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1. Kirish.

Pillachilik gishlog xo’jaligining muhim tarmogqlaah biri bo’lib, to gimachilik
sanoatini xom-ashyo bilan ta'minlaydi[2].

Respublikamiz xalq xo’jaligi rivojlangan va axoliningurmush darajasi
yaxshilangan sari uni tabiiy ipakdan tukilgan tkilfimlarga bo'lgan extiyoji xam ortib
bormoqgda. Tabiiy ipakdan gimmatli, pishiq gazlamata qilib, undan aviatsiya,
kosmonavtika sanoatida, tabobatda, radioka va boshga soxalarda eng
foydalaniladi. Shuning uchun eRpublikamizda ipakchilikni yanada rivojlantirishga
katta e'tibor brilmoqgda[5].

Xozirgi zamon ipakchiligining vatani janubi-sharksiyodir. Xitoyda eramizdan
gariyb 3000 vil ilgarirok tabiiy ipak tayyorlashlan shug ullanilgan. O'rta Osiyoga
ipakchilik 1V asrda kirib klgan. Ammo kyingi yillardagi tkshirishlarga garaganda
Movarounnaxrda ipakchilik juda qgadimdan (eramizdaoldin) mavjudligi
tasdiglanmoqda[7].

Ipak qurtining bir rcha turlaridan ipak olinadi. Bu turlardan xonakiltasigan
tut ipak qurti fagat tut bargi bilan oziglanadi waunligi 1000-1500 m dan ortiq
ingichka toladan iborat pilla o raydi.

Yugqori sifatli va rang-barang shoyi matolar dunyodsnigsa Shargda gadim
zamonlardan mashxurdir. Ipak Xitoydan Markaziy @siyorgali Yevropa
mamlakatlariga ham olib borilgan. Natijadaykchalik «Buyuk ipak yo'li» eb atalgan
savdo va madaniy alogalar yo'li-madaniyatni birtagkichi yo'l vujudga klgan[11].

Buyuk Amir Temur xokimlik gilgan davrda davlatning butun xudualichynigsa
Markaziy Osiyoda «Buyuk ipak yo'li» bo'lib joylastiy Samargand, Shaxrisabz,
Buxoro, Turkiston shaharlari va Farg ona vodiyspiéakashlik, ipakchilik va shoyi
matolar to gish san'atining rivojlanib, kiyim-bostthun ipakka zar va kumush iplar
aralashtirib to"gilgan shoyi gazlamalar paydo banlgBunday kiyimlar «Buyuk ipak
yo li» orgali Yevropa mamlakatlariga targalgan[5].

Taxminan VII asrda ipakchilik Yevropada paydo barg o'tgan asrning
boshlarida esa Turkiya, Italiya va Frantsiya mamatkkida rivojlanib, yuqori
pog onalarga ko tarildi. ¢kin tut ipak qurtining ommaviy kasalligi ¢prina) tarqgalishi

natijasida XIX asrning o rtalarida Frantsiya ipaikigihkatta talofatlarga uchradi.



XX asrning boshlarida Yaponiya xom ipak tayyorlaslthinyoda birinchi urinni
egalladi va ikkinchi jaxon urushi boshlanishi olaid 360-375 ming tonna xom pilla
tayyorlashga erishdi[7].

Ipakchilik deganda pilla gtishtirish uchun zarur bo’lgan murakkab jarayonlar
majmuasi tushunilib, tutzorlar barpo qilish, qurtig'ini ochirish (urugni jonlantirish) ,
qurt boqish, naslchilik ishlari; qurt urugini tayyash (qurt urug’i gtishtirish), pillaga
dastlabki ishlov brish, (g'umbakni o’ldirish va pillani quritish) ikayurti kasalliklari,
zararkunandalari va ularga garshi kurash choralalab chigiladi[12].

Pillachilik gishlog xo'jaligining gtakchi tarmoglaridan biri-paxtachilik bilan juda
uyg unlashib ktgan. Tut daraxtlari ipak qurti uchun ozuga martiiishi bilan birga
paxtazorlarni, g o zalarni garmis va boshka ta'sirlardan himoyalaydi, sug orish
kanallarining qirg oglarini mustaxkamlaydi[11]. @lsq xujaligi tarmog ida drmer
x0 jaliklarini ko paytirish ipakchilikni yanada rojlantirish imkoniyatini tug diradi.

Keyingi yillarda Respublikamizda pillachilik soxasi bo’yicha kadrlayyorlash
masalasiga ham katta e'tiboreriblmogda. Toshknt Davlat agrar unirsitetida
ipakchilik fakul'tti va Respublikamizning gishlog xo’jalik institutlarini betra
agranomiya, igtisod, buxgaftya xisobi va é&rmerchilik fakultetlarida ipakchilik
asoslari fani ugitiimokda[1].

Kadrlar tayyorlash ishining muvaffaqgiyati o quv ggonlarining to'g'ri tashkil
etilishiga va ta'lim brish vaqtida ishlab chigarishdagi ilg orlar tajidx@dan hamda ish
usullaridan kng foydalanishiga kop jixatdan bog liqdir[2].

1998 vyil 30 martda Uazkiston Respublikasi Pe¢zidentining farmoni va
Uzbekiston Respublikasi Vazirlar mahkamasining 1998 vyil 3 dga chigargan
«Respublika pillachilik soxasini boshqarishni yanad&amillashtirish chora-tadbirlari
to g risida» gi garori matbuotda e'lon gilindi.

Bu farmon va garorda d2publika pillachilikni yanada rivojlantirish choeal
aniq ko'rsatib brilgan, bo’lib Rspublikada pilla va ipak tayyorlash yagona «®@kzb
ipagi» uyushmasiga birlashtirilib, uning raisi Gekston Rspublikasi vaziriga, uning
birinchi o’rinbosari, vazirning birinchi o'rinbosga, rais urinbosarilari-  vazir
urinbosarlarigadnglashtirildi. Rspublikamizda ipakchilik yanada rivojlanishiga tiat
imkoniyatlar yaratildi[5].



Adabiyotlar taxlili.

Mamlakatimiz xalq x0jaligi uchun turlixil gishlog xo0’jalik maxsulotlari kiradi.
Shung@ ko 'ra kolxoz va savxozlarimizda don, paxta, zig'ir, lavlagi, jun, pilla, sabzavot,
kartoshka va boshqa maxsubtlarni yetishtiadi. Bu maxsulotlardan ba’zilari, masalan,
paxta, jun, pilla yengil sinoatimiz uchunxom ashyo bo’la, ba zilari aloxida ozig-ovgat
sifatida zarur.

Respublikamiz yirik xo jaligining ustunlikkridan jamoat ixtiyoriga berilgan yer-
suvchn, moddiy va mehnat vositalaridan to'la foydalanib, paxtachilikni xar taraflama
rivojlantirish  bilan birga, ekinlar xosilini jamoat chorvachiligi va ipakchilik
maxsulbotlarini, xo jaligining serdaromadligini yildan-yilga oshirib bormoqda. Masalan,
O'rta Osiyo pilla hosilining yarmichin ko pini O zlekiston Respubliksi O rh Osiyo pilla
etishtiradigan asosiy bazasi xisoblanadi.

Ipakchilikni, paxtachilik va boshgq dehgonchilik tarmoglari bilan birga qo'shib
olib borishda ipakchilik ishlarini, birinchi navbatda barg tayyorlash, qurt lgish, pillani
dastalarschn terib olish kabi ishlarni mashimalashtirish nehnat sarfini  ancha
kamaytiradi.

Masalan, xashakdan sun’iy dsta tayyorlash cisgoxini yilning xar ganday faslida
ishlatish, birobarin, gishd (kolxozchilar dala ishlarida bo stagan vaqtlarida) dastalarni
tayyorlab gqo’yish mumkin.

Ma’lumki, dastalardan pillani terib olish ssrmehmat ish. Eng yashi ishbvchi

ishchilar bir kunch zo'rga 15 kilogramdan pilla teradilar.
Pillani dastalardan terishca uni rangiga garab sortlarga xam ajratiladi, yarqsiz pillalar
aloxida yig'iladi va ayni vaqtda pillalar soslardan xam tozalanadi. Pilla 1-2 kun ichi@
tez yig ishtirib olinishi zarurligidan, bu ishg birdaniga ko p ishchikr jalb gilinadi. Endi
bu srmehnat ish pilla terish mashirmasida bajjariladi. Bu mashimada ikki kishi ishlaydi.

Mashina dastasi qo’lch aylantirilganda xar soatda 31 klogram dastalardan terib,
tozalab olish mumkin. xmak pilla terish ishi qo’ld bajarilganiga garaganda 8-10
marta tezlashadi. Bu mashim elektr kuchi bilan xarakatga keltirilda uning ish unumi
yamda ko p bo hdi.

Ipakchilik va to gimachilik ishlarini mashiralashtirish, etktrlashtirish qurthrni

tez yotishtirish usulid bogishga o'tish qurtlegar zonalarni kattalashirishg imkon



beradigan yirik qurtkonalar qurishxamda qurt oqish ishiniavj oldirish xam juda katta
axamiyatga eqadir. Qurtlarni yoz cavomida uzluksiz lqgish usuli ikkixil boladi.

Birinchi usuld qurtlar tuxumadan ketma-ket bir necha muddtda ochiriladi. Bunch
daslabki ochirilgan qurthr beshinchi, kyingi ochirilsgani to'rtinchi, bundn keyin
ochirilgani uchunchi v yarada keyinroq ochirilgani birinchi yoshd bo’ladi. SHundy
qilib qurtlar ketma-ket etishib, butun yoz bo yoldinma-keyin pilla 0 rayveradi.

Ikkinchi usulch — bir vaqtda ochirilgan qurthr pilla o’rab bo’lgandan keyin
ikkinchi grupm qurtlarni ochirisha kirishiladi. Bundh bir qurt bgish bin ikkinchi qurt
bogish o'rhsida ozmi-ko pmi uzilish boddi. Bu xolda yoz bo’yi 2-3 martagina qurt
bogish mumkin.

Ipak qo rtini butun yoz bo'yi ko p amta boqish ipakchilikda qurt tutishning eng
ilg or prgressiv usuli bo’lib, ipkchilikni, paxtachilik va gishbq xo’jaligining boshm
tarmogqlari bilan birga go shibolib borish uchun ktta imkoniyat ochib keradi. Qurtni bu
usulch bogganda ko'klamgi ish tigizligi kamayadi, ya'ni ko'khmda boqiladigan
go rtning bir gismi yoz & kuzg ko chiriladi. SHu bikn birga bir binoda qurt bir yilda
bir marta boqilib, kolzoxning maxsus qurtxonalaridan va qurt logishg belgilagan
boshan binolardan to’la foydalanish imkoniyati tug iladi.

Tirik g'umiakda 93% pila po'stich 5% mm bo kdi. Pillaning sifati sotib olish
punkiti laboratoriyasica aniglanadi. Bundhy laboratoriya uchun yorug', qurugavkeng
xona ajratilib, unda pillaning sifatini aniglash uchun Koz va alkaratlar xamda pillani
kovlarga ajratuvchi laborantlar uchun arur bo’lgan asbob-uskunlar joylashtiriladi.

Pillaning bir sutklik qurishi 1.25% d belgilangan.

Daslabki ishlov bezashch xom pillalar gator yoyilib saglanadi.

Korxona pillani dastlabki ishlash, g 'umhkni o’ltirish va quritish isharini pilla
keltiril gan kuni amalga oshiradi; bundh pillalar ishlanmagan xolda 48 satdan ortiq
to’ Imasligi kerak.

Pillani daslabki ishlash uni quritishdn iborat.

Quritilgandan keyin pillaning rami 15% dwin ortiq bo’lmasligi kerak. Bunchy
pillalar ipak yigirish fabrikasiningomborida uzoq vaqt saglangan ham mog orlanmaydi.

Pillani oldin bug kb keyin soyach quritishch u avvl bug™ kamerasida bug knadi,
bunch g 'umtak temperaturasi 78 S (gadus) bo'adi. 18-20 minutd o'ladi. G umiagi
o'ldirilgan pillalar soya joyga qurulgan so kchklarga 10 sm glinlikda yoyib go yiladi.



Bug ca g 'umkagi o’ldirilgan pillalarning bir €kis qurishi uchun birinchi o'n kun
ichida ular xar sutkada bir marta, golgan kunhrda ikki-uch sutlada bir marta belkurak
bilan corishtirib turiladi: bundh pilla galinligi asta sckin 5 sm @n oshirilib 40 sm g
etkaziladi.

Qora dog’li (gorakachoq) pillalar bug'ch o’ldirilmaydi. Ular navli pill alardan
100-150 m chtda oftobda quiritiladi.

Pilla g 'umiagini o’ldirish uchun arur miqcbridagi bug™ xar gaysi kamerada
bo’ladigan ochiq bug™ @zondagi suvni aqyatish yo'li bilan olinadi.

Deometri 1.0-1.1 m kladigan bundcy gozonning og zi pol satxi bilan barobar
qgilib o rnatiladi.

Termometrning kameri polidan baland qo'yilishi 1.2-1.4 m.

Bug™ kamerasidagi kakopetkalarga o rmatiladigan tortma yashikhrga solinadigan
pilla galinligi 7-10 sm

O’ldirish kamerasidagi nazorat yashikhra solinadigan sortli pill a soni 6-8 na.

Ko chirib roriladigan mazorat yashikxajmi 20-30 sm.

Issiqglik belshilangan tempiraturaga etgandan keyin pillaning tayyorligini birinchi
marta tekshirish 10-12 minut.

Pilla tayorligini bilish uchun kyingi tekshirishhr 3-6 minut.

Bug'lab o’ldirish kamerasidan olingan pillani tortma yashikhrda saglash 8-10
minut.

Pillani bug ksh wa quritishd ishlovchi ishchikrning mehnati belgilangan ishkb
chigarish me’yori bo'yicha, ishlay priktsiki asosida tashkil etilgan.

Pillani bug'hsh wa quritishch ucht birigada tashkil etilib, bu birigadalar 1 t
pillani quritguncha 33.2 kishi sati sarflaydi.

Birinchi birigada 1g kishi bo'lib, u quyalyi operatsiyalarni bajaradi: ucht ishchi
pillani yashikhrga solib vagtinchalik saglash pyiga olib keladi; ikkita ishchi srtli pill a
aralashmasidan brak pillalarni ajratib oladi;

Besht ishchi pillani vaqgtinchalik saglash jyiga bo sh drtma yashtkhr Keltirib,
uni pilla bilan to'ldirib, bug hb o’ldirish kamerasining vakonetkalari yoniga keltiradi va
vakonetkalarni g 'umkagi o’ldirilgan pilladan bo shtadi, so'nga unchgi g umikagi
o'ldirilgan pilla slingan tortma yashikhrni quritish kchaklarga tashhb ketil adi:



Ikkita ishchi brtma vyashikhrni bo'shatgan vagoketkaga joylab, bu
vagoketkalarni pillani bug ch o'ldirish kamerasiga joylaydi va bug hnib bo Igach ukrni
kameradan chicarib oladi.

Ikkinchi birigada to'rt kishichn iborat bo'lib, pilla quritish xonasidagi
sokchaklarga yoyilgan pillalarni belkurak bilan gorishtirib turadi va gora pachoq
pillalarni ajratib oladi.

Uchunchi birigda to’rt kishichn iborat bo’lib, pillani fabrikaga topshirish uchun
tayyorlaydi.

Texnologik protsesga smena masteri raxbarlik giladi va u hajarilgan ishni
xisoblab boradi: birinchi va ikkinchi brigada ishchibri uchun nehnat g umagi
o'ldirilgan pilla migdori boyicha xisoblanadi.

Pillani mexnaik yashikli pilla sushulkilarda quritilganda ucht brigada tashkil
etilib, ular bitta pillani qurutgunch 29.7 kishi sat sarflaydi.

Birinchi birigada etti kishidan iborat bo’lib, ukrdan uchtsi pillani vaqtinchalik
saglash joyigatashib keltiril adi, ichidagi braklari ajratilgan xom pillani

quritishxonasidagi mexanik yashikli so’kchklarga tashib keltiradi va ularni ustki bo'sh
kameralarga ag daril adi.

Bitta ishchi pillani roqori kameradan pastki kameraga olib soladi.

Bitta ishchi snenasida o't yocudi.

Ikkinchi brigada ikki kishidan iborat bo’lib, pilla topshiruvchihrdan aabul
gilingan sortli pill a aralashmasidagi brak pillani ajratadi.

Uchinchi brigida to'rt kishichn iborat bo’lib, qurug pilhlarni standart goplarga
soladi va og zini tikadi, goplarga yorlik yopishtiriladi va ularni tortib taxlab qo yadi.

Pilla quritishchgi texnalogik protsesga smena masteri raxbarlik gil adi va birigada
bo’yicha bajarilgan ishni xisoblab bkeradi. Bu birinchi a ikkinchi brigada ishchikri
uchun sushilk agregatidan o'tkazilgan pilla miqgdori bo’yicha, uchinchi brigda
ishchilari uchun es joylangan va toy-toy gilib taxlangan pilla miqdori bo'yicha
belgilanadi.

Pilla quritish agregati o'tli kolorifera dan past bosimli ventelyator dan, shung

mos ekktromotor yoki (benzin bilan xarakatga keladigan matordan) benzodivijokdan va



quritish ektsiyasi din iborat: bularni xar birida to rttadan pilla ortish uchun bitidan
xovo kmerasi bor. Bundy pilla sushillkalariing xar birida beshtadan kamerasi boIgan
12 tagacha vertikal sektsiyalar bor.

Dastlabki to'rtta kamera bir-birining ustigi joylashgan bo’lib bund pillaga
termik ishlov beriladi, eng pstki beshinchi kmera es sushulliga issiq xavoni
atmosfera xavosi bilan aralashtirib roborish va bu xavoning kameralariga bir tekis
tagsimlanishi uchunxizmat qiladi.

Pillani quritishg kiritishda pilla sushillasining leshinchi xavo kamerasidagi
xavo kamerasidagi xavo temperaturasi quyichgicha bo’lishi kerak:

Fagat birinchi roqori) kameraga to'ldirilganda 45’; birinchi va ikkinchi
kmeralarga to’ldirilganda 60° ucht kamera pilla bilan to'ldirilganda 70;

To rtta kamera pilla bilan to’ldirilganda 78-80.

Xar gaysi kamerada oq pilla 0 raydigan dumgay qurtlardan olingan pilla 3.5 ®at
saglanadi bundh pillani quritish uchunxammasi bo’lib 14 sat vaqt sarflanadi. Keyin
es beshinchi xavo kamerasida pillani quritish tmpiraturasi 78-80 bo’lgan xolda
unchgi pilla 3.9 satda olib turiladi.

Mexanik yashikli sushillkida pillani isitishca uning gizib ktmasligi uchun
SANIISH-F  nmarkali avtomatik linyadan foydalaniladi. Bu avtomat linya
avtotermoregulyar, yordmchi ventelyator va elektromatordan iborat.

Ventelyator, elkktromotor va benzodivijonning aylanish ®ni maxsus
inistruktsiyag rioya gilingan xolda taxometr yoki aylanish schyoti bdn aniglanadi.

Ventelyator belgilangan normadan kam aylansa, uning shikivini olib o'rniga
kichik diometrli shkav go yiladi: ventlyatorning aylanish $ni normadan oshib lketsa, bu
shkib katta diometrli shkiv bilan almashtiriladi.

Quruq pilaning =ndiktsion namligi standart bo’yicha 10% [elgilanadi.

Pillaning xaqiqiy namligini aniglashch quycagi usulardan biri go’llaniladi:

Xavo tempiraturasi 90 bo’lgan kondiktsion aparatda 400 gam pilla namurasini
doimiy og’irlikka kelguncha quritish:

Temperaturani avtomatik tarzda to grilaydigan regulyabri bo’lgan quritish shkfida
400 gam pilla namurasini doimiy ogirlikka kelguncha temperaturasini 90° quritish
xajmi ogirligiga garab quyichgicha aniglanadi: avvalo ipak quritishning oti va

durogay pillasi metri 21 sm llandligi joylanadigan pillaning absaliot og irligi



aniglanadi: so'nga shu xajimdagi pilla uchun quruq pildning xaqigiy ogirligiga
belgilanadi.

TSilindirik idishga solingan pilla yaxshilab silkitiladi, lekin u qo’l bikn
bosilmaydi. Absalot qurug pilaning o'racha og'irligi  xar mavsumd bir marta
aniglanadi. Buning uchun uni uch anta tortib shundn o rtacha og’irlik olinadi.

Uch usuldn caysi biri uchun bo'lmsin pillaning xaqgiqiy namligi quydagi
formula yordamida xisoblanadi:

Kb — C - Kabel
Kab.s

- 100%

Bunda: Kb — C — quruq pifl og’irligi.G.

Kab.s —absaliot quruq pilk og’irligi.G

Pilla qurutilgandan keyin uning qurugligini go’ld aniglash uchun pid
gurwxining turli joylaridan uch fesht pilla olib kesiladi va g umiagi barmoglar orasida
egiladi. Ezish ntijasida g umkak osonlik bilan mayda-mayda bolakchalarga bolingach
bundhy pillalar narmal qurigan deb xisoblanadi.

Xamma tabiiy, sun’iy \a sintetik tolalar xavoning nisbiy mmligiga garab o zich
ma’lum miqdbrda nam saglaydi.

Toladagi nam miqdbri xavodagi nam miqcdriga bog'liq bo'lishichn tashaqri shu
tolaning kimyoviy tarkibiga xam bogliqdir.

Tolaning o zigs nam shimibolish xususiyatig ularning suvd to'la erigan yoki
kolloid xolatida erigan moddalarni (bo'yoghr va maxsubtlarni pardozlashc
ishlatiladigan  sirtki  sktivlashtiruvchi noddalar) o°ziga biriktirib  olganligini
izoxlabgina golmay, balki tolaning mexanik xususiyatig, mayinligi, g ijimlanmasligi
va egiluvchanligiga xam ta'sir giladi.

To gimachilik maxsulotlarining suvchgi xolati suvning sirt &rangligi va suv bikn
maxsubt o'rtasidagi sirtlarning ta'sir etuvchi kuchdri bilan izoxlanadi. Ma lumki,
sirtdagi molekula ichkaridagi molekulalardan farq qiladi. Ichkaridagi molekulalarning
butunatrofini 0°ziga 0'xshash nmolekulalar 0 rab olgani uchunxamma tomondan bir xil
ta'sir ostida bo ladi.

Sirtki aktivlashtiruvchi noddalar yoki kapitalar aktiv moddalar deb suoqlik (suv)

da erib xatto juda kam erim xam,suoqlik sirtiga shilinib, suoqlik bilan gaz



chegarasidagi (suvning) sirt drangligini xavoga nistatan yoki suoqlik chegarasidagi
boshqa modalarga aytiladi.  Sirtni  aktivlashtiruvchi  noddalarni  izoxlovchi
xususiyatardan yara biri shuki uning epitisini umumiyxususiyatirini o zgartirishiga
niskatan sirtxususiyatirini keskin o zgrtirishdir.

Sirtni aktivlashtiruvchi noddalarning ishhtilishiga va eruvchinligiga ko'ra
FO.N.SHexter uni uch gurega bo'ladi:

- Suva eriydigan sirtniaktivlashtiruvchi naddalar:

- Suvd va yog i eriydigan sirtniaktivlashtiruvchi noddalar;

- Yog da eriydigan sirtki aktivlashtiruvchi noddalar.

To qgimachilik sanoatida asosan suvd eriydigan sirtni aktivlashtiruvchi noddalar
ishlatiladi. Suvdi va yog ch eriydigan sirtki aktivliashtiruvchi noddalar es boshmg
soxalarda ishlatil adi.

Masalan: metallarni karroziyachn (zanglashcan) ximoya qilishch va bosha
o'rovchi moddalar ta'siridan saglashch qollaniladi. Ushbu risla suvd erigan sirtni
aktivlashtiruvchi noddalarning va ularni to"gimachilik sanoatida ishlatishga bog ligdir.

Sirtki aktivlashtiruvchi noddalarning o'zig xos tomoni shundki , ular ikki xil
funktsional guruxdan iborat boladi: bir molikulada qutublik — gidafil guruxi. Gidrafil
gurwxi suvda, gidrofil gurux es yog™ va uchivodxarda yaxshi eriydi.

Suvdh eriydigan sirtniaktivliashtiruvchi noddalar o’z ichich moddalarning ionlari
xarakteriga garab uch gurwga bolinadi:

- anion aktiv moddalar:

- kation aktiv moddalar:

- ionlashmaydigan sirtki aktivlashtiruvchi noddalar.

Tabiiy ipak tannarxini pasaytirishning asosiy yo'llarian biri pillaning chuvilishi
gobig'ining ivilishini yaxshilashning asosiy yo'llaridan biri suvg turli xil sirti
aktivlashtiruvchi noddalar go shishdir.

Bizning fatgiqot P-1, P-2, P-3 SHKasNPAV-A turdagi sirtki aktivliashtiruvchi
moddalarni pilla gobig ining ivilishiga va unchn olinadigan ipak miqdoriga bog ligligini
aniglasha bag ishlangan.

Pillani Madifik atsiya qilish mashinmasining ishchi kmerasini takomill ashtirish.

Mashim pilla quritish uchun ishb chicarilgan taxlil gilib ko'rib chigiladi. Pillani
gabul qgilish uchun dbrikaga topshirilganda uning ichichgi g 'umtagi o Imagan bo hdi.



Agar gabul qilingan pillarni 100 issiglikdagi pechda ishlov berilmasa ichidagi
g umhagi o’lmaydi va g umkak pillani teshib chiqishg xasrakat qiladi. Natijada
pilladan xom ipak Yyigirib olishga o0'zining albiy ta'sirini ko'ratadi. Ushbu
kanstruktsiya es buni oldini olish magqsadida gabul gilingan pillalavrning 100 i
temperaturaga 1 Sat davomida ishlov beriladi ichidagi g 'umkaklari o'ladi va pilla
quritiladi. Natijada pillaning sifati oshadi.

Buning keyingi sharti esa pillani sirt faol moddalar bilan madifik atsiya gilinadi.

Biz yaratgan konstruktsiya pilhni madifikatsiya qilish shroiti pilla quritish
mashirma bilan birgalikda bajarish uchun ko'rib chigildi. Pillani quritisha kiritishdan
oldin pillani sirti faol moddalar bilan rovib so nga quritishg: kiritdik. Oldingi
kanstruktsiya pilhga ishlov berish xarakatini ko'p bo’lgani uchun pilhkning sifatiga
o'zining slbiy tasirini ko'ratadi. Ushbu kinstruktsiyad 3 ta kechadigan jarayon
fagatgina bir marta ishlov berishca bajariladi. Olingan natija es pillani uzoq mudcht

sifatli quritishning & 'mirlash va xom ipak chigindini kamaytiradi.



Mavzuni asoslash.

Hamma tabiiy, sun’iy wa sintetik tolalar havoning nisbiy ramligiga garab o zich
ma’lum migdorda nam saglaydi. Toladagi nam miqcdbri havodagi nam miqdoriga
bog'liq bo'lishichn tashaari shu blaning kimyoviy tarkibiga ham bog liqdir.

Tolalarning o"ziga nam shimibolish xususiyatig ularning suvea to'la erigan yoki
kolloid holatida erigan moddalarni (bo'yoghr va maxsubtlarni pardozlashc
ishlatiladigan sirtni aktivlashtiruvchi noddalar) o°ziga biriktirib olganligini izoxlabgina
golmay, balki tolalarning nexanik xususiyatig (mayinligi, g ijimlanmasligi va
egiluvchanligiga) ham ta’sir giladi.

To gimachilik mahsubtlarining suvchgi holati suvning sirt &rangligi va suv bikn
mahsubt o'rtasidagi sirtlarning ta'sir etuvchi kuchdri bilan izoxlanadi. Ma lumki,
sirtdagi molekula ichkaridagi molekulalardan farq qiladi. Ichkaridagi molekulalarning
butunatrofini 0°ziga 0'xshash nmolekulalar 0 rab olgani uchunxamma tomondan bir xil
ta'sir ostida bo ladi.

Sirtni aktivliashtiruvchi noddalar yoki kapillar aktiv moddalar deb suyuqlik
(suv)ch erib, hatto juda kam eris ham, suyuglik sirti@ shimilib, suyuqlik bian gaz
chegarasidagi (suvning) sirt drangligini havoga niskatan yoki suyuqlik clgarasidagi
boshcp moddaga niskatan kamaytiruvchi moddalarga aytiladi. sirtfaol aktiv moddalarni
izohlovchi hususiyatiridan yara biri shuki, uning eritraning umumiyxususiyathrini
0 zaurishiga niskatan sirt hususiyadkini keskin o zgrtirishidir.

Sirtfaol aktiv moddalarning is#ilishiga va eruvchanligiga ko'ra YU.N.SHexter
uni uch guruhg bo’ldi:

- suvch eriydigan sirtfaol aktiv moddalaa;

- suvch va yog d eriydigan Sirtfaol aktiv moddaladt;

- yog ¢ eriydigan Sirtfaol aktiv moddalast.

To qgimachilik sanoatida asosan suva eriydigan Sirtfaol aktiv moddalast
ilatiladi. Suvdh va yog'da eriydigan Sirtfaol aktiv moddalast gisman brezentlar
tayyorlashch, yog'ch eriydigan sirtfaol aktiv moddalasl es boshg sohalarda
ishlatiladi. Masalan, netallarni korroziyachn (zanglanishchn) himoya qilishch va
boshcp o'yuvchi noddalar ta'siridan saglashch qo’llaniladi. Ushbu risla suvch
eriydigan sirtfaol aktiv moddalastning ishhtilishi bag ishlkanadi.



Sirtfaol aktiv moddaladrning o'ziga xos tomoni shundki, ular ikki xil
funktsional guruhdin iborat bo ladi: biri molekulada qutblik — gidofil guruxi, ikkinchisi
qutbsiz nidofob guruhi. Gidofil guruhi suvd, gidrofob guruhi es yog \a
uglevodorodlarda yaxshi eriydi.

Suvar eriydigan sirtfaol aktiv moddalast o'z ichich moddalarning ionlari
xarakteriga garab uch guruhg bolinadi:

- anion aktiv moddalar:

- kation aktiv moddalar:

- ilonlanmaydigan sirtfaol aktiv moddalatt.

Tabily ipak tannarxini pasaytirishning asosiy yo'llaridan biri pillalarning
chuvilishini yashilaydir. Pillaning chuvilishi es pilla gobig ining ivishig bog'liq.

Pilla gobig’ining ivishini yashilashning asosiy yo llaridan biri suva turli xil
sirtni aktivlashtiruvchi noddalar go'shishdir. Bizningadgigot IlI-1, 1I-2, 1I-3, SHK va
NPAV-A turdagi sirtni avtivliashtiruvchi noddalarni pilla gobig ining ivishini va uncan
olinadigan ipak miqdoriga bog ligligini aniglashg bag ishlangan.

Ipakchilik va tutchilik ishlarini mashiralashtirish \a elektrlashtirish qurthrni tez
etishtirish usulid bogishga o'tish qurt lbgar zvenolarni Kattalashtirishg imkon
beradigan yirik qurtxonalar qurish lamda qurt boqish ishhrini yaxshi uoytirish bilan
btr gatorda butun yoz dvomida uzliksiz bogish usuli ikkixil bo ladi.

Birinchi uchuldh qurtlar tuxumidan ketma-ket bir necha mudditda ochiriladi.
Bunda dastlabki ochirilgan qurthr beshinchi, leyingi ochirilgani tortinchi, bundn
keyin ochirilgani uchinchi va yam keyinroq ochirilgani ikkinchi va so'ngiochirilgani
birinchi yoo'ch bo’ladi.

SHundy qilib qurtlar ketma-ket etishi bilan yoz bo'yioldinga va keyin pilla
0 rayveradi.

Ikkinchi usuldh bir vaqtda ochirilgan qurthr, pilla o'rab bo’lgandan keyin
ikkinchi pilla qurtlari ochirilishiga erishikdi. Bundh bir qurt bqish bikn ikkinchi qurt
bogish o'rhsida ozmi-ko'pmi uzunligi boddi. Bu xilda bu yozd2-3 martagina qurt
bogish mumkin. Qurt bgishning bu usudrini amalga oshirish \a shu yo'l bian pillani
ko proq etishtirish qurt larglari doimo etarli bo'lib turish cloralari ko rilgani va tegishli

jixozlangan qurtxonalar juda bo Imagan taqdirdagina muhimdir.



Ipak qurtini butun yoz bo'yi ko'p amta bogish ipmkchilikda qurt argining eng
ilg or progressif usuli bo’lib, ipkchilikda paxtachilik va qishbqg x0’jaligini boshm
tarmogqlari bilan birga go shibolib borish uchun ktta imkoniyat ochib keradi. Qurtni bu
usulch bogganda ko'riladigan ish tig'izligi kamayadi, ya'ni ko khmda bogiladigan
qurtlarning bir gismi yoz 9w kuzg kochiriladi. SHu bikn birga bir binoda qurt bir
necha marta bogilib, alohida foydalanishi mumkin. Ko pgia topshirilgandagina pillalar
rangi boyicha sortlarga ajratilgan, loscan tozalangan bo'lishi wa ichichdca yarogsiz pilla
bo’lmasligi kerak. Pillani sifatini oshirish uchun pill topshiruvchini ishtiokida har
guruxning bosh pyidan 500 gr m muma olinadi. Pilla sifatiga karab 3 ravga bo’linadi.

Birinchi navi:

Pilla nug®nsiz tig iz birxil rangda mavjud zot yoki bosha ipak qurtining o zig hos
shaklida bo'ladi. Bundhy pillani etishtirishning eng keng clokining joyiga niskatan
5mm gucha Kattalikda silliq joyi bo’ladi.

Ikkinchi navi:

Pillaning rangi bir xil yki mavjud zot pilla uchunxos rangcan son boshcacha bu pilla bu
pilla tish va son tig'iz nugensiz shkli mavjud zot pillaga xos ko'rinishdn sl
boshcucha yoki pilla ustica 5 mm gicha dog™ bolishi mumkin, ustia etishningeng joyi
bo’yicha 10 mm gcha sillig joyi yoki 10 mm @cha dog'i bo’lishi mumkin.

Uchinchi ravi:Pillaning shkli mavjud zot yoki bosha ipak qurtiga xos
ko'rinishch va xar xil rangca bo’ladi. Ipak vaqtida golip bo’lishi mumkin. Nuksnsiz
pilla xar xil bo'lishi mumkin, ustid dog'i yoki 5 mm dn ko'p g lari bo’lgan pillalar
ham shu srtlarga kiradi. Lekin bu dg’lar tushgn joyi pilla ustining bir gismidn
oshmasligi kerak. Pillaning eng keng ko ndilangiga niskatan 15 mm gcha kattalikda
silliq joyi bor: ustundgi choki 15 mm dn katta ermas. Pillpning tig izligi, angining bir
xilligi va postich nugpni bor yo'gligi go’lch aniglanadi. Bir necha choki va silliq joyi
bo’lgan pillaning srti shu nugsnlarning eng katta joyiga garab aniglanadi. Qo shloq
pilla ikkita yoki unchn ortig qurt o' mgan pilladir. Bu dg'larning kelib chigish
sabablaridan, kelib chigishican cat'iy nazar ular pilla ustining to'rtdn bir gismicn
ko prog’idan egillaydi. ¥Opda pilla bundy pilladan yorug'lik o'adi va osonlikcha
majag lanadi. G umlagi o'lgan pilla g'umkagi ustini po stig yopishgn pilla ichida
dog'i bo’lgan pilla mog morlangan pilla ustichgi nugen katta-kichiklagidan aat’iy



nazar mog ori bo’lgan pilla: juda silliq pilla ustica 5 mmortiq silliq joyi yoki 15 mm
choki bo’lgan choki bo’lgan pilla, pillani dastlabgi ishksh, uni quritishadn iborat.
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MAIIMHACO3J/IMK KOPXOHAJIAPUJIA EHFUHHU OJIIUHA
OJIMIIT'A KAPATUJII'AH YOPA-TAJABUPJIAP

EHFUHIAp caHOAT KOPXOHAIAPH, XANK XYKAIUTHMHA XaMMa TapMOKJIApH, KHUIILIOK
X¥KaJIUru Ba Typap >KOM MaccuBiIapuja 103 OepuIld MYMKHH OYiraH, eTkazaiaura
3apapu OKMXaTHJaH Tabuumid odarnapra TEHMNIMIIUIIA MYMKHH OYyiaran xojuca
xucobnaHaau. EnFuHIap karTta Momuil 3apap KeNTHpUIIM OuiaH OMpra oFup GaxTcus
XOAMcCaNap 3axapiaHull, Kyidum OwinaH OwiaH Oupra Kumuiaap Xa€TUHU OIUO KeTraH
XOJuTap Kymuad yupaniu.

HlynuHr yuyyH XaM €HFMHra KapuiM Kypail 0apya COBET TIpaKAaHJIapUHHHT
yMyMHi Oypun xucoOaaHaau Ba Oy MIIIap AaBiIaT MUKECHIA amalira OIUpPUIIaIH.

YMyMmaH €HFUH YMKMACIUTUHU TabMUHJALI, EHFUH YMKKAH TaKAUPAA XaM YHUHT
PHUBOXIIaHUO, TApKaTNO KETMACIIUTH Yopa-TaA0upIapuHi KYpHIll, OUpUHYNIAH MOJIUN
OolnukiIapHu cakjaa® KoJuUINra KapaTWiraH 4o pa-TaaOupiap Oyiaca, HMKKUHYH
TOMOHHUJAH 5Ca, WHCOH CAJOMATIUTM Ba YHUHT XaéTUHU cakjaad KOJUII Yopa-
Tag0UpIapyu amalira OMIMPHIUIIM, Oy Macajlanap MeXHaTHH MyXoda3a KUJIMIITHHHT
TapKUOMI KUCMH SKAHJIUTHUJIAH JajojaT Oepaiu.

busznuHr Basudamu3 EHFUH XaKuJa acoCcuil TymryHYanap Oepuiln OujaH Oupra,
yHra Kapuik camapaiu Kypam oiu0® Oopuil, €HFMHHHM YYUPUIIAA KYJUTAHUJIAJAUTaH
OupiamMuu BOCUTANap, Xamjaa EHFUHTA Kaplld KYJJIaHWIAJUTraH Xap XWil Taaoupiap
OusaH CTyJeHTIapHU TAHUIITUPUIITA KapaTUIITaH.

Ennm xapaénn. Fanm ne6, myBum Mommamapiard Mypakka® OKCHTAHHII
*apaéHua Oup MoaalaH MKKMHYM MOJjIara aijlaHUIIY KaTTa MUKAOP/Ia UCCUKJIMK Ba
HYpJIAaHUII QXKPAJUIIN OUIaH KeyaJuraH Xuaucara aiTuinaam.

Enum 6Ymuimy yayH acoca yu oMuI:1) ényBun Monna;2) EHAUPYBUM MYXHT; 3)
KM3IMPUII JKapaéHu OYaumy InapT. EHyBYM Moja Jeapiy Xamma koiina 6op: Oymap
Xap Xuil €Fou MaxCyloTJIapu Ba IKUXO3JapH, KOFO3 MaxCyloTJIapH, XUMHSIBUN
Mojnanap, €HyBYM CYIOKJIUKIAp Ba yMyMHUH Xap KaHAal OpraHuk Mojjaanap EHaau.
EnaupyBun MyxuT 6y 6M3HM Ypab TypraH XaBo TapKMOWIArHW KUCIOpoJ OYIub, y xam
XamMma BaKT MaBXy.

bav3u Oup xommapma €Hum xapaéHu XJop, OpoM KaOuW OKCHJIOBUMIIAp

MYXUTHAA XaM pyil OepHIlid MyMKHH.



OHIM KU3AUpHII >kapaéHu Oyica, EHUIN peakUMsICH BYXKyara kenaau. bByHuUHT
YU4yH MabJIyM MUKAOPAA KU3AUpHII MaHOabu OVnuiiu kepak. Peakuus OoliaHranian
KeWMH, peakuus HaTWXacuja XOCHJI OYNIraH HCHUKJIMK EHUIIHUHT JaBOM STUIIUHU
tabMuHIanau. LLlyHuHr yuyHn €HaéTran 30Ha anaHrajllaHuIl MaHOabH Ba EHUIL 30HACH
xucobnanaau. by 30Ha XxapopaTu KaH4a KaTTa 0yJica, €HUII IIyHYa Te3 OViIaau.

Enum »kapaéHu acocaH HKKM XM OYIMIIM MyMKHH. BUpHMHYMCHMIA KATTUK
KUCUMIIApU EHMII JKapa€Huaa €HAa€TraH MoAJa XaBO MYXUTHUIAH axpajraH XoJiaa
oynaau. Kucnopon 6unan OMpUKUIL EHUIT 30HACUAArd UCCUKJIMK HaTHKacuaa YTaau Ba
Oy OupurkkaH Mona(€ku EHUII MaxCyJI0TH)KA3UTaH X0JaT/ia FoOKopura Kapad nyHamaam
Ba Y3 YpHUTA XaBO OWJIaH KUCIOPOJIHU KUPHUIIUTa cabadbuu Oynaau Ba Oy XoJjaT EHyBUH
MOJJ1a TAMOM OVJITyHYa JaBOM 3THUIIM MYMKUUH. By €HMIII XaBO XapakaTu HaTUKacuaa
EHHII 30HACHMHHM KHUCIOPOJ OWjIaH TabMUHIATAHIWTH Y4yH Auddys3us €Huimu 1ed
roputwiaau. bynnait €éaumn €rou, KyMup, 1mam Ba Oonikaiap €Hrasja Ky3aTUIIl MyMKHH.

Enrunnap xam acocan auddysus Taptudaa 6ynanu. EHUIIHUHT MKKMHYE XUIU
€HyBYHM rasijap, €HyBYH CYIOKJIHKIAPHUHT NApJIapy Ba EHYBYM MOJJIaJJAPHUHT YaHTJIApU
XaBO OWJIaH apajairaH xoJatgaru €Humu Oy KMHATHK €Hul ned atananu. bynnai
EHUII XKMHUNM EHUI jkapaéHuaa YTaau, s’bHU Iy MabIyM XaXKMaard Mozjaa OapaBap
éHazu. EHUII Te3muru Mojia KOHIEHTpALMACHTa, XapopaTura OOFIUK OYynamu. Arap
Oynmail €Hum €nuK xaxmiapaa €kd waMnuiapga Oyica, MOPTIAll XOJaucacu pyi
oepau.

EnyBuannauru 6Yitnya 6apua KypuIHIl MaTepuasiapu 3 2ypyxea Oy IMHAH.

Enmaiiouzan- 1okopu xapopat 8Ky ajaHra TabCHPHA ATAHTATaHMAKIH, HMAIN Ba
yyrianMainau (0eToH, TeMup O€TOH, FHUIIT Ba OOIIKaap).

Kuiiun ényeuu - aJJlaHTaHUHT JOMMUM TabCUPU OCTH/IA aJaHTAJIAHYBYH, YyFIaHYyBUU
MaTtepuauiap. AjaHra MaHOaW OJIMHTa4, €HHII Ba YYFJIAHWUII TYXTaau (OpraHuk
TYNIMpMaId THUIICAAH Ba OETOHIAH fAcalraH KuUCMJap, yTra udjamid Mojja
MIAMIMPUITAH €F0Y KHCMIIap Ba X.K.).

Enyeuu- 1oxopu xapopat Ba anaHra TabCHpPHAA aTaHTATAHYBUH KU SHYBYH, aJIAHTA
MaHOau 00 TaluIaHray XaMm EHUIIN €KY YYFIaHUIIHNA TaBOM STTUPYBUU MaTepuasuiap
(opranuk Matepuaiiap, €Fo4 MaxCyJloTJIapu OUTYM, pyOepoHI Ba X.K) KHPAJIH.

buHO Ba MHIIOATIIAPHUHT YTra YMIAMIWIUTMHUHT MUKIOPUNA XapaKTepUCTUKACH

yTra yuJaMIIMIMK yerapacu’ OujaH OeNTHIaHaIu.



VTra 4umgaMIMIEK Yerapacd Uy KOHCTPYKIMSHHMHT COATIap OHMJIAH yiIdaHauraH
yTra Kapummivk Kypcata oiauil BakTuaup. by kyiumgaru 3 OGenrwiapjaaH Oupu maijao
OyAryHraua KpTraH BaKTAUpP.

1. Koucrpyknusina (neBop, mapiaeBop, yCTyH, INWN, TOJ Ba 1Y) amaHra yrta

OJIaJIUTaH TeIIUK EKU EPUKIIAp XOCHII OYITyHYa KeTraH BakT.

2. KonctpykuussHuar opka TomoHuAa XapopartHunr 140 °C maH opTHK Ku3ub

KeTuIuraya Oyarad BaKT.

3. V3 orupnurunm kyTapa oaMaii, HUKMING TYLIMIINTAa4a KeTTaH BaKT.

Ennm Typnapu. Enwnt sxapaduuan mapTin paBumna KyHugarn Typaapra Oy mum
MYMKUH:

1) Yaknai - EHyBUM apajalliIMaHUHT OUp jax3aga €HuO, yuuinu. byHaa éHUITHUHT
JABOM JTHILIH YYyH apaJlalliMa TAUEPIIAHUIINHUHT UMKOHHUSTUHU UK.

2) EnuIu-Kus3qupyin HaTHKacH1a SHULMIHUHT BYKY/ra KEJTHIIH.

3) AnaHranaHuII-EHUIIHUHT ajaHra o0 JaBOM 3THIIIH.

4) V3-y3unan EHUII-MOIAIAp HYUIA acOCaH OPraHUK MOUIANapaa pyil Gepaguran
DK30TEPMUK  pEaKIUsAjap  HATWKAacuAa, TallKapuIaH  KU3JUPHUILCH3  EHYBUYH
apaJlalliMaHuHT ¥3-Y3u1aH EHUO KEeTUIIIN.

5) ys—ysnz{aﬂ aNlaHTaJIaHMII ¥3-Y3uaaH EHUITHUHT ajaHTra OMJIaH TaBOM ITHIIIH.

6) Iloptnam - yTa Te3 EHUIT XUMHSIBHHA KapaEHHHUHT OOCHUM Ba DSHEPTHS XOCHI
KWW OWJIaH Y THIIIH.

EHyBun MoAja MabiyM XapopaTiapia Y3ugaH EHyBuYM Tapiap axpaTuo
YUKApUIIM HaTWXKacuJa MyXHUM allaHTaJlaHUII TabMUHJIAaHCA, Oy XapopaTu
aJlaHraJaHuIl XapopaTu 1e0 IoPUTUIIAIHN.

bab3u Oup, acocan opranuk moaaanap(ropd, KUMuk, maxra, 6ab3u OUp KYyMHUp
MaxCyJOTIapu, Kopa MOJUIAPHUHT YMKUHAWIAPH)Y3-Y3unaH €HHO KeTUII XyCyCHATUTA
sra. YUyHku Oy Mmarepuamyiap FOBaK acocra sra OyiraHiaurd cababiv OKCHAJIAHUIIN
MYMKHUH OVJraH 103acH KyJa KarTta Oyaranaurujat, arap Oy Mojianap O4HK >koiiaapaa
MabJIyM MUKAOPAA HUFUINO KoJica, 00-XaBo MIAPOUTH TabCUpUIa KU3UO EHUO KeTau.

BynuHr acocuit cababu opraHuk Mojjanap HaMJIAHTAHJA YHUHT MYKH KUCMUAA
MUKpPOOpPraHU3MJIap PUBOXKIIAHAIN Ba YJIAPHUHI PUBOKJIAHUIIM HATUKACUIA UCCUKIIHK
aXpanub yukaau, Oy XOJUCaHU OPraHUK MOJJAJAPHUHT Y3-Y3UJaH KU3UII MPOLECCH

neb aTamaau.



bynnait xomnucamap 6ab3u Oup XUMHUSBUN MOJalapAa Xam OYJIWIN MYMKHH.
Macayian umkopui ep MeTaiap, Kajabluid KapOuj, CYHAMpWIMAraH oXakK yHYa Ky
OynmaraH CyB TabCUpUIAH KU3UO allaHranaHu® KeTuind MyMKuH. ByHnai xomucanap
KyTInH4Ya EHFUH YUKHAIIUTa 6eBocHuTa cabadbum OYmau.

Exum sxkapaéuu €HyBuM MOJANA MOJEKYJIAJapUHUHT KHUCIOPOJ MOJNeKyJlapy
OwIIaH OMPHUKHUII XOAMCACH XUCOOIaHAH.

Exnm xapaéuuau akaemuk H. H. CeMEHOB 3aHKupNIM peakus Ha3apUsCH
acocusia TymyHTHpaau. OKCUUIAHMII PEAKIUSACH OJaTAa MCCUKIMK axpanuOd OusaH
Oopaqu  Ba Oy XoauMca MabliyM [IAPOUTIAA TE3JIAMUO KETHINA  MYMKHH.
OKCUIJTAaHUIITHUHT MaHa 11y Te3JaHull AaBpu €HUIITa YTraH JaBpura TYFpu Keiuo,
OyHM ¥3-Y3MIaH anaHraJaHWII XOJMCAcH 1e0 FOpHTaMU3. Y3-Y3UIaH ajaHraJaHHII
WCCUKJIUK TabCUPHUA €KW 3aHKUAP aCOCH]Ia 103 OCpHUIITH MyMKHH.

V3-y3unan éHUII HCCHKINK TabCHPH/IA GYIIraH/Ia peaKius HATHKACKHIA aKPaINo
YUKA€TraH WCCUKJIMK TalllKd MYyXHTra TapKajdaéTraH HCCHKIMKIAH Karra Oynrax
TaKIUpJariHa BY)KyAra KeJaau. 3aHXKHp acocuaa Oynaranga MoJIeKyJanap 3aHXUpHU
y3JIyKCU3 JAaBOM OTUIIM Ba 3aHXUPHUHT TapMOKJIapyW KECKUH OpPTHO KEeTHILIU
HaTIKacuaa Oynaau.

573—}”/31/12LaH €HUO KeTHIIHUHT MCCUKJIMK TahCUpHUIA Py OepuIll XOJaTUHHU KYPHUO
YUKAMU3.

®apa3 kwiainuk uaumga Vo xaxmuaa €HyBuM ras, €K MapiaHu0 EHyBYM Ta3
XOJlaTUAa KelraH CYIOKJIMK XaBo OwuyiaH Oupra tynaupuirad OyncuH. Ly xonamarm
xappopar Ba atMocdepa OocuMmmuaa XaBo OujlaH TYNIUPWITaH €HYBUM Tra3 EKU
napJjaHraH CYHOKJIMK ypTacuja Xed KaHJal peakius OViamanau. MabayMKH peaxiius
xapa€Hu (akaTtruHa XxapopaT KyTapuiumu OuiaH pyeéOra uumkaau. Arap Ou3 WAMII
XapopaTHHU acTa-CeKWH KyTapa Oopcak, sSbHU HWIWIIHUA KUPAUPCAK, YHIA apaiaiiMa
Xxapopatu xam kyTtapuia Oopanu, Oy OusiaH peakius TE3IUTrd Xam opTabopaau Ba ¥3
HaBOaTHa peaklys HaTIWKacuAa axpaind YMKalTraH HCCUKIMK XaMm opTabopaiu.
bepunaérran uccukimkka TucOaTtan axxpannbd YUKaETraH UCCUKINK MUKIOPH KyiHuaaru

dbopmyna acocuaa OViaau.

qu=QVKC e ™D



By epna ¢ - uccuxnuk axpanum Te3nurn: Q -ra3 éHranaa axpaiaJaural UCCUKIIHK,
V - éHyBuM apanamMaHuHT XaxxMu; K - peakuusi Te3nuru koncrantacu; C - peakuusra
KUPUITYBYM MOJAAJIap KOHIEHTpamusicu, V - peakius taptubu; E - aktuBarus
sHeprusacH; R -ra3HuHr yHuUBepcain y3rapmac Mukaopu: T - apanamnima Xapoparwu.

XuMHUSBANA peaknusi Te3nuru cudarumga MabIyM XaKAMIArd MOJJIAHUHT
OMPUKUIIT MUKIOPH KaOyJl KUITWHTaH. AKTHBAIUS SHEPTHACH MOJIEKyIajiap ypTracuaaru
OOFOaHUIIHK y3rapTupuinra capdiaHuK 3apyp OYiraH >HEprus MUKIOPHUIUDP.
XUMHSBANA OUPHKHUII 3CKH MOJIAIArd MOJEKyJaJiap CHUCTEMacuJard arociap
ypracunaru OOfJaHUIIHU Oy3u0, SITHTU MOJIeKyJap OOFJIaHUIIIATM CUCTEMaHU BYXKYATra
KEJITUPAJIN.

HlyHuHT ydyH XaM MOJJAHWUHT OWp TypAaH HWKKUHYM Typra ailIaHWIIHA
Ta@bMUHJIOBUM PEAKLUsS Y4YyH DCKM aToMJlap opacujard OOFJIaHMIIHU OYy3WIl Y4yH
MabJIyM MHKIOpJA aKTuBamus dHepruscu caphnanaau. [IIyHuHT yayH Xam peaknusra
KUpuira cap@iaHuIIM Kepak OYiraH SHEprusi MUKIOpU WUFWITaHJaruHa Mmaiao
Oynaau. by sHeprust acocaH aToM Ba MoOJIeKyJanap ypracujaru OOFIaHMIITIAPHU y3UII,
€ku cycauTupuil yayH capdrananu. MosieKynapHU y3WIHIIT X0JIaTra 00 KenaauraH
HHEPrYs MUKAOPHU aKTUBALMS SHEPTHUsICU A0 IOPUTUIIAIN.

Peakmuss Hatwkacuma axpain0® 4YWKAETraH HCCHUKJIMK EHYBUYM apajaliMaHd
KM3UIIUTa OMu0 Kemaau. ApanamMaHWHT XapopaTH WAWII JEBOPJApH XapopaTujaH
Kynainb kerca, yHAAa axpalaéTraH HUCCHUKJIMK aTpod MyXuTra Tapkaiad Oouuiaiau.
MasbiayMm BakT OUpIHTHIa WU IEBOPJIAPH OPKAJIM TapKAIaéTraH UCCUKINK MUKJIOPH,
WU JIEBOPY Ba apajaliMa XapopaTH opacuiard awupMara TYFpU IMPONOPLIMOHAI

Oynanu, sbHUA

=0 S (T -Ty)

byHna Q, - uauin 1eBopu OpKaau TapKalaéTraH HCCUKIUK TE3JIUTH;

O - UCCUK TapkaTuil KodpduuueHTH, S -uaunn aeBopJiapu ro3acu; T -apanamima
xapopat; T, - waWm ACBOPU XapOpaTH IOKOpUIA KEATHPWUITaH (HopmyagapHUHT
rpaduK KYPUHUIIN aKC STTUPUIITAH.

(1 - TPU YHMBHMK CHCTEMajapu peaklusra KApUIIAETraH rasjap apajaliMacHHUHT

OOlUIaHFUY KOHIIEHTpALUsCUTra OOFIHMK OYIraH XUMHUABHMA pEaKUUSJIAPHUHT Xap XUl



TE3NMWKJIapura MoC Kenamau. Peakmus srpu umsuru OVina® Oopranma ¥3-Yy3umax
ananrajgaHum oynMaiau. by xonaT MoagaHUHT OMp MapoMjla OKCUJIAHHUIN JKapaéHura
MOC Kenaau. Arap peakuus 3rpy YM3UFH acocujia 0yica, OyH/Ia UCCUKIMK aXpaJldIIn
TapKanaéTraH WCCHKJIMKKA HHcOaTaH XamMma BakT Kkyn Oymaau. By Xomarna
apaJlalIMaHUHT MCCUKJIUTU KyTapuia Oopaau Ba HaTWXkada Y3-Y3ujaH ajaHTaJlaHUII
OomnuTaHaan.

Peakuusira KUpUIIYyBYM MOAJATAPHUHT aXpasla€TraH MCCUKJIWTH OuilaH
TapKaTaéTraH UCCUKIUTH OpacUJard MYTaHOCUJUIMK KU3IUPHIL STPU YK3UFU OYilnad
Oopranma Ky3atwiaaud. byHAa KU3IUPWIMIIHUHT Ba WCCHUKIWK TAPKATHIIHUHT
TEHIJIalral xojatu B Hykrara Tyrpu kenaau. AMMO Oy TEHIVIAHMII TYpPFyH XOJat
smac. by Xomarma yHua karta OyiamaraH Ku3IUpUII XaM MoOJjalapAaH Kymiad
UCCHUKJIMK QXXpaJUIIMHU TAbMHUHJIAII Ba ¥3-Y3UIaH alaHTaJIaHUIITa OJTMO KEJIHUIIU OCOH.
Jlemak Oy WKKM YM3UKHMHI KECHUIITaH HYKTacM B HHM HUCCHKIMK aXpaiuild Ba
TapKaJIUIIU TEHIJIAIITaH XoJaT Aed Kapall MyMKAH. MaHa 1y TeHrJamrad XoJaTAaru
XapopaTHH ¥3-Y3UIaH aJaHTAIAHUII XapopaTH J1e0 IOPUTHIIAIN.

Xapxusl MoJiajiap yYyH Y3-Y3WJaH ajlaHraJaHuIl XapopaTu Xap Xui Oyianud Ba
0ab3aH keckuH ¢apk Kuianu. Macamn A-72 OSH3MHMHUHT Y3-Y3UJaH allaHTaJlapUHU
xapopatu 255°C ra, kaitun érounnnku 400°C, munoneymuuku 411°C ra temr.

3aHKUPCUMOH y3-Y3uJaH ajaHrajaHdm. TaOuartga MIyHAAl —apanammanap
YUYpAUIMKH, YJIAPHUHI XAPOPAaTUHU OLIMPMAaraH XOJIIa XUMHUSBUU >Kapa€Hiap pyu
Oepurin Ba Oy »xapaéniap V3-y3umaH Te3naHumuinyd (AsgOarra OupsiamMud yHYa KyII
OyiMaraH WCCHKJIMK XucoOra)Ba ¥3-Y3ujJaH aJlaHTaJIaHWIIl XOJHUCACUHHU BYXYJra
KEJITUPUIIA MyMKHH.

ByHnait xoaucanapHu 3aHXUPIM XUMUSIBUM kapa€unap ne0 roputuiagu. by
XOJIMCAaHUHT Oynummra acocuii cabad apamammMa Xonauaard EHYBYM MOAaiapia,
MabJIyM IIAPOUT TAaKO30CH OuWjaH, Xapopar ¥y3rapmaran xoJsijaa, oup €ku Oup Heua
Mapka3ga MOJUIAaHMHI aKTHUB aToMjapu Xocwi Oynagum Ba Oy arommap Mojda
TapKUOUJAry MOJIEKyJajap OWIaH aKTUB peaklMsIra KUpHUILaau, OYHUHT HaTH)Kacuia
¢HYyBUM MOJJIa MOJIEKyJalapyu TNapuajaHagud Ba Oy mpadajiaHTaH MOJIEKyJajlap SHrU
aKTHUB MapKa3zjap XOCHJI KHIA/IH.

Arap 3aHXUPCUMOH pPEaKkUUSHUHT MapKa3u OUTTa OYyiica, yHAa 3aHKUP PEaKIMs

cycT Kedaau. by Xonpa TapMoKiIaHMaraH 3aHXUp peakuuscu ne0 aranagu. Arap



Mapka3 Oup Heua Oyica, OyHIa peakiys KECKWH Kydasd Ba Y3-Y3WIaH ajlaHTaJaHUIIl
npolieccura oJin0 KeayBUM peakiys TApMOKJIAHTaH €0 IOpUTUIIaIHN.

bynu xnop Ounan BOJOpOA MOJIEKYJAJaApUHUHT Y3apo OWUPHUKUIIN MHCOJIUAA
TYIIYHTUPUII MyYMKHUH. XJIOp MOJIEKYyJallapy EPYFIUK TaAbCUPUIA aTOM XOJIMJIaru XJIOP
BOJIOPO/JI OMJIaH €HI'WJI OUpPUKaIH.

ATOM X0JIMAary BOAOPOJ siHA Mpadaianan bymapHu y3apo Kyuicak

bynnan xypunu6d TypuOauKy, 3aHKUPCUMOH PEakIus MapKasjiapyu TyryMailau Ba
JAaBOM 3TaBEpaIu.

3aHmKUPCUMOH  PEAKIUSHUHT  V3-y3WJaH allaHTATAHWINIWATA ONHO  KeIyBYH

XYCYCHUATH XapopaT KyTapuiraiaa Te3Jjamaiu.



Zagatovka tanlash

Zagatavka tayyorlashch uning shklini tayyor detal shakliga yaqinhshtirishg
xarakat qilinadi. Odatda zagatovkalar toza va xomaki zagatovkalarga bo’linadi. Toza
zagatovka deganda tayyorlangandan keyin kesib ishhnmaydigan, o’lchamlari va
tozaligi tayyor detal chizmasida ko ratilgan o’lcham va tozalikka to'g'ri keladigan
zagatovkalar tushinibdi. Xomaki zagatovkalar chizma talablariga muwfiq keladigan
0'lcham, aniglik va tozalikdagi detal xosil gilish magqsadida ko'yim kesib olish uchun
mexanik ishlashishi arur bo’lgan zagatovkalardir.

Zagatovkalarni har xil usullar bilan mexanikaviy ishlash misllarida korib
chigishcidoimo xomaki zagatovkalarni ishlash ko zd tutiladi .

Zagatovkalar quyidagi usulhr bilan:

1.Qora va rangli metallardan qo yish bihn

2.Bosim bilan ishkshorqali

3.Payvandlash yo'li bilan

4. Metall okeramikadan

5.Metalmas muateriallardan tayyorlanishi mumkin.

Suyultirilgan metalni goliplarga quyish yo'li bikn turli shakldagi zagatovka yoki
detallar xosil gilish sanati quynakorlik deb ataladi. Quynakorlik mahsubti
quyma deyiladi. Hozir quymakorlikning mashimsozlikdagi ahamiyati katta.
Quymakorlikda yangi pogressiv usularning yaatilishi tufayli quymalarning turi ham
kengaytirildi.

Bosimostida quyish. Markazdan gochirma quyish, @biglili goliplarga quyish \a
boshaalar shubr jumlasidandir.

Detallarga mexanik ishlov berish

Detallarga mexanik ishlov berish texnologik jarayonlarini ishlab chigish iqtisdiy
printsiplarga asoslanadi. Texnik printsipga  muwvofiq ravishda loyixalanayotgan
texnologik jarayon lerilgan buyumni gyyorlash uchun qo'yilgn texnik shartlarni va
ishchi chizmadagi barcha talablarni bajarilishini to"la ta’minlashi kerak.

Igtisodiy printsipgr muvofiq ravishch buyum ayyorlash minimal mehnat sarfi va
ishlab chicarishnisang kam ko ratkichlari bilan olib borilishi kerak. Buyum tyyorlash
texnologik jarayoni ishhb chicarishning txnik imkoniyatlaridan sng yuori darajada

foydalangan xolda sng oz vaqt sarflanib sng kichik tinnarx bilan bajarilishi kerak.



Mexanik ishlov berish texnologik jarayonini loyixalashcan maqsad detaltayyorlash
jarayonini zaruriy texnik igtisodiy hisoblar va gabul gilingan  \ariantni asoslarini to’la
tushintirib kerishdir. Texnologik xujjatni tuzish natijasida muxandis txnik xodim va
ijrochi ishchibr loyixalangan texnologik jarayonni korxonada amalga oshirish uchun
zarur bo’lgan ma’lumotlar va yo'l yo'riglar olinadi. Texnologik ishlab chicarish
buyumni ishdb chicarish uchun zrur bo'lgan ishkb chicarish wositalarini, buyumni
tayyorlash nehnat hajmini va tannarxini aniglash imkonini beradi.

Ob’ektga va ishlab chicarish shartiga ko'ra texnikaviy jarayonlar yakkalab va
tipovoyga bo'linadi. Mexanik ishlov berish txnologik jarayoni ni loyihalash uchun
boshlang’ich ma’lumotlar to planadi.

Yangi quribyotgan zavodlar uchun &xnologik jarayonlarni loyihalashch
boshlang’ich ma’lumotlar bo’lib quyidchgilar xizmat qiladi: detalning materialini,
konstruktiv shklini va o’lchamini belgilovchi ishchi chizmalar, detalni tayyorlashdigi
texnik shartlarni ya'ni ishbv berilayotgan yuzlarni aniglash a sharoitini hamda
maxsus shrtlar (gattigligi va material struktumsi, termik ishlash, kalansirovkalash \a
boshaalar)ni xarakterlovchi; buyumni ishdb chicarish xajmi; buyumni ishhb
chigarishca rejalashtirilgan vaqti mashimlar , mexanizmlar ularni  gismhri
ishlabchicarish jaryonida buyum @b xisoblanadi.

Buyum-ctb korxona ishlab chicarilishi kerak bo’lgan ishkb chicarish predmetiga
yoki ishlab chicarish predmetlari to plamiga aytil adi.

Texnologik jarayon o'z ravbatida orperatsiyag yoki bir nechta detalga bir ishchi
joyida ishlov berishtexnologik jaryoni tugallangan gismig aytiladi. Operatsiya cktalni
bir yoki bir nechta marta o rmatish bilan bitiriladi. Detalni bir o'rnatishda orperatsiyani
bitiradigan gismi o rratish ckyiladi. Detalga aylanma moslama yordamida ishlov
berilayotganda moslanish aniq bir xolatida bajariladigan operatsiyani aniq bir gismi
pozitsiya ckyiladi. U ham 0 z ravbatida nomerlanadi. Keskichni kesish ejimiga yoki
ishlov berilayotgan yuzni o' zgirmagan holatdagi operatsiyaning qismi prexod
(o'tim) deb ataladi.

Texnologik o’tim-deb zagatovkaning bir yoki bir recha sirti bir yoki bir recha bir
vaqtda ishlaydigan kesuvchi asloblar yordamida stanokning ishhsh wrjimlarini
0’ zgarmagan holda bajariladigan texnologik operatsiyaning yakurdngan gismig
aytiladi.



Qo'yimlarni aniglash

Qo'yim —ctb zagatovkaga ishlov berish jarayonida ishlov berilayotgan yuzda
berilgan aniglik va sifatga srishishi uchunolib tashlnadigan material gatlamiga
aytiladi. Qo’yimlar oraliq va umumiy qo'yimar oralik va umumiy o yimhrga
bo’linadi. Qo'yim cktal tayyorlash prayonida zarur shakl, aniq o’ lchamdagi va kerakli
tozalikdagi yuzalar hosil gilishga imkon beradi. Operatsiyalar aro qo'yim zgatovka
yuzasidan bitta operatsiya \aqgtida kesib oliadigan material gatlamidir. Oralik qoyim
oldingi va bajarilayotgan texnologik o'timda olingan zagatovka o’lchamlari fargiga
tengdir, umumiy qoyim razkur yuzni mexanik
barcha

zagatovkazagatovkao lchamlari bilan tayyor detal o' lchamlari orasidagi farqda teng.

iIshlov berishch texnologik

marshrutchgi oralik qgoyimlari  vyig'indisidir.  Umumiy qo'yim
Qo'yim o’lcramlarini oshirilishi ishbv berishga ketadigan vaqtini, mehnat
sarfini, kesuvchi asloblar va »slektr dvigatelning slektr snergiya srfini oshiradi.
Bularning ratijasida rejaning tannarxi ortib ketadi. Qo’yim miqgarini kerakli darajadan
kamaytirish maqul smas, chunki dfektli yuza qgatlaminiolib tashlash a ishlov
berilayotgan yuzda talab gilingan aniglik va g adir budirlikni ta’minlamaydi.
Mashimsozlikda go’yimlarni aniglash #jribaviy statistik usul bihn xisob analitik
usul qo'lhnadi. Tajribaviy statistik usulch umumiy \a oralig qo'yimlar ilg or
ma’lumotlarini  umumhshtirish  \a

zavodlarning ishhb chicprishca  orttirgan

sisemalashtirishasosida tuzilgan jadvallardan olinadi.

“Ser'ga” detaliga mexanik ishbv berish txnologik
jarayonining jadvali.

Op| O Ashoblar
er | t | Opertsiya romi, Jixoz Moslama Bazaviy | Kesuvchi| Nazrat
Ne | im | o'tim mohiyati yuza chi
No
1 Frezalash \értikal | Tiski tipidagi| Xomaki
frezalash “A” yuza
dastgxi
1 | “A”yuzani57 Torets | Shtangn
mm o’ lchamni freza tsirkul®
ushlab fezalash
2 Frezalash \értikal | Tiski tipidagi| Xomaki
frezalash “B” yuza
dastgxi
1 | “B” Yuzani 55 Torets | Shtangn
mm o’ lchamni freza tsirkul®
ushlab fezalash




Tokarlik Tokarlik Planshayba | dza “V”
vint-girgish yuza
dastgxi
1 @70 mm li Ichki Shtnagn
teshikni 90 mm yuza tsirkul®
o’ lchamni uchun
ushlab yo nish keskich
2 @80 mm li Ichki Shtnagn
teshikni 90 mm yuza tsirkul®
li o'lchamni uchun
ushlab »maki keskich
yo nish
3 @80 mm li Ichki Kalibr-
teshikni 90 mm yuza probka
li o'lchamni uchun
ushlab dza keskich
yo nish
4 | 2,5x45faskani
ochish
Parmalash dtikal Kondukibr Toza “V”
parmalash
dastgxi
1 M18 ez ba Parma Shtarg
ochish uchun tsirkul®
@16 mm li
teshik ochish
2 M18 ez ba Metchik
0'yish

Qo'yimlarni hisoblash.
1- opertsiya. Fezalash
1-otim. “A”yuzani 57 mm o’ lchamni ushlateZzalash.

Minimal kuyimni xisblaymiz.

in = Rea + T +Ppia t €y

Ry;.. + T,y = 600 mkm

pi-l = pkor
Pror = AXL = 1*135 =135 mkm
L= 156 mm

Ei=€p T €y

€q = 125 mkm




€ pi =0

g = 0 mkm
Zimin = 600+156+125 = 881 mkm
2. Maksimal go yimni xisblaymiz
Zmax = Zmin + b-l 'h
b., =800 mkm
h = 160 mkm
Zimax = 881 +800 - 160 =1521mkm

Kesish chugirligini t = 1,5 mm qiliblamiz.

1. Minimal qo’yim xisobi

1. Minimal qo'yim xisbi

2 Znin = 2(Rzy + Tig + piz—l_gji )

Rzia +Tia = mkm (174 &,13 tab)
ps= b/2 = 160 /2 =80 mkm,
b= 160 mkm (3 tab,10%tp

Psm = 0O mkm

Pi.i= 80 +10 = 90 mkm

&i=€pi T €



epi =b/2=160/2 =80 mkm,
b= 160 mkm (T3, &b
€ qi = 150 mkm

gi = 80 +160 =240 mkm

2Zmin = 2(800 /90 “+80 ) =2650 mkm

2. Maksimal go'yimni aniglaymiz
24 max=2Zmn *+ b1 -D
k, =500 mkm (3t,105dh)
k=170 mkm (3t, 8)
2Zmax =2250 +500 - 170 =2880 mkm
Kesish tartibining Xxisbi.
1- Operatsiya. Fazalash.
Jixoz — Vertikal frezalash stasgi.
Moslama - tiski tipidagi.
1 - utim. “A” yuzani 57 mm o’lchamni ushlalzfalash
Kesuvchi asbb - Torets freza.
D= 80 mm, V=159mm, [kra tishlarining eni Z=10 kesuvchi kismi madriali
VK-6.
1. Kesish chukurligi t= 1,5 mm
2. Surishdzligi S=0,2 mm/tish
3. Ruxsat etilgandsish tzligi.
4. Keskichning bardshliligi -180.

__Gcp*
Trv g B A




C, =332
g, =02
X, = 01
y, = 04
u, =02
P, =
m= 0,2

K, = K, XK. XK -tugrilovchi koeffitsient

K., =(90/HB) =1 - tayyorlanma neaialining sifatini xissbgaoluvchi
koeffitsient;

K., = 0,8 -tagrlanma yuzasini alatini xisobgaoluvchi koeffitsient;

K, =1,0 asbbsozlik matrialini xisobgaoluvchi koeffitsient;

K =0,8
T=180 min - f&za turgunligi.

V. = 33280
©18C*?1.5* 0.2 28* AC°

=149,79 m/min

4. Shpindl aylanishlar sni.

= 1000V
D

=359602 ayl/min

5. Dastghox tanlash.

Ma'lumtnomadan 6M11 markali evtikal® frezalash dastgohini tanlatbamiz.
Tanlabolingan dastghoxnieknik tavsifromasiga assan quyidagilarni gabul gilamiz:

Shpindlning aylanishlar chastasi 50-2240

Shpindlning aylanish bskichlarini ®ni - 12

Surishdzliklari bo'ylama 25-1120

kdatang 18-800
Asiy ekktro dvigaeli quvvati 3 kvt



Tanlab olingan dastgxni Shpinalining aylanishlar chastasi, uzatishlar @i
yoki ilgarilanma gaytma xarakatlari aniglanadi:

n,¢ =564 ayl/min
6. Haqiqgiy ksish tzligi

Vx = 3,14 * 80* 80 /1000 = 141,74 m/min

7. Kesish kuchi.

Frezalashda urinma kuchning giymati quyidagi enipformula yordamida
aniglanadi:

CpXtprsy"x B* x z
= X

z D% xn" P
C, =825
X, =
y, =075
u,=11
w, =02
g, =13
P,= 519,49
8. Kesish quvvati
N = BV 12,03
10z x 60 ’
9. To'la quvvat
1,15*12,03
N = 13,56
1,02

2- Operatsiya. Fazalash.



Jixoz — Vertikal frezalash stasgi.
Moslama - tiski tipidagi.
1 —utim. “B” Yuzani 55 mm o’lchamni ushlakZelash
Kesuvchi asbb - Torets freza.
D= 80 mm, V=90 mm, [eea tishlarining sni Z=10 kesuvchi kismi madriali
VK-6.
1. Kesish chukurligi t= 1,5 mm
2. Surishdzligi S=0,2 mm/tish
3. Ruxsat etilganesish tzligi

_ c,D* K
Ttvg BY 2
C, =332
g, =02
X, = 01
y, = 04
u, =02
p, =0
m= 0,2

K, = K, XK. XK, -tugrilovchi koeffitsient

K., =(90/HB) =1 - tayyorlanma neaialining sifatini xissbgaoluvchi
koeffitsient;

K., =0,8 - tagrlanma yuzasini alatini xisobgaoluvchi koeffitsient;

Ky, =1,0 - asbbsozlik matrialini xisobgaoluvchi koeffitsient;
K =0,8

T=180 min - f&za turgunligi.
V, = 205,31 m/min
4. Shpindl aylanishlar sni.

= 1000x 2039
<D

= 816,96 ayl/min



5. Dastghox tanlash.

Ma'lumvtnomadan 6M11 markaliektikal™ gorizontal” frezalash stasgining

tanlabolamiz. Tanlabolingan dastghoxnieknik tavsifromasiga assan quyidagilarni
gabul gilamiz:

Shpindlning aylanishlar chastasi __ 40-2000
Shpindlning aylanish bskichlarini ®ni- 18
Surishdzliklari boylama 20-1000

kdatang 20-1000
Asiy ekktro dvigakli quvvati kvt

Tanlab olingan dastgxni Shpinalining aylanishlar chastasi, uzatishlar @i
yoki ilgarilanma gaytma xarakatlari aniglanadi:

n = 806.4 ayl/min
6. Haqigiy ksish tzligi

V= 3,14 * 80* _80 /1000 =202.66 m/min

7. Kesish kuchi.

Frezalashda urinma kuchning giymati quyidagi enfpformula yordamida
aniglanadi:

CpXtX”xsypx B* x z
= X

z

qu X an p
C, =825
X, =
y, =075

s
u, =11
w, = 0.2
q, =13
P~ 34,48
8. Kesish quvvati
P, xV
Ao an 1,14

10z x 6C



9. To'la quvvat
1,15*1,14
N= oo =1,28
1,02
3-Operatsiya.  dkarlik.

Jixoz. Tokarlik vint kirkish dastgxi
Moslama. Planshayba. Bazemaki yuza.
1-otim. @70 mm ligshikni 90 mm o’lchamni ushlab yo nish.

Kesuvchi asbb HYKH kskich. kKesuvchi kismining matiali

y = 90 - plandagi bsh burchak

Naoratchi asbb shtangntsirkul”.
1. Kesish chukurligi T = 1.5 mm
2. Surishdzligi S =0,3mm
3. Ruxsat etilganesish tzligi.

CV

=— Vv K
Tmesw Y

C =42
\Y

m=02
x =015
Y,

y =02
Y,

T=60 min

K, = KoK Ky

KmV = (190/HB) =(190/190) =1. stV berilactgan

mattial sifatini xisobgaoluvchi koeffitsient

Knv =0,8 -tagrlanma yuza alatini xisobga oluvchi koef-t.

Ky, = 1,0 - ksuvchi kism matial x.o. k-t.



K% = 0,7 - plandagidsh burchakka dglik def -t.

v - 420
- 600,2 * 20,15 * 030,2

=6795 m/sk

4. Shpindining aylanishlar eni
n= 1000xV _1000* 6795 _

=14419
<D 314*15
5. Dastghox tanlaymiz
Malunmptnomadan K62 -dkarlik vint kirkish dastgxi tanlabolamiz.

Shpinglning aylanishlar i 12,5- 2000 ayl/min
Shpin&lning aylanishlar enlarining darajalari-23 ta
Supprtning surish dzligi:
S- buylama _ 0.07-4.6_mm/ayl
S- kundalang 0.035-2.08mm/ayl
Surish ézliklarining darajalari - _42__ ta
Tanlab olingan dastgxni Shpindlining aylanishlar chastasi, uzatishlar @i
kuyidagicha aniglanadi:
Shpina! ning xakikiy aylanishlar eni
n= 1270
6. Xakikiy kesish tzligi
_ D xn, _ 314* 30*1270
100C 100C
7. Kesish kuchi

=5985

P, =C t*s" W K,

C, =300
X, =1,0
Y, =0,75
n, =0,15

Kp = KthmetKApK Y

K mp =(HB/190) = (190/190) = 1,0



K,, =10

KW:LO
K =10
K, =093
P, =4493
8. Ksish kuvvati
P xv
N =—2———
<~ 10zx60 74
9. Tula kuvvat
1,02x N
N =—2— &k _
t 08 4 9kBT

2 —o'tim. @80 mm leshikni 90 mm li o’lchamni ushlalwraki yo nish.

Kesuvchi asbb HYKH kskich. Kesuvchi kismining matiali

y = 90 - plandagi bsh burchak

Naaratchi asbb shtangntsirkul”.
1. Kesish chukurligi T = 1.5 mm
2. Surishdzligi S =0,3mm
3. Ruxsat etilgandsish tzligi.

= —CV K
Tmesw Y
C =42(
m=02
x =015
\Y;
y =02

T=60 min
K, =K, K. K,



K, = (190/HB) =(190/190) =1. ish berilactgan matal sifatini

xisobgaoluvchi koeffitsient

Knv =0,8 -tagrlanma yuza alatini xisobga oluvchi koef-t.
Ky, = 1,0 - ksuvchi kism matial x.o. k-t.
Kov = 0,7 - plandagidsh burchakka dglik def -t.

v - 420
- 600,2 * 20,15 * 030,2

=6795 m/sk

4. Shpindining aylanishlar eni
= 1000xV _1000* 6795 _

=14419
<D 314*15
5. Dastghox tanlaymiz
Ma lunmptnomadan H62 -dkarlik vint kirkish dastgxi tanlabolamiz.

Shpinglning aylanishlar @i 12,5- 2000 ayl/min
Shpin&lning aylanishlar enlarining darajalari-23 ta
Supprtning surish dzligi:
S- buylama _ 0.07-4.6_mm/ayl
S kundalang 0.035-2.08mm/ayl
Surish ¢zliklarining darajalari - 42 ta
Tanlab olingan dastgxni Shpindlining aylanishlar chastasi, uzatishlar @i
kuyidagicha aniglanadi:
Shpinal ning xakikiy aylanishlar eni
n=1270
6. Xakikiy kesish tzligi

* *
V = nxDxn, _ 314* 30 127025985
100C 100C

7. Kesish kuchi

P, =C t*s" W K

C, =300



X, =1,0
Y, =0,75
n, =0,15

Kp = KooK Ko

K mp =(HB/190) = (190/190) = 1,0

KW:LO
KW:LO
K/Ip =10
Krp = 0,93
P, =4493
8. Ksish kuvvati
P xv
N =—2——_
<~ 10zx 60 44
9. Tula kuvvat
102x N
N =—2— &k _
t 08 4 9kBTr

3—o'tim. @80 mm ligshikni 90 mm li o’lchamni ushlabza yo nish.
Kesuvchi asbb HYKH kskich. kKesuvchi kismining matriali
y = 90 - plandagi bsh burchak

Naoratchi asbb shtangntsirkul”.
1. Kesish chukurligi T = 1.5 mm
2. Surishdzligi S =0,3mm
3. Ruxsat etilganelsish tzligi.

= —CV Kv
T mthSyV



C =42
\Y

m=02
x =015
\Y;

y =02
\Y;

T=60 min
K, = Km\,Kn,Kq,

Ko = (190/HB) =(190/190) =1.  ight herilactgan

mattial sifatini xisobgaoluvchi koeffitsient

Knv =0,8 -tagrlanma yuza alatini xisobga oluvchi koef-t.
Ky, = 1,0 - ksuvchi kism matial x.o. k-t.
K% = 0,7 - plandagidsh burchakka dglik def -t.

v - 420
- 600,2 * 20,15 * 030,2

=6795 m/sk

4. Shpindining aylanishlar eni
= 1000xV _1000* 6795 _

=14419
<D 314*15
5. Dastghox tanlaymiz
Malunmptnomadan K62 -dkarlik vint kirkish dastgxi tanlabolamiz.

Shpinglning aylanishlar i 12,5 - 2000 ayl/min
Shpin&lning aylanishlar enlarining darajalari-23 ta
Supprtning surish dzligi:
S~ buylama _ 0.07-4.6_mm/ayl
S- kundalang 0.035-2.08mm/ayl
Surish ¢zliklarining darajalari - 42 ta
Tanlab olingan dastgxni Shpindlining aylanishlar chastasi, uzatishlar @i
kuyidagicha aniglanadi:

Shpinal ning xakikiy aylanishlar eni



n=1270
6. Xakikiy kesish tzligi

v = AXDxn, _ 314%30%1270 _

= =5985
100C 100C
7. Kesish kuchi

P, = Cptx"syp VP Kp
Cp =300
X, =1,0
Y, =0,75
n, =0,15

Kp = Ko KK Ko

Kmp =(HB/190) = (190/190) = 1,0

KW:LO

KW:LO

K o = 10

Krp =0,93

P,=4493
8. Ksish kuvvati
P xv
N =—2%———
<~ 10zx60 74
9. Tula kuvvat
1,02x N
N =—2— &k _
t 08 4 9kBr
4 - operatsiya. Parmalash.

Dastgx- Vertikal parmalash dastgi
Moslama — kndukbr.

1-o'tim. M18 ¢z baochish uchun @16 mm leshik ochish



1) Kesish chukurligi: t=05 D=6 mm

2) Surishezligi: S =0.2 mm/ayl
3) Ruxsat etilganekish tzligi:
B CV X qu

= xK. au f mun
metxv quv v

T =60 min (29 T. 435¢eh) - parmaning bakgshlilik davri;
m, =7
g, =04
X, =0
y, =07
m= 0,2

2'a

Kesish tartibini tuldiruvchi keffitsienti kuyidagi loeffitsientlarning
kupaytmasigaeng:
Kv = Kmvx Kuvx K Iv

K. - 1 ishbv beriladigan magrialning sifatiga lbglik bulgan keffitsient
(9-13T, 424 - 4254dlar) ;

K. - 1 asbb matrialiga oglik bulgan loeffitsient (15 T, 426 &) ;

K, -1 parmalash chukurligini xisgaoluvchi koeffitsient ( 30 T, 436 bt)
T=45mun  (4356et ,27T)

V=23

4. Shpindlining aylanishlari sni

1000xV
nN=——"—"">=022.02
mxD
5. Parmalash dastgni tanlash.
Ma'lumotnomadan __ PI135 markali ertikal parmalash dasigini kabul
kilamiz va uning kuyidagieixnik tasniflarini yozibolamiz:
1. Dastgxning aylanishlar darajasi - 12
2. Dastgxning aylanishlar eni 40-2000 ayl/min

3. Shpindning mexanik surishlar darajasi -9



4. Shpinelning aylanishlar eni - mm/ayl

Asiy ekkrodvigatlning kuvvati 2.2 Kvt.
Shpirghing xakikiy aylanish chastasini aniklaymiz.

n,=806.4
6.Xakikiy kesish tzligi
V= X0 =20.266
100(

7.Parmalashda bewchi moment.

M =C_ xD%"xg"x K= 0910 kg.m

C,=0,012
g, =22
X, =0
y., =08
8. Kesish kuvvati
~_ M xn_ M x1000xV

975 97Ex ;7% D =0.075 kvt.

@1, 436

9.Tula kuvvat
*
_ 102x N _ 102 0,07520,095
08 08

NL



Asosiy vagtni higblash formulalari.

1. Tokarlik operatsiyasida

L, - tayerlanma uzunligi
L, - kesuvchi asbbga glik uzunlik
| - utishlar sni

2. Fezalashoperatsiyaisida

T :I—1+|—2+|—3
¢ S

X |

m

L, - tayrlanmadagi ishlv beriladigan yuzaning uzunligi

L, -aslwbdan yuzagacha bulgan més - 5- 10 mm;

Ls .frezaning ishbv beriladigan yuzadan chikish mafasi (1-3) mm
Sn - minutiga uzatishlarogi

3. Parmalashperatsiyasida

ro=baitbe
¢ Sr

L - tayerlanma uzunligi
L,=( d/2) ctg a + (0,5-2), mm



Xulosa

Bituruv malakaviy ishi “KZ-4M markali pillani ptarish dastgoxini loyixalash”
mavzusida bajarildi. &ilgan mavzu yuzasidan adabiyotlar taxlil qilinib, saralash
mashirnalari o’rganildi va bu nashimani takomillashtirish yo’lari ishlab chigildi.
Loyixalanayotgan pilla pishitish dastgoxiningexnik tavsifnomasi o rganilab, ishchi
chizmachi chizildi. Texnologik gismich “Ser’ga” ctalini tayyorlash £xnologik jarayoni
ishlab chicprilgan, mexanik ishlov lkerish va xom-ashyo tyyorlash uchun
go shimchlar va kesish ejimlari xisoblab topilgan.

Hayotiy faoliyat xavfsizligi gismida p#l gabul qgilish korxonalarida texnika
xavfsizligi, goida va mezonlariga rioya qilish wa texnik xavfsizligini ta minlash
ma’lumotni olish mashim va mexanizmlarni xavfli gism (detall), zonalarini o'rganish
ishchi va xizmatchilarni xavfsizligini ta’minlash, exnik vositalardan foydalanish
masalasi qo’yilgan va ko'rib chiqgilgan.

Igtisodiy gismich es bituruv malakaviy ishialgi barcha qgismhri bo'yicha
gilingan ishhr igtisodiy jixatdan qo'rib chiqib asoslab berildi. Dastgoxning o zini
oglash muddti 2.33, yillik samara 12282 m so mniashkil etdi.



Foydalanilgan adabiyotlar ro yxati.

1. LA.Karimov. O'zbekistonda moliyaviy inqgiroz, uni oldini olish choralari.
Toshkent-Sharqg: 2008y, 211-bet.

2. l.LA.Karimov. O’zbeksiton XXI asrga intilmoqda. Toshkent- Sharq:2005y, 20-27
bet.

3. I.LA.Karimov.O zbekiston iqgtisodiy isloxatlarni guruxlashtirish  yo’lida.
Toshkent-Sharqg: 1993 yil, 30-bet.

4. I.A.Karimov. Barkamol avlod orzusi. Toshkent-Sharq: 1993y. 143-bet.

5. N.Axmedov. Pillachilik. Toshkent: 2007y. 51-bet

6. B.Rubinov. Shelkasirke pekonomicheski. Sprovochnik Moskva: 1996 vyil. 87-96
bet.

7. Ch.Abdullaev. Pillachilik. Toshkent: 1971 y. 70-98 bet.

8. A.Abduraxmonov. Pillani gabul gilish va daslabki ishlov berish. Toshkent:
2006y. 80-86 bet.

9. Sh.M.Qosimov. Texnologik mashinalarni loyixalash. And MII:2009 y. 76-86 bet.

10. N.Axmedov. S.Murodov. Ipakchilik asoslari. Toshkent: 1998 y. 66-75
bet.

11. E.K.Tojiev. Pillalarga dastlabki ishlov berishning vyangi tenologiyasi.
Toshkent:2006 y. 46-85 bet.

12. U.Abdullaev, K.Raxmonberdiev. Pillachilik. Toshkent: 1971y. 50 bet.

13. K.Rojdesy venskiy. Shello vodketvo. Labaratorio prokticheskaya rabota.
Tashkent:1974 y. 65 bet.

14. S.A.Tumen. Zagatovka i pervichnaya obrobotka sheknovqchngx kaxonov.
Moskva: 1959 g. 110-185 bet.

15. V.I.Pkur'ev. Spravochnik. Konstruktora — mashino Strashetelya 2-tom
Moskva: 1979 g. 60-140 str.

16. V. I. Kur'ev. Spravochnik Kanstruktora — mashino. Strosileya 3-om Moskva:
1979 g. 124-145 bet.

17. A.N.Molov. Spravochnik mashino stratotelya. 1-tom. Moskva:1972 g. 110-
195 str.



18. A.N.Molov. Spravochnik. Mashino stratotelya. 2-tom Moskva 1972 g. 185-140
str.

19. P.R.Radjiboev. Mashinasozlik texnologiyasi maruzalar matni. And. Ml 2009 y.
65 bet.

20. X.Raximova. A.A'zimov, T.Tursunov. Mehnatni muxofaza qilish. Toshkent:
2003 y. 55-84 bet.

21. G'.Yormatov, Yo.lsamuxamedov. Mexnatni muxofaza gilish. Toshkent: 2002
y. 65-74 bet.

22. I.Abdukarimov, M.K.Pardaev, B.lkromov. Korxonaning igtisodiy saloxiyati
taxlili. Toshkent: 2003 y. 250 bet.

23. V.V.Semyonov . Ekonomika Predpriyati. Moskva. 2002 g. 231str

24. A.M.Sarimsagov. TMJ yo'nalishi bo’yicha BMI ning igtisodiy qismi bajarish
uchun “Uslubiy go’llanma” And.Mll: 2010 y. 95-96 bet.



