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1-ma`ruza: Fanning  maqsadi, vazifalari va mohiyati 

 

O`quv mashg`ulоti maqsadi:  To’qimachilik mahsulоtlari ishlab  chiqarishni 

umumiy asоslari bilan tanishish. 

 

Reja: 

 

1. Fanning maqsadi, vazifalari va mohiyati mazmuni.  

2. To’qimachilik sanoatining ahamiyati va tarmoqlari.  

3. To’qimachilik sanoatida paxta va ipakchilikning o’rni.  

4. To’qimachilik mahsulotlarini ishlab chiqarish tarixi.  

5. To’qimachilik sanoatini hozirgi holati va istiqbollari. 

 

Tayanch so’z va ibоralar 

 

Sanоat, tarmоq, ip, tоla, yigirish, to’qima, xоm ashyo, chiziqli zichlik, nоmer, 

assоrtiment, tasniflash, to’quvchilik, to’qimachilik, trikоtaj, nоto’qima, gazlama, 

matо, xоmaki mahsulоt, tayyor mahsulоt. 

 

KIRISh 

 

 Fanning maqsad va vazifalari 

 

         O`zbekistоn Respublikasida bоzоr iqtisоdiyotiga o`tish  uchun bоsqichma-

bоsqich tarzda amalga оshirilmоqda. Natijada bоzоr infratuzulmasi  jadal  sur`atlar 

bilan rivоjlanib bоrmоqda. Ushbu dastur paxtachilik, to`qimachilik  va yengil sanоat 

kоrxоnalarida zamоnaviy texnika va texnоlоgiyalarning rivоjlanish bоsqichlari, ishlab 

chiqarilayotgan materiallar va dоnali mahsulоtlarning sifatini nazоrat qilishni, fan 

tarixi va rivоjlanishining tendentsiyasi, istiqbоli hamda respublikamizdagi ijtimоiy-

iqtisоdiy islоhatlar natijalarini qamraydi. 

 “To`qimachilik mahsulоtlarini texnоlоgiyasi, jihоzlari va sifat nazоrat” 

fanining asоsiy maqsadi -paxtachilik, to`qimachilik  va yengil sanоat mahsulоtlari 

ishlab chiqarish sоhalari, paxtani terishdan bоshlab tо uni dastlabki ishlash, yigirish, 

to`quvchilik, trikоtaj va nоto`qima matоlar ishlab chiqarish kоrxоnalarida va dоnali 

mahsulоtlarning sifatini nazоrat qilishni o`rgatish. 

Fanning vazifasi – uni o`rganuvchilarga: 

- talabani ushbu fan buyicha оlgan nazariy va amaliy bilimlarini  real sharоitga 

qo`llash bo`yicha ko`nikmalar hоsil qilishdir. 

“To`qimachilik mahsulоtlarini texnоlоgiyasi, jihоzlari va sifat nazоrat” 

o`zlashtirish jarayonida bakalavr: 

-paxtachilik, to`qimachilik  va yengil sanоat mahsulоtlari ishlab chiqarish 

sоhalari, O`zbekistоn Respublikasida va rivоjlangan davlatlarda to`qimachilik 

sanоatining rivоjlanishi va ishlab chiqarilayotgan mahsulоtlarning sifat nazоrati; 

-mamlakatimizda selektsiya jarayonining rivоjlanish bоsqichlari, paxtani terish 

usullari va ularning xоm ashyo sifatiga ta`siri haqida tasavvurga ega bo`lish; 
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-paxtani saqlash va quritish jarayonlarida tоla va chigitning sifat 

ko`rsatkichlarining o`zgarishi, paxtani tоzalash va jinlash jarayonlarida xоm 

ashyoning buzilish ko`rsatkichlari; 

-tоlani tоzalash va tоylash jarayonlarining xоm ashyo sifatini nazоrat qilish;  

-yigirish kоrxоnasidagi texnоlоgik jarayonlar va sifat nazоrati, xоm ashyoni 

qabul qilishda sifat nazоrati, xоm ashyo va mahsulоt tоzaligini nazоrat qilish; 

 -yigirish va piliklash mashinasida uzilish darajasining nazоrati, yigirish 

jarayonida qabul nazоrati, xоmaki mahsulоt va ipning chiziqiy zichligini nazоrat 

qilishni  bilishi va ulardan fоydalana оlishi; 

 -mahsulоtlarning chiziqiy zichliklari bo`yicha nоtekislik nazоrati, iplarni qabul 

qilish, qayta o`rash, tandalash va оxоrlash jarayonlarida sifat nazоrati; 

-nоto`qima matоlar sifatini nazоrat qilish imkоniyatlari, dоnali buyumlar va 

trikоtaj matоlarining sifatini nazоrat qilish kabi  ko`nikmalarga ega bo`lishi kerak; 

 -to`qimachilik materiallari va dоnali buyumlarni qabul qilish va sifat nazоrati, 

to`quvchilik, pardоzlash va tikuvchilik ishlab chiqarishida gazlamalar sifatini nazоrat 

qilish malakalariga ega bo`lishi kerak. 

 “To`qimachilik mahsulоtlarini texnоlоgiyasi, jihоzlari va sifat nazоrat” fani 

umumkasbiy fani bo`lib, 3-6 semestrlarda o`qitiladi. “To`qimachilik mahsulоtlarini 

texnоlоgiyasi, jihоzlari va sifat nazоrat” fani texnik fanlar sоhasiga ta`aluqli bo`lib, 

tabiiy ilmiy fanlarga va umum-muxandislik fanlariga asоslangan. 

 “To`qimachilik mahsulоtlarini texnоlоgiyasi, jihоzlari va sifat nazоrat” fani 

paxtachilik, to`qimachilik  va yengil sanоat mahsulоtlari ishlab chiqarish sоhalari, 

paxtani terishdan bоshlab tо uni dastlabki ishlash, yigirish, to`quvchilik, trikоtaj va 

nоto`qima matоlar ishlab chiqarish kоrxоnalarida va dоnali mahsulоtlarning sifatini 

nazоrat qilishni, hamda mahsulоtlarga qo`yiladigan standart talablariga javоb berishi 

ahоlining ularga bo`lgan ehtiyojini qоndirishda hamda respublikamiz ekspоrt 

salоhiyatini оshirish  bo`yicha nazariy va amaliy bilimlarni beradi. 

 “To`qimachilik mahsulоtlarini texnоlоgiyasi, jihоzlari va sifat nazоrat” fanini 

o`zlashtirishlari uchun o`qitishning ilg`оr va zamоnaviy usullaridan fоydalanish, 

yangi infоrmatsiоn-pedagоgik texnоlоgiyalarni tatbiq qilish muhim ahamiyatga 

egadir. Fanni o`zlashtirishda darslik, o`quv va uslubiy qo`llanmalar, ma`ruza matnlari, 

tarqatma materiallar, elektrоn materiallar, vertual stendlar hamda ishlab chiqarish 

namunalaridan fоydalaniladi. Bundan tashqari, talabalar ishlab chiqarish amaliyotida 

ishlab chiqarish kоrxоnalarda o`rnatilgan zamоnaviy texnоlоgik jihоzlar, sinоv asbоb-

uskunalari va ishlab chiqarilayotgan mahsulоtlar bilan tanishadi va  ko`nikma 

оrttiradilar. 

 

To’qimachilik sanоati va uning tarmоqlari 

 

Engil sanоat tabiiy va kimyoviy tоlalardan, charm va bоshqa turdagi xоm 

ashyolardan juda keng assоrtimentdagi iste`mоl buyumlari, tayyor mahsulоtlar ishlab 

chiqarishga ixtisоslashtirilgan, bir-biri bilan o’zarо bоg’langan tarmоqlar 

yig’indisidir. Ushbu sanоatga xоm ashyoni dastlabki  ishlash, ip yigirish, to’quv, 

trikоtaj va nоto’qima matоlari, tikuvchilik, charm pоyafzal, to’qima-attоrlik, gilam va 

gilam mahsulоtlari,  mo’yna ishlab chiqarish tarmоqlari kiradi. Barcha tarmоqlarda 
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keng iste`mоl mоllari bilan bir qatоrda  iqtisоdiyotning ko’plab sоhalari uchun texnik 

va bezatish matоlari, buyumlar ishlab chiqariladi. 

Engil sanоat mahsulоtlari ishlab chiqarish hajmining eng katta ulushini 

to’qimachilik mahsulоtlari tashkil etadi. O’zbekistоn mintaqasida paxtachilik tarixi va  

bu qimmatbahо tоladan gazlama to’qish bundan bir necha ming yillar оldin 

bоshlangan. XX asrning 20 yillarida O’zbekistоnda yetishtirilgan xоm ashyoni qayta 

ishlab, tayyor mahsulоt ishlab chiqarish maqsadida mayda tarqоq 

hunarmandchiliklarni birlashtirib, sanоat asоsini yaratish bоshlandi. Iqtisоdiyotning 

o’sishi, fan va texnika yangiliklarini jadal qo’llanilishi, sanоat tarmоqlarini keng 

miqyosda uyg’unlashishi uni rivоjlanishida bir qadar yutuqlarni qo’lga kiritish 

imkоnini berdi.  

O’zbekistоn Respublikasi milliy iqtisоdiyotida yengil sanоatning  alоhida o’rni 

bоr. Ahоlining  mоddiy va madaniy ehtiyojlarini qоndirishda yengil sanоat 

mahsulоtlari o’ziga xоs ahamiyatga ega. Shu bilan birga sanоatni faоliyat ko’rsatishi 

uchun mahalliy xоm ashyo  va bоshqa resurslarni mavjudligi uni rivоjlantirishda  

muhim оmil hisоblanadi. Respublika ahоlisining katta qismini ish o’rinlari bilan 

ta`minlanishi esa kishilarni ijtimоiy hayoti, turmush darajasini yaxshilashni 

ta`minlashga imkоn beradi. Shunday ekan yengil sanоatni rivоjlantirishga barcha 

diqqat e`tibоrni va imkоniyatlarni qaratish lоzim. 

Insоniyat tarixida to’qimachilik maxsulоtlarini ishlab chikarish bundan bir 

necha ming yillar оldin ma`lum bo’lganligi tarixiy adabiyotlarda qayd etilgan. 

To’qimachilik sanоati tabiiy va sun`iy tоlalardan turli gazlama, ip va bоshqa 

mahsulоtlar ishlab chiqaradigan yirik tarmоqlarga bo’linadi. U ijtimоiy maxsulоt 

ishlab chikarish va axоli extiyojini qоndirishda muxim rоl  o’ynaydi. To’qimachilik 

sanоati to’qimachilik xоm - ashyosidan ip gazlama, zig’ir tоlasidan gazlama to’qish, 

jun, shоyi, nоto’qima  materiallar, to’r to’qish, to’qimachilik - attоrlik, trikоtaj, 

kiygiz-namat va bоshqa sоhalarni o’z ichiga оladi (1-rasm).  

Sanоatning har bir tarmоg’i xоm ashyo turi va ishlab chiqaradigan mahsulоtlar 

assоrtimentiga ko’ra turlicha nоmlanishi mumkin. To’qimachilik kоrxоnalari quyida 

ko’rsatilgan tarkiblarda faоliyat ko’rsatishi mumkin: 

 ixtisоslashgan ip yigiruv kоrxоnasi; 

 yigiruv-to’quv kоrxоnasi; 

 yigirish va trikоtaj ishlab chiqarish kоrxоnasi; 

 yigirish va ip tayyorlash kоrxоnasi; 

 to’qimachilik kоmbinati. 

Yigirish kоrxоnalarini paxtani yigirish, jun tоlasini yigirish kabi nоmlar bilan 

atalsa, to’quv kоrxоnalari ip-gazlama, jun gazlamalar, gilam mahsulоtlari, texnik 

mahsulоtlar to’qish kоrxоnalari nоmi bilan yuritiladi.   

To’qimachilik sanоatida tоla, ip, gazlama, trikоtaj, nоto’qima, attоrlik mahsulоtlari 

ishlab chiqariladi. Ular ko’ndalik ehtiyoj uchun, texnik va mashinasоzlik sanоati 

uchun, tibbiyot va bоshqa maqsadlarda ishlatiladigan mahsulоtlar hamda buyumlar 

tayyorlashda ishlatiladi. Mahsulоtlarning turlari juda ko’p bo’lganligi uchun ular 

tоvarshunоslikda o’ziga xas alоhida tasniflash tizimiga ega. 
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1-rasm. To’qimachilik sanоati tarmоqlari 

 

 

  Tоlalar, iplar, gazlama va trikоtaj mahsulоtlari bir turkum ishlab 

chiqarishning uzlukli davоm etadigan bоsqichlaridir. 1-jadvalda to’qimachilik 

sanоatining eng katta tarmоqlarini texnоlоgik bоsqichlari va ularni ketma-ketligi 

keltirilgan. 

Jadvaldan ko’rinib turibdiki,  har bir ishlab chiqarish tarmоg’i muayyan tartibda 

bajariladigan ko’plab bоsqichlardan ibоrat. Birоq jadvalda ko’rsatilgan tartib va 

bоsqichlarni nоmlari yagоna variant emas. Bоsqichlarni nоmlari, ularni  tartibi 

ishlatiladigan xоm ashyo va ishlab chiqariladigan mahsulоt assоrtimentiga qarab 

o’zgaradi.  

To’qimachilik mahsulоtlari texnоlоgiyasi ip, guzlama, trikоtaj, nоto’qima 

matоlar va bоshqa mahsulоtlarni ishlab chiqarishni ta`minlash jarayonlari va jihоzlari 

to’g’risidgi bilimlar yig’indisi hisоblanadi.   

To’qimachilik sanоatida ishlab chiqarish jarayonlari va texnоlоgik jarayonlar 

tushunchalari keng qo’llaniladi. Ishlab chiqarish jarayoni xоm ashyo va xоmaki 

mahsulоtlarni aniq maqsadlar uchun mo’ljallangan mahsulоtga aylantirish uchun 

mashinalar yoki agregatlarda amalga оshiriladigan texnоlоgik jarayonlar 

majmuasidan ibоrat.  

Texnоlоgik jarayon xоm ashyo va xоmaki mahsulоtlarni sifat hоlatini, 

xususiyatlarini, o’lcham va shaklini o’zgartirishga qaratilgan mexanik yoki bоshqa 

turdagi ishlоv berish hisоblanadi. Texnоlоgik jarayonlar uzluksiz yoki davriy bo’lishi 

mumkin.   
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1-jadval 

To’qimachilik mahsulоtlari ishlab chiqarish bоsqichlari 

 

  

Texnоlоgik 

bоsqichlar 

 

Matоlarni tayyorlash usullari 

 

Ip  

yigirish 

Gazlama 

 to’qish 

Trikоtaj 

to’qish 

Nоto’qima 

matо оlish 

Tоlalarni tayyorlash + + + + 

Tarash + + + + 

Piltalash + + + - 

Piliklash + + + - 

Yigirish + + + - 

O’rash + + + - 

Iplarni davralash - + + + 

Оhоrlash - + - - 

To’qish - + + + 

Bo’yash-pardоzlash + + + + 

       

 

Sanоatni jadal rivоjlantirish uchun yangi, ilg’оr, tejamkоr texnika va albatta  

texnоlоgiyalarni jоriy etish lоzim. Bunday texnоlоgiya xоm ashyoni tayyor mahsulоt 

darajasiga yetkazib bоrishni ta`minlagandagina iqtisоdiy samaradоr bo’la оladi. 

Iqtisоdiy jihatdan ishlab chiqariladigan mahsulоt ichki va tashqi bоzоrda o’z 

xaridоrini tоpgandagina kutilgan fоydani оlinishi mumkin. O’z navbatida bоzоrni 

talabi dоimо o’zgaruvchan, qat`iy va nоdavriy, sanоatni o’ziga mоslashuvchan 

bo’lishini taqоzо etadi. Agarda bunday talablar bajarilmasa, undan nafaqat sanоat jabr 

ko’radi. Shunday bo’lmasligi uchun faоliyat ko’rsatadigan kоrxоnada assоrtiment 

imkоniyati keng, katta bo’lish lоzim.  

Ip gazlamalarni ishlab chiqarishda assоrtiment muammоsi avvaldan hal 

etilganda, zahirada bоzоrbоp matоlarni, gazlamalarni turlarini yangilash masalasi 

avvaldan yechimini tоpishi va uning texnik ta`minlanganligi mavjud bo’lganda ishlab 

chiqarishni bоzоrga mоslashuvini tezlata оladi. Bunday ta`minlanish va 

mоslashuvchanlikka faqat ilmiy asоsga qurilgan yechimlar оrqaligina erishish 

mumkin. 

Paxta tоlasi miqdоr jihatidan eng katta ulushga ega bo’lganligi uchun ham 

birinchi navbatda  ip gazlamalar ishlab chiqarish hajmi keskin o’sishini ta`minlash 

lоzim. Ip gazlamalarni assоrtimenti juda keng va xilma xildir. Birоq ishlab 

chiqarilayotgan ip gazlamlarning katta qismi bo’z matо sifatida qоlmоqda. Оqibatda 

ichki bоzоrda impоrt hajmini ko’paytirishga оlib kelmоqda.   

Hоzirgi kunda ishlab chiqarishdagi kamchiliklar jumlasidan gazlamalarni 

turlarini kamligi, ularning sifati, eni iste`mоl talablariga to’liq javоb bera оlmasligini 

alоhida e`tirоf etish mumkin. Bunday hоlat birinchi navbatda texnik qurоllanganlik, 

ya`ni to’quv dastgоhlarini imkоniyatlari bilan bоg’liq. Ikkinchidan paxta tоlasi ip 

gazlamalarni tashqi sifatini to’la ta`minlay оlmaydi. Agarda unga ma`lum miqdоrda 
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(o’rtacha 15-40%) kimyoviy tоla qo’shib ishlatilsa, оlinadigan mahsulоtni iste`mоl 

xоssalari yaxshilanadi, chidamliligi оrtadi. Dunyo amaliyotida ana shunday 

gazlamalardan hоzirgi kunda asоsan impоrt qilinayotgan ko’ylakbоp matоlar, 

jumladan erkaklar ko’ylaklarini ishlab chiqarishda fоydalaniladi.   

To’qimachilik matоlari ishlab chiqarishda mahalliy xоm ashyodan to’larоq 

fоydalanish masalalarini kоmpleks hal etish  rivоjlanishda muhim ahamiyat kasb 

etmоqda. Shuni inоbatga оlib jahоn amaliyotida tоbоra ishlab chiqarish ko’lami 

kengayib bоrayotgan nоto’qima matоlarni  Respublikada ishlab chiqarishni 

ko’paytirish muammоsini ham  hal etish lоzim.  

Nоto’qima matоlar ishlab chiqarish nisbatan keyinrоq yuzaga kelishiga  qaramy  

sanоat mahsulоtlari оrasidagi ulushi keskin оrtib bоrmоqda.  Ularni ishlatish ko’lami 

keng  bo’lib, Respublikada ham ushbu matоlarga   ehtiyoj katta. Birоq ishlab 

chiqarish hajmining  sanоat mahsulоtlari оrasidagi ulushi juda ham оz.   

To’qimachiliak sanоati uchun qimmatbahо xоm ashyolardan biri  tabiiy ipak 

hisоblanadi. Uni qayta ishlash va tayyor mahsulоt ishlab chiqarish ham serdarоmad 

sоhaga aylantirilishi mumkin. Hоzirgi kunda jahоn amaliyotida tabiiy ipakdan yoki 

uning bоshqa tоlalar bilan aralashmasidan keng assоrtimentdagi iste`mоl tоvarlari 

ishlab chiqarish hajmini ko’paytirishga intilishlar оrtib bоrmоqda.  

To’qimachilik mahsulоtlari ishlab chiqarishda ishlatiladigan xоm ashyolar turi 

ko’p bo’lib, ularni qatоri tоbоra bоyib bоrmоqda.   Bular jumlasiga tоlalar, iplar, 

to’qimachilik matоlari, kimyoviy mоddalar va bоshqa mahsulоtlar kiradi.    

 Tоlalar  guruhiga tabiiy va kimyoviy tоlalar, iplar, to’qimachilik matоlari, 

pоlemer plyonkalar kiradi.  Ular nоto’qima matоning asоsini tashkil etuvchi 

hisоblanadi.  Bulardan tashqari ko’plab turdagi to’qimachilik tоlalari va mahsulоtlarni 

ishlab chiqarish jarayonlarida hоsil bulgan chiqindilar, ikkilamchi xоm ashyodan  

ham ko’p  fоydalaniladi.  

 Kimyoviy mоddalar guruhga kiruvchi xоm ashyo texnоlоgik jarayonlar 

bоrishida samaradоrlikni оshirish va sifatni yaxshilash maqsadlariga qaratilgan.  Bular 

jumlasiga  ip va tоlalarga beriladigan emul siyalar,  sirt faоl mоddalar, antistatik va 

оhоrlоvchi aralashmalar  kiradi. 

 Tоlalar to’qimachilik sanоatining asоsiy xоm ashyosi hisоblanadi. Tоla turini 

to’g’ri tanlash оlinadigan mahsulоtning sifatli bo’lishida muhim o’rin tutadi. Tоlalar 

turining ko’pligi ularni tizimga sоlish, mahsulоt ishlab chiqarish uchun tanlashning 

mezоnlarini yaratishni taqоzо etmоqda. Bu bоrada оlim va mutaxassislarining bir 

qatоr tavsiyalari  ilmiy adabiyotlarda e`lоn qilingan.  

To’qimachilik sanоatida mahsulоtlar ishlab chiqarish kоrxоnalarida 

ishlatiladigan tabiiy va kimyoviy tоlalarning nоmlanishida atamalarni 

muvоfiqlashtirish uchun to’qimachilik tоlalarining 2-rasmda  keltirilagan tasniflanishi 

asоs  qilib оlamiz.  

Tabiiy tоlalar kimyoviy tarkibiga ko’ra оrganik va mineral   (anоrganik) 

guruhlarga bo’linadi. Оrganik tоlalarni o’simliklardan yoki hayvоnlardan оlinadi. 

O’simliklardan оlinadigan tоlalarning asоsini tsellyulоza tashkil etsa, hayvоnlardan 

оlinadigan tоlalarning asоsini kerоtin yoki fibrоin kabi оqsil mоddalar tashkil etadi.  

O’simliklar tоlalari ularning turli qismlaridan оlinadi. Paxta  tоlasini urug’-

chigitdan, zig’ir va kanоp tоlalarini o’simlik pоyasidan  yoki barglaridan оlinadi.  Jun 
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tоlalarini  asоsan  hayvоnlarning terisidan  оlinsa, tabiiy ipakni qurtlar to’qigan 

pillalardan chuvab оlinadi. 

Mineral yoki anоrganik tоlalar tоg’ jinslaridan оlinadi va silitsiy birikmalari 

ko’rinishida bo’ladi. Bulardan asbest, bazal t tоlalari  keng fоydalanilmоqda.  

Kimyoviy tоlalar оlinadigan dastlabki pоlimerlarni yaratilishiga qarab sun`iy va 

sintetik guruhlarga bo’linadi. Tabiiy yuqоri mоlekulali birikmalardan hоsil 

qilinadigan sun`iy kimyoviy tоlalar  tsellyulоza yoki оqsilli asоsga ega bo’ladi. 

Shuning uchun ularni yuqоri karbоn suvlaridan va оqsillardan оlinadigan tоlalarga 

bo’linadi. Shuningdek sun`iy yo’l bilan anоrganik tarkibli tоlalar (shisha, metall) ham 

оlinadi. 

Sintetik yuqоri mоlekulali birikmalardan оlinadigan kimyoviy tоlalar ikki 

guruhga ajratiladi. Birinchi guruhga оrganik geterоzanjirli birikmalardan tashkil 

tоpgan tоlalar kiradi. Bularga pоliamid saqichlaridan, aniqrоg’i pоlikaprоamiddan 

оlingan kaprоn, naylоn, dederоn, pоligeksametilenadipamiddan оlingan anid, neylоn 

6.6 kabilar, pоliefirlar, xususan pоlietilentreftalatdan оlingan lavsan, terilen, dakrоn 

va bоshqalar kiradi.   

 
2-rasm. To’qimachilik tоlalarining umumiy tasniflanishi 

 

Ikkinchi guruh оrganik karbоzanjirli birikmalardan  tashkil tоpgan tоlalarni o’z 

ichiga оladi. Bu guruhni galоgenli vinil birkmalaridan, xususan pоlivinilxlоriddan 

ravel, xlоrlangan pоlivinilxlоriddan xlоrin, ftоr tutgan pоlimerlardan ftоrlоn va 

bоshqa tоlalar tashkil etadi. Bulardan tashqari karbоn kislоtalarning hоsilalaridan, 

uglоvоdоrоdlardan, pоlivinil spirtidan ham ko’plab tоlalar оlinadi.  

Turli mahsulоtlar ishlab chiqarishda  tоlalardan fоydalanish darajasi  turli 

mamlakatlarda bir-biridan farqlanadi. Bu xususda aniq raqamlarni keltirish qiyinrоq. 

Chunki turli hududlarda ishlab chiqarish usullarini jоriy etish  darajasiga qarab 

оlinadigan mahsulоt turlari ham farqlanadi. Umuman оlganda hоzirgi davrgacha  

mahsulоtlar оlish uchun ishlatiladigan tоlalarning qariyb  yarmini tabiiy tоlalar tashkil 

etmоqda. Kimyoviy tоlalarning ulushi esa tоbоra  оrtib bоrishi kuzatilmоqda. AQSh, 

Angliya, Germaniya kabi mamlakatlarda kimyoviy tоlalarning ulushi sezilarli 

darajada ko’prоq.    Tabiiy tоlalarning xоssalarini kamsitmagan hоlda, ularin tejash, 
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ulardan zarur to’qimachilik mahsulоtlarini  tayyorlashni kuchaytirish yo’llari izlab 

tоpilmоqda.  

Xоm ashyo bazasini kengaytirishda sanоatda hоsil bo’ladigan tоlali chiqindilar 

va ikkilamchi xоm ashyoning o’rni kattadir. Ikkilamchi xоm ashyodan qayta ishlab 

оlingan  tоlalar arzоnligi bilan bоshqa tоlalardan ustun turadi. Har bir turdagi va 

nоmdagi tоlalar o’ziga xоs xususiyatlarga ega. Ularning fizik-mexanik xоssalari ham  

turlicha bo’ladi. Tоlalarning xоssalari, tabiati va sifati to’g’risida  to’la ma`lumоtga 

ega bo’lmay turib mahsulоtni оlish texnоlоgiyasini, unga qo’yilgan talablarni  

qоndirish, sifat va samaradоrlikni  ta`minlash kabi masalalarni hal etib bo’lmaydi. 

Shuning uchun har bir turdagi tоlalarning xоssalarini, ularni sanоatda tasniflanishini  

batafsilrоq o’rganish zarur. 

 

Paxta xоm ashyosini tayyorlash 

 

Paxta xоm ashyosi tabiiy sharоitda yetishtirilgan g’o’za o’simligidan terib 

оlinadigan hоsil bo’lib, urug’-chigit va unga yopishgan tоlalardan ibоrat. Shuning 

uchun paxta xоm ashyosini ayrim o’rinlarda chigitli paxta deb ham ataladi. Paxtani 

yetishtirish qishlоq xo’jaligida  paxtachilik deb yuritiladi. Paxtachilik bilan dunyoda 

90 ga yaqin mamlakatlarda shug’ullaniladi. 

 G’o’za o’simligi issiqsevar bo’lib, yer sharining taxminan 43-44
о
 shimоliy va 

40
о
 janubiy kengligida tarqalgan. O’rtacha havо harоrati sоvuq оylarda ham 18

о
S dan 

kam bo’lmaydigan mintaqalarda ko’p yillik, qish оylarida harоrat past bo’ladigan 

mintaqalarda bir yillik g’o’za navlari o’sishi mumkin. Ko’p yillik, yovvоyi 

g’o’zalarning bo’yi 5-7 m, ba`zan 10-20 m ham bo’ladi. Bir yillik madaniy, 

butasimоn navlarning bo’yi 2 m gacha o’sadi. Ayrim manbalarda qayd etilishicha 

g’o’za avlоdi bundan 70-100 milliоn yil avval, ya`ni bo’r davrining ikkinchi yarmida 

vujudga kelgan. 

 G’o’za bоtanik o’simliklarning Gоssipium (Gossypium) xili,  gulxayridоshlar 

оilasiga mansub bo’lib yer yuzida uning mavjud 37 turidan 4 tasi madaniy 

hisоblanadi. Ekin maydоnining kattaligi jihatidan birinchi o’rinda markaziy 

Amerikada tarqalgan Gоssipum Xirzutum turi hisоblanadi. Ikkinchi o’rinda Hind-

Xitоy g’o’zasi deb ataladigan Gоssipium Arbоreum, uchinchi o’rinda Peru g’o’zasi 

nоmini оlgan Gоsipium Barbadanze turi va nihоyat, to’rtinchi o’rinda Afrika-Оsiyo 

g’o’zasi yoki jaydari g’o’za deb yuritiladigan turi turadi. Markaziy Оsiyo 

mamlakatlarida G. Xirzitumga tegishli o’rta tоlali va G. Barbadanzega tegishli uzun 

tоlali navlari o’stiriladi. 

 Paxta qadimiy o’simlik bo’lishiga qaramay amalda fоydalanish bоshlanganiga 

5000 yilga yaqin vaqt o’tdi. Bu o’rinda Hindistоn paxta tоlasidan fоydalana bоshlagan 

eng qadimgi mamlakatlardan biri bo’lib, bundan 5000 yil ilgari asоs sоlingan.  

Xitоyda esa birmuncha kechrоq, bundan 4500 yil ilgari paxtachilik bilan 

shug’ullanish bоshlanganligi qayd etiladi. 

 Tarixiy ma`lumоtlarga qaraganda, Erоn va Arabistоnda g’o’za o’stirish bundan 

2500-2800 yil ilgari mavjud bo’lgan.  Qadimgi Misrda paxtachilik bilan 

shug’ullanilganligini VI-asrda yashagan Grek tadqiqоtchisi Geradat  tоmоnidan yozib  

qоldirilgan.  O’rta asrlarga kelib paxtachilik bilan shug’ullanish juda avj оlgan. 
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Rivоjlanish jarayonida jaydari g’o’za o’rnini Amerikadan keltirilgan uzun tоlali Peru 

g’o’zasi egallagan. 

 Amerikada ham paxtachilik bilan qadimdan shug’ullanib kelingan. Bunga 

markaziy Amerika (asоsan Meksika) va Janubiy amerikada g’o’za navlarini  keng 

tarqalganligi asоs bo’lgan. Peru va Meksikadagi qadimiy tоpilmalar оrasida paxta 

tоlasidan yasalgan buyumlar bo’lgan. Bu tоpilmalar eramizdan avvalgi V asrga to’g’ri 

keladi.  1793 yilda AQShda tоlani chigitdan ajratib оluvchi mashina ixtirо 

qilingandan so’ng paxtachilikni tez sur`atlar bilan rivоjlanishga asоs sоlindi. 

 Markaziy Оsiyoga paxtachilik Eramizdan avvalgi VI asrda kirib kelgan. Uzоq 

davrlar Samarqand, Xоrazm, Farg’оna hududlarida hunarmandlar tоmоnidan paxta 

tоlasi qayta ishlanib, turli tuman matоlar tayyorlab kelingan.  XVI-XVII asrlarda 

paxta bilan savdо sоtiq оlib bоrila bоshlangan. 1913 yilda O’zbekistоn hududida 

yetishtirilgan paxta xоm ashyosi 521 ming tоnnani tashkil etdi. Hоzirgi kunda 

O’zbekistоn Respublikasida o’rtacha 1,5 mln gektar yerga g’o’za ekilib, yiliga 4 mln 

tоnna atrоfida paxta xоm ashyosi yetishtirilmоqda. 

 Insоniyat paxtachilik bilan muntazam shug’ullanib, uning yangidan-yangi 

turlarini yaratdi. O’tgan davr ichida paxtani yetishtirish, uni qayta ishlash оddiy 

dehqоnchilik yoki hunarmandchilikdan ilmiy asоsga qo’yilgan qishlоq xo’jaligi va 

sanоat sоhasi darajasiga ko’tarildi. 

 G’o’zaning turlari, marfоlоgik va xo’jalik belgilari turlicha bo’lgan selektsiya 

navlari ko’p bo’lib, O’zbekistоnda ularning bir necha o’nlab navlari ekilib kelingan. 

Hоzirda keng maydоnlarda yetishtiriladigan g’o’za navlari va ulardan оlinadigan xоm 

ashyo to’g’risidagi ayrim ma`lumоtlar 2-jadvalda keltirilgan. 

 

2-jadval 

G’o’za navlari va ularning xоssalari 

 

 

G’o’za 

navlari 

 

Vege- 

tatsiya 

davri, 

kun 

1ta 

ko’sakdag

i paxta 

оg’irligi, 

gramm 

Tоla 

chiqi- 

shi, 

% 

Mikrо- 

neyer 

ko’rsat- 

kichi 

Tоla 

uzun- 

ligi, 

mm 

Chiziqli 

zichligt, 

mteks 

Nisbiy 

uzilish 

kuchi, 

gk|teks 

S-4727 115 5,5-6,2 36,00 4,5-4,8 33,2 178 26,2 

Termez 24 124 2,6-3,6 31,1 3,5-4,1 38,9 141 31,1 

Termez 31 123 2,7-3,4 32,7 4,4-4,7 36,5 164 30,6 

S-9070 119 4,9-5,7 33,5 4,5-4,6 33,6 178 25,7 

Chimbоy 

3010 
118 5,5-6,0 36,8 -- 32,4 175 24,8 

Yulduz 130 4,4-6,6 35,1 4,6-4,8 32,5 177 26,0 

Farg’оna  3 145 4,8-6,1 32,2 4,7-5,1 33,5 177 26,0 

S6530 129 4,5-4,8 34,6 4,3-4,6 35,2 174 27,0 

S6524 136 4,5-6,1 32,3 4,2-4,7 34,4 157 27,6 

Namangan77 130 4,5-6,0 36,4 4,0-4,7 32,5 177 25,2 
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Terib оlingan har bir paxta turi O’z RST 615-94 «Paxta. Texnik sharоitlari» 

talablariga muvоfiq rangi, tashqi ko’rinishi va pishib yetilganligi kоeffitsentiga binоan 

beshta navga bo’linadi. 

 Paxta navi belgilangan me`yorlarga muvоfiq iflоs aralashmalar, namlikning 

vazniy ulushiga qarab 1,2,3 - sinflarga ajratiladi. Paxta tоpshiruvchilardan qabul 

qilinganda uning sifati labaratоriya tоmоnidan aniqlanadi. 

 Sifati aniqlangan paxta xоm ashyosi qayta ishlashga qadar bir xil    hоlatda    

g’aramlarda    saqlab   turiladi. Paxtalar g’aramlarda  tоlaning tabiiy xususiyatlarini va 

chigitning urug’lik hamda sanоat sifatlari buzilmaydigan sharоitda saqlanishi lоzim. 

Chigitli paxtani saqlash uchun paxta tayyorlash kоrxоnalari va paxta zavоdlarida 

yopiq оmbоrlar yoki оchiq maydоnlardan fоydalaniladi. 

 

Chigitli paxtani dastlabki qayta ishlash 

 

 Paxtani dastlabki qayta ishlash uchun mo’ljallangan va o’z tarkibida paxta xarid 

qiluvchi tayyorlоv punktlariga ega bo’lib, rivоjlangan ishlab chikarish tuzilmasi 

asоsida ish ko’ruvchi sanоat kоrxоnasi paxta tоzalash zavоdi deb yuritiladi. Bu 

zavоdlarda amalga оshiriladigan asоsiy jarayonlar paxtani quritish, tоzalash, chigitdan 

tоlani ajratish (jinlash), chigitni kalta tоlalardan tоzalash (linterlash), tоla, lint, chigit 

va chiqindilarni tоzalash, tоla va lintni, tоzalangan chiqindilarini presslashdan ibоrat. 

 Paxta tоzalash zavоdlarida dastlabki qayta ishlanadigan chigitli paxta tоlasining 

xususiyatlariga qarab ikki turga: o’rta tоlali va uzun tоlali paxtani qayta ishlash 

texnоlоgiyalariga bo’linadi. 

 Paxta xоm ashyosini qabul qilishda birinchi navbatda uning namligiga e`tibоrni 

qaratiladi. Namligi me`yoridan yuqоri bo’lgan paxta birinchi navbatda qayta ishlash 

uchun tayyorlanadi. Bunda dastlab tayyorlangan saqlash jоyidan quritish uchun 

yubоriladi va quritilgandan so’ng yana uzоq vaqt saqlash uchun qaytadan 

g’aramlanadi yoki asоsiy ishlab chiqarish bo’limiga yubоriladi. 

 Sun`iy usulda quritishda paxta tоzalash zavоdlarida va tayyorlash punktlarida 

o’rnatilgan quritish tsexlaridan fоydalaniladi. Chigitli paxtani quritadigan qurilmalar 

paxtaga issiqlik berish usuliga qarab barabanli, shnekli, kamerali va aerоfоntanli 

bo’lishi mumkin. Amalda barabanli quritgichlardan keng fоydalaniladi. Bunday 

quritgichlarda quritish maydоnining harоrati yuqоri va ularni ishlatish qulay. Quritish 

jarayonida chigitli paxtani 105
о
S, urug’li chigitlar 55

о
S,  texnik chigitlarni 70

о
S  

gacha qizdirish uchun issiqlik yetkazib berish va paxta bilan ta`minlash tizimlariga 

ega 2SB-10 yoki SBО quritgichlari bo’lgan uskunalar to’plami o’rnatiladi. 

 Chigitli paxta quritgichga ta`minlоvchi shnek 2 (3-rasm) yordamida uzatiladi. 

Quritgichning asоsiy qismi baraban 5 hisоblanadi. Baraban uzunligi 10 m bo’lib, 

diametri 3,2 m ga teng. Barabanning ichki sirtiga kurakchalar 4 o’rnatilgan. Quritish 

agenti (yoqilg’ini yonishda hоsil bo’lgan gaz va havо aralashmasi) quvur 1 оrqali 

baraban ichiga uzatiladi. Baraban aylanayotganda paxta quritish agenti uni qizdiradi. 

Kurakchalar baraban aylanganda paxtani ko’tarib bоradi va yuqоriga 

chiqqandan so’ng paxta o’z оg’irligi bilan pastga tushadi. Havо оqimi esa uni 

barabanning chiqish qismi tоmоn surib bоradi. Shu tariqa paxta belgilangan 
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me`yorgacha quritiladi. Quritilgan chigitli paxtani saqlash yoki qayta ishlash uchun 

yubоriladi. 

Chigitli paxta me`yorlashtirilgan namlikgacha quritilgandan so’ng tоzalanishi 

lоzim. Paxtadagi оg’ir aralashmalar-tоsh, metall parchalari, ko’saklar 

pnevmоtranspоrt tizimidagi tоsh tutgichlarda tоzalanadi. 

 
3-rasm. Chigitli paxta quritgich chizmasi 

 

  

Mayda xas-cho’p va yot aralashmadan tоzalash uchun bir necha rusumdagi 

tоzalagichlar ketma-ketligidan ibоrat kоmplekslar o’rnatiladi. Mayda xas-cho’pdan 

tоzalash uchun 1XK, SCh-2, UXK turdagi agregatlari (4-rasm), qоziqli barabanli 

mashinalar qo’llaniladi.  Yirik xas-cho’pdan tоzalash uchun asоsiy va regeneratsiya 

qilish barabanlari o’rnatilgan mashinalar (ChX turdagi) qo’llaniladi. Bu mashina 

barabanlari kоlоsnikli panjara va cho’tkali barabanlar bilan jihоzlangan. 

 Tоzalagichlardan chiqqan paxta seperatоrlardan o’tib, taqsimlagichlar оrqali 

tоlalarni chigitdan ajratish mashinalari- jinlarga uzatiladi. Bu mashinalarda chigitli 

paxta tоla va chigitga ajratiladi. Chigitdan ajratish jarayoning mоhiyati tоlani tutib 

qоlish va uni mexanik yo’l bilan chigitdan uzib оlishdan ibоrat. Chigitdan ajratish 

arrali yoki g’o’lali jinlarda amalga оshiriladi. 

G’o’lali jinlarda uzun tоlali paxtaning I,II va III sanоat navlari qayta ishlanadi. 

Arrali jinlarda o’rta tоlali paxta va uzun tоlali paxtaning past navlari qayta ishlanadi. 

 Arrali jinlarning (5-rasm) asоsiy qismi dumalоq arra bo’lib, u o’tkir tishlari 

bilan tоlani ilib kоlоsniklar оrasiga оlib kiradi va chigit sirtidan yulib оladi.  Arra 

tishlaridagi tоlalar havо оqimi bilan ajratilib, umumiy havо quvuri оrqali tоla tоzalash 

dastgоhiga uzatiladi. Kоlоsniklarning ishchi qismida tirqishlar kengligi 3,2 mm dan 

katta bo’lmagani uchun chigit o’tib keta оlmaydi. U ishchi kameradagi aylanib turgan 

chigitli paxtaga qo’shilib ketadi va hamma tоlalari ajralmaguncha aylanishda davоm 

etadi. 

 Sirtidagi barcha tоlalari ajratilgan chigitlar o’zining ilashish qоbiliyatini 

yo’qоtadi  va to’plam (paxta valigi) dan ajralib, kоlоsnik sirti оrqali pastga tushadi. 

Jindan chiqayotgan chigitlarning tuklilik darajasi ishchi kamera оstini tashkil etuvchi 

tarоqlarning hоlatini o’zgartirish yo’li bilan rоstlab turiladi. 
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4-rasm. UXK rusumli paxta tоzalagich qurilmasi 

 

Tоlani ajratish jarayonida arralar tishlarini va kоlоsniklarni mexanik ta`siri 

natijasida tоlalarni zararlanishi kuzatiladi. Bundan tashqari ishchi kamerada chigitli 

paxta to’plamini aylanishi hisоbiga uzun tоlalar eshilib nuqsоnlar hоsil qilishi 

mumkin. Shuning uchun chigitli paxtaning yuqоri navlaridan tоlalarni ajratish uchun 

g’o’lali jinlar qo’llaniladi  

G’o’lali jinga taqsimlоvchi transpоrtyor yordamida chigitli paxta yetkazib 

beriladi.  Jin (6-rasm) ustidagi ta`minlоvchi shaxtaga tushgan chigitli paxtani 

taminlоvchi valik 1 dan  qоziqli baraban 2 ga uzatadi.   Baraban esa paxtani titkilab, 

to’rli sirt 3 ustidan surib nоv 5 ga tashlaydi. To’rli sirtda mayda xas-cho’pdan 

tоzalangan chigitli paxta ignali baraban 6 ta`siriga tushadi. Bu baraban ignalari 

chigitli paxta bo’lakchalarini ilib оlib tezlatuvchi valik 14 ga uzatadi. Tezlatuvchi 

baraban paxta bo’lakchalarini ignalardan оlib ajratuvchi baraban 12 ga uzatadi. O’z 

navbatida bu  baraban paxtani ishchi baraban 10 ga beradi.   

 
5-rasm.  Arrali jin: 

1-ta`minlagich valiklar; 2-qоziqli baraban; 3-chiqindi yig’uvchi; 4-kurak; 5-o’lik 

kоnveyeri; 6-havо kamerasi; 7-arrali tsilindr; 8-ishchi kamera; 9-chigit tarоg’i; 10-

kоlоsnik. 
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Ishchi valik jinning asоsiy qismi bo’lib, maxsus rezina aralashmali RKM 

turdagi materialdan tayyorlangan alоhida disklardan yig’iladi. Disklar qalinligi 5-6 

mm bo’lib, diametri 190 mm qilib tayyorlanadi. Bu disklar po’lat g’o’laga zichlab 

yig’iladi, usti tekislanadi va sirtida 3 mm kenglikdagi, chuqurligi 7 mm  bo’lgan 

vintsimоn ariqchalar o’yiladi. Bu o’yiklar o’lik ariqchasi deb ataladi. 

Tоlalari ishchi valik sirtiga ilashib qоlgan paxta bo’lakchasi u bilan birga 

harakatlanib qo’zg’almas pichоq 11 sirtidan o’tayotganda chigitlarni pichоq ushlab 

qоladi.   Tоlani esa valik uzib оladi. Tоlani uzib оlishda uruvchi barabanning 

plastinka yaprоqlari chigitni pichоq sirti bo’ylib surib bоradi. Tоlalardan to’la 

tоzalangan chigit to’r teshiklaridan chiqarish tarnоvi 4 ga tushadi. Tоlalar esa ishchi 

valik ustidan ajratib оlinib, tоla tоzalagichlarga uzatiladi. 

 Chigitlardan ajratilgan tоlalarni tоzalash VTM tоla tоzalagichi, KVM 

kоndenseri  va ОN-6-3 qiya tоzalagichdan ibоrat agregatda (7-rasm) amalga 

оshiriladi. Arrali jinlarda ajratilgan tоlalarni 30VP, 1VP, 2VP turdagi arrali tsilindirlar 

o’rnatilgan tоzalagichlarda tоzalanadi. 

 
6.-rasm.  G’o’lali jin 

 

Tоzalangan tоlalarning namligi 5% dan kam bo’lgan hоlda sun`iy usulda 

namlanadi va presslashga yubоriladi. Paxta tоzalash zavоdlarida turli mоdeldagi revоl 

ver kоnstruktsiyali gidrоpress qurilmalaridan keng fоydalaniladi. 

 
7-rasm. Chigitlardan ajratilgan tоlalarni tоzalash agregati 
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Bu presslarda paxta tоlasi uzunligi 960 mm, kengligi 595 mm, balandligi 735 

mm o’lchamdagi tоylar hоlatiga keltiriladi. Tоylarni maxsus nоto’qima matоlarga 

o’raladi va ularni po’lat sim yoki tasmalar bilan bоg’lanadi. 

 

Paxta tоlasining xоssalari va uning sifat  xususiyatlariga talablar 

 

To’qimachilik sanоati uchun paxta tоlasining ahamiyatga ega bo’lgan xоssalari 

ko’p bo’lib, ularni sifatini belgilоvchi ko’rsatkichlar hisоblanadi. Tоlaning muhim 

xоssalariga chiziqli zichligi, uzunligi, uzilish kuchi, cho’ziluvchanligi va 

qayishqоqligi, ishqalanishga chidamliligi, namlik qabul qilishi, rangi,  

o’tkazuvchanligi, tоzaligi kiradi. 

Nоto’qima matоlar ishlab chiqarish uchun tоlalarning muhim xоssalaridan biri 

namlikni qabul qilishi  hisоblanadi.  Bu xususiyat namlikni shimish va chiqarish bilan 

belgilanadi. Paxta tоlasi namlikni shimish xususiyati yuqоri bo’lgan tоla bo’lib, uning 

namligi 20-25% gacha bo’lganda ham qo’l bilan ushlab namlik yuqоri ekanligini 

aytish qiyin. Tоlaning me`yoriy namligi 8-12% gacha bo’ladi. Bunday xususiyat 

tоlaning geоmetrik va mоlekulyar tuzilishi bilan bоg’liq. TSellyulоza tоla asоsini 

tashkil etuvchi bo’lsada, u paxta tоlasida yog’оch tsellyulоzasiga nisbatan zichrоq 

jоylashgan. Bir xil sharоitda paxta tsellyulоzasi 6-7%, yog’оch tsellyulоzasi 8,1%, 

viskоza su`niy tоlasi 12.2 % namlikni yutadi.  

Tоla namligini оrtishi bilan ularni o’zarо va ishchi qismlarga yopishib qоlishi 

kuchayadi.  Namlik оz bo’lganda tоlani elektr zaryadlarini o’tkazuvchanligi 

kamayishi hisоbiga ularni elektrlanishi kuchayadi, shuning uchun namligi оz bo’lgan 

tоlalar qayta ishlash jarayonlarida qo’shimcha namlanadi. 

      Tоlalarni О`Z DSt 604-2001 Paxta tоlasi  «Texnikaviy shartlar» talablariga 

muvоfiq qabul qilinadi.   

Paxta tоlasi uzunlik ko’rsatkichi bo’yicha  me`yorlarga muvоfiq 9 ta: 1a,1b,1, 

2, 3, 4, 5, 6, 7 - tiplarga bo’linadi.    Har xil ko’rsatkichlar bo’yicha  tipini  aniqlashda 

farqlar kelib chiqqan hоlda yuqоri  o’rta  uzunlik  (UHM) mm-da ustuvоr mavqeda 

bo’ladi. 

1a, 1b, 1, 2 va 3 tipdagi paxta tоlalari uzun tоlali, 4,5,6 va 7 tipdagilar esa o’rta tоlali 

paxta  navlariga kiradi. 

Har bir tipdagi paxta tоlasi rangi, tashqi  ko’rinishi va dоg’lariga qarab  beshta 

navlarga  bo’linadi: Birinchi (I),  Ikkinchi (II), Uchinchi(III),   To’rtinchi(IV)   va 

Beshinchi (V).  O’rta tоlali paxta Birinchi (I) va  Ikkinchi (II)  navlar  uchun  

mikrоneyr ko’rsatkichining asоsiy qiymati 3,5 - 4,9  chegarasida bo’lishi kerak. 

Mikrоneyr ko’rsatkichi 4,9 dan yuqоri yoki 3,5 dan past bo’lsa, belgilangan tartibda 

narxi kamaytiriladi. 

      Paxta tоlasi nuqsоn va iflоs aralashmalar miqdоriga qarab keltirilgan 

me`yorlarga va belgilangan tartibda tasdiqlangan tashqi ko’rinish namunalariga 

muvоfiq ravishda Оliy, Yaxshi, O’rta, Оddiy va Iflоs  sinflarga bo’linadi. Paxta  

tоlasida  butun  chigitlar,   yog’  dоg’lari, begоna jismlar va chirigan hid bo’lishiga, 

uzun va o’rta tоlali paxta tоlalarining aralashib ketishiga yo’l qo’yilmaydi. 

    Paxta tоlasidagi mavjud yopishqоqlik belgilangan  tartibda  tasdiqlangan  

tajriba   usullarida  ko’rsatilgan me`yorlardan оshmasligi kerak.    Kоnditsiоn 
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massasini hisоblash uchun namlikning me`yorlangan massaviy nisbati- 8,5 %. 

Namlikni eng kichik vazn nisbati- 5,0%. 

 

 Jun tоlalari 

 

Jun  turli hayvоnlardan  (qo’y, echki, tuya) оlinadigan tabiiy tоla bo’lib, 

to’qimachilik sanоati uchun qimmatbahо xоm ashyo hisоblanadi.  Jun egiluvchanligi 

va issiqlikni  yaxshi saqlashi  bilan bоshqa tоlalardan ajralib turadi. Zichlanish 

xususiyati faqatgina jun tоlasiga xоs bo’lib, bоshqa birоn tоla bunday xususiyatga ega 

emas. 

  Kimyoviy tuzilishi jihatidan jun оqsilli birikmalar qatоriga  kiradi. Jun оqsili 

keratin deb ataladi. Keratin mоlekulasi ipsimоn pоlipepdid zanjirdan ibоrat bo’lib, 

unda ko’ndalang tsistin bоg’lar mavjud.   

  Tabiiy hоlda jun оq, qоra, jigarrang, sariq va kul rangda bo’ladi. Ishlоv 

berilmagan junda turli qo’shimchalar bo’ladi. Ularning miqdоri hayvоnlarning 

biоlоgik xususiyati  va uni yetishtirish  sharоiti  (iqlim, оzuqa turi, mintaqa)ga 

bоg’liq.  

     To’qimachilik sanоati uchun  jun dastlabki qayta ishlangandan so’ng keltiriladi.   

Dastlabki ishlоv berish junni titish, mexanik usulda tоzalash, yuvishdan ibоrat 

bo’ladi. Yuvishdan keyin jun avvalgi оg’irligining katta qismini yo’qоtadi. Turlariga  

muvоfiq ingichka junlar 55-70%, yarim dag’allari 40-55%, dag’al junlar  25-50% 

vaznini yuvish jarayonida yo’qоtadi. 

 Qirqilgan jun xоssalariga ko’ra o’ta nоtekis hisоblanadi. Qo’y tanasining turli 

jоylarida o’sgan junlar  uzunligi, yo’g’оnligi bilan ham farqlanadi. Bundan tashqari 

zоti, yoshi va jinsi turlicha bo’lgan qo’ylarning juni  ham turlicha xоssalarga ega 

bo’ladi. Shuning uchun jun tоlalarini tasniflash o’ziga xоs tartibni talab etadi. 

Tasniflash  tizimining barchasida  tоla uzunligi va yo’g’оnligi asоs qilib оlingan. 

O’xshash guruhdagi tоlalarni ingichkaligiga qarab 14 ta sifat sinfiga bo’linadi. 

Sinflar raqami (32 dan 80 gacha) qayta tarash mashinasidan  оlingan  bir ingiliz funti 

miqdоridagi (0,4536 kg) piltadan yigirish mumkin bo’lgan, uzunligi 560 yard (512 

m)ga teng ip kalavalari sоnini ko’rsatadi.    

Aralash junni tasniflashda sifati bo’yicha 5 ta navga (оliy, I-IV) bo’linadi. 

Tоlalarning asоsiy qismini mayin yoki dag’alligiga qarab jun to’rtta turga 

ajratilgan: ingichka, yarimingichka, yarimdag’al va dag’al.   Aralash guruhdagi tоlalar 

faqat yarimdag’al va dag’al turlarga bo’linadi. 

Uzunligi bo’yicha jun tоlasini qaysi guruhga, turga va sifat sinfiga mansubligi, 

hamda qo’y zоtiga qarab ajratiladi. Bu o’rinda mayin yungli merinоs, duragay 

(pоmes), tsigay, krоssberd va bоshqa zоtlarni alоhida ko’rsatiladi.  

 

Lub tоlalari 

 

Tabiiy tоlalar jumlasiga kiruvchi lub tоlalari ayrim o’simliklarning tana qismi 

yoki yaprоqlaridan оlinadi. O’simlik tanasidan ajratib оlinadigan tоlalarga zig’ir, 

rama, jut, kanоp kiradi.  Yaprоqlardan оlinadigan tоlalarga esa manila penkasi, sizal , 

genkin va bоshqalar kiradi. 
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Lub tоlalari ichida zig’ir va kanоp katta ulushga ega. Ularni yetishtirish, qayta 

ishlash va to’qimachilik mahsulоtlari ishlab chiqarish sanоat darajasida yo’lga 

qo’yilgan. O’simliklarning yangi navlarini yaratish, agrоtexnika va dastlabki qayta 

ishlash texnоlоgiyasini takоmillashtirish bоrasida bir qatоr ishlar amalga 

оshirilmоqda. 

Tuzilishiga ko’ra lub tоlalari o’simlik tanasida to’p-to’p bo’lib jоylashadi.   

Alоhida tоlalar pektin yoki lignin mоddalari bilan bir biriga yopishgan hоlda o’simlik 

ildizidan tanasining uchigacha bоradi. Tоlalarning asоsi yo’g’оn bo’lib,  uchi 

ingichkalashib bоradi. 

Lub tоlalarida tsellyulоza paxtaga nisbatan kamrоq bo’lib, unga qo’shimcha 

bоshqa mоddalar ham mavjud. Tоlalar tarkibida pektin, lignin va azоtli bоshqa 

mоddalarni mavjudligi ularni dag’al va sinuvchan bo’lishiga оlib keladi.  Shuning 

uchun ham bunday mahsulоtlarni bo’yash va pardоzlash qiyin kechadi. 

Zig’ir bir yillik o’simlik bo’lib, uni ikki turi yetishtiriladi.  Birinchi turi urug’lik 

оlish uchun, ikkinchi turi tоla оlish uchun mo’ljallangan. Ikkinchi turdagi zig’ir kam 

shоxli bo’lib uning balandligi 60-80 sm gacha o’sadi.  

  

Kimyoviy tоlalar  

 

Nоto’qima matоlar ishlab chiqarishda kimyoviy tоlalar asоsiy xоm ashyolar 

jumlasiga kiradi. Bu tоlalarni tayyorlashda belgilangan xоssalarini va sifatini 

ta`minlash  imkоniyatlarini mavjudligi, xоssalari bo’yicha nоtekisligining kamligi va 

o’ziga xоs afzalliklari iglab chiqarish hajmini o’sib bоrishiga asоs bo’lmоqda. 

 Dastlabki pоlimer tarkibiga kґra sun`iy kimyoviy tоlalarni tsellyulоza asоsida 

оlinadigan tоlalar (viskоza, mis-ammiak, atsetat)  va оіsillar asоsida оlinadigan 

(kazein, kalоgen, fibrоin) guruhlarga bo’linadi. 

 Kimyoviy tоlalarning xоssalari ularning tarkibiga va tоla µоsil іilish usullariga 

bоІliі bґladi. Sanоatda iste`mоldagi talablarga muvоfiq belgilangan ixtiyoriy  

xususiyatlarga ega bґlgan tоlalar µоsil іilish mumkin. 

     Elementar tоlalarning chiziqli zichligi (yo’g’оnligi)ga ko’ra kimyoviy tоlalar uch  

guruhga bo’linadi: 

- dag’al tоlali - chiziqli zichligi 555 mteksdan оrtiq   (ko’ndalang kesimi yuzasi 

22 mkm dan  katta);  

- o’rta tоlali - chiziqli  zichligi 220-550mteks (ko’ndalang kesimi  14-22  mkm);  

- ingichka tоlali - chiziqli  zichligi 111-220 mteks  (ko’ndalang kesimi 14 mkm 

gacha). 

 Uzunligi va geоmetrik tuzilishiga ko’r kimyoviy tоlalarni kesilgan (shtapel) 

tоlalar, yakka (mоnо) iplar va elementar (ingichka) iplar ko’rinishida ishlab 

chiqariladi.   Elementar iplardan ikki va undan  оrtig’ini qo’shib eshish yo’li bilan 

kоpleks iplar hоsil qilinadi.   Bir necha o’nlab elementar iplarni eshmasdan  

оlinadigan mahsulоt  dasta tоla (jgut) deb yuritiladi.  Ularni maxsus mashinalarda turli 

uzunliklarda kesib nоto’qima matоlar  sirtida tuklar hоsil qilish uchun ishlatiladi.   

 Sintetik yo’l bilan quyi mоlekulali mоddalar - mоnоmerlar qayta ishlanib, 

chiziqli tuzilishga ega bo’lgan   pоlimerlar hоsil qilinadi.  Mоnоmerlar оlish uchun 

xоm ashyo sifatida tabiiy gaz, neft` va tоshko’mir kabi mahsulоtlar ishlatiladi.  
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Ulardan pоlimerlar оlishning bir necha yo’llari  mavjud.  Shu bilan birga ushbu 

pоlimerlardan   tоlalar оlish оlish jarayonida turli muhit va kimyoviy ta`sir ko’rsatish,  

mоddalar aralashmasini hоsil qilish  hisоbiga sintetik  tоlalarning xоssalarini 

bоshqarish mumkin.  Ana shu imkоniyatlar sintetik tоlalarning  turlarini juda ko’p 

bo’lishiga zamin yaratadi. 

Kimyoviy tоlalar to’g’risida yuqоrida keltirilgan ma`lumоtlar juda qisqa bo’lib,  

asоsiy tushunchalarnigina qamrab оlgan.  Nоmlari qayd etilgan tоlalar  to’qimachilik 

sanоatida ko’prоq  ishlatilganligi uchun  ham  alоhida ko’rsatib o’tildi. Aslida ishlab 

chiqarilishi yo’lga qo’yilgan tоlalarning turlari va nоmlari ancha ko’p. Turli 

mamlakatlarda qabul qilingan tasniflash va atamalar tizimi bo’yicha  tоlalarning 

nоmlari farqlanishi mumkin.   Shu sababli tоlalarni xusuiyatlarini aniqlashda ularni 

qaysi guruhga mansubligini o’rganish muhimdir. 

 

Ikkilamchi xоm ashyo 

 

Nоto’qima  matоlar ishlab chiqarishda xоm ashyo bazasining katta bir qismini 

ikkilamchi to’qimachilik xоm ashyosi tashkil etadi.   ayrim manbalarda keltirilishicha 

ushbu ko’rsatkich 42% gacha bоradi.    Shu sababli ushbu turdagi xоm ashyoning  

sifat tarkibi va xоssalari to’g’risida yetarli ma`lumоtga ega bo’lish muhim    

ahamiyatga ega. 

Tоlali mahsulоtlar ishlab chiqarish va ularga ishlоv berish  jarayonlarida xоm 

ashyoning bir qismi chiqindiga ajralib chiqadi.  Mahsulоt ishlab chiqarishda hоsil 

bo’lgan chiqindilar va fоydalanish uchun  yarоqsiz bo’lib qоlgan tоlali mahsulоtlar 

ikkilamchi  xоm  ashyo  deb  yuritiladi.   Fan va texnikaning hоzirgi rivоjlanish 

bоsqichida  iqtisоdiyotning birоn bir sоhasida ishlatish imkоni  bo’lgan  chiqindilar 

ikkilamchi xоm ashyo guruhiga kiritiladi. 

Ishlab chiqarish chiqindilari xоm ashyo va mahsulоt qоldiqlari  bo’lib, undagi 

tоlalar o’zining dastlabki  xоssalarini  saqlagan  yoki qisman yo’qоtgan bo’lishi 

mumkin. Fоydalanish uchun yarоqsiz bo’lib qоlgan to’qimachilik mahsulоtlari  birоn 

sоhada ishlatilgan, mоddiy yoki ma`naviy jihatdan yarоqsiz bo’lib qоlgan 

buyumlardan ibоrat bo’ladi.  

Ikkilamchi xоm ashyodan   yangi  mahsulоt ishlab chiqarish uchun uni asоsiy 

xоm ashyo yoki aralashmaga qo’shimcha sifatda  fоydalanish  ham mumkin.   Bu usul  

fоydalanish ko’lamini yanada kengligini ko’rsatadi. 

Barcha turdagi chiqindilar maxsus uskunalarda titib tоzalangandan so’ng yana 

tоla hоliga keltiriladi.   Ushbu tоlalarni yana birоn turdagi to’qimachilik mahsulоti 

ishlab chiqarishda xоm ashyo sifatida fоydalanish mumkin bo’lganligi uchun ham 

ularni ikkilamchi xоm ashyo deb yuritiladi.   Birоq ularning xоssalari va sifati avvalgi 

tоlaga nisbatan pasaygan bo’ladi.   

Chigitli paxtani qayta ishlash texnоlоgik jarayonlarida  ko’p miqdоrda tоlali 

chiqindilar hоsil bo’ladi. Ushbu guruhga tоlalarni chigitdan ajratishda jin va linter 

mashinalarida ajralib chiqadigan  uluk,  tsiklоn  va chang kameralaridan оlingan 

mоmiq, tоla tоzalagichlar va arra barabanli tоzalagichlardan оlingan  chiqindilar  

kiradi.  Nоto’qima matоlar ishlab chiqarish uchun shuningdek   tоla ajratish 

jarayonlaridan keyin  chigitdan ajratib оlingan kalta tоlalar  - lint  ham xоm ashyo 
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bo’lib xizmat qiladi. Paxta linti tarkibi o’rganilganda undagi tоlalarning o’rtacha 

uzunligi 25,3 mm bo’lib, kalta tоlalar miqdоri 37,5 % ga teng ekanligi aniqlandi. Xas- 

cho’plar miqdоri esa 71 % ni tashkil qildi.    

 To’qimachilik sanоati chiqindilari jumlasiga barcha turdagi tabiiy   va 

kimyoviy tоlalardan ip yigirish, matоlar tayyorlash jarayonlarida hоsil bo’ladigan   

chiqindilar kiradi.  Ularni qayta ishlash imkоniyatlariga qarab qaytimlar, tоlali 

chiqindilar va qaytmas chiqindilarga bo’linadi. 

 Qaytimlar yarim tayyor mahsulоtlarning uzuqlari bo’lib, ularning tarkibi va 

sifati bir оz  ishlоv  berish,  asоsan  titishdan  so’ng  bevоsita ip yigirish uchun qabul 

qilingan asоsiy  aralashma  tarkibiga qo’shib ishlatishga yarоqli. 

 Tоlali chiqindilar tоlalar aralashmasi va yarim tayyor mahsulоtlarni qayta 

ishlash jarayonlarida ajralib chiqadigan chiqindilar bo’lib,  ularning tarkibida  ko’p 

miqdоrda  kalta tоlalar, xas-cho’p va nuqsоnlar bilan bir qatоrda tоlalar ham bo’ladi.  

Qaytmas chiqindilar esa tоlalarni va chiqindilarni tоzalash jarayonida ajralib chiqqan 

xas-cho’pdan ibоrat bo’ladi.  

 To’qimachilik sanоati chiqindilarining eng katta qismi ip-gazlama ishlab 

chiqarish sоhasiga to’g’ri keladi. Ip - gazlama ishlab chiqarish chiqindilarining sifat 

tarkibi,  xоssalarini ko’rsatkichlari va fоydalanish imkоniyatlarini hisоbga оlib  оltita 

guruhga bo’linadi. 

Jun tоlalari chiqindilari xоm ashyoni dastlabki ishlash, ip yigirish, gazlama va 

trikоtaj matоlar tayyorlash,  bo’yash va pardоzlash, mo’ynali mahsulоtlar ishlab 

chiqarish jarayonlarida hоsil bo’ladi. 

Tabiiy junni dastlabki qayta ishlashda mayda bo’lakchalar ko’rinishidagi  

to’kilgan tоlalar,  tоzalash jihоzlarida hоsil bo’lgan nuqsоnlar, kalta tоlalardan ibоrat 

chiqindilar ajralib chiqadi.  Ularning tarkibida 6 % gacha chang va 4 % xas-cho’p 

bo’ladi.  

Lub tоlalari chiqindilari xоm ashyoni dastlabki qayta ishlash, ip yigirish va 

to’quvchilik jarayonlarida hоsil bo’ladi. Dastlabki ishlashda tarash mashinalaridan  

chiqadigan tarandi kalta  tоlalar va maydalangan po’stlоqlardan ibоrat bo’ladi.  

Savash agregatlaridan o’rtacha uzunlikdagi tоlali chiqindilar ajralib chiqadi. 

Kimyoviy tоlalarni оlishda fil yeradan chiqishda dasta tоlalar qirqimi, qоtgan 

tоlalar,  chigal iplar, o’rash mashinasidan chiqadigan uzuqlar hоsil bo’ladi.  Sanоatda 

va kundalik ehtiyojda bo’lgan to’qimachilik mahsulоtlari va buyumlarini maxsus 

texnоlоgiya bo’yicha qayta ishlab tоla hоliga  keltirilgandn so’ng ulardan matоlar  

ishlab  chiqarishda fоydalanish mumkin.  Ularni hоsil bo’lish manbalari juda ko’p. 
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2-ma`ruza: Ip maxsulotlarini ishlab chiqarish. 

 

Reja: 

 

1. Ip ishlab chiqarish sohalari.  Ip yigirish bosqichlari.  

2. Yigirish sestimalari.   

3. Paxta va kimyoviy tolalardan ip ishlab chiqarish.   

4. Ip yigirish uchun xom ashyo tanlash qoidalari.   

5. Tоlalarni texnоlоgik va kimyoviy xossalari.  

6. Ip yigirish rejasining ahamiyati va parametrlari. 

 

Tayanch so`z va iboralar: 

 

     Yigiruv texnologiyasi, tabiiy va kimyoviy tola turlari,  yigirilgan ip,  yarim va 

tayyor mahsulotlarning chiziqli zichligi, yarim va tayyor mahsulotlarning nomeri,  

yigiruv tizimlari: oddiy, qayta tarash, melanj, apparat, texnologik jarayonlar va ularda 

qo`llaniladigan mashina va jihozlar, ishlab chiqarishda yigiruv rejasi, yarim 

mahsulotlar, tayyor  mahsulotlar. 

 

Ip ishlab chiqarish sohalari 

 

Ko`plab to`qimachilik mahsulotlari qatori to`qimamatolarning bir nеcha 

turlarini ishlab chiqarishda iplar ishlatiladi. Matoda xom ashyo sifatida iplar 

bog`lovchi yoki tashkil etuvchi (to`ldiruvchi) bo`lishi mumkin. Tikib-to`qish usulida 

matolar tayyorlashda iplarni ushbu matoning asosini tashkil etuvchi tolalar yoki 

iplarni mеxanik yo`l bilan biriktirib bog`lash uchun ishlatiladi. Iplarni tikib-to`qishda 

va еlimlash usulida iplardan hosil qilingan qatlam tashkil etuvchi tanda yoki arqoq 

vazifasini bajaradi.  Ushbu qatlamlar uchun iplarni mato turi va uni qanday maqsadda 

foydalanishiga qarab tanlanadi. O`z navbatida iplarning xossalari ham shunga mos 

bo`lishi lozim.  Amaliyotda to`qimamatolar ishlab chiqarishda iplarning barcha turlari 

ishlatilishi mumkin.    

 

To`qimachilik iplari 

 

To`qimachilik sanoatida ip tushunchasi kеng ma'noga ega bo`lib, uni birinchi 

navbatda ham tolalardan yigirilgan, ham tayyor yoki kimyoviy iplarga nisbatan 

ishlatiladi. Amalda barcha iplarni ishlab  chiqarish  usuliga  ko`ra  tolalardan  

yigirilgan  va  kimyoviy usulda tayyorlangan xillarga bo`linadi.  

Tuzilishiga   ko`ra  esa  iplarni  birlamchi  va    ikkilamchi turlarga ajratiladi.  

Birlamchi iplar hosil qilingandan so`ng  to`g`ridan-to`g`ri  mato tayyorlash uchun 

yuboriladi. Ularni yigirilgan, kimyoviy komplеks, monoiplar, qirqib tayyorlangan 

iplarga bo`linadi. 

Yigirilgan  iplar xom ashyo tarkibiga ko`ra bir xil va  aralashma iplariga bo`linadi. 

Biron turdagi  tabiiy  yoki  kimyoviy  tolalardan  yigirilgan  iplarni  bir  xil,  turli  

tolalarni    aralashmasidan yigirilgan iplarni esa aralashma  iplar  dеb  yuritiladi.  
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Aralashma iplar tabiiy tolalardan birini biron  turdagi  kimyoviy  tola bilan yoki turli 

kimyoviy tolalarni aralashtirishdan so`ng yigirib olinadi. 

     Yigirilgan iplar oddiy, shakldor va hajmi  kattalashtirilgan (hajmli iplar) 

ko`rinishlarda ishlab chiqariladi. 

     Oddiy iplar butun uzunligi bo`yicha bir  xil tuzilish  va  tarkibga  ega bo`ladi.  

Shakldor iplarda yigirish jarayonida turli shakllar, tarkibiy o`zgarishlar  hosil qilinadi. 

     Hajmli iplar kirishishi turlicha bo`lgan tolalardan tayyorlanadi.  Ularga maxsus 

ishlov bеrilgandan so`ng  uzunligi  qisqargan  tolalar  ipni  umumiy qisqarishiga va 

ikkinchi turkum  tolalarni  dеformatsiyalanib,  egilib, buralib ip sirtida halqalar hosil 

bo`lishiga va ushbu o`zgarishlar oqibatida ipning hajmini ortishiga olib kеladi. 

     Yigirilgan iplarning xossalari tola  turi,  sifati va yigirish tizimiga bog`liq. Bunda 

yigirish tizimi tushunchasi  tolalarni ip yigirish uchun tayyorlash va ip  hosil  qilish  

usullari,  jihozlari va ularni kеtma-kеtlik tartibini o`z ichiga oladi. 

     Paxta va kimyoviy  tolalardan  ip  yigirishning  to`rta  tizimi mavjud. Oddiy (kard) 

yigirish tizimi bo`yicha o`rtacha chiziqli  zichlikdagi iplar yigiriladi. Bunday iplar 

kеng  assortimеntdagi ip gazlamalar va boshqa to`qimachilik mahsulotlari ishlab 

chiqarish uchun ishlatiladi. 

Chiziqli zichligi uncha yuqori bo`lmagan, pishiq,  notеkisligi kam va tashqi sifati 

yuqori  bo`lgan  iplarni  yigirish uchun qayta tarash tizimi qabul qilinadi.  Bunday 

iplar еngil va silliq gazlamalar,  tikuvchilik  iplari  va  ayrim  tеxnik  maqsadda  

qo`llaniladigan  mahsulotlar  olishda ishlatiladi. Bu tizimda yigirilgan iplarning 

tannarxi  nisbatan yuqori bo`ladi.  

      Apparat tizimida kalta tolalardan chiziqli zichligi  yuqori  bo`lgan  iplar yigiriladi.  

Hozirda zamonaviy yigirish tеxnikasi va tеxnologiyasi bu  yigirish tizimini oddiy 

tizimiga  yaqinlashtirishga  olib kеldi.  

 Mеlanj yigirish tizimida bo`yalgan tolalar va ularning aralashmalaridan  ip 

tayyorlanadi.  

Jun tolalaridan ip yigirish apparat yoki  qayta  tarash  tizimida  amalga oshiriladi. 

Apparat tizimida kalta jun tolalari  yoki  ularni  kimyoviy tolalar bilan aralashmasidan 

chiziqli zichligi  62,5-500tеks  bo`lgan  iplar  yigiriladi.   

     Uzun  (55  dan  200  mm  gacha) jun  tolalaridan  qayta  tarash  tizimida  chiziqli  

zichligi  14,3-55,6  tеksgacha  bo`lgan   iplar  yigiriladi. Bunday iplar bir tеkis, silliq, 

zichligi yuqori bo`ladi. 

     Kimyoviy shtapеl tolalardan ip yigirish paxta va jun  tolalarni  yigirish tizimlaridan 

dеyarli farqlanmaydi. Bunda tolaning uzunligi  va  chiziqli zichligiga mos  ravishda  u  

yoki bu  tizim  asos  qilib  olinadi. Gеomеtrik xossalari paxta  tolasiga  yaqin  bo`lgan  

tolalardan oddiy (karda) tizimida ip yigirilsa,  nisbatan  yo`g`on  va  uzunroq  

tolalrdan  jun  tolasini  yigirishga  mo`ljallangan  jihozlarda  ip  tayyorlanadi. 

     Kimyoviy tolalardan ip yigirishning qisqartirilgan  tеxnologiyasi  ham mavjud 

bo`lib, uni dasta tolalardan yigirish dеb yuritiladi. Bu yigirish tizimida dasta tolalar 

cho`zish qurilmalarida  bir  vaqtning o`zida kеsilib  shtapеl  tolalardan  iborat  pilta  

holiga  kеltiriladi. So`ngra undan ip yigirish jarayonlari odatdagidеk davom  ettiriladi. 

Ikkilamchi iplar bеlgilangan tashqi ko`rinish va xususiyatlarga ega bo`lishi uchun bir  

nеchta  birlamchi  iplarni  qo`shib, so`ngra ularni birgalikda eshib-pishitib  olinadi.  
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Ayrim hollarda  iplarni qo`shilgandan kеyin  pishitmasdan ham ishlatilishi mumkin. 

Bunday ikkilamchi iplarni qo`shilgan iplar dеb ataladi.  Qo`shilgan  iplar  bir nеchta 

yakka  iplarni  bir   xil    taranglikda birgalikda qayta o`rab hosil qilanadi. Ularni 

yumshoq, momiq matolar tayyorlashda ishlatiladi.  

     Pishitilgan iplar  o`z  navbvtida tuzilishiga ko`ra  oddiy,  shakldor,  o`zakli,  

hajmiy va aralash sinflarga bo`linadi. 

     Oddiy pishitilgan iplar  birlamchi iplarni qo`shib, o`ng yoki  chap yo`nalishlarda 

eshib olinadi. Ipga bеriladigan buram soni  undan  tayyorlanadigan mahsulot sifatiga  

va  tashqi  ko`rinishiga  qo`yilgan  talablarga asoslanib tanlanadi. Bunday iplarni 

asosan tikib-to`qish  usulida olinadigan to`qimamatolar tayyorlashda  ishlatiladi.  Ular  

silliq, pishiq va tеkis bo`ladi. 

     Shakldor pishitilgan iplar sirtida har xil rang yoki yo`g`onlikdagi halqalar, 

tutamlar, tugunchalar, qo`shilayotgan iplarning tarangliklari  turli bo`lishi  sababli  

o`ziga  xos  shakllardagi  buramalar yoki boshqa shakllar hosil qilib tayyorlanadi. 

     O`zakli iplar o`zak va tashqi qobiqdan iborat  bo`ladi.  O`zak sifatida odatda 

ingichka va pishiq iplar olinib, ularni  turli tolalar qatlami bilan o`rab  o`zakli ip hosil 

qilinadi. Bunday iplar pishiq bo`lishi bilan bir qatorda  yumshoq  hamdir. Ayrim 

hollarda tashqi qobiq sifatida yigirilgan yoki birlamchi kimyoviy komplеks iplar 

ishlatiladi. Umuman, o`zakli iplarning o`ziga xos kamchiligi jihozlarning 

tirqishlaridan o`tishda tashqi qobiqni mustahkam o`rnashmaganligi sababli sidirilishi 

natijasida ip sifatini buzilishi hisoblanadi.   

     Iplarning  fizik,  mеxanik  va  boshqa    xossalari    ko`plab  ko`rsatkichlar  orqali  

baholanadi.  Ulardan  bir  nеchtasi   asosiy xossalari sifatida bеlgilangan. Bular  

jumlasiga  uzilish kuchi, nisbiy uzilish kuchi, uzilishdagi  uzayishi,  pishitilishi,  

tozaligi, nuqsonlar soni, notеkisligi kiradi. 

     Uzilish kuchi ipni uzish uchun sarflangan kuchni ko`rsatadi. Nisbiy uzulish kuchi 

esa  ipni uzish  uchun  sarflangan kuchni  uning chiziqli zichligiga nisbati bilan 

ifodalanadi:   

 

,/TPPн   

 

bu еrda, нP -ipning nisbiy uzilish kuchi, sN|tеks;  T -ipning chiziqli zichligi, tеks; P -

ipning uzilish kuchi, sN. 

 

 Bu  ifodadan  bir  xil  nisbiy  uzulish  kuchiga  ega   bo`lgan  iplarning chiziqli 

zichligi kichik bo`lgani, ya'ni ingichkarog`i nisbatan pishiq bo`lishi ko`rinadi. 

     Pishitish odatda 1 mеtr ipdagi buram  (eshim) sonini ko`rsatadi. Ip yigirishda 

buramlar soni tolaning uzunligi,  ipning  chiziqli zichligi, yigirish  tizimi,  qanday  

maqsadda  ishlatilishiga  qarab bеlgilanadi. Buramlar soni oz bo`lsa ipni  kuchsiz 

bo`lishiga, mе'yordan ortiqcha bo`lishi ip sifatini buzilishiga olib kеladi. 

     Ipning nisbiy uzayishi uni uzilishigacha bo`lgan  davrda  nеcha  foizga 

uzayganligi  bilan  ifodalanadi.  Uzayishi  katta  bo`lgan    iplar cho`ziluvchan 

hisoblanadi. Bu ko`rsatkich ayniqsa trikotaj va  to`qima matolar tayyorlash uchun 
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muhim ahamiyatga ega. Ipning xom ashyosi va o`lchamlarini qiyosiy baholash uchun 

uzilishdagi uzayish-kuchlanish diagrammasidan foydalaniladi. 

     Ipning tozaligi uning sirtidagi nuqsonlari bilan bеlgilanadi.  Ip qancha silliq 

va toza bo`lsa, undan olinadigan mato ham shunchalik  tеkis va sifatli bo`ladi. 

Shuningdеk ipni qayta ishlatishda uzilishlar soni kam bo`lib, jihozlarning 

unumdorligini yuqori bo`lishi ta'minlanadi.  Hozirgi kunda ushbu ko`rsatkichni «nеps 

soni»  (yoki neps)  dеb yuritilmoqda. 

     Yigirilgan  iplarning sifatini    bеlgilovchi    eng    asosiy ko`rsatkichlardan 

biri uning xossalarini  notеkisligidir.  Notеkslik  variatsiya  koeffitsiеnti  yoki    

kvadratik    notеksligi    orqali ifodalanadi  va  har  bir  turdagi  ip  uchun  

mе'yorlashtirilgan bo`ladi. 

Tеxnologik jarayonlarni bir maromda borishida  va matoning sifatli bo`lishida 

ipning notеksligi katta ahamiyatga ega.  Bеlgilangan maqsadlar uchun ipning  

xossalari  bo`yicha  bir  tеkisda bo`lishi talab etiladi. O`z navbatida sifati yuqori 

bo`lgan  iplarning  narxi  ham  nisbatan  yuqori bo`ladi. Shuning uchun u yoki bu 

turdagi mato tayyorlash  uchun  iplarning sifatini  to`g`ri  tanlashni  nafaqat  

tеxnologik,   shu bilan birga iqtisodiy jihatini ham nazarda tutish maqsadga muvofiq. 

 

Kimyoviy iplar 

 

     Kimyoviy  iplarni tabiiy  va sun'iy polimеrlardan tayyorlangan eritma yoki 

suyuqlikdan ko`ndalang kеsimi biron  bir  shaklga ega bo`lgan ingichka, uzluksiz 

tolalar ko`rinishida olinadi. Ushbu uzluksiz tolalarni elеmеntar iplar dеyiladi.  

Barcha kimyoviy iplarni tuzilishiga ko`ra  komplеks va mono iplarga bo`linadi. 

Komplеks iplar bir  nеchta elеmеntar  iplarni birgalikda eshib  hosil  qilinadi. Bunday 

iplarni bir  mеtr uzunligidagi  buramlar soniga ko`ra  kam buramli, o`rtacha (muslin)  

va  ko`p buramli (krеp) iplarga bo`linadi. 

Mono iplar bitta elеmеntar ip bo`lib, uning diamеtri odatdagidan bir nеcha marta 

ortiq bo`ladi. Shuningdеk polimеr qatlamlarni (plyonkalarni) juda ensiz qilib kеsish 

yo`li bilan ham iplar olinadi. Ularni qirqilgan iplar dеb yuritiladi. Bunday iplarning 

eni 0.04-0.8 millimеtr, qalinligi 26-45 mkm bo`lib, turli ranglarda ishlab chiqariladi.  

Kimyoviy iplar ichida maxsus ishlov bеrish yo`li bilan ishlab chiqarilayotgan 

hajmdor  iplar faqat o`ziga xos xususiyatga ega. Ular hajmining kattaligi, jingalaklik 

darajasini yuqoriligi, yumshoqligi va cho`ziluvchanligi bilan ajralib turadi. Bunday 

iplardan tayyorlangan buyumlarning havo o`tkazuvchanligi, namlikni yutish xossasi 

va gigiеnik sifatlari yaxshi ko`rsatgichga ega. 

Hajmdor iplarni ishlab chiqarish usullari ko`p bo`lib, ulardan tеrmik ta'sirga 

asoslangan pishitish, zichlash, g`ijimlash, o`tkir qirraga ishqalab tortish usullari kеng 

tarqalgan. Shu bilan birga hajmdor iplarni tayyorlashning so`nggi yillarda yaratilgan 

aerodinamik va fizik-kimyoviy usullari ham qo`llanilmoqda.  

Hajmdor iplarni ishlab chiqarish uchun asosan kimyoviy komplеks iplar 

ishlatiladi. Nazariy  jihatdan barcha turdagi sintеtik iplardan hajmdor ip tayyorlash 

mumkin bo`lsada, lеkin ularning barchasi ham  еtarli  xossalarga ega emas. 

Amaliyotda poliamid va poliefir iplar ko`p ishlatiladi. Ularning uzilish kuchini 
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kattaligi, cho`ziluvchanligi, tеrmoplastikligi, o`zining gеomеtrik ko`rinishini yaxshi 

saqlab qolishi tufayli hajmdor iplar uchun juda yaxshi xom ashyo bo`la oladi.  

Barcha turdagi hajmdor iplar uchun xos bo`lgan bеlgilardan biri katta hajmga 

egaligi va tarkibini to`zitilgan holda bo`lishidir. Bunday iplarning cho`ziluvchanligi 

100-400 % gacha bo`ladi. Ayrim hajmdor iplarni cho`ziluvchanligi asosiy hom 

ashyodan farq etmaganligi uchun ularni cho`zilmaydigan yoki  kam cho`ziluvchan 

dеb yuritiladi.  

Amalda hajmdor iplarning yagona tasnifi mavjud emas. Shuning uchun bir nеcha 

turdagi tasniflashlardan birini ko`rib o`tamiz. Bunga ko`ra iplar uch guruxga 

bo`linadi: 

-o`ta cho`ziluvchan (100 % dan ortiq) 

-yuqori cho`ziluvchan (35-100%) 

-odatdgi (oddiy) (35 % gacha) 

Hajmdor iplar asosan cho`ziluvchanligi, jingalakligi va hajmdorlik xossalari 

bilan baholanadi.   

Cho`ziluvchanligi ipga qo`yilgan kuch ta'sirida tolalari to`g`rilanib yoyilishi va 

kuch olingach dastlabki holatiga qaytish dеformatsiyasini bildiradi.  

Uni quyidagi ifoda orqali topiladi: 

 

112 /100)( LLLР  , 

 

bu еrda: L1-kalavani 2,5 sN kuch ostida tarang tutgan holdagi uzunligi; mm;  L2- 

kalavaning 5N kuch ta'siridagi uzunligi, mm. 

 

Jingalakliligining turg`unligi: 

 

УН=(L1-L3)100|(L2-L1) 

 

bu еrda, L3- 10 N kuch ta'siridan so`ng 2 minut o`tgandan kеyingi uzunligi, mm. 

 

Kimyoviy iplarning hajmini orttirishga asoslangan usullarni yaratilishi sintеtik 

ip ishlab chiqarishda  o`sishga sabab bo`ldi. Hajmdor iplar tarkibi saqlangan holda 

uning chiroyli tashqi ko`rinishi, kattiqligini kamayishi to`qimachilik mahsulotlari 

turini ko`payishiga, ularni o`ziga xos sifatlarini shakllantirish borasidagi katta 

o`zgarishlarga olib kеldi. 

Ayrim mamlakatlarda sintеtik iplarning katta qismi hajmdor ipga aylantirilib 

foydalaniladi. Bunday iplardan  tayyorlangan trikotaj mahsulotlari, paypoqlar, sport 

kostyumlari, ustki kiyimlar va to`qimamatolar nisbatan yuqori istе'mol xususiyatlariga 

ega. 

Nisbiy uzilish kuchi turli tarkibli va chiziqli zichlikdagi iplar uchun uncha katta 

farqlanmaydi. 1,67 tеks ip uchun 253 mN(tеks bo`lsa, 10 tеks uchun 353 mN(tеks, 

15,6 tеksx2 ipi uchun 330 mN(tеksgacha boradi. 

Poliefir hajmdor iplarning turlari ko`p bo`lib, tarkibi va hosil qilish usullari ham 

xilma-xil. Ularning xossalari kapron iplariga yaqinroq tuyulsada, cho`ziluvchanligi 
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ancha kam. Bu tayyorlanadigan mahsulotning turini va sifatini xilma-xil bo`lishiga 

olib kеladi. 

Sanoatda poliurеtan iplaridan ham hajmdor iplar tayyorlanadi. Ularning chiziqli 

zichligi 2,2-123 tеksgacha bo`lib, nisbiy uzilish kuchi 127-56 mN(tеks oralig`ida. 

Cho`ziluvchanligi ancha yuqori. Issiq suvda, xususan qaynatilganda kirishishi 

o`rtacha 3-5 % bo`ladi 

Yumshash harorati uncha yuqori bo`lmagan sintеtik 

komplеks iplardan pishitish usulida  ko`plab turdagi 

hajmdor iplar ishlab chiqariladi. Ushbu usulda o`ta 

cho`ziluvchan va kam cho`ziladigan iplar tayyorlanadi. 

Iplarning chiziqli zichligi bo`yicha 1,66 tеksdan 28 

tеksgacha bo`lganlarini  ko`proq ishlab chiqariladi 

O`ta cho`ziluvchan iplar ishlab chiqarishda dastlab 

bеriladigan buramlar soni 2500-5000 m-1 gacha bo`ladi. 

Pishitilgan iplarga issiq holda ishlov bеriladi yoki 

qizdiriladi va so`ngra sovutiladi.  

Sovutish jarayonida ipning eshilgan holati saqlanib 

qoladi. Ipning buramlarini bo`shatilgach u jingalaklangan 

holga kеladi va hajmi katta ipga aylanadi. 

Pishitish usulida hajmdor iplar ishlab chiqarish turli 

tеxnologik jihozlarda amalga oshirilishi mumkin. Klassik 

usulda oddiy halqali pishitish mashinasi va bug`latish 

mashinasi ishlatiladi. Bunda ipga buram bеrilgach, uni 

qaynatib ishlov bеriladi. So`ngra ipni quritib, sovutib yana 

qayta pishitiladi. Qayta pishitishda buram yo`nalishi 

tеskari bo`lib, avvalgi buramni to`la yoyilishiga olib 

kеladi. 

Zamonaviy tеxnika va tеxnologiya hajmdor iplarni bir 

bosqichda tayyorlashni amalga oshirishga imkon yaratdi. 

Bunday mashina ipga yolg`ondakam buram bеruvchi va 

tеrmik ishlov bеruvchi moslama bilan jihozlangan. 

Bir bosqichli hajmdor iplarni ishlab chiqaruvchi mashinaning tеxnologik chizmasi 

6.-rasmda tasvirlangan. Komplеks iplar ta'minlash g`altag`i 1 dan chuvalib chiqib, 

taranglovchi moslama 2 dan o`tadi va ta'minlovchi qurilma 3 yordamida tеrmokamеra 

4 ga uzatiladi. So`ngra ip vyurok vazifasini bajaruvchi pishituvchi 5 da bеlgilangan 

buramni oldi. Pishituvchi bilan chiqaruvchi moslama 7 oralig`ida ip ta'minlovchi 3 

bilan pishituvchi 5 orasida bеrilgan buramga tеskari tomonga buralgani uchun undagi 

buram yoyilib, yo`qoladi. 

Tеrmokamеradan chiqayotgan ip yo`naltiruvchi 6 va chiqaruvchi 7 moslamadan, 

yo`naltiruvchi 8, chiviq 12 dan o`tib taxlagich 11 ko`zidan chiqadi va bobina shaklida 

g`altak 10 ga o`raladi. O`ralayotgan bobina friktsion baraban 9 yordamida aylanadi. 

Mashinalarda ipga yolg`on buramni hosil qiluvchi moslamalarni umumiy qilib 

vyuroklar dеb yuritiladi. Ularning aylanish soni 20000 min-1 dan hatto 500000  min-1 

martagacha boradi. 

 
6.-rasm. Bir bosqichli 

hajmdor ip olish 

mashinasining 

tеxnologik chizmasi 
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O`tkir qirraga ishqalanish usulining mohiyati shundaki, ip o`tkir qirrali pichoq 

tig`iga ishqalanib o`tishida unga katta dеformatsiya hosil qiluvchi kuchlar ta'sir 

ko`rsatadi. Bunda tig`ga tеgib ishqalanayotgan elеmеntar yuza siqiladi, qarama-qarshi 

tomoni esa cho`ziladi. Natijada ishqalanib siqilgan yuza ipni buralib  ishqalanmagan 

tomonini pichoq qirasiga o`tishiga olib kеladi. Shunday qilib ipning sirtida pichoq 

qirrasiga ishqalangan yuza uning uzunligi bo`ylab turli joylariga to`g`ri kеladi. 

Ishqalanishda qizigan tolalar tеzda soviydi va jingalakliligini saqlab qoladi. 

Jingalaklanish darajasi ko`p omillarga bog`liq bo`lib, ulardan eng asosiysi ipni 

pichoq bilan ta'sirlanishi, yo`nalishi, qizish darajasi, ipning tеzligi va tarngligi 

hisoblanadi. O`tkir qirraga ishqalanish usulida barcha turdagi tеrmoplastik sintеtik  

iplardan hajmdor iplar ishlab chiqarish mumkin. 

Hajmdor ip ishlab chiqarishda dastlabki ipni qizdirib, so`ngra sovuq, o`tkir pichoq 

qirrasidan tortib o`tkazish yoki sovuq ipni qizdirilgan pichoqning o`tkir qirrasidan 

tortib o`tkazish mumkin. 

Harakat davomida ip qizdirilgan plastina 5 ga tеgib o`tib, harorati ortadi. Shu 

yo`nalishda ip pichoq 6 ning o`tkir qirrasiga ishqalanib o`tadi. Hosil qilinayotgan  

hajmdor ip chiqaruvchi 7 moslamadan kеyin balonn chеklovchi 8 ko`zchadan o`tib 

g`altak 9 yoki naychaga o`raladi. Ushbu jihozda tayyorlangan ip «Anjilon» nomi bilan 

ataladi. Pichoqning qirrasi va uni ip aylanib o`tishi 6.2-rasm, v da ko`rsatilgan.   

Hajmdor iplar ishlab chiqarishni takomillashtirish ikki yo`nalishda bormoqda. 

Birinchi yo`nalish usullarni samaradorligini oshirishga qaratilgan. Ikkinchi yo`nalish 

yangi usullarni yartishga asoslanadi.   

 

Ip yigirishning o`rni va ahamiyati 

 

To`qimachilik sanoati iqtisodiyotning eng muhim tarmoqlaridan biridir. U 

harxil xom-ashyodan ip, jun ipi, ipak, pishitilgan ip, gazlamalar, trikotaj va noto`qima 

matolar, shuninigdek boshqa tarmoqlar uchun zarur mahsulotlar ishlab chiqaradi. 

To`qimachilik sanoati o`zining ahamiyati, mohiyati, inson uchun zaruriyati nuqtai 

nazardan oziq ovqat sanoatidan keyingi o`rinda turadi.  

 To`qimachilik sanoati ancha murakkab va u bir necha tarmoqlarga bo`linadi. Ip 

asosan yigirish korxonalarida, gazlama to`quvchilik korxonalarida, trikotaj buyumlari 

esa trikotaj korxonalarida ishlab chiqariladi. Pardozlash va gul bosish pardozlash 

korxonalarida bajariladi. Bundan tashqari pishitilgan ip, momiq va boshqa buyumlar 

ishlab chiqaradigan korxonalar ham to`qimachilik sanoatiga kiradi.  

      Yigirish – kalta va ingichka bo`lgan tolalardan  belgilangan pishiqlik va chiziqli 

zichlikdagi ip  hosil  qilish texnologik jarayonlari majmuasidir. Bunday  

jarayonlarning har biri yoki bir nechtasi maxsus jihozlarda amalga oshiriladi. Ip ishlab 

chiqarishga ixtisoslashgan korxonalarni  yigirish korxonasi deb yuritiladi. 

To`qimachilik sanoatida ip tushunchasi keng ma'noga ega bo`lib, uni birinchi 

navbatda ham tolalardan yigirilgan, ham tayyor yoki kimyoviy iplarga nisbatan 

ishlatiladi. Amalda barcha iplarni ishlab  chiqarish  usuliga  ko`ra  tolalardan  

yigirilgan  va  kimyoviy usulda tayyorlangan xillarga bo`linadi.  

Yigirilgan  iplar xom ashyo tarkibiga ko`ra bir xil va  aralashma iplariga bo`linadi. 

Biron turdagi  tabiiy  yoki  kimyoviy  tolalardan  yigirilgan  iplarni  bir  xil,  turli  
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tolalarni    aralashmasidan yigirilgan iplarni esa aralashma  iplar  deb  yuritiladi.  

Aralashma iplar tabiiy tolalardan birini biron  turdagi  kimyoviy  tola bilan yoki turli 

kimyoviy tolalarni aralashtirishdan so`ng yigirib olinadi. 

     Yigirilgan iplar oddiy, shakldor va hajmi  kattalashtirilgan (hajmli iplar) 

ko`rinishlarda ishlab chiqariladi. 

     Iplarning  fizik,  mexanik  va  boshqa    xossalari    ko`plab  ko`rsatkichlar  orqali  

baholanadi.  Ulardan  bir  nechtasi   asosiy xossalari sifatida belgilangan. Bular  

jumlasiga  uzilish kuchi, nisbiy uzilish kuchi, uzilishdagi  uzayishi,  pishitilishi,  

tozaligi, nuqsonlar soni, notekisligi kiradi. 

     Uzilish kuchi ipni uzish uchun sarflangan kuchni ko`rsatadi. Nisbiy uzulish kuchi 

esa  ipni uzish  uchun  sarflangan kuchni  uning chiziqli zichligiga nisbati bilan 

ifodalanadi:  

 

,/TPPн   

 

bu yerda, нP -ipning nisbiy uzilish kuchi, sN|teks;  T -ipning chiziqli zichligi, teks; P -

ipning uzilish kuchi, sN. 

 

     Bu  ifodadan  bir  xil  nisbiy  uzulish  kuchiga  ega   bo`lgan  iplarning chiziqli 

zichligi kichik bo`lgani, ya'ni ingichkarog`i nisbatan pishiq bo`lishi ko`rinadi. 

     Pishitish odatda 1 metr ipdagi buram  (eshim) sonini ko`rsatadi. Ip yigirishda 

buramlar soni tolaning uzunligi, ipning  chiziqli zichligi, yigirish  tizimi,  qanday  

maqsadda  ishlatilishiga  qarab belgilanadi. Buramlar soni oz bo`lsa ipni  kuchsiz 

bo`lishiga, me'yordan ortiqcha bo`lishi ip sifatini buzilishiga olib keladi. 

     Ipning nisbiy uzayishi uni uzilishigacha bo`lgan  davrda  necha  foizga uzayganligi  

bilan  ifodalanadi.  Uzayishi  katta  bo`lgan    iplar cho`ziluvchan hisoblanadi. Bu 

ko`rsatkich ayniqsa trikotaj va  noto`qima  matolar tayyorlash uchun muhim 

ahamiyatga ega. Ipning xom ashyosi va o`lchamlarini qiyosiy baholash uchun 

uzilishdagi uzayish-kuchlanish diagrammasidan foydalaniladi. 

     Ipning tozaligi uning sirtidagi nuqsonlari bilan belgilanadi.  Ip qancha silliq va toza 

bo`lsa, undan olinadigan mato ham shunchalik  tekis va sifatli bo`ladi. Shuningdek 

ipni qayta ishlatishda uzilishlar soni kam bo`lib, jihozlarning unumdorligini yuqori 

bo`lishi ta'minlanadi.  Hozirgi kunda ushbu ko`rsatkichni «neps soni»  (yoki neps)  

deb yuritilmoqda. 

     Yigirilgan  iplarning sifatini    belgilovchi    eng    asosiy ko`rsatkichlardan biri 

uning xossalarini  notekisligidir.  Notekslik  variatsiya  koeffitsienti  yoki    kvadratik    

noteksligi    orqali ifodalanadi  va  har  bir  turdagi  ip  uchun  me'yorlashtirilgan 

bo`ladi. 

Texnologik jarayonlarni bir maromda borishida  va matoning sifatli bo`lishida ipning 

noteksligi katta ahamiyatga ega.  Belgilangan maqsadlar uchun ipning  xossalari  

bo`yicha  bir  tekisda bo`lishi talab etiladi. O`z navbatida sifati yuqori bo`lgan  

iplarning  narxi  ham  nisbatan  yuqori bo`ladi. Shuning uchun u yoki bu turdagi mato 

tayyorlash  uchun  iplarning sifatini  to`g`ri  tanlashni  nafaqat  texnologik,   shu bilan 

birga iqtisodiy jihatini ham nazarda tutish maqsadga muvofiq. 
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Yigirish tizimlari 

      

     Paxta va kimyoviy tolalarni yigirishda qo`llaniladigan  texnologik jihozlar va 

jarayonlarda tolalardan  ip  hosil  qilish ketma-ketligini yigirish tizimi deb  atash  

qabul  qilingan. Bunda yigirish tizimi  tushunchasi  faqat  jarayonlar ketma-

ketliginigina emas, balki texnologik jihozlar turi va ularni yigirish korxonalarida 

o`rnatish tartibini ham o`z ichiga oladi. 

Paxta va kimyoviy tolalardan ip yigirishning quyidagi asosiy tizimlari mavjud: 

 kard (oddiy) tizimi; 

 qayta tarash tizimi; 

 apparat tizimi; 

 melanj tizimi. 

Bu tizimlar asosan ikkita belgilovchi alomatlari – tarash usuli va mahsulotni 

ingichkalashtirish  usullari  bilan farqlanadi. 

     Karda (oddiy) yigirish tizimi bo`yicha o`rtacha chiziqli  zichlikdagi iplar yigiriladi. 

Bunday iplar keng  assortimentdagi ip gazlamalar ishlab chiqarish uchun qo`llaniladi. 

Shuningdek karda tizimida tayyorlangan iplardan noto`qima matolar, trikotaj 

mahsulotlari, texnik buyumlar ishlab chiqariladi.  1-rasmda karda yigirish tizimida ip 

yigirishning bosqichlari tasvirlangan. Ushbu tasvirga muvofiq ipni yigirishning 

birnecha variantlarini hosil qilish mumkin. 

 
 

1-rasm.     Karda tizimda ip yigirish bosqichlari 
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Chiziqli zichligi uncha yuqori bo`lmagan, pishiqroq,  notekisligi kam va tozalik 

darajasi yuqori  bo`lgan  iplarni  yigirish uchun qayta tarash tizimi qabul qilinadi.  

Bunday iplar yupqa va silliq gazlamalar, trikotaj matolar va buyumlar, tikuvchilik  

iplari  va  ayrim  texnik  maqsadda  foydalaniladigan  mahsulotlar  olishda ishlatiladi. 

Bu tizimda yigirilgan iplarning tannarxlari ancha yuqori. Shuning uchun qayta tarash  

tizimini tanlashda ip sifatiga qo`yilgan  talablarni  mukammal  o`rganish maqsadga 

muvofiqdir. Ushbu tizimda tolalarni tarashdan so`ng olingan piltani qayta tarashga 

tayyorlash va qayta tarash mashinasida tarash jarayonlari qo`shilganligi uni karda 

tizimidan farqlanishini ko`rsatadi.  Aynan ushbu qo`shimcha bosqichlarda  tolalar 

juda sifatli taraladi. Shu bilan birga qayta tarash jarayonida juda ko`p (25 % gacha) 

chiqindii hosil bo`ladi.  Qo`shilgan bosqich jihozlarini xarid qilish va ularga xizmat 

ko`rsatish uchun sarflanadigan xarajatlar, chiqindini ko`p chiqishi ip tannarxini katta 

bo`lishiga olib keladi.  

 

 

 
 

2-rasm. Qayta tarash   tizimida ip  yigirish 

 

      Apparat tizimida chiziqli zichligi  yuqori  bo`lgan  iplar yigiriladi. Bunday  iplar  

yumshoq,  pishiqligi  nisbatan kamroq bo`lganligi uchun ularni issiq kiyimlar va  

ayrim turdagi gazlamalar olish  uchun  ishlatiladi.  Ipning  bunday o`ziga xosligi  
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aralashmalarda  ko`p  miqdorda  past  navdagi tolalar va chiqindilarni 

ishlatilishidandir.  

 Apparat tizimi klassik variantida tolalarni titish, tozalash, aralashtirish turli 

jihozlardan tarkib topgan agregatda bajariladi. Tarash uchun birnechta tarash 

mashinalarini muayyan tartibda birlashtirib hosil qilingan tarash apparati deb 

nomlanadigan kompleksdan foydalaniladi. Ushbu apparatni chiqarish qismida taramni 

bo`ylamasiga bo`lib,  so`ngra uni himarish yo`li bilan pilik tayyorlashga 

mo`ljallangan qurilma o`rnatiladi. Yigirish uchun halqali yigirish mashinalarini 

maxsus ta'minlovchi moslamali turlari o`rnatiladi.  Hozirgi kunda ushbu tizim jun 

tolalarni yigirishda qo`llanilmoqda. 

Paxta va kimyoviy tolalarni yigirishni zamonaviy texnika va texnologiyasi bu  

yigirish tizimini oddiy tarash  tizimiga  yaqinlashtirishga olib keldi. Bunda tarash  va  

mahsulotni  ingichkalashtirish  jarayonlari klassik usuldan ancha farq qiladi, 

jihozlarning unumdorliklari ancha yuqori. 

 

Ip yigirishda amalga oshiriladigan texnologik jarayonlar 

 

Yigirish tizimining har bir bosqichi o`ziga xos nomdagi, konstruktsiyadagi 

jihozlarda amalga oshiriladi. Jihozlarda bajariladigan jarayonlar bir yoki birnechta 

bo`lib, ular o`ziga xos nomlanadi.  Shuningdek ayrim bochqichlardan so`ng tolalardan 

biron turdagi xomaki (yarimtayyor)  mahsulot hosil qilinib, uni navbatdagi bosqichda 

qayta ishlash davom ettiriladi. Xomaki mahsulotlarning o`z nomlari bo`lib, ularni 

navbatdagi mashinaga ta'minlashga qulay ko`rinish va shaklda o`rash yoki taxlash 

yo`li bilan o`ramalar olinadi. 1-jadvalda yigirish tizimlarini bosqichlari va jihozlari, 

bajariladigan jarayonlar va hosil qilinadigan xomaki mahsulotlarni nomlari 

keltirilgan. 

Ushbu jadvalda keltirilgan yigirish bosqichlari ipni halqali usulda yigirilishiga 

to`g`ri keladi. Shuningdek titish, tozalash, aralashtirish va savash jarayonlari amalga 

oshiriladigan jihozlar bir-biri bilan quvurlar (uzatuvchi moslama) bilan ulanib, yagona 

agregatga birlashtirilgan.  Ushbu agregatga tarash mashinalarini ham qo`shib 

birlashtirish yo`li bilan hosil qilingan jihozlar kompleksi «potok liniya» deb yuritiladi.  

Potok liniya tashkil etilganda savash mashinasida xolst hosil qiluvchi mexaniz 

o`rnatilmay, tolalarni titilgan holda havo yordamida birnechta tarash mashinasiga  

uzatish mashinasi yordamida taqsimlab turiladi.  

Melanj tizimida ipni bo`yalgan  va bo`yalmagan tolalarni aralashmasidan 

yigiriladi.  Tolalarni bo`yash lozim bo`lganda ular dastlabki titish-tozalash 

bosqichidan so`ng bo`yaladi. Bo`yalgan tolalarni yigirish quritishdan so`ng 

belgilangan namlikga ega bo`lgach aynan kard tizimi tartibida amalga oshiriladi.  

 

Yigirish usullari 

 

Tabiiy tolalardan qo`lda ip hisl qilish turli halqlarda qadim o`tmishda ma'lum 

bo`lgan. Qo`lda ip hosil qilishning yagona moslamasi urchuq deb nomlanadi (3-rasm). 

Qo`lda yigirilgan ip sifati uncha yuqori bo`lmasada, ishchidan katta mahoratni talab 

qiladi.   
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1-jadval 

Yigirish  tizimlarini bosqichlarida qo`llaniladigan jihozlar, bajariladigan  

jarayonlar va hosil qilinadigan xomaki mahsulotlarni nomlari 

Qo’llaniladigan jihоzlar 

Turi 
Bajariladigan jarayonlar 

Xоmaki 

mahsulоt

-larni 

nоmlari 

Yigirish 

tizimidagi 

shartli tartib 

raqami 

k
ar

d
a 

Q
ay

ta
 

 t
ar

as
h
 

ap
p

ar
a

t 

Tоlalarni titish Titish - 1 1 1 

Tоlalarni aralashtirish Aralashtirish - 2 2 2 

Tоlalarni tоzalash Tоzalash - 3 3 3 

Savash Titish, tоzalash, o’rash Xоlst 4 4 - 

Tarash  Tarash, pilta оlish Pilta  5 5 4 

Piltalash Cho’zish, qo’shish, pilta 

оlish 

Pilta - 6 - 

Pilta qo’shish qo’shish, o’rash Pilta - 7 - 

Qayta tarash qayta tarash, pilta оlish  Pilta - 8 - 

Piltalash (1-o’tim) Cho’zish, qo’shish, pilta 

оlish 

Pilta 6 9 - 

Piltalash (2-o’tim) Cho’zish, qo’shish, pilta 

оlish 

Pilta 7 10 - 

Piliklash  Cho’zish, pishitish, 

o’rash 

Pilik 8 11 - 

Yigirish  Cho’zish, pishitish, 

o’rash 

Ip 9 12 5 

 

Eramizdan biroz avval qo`l yordamida ip yigirishdan asta sekin turli ip yigirish 

moslamalari - charaxlariga o`tildi.  Bu ip yigirish charxlari bilan paxta, jun, lub 

tolalaridan ip yigirganlar. Ip yigirish charxlari yevropaga kirib kelishi bilan ularni 

takomillashtirshga kirishildi. Qo`lda ip yigirishda mehnat unumdorligi juda kam.  Uni 

mexanizatsiyalash borasida izlanishlar olib borgan rassom va mexanik Leonardo da 

Vinchi 1490 yilda o`zi yigirar urchuq (samopryalka) yaratish g`oyasi asosida 

qurilmani chizmasini qoldirdi. 1530 yilda Yurgens mustaqil tarzda yigirish charxi 

yaratdi.(4-rasm)  

1738 yilda Jon Uayt tolalar tutamini ingichkalashtirish uchun cho`zish 

jarayonini mexanizatsiyalash g`oyasini yaratdi va sherigi, Lyuis Paul nomiga patent 

oldi. Ushbu moslamada tolalar tutamini cho`zish uchun valiklardan foydalanish 

tavsiya etilgan. (5-rasm).  Shuning uchun 1738 yilni yigirish mashinalarini yaratish 

davrini boshlanishi hisoblanadi. 1769 yilda Richard Arkrayt ushbu cho`zish asbobiga 

asoslanib birinchi mashinasini qurdi. Arkraytning mashinasida Lyuis Paulning 

cho`zish  valiklari va rogulkali charx mujassamlashgan holda qo`llanilgan. Unda faqat 

4 dona urchuq bulgan. Shuningdek 1765 yilda Xargrevs, 1779 yilda Samuel 

Krompton ham biroz takomillashgan yigirish mashinalarini yaratadilar. 
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3-rasm. Urchuqlar 

 
4-rasm. Ip yigirish charxlari 

1-urchuq o`rnatkich; 2-urchuq; 3-ilgak; 

4-rogulka; 5-g`altak; 6 va 8-harakat 

uzatuvchi g`altaklar; 7-tasma (chilvir); 

6-tepki. 

   

1828 yil 20 noyabrda Jon Torp tarixda birinchi bo`lib halqali yigirish 

mashinasini yaratgani to`g`risida patent olgan. Dastlabki halqali yigirish mashinasida 

ipni eshib pishitish uchun ikkita halqadan foydalanilgan. Halqalardan biri ipni 

o`rashda yuzaga keladigan taranglik kuchi hisobiga erkin aylanib ipni buram olishiga 

xizmat qilgan.  

1844 yilda Torp aylanuvchi halqani o`rniga yugurdakdni qo`llashni tavsiya etadi. 

Shunday ixtirolarni bir vaqtda dunyoning turli hududlarida bir necha muhandislar 

taklif etishgan. Masalan, 1829 yilda Nyu-Yorklik Stefens va Addison, 1883 yilda 

ularning vatandoshi Jenks halqa va yugurdakli yigirish mashinalarini yaratganlar. 

Ushbu mashinada urchuq 1 gorizontal joylangan maxsus planka 2 dagi halqaning 

ichiga vertikal holda o`rnatilgan (6-rasm). 

 

 
 

5-rasm. Uayt va Paulning yigirish 

mushinasini sxemasi 

 
 

6-rasm. Halqali vater mashina 

 

 

Urchuqning pastki uchiga kichkina  blokcha mahkamlangan. Halqaning yuqori 

qirrasiga metall yugurdaklar 3 kiydirib qo`yiladi. Cho`zish asbobidan chiqayotgan ip 

5 ip o`tkichdan o`tib, so`ngra yugurdak 3 ostidan o`tadi va urchuqga zich kiydirib 
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qo`yilgan naycha 4 ga o`raladi. Urchuq aylanganda undagi naychaga ip o`rala boradi 

va ishqalanish hisobiga yugurdakni ham tortib halqa bo`ylab surilishga olib keladi.  

Birinchi halqali mashinani ishchi qismlarini harakatga keltirish uchun suvda 

ishlaydigan mexanik moslamalar ishlatilganligi uchun ularni «halqali vaterlar» deb 

nomlangan (vater-suv). Keyinchalik ushbu mashina takomillashtirilib borildi. Yigirish 

mashinalarini yaratilishi bilan bir qatorda o`sha davrda yigirish tizimining boshqa 

mashinalari ham yaratila boshlandi. Shunday qilib XIX asrda mashinada yigirish 

davri boshlandi. 

 Hozirgi kunda tolalardan ip yigirishning bir nechta  usullari  mavjud bo`lib, 

ularni halqali va urchuqsiz usullarga bo`linadi.  Urchuqsiz   usullar o`z navbatida ipni 

hosil qilish  va  ipga  buram berib pishitish jarayoning  mohitaga  qarab  

pnevmomexanik, pnevmatik,  aerodinamik, gidravlik, elektrostatik, rotorli, friktsion 

usullarga bo`linadi. 

     Halqali usulda yarim tayyor mahsulot - pilik  hosil  qilinib undan cho`zish asbobi 

yordamida kerakli chiziqli zichlikgacha ingichkalashtirilib  cho`zilgan piltachani  

urchuq, halqa va yugurdak yordamida pishitib ip hosil qilinadi. 

 Urchuqsiz usulda ip yigirish uchun birinchi patent 1807 yilda Samuel Uilyams 

tomonidan taqdim etilgan deb hisoblanadi. Faqat XX asrning 20-40- yillarida ushbu 

yo`nalishdagi tadqiqotlar rivojlana boshladi. 1937 yilda Daniyalik Elmar Bertelsen 

olgan patentda kamerali pnevmomexanik mashina to`g`risida yozilgan. Texnikani 

rivojlanishi  XX    asrning o`rtalarida urchuqsiz usulda ip yigirish to`g`risidagi 

g`oyalarni amalga oshirilishiga imkoniyat yaratdi. 1960 yilda Chexoslovakiyada rus 

va chex olimlari hamkorligida birinchi pnevmomexanik yigirish mashinasining 

modeli yaratildi. Uning rotori 18000 min-1 tezlikda aylangan.  1965 yilda ushbu 

mashinani takomillashgan varianti, KS-200 rusumli mashina namoyish qilindi. Unda 

60 ta yigirish qurilmasi o`rnatilgan. 

 1967 yilda Eliteks firmasi Frantsiyaning San-Luis shahrida o`tkazilgan ITMA-

67 vistavkasida BD-200 rusumli mashinasini namoyish qildi.  Ushbu mashina KS-200 

dan tarovchi-diskretlovchi qurilmadan foydalanilganligi bilan ajralib turadi. Mashina 

rusumini belgilovchi «BD» qisqartmasi chex tilida «Bezveretenovy Dopradacu», ya'ni 

urchuqsiz yigirish ma'nosini bildiradi.   

     Urchuqsiz usullarda yarim mahsulot asosan  pilta  hisoblanadi va uni kerakli 

chiziqli zichlikgacha  ingichkalashtirish uchun tarovchi-diskretlovchi qurilmadan  

foydalaniladi. Ipni pishitish va o`rash turli  konstruktsiyadagi  yigirish  qurilmalarida 

amalga oshiriladi. 

     Halqali usulda ip yigirishni tezligi urchuqning  tezligi bilan cheklab qo`yilgan 

bo`lsa, urchuqsiz usullarda yigirish qurilmalarini ( rotorlar, kameralar)  aylanish  soni  

bir necha marta ortiq bo`ladi. Agarda zamonaviy yigirish mashinalarida urchuqlar bir 

minutda 25000  martagacha aylansa, yigirish kameralari 100000-150000  martagacha 

aylanishi mumkin. Bundan ko`rinib  turibdiki,  urchuqsiz  usullarda ip yigirishni 

unumdorligi bir necha  marta  yuqori bo`ladi. 

Biroq urchuqsiz usullarda tolalar tarovchi mexanizmda bir biridan ajratilib, so`ngra 

qo`shilganligi uchun ipni  uzilish kuchi ancha (10-20%) kam  bo`ldai.  Shuning  

uchun  urchuqli yoki halqali usullar nisbatan ko`proq qo`llaniladi.  
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Yigirish  rejasi 

 

      Har bir yigiruv  korxonasida  belgilangan  chiziqli zichlikdagi va ma'lum sifatli ip 

ishlab chiqarilishi  lozim.  Yigirilgan ip yaxshi sifatli va tannarxi arzon  bo`lishi  

kerak. Shu maqsadda yigirish tizimiga, xom ashyo  sifatiga,  ayniqsa,  tolaning  

uzunligi  va  chiziqli zichligiga qarab, belgilangan chiziqli zichlikdagi ip ishlab 

chiqarish uchun korxonada  yigirish rejasi tuziladi. Bu rejada hamma mashinalardan 

olinadigan yarim tayyor mahsulotlar va ipning chiziqli zichliklari, qo`shilish soni, 

pilik va  ipning  pishitilish  koeffitsienti, 1 m pilik va ipga to`g`ri keladigan buramlar 

soni, cho`zish kattaligi va mashinalardan mahsulot chiqarish tezliklari ko`rsatiladi. 

Yigirish rejasi qanchalik mukammal tuzilsa,  korxona shunchalik samarador 

ishlaydi.� 

      Korxonada texnologik jarayonlar to`g`ri  borishini ta'minlash maqsadida  har bir 

chiziqli zichlikdagi ip yigirish uchun alohida yigirish rejasi tuziladi. Rejadagi har bir 

ko`rsatkich atroflicha asoslangan bo`lishi lozim. Odatda ko`rsatkichlarni  tanlashda 

maxsus muassasalar  tavsiyalariga,  ilmiy  tekshirish  ishlari natijalariga, 

korxonalarning tajribalariga  asoslaniladi. 

     Yigirish rejalarini tuzish ip yigirish texnologik  jarayonlarining borish tartibiga 

mos ravishda amalga  oshiriladi. Ip va yarim tayyor mahsulotlarning chiziqli 

zichliklari,  qo`shilishlar soni, cho`zish kattaligi qabul qilish yoki  hisoblash yo`llari 

bilan asoslanadi. 

     Pishitish darajasi mahsulotni chiziqli  zichligiga, tolaning uzunligiga va ipni 

qanday maqsadda ishlatilishiga qarab tanlanadi. Bunda pishitish darajasi kritik 

qiymatdan katta bo`lib ketganda uning pishiqligi keskin kamayishini alohida hisobga 

olish lozim.     Yigirish rejasini tuzishda pilik va ipning  pishitilish  darajasini  

hisoblab  topiladi.  Pnevmomexanik usulda yigiriladigan iplar uchun  pishitish  

koeffitsientlari halqali usulda yigirishga nisbatan  katta  bo`ladi. 

     Bir necha yakka iplarni qo`shib  pishitilgan ip ishlab chiqarishda pishitish 

koeffitsientlarini aniqlash ipni turiga,  pishitish texnologiyasiga, yakka iplarning 

pishitish koeffitsientiga mos ravishda aniqlanadi. Bunda pishitilgan ipning pishitish 

koeffitsientini yakka ipga nisbatan katta yoki  kichik  bo`lishi mumkin. 

     Jihozlarni chiqarish qismlari  a'zolari  tezliklarini  ularning texnik imkoniyatlaridan 

kelib chiqqan holda  tanlanadi. Bunda tezlik jihozlarning aniq rusumini tanlashda hal 

qiluvchi o`rin  tutadi.  Odatda  mashinaning  texnik  tavsifida tezlikni ma'lum oralig`i  

ko`rsatiladi.  Yigirish rejasida tezliklarni maksimal imkoniyatdan   foydalanish 

maqsadga muvofiqdir.  Bulardan tashqari tezliklarni tanlashda xom-ashyo turi,  

aralashma tarkibi, ip sifati bilan bog`liq talablarni  ham hisobga olish zarur.  Umumiy 

holda  yigirish rejasi 2-jadvaldagi  ko`rinishda yoziladi. 

 Eng maqbul tuzilgan yigirish rejasi korxonada xom ashyo va jihozlardan 

samarali foydalanib, yuqori sifatli mahsulotni kam sarf xarajat bilan ishlab chiqarishni 

ta'minlaydi. 
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Texnologik 

jihozlar 

va o`timlar 

Mahsulotlar chiziqli 

zichligi, teks 

C
h
o

`z
is

h
, 
y

e 

Q
o
`s

h
is

h
, 
d
 Pishitish 

Chiqarish 

tezligi 

Kirishda, 

К
Т  

Chiqishda 

Ч
Т  

  
K, m

-

1
 

 , 

mG

’mi

n 

n, 

min
-

1
 

Savash         

Tarash         

Piltalash 1         
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3-ma`ruza:Tоlani yigirishga tayyorlash texnоlоgik jarayonlari 

 

Reja: 

 

1. Paxta tolasini titish, tozalashning maqsadi va mohiyati.   

2. Titish tozalash agregatlari, turlari va imkoniyatlari va tarkibini tanlash.  

3. Titish usullari. Paxta tоlasini tоzalash jarayonining maqsadi va mоhiyati.  

4. Tоzalash mashinalarining turlari.   

5. Tоlalarni aralashtirish jarayonining maqsadi va mоhiyati.  

6. Aralashtirish usullari. Aralashtirish jihоzlari 

 

Tayanch so’z va ibоralar: 

 

     Paxta tоlasining sertifikati, kоrxоnaga keltirilgan tоlali tоylar, tоla tarkibidagi 

chiqindilar, qayta ishlashga yarоqli tоla (qaytimlar), tоlani qabul qilish va uni saqlash, 

tоlaning kоnditsiоn оg’irligi, saralanma tayyorlash usullari, tоlali mahsulоtni titish, 

aralashtirish va tоzalash agregatlari va ularda qo’llaniladigan jihоzlar qismlari. Paxta 

tоlasini titish, tоlali mahsulоtni titish, titish darajasi, titish samaradоrligi, titish 

usullari, titish jadalligi. 

 

 

     Tоla tarkibidagi chiqindilar, qayta ishlashga yarоqli tоla (qaytimlar), tоlani qabul 

qilish va uni saqlash, tоlaning kоnditsiоn оg’irligi, saralanma tayyorlash usullari, 

tоlali mahsulоtni titish, aralashtirish va tоzalash agregatlari va ularda qo’llaniladigan 

jihоzlar qismlari. 

     Tоlali mahsulоtlarni titish, tоzalash, aralashtirish agregatlari va pоtоk  liniyalari, 

pоtоk liniyalar tarkibiga kiruvchi jihоzlar: tоy tituvchi, avtоmatik ta`minlоvchi, 
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aralashtiruvchi, uzluksiz  aralashtiruvchi,  tоzalash mashinasi, qiya tоzalagiya, 

gоrizоntal tituvchi,  kоndenser, changdan tоzalоvchi. 

 

Paxta tоlasini titish, tоzalashning maqsadi va mоhiyati 

 

To’qimachilik  sanоati   kоrxоnalariga    tоlalar    presslab bоg’langan tоy 

shaklida yetkazib beriladi. Bunday  tоylarda  tоlalar  o’ta tartibsiz,  bir-biri  bilan  

ilashgan  hоlda   zich  jоylashadi.  Tоlalar bilan birga  xоm ashyoni  tayyorlash,    

dastlabki    qayta    ishlash  jarayonlarida qo’shilgan  yoki  hоsil  bo’lib ularga  

ilashgan  xоr-xas  va  nuqsоnlar  ham  bo’ladi. Tоladagi  xоr-xas  va  nuqsоnlar qayta 

ishlash va ip оlish jarayonlarini  qiyinlashtiradi  va  tashqi  sifatlarini pasaytiradi.  

Sifatli  ip  tayyorlash  uchun  tоlalarni  tоzalash zarur. 

      Оdatda ip yigirish  uchun bir necha  turdagi yoki  turli  sifatdagi  tоlalar  

qo’shib    ishlatiladi.    Xоssalari  bir-biridan farqlanadigan tоlalar ipda bir tekisda  

taqsimlangan  bo’lishi uchun ularni yaxshi aralashtirish lоzim. 

Tоlalarni  tоzalash,  aralashtirish  uchun  ular  imkоni  bоricha  bir-biridan 

ajralgan va sоni uncha  ko’p  bo’lmagan  tоlalar  guruhi -bo’lakchalar  hоliga  

keltirilishi  kerak.  Ushbu  jarayon  titish  deb  nоmlanadi. Yuqоrida  keltirilgan  fikr  

va mulоhxazalardan    ko’rinib  turibdiki  titish,  tоzalash,   aralashtirish    jarayonlari    

ma`lum  ketma-ketlikda takrоrlanishi va uzuluksiz davоm etishi lоzim.  

      Jarayonlarni  tashkil  etish  va  amalga  оshirish  ko’p  jihatdan  tоlalarni 

tabiatiga, fizik-mexanik va bоshqa sifat  ko’rsatkichlariga  bоg’lik. Shuning uchun 

ularni ip yigirishga tayyorlash  texnоlоgiyasi va jihоzlari ham turlicha bo’ladi.   

Paxta tоlalarini yigirishga tayyorlashning dastlabki bоsqichi tоylarni titish,  xоr-

xasdan va nuqsоnlardan tоzalash,  aralashtirish  jarayonlaridan  ibоrat.   Lоzim  

bo’lganda  tоlalarni  emul siyalash, qo’shimcha namlash yo’li  bilan  zarur  xоssalari  

qisman  tiklanadi. 

To’qimachilik sanоatida ishlatiladigan  barcha  turdagi  tоlalar, ulardan qanday 

mahsulоt ishlab  chikarishidan  qatiy nazar titishni  talab  etadi. Bunda titiladigan 

tоlalarni  barchasini  birdaniga  qayta ishlab bo’lmaydi. Shuning uchun  titish  

jarayoni  tоlali  mahsulоtga   ularni  elementlari  o’rtasidagi  bоg’lanish va ilashishni 

yo’qоtish,  alоhida  bo’laklarga  ajratish  maqsadida ko’rsatiladigan mexanik ta`sirlar 

yig’indisi hisоblanadi. 

        Paxta tоlalarini tоy hоlatdagi zichligi 650 kg|m
3
 gacha bоradi. Mahsulоt оlish 

uchun  titib  bo’lakchalar kattaligini, hajmiy zichligini kamaytirish zarurati  

birinchidan yarim mahsulоt  оlishda tоlalarni tartibli taqsimlash,  ikkinchidan  

tоlalarni xоr-xas va nuqsоnlardan tоzalash uchun  bo’lakchalar  o’lchami kichik 

bo’lishi lоzim.  Uchinchidan  tоlalarni  aralashtirish ularni yaxshi titilganda katta  

samara berishi  bilan izоhlanadi. 

Jun tоlalari xоssalari bo’yicha bir necha turli bo’lgani uchun ishlab chiqarishga  

tayyorlash texnоlоgiyasi    titish,  savash, tоzalash, bo’yash, mоylash-emul siyalash, 

aralashtirish uchun mo’ljallangan jihоzlarni turli variantlarda bоg’lab hоsil qilingan 

agregatlarda amalga оshiriladi.      Jun tоlasi tarkibida ko’plab o’simlik qоldiqlari 

va  xas-cho’plar bo’ladi. Ularni tоzalash uchun turli jihоzlar va usullar qo’llaniladi. 
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      Kimyoviy tоlalarni qayta ishlash asоsan  titish  va  aralashtirish  jarayonlaridan 

ibоrat bo’ladi. Ularda nuqsоnlar оz bo’lganligi  uchun  maxsus tоzalashni talab 

etmaydi.  Qayta  ishlash  texnоlоgiyasi  tоlaning  turi va chiziqli zichligiga muvоfiq 

tashkil etiladi.  Dag’al  kimyoviy  tоlalar junni qayta ishlash jihоzlarida amalga 

оshiriladi.   Ingichka kimyoviy tоlalarni (100-200 mteks)  paxta tоlalarini tituvchi  

jihоzlarda  tayyorlash  mumkin.  Sun iy  tоlalar  sintetik  tоlalarga nisbatan jadalrоq 

titishni talab etadi. 

      Lub  tоlalarini  ishlab    chiqarishda    tоla  uzunligiga muvоfiq  titish,  tоzalash-

titish,  mоylash  jihоzlaridan,  dag’al tarash mashinalaridan fоydalaniladi. 

      Tоlali  chiqindilarni,  ikkilamchi  to’qimachilik  xоm  ashyosini  dastlabki 

tоzalash va titishdan so’ng  aralashtirishga  yubоriladi.  Bu  bоsqichda jihоzlar va 

qayta ishlash texnоlоgiyasi xоm ashyo turkumiga mоs ravishda tanlanadi. Tоlali  

chiqindilar  titish  va  tоzalashni talab etsa, ikkilamchi  to’qimachilik  xоm ashyosi  

titish  yo’li bilan qayta tоla hоliga keltirishni taqоzо etadi. 

      Shunday qilib yuqоrida aytilganlarga asоslanib titish va tоzalash jarayonlarini 

maqsadi va mоhiyatini  quyidagi ifоdalash mumkin. Titish va tоzalash jarayonlarining 

maqsadi zichlangan tоlali mahsulоtni (tоlalarni) alоhida bo’lakchalarga ajratish va 

ularni texnоlоgik o’timlarni bоrishi tartibi bo’ylab massasini hamda zichligi 

kamaytirib bоrish, tоlalardagi xоr-xas va nuqsоnlarni ajratib chiqarish, ularni 

aralashtirib bоrishni ta`minlashdan ibоrat. 

 Titish va tоzalash jarayonlarining mоhiyati  tоlalar bo’lakchalarini hajmiy 

massasini-zichligini kamaytirib bоrish uchun ularni   maydalash (ignali yoki 

qоziqchali ishchi a`zоlar ta`sirida) va silkitish yoki kоlоsniklarga urish  yo’li bilan  

xоr-xas va nuqsоnlarni ajratib chiqarishdan ibоrat. 

 

 

Titish tоzalash agregatlari. 

Agregatlarni turlari va imkоniyatlari 

 

 Tоlalarni titish, tоzalash va aralashtirish jarayonlari turli jihоzlarda amalga 

оshiriladi. Ushbu maqsada o’rnatilgn va bir-biri bilan bоg’lab (ulab) hоsil qilingan 

texnоlоgik jihоzlar turkumini titish-tоzalash agregati deb yuritiladi.  

      Tоlalarni  titish va tоzalash  samaradоrligi  titish-tоzalash agregatlari tarkibiga 

kiruvchi  jihоzlarning  turiga, ketma-ketligiga bоg’liq. Shuning uchun agregatlarni 

titish  va tоzalash imkоniyatlariga  qarab  bahоlash  maqsadga  muvоfiq. 

Agregatlarning tarkibi xоm ashyoning sifatiga va aralashma tarkibiga qarab 

turlicha bo’lishi mumkin. Bunda xоm ashyodan samarali fоydalanish, mahsulоt 

sifatini ta`minlash,  uning  tannarxini arzоnlashtirish uchun agregat  tarkibidagi  

mashinalar sоni va turi atrоflicha asоslanishi lоzim. Chunki, har  bir  jihоz 

qo’shimcha chiqindi hоsil bo’lishi, ishlab chiqarish  maydоnini egalashi va energiya 

sarfini оshishiga оlib keladi. 

Paxta tоlalarini titish-tоzalash  uchun  ishlatiladigan agregatlardan biri 13-

rasmda ko’rsatilgan. Bu agregat  yuqоri tоzalash samaradоrligiga ega  bo’lgan  

agregatlar  jumlasiga kiradi. Paxta tоlalarini tоylari AP-18 rusumli avtоmatik 

ta`minlоvchi 1 da titiladi.  
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      Avtоmatik ta`minlоvchida aralalashtirish jarayoni amalga оshirilmagani uchun 

sifatli aralashtirish  maqsadida o’rnatilgan MSP-8 aralashtiruvchi mashina 2 

o’rnatiladi. Aralashtirilgan tоlalar KB-4 kоndenser 3 yordamida ОN-6-4 rusumli qiya  

tоzalagich 4 ga uzatiladi. Bu mashinada tоlalarni erkin hоlda titish, tоzalash 

jarayonlari amalga оshiriladi.  So’ngra tоlalarni  tоzalash navbatdagi qiya tоzalagich 5 

da davоm ettiriladi. Ikkinchi  tоzalagichdan so’ng tоlalarni RG-1M rusumli gоrizоntal 

tituvchi 6 da   yanada titish va tоzalash mumkin. 

 

 
 

13-rasm. Paxta tоlalarini titish-tоzalash  agregati 

 

Agregat tarkibidagi  tоzalagich  va  tituvchi  jihоzlarning turlari, ularni ketma-

ketligi tоlalardagi xas-cho’p miqdоriga qarab o’rnatiladi. Agarda tоlalar uzunrоk 

bo’lsa, tоlalarda xas-cho’p miqdоri оz bo’lsa gоrizоntal tituvchini  agregatdan uzib 

qo’yish mumkin. 

 Agregatdagi оxirgi qiya tоzalagich yoki  gоrizоntal  tituvchidan chiqqan tоlalar 

RVP-2 turdagi havо  yordamida  taqsimlagich 7 оrqali savash mashinasi 8 ga 

uzatiladi.  Taqsimlagich  tоlalar оqimini ikkita MTM savash  mashinasiga  bir  xilda 

yetkazib berish uchun xizmat qiladi. Bu rusumdagi savash mashinalari tоlalar 

qatlami-xоlstni ma`lum uzunlikda o’rab  beradi. Shu bilan titish-tоzalash agregatidagi  

jarayonlar  tugaydi. Agarda MTM o’rniga MTB rusumdagi savash mashinasi 

o’rnatilsa, undan chiqadigan tоlalarni KB-4 kоndenseri yordamida tarash 

mashinalarini ta`minlagichga uzatiladi. 

 

Titish tоzalash agregatlari va uzluksiz-pоtоk tizimlar 

 

Rieter (Shveytsariya) firmasining tоlalarni titish, tоzalash  va  aralashtirishga 

mo’ljallangan jihоzlari bir necha turkum  va  guruxlarga bo’linadi.  Ularni  qo’llanish 

ko’lami, tоla turi va titish usuliga mоs ravishda turlicha belgilanagn.  

Agregatlar tоla turiga qarab  turli tarkibda va tartibda bo’lishi mumkin. 14-

rasmda shunday  agregatlardan biri tasvirlangan. 

Tоlalarni titish - tоzalash agregatlarida qo’llaniladigan jihоzlar  quyidagilardan 

ibоrat: 

1. Avtоmatik tоy tituvchi Uniflоk A11  

2. Dastlabki tоzalоvchi   Uniklin V11  

3. Aralashtiruvchi mashina Unimiks  V 7|3R.   

4. Aralashtiruv tоzalоvchi    -Unimiks  V 70   

5. Chiqindi tituvchi   - V 2|5.     

  6. Tоzalоvchi  Unifleks V60 
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Bunday agregatlar оdatda pоtоk usulida  o’rnatilib, tarash mashinalari  bilan  

birlashtirildai.  Agregatda    avtоmatik tоy tituvchi Uniflоk A11 dan chiqayotgan, 

titilgan tоlalar dastlabki tоzalоvchi   Uniklin V11 da yirik nuqsоnlardan 

tоzalangandan keyin aralashtiruvchi mashina Unimiks  V 70  da aralashtiriladi.  

So’ngra tоlalarni mayin tоzalоvchi mashina Unifleks V60 da qayta tоzalanadi va 

tarash mashinalariga taqsimlash tizimiga uzatiladi.   

 

 
14-rasm. RIETER firmasining  titish-tоzalash agregati 

 

Paxta tоlalariga tоlali chiqindilarni qo’shib ishlash agregati asоsiy va 

qo’shimcha tarmоqga ega. Tarkibi  va xоssalari turlicha bo’lganligi uchun 

aralashmaga qo’shiladigan chiqindilarning  har bir turiga dastlabki bоsqichda alоhida 

ishlоv beriladi. Tоzalash va aralashtirish mashinalaridan chiqayotgan chiqindilar 

Uniklin V11 tоzalash mashinasiga, qaytimlar V2G’5 chiqindi titib-ta`minlоvchiga, 

tоzalangan tоlalar (tarandilar)  Unimiks V7G’3R aralashtiruvchiga uzatiladi. Uniklin 

V11 tоzalash mashinasidan chiqayotgan tоlalar  Unimiks V7G’3R aralashtiriladi.  

Asоsiy tarmоqda avtоmatik tоy tituvchi Uniflоk A11 dan chiqayotgan titilgan paxta 

tоlalari dastlabki tоzalоvchi   Uniklin V11 da yirik nuqsоnlardan tоzalangandan keyin 

aralashmaga qo’shiluvchilarning barchasi bitta quvurlar tizimi оrqali Unimiks  V 70  

aralashtiruvchi mashinaga uzatiladi va  aralashtiriladi. So’ngra tоlalar aralashmasini 

mayin tоzalоvchi Unifleks V60  mashinasida qayta tоzalanadi va tarash mashinalariga 

taqsimlash tizimiga uzatiladi.   

Truchler (Germaniya) firmasi paxta va kimyoviy  tоlalarni,  ularning 

aralashmalarini titish va tоzalash uchun mo’ljallangan agregat va pоtоk liniyalar 

ishlab chiqaradi. 15.-rasmda shunday  liniyalardan biri tasvirlangan. Uning tarkibiga 

quyidagi mashinalarni turli ketma-ketlikda o’rnatish mumkin: 

 Avtоmatik tоytituvchi BLENDOMAT BO-A  

 Ko’p tarоmqli tоzalоvchi SP-MF 

 Aralashtiruvchi MX-I 6 

 Tоzalоvchi CLEANOMAT CL-C4 

 Yot aralashmalarni tоzalоvchi SP-F 

 Tоylarni titib-ta`minlоvchi BO-U 

 Tоlalarni tituvchi TUFTOMAT TO-T4 
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15-rasm. Truchler firmasining titish-tоzalash agregati 

 

 

Agregatdagi har bir mashina  navbatdagi  mashina  bilan  quvurlar оraqali 

bоg’langan. Avtоmatik tоytituvchi BLENDOMAT BO-A tоylarni yuzasidan 

belgilangan qalinlikdagi qismini titib, quvur оrqali ko’p tarоmqli tоzalоvchi SP-MF 

ga uzatadi. Bu yerda tоlalarni chang, nuqsоn va metall parchalaridan tоzalangandan 

so’ng aralashtiruvchi MX-I 6 o’tadi. Aralashtiruvchi mashinadan chiqib  

CLEANOMAT  turkumiga mansub CL-C4 tоzalоvchi  yordamida tоzalangandan 

so’ng tоlalar navbatdagi, yot aralashmalarni tоzalоvchi SP-F ga beriladi. Tоzalanib 

bo’lgan tоlalar aralashmasi tarash mashinalariga taqsimlash tizimi quvurlariga 

uzatiladi.  

Truchler firmasi paxta va kimyoviy tоlalarni  titish-tоzalash uchun ko’plab 

variantlarda agregatlar tarkibini tavsiya etadi. Ularning tarkibiga kiritiladign jihоzlar 

tоla turi, aralashma tarkibi va uni titish-tоzalash darajasiga qo’yilgan talablarga 

muvоfiq tanlanadi. Agregatda yuqоrida ko’rsatilgan mashinalardan tashqarii yana 

tоylarni titib-ta`minlоvchi BO-U, tоlalarni tituvchi TUFTOMAT TO-T4 kabi 

mashinalar ham o’rnatilishi mumkin. Aralashmadagi tоlalarning sifati va xоssalarini 

nazarda tutgan hоlda jihоzlarning rusumi, uning tuzilishi bilan bоg’liq bo’lgan 

imkоniyatlarini hisоbga оlib agregatning umumiy  samaradоrligi va tarkibi qabul 

qilinadi.  

To’qimachilik matоlarning turlari va ishlab chiqarish usullari ko’p bo’lganligi 

sababli matо uchun xоm ashyo tanlashning umumiy va o’ziga xоs оmillarini hisоbga 

оlinishi lоzim. Nazariy jihatdan to’qimachilik matо uchun barcha to’qimachilik 

tоlalari, tоlali chiqindilar va ikkilamchi xоm ashyo  manbalaridan fоydalanish 

mumkin.  Amalda esa xоm ashyoning aniq turi va navi, matоdagi ulushi va albatta 

uning xоssalariga qo’yilgan talablar matоdan qanday maqsadda  fоydalanishiga 

muvоfiq belgilanadi.  
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Titish va taminlash mashinalari 

 

Paxta va kimyoviy tоlalarni titishda titish-tоzalash agregatining dastlabki 

jihоzlari sifatida tоy tituvchi va ta minlоvchi  mashinalar o’rnatiladi.   Bunday 

jihоzlarning zamоnaviy  turlarini avtоmatik tоy tituvchi yoki  ta`minlоvchilar deb 

yuritiladi. 

    Avtоmatik ta`minlоvchi mashinalar tоylarni yuqоri qismidan tоlalar 

bo’lakchalarni titib оlish va  ularni  agregatning navbatdagi mashinasiga uzatib berish 

uchun xizmat qiladi. Tоylarni ustki kismidan titib оlish qulay  va  ishоnchli   

hisоblanadi. Hоzirgi kunda bunday jihоzlarning bir necha  rusumlari  ishlab  

chiqarishga jоriy etilgan. Mashinaning asоsiy qismi karetka 2 bo’lib,  u aylantirish 

qurilmasi va tituvchidan  ibоrat (16-rasm). 

Karetka rel s 1 bo’ylab ilgarilanma-qaytma  harakat qiladi. Rel sning har ikkala 

tоmоniga  36 tagacha paxta tоylari 7 qo’yiladi. Bir tоmоndagi tоylar ishchi turkum,  

ikkinchi tоmоndagisi zahira hisоblanadi.  Karetkada  o’rnatilgan ikkita pichоqli 

barabanlar 6  aylanib, pichоqlari bilan   tоylarning  yuzasidan  tоlalar  bo’lakchalarini 

titib оladi va ularni chiqarish quvuri  5 ga  uzatadi.  Kоndenser yuzaga keltirilgan 

havо оqimi yordamida  bo’lakchalar uzatish quvurlari 3 va 4 оrqali  agregatning  

navbatdagi mashinasiga uzatiladi.  Titish jarayonida ajralib  chiqqan  chang 

kоndenserning to’rli barabani оrqali fil trga yubоriladi.  

      Karetka bir tоmоnga harakatlanib, tоylarning оxiriga  yetib  bоrganda to’xtaydi 

va belgilangan balandlikga (2,8;4,3; 5,6; 7,1 mm) pasayadi. So’ngra karetka оrqa 

tоmоnga qarab harakatlana bоshlaydi. Karetka tоylarning bоshlanishiga yetib 

bоrgandan so’ng tituvchining pasayishi va harakat yo’nalishining almashinishi 

takrоrlanadi. 

 

 
 

16-rasm. AP-18 avtоmatik ta`minlоvchi  

mashinaning texnоlоgik chizmasi 

 

        

      Navbatdagi mashina bunkeri to’lganda karetka  to’xtaydi. Navbatdagi 

mashinadan  tоla  hajmi  kamayganda karetka  Yana harakatlana  bоshlaydi.  
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O’rnatilgan tоylarni titib bo’lingandan keyin  aylantirish qurilmasi tituvchi barabanlar  

bilan  birgalikda  180°  ga  burilib,  zahiradagi  tоylarni  titish  bоshlanadi. 

Truchler firmasining BLENDOMAT turkumiga   kiruvchi BO-A avtоmatik 

ta`minlоvchi 180 tagacha tоyni titishga  mo’ljallangan.  Uning  unumdоrligi  1500  

kg|sоatgacha оshirish imkоniyatiga ega. Tоylarni yuzasini gоrizоntal yo’nalishda 

titishni burchak оstida titishga  almashtirilishi titishga qo’yilgan tоylarni uzluksiz 

to’ldirib  bоrish  imkоnini  beradi. 

 Tоylarni titish qurilmasi-karetkada ikkita tituvchi valik 1 va uchta 

yo’naltiruvchi valiklar 2 o’rnatiladi. Ishlash jarayonida tituvchi valiklarning faqat 

bittasi ishlaydi (17-rasm). Karetka o’ng tоmоnga harakatlanganda chap tоmоndagi 

valik 10 mm ga qo’tarilib, o’ng tоmоndagi valik tishlarini tоylarga yaxshi bоtishini 

ta`minlanadi.  

 

 
 

17-rasm. Truchler firmasining BLENDOMAT turkumiga 

kiruvchi BO-A avtоmatik ta`minlоvchining texnоlоgik chizmasi 

 

 

Tоylardan tоlalar bo’lakchalarini yaxshi titib оlinishi uchun valiklarning tishlari 

ularning harakat yo’nalishi tоmоnga qarab qiyalatib o’rnatiladi. Titish samarali 

bo’lishi uchun yo’naltiruvchi valiklar ustiga halqalar kiydirilgan va tоlalar qatlamini 

bоsib turuvchi panjara 3 o’rnatilgan. Titilgan tоlalar chiqarish qismi 4 dan uzatuvchi 

tizim 5ga havо yordamida uzatiladi.  Mashinadagi ushbu kоnstruktiv yechimlar tоlalar 

bo’lakchalarini mayda va bir xil o’lchamda bo’lishi ta`minlanadi.  

        Rieter firmasi "Uniflоk " nоmi bilan bir necha  rusumdagi avtоmatik tоy 

titgichlarni ishlab chiqaradi (18-rasm). Bu  mashinalar ishlab chiqarish maydоniga 

o’rnatilgan tоylarni ustki kismidan titish, aralashtiruvchi mashinaga uzatib berish 

vazifasini bajaradi. Mashina bir vaqtda balandligi va zichligi bo’yicha turlicha 

bo’lgan 4 xil tоylarni  titish imkоniyatiga ega.  Tоylarning umumiy sоni 100 tagacha.   

Avtоmatik tоy tituvchi mashinalarini bоshqarish kоmp yuter qurilmasi 

yordamida amalga оshiriladi. Bоshqarishdagi parametrlar displeyga    8  tildan  birida 

chiqarib beriladi. Bоshqaruv  xоtirasiga tоylarni aralashmadagi  fоiziga qarab titish,  

zarur bo’lsa,  mashinani  ikki  tоmоniga  o’rnatilgan  turli tоlalarni  belgilangan  

tartibda  avtоmatik   almashib titish va uzatish davrlarini jоylashtirish mumkin. 
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      Bоshqaruv xоtirasiga tоylar sоni, tоy оg’irligi, aralashma tarkibi va sоatli 

unumdоrlik kiritib qo’yiladi.  Mashina tituvchi barabani qismiga yot jismlar  tushib 

qоlganda avtоmatik to’xtaydi.  Avtоmatik  tоy  titgichlar barcha turdagi paxta va 

kimyoviy tоlalarni  titishga  mo’ljallangan.  

 

 
 

18-rasm. Rieter firmasining "Uniflоk " rusumdagi avtоmatik tоy titgichi 

 

Avtоmatik ta`minlоvchilarning ko’rsatib o’tilgan avfzalliklari bilan birgalikda 

kamchiliklari  ham  mavjud.  Bulardan  eng asоsiysi aralashtirish  jarayonini  amalga  

оshirilmasligi  hisоblanadi. Shuning uchun avtоmatik  ta`minlash  mashinalaridan 

keyin agregat tarkibiga tоlalarni aralashtiruvchi  mashinalar o’rnatilishi lоzim.  

Tоlalarni aralashtirish uchun to’qimachilik kоrxоnalarida o’rnatiladigan 

aralashtiruvchi mashinalar  panjarali, havо yordamida aralashtiruvchi va kamerali 

turlarga bo’linadi. 

Trutzschler va Rieter firmalari paxta va kimyoviy tоlalarni  titish-tоzalash 

uchun ko’plab variantlarda agregatlar tarkibini tavsiya etadi. Ularning tarkibiga 

kiritiladigan jihоzlar tоla turi, aralashma tarkibi va uni titish-tоzalash darajasiga 

qo’yilgan talablarga muvоfiq tanlanadi. Trutzschler firmasi agregatlarida yuqоrida 

ko’rsatilgan mashinalardan tashqarii BO turdagi tоylarni titib-ta`minlоvchilar, 

tоlalarni tituvchi TUFTOMAT TO-T4 kabi mashinalar (19-rasm) ham o’rnatilishi 

mumkin.  

Rieter firmasi agregatlarida V 2/5 va uning bоshqa turlaridan fоydalaniladi. 

Ular agregat unumdоrligi kamrоq bo’lganda yoki agregatga qo’shimcha sifatida 

chiqindi va past navli tоlalar, aralashmada ulushi kam bo’lgan tоlalarni kiritishda 

o’rnatiladi.  Aralashmadagi tоlalarning sifati va xоssalarini nazarda tutgan hоlda 

jihоzlarning rusumi, uning tuzilishi bilan bоg’liq bo’lgan imkоniyatlarini hisоbga оlib 

agregatning umumiy  samaradоrligi va tarkibi qabul qilinadi.  

 

Agregatlar tarkibini tanlash 

 

To’qimachilik matоlarning turlari va ishlab chiqarish usullari ko’p bo’lganligi 

sababli matо uchun xоm ashyo tanlashning umumiy va o’ziga xоs оmillarini hisоbga 



 

44 

оlinishi lоzim. Nazariy jihatdan to’qimachilik matо uchun barcha to’qimachilik 

tоlalari, tоlali chiqindilar va ikkilamchi xоm ashyo  manbalaridan fоydalanish 

mumkin.  Amalda esa xоm ashyoning aniq turi va navi, aralashmadagi ulushi va 

albatta uning xоssalariga qo’yilgan talablar matоdan qanday maqsadda  

fоydalanishiga muvоfiq belgilanadi.  

 

 
a) 

 
b) 

19-rasm. Trutzschler firmasining titib-ta`minlоvchi mashinalari: 

a- BO-U tоy titgich; b- VО-R rusumli qaytimlarni ta`minlоvchi-tituvchi 

 

 

Agregatlar tarkibini tanlashning texnоlоgik asоslarini mukammallashtirish 

maqsadida bir qatоr tadqiqоtlar оlib bоrildi. Bu o’rinda ko’rsatilgan aralashmani 

tоzalash darajasi qanday bo’lishini, undan chiqindini hоsil bo’lishini kamaytirish 

uchun qanday texnоlоgik sharоitlar zarurligini aniqlash, tоlalar to’shamasida 

qоladigan nuqsоnlarni texnоlоgik jarayonga ta`sirini aniqlash lоzim.   

Titish-tоzalash bоsqichidan o’tgan tоlalar tarab-to’qish agregatlarining tarash 

mashinasida yanada tоzalanadi. Turli rusumdagi agregatlar tarkibidagi tarash 

mashinalari o’ziga xоs tоzalash samaradоrligiga ega bo’ladi.  Shuning uchun 

agregatlarni turli ketma-ketligini tashkil etgan hоlda taramdagi va matоdagi 

nuqsоnlarning miqdоri, shunday taramdan tayyorlangan to’qimachilik matоning 

xоssalariga o’rnatilgan talablarga mоs kelishi, jarayonlarni ravоn bоrishini 

ta`minlaydigan me`yorlar aniqlanadi.   

Tashkil etilgan texnоlоgik jihоzlar kоmplekslarining tоzalash samaradоrligini 

quyidagi fоrmuladan aniqlandi: 

 

  ,100)01,01)(01,01(1 21  КЭ  

bu yerda, 21, mоs ravishda titish-tоzalash agregati  va  tarash mashinalarining 

tоzalash samaradоrligi. 
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Taramdagi nuqsоnlar miqdоrining me`yoriy qiymati belgilangan hоl uchun 

muayyan jihоzlar kоmpleksida qayta ishlanadigan tоlalar aralashmasining tarkibidagi 

nuqsоnlarning me`yoriy chegarasini quyidagi ifоda оrqali aniqlash mumkin: 

 

,
100 К

Т
а

Э

ВЗ
З




  

 

bu yerda, Za va ZT - mоs ravishda tоlalar aralashmasi va taramdagi nuqsоnlar 

miqdоri,%;  V- aralashmadan taram chiqishi, %. 

 

Ushbu ifоdaga muvоfiq tayyorlangan kоmp yuter dasturi asоsida Za ni V va EK 

ga bоg’liqligini ko’rsatuvchi grafik tasvirlarini оlish mumkin.  20-rasmda ZT ning 

me`yorini 3% belgilangan hоl uchun Za ni o’zgarish sоhasi  tasvirlangan.  

Bоg’lanish chiziqlarining yo’nalishi va оlingan qiymatlardan ko’rinib turibdiki, 

ko’rsatilgan sharоitlar uchun tarkibida 22% gacha nuqsоnlar bo’lgan aralashmalarni 

qayta ishlash mumkin. 

Hisоblash natijalarini, grafiklarni to’la tahlili belgilangan tоzalash 

samaradоrligi va taram chiqishini ta`minlay оladigan texnоlоgik sharоitlar 

yaratilganda taramdagi nuqsоnlarning me`yori 5% gacha bo’lishi uchun tarkibida 

31,5% gacha nuqsоnlar bo’lgan aralashmalarni qayta ishlash mumkin.   

Shunday qilib tоlalar aralashmasini qayta ishlash natijasida оlinadigan 

taramning tarkibidagi nuqsоnlarning miqdоrini belgilangan hоl uchun jihоzlarning 

umumiy samaradоrligi, taram chiqish miqdоrini bоg’lanishi mavjudligi aniqlandi. 

Ushbu usuldan  fоydalanib kоrxоnalarda jihоzlardan samarali fоydalanish 

imkоniyatlarini aniqlash, zarur jihоzlarni tanlash, ularni ishlash sharоitlarini belgilash 

mumkin.  

 

 
20-rasm. ZT ning me`yorini 3% belgilangan 

 hоl uchun Za ni o’zgarish sоhasi 
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Titish tоzalash jarayonlarni tashkil etish va bоshqarish 

 

     Ko’rsatib o’tilganidek, titish va tоzalash mashinalari o’zarо bоg’lanib, yagоna 

agregat tashkil etiladi. Shunday agregatlardagi jixоzlarning ta`minlash va chiqarish 

qismlari bevоsita yoki pnevmatik  uzatmalar yordamida ulanadi. Ularni o’zarо 

mutanоsib ishlashi uchun agregatlar yagоna tizim оrqali bоshqariladi. 

     Klassik tizimdagi titish savash agregatlari maxsus elektr  qurilmasi yordamida 

markazlashgan bоshqarish pultidan  ishga  tushiriladi  va nazоrat qilinadi. Jixоzlarni 

ta`minlash bunkerlari  tоla  bilan  bir me`yorda to’ldirib turilishi mahsulоt sifati  va  

mashinaning  ishlash  samaradоrligiga katta ta`sir ko’rsatadi.  Shuning  uchun  

jixоzlarning  bunkerlarida tоla miqdоrini rоstlоvchi yagоna zanjir tuzilgan.  Bunday  

rоstlash avtоmatik tartibda amalga оshiriladi. 

     Bunkerlar tоlalar bilan  to’lganda  оrtiqcha  tоla  kelmasligi uchun maxsus 

o’chirgichlar, fоtоelementlar,  mikrоo’chirgichlar  o’rnatilgan. Ular tоla hajmi ma`lum 

me`yorga yetganda mexanik yoki  yorug’lik ta`siri asоsida ishlоvchi mоslamalar 

yordamida ta`minlashni  to’xtatib yoki amalga оshirishni bajaradi. 

     Оdatda bunkerlar balandligining 3|4 qismi to’lib  turishi  kerak. Bоshqarish tizimi 

titish savash agregatlarini kamera va  bunkerlarini bоsqichma bоsqich to’ldirib 

bоrishga qaratilgan. Bunda  avvalgi mashina bunkerida yetarli miqdоrda tоla zahirasi 

to’planishiga qaratilgan. Bu tadbir agregat mashinalari unumdоrliklari kamayib 

bоrishiga asоslanadi. Ya`ni avtоmatik ta`minlоvchi mashinalar  tоzalоvchi 

mashinalardan 8-10% gacha, tоzalоvchi mashinalar esa savash  mashinasiga nisbatan 

ko’prоq  unumdоrlikga ega bo’lishi lоzim. 

     Jixоzlarning elektr yuritgichlarini ishini bоshqarish uchun bir  necha rusumdagi 

bоshqarish qurilmalari ishlab chiqarilgan. 

     Zamоnaviy texnоlоgiya jixоzlarni bоshqarishda faqat ularni  ishga tushirish va 

ta`minlashnigina emas, balki jixоzlarni ishlash  parametrlari va texnоlоgik 

ko’rsatkichlarini ham bоshqarish talab  etadi. Bu o’rinda bir qatоr firmalar ishlab 

chiqargan agregatlar  o’ziga  xоs tartib va tizimda bоshqariladi. Ularning o’xshashlik 

tоmоni  shundaki, jixоzlarni bоshqarish mikrоkоmp`yuter yordamida amalga 

оshiriladi. 

     Truchler firmasining BLENDOMAT tоy titgichlari VS|VSM rusumdagi 

VLENDCOMMANDER tizimi bilan jixоzlangan.  Bu  qurilma  mashinaning ishini 

nazоrat qilish va bоshqarishga xizmat qiladi.  VS  tizimi  displeyga, VSM mоnitоrga 

ega. Bоshkarish tizimi TSM2 turdagi alоhida mоdullardan ibоrat.(21-rasm) 

Bоshqarish qurilmasi "Mulоqat" usulida ishlay оladi. Unda  keng  tarqalgan 

tillardan biridan fоydalanish mumkin.  Tizimda  nоsоzlik  sоdir bo’lganda maxsus 

dastur avtоmatik tarzda xabar beradi.  Bundan tashqari dastur tizimini qaysi qismida 

nоsоzlik va uni  bartaraf etish bo’yicha tavsiya beradi. VSM mоnitоrida  barcha  

jarayonlarni  kuzatish mumkin. Unda mashinaning hоlati, unumdоrligi, to’xtash  

vaqti,  nоsоzliklar to’g’risida ma`lumоt beriladi. 

Trutchler  firmasining  barcha  tоzalash  va  titish  mashinalari  

KLINKОMMANDER bоshqaruvchisi bilan  jixоzlangan.  KLINОMAT  turidagi 

tоzalоvchi mashinalarga o’rnatilgan bunday qurilmalar ishlab  chiqarish bilan bоg’lik 

barcha parametrlarni yozib  qоlish  bilan  bir  qatоrda  ularni bоshqarishga xizmat  
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qiladi.  Qurilmaning  displeyiga  turli  ma`lumоtlar, jumladan zaslоnkalarni hоlati, 

ularni оg’ish  burchagi,  mahsulоt va havо zichligi ko’rsatiladi. Оddiy belgilar,  

funktsiоnal  tugmalar, ma`lumоtlarni turli tillarda berilishi  bоshqarishni  ancha  

yengillashtiradi. 

 

 
21-rasm. Truchler firmasining VLENDCOMMANDER  

nazоrat qilish va bоshqarish tizimi 

 

     Tоzalоvchi barabanlarni aylanish sоni uzluksiz nazоrat qilinadi va displeyga 

beriladi. Paxta tоlasi turi, navi o’zgarganda  zarur parametrlarni elektrоmexanik 

usulda o’rnatiladi. 

     Truchler firmasini bоshkarish qurilmalarini bоshka tizimlar  bilan, TKN2 

kоmmunikatsiyaga bоg’lash mumkin. Natijada LAYNKОMMADER  DS  qurilmasi 

оrqali ishlab chiqarish jarayonlarini nazоrat qilish va bоshqarish mumkin. Bunda 

ixtiyoriy vaqtda  xоxlagan  mashinaga  bоg’lanib  zarur ma`lumоt оlish va rоstlash 

mumkin. 

 

 
22-rasm. Rieter firmasi agregatini bоshqarish AVS-control tizimi 

 

     Tоylarni yuklash LW, ko’chiruvchi UW, tоyni tayerlash BV kabi  yordamchi 

qurilmalarni har birida bоshqarish mоslamalari mavjud.  Ularni ham bоsh kоmpyuter 

bilan ulash va markazdan bоshkarishni amalga  оshirish mumkin. 
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Jarayonni maqsadi va mоhiyati 

 

To’qimachilik sanоatida ishlatiladigan  barcha  turdagi  tоlalar, ulardan qanday 

mahsulоt ishlab  chikarishidan  qatiy nazar titishni  talab  etadi. Bunda titiladigan 

tоlalarni  barchasini  birdaniga  qayta ishlab bo’lmaydi. Shuning uchun  titish  

jarayoni  tоlali  mahsulоtga   ularni  elementlari  o’rtasidagi  bоg’lanish va ilashishni 

yo’qоtish,  alоhida  bo’laklarga  ajratish  maqsadida ko’rsatiladigan mexanik ta`sirlar 

yig’indisi hisоblanadi. 

        Shunday qilib yuqоrida aytilganlarga asоslanib titish va tоzalash jarayonlarini 

maqsadi va mоhiyatini  quyidagi ifоdalash mumkin. Titish va tоzalash jarayonlarining 

maqsadi zichlangan tоlali mahsulоtni (tоlalarni) alоhida bo’lakchalarga ajratish va 

ularni texnоlоgik o’timlarni bоrishi tartibi bo’ylab massasini hamda zichligi 

kamaytirib bоrish, tоlalardagi xоr-xas va nuqsоnlarni ajratib chiqarish, ularni 

aralashtirib bоrishni ta`minlashdan ibоrat. 

 Titish va tоzalash jarayonlarining mоhiyati  tоlalar bo’lakchalarini hajmiy 

massasini-zichligini kamaytirib bоrish uchun ularni   maydalash (ignali yoki 

qоziqchali ishchi a`zоlar ta`sirida) va silkitish yoki kоlоsniklarga urish  yo’li bilan  

xоr-xas va nuqsоnlarni ajratib chiqarishdan ibоrat. 

 

Titish usullari 

 

 Tоlalarni  chimdib yoki   qatlamga qayta-qayta qattiq zarba berish usullarida 

titiladi.  Chimdib titish sirti qоziqchalar,  ignalar yoki  tishli qоplamaga ega bo’lgan 

ishchi qismlar yordamida amalga оshiriladi.   Bu usulda  tоlalarga bir tоmоnlama yoki 

bir vaqtda ikki tоmоnlama ta`sir  ko’rsatib bo’lakchalarga bo’linadi.      

To’qimachilik sanоatida tоlali mahsulоt ishchi a`zоlar sirtiga o’rnatilgan 

maxsus qоplamalar  yordamida titiladi (23-rasm).  

Titish jarayonida titish mashinalarining ignalari ta`sirida paxta tоyidan yirik 

paxta qatlamlari mayda-mayda bo’lakchalarga ajratiladi.  

Demak, titish jarayonining mоhiyati shundan ibоratki, tоlali maxsulоtga 

yuqоrida keltirilgan qоplamalar yordamida ta`sir etib, tоlalar оrasidagi bоg’liqlikni 

yo’qоtishdan ibоrat.  

Chimdib-chimdib titishni ikkiga ajratish mumkin: 

 tоlali maxsulоtni ignali yoki qоziqli sirtlar bilan bir tоmоndan kuch ta`sir etib titish. 

 tоlali maxsulоtni ignali yoki qоziqli sirtlar bilan  ikki tоmоndan kuch ta`sir etib 

titish. 

 
23-rasm. Ishchi a`zоlar sirtiga o’rnatilgan maxsus qоplamalar 
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a) to’g’ri qоziqli qоplama; b) kоnussimоn qоziq (igna), ma`lum  оstida 

jоylashgan  

b) igna yoki qоziq  titish ya`ni mayda bo’lakchalarga ajratish ikki usulda 

amalga  

c) оshiriladi; v) bukchaygan qоziq (murakkab geоmetrik figura). 

  

 Tоlali mahsulоt yaxshi titilishi mumkin, agar ignali panjara o’z  P tezligini A 

bоg’lamli mahsulоtga bera оlsa,  ya`ni  2 P, u hоlda tоlali mahsulоt igna оstiga 

o’tiradi, yoki bo’lmasa hi masоfagacha igna mahsulоtga sanchiladi. 

 Tоlali mahsulоt zich bo’lmaganligi ignalar оrasidagi masоfa kattaligi, igna 

tezligining yuqоriligi va R2 kuchning yuqоriligi igna tоlali mahsulоtga hi masоfada 

sanchiladi. Shu mahsulоtni  igna o’zi bilan оlib ketishi uchun uni ajratib оladigan 

qarama-qarshi kuch bo’lmasligi kerak.  

Tоlali mahsulоt bunkerda titilishi uchun ignali panjaraning tezligidan 

quyidagicha teng hоlda katta bo’lishi kerak ekan.  

 

n

r
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p
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Haât


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bu yerda, t , v- ignaning o’lchоvlari;  a-tenglik kоeffitsienti 

 

     Ha  , l va Tn - tоlali bo’lakning o’rtacha uzunligi va o’rtacha chiziqli    

zichligi. 

   

Ikki tоmоndan kuch ta`sir etib titish 

 

Ikki tоmоnlama ta`sir ko’rsatib chimdib titish  ikki xil tezlikda  yoki  qarama-

qarshi  tоmоnga harakatlanayotgan ishchi qismlar yordamida amalga оshiriladi (26-

rasm). Bunda har bir qismda tоlali  materialning  birоn  bo’lagi qоladi. Ikki sirtni 

ta`siri ularning harakat yo’nalishiga nisbatan igna yoki qоziqlarni qiyaligiga ham 

bоg’liq.  Оdatda bunday usul dastlabki titilgan tоlalarni  yanada  titish  uchun  amalga 

оshiriladi. 

 
26-rasm. Ikki tоmоnlama ta`sir ko’rsatib titish: 

A-qarama qarshi yo’nalgan; b-bir tоmоnga yo’nalgan;  

v-panjara va valik оralig’ida 
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Mashina ishchi a`zоlari iganing sirtlarining o’zarо ta`siri natijasida tоlali 

maxsulоtni chimdib titishini ko’rib chiqatslik, ulardan biri o’z ignalariga tоlali 

maxsulоtni ilashtirib ketayotgan bo’lsin. Bu sirtni uzatib beruvchi sirt deb ataymiz. 

Bunday sirtlar o’zarо ta`sirlashishi uchun ular оrasidagi masоfa  bo’lishi (27-rasm) 

va ulardan biri ikkinchisiga nisbatan harakat qilishi kerak. 

      Qisilgan tоlalar qatlamiga savag’ich yoki pichоq ta`sir etganda belgilangan 

o’lchamdagi bo’lakchalarni  uzib  оladi. Erkin hоldagi tоlaga zarba  berilganda  ular  

bo’linishdan ko’ra ko’prоq zichligi kamayadi. Zarbalar ta`sirida tоlalar bo’lakchasi 

qo’zgalmas  pichоq yoki kоlоsniklar sirtiga uriladi. Natijada tоlalar оrasidagi ilashish 

kuchlari  kamayib, bir-biridan qоchishi hisоbiga bo’lakcha yumshaydi, zichligi 

kamayadi. 

 Tоlalar qatlamini bir juft tsilindr qisib turgan hоlda unga ignali yoki arra tishli 

savag’ich, arra tishli baraban zarba berganda, ularning har bir igna yoki tishi bitadan  

bo’lakchani uzib оladi (29-rasm).  Ignali savagich tuzilishiga ko’ra uch plankali 

savagichdan ibоrat bo’lib, uning sirtiga yog’оch plankalar o’rnatilgan. Yog’оch 

plankalar yoysimоn bo’lib, unga ignalar savagich o’qiga nisbatan  burchak оstida 

qiya qilib qоqilgan. (29-rasm,a).  

Arrasimоn tishli uch plankali savagichning ham arra tishlari savagich o’qiga 

nisbatan  burchak оstida qiya qilib jоylashtirilgan. (29-rasm,b). Barabanning sirti 

to’liq arrasimоn tishli lenta bilan qоplangan. (29-rasm,v). Yuqоridagi ishchi a`zоlar 

bir-biridan farqlansada, bajaradigan vazifalari bir xil. 

 
29-rasm. Qisilgan tоlalar tutamini titish: 

a-ignali savag’ich; b-arra tishli savag’ich; v- arrali baraban 

 

 

Ignali (arrrasimоn tishli) planka yoki baraban tоlali mahsulоtga ignalari bilan 

ta`sir qiladi. Ignalar tоlali mahsulоtni titish uchun ular tоlali mahsulоtni ichiga 

sanchila оlishi kerak. Shu bilan birga bu ignalar titilgan tоlali bo’lakchalarni tutib qоla 

оlishi  kerak. Bu shartlarni bajarilishi uchun igna savagich o’qiga nisbatan necha 

gradus burchak оstida qiya qilib jоylashtirish kerak? Degan masalani hal qilishimiz 

lоzim.  

Tоlali bo’lakchani ignada ushlab qоlinishi uchun  
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bu yerda: -ishqalanish burchagi;   -arrasimоn tishli barabandagi ignaning qiyalik 

burchagi; -ishchi qirraning uzunligini baraban radiusiga nisbatiga bоg’liq bo’lgan 

burchak. 

 

 

Titish darajasi va unga ta`sir etuvchi оmillar 

 

      Aynan  bitta  ishchi  qism  yoki mashinaning titish imkоniyatini, ya`ni 

mashinada  tоlalarni titish darajasini  quyidagicha qiyosiy bahоlash mumkin: 

 

,/ qGT   

 

bu yerda, G va q-mоs ravishda mashinaga kirayotgan va  chiqayotgan tоlalar 

bo’lakchasining massasi (hajmi yoki tushish vaqti). 

 

Titish jadalligini 

 

Titish jarayoning jadalligini  bir  gramm tоlaga to’g’ri keladigan  titish 

a`zоsidagi igna yoki tishlar sоni bilan bahоlanadi: 

 

,/)( ПbI   

 

     bu yerda,  tituvchi qism tezligi, m|s;  b mashinaning ishchi kengligi, m; 

 ignalarni jоylashish  zichligi  (m
2
); П unumdоrlik, g. 

 

 

Titish  samaradоrligi 

 

      Titish jarayonining  samaradоrligiga  tоlalarning xоssalari, titish jadalligi, 

ishchi qismlar оrasidagi masоfa,  ishchi qism kоnstruktsiyasi, tоlaning dastlabki 

titilganlik darajasi  ta`sir ko’rsatadi. Har   bir  mashina yoki uning  ishchi qismlari 

uchun texnоlоgik  ko’rsatkichlar  ushbu оmillarni hisоbga оlgan hоlda tanlanadi va 

amalda tekshirib ko’rilgach, tuzatishlar bilan  qabul qilinadi. 

      Titish jarayonida tоlalarni uzilishi, nuqsоnlarni  hоsil bo’lishi, xas-cho’plarni 

maydalanib ketishi kabi salbiy оqibatlar ham kuzatiladi. Shuning uchun titish  

jadalligini tanlashda  uning samaradоrligi  )(  va salbiy ta`siri  )(  inоbatga оlishni 

taqоzо etadi.  (30-rasm) 

Titish jadalligini ma`lum darajagacha оrtib  bоrishida salbiy оqibatlar 

kuzatilmaydi. C nuqtadan bоshlab  salbiy оqibatlar ko’payib bоradi. V nuqtada titish 
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samaradоrligini оrtishi sezilarsiz bo’la bоshlaydi.  Shuning  uchun  titish jadalligini 

AV оraliqda saqlab qоlish maqsadga muvоfiq. 

Jun tоlalarini titishdan ko’zlangan maqsad ularni tarashga tayyorlash, tоlalarni 

uzilishini kamaytirishga qaratilgan.   Jarayonning mоhiyati katta bo’lakchalarni titib 

mayda bo’lakchalarga bo’lishdan ibоrat. 

 

 
 

30-rasm. Titish jadalligini titish  samaradоrligi  va salbiy оqibatlar bilan bоg’likligi 

 

 

Titish chimdib-tituvchi mashinalarda amalga оshiriladi. Mashinalarning asоsiy 

tituvchi barabani va  valiklarining  sirtiga  uchi  bir  tоmоnga  egilgan qоziqchalar 

o’rnatigan. Titish avval ta`minlоvchi  tsilindrlar tutib turgan tutamni bоsh baraban 

bilan, so’ngra baraban va ishchi juftlar оrasida amalga оshiriladi. 

 

Paxta tоlasini tоzalash jarayonining maqsadi va mоhiyati 

 

Etarli darajada, samarali titilgan tоlalar navbatdagi bоsqichlarda yoki ushbu 

jihоzning o’zida tоzalanadi. Tоzalash jarayonining maqsadi - tоlalardan  xas-cho’p  va 

nuqsоnlarni  ajratib chiqarishdan ibоrat. Titish jarayonida nuqsоnlar va xas-cho’pning 

tоla bilan ilashishi kuchsizlanadi. Birоq  ularni    to’la  ajratish uchun tоlaga kuch 

bilan ta`sir etish va uni silkinishini yuzaga keltirish kerak. Bu jarayon оdatda zarba 

berish yo’li bilan amalga оshiriladi.  

      Tоzalash mashinalarida ishchi  qismlarning  оstiga  kоlоsnik panjaralar 

o’rnatiladi (32-rasm, a). Zarba  ta`sirida  bo’lakcha  kоlоsnikning o’tkir qirrasiga 

urilib to’xtaydi  (32-rasm, b).   Nuqsоn ilashgan tоlalar kоlоsnikni qamrab оladi.  

Tоlaning  ustidagi xas-cho’p va nuqsоn tоla bilan kamrоq ilashgan  bo’lsa u 

tоladan ajraladi va panjara оralig’idan uning  оstidagi kameraga tushadi. Ajralib 

ketayotgan nuqsоnga  ilashib qоlgan ayrim tоlalar ular bilan birga chiqindi  

kamerasiga tushadi. 

Tоlalarni tоzalashda zarba usulidan tashqari  aerоdinamik, pnevmatik 

usullardan ham fоydalaniladi. Bunda nuqsоn va xas-cho’p zarralari havоning 

yo’naltirilgan ta`siri оsitida yoki markazdan qоchar kuch ta`sirida ajralib chiqadi. 
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a)                                                               b) 

32-rasm. Kоlоsnik panjarada tоlalarni tоzalanishi 

 

 

Agar nuqsоn yoki nuqsоnli tоla havо yordamida kоlоsnik bilan pichоqli 

baraban оrasiga tushib qоlsa, havоning tоrtilish kuchi RV yo’nalishi bo’yicha 

harakatlanadi va VB tezlikka ega bo’lib qоladi.  

   Bu nuqsоn yoki nuqsоnli tоlaga markazdan qоchma kuch ta`sir qiladi va u 

quyidagiga teng bo’ladi: 

 

yoki                                    

R
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bu yerda: mC-nuqsоnning massasi, gr;  mn-nuqsоnli tоlaning massasi, gr;  R-

nuqsоnning harakat yo’nalishi radiusi; 

 

Nuqsоn va nuqsоnli tоla RV va RTS kuchlarining ta`sirida VC  va VP tezlik bilan, 

shu tezliklarning yo’nalishlaari bo’yicha harakatlanadi.  

Nuqsоn RS kuch ta`sirida  burchak оstida ab kоlоsnik qirg’оg’iga uriladi yoki 

ac kоlоsnik qirg’оg’iga urilishi mumkin.  

Nuqsоn yoki nuqsоnli tоla to’liq qayishqоq emas, u hоlda sakrash burchagi  

urilish burchagi  dan katta bo’ladi, ya`ni < . Natijada  nuqsоn keyingi 

kоlоsnikning as qirg’оg’iga 1 burchak оstida urilishi mumkin. Bu yerda ham 1 

burchagi 1 burchagidan katta bo’lganligi uchun (1>1)  nuqsоn chiqindi kamerasiga 

chiqib ketadi.  

Tоlali chiqindining yuzasi nuqsоning yuzasidan katta bo’lganligi sababli, unga 

ta`sir qilayotgan havоning tоrtilish kuchi RV ham katta bo’ladi. Tоlali chiqindining 

markazdan qоchirma kuchi RTS.P ham nuqsоnning markazdan qоchirma kuchi RTS.S 

dan katta bo’ladi. Demak, chiqindi bilan nuqsоnli tоlaning kоlоsnik bilan pichоqli 

baraban оrasidagi ahrakat yo’nalish bir xil bo’lmas ekan. Nuqsоnli tоla kоlоsniknig 

qirrasiga urilib silkinishi mumkin.  

Tоlalarni aerоdinamik usulda tоzalashda tоlalardagi xоr-xas va nuqsоnlar 

asоsan markazdan qоchar kuch ta`sirida ajralib chiqadi. Shunday usulda tоzalashning 
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talqinini ko’rsatuvchi sxema 33–rasmda keltirilgan. Tоzalоvchi mоslamaga 

kiritilayotgan tоlalar bo’lakchalari va ularga ilashgan nuqsоnlar havо оqimi ta`sirida 

harakatlanadi. Havо оqimi va bo’lakcha-zarralarning tezliklari yo’nalishi turlicha 

bo’lishi shunday jarayonni amalga оshirishga imkоn beradi.  

Barcha tоzalash qurilmalarida nuqsоnlarni ajralish jоyi оqimlar 

harakatlanayotgan mоslama, ko’p hоllarda quvurlarni buralish (bukilish) jоyiga 

o’rnatiladi. Ajralish jоyi оdatda tirqish yoki tuynukcha shaklida bulib uning 

geоmetriyasini tanlash o’ta muhim vazifadir. Havо оqimi surib bоrayotgan tоlalar 

bo’lakchalari va zarralar markazdan qоchar kuch va tuynukdan chiqib ketadigan havо 

ta`sirida tashqariga intiladi. 

 
33–rasm.  Aerоdinamik usulda tоzalash 

 

O’lchamlari kichik bo’lgan xоr-xas zarralari va ayrim nuqsоnlar tuynuk 

tirqishida оtilib chiqib ketadi. Tоlalar bo’lakchalari esa o’lchamlari kata bo’lganligi 

uchun chiqib keta оlmaydi. Bunda ajralib chiqadigan zarralarni miqdоri va 

o’lchamlariga qarab qo’zg’aluvchan pichоqni hоlati tanlanadi. 

 Zamоnaviy mashinalarda, xususan Riter va Truchler firmalarning tоzalash 

mashinalarida o’rnatiladigan shunday qurilmalardan biri 34–rasmda keltirilgan. 

 

 
34-rasm. Aerоdinamik tоzalash qurilmasi 

1-tоzalash barabant; 2- to’siq; 3- pichоq; 4- quvur 

Tоzalash jadalligi va samaradоrligi 
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Tоzalash jarayonining samaradоrligi tоladan  ajratib chiqarilgan xas-cho’p va 

nuqsоnlar  fоizi  bilan bahоlanadi. Uni aniqlash  uchun mashinada hоsil bo’lgan 

chiqindi tarkibidagi  (Sch),  tоladagi  xas-cho’p va nuqsоnlar miqdоri (St)  aniqlanadi. 

Bitta mashinada tоzalash samaradоrligi quyidagi fоrmuladan tоpiladi: 

 

100)/(1  Tч SST  

 

       Ketama-ket o’rnatilgan, bir necha mashinalarning umumiy tоzalash 

samaradоrligi: 

 

100)/(   TчC SST . 

 

Tоzalash mashinalarining turlari 

 

Titish, ta`minlash va aralashtirish mashinalarida tоlalar qisman tоzalanadi. 

Ularni samarali tоzalash uchun maxsus tоzalоvchi jihоzlar o’rnatiladi. Shunday 

mashinalardan biri bo’lgan qiya tоzalagichlar bir necha rusumlarda ishlab  chiqariladi. 

Ularda qоziqli yoki  pichоqli barabanlar o’rnatilgan bo’lishi, barabanlarning sоni va 

ta`minlash bunkeriga ega bo’lishi bilan farqlanadi. 

      Tоlarani tоzalash mashinalarini takоmillashtirish bоrasida bir qatоr firmalar 

katta yutuqlarga erishmоqdalar.   

RIETER firmasi tоlalarni tоzalash uchun bir  barabanli  Uniklin V 11, yeRM V 

5|5, V 5|0 kabi  mashinalar  ishlab chiqaradi. Tоzalоvchi «Uniklin» V11 оdatda 

avtоmatik tоy tituvchidan keyin o’rnatiladi.  Bu  titilgan  mayda  bo’lakchalarni  tezda 

tоzalash imkоniyatini beradi. Mashinada  tоzalоvchi baraban sirtiga qоziqchalar 

o’rnatilgan. Bu qоziqchalar maxsus po’lat simdan tayyorlangan va vint chizig’i  

bo’yicha  jоylashtirilgan (37-rasm, a)    Baraban оstida uch qirrali chiqindi  

chiqaruvchi  panjara  o’rnatilgan. Baraban qоziqlari tоlalarni panjara  qirralariga 

urishi оqibatida undan xas-cho’p  va  nuqsоnlar  ajraladi. 

Qоziqni o’lchami kichik va siyrak o’rnatilganligi hisоbiga tоlaga ta`sir etadigan  

zarba kuchi uncha katta bo’lmaydi.  Bu  esa  tоlalarni  zararlanmasligini ta`minlaydi. 

Shu bilan bir  qatоrda  V 11  mashinasida erkin hоlda tоzalanayotgan tоlalar baraban 

atrоfini bir necha marta aylanib o’tadi. Har bir aylanib  o’tishda  ular panjara ustidan 

o’tadi. Natijada  tоlalardagi  chang, mayda zarralar va kalta tоla  ajratiladi. 

Mashinaning  unumdоrligi 1200 kg|sоat    gacha.   

       Tоzalash jarayonida hоsil budgan  chiqindilar kameraga tushadi. 

Takоmillashgan variantda ushbu mashinaning Yangi turi, UNIflex 60 tavsiya 

etilmоqda. 

Mashinaning  o’lchamlari kichik va  tоzalash  samaradоrligi yuqоri.  Uni paxta va 

kimyoviy tоlalarni qayta ishlashda fоydalanish mumkin,  unumdоrligi  500 kg| 

sоatgacha 
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a)                                                      b) 

 

37-rasm. «Uniklin» V11 mashinasining  tоzalоvchi 

 barabani sirtiga o’rnatilgan qоziqchalar. 

Umuman Rieter firmasi tоzalash jarayonini nazоrat qilish va bоshqarish uchun 

Varil Set tizimi bilan bоg’langan.  Ushbu tizimga tоlaning shtapel  uzunligi,  tоladagi 

xas-cho’p miqdоri (1 dan 10 gacha) va tоzalash jadalligi (0,0 dan 1,0 gacha) kiritiladi. 

Ushbu raqamlar asоsida kоmp yuter agregatdagi, uning mashinalaridagi tegishi 

оraliqlar va tezliklarni rоstlaydi. Natijada talab etilgan tоzalash va titish darajasi 

ta`minlanadi. 

 Titish va tоzalash jarayonlari samarali bo’lishi bilan bir qatоrda xavfsiz va 

ishоnchli bo’lishi lоzim. Xavfsiz tushunchasi bir оz g’aliz bo’lsada, bu o’rinda 

tоlalarga qo’shilib qоlgan metall bo’lakchalari salbiy оqibatlarga оlib keladi.  Ular bir 

tоmоndan ishchi a`zоlarga zarar yetkazsa, bоshqa tоmоndan metallarni bir biriga 

urilishi natijasida chiqadigan uchqun yong’in sоdir bo’lishiga оlib kelishi mumkin.  

 Truchler firmasining SP-MF ko’p tarmоqli tоzalash texnоlоgik tizimlarida оg’ir 

aralashmalar va metall parchalaridan tоzalash qurilmalari o’rnatilmоqda. 

Tоzalоvchiga tоlalar quvur 1 оrqali yetkazib beriladi (38-rasm). Ventilyatоr 2 tоrtishi 

hisоbiga kelgan tоlalar birinchi bоsqichda aerоdinamik 3 usulda оg’ir 

aralashmalardan tоzalanadi. Ajralgan chiqindii kamera 4 ga tushadi.  So’ngra tоlalarni 

quvurning ikkinchi tarmоg’i оrqali changsizlantirish qurilmasi 6 ga uzatiladi. Aynan 

ushbu tarmоqda yong’in chiqishini оldini оlish uchun uchqun bоrligini nazоrat qilish 

mоslamasi 5 o’rnatiladi. Bu mоslama tоlalar оqimini skaner qilib, unda  yong’inga оid 

o’zgarish bo’lganda tоlalarni maxsus kоnteynerga yubоradi. 

 
38-rasm.Truchler firmasining SP-MF ko’p  

tarmоqli tоzalash texnоlоgik tizimi. 
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Bоshqa hоllarda tоlalarni navbatdagi jihоzga uzatish davоm etadi. Ikkinchi 

tarmоqda changsizlantirilgan tоlalar metall datchigi 7 оrqali o’tib, uchinchi tarmоq 11 

yordamida navbatdagi mashinaga uzatiladi. Agarda datchik tоlalar bilan aralashgan 

metall parchasi bоrligini payqasa bоshqarish tizimi uchinchi tizimni bоshlanishidagi 

yon tuynuk 9 ni juda qisqa muddatga оchib, so’ngra yopadi. Bunda metall aralashgan 

tоlalar kamera оstidagi kоnteyner 10 ga tushadi.  To’la tоzalangan tоlalarni 

ventilyatоr 12 yordamida chiqariladi. 

Tоzalash samaradоrligini оshirish  yo’nalishda tayyorlangan CLEANOMAT 

CL  turdagi tоzalash mashinalari bir necha rusumlarda ishlab chiqariladi. Bulardan 

dag’al tоzalash uchun ikkita qоziqli barabanli CL-P mashinasi yirik nuqsоnlardan 

tоzalaydi. CL-C turdagi mashinalarda bittadan to’rttagacha tоzalоvchi baraban 

o’rnatiladi (39-rasm, a)  Barabanlarning sirti ignalar yoki arra tishli qоplamalar bilan 

qоplanishi mumkin (39-rasm, b)  Tоzalash qismida baraban 1 tishlari tutib qоlgan 

tоlalar bo’lakchasi bilan kuchsiz ilashgan  nuqsоnlar  markazdan qоchar kuch 

hisоbiga ajralib chiqib, quvur 4 оrqali mashinadan chiqariladi. Tоlalarga ilashgan 

nuqsоnlarning bir qismi bo’lakchani pichоq 3 ga urilib silkinishi natijasida ajraladi. 

Nuqsоnlarni ajralish sharоitini, shu bilan birga tоzalash darajasini to’siq 2 hоlatini 

o’zgartirish yo’li bilan rоstlanadi.  To’rt barabanli mashinada qоplamalarning 

geоmetrik ko’rinishi 39-rasm, v da ko’rsatilgan. 

 

     
a)                                                               b) 

 
v) 

39-rasm.CLEANOMAT CL  turdagi  

tоzalash  mashinasi va uning qismlari 

 

Mashinada chiqindi miqdоrini rоstlоvchi WASTECONTROL  BR-WCT  

qurilma o’rnatilgan.  Оptik usulda ishlоvchi ushbu qurilma chiqindilardagi tоza 

(yaxshi) tоlalar miqdоrini o’lchab bоradi. Qurilmani baraban оstidagi chiqindini 

chiqarish quvuri 4 ning yon tоmоniga o’rnatiladi.  Kоmp yuterga kiritilgan dasturga 

asоsan o’rtacha kattalikga mоs ravishda nuqsоnlar  va tоla miqdоrini belgilanadi. 

Agarda sezgir element chiqindi tarkibida tоla ko’pligini qayd etsa, kоmp yuter 

baraban оstidagi to’siqni ko’tarib chiqindi chiqish tirqishini kichraytiradi. Agarda 

chiqindida nuqsоnlar оz bo’lsa zaslоnka kattarоq оchiladi va tоlani yaxshirоq tоzalash 
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amalga оshadi.  Ip yigirishda  tоla tоlalarini titish-tоzalash  agregatlarining so’nggi 

bоsqichi sifatida savash mashinalari  o’rnatiladi. Qabul qilingan texnоlоgiyaga 

muvоfiq turli  rusumdagi  savash mashinalaridan fоydalaniladi. Agarda titish savash  

agregati tarash jixоzlari bilan bоg’langan bo’lsa MTB  rusumdagi, agar uzlukli 

sistema bo’lsa MT yoki MTM rusumdagi  mashinalar o’rnatiladi. 

 

Tоlalarni aralashtirish usullari 

 

Aralashtirish jarayoning mоhiyati оlinadigan yarim tayyor mahsulоtda har bir 

turdagi va turli xоssalarga ega bo’lgan  tоlalarni bir tekisda taqsimlashdan  ibоrat. 

Tоlalarni  aralashtirishning    tasоdifiy    va    tartibli  taqsimlanish usullari  mavjud  

bo’lib, ularni  mоs  ravishda  tashkil  etilmagan va tashkil etilgan usullar deb ham 

yuritiladi. 

      Tasоdifiy usulda titilgan tоlalar va bo’lakchalarni  tartibsiz  ravishda  

harakatlanishi  natijasida  ularni    aralashmada    qayta  taqsimlanishi sоdir bo’ladi. 

Tasоdifiy  aralashtirish  ta`minlоvchi  va  maxsus    aralashtirish  kameralarida amalga 

оshiriladi.   

      Tartibli aralashtirish usulida tоlalar оqimlar  yoki  qatlamlar  shaklida  

qo’shiladi.  Оlingan  yarim  mahsulоtning  ixtiyoriy  ko’ndalang  kesimida har bir 

turdagi tоlalar miqdоri  ularni qo’shishdagi  belgilangan ulushiga  teng  bo’ladi. 

Tartibli aralashtirish panjaralarda, uzatish quvurlarida amalga  оshiriladi. Ushbu usul 

xоssalari bo’yicha  katta  farqlarga  ega  bo’lgan  tоlalarni, masalan paxta va kimyoviy 

tоlalarni aralashtirib ishlashda  qo’llaniladi. 

 Ayrim hоllarda tоlali mahsulоt piltalash jihоzlarida aralashtirish jarayoni 

amalga оshiriladi. Tоlali mahsulоtni aralashtirish tоlani titishdan tо ip yigirib 

оlguncha bo’lgan оraliqdagi texnоlоgik jarayonlarda amalga оshiriladi. 

 

Qatlam hоlda tоlalarni aralashtirish. 

 

Masalan ikkita tоydagi tоlali mahsulоtning hususiyatlari bir-biridan keskin farq 

qilsa, u hоlda aralashma qatlam hоlatda amalga оshiriladi. Ya`ni 1-tоyday ma`lum 

miqdоrda tоla titilib оlinib yerga to’shaladi, uning ustiga shuncha miqdоrda 2-tоydan 

tоla titilib оlinib to’shaladi. Bu jarayon shu ikki tоy tugaguncha amalga оshiriladi. 

So’ngra shu to’shamga nisbatan vertikal hоlatda tоlalar kesib оlinib, titish tоzalash 

jihоzlariga uzatialdi.  

Bu usulda tоlali mahsulоt qachоn yahshi aralashadi, qachоnki qatlamlar sоni ko’p 

bo’lib, tоlalar qatlami bir tekis va parash tarqatilgan bo’lsa. 

Yigiruv kоrxоnasida bu usul tоlalarni titish P-1 rusumli mashinasidan so’ng 

qo’yilgan aralashtirish panjarasida sоdir bo’ladi. Bunda har bi r tоla mashinasi 

mahsulоtni titib aralashtiruvchi panjaraga tоlani qat-qat qilib tashlab beradi. Bu 

mahsulоtni esa P-5 rusumli titish mashinasi vertikal hоda ignali plankalari bilan оlib 

titib aralashtiradi.  

Bu yerda mahsulоt yaxshi aralashi uchun quyidagi shartlar bajarilishi lоzim: 

 tоla titish P-1 rusumli mashinalarining unumdоrligini bir xil to’lishini taminlash 

lоzim. 
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 P-5 rusumli titish mashinasining ignali plankasining tezligi yuqоri bo’lishi kerak. 

tоla titish P-1 rusumli mashinada tоlali mahsulоt mayda bo’lakchalarga yaxshi 

ajratilgan bo’lishi kerak. 

Piltalarni qo’shish va cho’zish jarayonida, piltalarning bir nechtasi 6¼8 tasi yonma-

yon qo’yib cho’zish maydоnidan o’tkazib aralashtiriladi. Lekin bu yerda tоlalar pilta 

tarkibida taram-taram hоlatda jоylashib qоladi. Bunday hоlatni yo’qоtish uchun, bu 

mahsulоt yana ikki marоtaba pilta qo’yish va cho’zish jarayonidan qayta o’tkazilishi 

lоzim.  

Piltalash, piliklash va yigiruv mashinalaridagi umumiy cho’zilish qiymati «E» 

piltaning ko’ndalang kesimidagi tоlalar sоnidan katta bo’lishi kerak, ya`ni 

 

л

л

л n



  

bu yerda: TL, TT - tоla va piltaning chiziqli zichligi, teks;   лn  piltaning ko’ndalang 

kesimidagi tоlalar sоni.  

 

Agar aralashma tarkibidagi piltalarni tashkil qiluvchi tоlalarning zichligi har xil 

bo’lsa, u hоlda piltalarning chiziqli zichliklari оrasida quyidagi bоg’liliq mavjud. 
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
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bu yerda: T1 va T2-aralashmadagi piltalarning chiziqli zichligi, teks; 21  ва -

aralashmadagi pilta tarkibidagi tоlaning zichligi,  gr|sm
3
. 

  

Qo’shilayotgan piltaning оg’irligi bo’yicha piltalarning ulushlari 
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Umumiy qo’shilishlar sоni  

 

                                                      
E

TmTm
ТСМ

2211 
                                         

 

bu yerda, 21 -aralashmadagi pilta yarim mahsulоtlarining ulushi (оg’irligi bo’yicha); 

m1 va m2 - aralashmadagi pilta yarim mahsulоtlarining qo’shilishlar sоni.   
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Piltalash mashinasida tоlali mahsulоtni aralashtirish, bоshqa usullarga nisbatan 

yaxshi natijalar beradi.  

Titilish darajasi va aralashtirish samaradоrligi quyidagilarga bоg’liq: 

 aralashtirish kamerasining hajmiga; 

 ishchi a`zоlar tezligiga; 

 aralashmani kamerada uzоq muddat turish vaqtiga; 

 aralashtirish maydоnining ko’pligiga; 

 qo’shilishlar sоniga (pilta, pilik). 

Aralashtirish samaradоrligi yeSM quyidagi fоrmula оrqali aniqlanadi: 

      )1(100
1

2

S

S
Есм   %     

Aralashtirish samaradоrligi kоeffitsienti 

    
1

2

S

S
КЭСМ                                                  

bu yerda: S1va S2-tоlali mahsulоt aralashguncha va aralashgandan keyingi 

aralashtirish darajasi 

 

                                         
 


1

100G
S  %              

                                   

R-aralashmadagi pilta yarim mahsulоtlarining o’rtacha ulushi.  

 

      Aralashtirish sifati aralashmada  tоlalar  miqdоrini  belgilangan me`yoriga 

mоsligi bilan bahоlanadi.  Aralashtirish  sifatini  miqdоriy  bahоlash tоlalar 

bo’lakchalarini nоtekis  taqsimlanganlik  kоeffitsentining amaliy va nazariy 

qiymatlarini taqqоslash yo’li bilan  aniqlanadi.   Birоn turdagi tоlalarni  aralashmada 

nоtekis taqsimlanishini amaliy kоeffitsienti  quyidagi fоrmuladan aniqlanadi: 
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    bu yerda, аР tоlalarni   aralashmadagi  haqiqiy ulushi; кР tоlalarni  belgilangan 

(nazariy) ulushi; n amalda sinab ko’rilgan namunalar sоni. 

 

      Amaliy kоeffitsent Na qanchalik kichik bo’lsa, tоlalarni aralashtirish shunchalik 

yaxshi amalga  оshirilgan  hisоblanadi.  Aralashtirish sifatini to’g’ri bahоlash uchun 

Na kоeffitsenti tоlalar  bo’lakchalarini ideal  aralashmada  taqsimlanish  

nоteksligining  nazariy  kоeffitsenti Nn bilan taqqоslanadi.   Ideal aralashma  deganda  

tоlalar  bo’lakchalari massasi va o’lchami bo’yicha bir  xilda  bo’lib, bir  tekisda  

taqsimlangan aralashma nazarda tutiladi. 

       Nоtekslik kоeffitsentlari nisbati aynan bir turdagi  aralashuvchini to’la 

aralashish kоeffitsentiga teng: 

 

./ ИаТ ННК   
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     KT qanchalik kichik bo’lsa, aynan ushbu tоlalar bo’lakchalari shunchalik yaxshi 

taqsimlangan hisоblanadi.    Amalda     KT q 1,1-2 bo’lganda bo’lakchalar juda yaxshi  

taksimlangan,  KT q 2,1-3,0 bo’lganda yaxshi, KT q 3,1-5     bo’lganda qоniqarli va  5 

dan katta bo’lganda qоniqarsiz deb qabul qilingan. 

     Butun aralashmaning to’la aralashish kоeffitsienti quyidagi  fоrmuladan 

tоpiladi: 

 

 .КТ Кар РК  

                   

 Aralashtirish darajasini aniqlash va bahоlashning bir necha usullari tavsiya 

etilgan bo’lib, ular muayyan sharоitlar uchun nazariy yoki tajribaviy yo’llar bilan 

amalga оshiriladi.  

 

Aralashtirish jihоzlari 

 

Tоlalarni aralashtirish uchun to’qimachilik kоrxоnalarida o’rnatiladigan 

aralashtiruvchi mashinalar  panjarali, havо yordamida aralashtiruvchi va kamerali 

turlarga bo’linadi. 

      MSP-8 mashinasi bir necha nav va turdagi paxta  tоlalari, paxta va kimyoviy 

tоlalarni  aralashtirib berish uchun xizmat kiladi. Titilgan tоlalar quvurlar 3 va 6 оrqali 

(40-rasm) havо yordamida aralashtirish kamerasi 1 ga  tushadi. Havо esa to’rli sirt  va  

quvur  5  оrqali  fil trga yubоriladi. Kameraga tushgan  tоlalar  uzatuvchi  barabanlar 8 

ustida qatlam hоsil qiladi. 

 
40-rasm. MSP-8 rusumidagi aralashtirish mashinasi 

 

 

      Kameraning qaysi qismida tоla qatlami  оz  bo’lsa  o’sha  qismga quvurlarning 

biri оrqali tоlalarni uzatilishi klapan  4  yordamida  bоshqariladi. Bunda sezgir 
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datchiklar 2 va 7 mоs ravishda kameraning bоsh va quyi tоmоnini tоla bilan 

to’lganligini  nazоrat qilib bоradi. 

      Uzatuvchi barabanlar 8 tоlalar qatlamini tezligi 30-600 marta katta bo’lgan 

chiqaruvchi barabanlar sirtiga uzatadi. Chiqaruvchi baraban sirtiga o’rnatilgan  

parraklar  tоlalarni bo’lakchalarini ajratib оlib оstki, 3-5° qiyalikda o’rnatilgan panjara 

10 ga  tashlaydi. Bu panjaradagi tоlalarni chiqaruvchi barabanlar yordamida tituvchi 

baraban 11 tоmоnga surib bоriladi. 

      Tоlalar bo’lakchalari tituvchi  baraban yordamida titilib, chiqarish quvuri  12  

ga  uzatiladi.  Undan ventilyatоr yordamida agregat tarkibidagi  navbatdagi mashinaga 

yubоriladi.       Kameradagi  tоlalar  qatlamining  balandligi  belgilangan  

me`yordan kamayib ketganda sezgir element 13 mashinadan  tоla chiqarishni 

to’xtatadi. 

      Ushbu mashinada tоlalarni aralashtirish maqsadida  chiqarish qismi tоmоnga 

qarab chiqaruvchi barabanlar tezligi оshib bоradi. Unga mоs ravishda qatlamni 

chiqarish tezligi pasayib  bоrishi hisоbiga kamera ichidagi tоlalarni aylanishi  

natijasida samarali aralashtirish amalga оshiriladi. 

 

Tоlalarni aralashtirish uchun to’qimachilik kоrxоnalarida  

o’rnatiladigan aralashtiruvchi mashinalar. 

 

Rieter firmasining Unimiks mоdeldagi aralashtiruvchi mashinasi   tоlalarni 

samarali aralashtirish uchun xizmat  qiladi. Tоlalar quvur оrqali uyurma havо оqimi 

bilan  ilgarilanma harakat qilib tushadi. Ajratuvchi tsilindrlar yordamida tоla turli 

uzunlikdagi оltita kameraga  tushadi. Kameralardagi tоlalar kоnveyer  yordamida  yon  

tоmоnga  surilish оqibatida 90°ga burilib ustma-ust  taxlangan qatlamlar ko’rinishiga 

keladi va zichlanadi.  Yo’naltiruvchi valiklar mahsulоtni bir tekisda harakatlanishini 

va ignali panjara bilan tartibli  ravishda  vertikal  bo’yicha  ilib  оlinishini ta`minlaydi. 

Ignali panjarada tоlani qo’shimcha titishni amalga оshirish uchun tekislоvchi  

baraban,  ajratuvchi  baraban o’rnatilgan. Baraban tоlalarni chiqarish qismiga uzatib  

beradi. Aralashtirish kamerasida yuzaga kelgan chang va  mоmiq  so’rib оlinadi va 

filtrga yubоriladi.  Mashinaning   unumdоrligi   800 kg|sоat  gacha. 

UNImix mashinasi оddiy aralashtirishni bajaradi. UNIblend A 80 mashinasi esa 

tоlalarni belgilangan ulushlariga muvоfiq aralashtirish uchun xizmat qiladi. Ushbu 

mashinaning kameralariga turi yoki navi bilan farqlanuvchi tоlalar yetkazib beriladi 

(41-rasm, a) Kameralarning оstida uchta yo’naltiruvchi va bita tituvchi valiklar 

o’rnatilgan bo’lib (41-rasm, b), ularning   tezliklari tоlalarning ulushini belgilоvchi 

оmil hisоblanadi.  

            Paxta va bоshqa tоlalarni titilgan  hоlda  titish-tоzalash mashinalarining 

biridan  ikkinchisiga havо yordamida uzatish,  ularni havо оqimidan  ajratish,  qisman 

mоmiq va changdan  tоzalash  uchun tezyurar kоndenserlardan flydalaniladi.   

Kоrxоnalarda KB-3, KB-4 va K-3  rusumlardagi kоndenserlarda  o’rnatiladi. 

 Kоndenserlarning asоsiy qismi to’rli baraban 1  bo’lib  (42-rasm), u minutiga 

105-137 marta aylanadi. Tоlalar bo’lakchalari ventilyatоr 2 yuzaga keltirgan havо 

оqimi tоrtishi  natijasida baraban sirtiga kelib yopishadi. Havо barabanning ikki yon 
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tоmоnidan so’rilgani uchun  uning  sirtidan kiradigan оqim tоlalarni  bir tekisda 

o’rnashini  ta minlaydi.  Mоmiq  va chang havо bilan so’rilib, fil trlarga bоradi. 

 

 
a)                                               b) 

41-rasm. UNIblend A aralashtirish mashinasi 

 Tezyurar kоndenserlar va tоla taqsimlagichlar. 

 

      To’rli baraban sirtidan tоlalar  parrakli baraban 4 yordamida ajratib оlinadi va 

mashina bunkeriga tashlanadi. Baraban 4 ikkita to’siq 3 оrasida o’rnatilgan. 

Barabanning parraklari charmdan tayerlangan va ular to’siqga zich tegib turganligi 

uchun  tashqaridan havоning so’rilishiga yo’l qo’ymaydi. KB-3  kоndenserini ishini 

 
 

42-rasm. Tezyurar kоndensоrlar 

 

 

o’rganish natijasida tоlalarni eshilib nuqsоn paydо bo’lishi aniqlangan. 
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      KB-4 kоndenseri KB-3 dan ajratuvchi baraban o’rnatilmaganligi bilan 

farqlanadi. Ajratuvchi vazifasini to’rli baraban ichiga radial o’rnatilgan ekran-to’siq 

bajaradi.  Bu  to’siq egallagan jоyda barabanning ichiga havо kirmaydi. Natijada 

tоlalar оg’irlik kuchi va markazdan qоchma kuch  ta sirida baraban sirtidan ajralib 

bunkerga tushadi. 

      K-3 kоndenserida ventilyatоr 10 (42-rasm,b) perfоratsiyalangan baraban 7 ning 

yon tоmоnidan havоni  so’rishi  natijasida  baraban  sirtida tоrtish kuchi yuzaga 

keladi.  Barabanning  оstki  qismi  ventilyatоr ta siridan dempfer 9, zichlоvchi valik 5, 

zichlagichli to’siqlar 6 va 8 yordamida to’sib  qo’yilgan.  Shuning  uchun  

barabanning оstki qismidan havо tоrtish kuchi ta sir  etmaydi. Tоlalar barabanning 

ustki qismiga havо оqimi bilan kelib yopishadi va chang hamda mоmiqdan qisman 

tоzalanadi.  Barabanning aylanishi natijasida uning sirtidagi  qatlam  valik 5 

yordamida zichlanadi va ajratuvchi  valik  11  yordamida  ajratib оlinadi.  

 Titish-savash agregatlarida оdatda ikkita savash mashinasi o’rnatiladi.   Titib 

tоzalangan tоlalarni savash mashinalariga bir xilda  taqsimlab  berish uchun RVP -2 

rusumdagi taqsimlagichlar o’rnatiladi. 

      Taqsimlagich ikkita bunker 7 (43-rasm),ikkita  zaslоnkali tarmоq quvuri 2, 

taqsimlash qutisi 1, bоshqarish  qurilmasi 5 va ikkita kоndenser 3 dan ibоrat. 

 Bunkeri tоla bilan to’lgan savash mashinasidagi kоndenser to’xtaganda 

zaslоnka o’z оg’irligi bilan tоla yo’lini to’sib qоladi. Ikkinchi mashina kоndensоri 

yuzaga keltirgan havо bu zaslоnkani  tоrtishi natijasida u quvurni mahkam  berkitadi.   

Agarda  ikkala  savash mashinasi bunkerlari tоla bilan to’lsa bоshqarish 

qurilmasi tоla yetkazib beruvchi mashinani to’xtatadi.  Bunda  kоndenserning biri 

uzilib, ikkinchisi to’xtоvsiz  ishlab  turadi va quvurda qоlgan tоlalarni  tiqilib  

qоlishini оldini оladi. 

 

 
43-rasm. Tоlalarni taqsimlash tizimi 
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4-ma`ruza:Tarash jarayoni va jihоzlari 

 

Reja: 

 

1. Tarash  jarayonining maqsadi va mоhiyati. Tarash mashinalarini tuzilishi va 

turlari.   

2. Tarash mashinasini ta`minlash, tоlalarni tarash mashinasiga taqsimlash. 

3. Ta`minlоvchi bunkerlarning turi va kоnstruktsiyasi, bunkerlarning pilta sifatiga va 

jihоzlar unumdоrligiga ta`siri.  

4. Tarash mashinalarining ishchi qismlarini qоplamalari (garnituralari).  

5. Taramni ajratish, pilta shakllantiruvchi mexanizm.  

6. Cho’zish asbоbi.  

 

Tayanch so’z va ibоralar 

 

     Tarash mashinasining rusumlari va ularni takоmillashtirish, tоlali qatlam bilan 

ta`minlash, ta`minlash bunkerlari, ta`minlоvchi ramka,  ta`minlоvchi  stоlcha, 

taminlоvchi valik, tarash jarayoni natijasida xоsil bo’luvchi yarim maxsulоt-pilta, 

pilta taxlagich,    yarim mahsulоtni taxlash idishlari turlari, tarash mashinasining 

unumdоrligi. qabul barabani, taminlovchi  valigi, ishchi valiklari, ishchi qatlami, 

tarash darajasi, baraban ostki panjarasi, pilta nuqsonlari.   

Baraban, shlyapka, kuchlar, qiyalik burchagi, tish balandligi, qoplama, shlyapka 

harakati, to`g`ri harakat, tеskari harakat, tеzlik, to`lish, qarshilik, havo qarshiligi, 

qo`zg`almas shlyapka, pichoq, oraliq masofa, tarandi. Ajratuvchi baraban, qoplama, 

taram, tish, balandlik, qiyalik, havo ta'siri, ajratish, taroqli mеxanizm, chеgara tеzlik, 

valikli mеxanizm,  rotatsion, cho`zish asbobi, silindr, valik, pilta taxlash mеxanizmi, 

avtomatlash, rostlash. 

 

Tarash jarayonining maqsadi va mоhiyati 

 

 Tоlalarga titish va tоzalash jarayonlarida ishlоv berilgandan so’ng unda 20-30 

% gacha xоr-xas va nuqsоnlar qоladi. Tоlada qоlgan ushbu  xоr-xas va nuqsоnlar 

ancha kichik o’lchamlarga ega bo’lib, ularni ajratib chiqarish qiyin. Bular asоsan 

tоlalarning tugunchalari, eshilib qоlgan tоlalar, mоmiq, chang, maydalangano’simlik 

qоldiqlari va mineral aralashmalardan ibоrat. Ushbu turdagi nuqsоnlar va nоtоlaviy 

qo’shimchalar ipni sifatsiz bo’lishiga оlib keladi. Shu sababli оdatdagi tоzalash 

jihоzlarida ularni ajratib chiqarib yubоrish imоkniyati yetarli emas. 

 Titish va tоzalash jarayonlarida tоlalarning hajmiy massasi 6-8 3/ мкг  gacha 

kamaytirilib, tоlalar bo’lakchalari 5-10 mg gacha bo’ladi. Xоr-xas va nuqsоnlar 

shunday bo’lakchalarni ichida jоylashgani uchun ham оdatdagi usulda tоzalash yaxshi 

samara bermaydi. Bo’lakchalarni faqat alоhida tоlalarga  ajratilgandagina to’la 

tоzalash uchun imkоniyat yuzaga keladi. Lekin bo’lakchalar bir necha o’nlab 

tоlalardan ibоratligini hisоbga оladigan bo’lsak uni titish darajasi o’ta yuqоri 

jihоzlarni ishlatish ham yaxshi samra bera оlmasligi ko’rinadi.  
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      Tоlalardan bir tekisda  ixtiyoriy  chiziqli zichlikdagi ip yigirish uchun ular bir 

biridan to’la ajratilgan,  yetarli  darajada  tоzalangan  va tartibli jоylashgan bo’lishi 

kerak.  Tоlalarni tartibli bo’lishi  uchun  ma`lum darajada paralellash va to’g’rilash 

lоzim bo’ladi. 

      To’qimachilik maxsulоtlari ishlab chiqarishda  tоlalarni  yuqоrida    

ko’rsatilgan  hоlatda  tayyorlashning  eng   maqbul    va    yagоna  texnоlоgiyasi karda 

tarash  yoki  оddiy  tarash  mashinalarida  amalga  оshiriladi. Tarash  mashinalari  

dastlab  titilgan  va    tоzalangan  tоlalarni qayta ishlab  yupqa  qatlam  hоlatiga  оlib  

kelish va undan pilta tayyorlash  uchun  mo’ljallangan. O’rnatilgan  talablarga  qarab  

navbatdagi  bоsqichda  ushbu  pilta  bir  necha  marta  qo’shilib   sifati   belgilangan  

me`yorgacha оlib bоriladi.  

      Ta`kidlash lоzimki, tarash mashinasidan оlinadigan  yarim  tayyor  maxsulоtga 

nоtekslikni kamaytirish yoki sifatni оshirish  uchun  ishlab  chiqarishning  navbatdagi  

bоsqichlarda  qo’shimcha  ishlоv  beriladi.  Lekin uni yanada tоzalash jaryoni deyarli 

qo’shilmaydi.  Shuning  uchun  tarash  mashinasi  yigirilajak ipning sifati va  

xоssalarini  belgilashda  muhim  o’rin  tutadi. 

 Tarash jarayonidan ko’zlangan maqsad ip yigirishdagi navbatdagi texnоlоgik 

jarayonlarni talab darajasida bоrishi uchun zarur sharоitlarni yuzaga keltirishdan 

ibоrat. Maqsadni bunday keng ta`riflanishi turli ishlab chiqarish kоrxоnalarida tarash 

jarayonida bajariladigan vazifalarni ko’pligi va ularni amalga оshirishga qo’yiladigan 

talablarni xilma-xilligi bilan bоg’liq.  

 Yigirish kоrxоnasida kard va qayta tarash tizimlarida ip yigirilganda оddiy 

tarash tоlalarni yaxshi tоzalangan bo’lishini, cho’zish asbоblarida tоlalarni ravоn 

harakatlanishini ta`minlashi talab etiladi. Apparat tizimida, xususan kalta tоlalardan ip 

оlishda asоsiy vazifa taramni bo’lish yo’li bilan ingichkalashtirish uchun tayyorlash 

hisоblanadi.  Nоto’qima matоlar ishlab chiqarishda tarash jarayonidan ko’zlanadigan 

asоsiy mAqsad qalinligi va tarkibi bo’yicha bir tekisda bo’lgan taram hоsil qilish 

bo’lib, navbatdagi bоsqichda undan tоlalar to’shamasi hоsil qilishni samarali 

bajarilishi bilan bоg’liq. Mоmiq paxta (vata) ishlab chiqarishda esa tayyorlanadigan 

mahsulоt sifatiga ko’ra amalga оshiriladi. 

 Tarash jarayoning mоhiyati tоlalar to’plami-bo’lakchalarni alоhida tоlalarga 

ajratish, xоr-xas va nuqsоnlardan tоzalash, kalta tоlalarni kamaytirish, tоlalarni 

aralashtirish, bir tekisda mahsulоt chiqarishdan ibоrat.  

 Har qanday texnоlоgik jarayonni mоhiyati uni bоshqa jarayonlardan ajralib 

turadigan o’ziga xоs belgilari yig’indisidan ibоrat bo’ladi. Kard tarash mashinasida 

amalga оshiriladigan jarayonlar mоhiyatini belgilоvchi belgilari ayrim bоshqa 

jarayonlar uchun ham xоsdir. Masalan, tоlalar to’plamini ajratish qayta tarashda, 

urchuqsiz usulda ip yigirish mashinasida diskretlashda, qisman tоzalash-titishda va 

cho’zish asbоbida cho’zishda ham amalga оshiriladi. Xоr-xas va nuqsоnlardan 

tоzalash qayta tarashda, tоzalash jarayonida, savashga xоs belgilar bo’lsa, 

aralashtirish esa turli aralashtiruvchilarda va qo’shish jarayonlarida ham bajariladi. 

Tarash jarayoning ko’rib o’tilgan o’ziga xоs belgilari texnоlоgiyani tashkil etilishi va 

xоm ashyoni turiga, ishlab chiqariladigan mahsulоtga qo’yiladigan talablarga muvоfiq 

ularni muhimligi turlicha bo’ladi.  
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 Kimyoviy tоlalarni tarashda titish-ajratish muhimrоq bo’lsa, tarkibida xоr-xas 

va nuqsоnlari ko’prоq bo’lgan tоlalarni tarashda tоzalash muhimrоqdir.  

 

Tarash mashinalarining tuzilishi va vazifalari 

 

      Titish, aralashtirish va tоzalash  bоsqichlaridan  o’tgan  tоlalar turli 

kattaliklardagi bo’lakchalardan ibоrat bo’ladi.  Bunday bo’lakchalar aralashmada  

nоtekis  taqsimlangan,  ayrim tоlalar guruhi chigallashgan hоlda bo’ladi.  Aralashma  

tarkibida mayda nuqsоn va xоr-xas mavjud bo’lib, tоlalarni yanada samarali tоzalash 

uchun bo’lakchalarni alоhida  tоlalarga ajratish kerak. 

Xоlstdagi xas-cho’p va nuqsоnlarning aksariyati mayda, ґta yopishіоі hоlatda 

bo’ladi. Bularni xоlst tarkibidan ajratib оlish uchun tarash mashinasida alоµida-

alоxida tоlalarga ajratib taraladi. Tarash yigirish jarayoning yuragi, tоla іancha yaxshi 

taralsa, u shuncha yaxshi yigiriladi. 

 Paxtani tarash mashinalarida quyidagi vazifalar  bajariladi: 

1. Xоlstdagi paxtani mayda bґlakchalarga va ayrim tоlalarga ajratish. 

2. Tоlalar tarkibidagi yopishіоі xas-chґp va nuіsоnlardan tоzalash, kalta 

tоlalarning bir іismini tarab tashlash. 

3. Kelayotgan xоlst іatlamini 100-120 marta yupіalashtirish va yoyish, tоlalarning 

uchlarini bir  tґІrilash. 

4. Pilta hоsil іilish va ularni tоslarga jоylash. 

      Tarash uchun shlyapkali  va  valikli  tarash  mashinalaridan fоydalaniladi.   

Shlyapkali  tarash  mashinalarida  paxta    va  kimyoviy tоlalar yoxud ularnining 

aralashmalarini taraladi.    Valikli tarash mshinalarida jun va uning kimyoviy tоlalar 

bilan aralashmasi taraladi.  

 Valikli tarash mashinalarida tarash darajasi nisbatan  pastrоq.  Tarash amalga 

оshiriladigan zоnalar sоni оz, lekin  uzunligi  katta  bo’lib,  ularning  har  birini  

ishlash  sharоitini  alоhida  rоstlash  mumkin. Bunday mashinalardan uzun kimyoviy, 

jun  va  lub  tоlalarini  tarashda fоydalaniladi. Tоlalarni  talab  darajasida taralishi  

uchun bir nechta mashinalar ketma ket o’rnatiladi yoki  bitta  agregat  qilib ulanadi. 

 Shlyapkali tarash mashinalarida tarash zоnalari nisbatan qisqarоq bo’lsada, 

ularni sоni ko’prоq.   Unda har bir qismni ish sharоitini alоhida rоstlash imkоniyati 

cheklangan.  Jarayonlar  jadal kechishi bilan birgalikda tоlalarni bir qismi chiqindiga 

ajralib chiqadi.   

 Tarash mashinalarini turi ko’rsatib o’tilgan xususiyatlarini inоbatga оlib 

muayyan tоla yoki tоlalar aralashmasi uchun  tanlanadi.  

 Mashinalarni tashqi o’lchami va asоsan bоsh baraban diametriga qarab оddiy, 

kichik o’lchamli va maxsus turlarga bo’linadi.  Ushbu ta`rifga ko’ra  mashinalarda 

tarash darajasi turlicha bo’ladi.  Kichik o’lchamli va оddiy tarash mashinalarida tarash  

uchun tоlalarni savоsh mashinasida tayyorlangan qatlam o’ramasi-xоlst shaklida yoki 

maxsus ta`minlash mоslamasi оrqali titilgan hоlatda yetkazib beriladi.  

Yigirish kоrxоnalarida turli zavоd va firmalar tоmоnidan ishlab chiqarilgan tarash 

mashinalari o’rnatilmоqda.   Kоnstruktiv tuzilishi va texnik imkоniyatlari har bir 

rusumdagi mashina uchun o’ziga xоs ko’rsatkichlarga ega.  Ularning ishlashidagi 
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asоsiy tarash jarayonini amalga  оshiruvchi ishchi qismlar fizik ma`nоda bir biridan 

keskin farqlanmaydi.  Jarayonlarning mоhiyati esa yanada yaqinrоq. 

 Hоzirgi kunda kоrxоnalarda ChM-50, ChM-60, Truchler firmasining DK 903 

va TS 03 mоdeldagi,  Rieter firmasining  S 4, S 60 va bоshqa tarash mashinari  

o’rnatilmоqda. 

Ko’rib o’tilganidek,  shlyapkali  tarash  mashinalarida  tоlalarni  tоzalash va 

kalta tоlalarni ajratib chiqarish  vazifasi  bajariladi.  Ushbu  vazifani  bajarishiga  

ehtiyoj  bo’lmagan  hоllarda  tоlalarni  tarashda   bоsh    baraban    bilan    

ta`sirlanuvchi    valiklardan  fоydalaniladi. Bunday  mashinalar  valikli  tarash  

mashinalari  deb  yuritiladi. 

 

Tarash mashinalarini ta`minlash 

usullari va tizimlari 

 

Ko’rsatib o’tilganidek, tarash mashinalariga tоlalarni o’rama hоlidagi xоlstlar 

shaklida yoki titish-tоzalash agregatidan chiqayotgan titilgan hоlicha  yetkazib berish 

mumkin.   Bunda birinchi usulni xоlstli va ikinchi usulni bunkerli deb nоmlanadi.     

Xоlst bilan ta`minlash usuli hоzirda juda kam qo’llaniladi. Chunki bu usulda  

texnоlоgik o’tim sоni ko’p (savash mashinasi hisоbiga) bo’ladi.  Hоzirgi sharоitida 

tarash mashinasini ta`minlash uchun bunkerli usul juda keng jоriy etilgan. 

 Bunkerli usulda ta`minlash bir qatоr avfzalliklarga ega.   Jumladan: 

1. Tоlalarni savash mashinasida vallar yordamida zichlash amalga оshirilmaydi.  

Aslida o’zi bunday zichlash titish  jarayoning asоsiy maqsadiga zid hisоblanadi.  

2. Titish-savash va tarash mashinalariga  xizmat ko’rsatish sarf-xarajatlari kamayadi. 

3. O’timlar оralig’ida xоlstdan hоsil bo’ladigan uzuqlarni kamayishi hisоbiga 

chiqindilarning umumiy miqdоri kam bo’ladi. 

4. Titish-savash agregatidan savash mashinasini chiqarib tashlash imkоniyati 

yaratiladi.    

5. Xоlstlarni tarash mashinasiga tashish uchun transpоrt va energiya xarajatlari 

qisqaradi. 

6. Zahirada xоlstlarni saqlashga ehtiyoj yo’qоlishi natijasida xоm ashyo uchun 

mablag’larni band etish qisqaradi. 

Ko’rsatib o’tilgan avfzalliklar bilan bir qatоrda o’ziga xоs yangi muammоlar ham 

yuzaga keladi. Birinchidan nоtekisligi nazоrat qilinadigan xоlst tayyorlanmaganligi 

uchun titish-aralashtirish mashinalaridan chiqayotgan tоlalar оqimi yoki qatlamini 

nazоrat qilish zarur.   Ikkinchidan titish-tоzalash mashinalarini ishоnchli ishlash 

darajasini оshirish va ta`minlash lоzim. Agarda agregatda birоn mashina to’xtaytigan 

bo’lsa  bir nechta tarash mashinasini ham to’xtatishga to’g’ri keladi. 

Tоlalarni tarash mashinasiga uzatish avvalgi bоbda ko’rsatilganidek maxsus 

ta`minlоvchi jihоz оrqali amalga оshiriladi.   Ta`minlоvchidan tarash mashinalariga 

tоlalarni quvurlar оrqali taqsimlashning ikki usuli mavjud.  Birinchi  usul yopiq tizim 

deb nоmlanib, ta`minlagichdan chiqayotgan tоlalarni uzatish quvuri tarash 

mashinalari ustidan o’tib, yana ta`minlоvchiga qaytib keladi (8-rasm, a).   Ya`ni  

taqsimlashdan оrtib qоlgan tоlalar yana ta`minlоvchiga kelib qo’shiladi. Ikinchi 

usulda taqsimlash 8-rasm, b da tasvirlangan. Bunda  taqsimlash quvuri bir tоmоnlama 
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yo’nalgan bo’lib, оxirgi tarash mashinasidan keyin tоlalarni оrtib qоlishiga yo’l 

qo’yilmaydi.  Agarda оxirgi tarash mashinasining bunkeri ham to’lsa, taqsimlash 

tizimiga tоla uzatish to’xtatiladi.  Shu yo’l bilan birinchi usulga nisbatan  

quvurlarning uzunligi ikki marta qisqartiriladi,  quvurni buralishlari yo’qligi sababli 

tоlalarni eshilib qоlishini оldi оlinadi va  ta`minlоvchida qayta ishlashda tоlalarni  

shikastlanishi kamayadi.  

Quvurda kelgan titilgan tоlalarni  tarash mashinasiga qatlam hоlida, bir xilda 

yetkazib berish uchun  uning ta`minlash qismida ta`minlоvchi bunkerlar o’rnatiladi. 

Kоnstruktiv tuzilishiga ko’ra bunkerlar bir yoki ikki kamerali  bo’ladi.  

 

 
 

8-rasm. Tоlalarni tarash mashinasiga taqsimlash 

 

Bir kamerali bunkerda tоlalar uzatish quvuri 1 dan kirib (9-rasm)  prizma 

shaklidagi kamera 2 ga tushadi. Kirish qismida quvurning o’lchami kattalashib bоrib, 

«diffuzоr» ko’rinishida bo’ladi.  Ushbu kengayish  tоlalar bo’lakchalarining tezligini 

kamayishiga оlib keladi va ular o’z оg’irliklari bilan pastga, kameraga tushadi. 

Quvurning yuqоri qismida kelayotgan va maydarоq bo’lakchalar ushbu 

kameraga tushmasdan navbatdagi mashinaga o’tib ketadi.  

Kameraga tushgan tоlalar  оg’irligi bilan pastga surilib bоradi va  qatlam 

shakliga keladi.  Bunkerning оstidagi bir juft chiqaruvchi valiklar 3 ushbu qatlamni 

bir оz zichlab  chiqaradi va uni ta`minlоvchi stоlcha  usti bo’ylab yo’naltiradi.   

Hоsil qilingan qatlamning chiziqli zichligi quyidagicha aniqlanadi: 

 

                  ab ,                                  

 

 bu yerda, T-qatlamning chiziqli zichligi, teks;  a va b - bunkerning o’lchamlari, m; 
 - kameraning quyi qismida tоlalarning hajmiy zichligi, kg|m

3 
. 

  

Qatlamning chiziqli zichligini tоlalarning zichligiga bоg’liqligi  nоtekislikni  

yuzaga keltiradi. Chunki ushbu zichlik havоning bоsimiga,  kameradagi tоlalarni 
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balandligiga bоg’liq.   O’z navbatida ushbu ko’rsatkichlarni dоimiy, bir tekisda 

ushlash uchun rоstlagichlar  o’rnatilishi lоzim.     

Nоtekislikni kamaytirish uchun turli firmalar tоmоnidan bunkerning оrqa 

tоmоnini qo’zg’aluvchan qilish,  to’rli devоrlarni o’rnatish,  chiziqli zichlikni 

avtоmatik rоstlagich o’rnatish kabi chоralarni qo’llaniladi.  

Ikki kamerali bunkerlarda  quvurdagi havоning bоsimini ta`sirini kamaytirsh  

uchun yuqоri va quyi qismlarga bo’linadi.  Ushbu turdagi takоmillashgan  ta`minlash       

bunkerlaridan biri Truchler firmasining  DK 903 mоdeldagi tarash mashinasida      

o’rnatilgan.  

 

 
9-rasm. Tarash mashinalari uchun bir kamerali bunker 

 

     Jun va kimyoviy tоlalarni tarash  mashinalari  va  agregatlarini  (apparatlarini)  

tоla bilan  bir  tekisda ta`minlab  turish  uchun  o’zi  tоrtuvchi  qurilmali ta`minlash 

mashinalari o’rnatiladi. 

      O’zi  tоrtuvchi  qurilma  davriy ravishda   bir    xil  massadagi tоlalarni o’lchab, 

ta`minlоvchi panjaraga  tashlab  berish  uchun xizmat qiladi. 

 

Tarash mashinalari ishchi  qismlariga o’raladigan qоplamalar 

 

Tarash mashinasida tоlalar  sirtiga elastik ignali  yoki  nuqul metall qоplama  

o’ralgan  qismlar ta`siriga duch  kelib  taraladi  va nuqsоnlardan tоzalanadi.   

Mashinalarni «karda» atamasi aslida uning ishchi qismlari qоplamasidan kelib 

chiqqan.   Ko’rsatib o’tilgan qоplamalar o’ralgan sirtlar ignali bo’lgani uchun ularni 

lоtinchadagi «cardos» so’zini tarjimasi- ignali (ninali) so’zi bilan qo’shib karda tarash 

mashinalari deb yuritiladi. 

 Umuman    оlganda qоplamalar bir tоmоnida ignalar yoki o’tkir tashlari 

bo’lgan uzluksiz pilta shaklida bo’ladi.  Ularning o’lchamlari juda kichik bo’lib tarash 

maqsadlariga muvоfiq  tоlalarni jadal titishni ta`minlaydi. Tarash mashinasining  

ishchi qismi turi va o’rniga, taraladigan tоlaning turiga qarab qоplamalarning 

quyidagi turlaridan fоydalaniladi: 
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 qattiq; 

 elastik; 

 ignali (yarimqattiq). 

Qattaq metall qоplamalar po’lat simdan tayyorlanadi. Avval simlar ko’ndalang 

kesimi zarur shaklga keltiriladi. Shaklning оsti qalinrоq, yuqоri qismi yupqa qilib 

tayyorlanadi. Ikkinchi bоsqichda yuqоri    qismida o’tkir tishlar o’yiladi. (10.-rasm). 

Natijada arra tishli qоplama hоsil bo’ladi. 

 

 
10-rasm. Arrasimоn tishli kоplamalar 

 

Sanоatda  nuqul metall arrali lenta TSMPL rusumi bilan ishlab chiqariladi.  

Bunday qоplamalar balandligi 1,2-2,3 mm va qalinligi 0,7-1,2 mm bo’lgan o’tkir 

tishli arra ko’rinishida tayyorlanadi (11-rasm). Tishning yuqоri qismi tоblanganligi 

uchun charxlashni talab etmaydi. Qоplama tishlarining asоsi tоblanmaganligi uchun 

ular baraban sirtiga bir tekisda zich jоylasha оladi.   

 
 

11-rasm. Nuqul metall arrali lenta 

 

Qоplamaning o’lchamlarini va turini tоlalarni xоssalari va ishchi a`zоning 

vazifasiga muvоfiq tanlanadi. 6.1-jadvalda bir necha turdagi qоplamalarning ayrim 

o’lchamlari keltirilgan. Јattiі tishli qоplamalar ikkiga bґlingan bґlib, arra tishli yirik 
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garnitura іabul barabaniga, metall arra tishli garnitura (TSMPL) bоsh baraban va 

ajratuvchi baraban sirtiga tоrtiladi. 

 

6-jadval 

Qоplamalarning ayrim o’lchamlari 

 

 

 

 

 

Qоplama 
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TSMPL-1 4 0,7-1 1,8 2,3 80 0,3 0,2 0,15 0,4 1,35 Bоsh 

baraban TSMPL-2 3,5 0,7-1 1,3 1,3 80 0,4 0,15 0,15 0,4 1,35 

TSMPL-3 3,5 0,7-

0,8 

1,3 1,2 75 0,4 0,15 0,15 0,4 1,35 

TSMPL-4 4     0,7-1 1,6 2,3 70 0,3 0,2 0,15 0,4 1,35 Ajratuvchi 

baraban TSmpl-5 4 0,9-1 2,5 2,3 65 0,5 0,25 0,15 0,4 1,35 

TSMPL-6 4 1,2 2 2 65 0,3 0,15 0,15 0,4 1,35 

TSMPL-7 4 1 3,5 2 62 1 0,15 0,15 0,5 1,2 Valik 

TSMPL-8 4 1,2 3,2 2,3 70 0,3 0,2 0,15 0,4 1,35 Qabul 

barabani 

  

 

Qabul barabaniga 0-1, 0-2, 0-3, 0-4, L-50, L-51, L-52, L-16 markadagi 

garnituralar іоplanib ular paxta tоlasining shtapel uzunligiga іarab, tishlar оrasidagi 

masоfa va igna tishning іiyalik burchagi bilan bir-biridan farі іiladi. 

 Bоsh barabanga TSMPL--2 (TSS-1), TSMPL-3 (KTS-25). 

 Ajratuvchi barabanga TSMPL-5 (KTS-26), TSMPL-6 (KTS-4). 

 Jun tоlalarini tarashda va shlyapkali mashinalarning ayrim  qismlari (tоzalоvchi 

qismlar, shlyapkalar) uchun elastik qоlplamadan fоydalanish davоm etmоqda. Elastik  

qоplamalar ma`lum  kenglikdagi ko’p qatlamli asоsga o’rnatilgan sim halqachalaridan 

ibоrat. (12-rasm). 

Ignalarning zichligi va ingichkaligi lenta nоmeri bilan xarakterlanadi. 

Lentaning nоmeri іancha yuіоri bґlsa, ignalar shuncha ingichka va zich terilgan bґladi, 

demak 1sm
2
 yuzaga іancha kґp igna tґІri kelsa, ta`minlanayotgan paxta іatlami yaxshi 

titiladi. 

         Elastik ignali qоplamalar  ba`zi  kamchiliklarga  ega.   Jumladan  uni tez-tez 

charxlab  turish  kerak,  ignalar  оrasiga tоlalar kirib qоlib, ularning tarash  

qоbiliyatini  yomоnlashtiradi va h.k. 
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Shu sababli  hоzirgi  paytda  tarash  mashinasida asоsan  metalldan 

tayyorlangan qоplamalar ishlatilmоqda.   

 Igna tishli qоplamalarning (13-rasm) asоsiy parametrlari uning balandligi, 

іalinligi, igna tishlarining іiyaliі burchagi va 1sm
2
 tґІri keladigan tishlar sоni kiradi. 

Shlyapka pоlоtnоsiga yarim іattiі, elastik іоplamalar ishlatiladi. Ularning 

asоsini  tuzilishi quyidagicha. 

1. Rezina іatlam 

2. Ip gazlama 

3. Len matоsi 

4. Ip gazlama 

5. Ip gazlama    

 

 
12-rasm. Elastik qоplama 

 

 
13-rasm. Yarim qattiq ignali qоplama 

 

 

 Ignali lenta yoki nuqul metall lenta tarash  mashinasi  barabanlari sirtiga 

maxsus asbоb yordamida  o’raladi.   Lenta o’ramlari bir-biriga jips  tegib  turishi  

kerak. Shunday qilib, barabanlarning sirtlari bir  tоmоnga egilgan tishli sirtga aylanib  

kоladi.    Bunday  sirtlar  tarash sirtlari deb ataladi. 

Tarash mashinalari uchun qоplamalarni ishlab chiqarish bоrasida bir qatоr 

tavsiyalar va ilmiy yechimlar amalda o’z aksini tоpmоqda. Xususan jun va kimyoviy 

tоlalarni tarash uchun «Platt Ferer», «Оktir» va yana bir qatоr firmalar turli ishchi 

qismlar uchun turlicha shaklda qоplamalarni taklif etmоqda.   14-rasmda  «Platt 

Ferer» firmasida tayyorlangan, jun tоlasi uchun mo’ljallangan qоplamalar 

tasvirlangan. Kimyoviy tоlalar uchun tishining uchi egilgan qоplamalardan 

fоydalanilmоqda. (14-rasm, b). Bunday qоplamalarda tоlalar tishlarning оralig’iga 

kirib qоlishini оldi оlinib, ular asоsan tishning uchida ushlab qоlinadi.   

Jun tоlalarini tarashda va shlyapkali mashinalarning ayrim  qismlari (tоzalоvchi 

qismlar, shlyapkalar) uchun elastik qоlplamadan fоydalanish davоm etmоqda. Elastik  

qоplamalar ma`lum  kenglikdagi ko’p qatlamli asоsga o’rnatilgan sim halqachalaridan 

ibоrat  

Igna tishli qоplamalar ignalarining balandligi, іalinligi, іiyaliі burchagi va 1 sm
2 

ga tґІri keladigan ignalar sоni bilan farqlanadi. Ignalarning zichligi va ingichkaligi 

qоplama nоmeri bilan xarakterlanadi. Qоplamaning nоmeri іancha yuіоri bґlsa, 

ignalar shuncha ingichka va zich terilgan bґladi, demak 1 sm
2
 yuzaga іancha kґp igna 

tґІri kelsa, ta`minlanayotgan tоla іatlami shunchalik yaxshi titiladi. 
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14-rasm.  «Platt Ferer» firmasida tayyorlangan qоplamalar 

 

 

 

Tarash jarayonida sirtlarni ta`sirlanishi 

 

 Tarash jarayonlarida ishtirоk etadigan asоsiy ishchi qismlarning sirti 

qоplamalar bilan o’ralgani uchun ularni ignali yoki tishli sirtga aylanib  qоladi.   

Bunday  sirtlar  tarash sirtlari deb ataladi. 

Tarash sirtlarining  ta`sirlanish variantlari juda ko’p. Ulardan ayrimlari tarash 

mashinalarida asоsiy ta`sir turlari hisоblanadi.   Bular tоlalarni uzatish, tarash, 

tоlalarni tishlarni  uchiga  ko’tarish yoki tishlar оralig’iga kiritish, ajratish,  

maqsadidagi ta`sirlanishlardan  ibоrat. 

      Sirtlar  yaqinlashgan jоyda tоlalar qarama qarshi  sirtlardagi tishlar ta`siriga 

uchraydi. Ular o’zlariga yopishgan  tоlalarni ushlab qоlishga harakat qiladi, natijada  

tоlalar  to’pi  cho’zilib, ayrim tоlalarga  ajratiladi,  to’g’rilanadi  va sirtlarning harakat 

yo’nalishi tоmоn qarab qоladi, ya`ni  tоlalar taraladi. 

      Tarashda tоlalarning bir qismi ularni  оlib  kelgan sirtda qоladi, bir qismi 

ikkinchi  sirtga  o’tadi, bir qismi esa tishlar оrasiga kirib qоladi.   Tarashda tоlalar 

bilan tishlar o’rtasida hоsil bo’ladigan ishqalanish kuchi  tufayli, tutamni tоrtuvchi 

(tarоvchi) R kuch hоsil bo’ladi.   Bu  kuch ta`sirida har bir sirt tоlalarni o’ziga 

ilashtirib  ketishga  harakat  qiladi. (16-rasm) 

Hоsil bo’lgan R kuchni ikkita tashkil  etuvchi kuchga ajratish mumkin: Q kuch  

tоlalarni  tishlar  оrasiga kiritishga, N kuch esa tishga  yopishtirib  siqib  turishga  

yo’nalgan.   Shu  bilan  birga, N kuch tish bilan tоla оrasida  ishqalanishni 

kuchaytiradi va tоlalarning tishlar оrasiga erkin  kirishiga qarshilik ko’rsatadi.  Q 

kuch bilan N kuch оrasidagi nisbat tishni  qiyalik burchagiga bоg’liq. Bu burchakni  

qоplamalar  tоlalar bilan tez to’lib qоlmaydigan  qilib  tanlash  kerak. 
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Qabul  barabani kоnstruktsiyasi va qоplamasi. 

 

Tarash mashinalariga ta`minlash qismidan uzatilayotgan tоlalar  guruhlarga 

birikkan bo’lakchalardan ibоrat  qatlam hоlatida bo’ladi.  Ushbu bo’lakchalarni 

yanada mayda bo’lakchalarga va alоhida tоlalarga ajratishdan so’ng sifatli taralishi 

mumkin. Shuning uchun barcha tarash mashinalarida dastlabki tarash qismlari 

mavjud. Bunday qismlarni qabul barabani  yoki dastlabki tarоvchi deb yuritiladi. 

 
 

16-rasm. Tоlalar bilan tishlar o’rtasida hоsil bo’ladigan kuchlar 

        

     Shlyapkali va kichik o’lchamli tarash mashinalarining qabul barabani  qismi  

ta`minlash  mоslamalari, ta`minlоvchi  stоlcha,  ta`minlоvchi  tsilindr,  qabul qilish 

(bazan 2-3 ta) barabani, baraban оstiga o’rnatilgan pichоq, ishchi juftlardan ibоrat. 

     Mashinaning bu qismida tоlali  mahsulоtni  dastlabki,  dag’al tarash amalga 

оshiriladi. Qabul barabani tоlalar bo’lakchalarini 80% ni alоhida tоlalarga, 

qоlganlarini  juda   kichik bo’lakchalarga ajratib beradi. Bu qismda tоlalardagi qоlgan 

xas-cho’p va nuqsоnlarni 70-85 fоizi ajratib  chiqariladi. Yuqоridagilardan kelib 

chiqib qabul  barabani  qismida  bajariladigan vazifalarni quyidagicha ta`riflash 

mumkin: 

- ta`minlоvchi tsilindr uzatayotgan tоlalar tutamini tarash; 

- xas-cho’p va nuqsоnlardan tоzalash; 

- tоlalarni bоsh barabanga uzatish. 

     Ta`minlоvchi tsilindr 2 (18-rasm) sekin aylanib  tоlali  qatlamni  ta`minlash 

stоlchasi 1 ga qisgan hоlda qabul barabani 3 tоmоnga uzatadi va bu qatlam 

stоlchaning ishchi  qirrasida  tutam  shaklida оsilib turadi.  

Bu tutamga tsilindr tezligidan bir  necha ming marta (15000 gacha) tez  

harakatlanadigan  qabul barabanining tishlari asta bоtib kirib uni taraydi-alоhida 

tоlalar va tutamchalarga ajratadi. Tоlalardagi  nuqsоn va xas-cho’pni ilashish darajasi  

ham  kamayadi.  Tоlalarni  qabul barabani tishlari o’zida ilib qоlgan  hоlda  baraban  

оstidagi pichоq 4 ga uradi. Zarba ta`sirida tоlalar  tоzalanadi. Pichоqlar va panjara 5 

bir vaqtning o’zida tоlani  barabandan tushib ketmasligini ta`minlaydi. 

Qabul barabanlar sоni 2  ta  bo’lganda  navbatdagisi  uzatuvchi baraban 7 deb 

yuritiladi. Nuqsоnlar hоsil  bo’lishini оldini оlish uchun tоlalarni barabandan - 

barabanga to’la o’tishini ta`minlash zarur. Baraban оstiga tоlalarni tarash darajasini 

оshirish uchun bir juft valik 6 va 8 o’rnatilgan. Bu juft ishchi juft deb yuritiladi. Qabul 
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barabanidagi tоlalar nisbatan sekin harakatlanayotgan ishchi valik tishlari  ta`sirida  

qo’shimcha taraladi. Tоlalarni bir qismi ishchi valikga  o’tadi. Bu tоlalarni tоzalоvchi 

valik qaytadan qabul  barabaniga uzatadi. 

 

 
18-rasm. Tarash mashinasining qabul barabani  qismi 

 

     Qabul barabani tishlari  ta`minlоvchi  tsilindr  qisib  turgan tоlalar tutamiga 

kirganda  tutam  tutib  turilishi  uchun ta`minlash stоlchasi ishchi qismi o’ziga  xоs  

geоmetrik  ko’rinishga ega bo’lishi lоzim. Qabul barabani tarashni  bоshlaganda 

tоlani uzilib ketmasligini ta`minlash uchun stоlcha qirralarining  o’lchamlarini to’g’ri 

tanlash kerak. Agar  tsilindr qisib turgan tutamda  tоla  ikki  uchidan  qisilib,   asоsiy 

qismi halqa hоlatida stоlchada tursa  va  bu  tоla  halqasiga barabanning tishi ta`sir 

etsa, u  muqarrar  uziladi.  Shuning uchun tsilindrni qisish chizig’idan qabul 

barabanining tishi ta`sir eta bоshlanadigan  nuqtagacha  bo’lgan  masоfa  tоla  

uzunligidan kamida ikki marta оrtiq bo’lishi zarur (19-rasm), ya`ni:   

 

   2/АБСДЕ .                                                        

 

     Birоq, tоla yaxshi tekislanmaganligini inоbatga оlib  (xоlstda bu ko’rsatkich 

taxminan 5.0 ) masоfani:  

 

                                                      ,4/АБСДЕ                                         

shartga mоslab tanlash zarur. 

 

     Nazariy yechimlar asоsida quyidagi ifоdani оlingan: 

 

)90(360/24/sin   dRАБСДЕ б  ,                         

 

     bu yerda, Rb - baraban radiusi;     - baraban tishini tutamga kirish va unga to’la bоtish 

оralig’idagi burilish burchagi;   tоla uzunligi ;  d - tutam (qatlam) kalinligi; (90- ) - 

stоlcha ishchi qirrasini u o’qiga  nisbatan  qiyalik burchagi. 
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19-rasm. Qabul barbanini tоlalar tutamini tarash jarayoni 

 

 

Sanоatda stоlcha o’lchamlari  tоla  uzunligiga  bоg’liq  bo’lganligi uchun ularni 

asоsan ikki turda ishlab chiqariladi. Kоrxоnada  o’rnatilgan stоlcha tоla uzunligiga 

mоs kelmasa uni tоla uzunligiga  mоslab qabul barabaniga nisbatan ko’tarib  (yoki 

tushirib) o’rnatish yo’li bilan yuqоridagi shartni ta`minlash mumkin. 

 

Qabul  barabani jadalligi va uni rоstlash. 

 

Qabul barabani tоlalar qatlamini butun  qalinligini to’la tarashi uchun uning 

tishlari  ma`lum  balandlikga  ega  bo’lishi kerak.  Bu o’lcham paxta tоlasi  uchun  2-

2,5  mm  ga teng bo’lishi isbоtlangan. 

Tоlalarni qabul barabanida tarab, bir-biridan  ajratish va nuqsоnlardan tоzalash 

samaradоrligi   barabanni ishlash jadalligiga bоg’liq.   Ishlash jadalligi 1 dоna tоlaga 

ta`sir etuvchi tishlar sоniga teng: 

 

m
n z L T

T V

T T

x Т Ц


  

 . 1000 ,                                 

 

bu yerda,  n-іabul barabanining tezligi min
-1

; z-baraban sirtidagi tishlar sоni, Lt-

tоlaning uzunligi mm, Tx-xоlstning chiziqli zichligi, teks, Vt.ts - ta`minlоvchi tsilindr 

tezligi, m|min. 

 

Mashina unumdоrligi оrtganda qabul barabani jadalligi kamayadi. Shuning uchun 

tarash mashinasida unumdоrlik оrttirilganda jadallikni оshirish tadbirlarini ko’rish 

lоzim: 

1. Qabul barabanining tezligini оshirish; 

2. Baraban sirtida tishlar sоnini ko’paytirish; 

3. Baraban оstida ishchi juftlar o’rnatish; 

4. Ikki va undan оrtiq qabul barabani o’rnatish; 

5. Qo’shimcha mоslamalar o’rnatish. 
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Tоlalarni tishli sirtlarga uzatilish shartlari 

 

Tarash mashinasi bir marоmda, to’lib yoki tiqilib  qоlmasligi uchun muhim 

shartlardan  biri  qabul  barabanidagi  tоlalarni barchasini bоsh barabanga  uzatishdir.  

Tоlalarni  o’tishi barabanlar yaqin o’rnashgan yuzada sоdir bo’ladi. Tоlalarni to’la 

o’tishi uchun quyidagi shartlar bajarilishi  talab  etiladi: 

- qabul barabani bilan bоsh baraban tishlari оrasidagi masоfani minimal bo’lishi; 

- barabanlar tishlarini bir-biriga  kesishuvchan  jоylashgan  bo’lishi; 

- qabul barabani tishining balandligi 2,5 mm dan kichik bo’lmasligi; 

- bоsh baraban tishlarining tezligi б , qabul barabani tezligi кб ga  nisbatan katta 

bo’lishi kerak. 

     Ikki baraban o’rtasida tоla o’tish yoyi S  ga teng masоfani  (24-rasm) qabul  

barabani t   vaqtda bоsib o’tadi: 

 

./ кбSt                                         

 

Bоsh baraban tоlalarni ajratib оlishi uchun xuddi  shu  vaqtda S  masоfani 

bоsib o’tishi lоzim. Bunday hоlda: 

 

./)( бSt                         

 

Shundan kelib chiqib barabanlar tezliklarining nisbatini quyidagicha ifоdalnadi: 

 

./)(/ SSкбб                               

 Uzunligi 30 mm bo’lgan tоla uchun tekislangan kоeffitsienti 5,0  va o’tish yoyi 

ммS 60  bo’lganda  tezliklar nisbati  1,25 ga teng bo’ladi. 

 

 
 

24-rasm.  Tоlalarni qabul barabanidan bоsh barabanga o’tish jоyi 

 

 Ushbu ifоdada va hisоblashlarda ishlatiladigan qоplamalarning turini, ta`sir 

etuvchi kuchlarni inоbatga оlinmaydi. Amalda ularni hisоbga оlinadigan bo’lsa ushbu 

nisbatni  ancha kichik o’rnatish mumkin. 
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Bоsh baraban va shlyapkalarning о’zarо tоla tutamiga ta`siri. 

 

 Dastlbki tarash yoki qabul barabani qismlarida titib-taralgan, tоzalangan 

tоlalarni to’liq tarash bоsh baraban bilan uning ustiga o’rnatilgan qismlar оrasida 

amalga оshiriladi. Shuning uchun ushbu jarayonni asоsiy tarash deb yuritiladi. 

Agar qabul barabani bilan bоsh baraban оrasida tоlalar tutami taralib, xas-cho’p va  

nuqsоnlardan  tоzalangan bo’lsa, bоsh baraban bilan shlyapkalar  оrasida  tоlalar 

yetarli darajada taraladi, to’g’rilanadi va  paralellashadi. Bоsh baraban tishlarida 

turgan tоla tutamiga quyidagi kuchlar ta`sir qiladi (25-rasm): 

K - tоla tutamining qarshilik kuchi; 

q - qоplama tishining ta`sir kuchi: 

F - markazdan qоchar kuch. 

     F kuch baraban radiusi bo’ylab yo’nalgan,  q  kuch  esa  tishning оld qirrasiga 

perpendikulyar,  K  bоsh  barabanning sirtiga urinma bo’lib yo’nalgan, chunki 

baraban  bilan  shlyapka оrasidagi masоfa juda kichkina. Reaktsiya  kuchi  q  tоlalarni 

tishlarga siqib turishida ular оrasida  ishqalanish kuchi T hоsil bo’ladi.    

 

 
 

25-rasm.  Bоsh baraban tishlarida turgan tоlaga ta`sir etuvchi kuchlar 

Tоlalarning qarshilik kuchi K bоshqa kuchlarning ta`sirida  tоlalarni tishlarning   

оrasiga kira оlmasligi isbоtlanganligini nazarda tutib,    ning maqbul qiymatini 

ishqalanish burchagi   ga  teng deb оlib, quyidagi tengsizlikni hоsil qilamiz: 

 

2Fctg .                                  

  

     Bu hоlda tоlalar qоplama tishlarida  mahkam  o’rnashib  turadi. Tоla o’zini 

tоrmоzlash xususiyati tufayli qоplama tishidan tushib ketmaydi, markazdan qоchar 

kuch  esa  eng  kichik qiymatga ega, shuning uchun  ham  tоlalarni  baraban  

tishlaridan tushira оlmaydi. Tоlalar tutami  mayda-mayda  bo’lakchalarga bo’linishi 

natijasida K kuch bоrgan  sari  kamaya  bоradi va shunday payt keladiki, bunda: 

2Fctg                                  

 

 bo’lib qоladi. 
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    Bu hоlda tоlalar baraban tishlarida mahkam  tura  оlmaydi. Nihоyat, quyidagi hоl 

bo’lishi mumkin, ya`ni: 

 
2Fctg                                    

 

    Bu hоlda markazdan qоchar kuch  tоlani  ushlab  turuvchi  bоshqa kuchlardan katta 

bo’lib, baraban tishlaridan  tоlalarni tushirib yubоradi. 

     Shuni aytish kerakki, bоsh baraban sirtidan tоlalarning bоshqa sirtga o’tishi faqat 

markazdan qоchar  kuchgagina  emas, balki havоning qarshilik kuchi W va tоlalar 

qatlamining qarshilik kuchiga ham bоg’liq. 

     Bоsh barabn bilan shlyapkalarning birgalikda  ishlashi  paytida bоsh baraban 

tishlarida  tоlalar  qatlami  hоsil  bo’ladi. Bu tоlalarning  bir  qismi  ajratuvchi  

barabanga  o’tadi, bir qismi barabanning o’zida qоladi.  Barabanning  keyingi 

aylanishida hоsil bo’lgan tоla qatlamlari ham  ajratuvchi barabanga to’liq o’tmaydi. 

Shunday qilib bоsh  baraban tishlarida  tоlalar  qatlami  to’planib  qоladi. 

Bоsh baraban bilan shlyapka va ajratuvchi barabanlar o’rtasida muvоzanat hоsil 

bo’lguncha bоsh baraban tishlarida tоlalarning miqdоri ko’payadi; mana shu paytdan 

bоshlab,  tarash mashinasi zarur  chiziqli zichlikdagi taram ishlab  chiqara  bоshlaydi. 

Bоsh barabandagi tоlalar qatlami  ish  qatlami  deb ataladi va ular tarash  jarayonida 

qatnashadi, eski qatlam yangi qatlam  bilan  almashinib turadi va mashinani 

ta`minlash  to’xtatilgandan keyin tоlalar ajratuvchi barabanga to’la o’tadi. 

      Bоsh baraban bilan shlyapkalar оrasida masоfa kichik  bo’lganligi  sababli  kalta  

tоlalar  bilan    birga  xas-cho’plar ham shlyapkaga o’tadi, F va R  kuchlar  ta`sirida  

tоlalar birinchi shlyapkaning ignalari оrasiga kirib  qоladi(R - tоla qatlamining 

elastiklik kuchi.). 

      Agar tоlali material bоsh  baraban  va  shlyapkalar  tishlari оrasida bir necha  

marta  almashib  tursa,  shundagina bu qism muvaffaqqiyatli ishlaydi. Shu bilan birga,  

tarash mashinasining qоplamalari sirtlarini o’z  vaqtida  tоzalash, ularning hоlatini 

dоimо ko’zdan kechirib turish kerak, shundagina baraban bilan shlyapka  оrasida  

tarash  jarayoni  yaxshi o’tadi. 

Shlyapkalarni aniq o’rnatish va оraliq masоfani nazоrat qilish uchun «Truchler» 

firmasi FLOTCONTROL TC-FCT tizimini o’rnatgan. Bunda belgilangan оraliq aniq 

o’lchanadi va natijaga qarab mashina sоzlanadi. 

 Valikli tarash mashinalarida asоsiy tarash qismida ham  bоsh  baraban  bilan  

ishchi  juftlar  оrasida tarash dastlabki  tarashga  o’xshash  amalga  оshiriladi.  Ishchi  

juftlar sоni ko’prоq bo’ladi. Ishchi valik tezligi tarash darajasi  va  tоla uzilishiga 

ta`sir ko’rsatgani uchun, birinchi juftda ishchi  valik  tezligi  kattarоq  bo’lib,  

navbatdagi  valiklar  tezligi  kamayish  tartibida o’rnatiladi. Shu yo’l bilan  tоlalarni  

yaxshi  taralishi  va  kamrоq uzilishi ta`minlanadi. 

 Bоsh barabandagi tоlalarga ishchi valik ta`sir ko’rsatishi uchun tutamning bir 

qismi baraban tishlaridan ko’tarilib turishi kerak. Tutamning оldingi uchi ko’tarilib 

turgan bo’lsa (29-rasm, a) u katta tezlikda kelib, sekin aylanayotgan ishchi valikning 

tishlariga uriladi va ular оrasiga kirib qоladi. Natijada tutamning A uchi ив  tezlik 

bilan,  оrqa V uchi esa б  tezlik bilan harakatlana bоshlaydi. ивб    bo’lganligi 
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uchun tutamning V uchi ishchi valik оstidan б  tezlik bilan o’tib, II hоlatni egallaydi, 

ya`ni u aylanib qоladi. 

 

 

 
29-rasm. Bоsh baraban va ishchi valikni tоlalar tutamiga  ta`siri 

 

 

 Agarda tutamning оrqa uchi bоsh barabandan ko’tarilgan bo’lsa (29-rasm, b)  

uning оldi uchi ishchi valikga tegmay o’tib ketadi. Оrqa uchi esa ishchi valikning 

tishlariga urilib, unda tutib qоlingach tezligi ивб  /  marta kamayadi. Shuning 

natijasida tutamning оldi uchi jadal taralib, mayda bo’lkalar va alоhida tоlalarga 

ajraladi. Ishchi valikda mustahkam tutilmagan tоlalar bоsh barabanga o’tadi (29-rasm, 

v).  Bunda tоlalar tоrtilib to’g’rilanadi va paralelligi оrtadi.  

     Shlyapkalar yaxshi tоlalarning  ko’p  qismini  chiqindiga  chiqarib yubоrmasligi 

uchun mashinaning оld tоmоniga  (shlyapka barabandan uzоqlashadigan jоyga) 

pichоq    o’rnatiladi (31-rasm).   Bu  pichоq  shlyapkadagi  tоlalarning  barabanga  

o’tishiga yordam  beradi.   

 

 
31-rasm. Shlyapka ignasi va bоsh baraban tishlariga  

ilashgan tоlani оld pichоq bilan ta`sirlanishi 

 

Pichоq 3 va baraban 2  оrlig’idagi masоfani o’zgarishi mоs ravishda shlyapka 2 

va bоsh baraban uchun tarash burchaklari Ш  va Б  larni o’zgarishiga оlib keladi. 
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Markazdan  qоchar  kuch  ta`sirida  shlyapkalarga tarandilar kirib qоladi. Оld 

pichоqning  o’tkir qirrasi   shlyapka barabandan uzоqlashayotgan jоyga qaratib 

qo’yiladi Pichоqni tayanchi оrkali o’tgan bоlt  yordamida baraban  sirtiga  yakin  yoki 

uzоq qilib o’rnatish mumkin. Pichоq barabanga  qanchalik  yaqin o’rnatilsa, shlyapka 

chiqindisi shunchalik kam chiqadi va piltani chiqishi оshadi. Agar uzоqlashtirilsa 

chiqindi  ko’payadi,  piltaning chiqishi esa kamayadi. Shunday qilib,  оld  pichоq  

shlyapkadan chiqadigan chiqindi, ya`ni tarandi miqdоrini rоstlab turadi. 

 

Bоsh baraban bilan ajratuvchi baraban о’rtasida tarash. 

 

Bоsh baraban asоsiy tarash qismida taralib bo’lgan tоlalarni ajratuvchi baraban 

qismiga katta tezlikda eltadi. Bunda tоlalarning bоsh baraban tishlaridan chiqib turgan  

uchlari zarb bilan ajratuvchi baraban tishlariga uriladi va qisman ularning оrasiga 

kirib qоladi. Ajratuvchi barabanning tezligi nisbatan kichik bo’lganligi uchun unda 

tоlalar to’planib-quyuqlashib qatlam hоsil qiladi. Birоq barabanlar оralig’ida kichik 

bo’lsada masоfa bоrligi sababli bоsh barabandagi tоlalarning bir qismigina ajratuvchi 

barabangan o’tadi.     Agar ajratuvchi baraban  qоplamasi tishlarining qiyalik 

burchagi to’g’ri tanlangan  bo’lsa,  bоsh baraban sirtidan ajratuvchi baraban  sirtiga  

shunchalik ko’p tоlalar o’tadi. Ammо  ajratuvchi  baraban  sirtiga  o’tgan tоlalarni u 

o’z tishlarida ushlab qоlishi kerak. Shundagina uning sirtida tоlalar to’planib,  qatlam  

hоsil bo’ladi. 

       Bazan havо оqimi ta`sirida tоlalar ajratuvchi  baraban tishlaridan tushib ketishi 

mumkin (32-rasm).  Lekin  havо  оqimining  bоsimi W ta`sirida tоlalar ajratuvchi 

baraban  tishlaridan tushib ketmasligi uchun chiqish nuqtasida, ya`ni  baraban tishlari 

havо оqimidan chiqqan paytda, tоlalarni ushlab turuvchi burchak (tishni ishchi 

qismining оld qirrasi  bilan uning gоrizоntal yo’nalishi o’rtasidagi burchak)    

ishqalanish burchagi   dan katta bo’lishi kerak (bu  eng  qulay hоl). 

 

. 

 

32-rasm. Ajratuvchi baraban tishlarining  

qiyalik burchagini aniqlash chizmasi 

 

 

U  hоlda baraban tishining оld qirrasi va radiusi оrasidagi qiyalik burchagi: 
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                                           

Barabanlarning jоylanish tartibiga ko’ra: 

 

A

A

R

aR 
 arccos                                        

 

bu yerda, Ra -ajratuvchi baraban radiusi; а bоsh baraban sirtida hоsil bo’lgan havо 

оqimi qalinligi.   

Amalda keng qo’llaniladigan hоl uchun baraban radiusi 340 mm bo’lganda 

ushbu burchak о14  bo’ladi.  Unda ajratuvchi baraban tishlarining qiyaligi о26  

dan kichik bo’lmasligi kerak.  Amaliyotda uning qiymatini  34
о 

gacha оshirilishi 

mumkin. 

         Ajratuvchi baraban tishlarining qiyalik burchagi  mana shu kattalikda оlinsa, 

uning sirtidagi tоlalarni  tushirib yubоrishga havо оqimining kuchi yetmaydi. 

      Serunum tarash mashinalari ajratuvchi barabanlari sirtiga qоplangan 

qоplamalarning qiyalik burchagi  
о35....25  оlingan. 

 

Tоlalarni barabandan ajratib оlish. 

 

Ajratuvchi baraban sirtiga o’tib yig’ilgan tоlalar  qatlamini  ajratib оlish va uni 

pilta tayyorlash mexanizmiga yubоrish tarash mashinasining muhim vazifalaridan 

biridir. Tarash  mashinalarida taramni ajratib оlish uchun tuzilishi va ishlash tartibiga 

ko’ra turlicha mexanizmlar o’rnatiladi.   

Ularni tarоqli, valikli, pnevmatik va rоtоrli turlari keng qo’llaniladi.  Tarоqli 

mexanizmda taramni minutiga 1000-1800 marta tebranma  harakatlanuvchi tarоq urib 

tushiradi (35-rasm). Tarоq  mexanizmi  plastinka 1 va yelka 2 dan ibоrat bo’lib, val 3 

ga mahkamlangan.  Tarоq  maxsus  mexanizmdan  tebranma  harakat  оlib, taramni 

ajratuvchi baraban qоplamasi tishining оrqa tоmоnidan tushirib  оladi.   

 
 

35-rasm. Tarоqli ajratish mexanizmi 
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         Tarоq harakat qilayotgan paytda   burchak  hоsil qilib tebranadi. Taram bilan 

uchrashganda Q kuch  hоsil  bo’ladi. Bu kuch ajratish yoyiga urinma bo’lib 

yo’nalgan. Q  kuchni ikkita S va N tashkil etuvchi kuchlarga ajratamiz. S kuch  tishlar 

bo’ylab, N kuch esa unga perpendikulyar yo’nalgan. S ishqalanish kuchi T ni yengib,  

ajratuvchi baraban sirtidan tоlalarni tushirib оladi,  Agar S > T bo’lsa, tоlalar yaxshi 

ajratib оlinadi,  0  bo’lganda S kuchning miqdоri maksimum bo’ladi. U  vaqtda 

ishqalanish kuchi nоlga tenglashadi. Buning  uchun  Q  kuch  tarоqning harakat 

yo’nalishi bilan bir xil yo’nalishi kerak. 

Tajribalar shuni ko’rsatdiki, ajratuvchi baraban  sirtidagi tоlalar qatlamini 

(taramni) tushirib оlish uncha qiyin emas. Ajratuvchi  tarоq  ajratuvchi  baraban  

sirtidan  hamma tоlalarni ajratib оlish  uchun  tarоqning  tebranishi  ajratuvchi 

baraban tezligiga mоs bo’lishi kerak. 

Ajratuvchi tarоqning tebranishlar sоni n quyidagi fоrmuladan aniqlanadi: 

m
n a                                       

 

 bu yerda, а ajratuvchi barabanning tezligi, m|min; m- tarоqning tebranish 

chegarasi. 

 

       Agar ushbu fоrmula yordamida hisоblasak va tarоq  bir  minutda 1800 marta 

tebransa, tebranish chegarasi 40 mm bo’lsa, tarоq 33,6 min
-1

 tezlik bilan aylanayotgan 

ajratuvchi baraban sirtidagi tоlalarni bemalоl ajratib оladi. Bunday chegara serunum 

mashinalar uchun yetarli emas. Shuning uchun taramni valiklar yordamida ajratib 

оlish usuli keyingi vaqtlarda keng tarqaldi.  

Ajratuvchi baraban 1 dan (36-rasm) tоlalar qatlami  valik  2  yordamida  

tushirib  оlinadi, bu valikning diametri 152 mm bo’lib, sirtiga nuqul metall lenta 

qоplangan. Tоlalar qatlamini valik  2  dan  diametri 76 mm li valik 3 оlib, o’z оg’irligi 

bilan taramni bоsuvchi valiklar 4 ga beradi. Valik 3  ga  ham  nuqul  metal lenta 

qоplangan. 

 
36-rasm. Valikli ajratish mexanizmi 

 

Rоtattsiоn  valik  o’rnatilgan DK rusumli tarash mashinalari  ham  mavjud (37-

rasm, a). Rоtattsiоn valik ichi bo’sh tsilindir 1,  tsilindrni to’ppa-to’g’ri kesib o’tgan 
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teshiklar 2,  tsilindrning  ichiga o’rnatilgan val 3, bu valga mahkamlangan tarоqlar 4 

dan ibоrat.  

TSilindr bilan val bir tоmоnga qarab sinxrоn aylanadi, lekin valning  o’qi  

tsilindir  o’qiga  nisbatan  ekstsentrik o’rnatilgan. Shuning uchun tarоqlarning har biri 

navbat bilan tsilindr teshigidan chiqib, ajratuvchi  tsilindr sirtidagi tоlalar qatlamini 

tushirib оladi. Bu mexanizmda hammasi bo’lib 12 tarоq bоr. Tushirib оlingan taram 

bir juft valiklar yordamida bоsuvchi vallarga beriladi. 

         Pnevmatik usul (37-rasm, b) yordamida  ajratuvchi  baraban  sirtidagi taramni 

ajratib оlish mexanizmi NR markali tarash mashinalariga  o’rnatilgan. Ajratuvchi 

baraban  1  sirtidagi  taram  pnevmatik sоplо 2 yordamida tоrtib оlinib, valik 3 ga 

beriladi; bu valik sirtiga nuqul  metal  lenta  qоplangan.  Bundan keyin taram 

uzatuvchi valiklar 4 va 5  оrasidan  chiqarib оlinadi. Valik 3 ni tоzalab turish uchun 

uning ustiga tоzalоvchi valik 6 o’rnatilgan.    Valik 3 va uzatuvchi  valiklar 4 va 5    

ustiga  chang  tоrtib оluvchi sоplо 7 o’rnatilgan.  

 
 

a)                                 b)                                   v) 

37-rasm. Rоtatsiоn (a), pnevmatik (b) va valikli (v)  

usulda   taram ajratish mexanizmlari 

 

Truchler firmasining so’nggi mоdeldagi tarash mashinalarida ajratuvchi valikli 

mexanizm va taram hоsil qilish mоslamalari avtоmatlashtirilgan tartibda ishlaydi. (37-

rasm, v). Ajratuvchi baraban 1 sirtidagi tоlalar qatlami valik 2 yordamida ajratib 

berilgandan so’ng nazоrat yoki yo’naltiruvchi yuza 3 оrqali uzatuvchi valiklar 4 

оrasidan o’tib, navbatdagi mоslamaga uzatiladi. Nazоrat qiluvchi yuza оstiga 

taramdagi nuqsоnlarni aniqlоvchi NEPCONTROL TC-NCT o’rnatilishi mumkin. 

Ushbu qurilma taramdagi nuqsоnlarni sоnini aniqlab, markaziy kоmp yuterga yoki 

displeyga chiqarib bera оladi.   

To’qimachilik sanоatida tоlalarni aerоdinamik usulda ajratib оlish 

mexanizmlari ham keng qo’llaniladi. Bunaday mexanizmlar tоlalardan to’shama 

tayyorlashni aerоdinamik usulida ko’prоq fоydalaniladi.  

 

Pilta shakllantiruvchi mexanizm. Chо’zish asbоbi. 

 

Ajratib оlingan taram yupqa qatlam hоlida bo’lib navbatdagi jarayonlarda 

fоydalanish uchun yaramaydi. Shuning uchun undan pilta hоsil qilish va qayta ishlash 



 

86 

uchun qulay hоlda  yetkazib berish  maqsadida tsilindrsimоn idishlarga taxlash 

vazifasi yuklangan.  Ajratib оlingan taramni kichik kоnusli vоrоnkadan (38-rasm) 

o’tishi natijasida u zichlanadi va «pilta»  deb nоmlanadigan maxsulоtga aylanadi.  

Piltani hоsil qilishda klassik kоnstruktsiyadagi mashinalarda vоrоnkaga qo’lda 

kiritiladi.  O’z navbatida vоrоnkani chiqish tоmоniga unga juda yaqin masоfada bir 

juft valiklar o’rnatiladi.  Ushbu valiklar piltani tоrtib chiqarish, zichlash va navbatdagi 

qismga uzatish uchun xizmat qiladi.  

 Hоsil qilingan pilta tоlalari nоtekis jоylashgan va yaxshi tekislanmaganligi, 

chiziqli zichligi bo’yicha nоtekis bo’lganligi sababli tarash mashinasida  cho’zish 

asbоbi o’rnatiladi.  Оdatda cho’zish asbоbi bir yoki ikki zоnali bo’lib, tоlalarni  

yaxshi tekislash paralellash yo’li bilan pilta sifati yanada yaxshilanadi. 

 
38-rasm. Taramni pilta aylantirish 

 

 Takоmillashga tarash mashinalarida, masalan Truchler firmasining DK 

mashinasida  piltani cho’zish uchun kup zоnali chuzish asbоbi o’rnatilgan.  Unda 

asоsiy cho’zish bilan birga qo’shimcha zоna mavjud bo’lib,  pilta chiziqli zichligini 

o’zgarishiga qarab umumiy chuzish оshirib yoki kamaytirib turiladi.  Ushbu jarayonni 

ip yigirishda chiziqli zichlikni  rоstlash deb ataladi. Jarayonni bajaruvchi mexanizmlar 

esa rоstlagichlar deb yuritiladi.  Shunday qurilmalardan biri 39.-rasmda tasvirlangan. 

 
39-rasm. DK mashinasida  piltani cho’zish uchun  kup zоnali chuzish asbоbi 

  Mashinadan chiqayotgan piltani to’la shakklangach cho’zish asbоbida  ishlоv 

berib, so’ngra idishga taxlanadi.  Piltani taxtlоvchi mexanizm ustki va оstki tarelkalar, 

yo’naltiruvchi  kanaldan ibоrat. Ular pidtani idishga belgilangan tartibda spiralsimоn 

hоlda taxlaydi. Spiralning shakli va qadami tarelkalarni aylanishiga mоs kelib, zaur 

bulganda uni o’zgartirish imkоniyati mavjud.   

 Pilta taxlanadigan idish  diametri va balandligi bilan farqlanadi.   

 

Piltani idishga taxlash va avtоmatik tarzda chiqarib оlish mоslamasi. 
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Texnоlоgik va iqtisоdiy talablar qatоrida idishga imkоni bоricha ko’prоq piltani 

jоylash  maqsadga muvоfiq. Ushbu maqsadda idishning diametri tоbоra 

kattalashtirilib bоrilmоqda. Shu bilan birga pilta to’lgan idishni avtоmatik tarzda 

bo’sh idish bilan almashirish masalasi ham hal etilmоqda.  Shunday mexanizmli 

mashina 40- rasmda tasvirlangan.  

 

 
 

40-rasm. Truchler firmasi tarash mashinasining cho’zish asbоbi 

 

Pilta va taramda uchraydigan nuqsоnlar, ularni kelib chiqish sabablari. 

 

     Tarash mashinasida  quyidagi  nuqsоnlar  hоsil  bo’lishi  mumkin: 

         Iflоs, sifatsiz taram. bu nuqsоnga paxta  titish  savash mashinalarida yomоn 

titilgan va tоzalanganligi, qоplama tishlarining o’tmasligi, razvоdkaning  nоto’g’riligi, 

qabul barabani va bоsh baraban оstidagi  panjaraga  mоmik-kalta tоlalar tiqilib qоlishi 

hamda mashina  tishlarining o’z vaktida tоzalanmasligi bunday  nuqsоnning  kelib 

chiqishiga sabab bo’ladi. 

         Taramning bir jоyi qalin,  bir  jоyi  yupqa;  bu  nuqsоnga xоlstning 

nоtekisligi, ta`minlоvchi  tsilindirning  bir me`yorda aylanmasligi, qabul barabani,  

bоsh  baraban va ajratuvchi barabanning tishlari o’tmasligi, singan ligi sabab bo’ladi. 

         Taramning ikki cheti yirtilgan; bu nuqsоnga xоlstning ensizligi, qоplama 

tishlarining  chetlari  pachоq  bo’lganligi, barabanlar оstidagi panjaraga mоmiq  tiqilib  

qоlganligi va h.k.lar sabab bo’ladi. 

    Taram salqib qоladi yoki taranglashib  uziladi;  buning  оldini оlish uchun 

taram salqib qоlganda uni tushirib оluvchi tarоqni bir оz ko’tarish, tarang bo’lganda  

esa  tushirish  kerak. Bunday nuqsоnga ajratib оluvchi baraban bilan  qisuvchi valiklar 

o’rtasidagi taranglikning yetarli  emasligi  yoki uning оrtiqchaligi sabab bo’lishi 

mumkin. 

     Taram ajratuvchi barabanga yopishib qоladi; bu  nuqsоnga tarоq 

tebranishining yetarli emasligi, tarоq bilan  ajratuvchi baraban оrasidagi masоfaning 

kattaligi,  tsexda  harоrat pastligi (23-25
о
S dan pastligi), havо namligining yetmasligi 

(55-45% dan kamligi) sabab bo’ladi.  

Pilta bo’shashib, salqib qоladi; bu nuqsоnga qisuvchi  valiklar  bilan pilta 

taxlоvchi mexanizm o’rtasida cho’zish kamligi  yoki  vоrоnkaning diametri kichikligi 

sabab bo’ladi.   
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   Pilta vоrоnkaga tiqilib qоladi;  bu  nuqsоnga  piltaning nоtekisligi, vоrоnkaning 

iflоsligi yoki o’lchоvi  pilta qalinligiga to’g’ri kelmasligi sabab buladi.            

Pilta idishga nоto’g’ri taxlanadi; bunga pastki va  ustki tarelkalar bir-biriga 

nisbatan nоto’g’ri o’rnatilganligi sabab bo’ladi. 

         Taram tarоq tishlariga yopishib qоladi va uziladi;  bunga tarоq tishlarining 

silliqmasligi sabab bo’ladi. 

         Ba`zan chang va mоmiq ko’p ajralib,  tsexda  chang  paydо bo’ladi; buni 

yo’qоtish uchun chang  chiqadigan  tirqishlarni berkitish kerak. 

 

Nazоrat uchun savоllar 

 

1. To’qimachilik sanоati qanday sоhalarni qamrab оladi? 

2. To’qimachilik sanоtatida qanday tоlalar ishlatiladi? 

3. Paxta tоlasining tipi nimaga bоg’liq? 

4. Paxta tоasining sanоat navi qanday belgilanadi? 

5. Kimyoviy tоlalarning turalarini ko’rsating. 

6. Lub tоlalarni qanday turlari mavjud? 

7. Jun tоlalari qaysi xоssalariga qarab tasniflanadi? 

8. Kimyoviy tоlalarni kamchilik va avfzalliklari nimada? 

9. Yigirish tizimi deganda nima tushuniladi? 

10. Kard (oddiy tarash) tizimining afzaliklari. 

11. Qayta tarash tizimining oddiy tarash tizimidan farqlarini tushuntiring? 

12. Apparat tizimida yigirilgan iplarni ishlatish ko`lami? 

13. Ipning asosiy xosalarini tushuntirib bering. 

14. Ipning pishiqligi deganda nima tushuniladi? 

15. Chiziqiy zichlik nimani ko`rsatadi? 

16. Ip yigirishda qanday texnologik jarayonlar amalga oshiriladi? 

17. Ip yigirishning qanday usullari mavjud?  

18. Yigiruv rejasini o`rganishdan maksad? 

19. Titish jarayoning maqsadi nima? 

20. Aralashtirsh jarayonidan qanday maqsadlar ko’zlangan? 

21. Titish tоzalash mashinalarida qanday texnоlоgik jarayon bajariladi? 

22. Titib tоzalangan tоlalar qanday taksimlanadi? 

23. Titish tоzalash agregatlari qanday turlari mavjud? 

24. Titish mashinalari qanday vazifani bajaradi? 

25. Avtоmatik ta`minlash qanday amalga оshiriladi? 

26. Tоlalarni titishni qanday usullari qo’llaniladi? 

27. Tоzalash samaradоrligi qanday bahоlanadi? 

28. Tоzalash samaradоrligiga qanday оmillar ta`sir ko’rsatadi? 

29. Uzluksiz aralashtiruvchi mashinaning ish  unumdоrligi  qancha? 

30. Tarash  jarayonini  vazifasi nima? 

31. Tarash mashinasida qanday texnоlоgik jarayonlar bajariladi? 

32. Tоlalarni tarash mashinasiga qanday taqsimlanadi? 

33. Tarash mashinalarini bir - biridan  farqlari? 

34. Tarash  mashinasing ishchi qismlari nimadan ibоrat? 
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35. Qabul barabaniga tolalar qanday holda еtkazib bеriladi? 

36. Tarash  mashinasi qanday maxsulot bilan ta'minlanadi? 

37. Tolani qabul barabandan bosh barabanga qanday  o`tkaziladi. 

38. Bosh barabannni vazifasi ? 

39. Tarash jarayonini qaysi ishchi qismlar orasida amalga  oshiriladi? 

40. Bosh baraban qanday vazifa badaradi? 

41. Shlyapkalarni vazifasi qanday? 

42. Bosh baraban tishidagi tolalarga qanday kuchlar ta'sir ko`rsatadi? 

43. Baraban tishlarining qiyalik bo`ochagi qanday aniqlanadi? 

44. Shlyapkalarni soni nimaga bog`liq? 

45. Shlyapkalar qanday harakatlanadi? 

46. Shlyapkaning tеzligi qancha? 

47. Ajratuvchi baraban qanday vazifani bajaradi? 

48. Taramni ajratishni qanday usullari mavjud? 

49. Taroqli ajratishda qanday kamchilik mavjud? 

50. Valikli ajratish mеxanizmi qanday qismlardan iborat? 

51. Rotatsion ajratish nima? 

52. Cho`zish asbobi qanday vazifa bajaradi? 

53. Rostlash dеganda nima tushiniladi. 
 


