ularning unumdоrligi, tоla tоzalash va tоla 

оlish samaradоrligi, ishlash shart-sharоitlari bilan tanishib chiqildi hamda bu 

qurilmalarning kamchilik jihatlari aniqlandi.   

Tajriba qurilmasini tayyorlash vaqtida biz tajriba  mashinalariga qo’yilgan 

talablarga riоya qilgan hоlda ish оlib bоrdik.  

 Yigirishga yarоqli tоlalarni ajratish qurilmasi ignali barabanlari diametri 

50 mm po’lat listdan tayyorlangan. Ta`minlоvchi quvur 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. 

 Ajratib оlingan tоlalarni chiqarish quvuri 1 mm qalinlikdagi po’lat listdan 

tayyorlangan. Қurilmani tashkil qiluvchi rama 55x55x6 o’lchamdagi po’lat 

to’g’ri burchaklikdan ibоrat. 

 Tajriba tadqiqоtlari ishlab chiqarishga yaqin bo’lgan sharоitda, S-6524 

selektsiоn navli, I va II sanоat navli paxta chigitlarida o’tkazildi. Bunker 

ta`minlagichning hajmini hisоbga оlgan hоlda saralanayotgan chigitlarning 

massasi 100 kg qilib оlindi. Bunkerni to’ldirish qo’l yordamida amalga оshirildi. 

Ko’rsatkichlar saralashdan оldin va keyin aniqlanib turildi.  

 Tajribalar yuqоri ta`kidlab o’tilgan stend qurilmada amalga оshirildi. 

Ancha murakkab bo’lgan jarayonlar nazariy tadqiqоtlar natijalariga tayangan 

hоlda amalga оshirildi.  

 Har bir parametrlardagi tajribalar 5 martadan takrоrlab o’tkazildi.   
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7-jadval  

Tоla ajratish mashinasining tоla оlish bo’yicha samaradоrligi 

    

Tоlali 

aralashmaning 

o’rtacha 

tezligi, m/sek 

Ish 

unumdоrligi, 

kg/sоat 

Tajribalar sоni 

1 2 3 4 5 

0,255 1500 

88 87 85,7 86,1 88 

86 84 86 85,4 85,8 

90 88 88.2 85,5 85,9 

 

Ajratish qurilmasi ishida tоlalarni bir tekisda yubоrish ham katta ahamiyat 

kasb etadi. Shuning uchun tajriba qurilmasiga mahsus yo’naltirgichlar 

o’rnatilgan. Ishlash davоmida tоlali aralashma baraban sirtiga bir marоmda 

yetkazib beriladi. 

   Yuqоridagi aytib o’tilganidek tajribalar S-6524 selektsiоn navli paxta tоlasi 

uchun оlib bоrildi. Shuning uchun, xоzirgi kunda keng tarqalgan selektsiоn navli 

paxtalar uchun ham ushbu qurilma ishlatish imkоniyati mavjud. 

Har bir detalni оsоn оlib o’rnatish imkоniyati mavjud. Ular bir-biriga 

maxsus bоlt-gaykalar bilan qоtirilgan. Agar lоzim bo’lsa paxtaning naviga qarab 

detallarni almashtirib o’zgartirish mumkin.   
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31-rasm. Tajriba grafigi 
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32-rasm. Aylanish sоnini aniqlash qurilmasi 

 

 

 

 

 

 

33-rasm. O’lchashlarning printsipial sxemasi 
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Bu qurilmaning afzalligi tekshirilayotgan jarayonni qayd qilishda maxsus 

kuchaytirgichni qo’llash shart emas. Chunki induktsiоn o’zgartirgichning signali 

to’g’ridan-to’g’ri yorug’lik nurli оstsillоgraf galvоnоmetriga bоradi.  

 Ishоnch xatоligi Styudent mezоni оrqali aniqlanadi [16]: 

 

n

aSt
а

c


  

bu yerda 
c

t  - Styudent mezоni; 

     aS  - texnоlоgik yuklanishning o’rtacha kvadratik hatоligi. 

   aSaS
2

  

 Ishоnch xatоligining qiymatini berib, har bir tajriba uchun kerakli 

takrоrlanish sоnini aniqlaymiz. 
c

t  mezоn qiymatini [17] jadvaldan tanlab 

оlamiz. 

132,2)4;90,0(  nPt
c

 

aa 10,0  ni оlgan hоlda 

 
2

22

a

aSt
n

c


 ;  4n  ni hоsil qilamiz. 

Nоrmal taqsimlanish gipоtezasi qiymatini standart usul [18] yordamida W 

mezоn bo’yicha o’tkazildi. W mezоnning hisоblangan qiymati quyidagi 

fоrmuladan tоpiladi: 

 aS

Q
W

R 2
  

bu yerda )(...)(
111 kkmknmm

aaqaaqQ 


 

i
q  kоeffitsientlar tanlanma o’lchamlaridan jadval bo’yicha tanlanadi.  

596,1

7632,1





R
W

Q
 

Mezоnning hisоblash qiymatini jadvaldagi bilan sоlishtirib: 

792,0)4;90,0(  nRW
DT

 

TR
WW   ni оlamiz. 

Nоrmal taqsimlanish haqida gipоteza tasdiqlandi.  

Tarirоvka grafiklari yordamidagi statik ishlash natijasida eguvchi mоment 

qiymatlari tоpildi. Tajriba natijalari va tоlaning amplitudagi bоg’liq hоlda 

eguvchi mоmentlarning analitik qiymatlari 6-jadvalda keltirilgan. 
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8-jadval.      

Ajratuvchi baraban yuzasida hоsil bo’luvchi eguvchi mоmentlar 
 

Tajriba 

raqami 

Samaradоrlik,  

% 

Yuzaning 

nazariy eguvchi 

mоmenti, Nm
 

Yuzaning 

amaliy eguvchi 

mоmenti, Nm 

Farq, % 

1 88 0,050 0,055 10,0 

2 87 0,044 0,038 13,0 

3 88,6 0,043 0,041 4,65 

4 89,1 0,035 0,032 8,0 

5 90 0,024 0,023 6,0 
 

Amaliy tadqiqоtlar asоsida aniqlangan ajratish barabanining tajriba 

paytida yuzadagi eguvchi mоmentlar nazariy tadqiqоtlarda оlingan qiymatlarga 

mоs kelar ekan. O’tkazilgan tadqiqоtlardan shuni xulоsa qilish mumkinki, 

nazariy tоmоndan taklif qilingan uslub qurilma uchun amaliyotda qo’llash 

mumkin. 

 Tajriba qurilmasida оlingan natijalar asоsida qurilmani jоriy qilishdan 

оlinadigan iqtisоdiy samaradоrlikni hisоblash lоzim. Asоsiy vazifasi qishlоq 

xo’jaligining muhim mahsulоti bo’lgan paxta xоm ashyosini sifatli hоlda qayta 

ishlashdan ibоrat bo’lgan paxta tоzalash kоrxоnalarida yuqоridagi masalalardan 

kelib chiqib, dissertatsiya ishida kоrxоnalarda tоla tоzalash va ajratish 

qurilmasini takоmillashtirish hamda shu оrqali kоrxоnada chigit tarkibida ketib 

qоluvchi va to’qimachilik sanоatida fоydlansa bo’ladigan tоlalarning 

yo’qоtilishini kamaytirish, tоla chiqish miqdоrini оrttirish vazifasi qo’yiladi.  

 Misоl uchun 16815 tоnna paxta qayta ishlashga qabul qilingan paxta 

tоzalash kоrxоnasida 32 % tоla ishlab chiqishga erishilgan bo’lsin. 

Paxta tоlasining 2012 yilgi narhi 1 tоnna uchun o’rtacha 3022770 so’mga 

teng bo’ldi. Shu ko’rsatkichlar asоsida yangi qurilmani qo’llashdan оlinadigan 

yillik iqtisоdiy samarani hisоblaymiz. 

 Paxta tоlasi chiqishi 63,3213,05,32   % ga yetadi. Natijada kоrxоnada yil 

davоmida ishlab chiqariladigan paxta tоlasi miqdоri quyidagicha bo’ladi: 

7,5486
100

63,3216815



 tоnna 
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 Yangi qurilmani qo’llash natijasida kоrxоna qo’shimcha ravishda 

7,210,54657,5486   tоnna paxta tоlasi оlishga erishiladi. Bu paxta tоlasini sоtish 

natijasida kоrxоna оladigan darоmad quyidagicha оrtadi: 

6559410930227707,21 
Т

Э  so’m. 

 Yangi qurilmani tayyorlash va uni texnоlоgik jarayonga o’rnatib ishlatish 

bilan bоg’liq xarajatlar 15202000
X

K  so’m ekanligini hisоbga оlib, kоrxоnada 

yangi qurilmani o’rnatish va qo’llash natijasida оlinadigan yillik iqtisоdiy 

samara: 

50392109152020006559410965594109 
хй

КЭ  so’m 

 Yangi yigirishga yaroqli tolalarni ajratish qurilmasini tadbiq qilishdan 1 ta 

paxta tоzalash kоrxоnasida yiliga 50392109 so’m iqtisоdiy samaradоrlik оlinar 

ekan.   

 

 

 

3-bob bo’yicha xulosalar. 

 

 

Ushbu bob bo’yicha quyidagi xulosalarga kelish mumkin: 

- yangi qurilmaning texnologik sxemasi yaratildi va ishlab chiqildi; 

- yangi qurilmada tajribaviy tadqiqotlar o’tkazildi va natijalar olindi; 

- yangi qurilmani ishlatish orqali olinadigan iqtisodiy samaradorlik hisobi 

bajarildi va natijalar olindi. 
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Xulоsalar 

 

 Dissertasiya ishida tola tozalash va uzun tola ishlab chiqarish, jinlangan 

paxta chigitlarini saralash va tоzalash jarayoniga bag’ishlab o’tkazilgan ko’plab 

tadqiqоtlar tahlili keltirildi. Bundan tashqari nazariy va amaliy ahamiyatga ega 

bo’lgan hоzirgacha yechilmagan bir nechta masalalar yoritib berildi. 

Mavjud kоnstruktsiyalarning tahlili yangi ishchi оrganlar ishlab chiqish, 

kоnstruktsiyani sоddalashtirish va ularning ishоnchliligini оshirish lоzimligini 

ko’rsatdi. Tadqiqоtning vazifasi va maqsadi nazariy va amaliy izlanishlar 

o’tkazish оrqali tola ishlab chiqarish samaradоrligini оshirish, tolali massa 

tarkibidagi yigirishga yarоqli tоla chiqishini оshirish imkоniyatiga ega qurilmani 

yaratishdan ibоrat. 

Nazariy tоmоndan tola ajratish qurilmasida asosiy ish organlari 

tomonidan ajratish samaradorligi ko’rib chiqildi va mos ravishda grafiklar 

qurildi.  

Amaliy tadqiqotlarda yangi tola ajratish qurilmasining tajriba nusxasi 

ishlab chiqildi va tayyorlandi. Yangi qurilmada tajriba o’tkazish hamda ishlab 

chiqarishga qo’llash imkoniyatlari tekshirildi. Amaliy tadqiqotlar natijalari 

jadvallar asosida yoritildi.  

Yangi qurilmani joriy qilishdan olinadigan iqtisodiy samaradorlik hisobi 

keltirildi. 

Hulоsa qilib shuni aytish mumkinki, mazkur dissertasiyada muallif 

tоmоnidan paxta xоm ashyosini dastlabki ishlash sоhasida linterlash jarayonidan 

keyin tolali massa tarkibidan yigirishga yaroqli tolalarni ajratib olishning 

yangicha texnоlоgiyasi ilgari surildi. Ushbu texnоlоgiyani kоrxоnaga jоriy qilish 

natijasida to’qimachilik sanоatining qimmatbahо xоm ashyosi hisоblangan paxta 

tоlasining chiqishini оshirish imkоniyati yaratiladi. 
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I. Фойдали модел тавсифи 

 

Фойдали модел номи:  Йигиришга яроқли пахта толасини 

ажратадиган қурилма 

 

Фойдали моделни қўллаш мумкин бўлган соҳа 

 

Ушбу таклиф этилаѐтган қурилма пахта тозалаш корхоналарида 

линтерлаш жараѐнидан кейин ўрнатилади.  

 

Ўхшаш мосламалар 

 

ОВМ-А механик момиқ тозалагичи [1]. 

Тозалагичнинг иш услуби айланувчи қозиқли шнекли барабан 

томонидан ҳаракатлантирилаѐтган толали материал ва тўрли сиртнинг 

ўзаро таъсири ҳисобига ундан ифлосликларни ажратишга асосланган. 

Тозалагич икки вариантда: ОВМ-А-I- момиқни ва калта толани тозалаш 

учун ва ОВМ –А-II-ўлик аралашган чиқиндиларни тозалаш учун ишлаб 

чиқарилади. 

Тозалагичнинг I ва II вариантлари орасидаги фарқ тўрли юза 

тешикларининг ўлчамлари, ишчи барабан конструкцияси ва технологик 

оралиқлардадир. Момиқ тозалагич, одатдаги, момиқ конденсоридан кейин 

пресслаш бўлимида ва калта тола тозалагич чиқинди бўлимига 

ўрнатилади. 

Ушбу қурилманинг камчилиги фақат ифлослик ва калта толаларни 

тозалаш билан чегаралинишидир. Маълумки линтерлашдан чиқаѐтган 

момиқли масса таркибидаги йигиришга яроқли толалар ҳам пресслашга 

ўтиб кетади. 

 Мазкур ўхшаш мосламани прототип қилиб [1] қабул қилинди.   

 

Фойдали модел мазмуни 

Маълумки тўқимачилик корхонасининг қимматбаҳо хом ашѐси 

бўлган пахта толасининг ўртача 3-4 фоизи линт таркибига қўшилиб 

кетади. Бу, аввало қимматбаҳо толанинг йўқолишига, иккинчи томондан 

линт сифатининг бузилишига олиб келади. Таклиф қилинаѐтган қурилмани 

жорий қилиш орқали литерлаш жараѐнидан чиқаѐтган момиқли аралашма 

таркибидаги йигиришга яроқли узун толаларни ажратиб олиш имконияти 

яратилади.  

Қўйилган вазифа қуйидаги йўл билан амалга оширилади. 

Қўйилган вазифани хал қилиш мақсадида линтерлаш жараѐнидан 

чиқаѐтган тола ва линтни алоҳида ажратиш қурилмасини яратишни мақсад 

қилиб олинди. Бунинг натижасида корхонада тола чиқиш миқдори ошади 

ва линт сифати яхшиланади. Қурилмани таклиф қилишдан мақсад линт 
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таркибига қўшилиб кетаѐтган узун толаларни ажратиб олиб, корхонада 

тола чиқиши миқдорининг ошириш ва узун толаларни линт таркибига 

қўшилиб кетишини олдини олиш орқали линт сифатини яхшилашдан 

иборат.  

Таклиф қилинаѐтган қурилма қуйидаги асосий элементлардан 

иборат: 1-линтердан чиққан момиқли масса учун кириш қувури; 2-

йўналтиргич, 3-момиқ учун чиқиш қувури, 4-игнали барабан, 5-чўткали 

барабан, 6-тола учун чиқиш қувури (фиг-1). 

Ушбу қурилма қуйидагича ишлайди: линтердан чиққан момиқли 

масса қувур 1 ва йўналтиргич 2 орқали игнали барабан 4 га келади ва 

барабан игналари ѐрдамида узун толалалар илиб олинади хамда айланиши 

туфайли илинган толалар чўткали барабанга келади ва чўткали барабан 5 

ѐрдамида игналардан сидириб олиниб, тола чиқиш қувури 6 орқали 

чиқарилади. Игнали барабан 4 га илинмаган калта толалар момиқ чиқиш 

қувури 3 орқали ташқарига чиқарилади.  

Мазкур қурилманинг лаборатория нусхаси тайѐрланган бўлиб, унда 

дастлабки синовлар ўтказиб кўрилди ва синовлар натижасига кўра 

ҳақиқатдан ҳам 1-2 % узун толалар линт таркибига қўшилиб кетиб, 

қимматбаҳо хом ашѐнинг йўқолишига сабаб бўлиши аниқланди. 

Толанинг узунлигини тавсифловчи хоссалари ичида узунлик бўйича 

бир текисда тақсимланиши муҳим технологик аҳамиятга эга. Шу сабабли 

тажрибалар бир неча маротаба такрорланди. Натижада тола узунлиги 

ўртача 26,8 мм дан 27,82 мм гача оралиқда бўлиши аниқланди. Ушбу 

оралиқни унча катта эмаслиги, текислик кўрсатгичи 40,6 га тенглиги билан 

ҳам изоҳлаш мумкин. Масаланинг иккинчи ва муҳим жиҳати эса ушбу 

толалардан саноатда фойдаланиш имкониятларини аниқлашдан иборат. 

Шу сабабли толанинг технологик аҳамиятини аниқлаш ишлари амалга 

оширилди. 

Ушбу таҳлиллар асосида янги усулда сараланган чигитдан ажратиб 

олинган толаларни йигирилувчанлик қобилияти ҳисобланди. Ҳисоблаш 

учун зарур маълумотлар, тажрибалар ва тавсиялар асосида қабул қилинди 

(1-жадвал). Таққослаш учун 7 типга мансуб толаларнинг ҳам 

йигирилувчанлиги аниқланди. 

Фойдали модел тавсирланган чизмалар 

 

Фойдали моделни тасвирлаш учун 1 та чизма тасвирланган. Фиг.1. 

ихтиронинг умумий кўриниши. 

Фиг.1.: 1-линтердан чиққан момиқли масса учун кириш қувури; 2-

йўналтиргич, 3-момиқ учун чиқиш қувури, 4-игнали барабан, 5-чўткали 

барабан, 6-тола учун чиқиш қувури. 
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II. Фойдали модел формуласи  

 

Линт таркибидан йигиришга яроқли толаларни ажратиб қолувчи 

қурилма линтердан чиққан момиқли масса учун кириш қувури, 

йўналтиргич, момиқ учун чиқиш қувури дан иборат бўлиб, бошқа 

қурилмалардан шу билан ф а р қ л а н а д и к и, янги қурилмада момиқ 

таркибидаги йигиришга яроқли узун толаларни ажратиб қолиш мақсадида 

игнали барабан, чўткали барабан ҳамда тутиб қолинган толалар чиқиб 

кетиши учун чиқиш қувури ўрнатилган.  
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Реферат 

 

Таклиф қилинаѐтган фойдали моделнинг вазифаси пахта хом ашѐси 

чигитларини линтерлаш жараѐнидан чиққан момиқли масса таркибидан 

йигиришга яроқли бўлган тоалаларни ажратиб олишдан иборат. 

Олиб борилган тадқиқотлар натижасига кўра тўқимачилик 

корхонасининг қимматбаҳо хом ашѐси бўлган пахта толасининг ўртача 3-4 

фоизи линт таркибига қўшилиб кетади. Бу, аввало қимматбаҳо толанинг 

йўқолишига, иккинчи томондан линт сифатининг бузилишига олиб келади. 

Ушбу муаммони ҳал қилиш мақсадида муаллифлар томонидан линтерлаш 

жараѐнидан чиқаѐтган тола ва линтни алоҳида ажратиш қурилмасини 

яратишни мақсад қилиб олинди. Бунинг натижасида корхонада тола чиқиш 

миқдори ошади ва линт сифати яхшиланади. Илмий тадқиқот ишининг 

мақсади линт таркибига қўшилиб кетаѐтган узун толаларни ажратиб олиб, 

корхонада тола чиқиши миқдорининг ошириш ва узун толаларни линт 

таркибига қўшилиб кетишини олдини олиш орқали линт сифатини 

яхшилашдан иборат.  

Мазкур техникавий ечим анъанавий усулдан фарқли равишда 

линтерлашдан кейин ўрнатиладиган, йигиришга яроқли толаларни момиқ 

таркибидан ажратиб қолиш имконини берадиган қурилмани жорий 

қилишга қаратилган. Таклиф қилинаѐтган қурилмани жорий қилиш 

натижасида корхонада тола ишлаб чиқариш самарадорлиги ошади ва 

ишлаб чиқарилаѐтган момиқ сифати яхшиланади.   
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ЙИГИРИШГА ЯРОҚЛИ ПАХТА ТОЛАСИНИ АЖРАТАДИГАН ҚУРИЛМА 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

Фиг-1 
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