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Annotatsiya 

 

Ushbu leksiyalar kursi 5320900-Yengil sanoat buyumlari konstruksiyasini 

ishlash va texnologiyasi (yigirilgan ip ishlab chiqarish, to‗qima, trikotaj) ta‘lim 

yo‗nalishi bakalavrlari uchun mo‗ljallangan.  

―To‗qimachilik mahsulotlari texnologiyasi va jihozlari‖ fani bo‗yicha pillani 

dastlabki ishlash, pillalarni chuvishga tayyorlash, chuvish, xom ipakni yig‗ib olish, 

eshish va ipak chiqindilarini qayta ishlash texnologik jarayonlarini o‗z ichiga olgan.  
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1- MA‟RUZA:   IPAKChILIK SOHASINING RIVOJLANIShI 

Reja: 

1. Ipakni kashf etilish tarixi va rivojlanishi. 

2. Ipakchilik sohasining hozirgi holati va istiqbollari. 

3. To‗qimachilik sanoatida ipakchilikning o‗rni. 

4. Ipak mahsulotlari assortimenti.  

 

Tаbiiy ipаk sаnоаt yoki uy shаrоitidа bоqilаdigаn tut dаrахti bаrglаri bilаn 

оziqlаnuvchi, tut ipаk qurtlаri o‗rаgаn pillаdаn оlinib,  ulаrning hаr biridа pillа ipning 

uzunligi 1200-1800 m gаchа bo‗lаdi. Ipаk pillаni issiq suvdа sеritsin mоddаsini 

yumshаtish yo‗li bilаn chuvib оlinаdi. Bu  jаrаyon  erаmizdаn аvvаlgi III ming 

yillikdа Хitоy impеrаtоri Huаng Ti (Huang-Ti) ining turmush o‗rtоg‗i His Lingg 

(Hsi-Ling) tоmоnidаn tаsоdifаn kаshf etilgаn. U bоg‗dа tut dаrахtining оstidа chоy 

ichib o ‗tirgаnidа uning issiq chоyigа dаrахtdаn pillа tushаdi vа birоzdаn so‗ng uning 

piyolаdа uzun ipаk iplаri pаydо bo‗lаdi. Shundаy qilib ipаk qurti pillаsidаn ip оlish 

erаmizdаn аvvаlgi 2677-2597 yilllаrdа kаshf etilgаn.  

Ipаkdаn tikilgаn kiyimlаrni bаyrаm tаntаnаlаridа, to‗y mаrоsimlаridа, 

chаqаlоq tug‗ilgаndа, хаlq vа diniy bаyrаmlаrdа vа hаttо urush vаqtlаridа Yapоniya 

оfitsеrlаri ichki kiyim (bit rivоjlаnmаydi) sifаtidа kiygаnlаr.   

 Pillа vа ipаk ishlаb chiqаrish, uni qаytа ishlаsh O‗rtа Оsiyo хаlqlаrining 

qаdimiy аn‘аnаviy milliy хunаrmаndchiligi bo‗lib, O‗zbеkistоndа ipаkchilik sаnоаti 

qаdim zаmоn tаriхigа egа bo‗lib, аdаbiy-ilmiy mаnbаlаrgа qаrаgаndа 1,5-2,0 ming 

yilgа еtib bоrib, хususаn mаmlаkаt хududidа Fаrg‗оnа vоdiysi, Zаrаfshоn vоhаsidа 

kеng rivоjlаngаn. 

O‗rtа аsr dаvridа tаbiiy ipаkdаn  хоnаdоnlаrdа, ya‘ni qo‗l dаstgоhlаridа ipаk 

mаtоlаri to‗qilgаn. Mаrkаziy Оsiyodа ishlаb chiqаrilgаn ipаk mаtоlаrining mаvqеi 

Hindistоn, Misr vа Erоn, Еvrоpа mаmlаkаtlаridа yuksаk bаhоlаngаn.  

Uzоq o‗tmishdа Mаrg‗ilоn, Nаmаngаn, Qo‗qоn, Sаmаrqаnd, Buхоrо shаhаrlаri 

ipаk mаhsulоtlаrini ichki vа tаshqi bоzоrgа ishlаb chiqаrishdа аsоsiy mаrkаzlаrdаn 

biri bo‗lgаn. ХХ аsrning bоshlаridа O‗zbеkistоnning hоzirgi хududidа mа‘lum 
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miqdоrdа pillа еtishtirishlishigа qаrаmаsdаn  sаnоаt ko‗rinishidаgi ipаkchilik 

kоrхоnаlаri bo‗lmаgаn. Pillаlаrning аsоsiy qismi Frаnsiya, Itаliyagа оlib kеtilib, u 

еrdа ipаk ipi vа ipаk mаtоlаri to‗qilib yanа Mаrkаziy Оsiyogа sоtish uchun оlib 

kеlingаn, bir qismi esа hunаrmаndchilik yo‗li bilаn pillаdаn chuvib оlingаn, eshilgаn, 

mаtо to‗qilgаn vа pаrdоz bеrilgаn. Bulаr аsоsаn sоddа mоslаmаlаrni  qo‗llаsh 

хisоbigа bаjаrilgаn. O‗shа dаvrdа Fаrg‗оnа vilоyatidа 501 tа kichik hunаrmаndchilik 

kоrхоnаlаri hisоbgа оlingаn bo‗lib, ulаrdа 1508 tа ishchi fаоliyat ko‗rsаtgаn. 

Kеyinchаlik diyorimizdа pillа еtishtirishni jаdаllik bilаn rivоjlаnishi yurtimizdа 

pillаni qаytа ishlаshni sаnоаt usuligа o‗tishgа sаbаb bo‗lаdi. 1919 yildа O‗rtа 

Оsiyodа ipаkchilik sаnоаtini tаshkil qilish uchun «Turk ipаk» so‗ngrа «O‗rtа Оsiyo 

ipаgi» hissаdоrlik jаmiyati tаshkil qilindi. Bu jаmоа urug‗chilik zаvоdlаri, ipаk 

qurtining оzuqа mаnbаsi tutchilikni rivоjlаntirishdа hаmdа O‗zbеkistоndа 

pillаkаshlik kоrхоnаlаrini qurib ishgа tushirishgа kаttа hissа qo‗shdi. 

 1921 yildа 38 tа mехаnik dаstgоhgа egа bo‗lgаn Fаrg‗оnа pillаkаshlik 

(pillаdаn ipаk chuvish) kоrхоnаsi qurilib ishgа tushirildi. Хuddi shundаy kоrхоnаlаr 

1927 yildа Sаmаrqаnd, 1928 yildа Buхоrо, so‗ngrа Mаrg‗ilоn shаhаrlаridа ishgа 

tushirildi.  

 1959 yildа Tоshkеnt pillаkаshlik fаbrikаsi kеyinchаlik 80-yillаrdа Urgаnch, 

Shахrisаbz, Nаmаngаn, Bulоqbоshi kоrхоnаlаri ishgа tushdi. Ipаk ishlаb chiqаrish 

kоrхоnаlаrining quvvаti 2,5 ming tоnnаgа еtdi. 

 O‗zbеkistоndа yuqоri sifаtli yangi mаhаlliy zоt vа durаgаylаrni yarаtish 

bo‗yichа qаtоr tаdqiqоt ishlаri оlib bоrilmоqdа. Ipаk vа bаshqа tоlаlаr bilаn аrаlаsh 

mаtоlаr ishlаb chiqаrish bo‗yichа yangi аssоrtimеntlаr yarаtilmоqdа, tаbiiy ipаkdаn 

ekоlоgik tоzа, zаmоnаviy rusumdаgi trikоtаj libоslаr yarаtilmоqdа, Bundаn tаshqаri 

tаbiiy ipаkning mustаhkаmligi, gigrоskоpik хususiyatlаri vа insоn оrgаnizmigа 

rоhаtbахsh tа‘sirini hisоbgа оlib sоf ipаkdаn chоyshаblаr, pаypоqlаr, jаrrоhlik vа 

tikuv iplаri ishlаb chiqаrish yo‗lgа qo‗yilmоqdа. 

Tаbiiy ipаk o‗zining nаfis, shifоbахsh хususiyatlаrigа ko‗rа judа хаridоrgirligi 

uchun dunyodаgi rivоjlаnib bоrgаn mаmlаkаtlаr pillа еtishtirish, ipаk ishlаb chiqаrish 

nаtijаsidа vа jаhоn bоzоridа mаtоlаr sоtish evаzigа bоshlаng‗ich vаlyutаlаrgа 



 6 

erishgаn. Bungа misоl qilib ikkinchi jаhоn urushidаn so‗ngi Yapоniyani tiklаnishidа, 

bugungi Brаziliya vа Jаnubiy Kоrеyani rivоjlаnishidа ipаkchilikni o‗rni kаttаdir. Оz 

bo‗lsаdа pillа еtishtiruvchi mаmlаkаtlаr qаtоrigа Tаilаnd, Tаyvаn, Ruminiya, V 

‗еtnаm, Pоkistоn, Siriya, Mаdаgаskаr, Misr, Yugоslаviya, Itаliya, Turkiya, Ispаniya 

kаbilаr kirаdi. 

Pillа еtishtirmаsаdа lеkin tаbiiy ipаkni sоtib оlib chirоyli nаfis mаtоlаr gаlstuk, 

shоyi ro‗mоllаr, dаstro‗mоllаr, bеzаk iplаrini Frаnsiya, Itаliya, Gеrmаniya, Bеl‘giya 

kаbi mаmlаkаtlаrdа ishlаb chiqаrilаdi vа Еvrоpа, АQSh bоzоrlаridа qimmаt 

bаhоlаrgа sоtilаdi. 

Tаbiiy ipаk jаhоndа ishlаb  chiqаrilаyotgаn to‗qimаchilik tоlаlаrining fаqаtginа 

0,5 % ni tаshkil etsаdа, аmmо uning ijоbiy хususiyatlаri tufаyli jаhоn bоzоridа tаbiiy 

ipаkkа bo‗lgаn tаlаb judа yuqоridir. Hаr yili dunyodа bir milliаrd kvаdrаt mеtrdаn 

ziyod sоf ipаk mаtоlаri ishlаb chiqаrilаdi vа 100 dаn ziyod mаmlаkаtlаrdа хаrid 

qilinаdi. 

 Sоhаning rivоjlаnishidа yirik оlimlаr tехnikа fаnlаri dоktоri, prоfеssоrlаr 

Usеnkо V.А., Kukin G.N., Sоlоvеv А.N., Rubinоv E.B., Muхаmеdоv M.M., 

Аlimоvа Х.А., Burnаshеv I.Z. ulkаn hissаlаrini qo‗shishgаn vа qo‗shib kеlishmоqdа. 

 Ipаkchilik sаnоаtining аsоsiy mаhsulоtlаri: 

 tut ipаk qurtining pillаsi; 

 pillаdаn оlingаn хоm ipаk (1,22; 1,56; 2,33; 3,23; 4,65 tеks yo‗g‗оnlikdаgi 

аssоrtimеntlаri); 

 eshilgаn ipаk iplаri (jаrrоhlik, tikuv iplаri); 

 shаkldоr ipаk iplаr; 

 yigirilgаn ipаk iplаri (ipаkni tоlаli chiqindilаridаn, uni qаytа ishlаsh 

kоrхоnаlаridа ishlаb chiqilаdi);  

 mахsus sоhаlаr (elеktrоtехnikа, hаrbiy, kоsmоs, pаrаshyut vа tibbiyot) uchun 

tаyyorlаngаn ipаk iplаr bo‗lib, istе‗mоlchilаr tаlаbigа ko‗rа mа‗lum miqdоrdа 

ishlаb chiqаrilаdi. 
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 Tutchilik, ipаkni zоtli urug‗chilik sеlеktsiyalаri muаmmоlаri vа sоhаning bu 

yo‗nаlishigа kаdrlаr tаyyorlаsh bilаn Tоshkеnt Аgrаr Univеrsitеtining «Ipаkchilik» 

kаfеdrаsi vа O‗zbеkistоn ipаkchilik ilmiy tаqiqоt instituti shug‗ullаnаdi.  

 Pillаgа dаstlаbki ishlоv bеrish, undаn ipаk chuvish, eshish, yigirish, to‗qimа 

trikоtаj mаhsulоtlаri ishlаb chiqаrish bo‗yichа mutахаssislаrini tаyyorlаsh vа ilmiy 

izlаnishlаr bilаn Tоshkеnt to‗qimаchilik vа еngil sаnоаt instituti, uning «Ipаk 

tехnоlоgiyasi» vа «To‗qimachilik matolari texnologiyasi» kаfеdrаlаri shug‗ullаnаdi.  

O‗zbekiston Respublikasi Prezidentining 2017 yil 29 martdagi PQ-2856 

qaroriga muvofiq «O‗zbekipaksanoat» uyushmasi  tashkil etildi. Respublikada 

pillachilikning ozuqa bazasini jadal rivojlantirish, ipak qurtini parvarish qilish va pilla 

etishtirish jarayonlarini uzluksiz takomillashtirish, pilla, xom ipak, ipak kalava ishlab 

chiqarish va ularni chuqur qayta ishlashning samarali usullarini keng joriy etish, 

ipakdan tayyor mahsulot ishlab chiqarishni yo‗lga qo‗yish, sohaning eksport 

salohiyatini yuksaltirish hamda qishloq joylarda aholi bandligi va daromadlari 

darajasini oshirishni ta‘minlaydigan yagona va yaxlit tashkiliy-texnologik tizimni 

barpo etish asosida pillachilik tarmog‗ini kompleks rivojlantirish ko‗zda tutilgan.    

2017 yil 22 sentyabrdan ―O‗zbekipaksanoat‖ uyushmasi O‗zbekiston 

Respublikasi nomidan Xalqaro ipakchilik kengashiga a‘zo bo‗lishi sohani yanada 

rivojlantirishga, xalqaro talablarga javob beradigan yangi innovatsiyalarni ishlab 

chiqarish jarayonlariga joriy etishga keng yo‗l ochadi. Xalqaro ipakchilik kengashi 

hukumatlararo tashkilot bo‗lib, butun dunyoda ipakchilikni rivojlantirish uchun 

xizmat qiladi. Xalqaro ipakchilik kengashi 1960 yil 8 avgustda Fransiya, Hindiston, 

Ruminiya, Yugoslaviya davlatlarining tashabbusiga binoan tashkil etilgan. 

Keyinchalik ushbu tashkilotga Misr, Madagaskar, Tunis, Eron, Braziliya, Tayland, 

Yaponiya, Indoneziya, Suriya, Gretsiya, Bangladesh, Shimoliy Koreya, Afg‗oniston, 

Gana, Keniya, Nepal kabi davlatlar a‘zo bo‗lishgan.    

Sohani yanada rivojlantirish, mahalliy xom ashyolardan oqilona foydalanib 

tayyor mahsulotlar ishlab chiqarishni kengaytirish va bu borada ilmiy izlanishlar olib 

borish asosiy masalalardan hisoblanadi. 
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To‗qimachilik sanoatida ipakchilik tarmog‗i yuqori o‗rinni egallaydi, ayniqsa 

tabiiy ipakdan tayyorlangan gazlamalar hamma vaqt chiroyli, mustahkam va engil 

hisoblanadi. Xozirgi paytda o‗rta va kichik korxonalarni xom-ashyoga yaqin bo‗lgan 

viloyatlarga qurish mo‗ljallanmoqda. Bu o‗z navbatida iqtisodiy va ijtimoiy 

masalalarni ya‘ni xom-ashyoni tashishga ketadigan transport xarajatlarini kamayishi 

va qishloq joylarida ishsizlarni ish bilan ta‘minlashga qaratilgan. Iqtisodiy nuqtai 

nazardan ipak korxonalarini samaradorligini oshishiga, mahsulot tannarxini 

pasayishiga olib keladi.    

“O„zbekipaksanoat” uyushmasi haqida 

―O‗zbekipaksanoat‖ uyushmasi O‗zbekiston Respublikasi Prezidentining 2017 

yil 29 martdagi ―O‗zbekipaksanoat‖ uyushmasi faoliyatini tashkil etish chora-

tadbirlari to‗g‗risida‖ gi PQ-2856-sonli qarori bilan tashkil etilgan. 

Qarorga ko‗ra Uyushmaning asosiy vazifalari quyidagilardan iborat: 

a) ozuqa bazasini takomillashtirish bo‗yicha: 

tarmoqning ozuqa bazasini mustahkamlash, tut qatorlari va tutzorlarni 

kengaytirish maqsadida sug‗oriladigan er maydonlari ajratish bo‗yicha tegishli davlat 

boshqaruvi organlari va mahalliy ijro etuvchi hokimiyat organlari bilan o‗zaro 

samarali hamkorlikni ta‘minlash; 

ipak qurti parvarish qilinmaydigan davrlarda pillaxonalar va tutzorlarda 

ikkilamchi faoliyatni amalga oshirish hisobiga qishloq xo‗jaligi mahsulotlari 

etishtirishni yo‗lga qo‗yish, ularni ichki va tashqi bozorlarda sotish; 

b) ipak qurti urug‗i va pilla etishtirish, tayyorlash va birlamchi qayta ishlash 

bo‗yicha: 

Uyushma tarkibiga kiruvchi tashkilotlarga ipak qurtining yuqori mahsuldor 

zotlarini yaratish, parvarish qilish va sifatli urug‗ ishlab chiqarishni yo‗lga qo‗yishda 

ko‗maklashish; 

respublika hududlari bo‗yicha pilla etishtirishning prognoz hajmlarini 

belgilash, pilla tayyorlash va qayta ishlash tashkilotlari bo‗yicha pilla etishtirish 

uchun buyurtmalarni joylashtirish; 

https://www.uzbekipaksanoat.uz/uz/page/132
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sifatli pilla etishtirish va tayyorlash, uni dastlabki qayta ishlash, xom ipak va 

ipak kalava ishlab chiqarish bo‗yicha yangi quvvatlarni tashkil etish va mavjudlarini 

modernizatsiya qilishni tashkil etish; 

v) pillani chuqur qayta ishlashni tashkil etish bo‗yicha: 

ipakdan tayyor mahsulot ishlab chiqarish hajmlarini ko‗paytirish va uning 

sifatini yanada yaxshilash, uning eng xaridorgir turlari va dizaynini o‗zlashtirish, 

tarmoq mahsulotlarini xalqaro talablarga muvofiq sertifikatlashtirish va 

standartlashtirishni ta‘minlash, sifat menejmentining zamonaviy usullarini keng joriy 

etishga doir ishlarni samarali tashkil etish; 

mahsulot sotish bozorlarini kengaytirish bo‗yicha marketing tadqiqotlari olib 

borish, ipak mahsulotlari narxini shakllantirishning maqbul mexanizmini yaratish 

bo‗yicha taklif va tavsiyalarni ishlab chiqish hamda tayyor ipak mahsulotlari eksporti 

hajmini oshirish; 

g) tarmoqni jadal rivojlantirishni muvofiqlashtirish bo‗yicha: 

pillachilik tarmog‗ini rivojlantirish borasida qabul qilingan dasturiy chora-

tadbirlar amalga oshirilishini muvofiqlashtirish, yagona ilmiy-texnik, texnologik, 

investitsiyaviy va eksport siyosatini izchil yuritish hamda ichki va tashqi bozordagi 

narxlar monitoringini olib borish; 

normativ-huquqiy bazani takomillashtirish, imtiyoz va engilliklar berish, 

xalqaro moliyaviy institutlar va donor mamlakatlarning mablag‗larini jalb qilish 

orqali Uyushma tarkibiga kiruvchi tashkilotlarning davlat tomonidan qo‗llab-

quvvatlanishiga ko‗maklashish. 

Uyushmaga yuklatilgan vazifalarni bajarish maqsadida, 13 ta hududiy va 144 

ta tuman ―Agropilla‖ MChJ lari faoliyati yo‗lga qo‗yilgan. Shu bilan birga, 2019 yil 1 

mart holatiga 8 ta ipak qurti urug‗i ishlab chiqarish, 46 ta pillani qayta ishlash hamda 

ipak gazlamalar va tayyor mahsulotlar ishlab chiqarish korxonalari, 22 ta tut urug‗i va 

ko‗chatlari etishtirish xo‗jaliklari ―O‗zbekipaksanoat‖ uyushmasi a‘zosi hisoblanadi. 

Sohani rivojlantirish yuzasidan 2017-2018 yillar davomida ipakchilik va 

pillachilik sohasini rivojlantirish maqsadida O‗zbekiston Respublikasi Prezidentining 
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5 ta va Vazirlar Mahkamasining 1 ta qarorlari qabul qilindi. Ushbu qarorlar asosida 

olib borilgan islohotlar natijasida sohada sezilarli ijobiy o‗zgarishlar kuzatilmoqda. 

―O‗zbekipaksanoat‖ uyushmasi tomonidan 2018-2025 yillarda pillachilik 

tarmog‗ini yanada rivojlantirish yuzasidan ustuvor yo‗nalishlar belgilab olingan. Bu 

borada erishilgan natijalar va rejadagi ishlar 1.1-jadvalda keltirilgan. 

1.1-jadval 

2016-2021 yillarda pillachilik tarmog„idagi asosiy ko„rsatkichlar 

Ko„rsatkichlar 2016 

yilda 

2017 

yilda 

2018 

yilda 

2019 

yilda 

2020 

yilda 

2021 

yilda 

Pilla boqish 

mavsumlari soni 

1 marta 2 marta 3 marta 4 marta 4 

marta 

4 marta 

Etishtirilgan tirik 

pilla hajmi (ming 

tonna) 

10,5 12,5 18,0 19,2 24,8 27,5 

Mavjud 

quvvatlardan 

foydalanish darajasi 

(%) 

17,9 54,0 84,0 100 100 100 

Eksport hajmi 

(mln AQShdollari) 

22,1 37,6 48,4 65,2 73,8 86,7 

Doimiy ishchilar 

soni (ming kishi) 

1,8 5,5 14,4 18,3 24,4 32,6 

Mavsumiy ishchilar 

soni (ming kishi) 

181,4 214,2 410,9 621,8 736,6 890,0 

 

 “O„zbekipaksanoat” uyushmasi tomonidan amalga oshirilayotgan hamda 

istiqboldagi investitsiya loyihalari 

 2018-2020 yillarda mavjud pillani qayta ishlash korxonalarini modernizatsiya 

qilish orqali 7 bosqichdagi (xom ipak, ipak momig‘i, kalava ip, to‘quv, bo‘yash, 

tayyor 

mahsulot, ipak gilamlari) qayta ishlangan tayyor mahsulot ishlab chiqarish ( 31 

ta korxona ) 

 2018-2020 yillarda pillani qayta ishlash va ipak mahsulotlarini to‗liq zanjir 

            asosida ishlab chiqarish bo‗yicha yangi korxonalar tashkil qilish ( 19 ta 

korxona ) 
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 2018-2019 yillarda mavjud ipak qurti urug‗chiligi korxonalarini 

modernizatsiya 

            qilish hamda yangi korxonalarni tashkil qilish ( 14 ta korxona ) 

 2018-2019 yillarda sun‘iy dasta ishlab chiqarishni tashkil qilish ( 11 ta 

korxona ) 

 2018-2020 yillarda tut bargidan choy ishlab chiqarishni tashkil qilish ( 13 ta 

korxona ) 

 2018-2020 yillarda «Ipakchilik teatri» va «Hunarmandchilik qishloqlari»ni 

tashkil qilish (4 ta teatr va 4 ta qishloq) 

 Fransiya, Belgiya, AQSH, Niderlandiya, Qirg‗iziston va Tojikiston davlatlarida 

          savdo uylarini tashkil etish (6 ta davlatda savdo uylari va 2 turizmga 

          asoslangan firma) 

 31 ta korxona 

Nazorat savollari 

 

1. Ipak qachon kashf etilgan? 

2. Markaziy Osiyoga ipak qanday kirib kelgan? 

3. Respublikamizda ipakchilik qanday rivojlangan? 

4. Respublikamizda ilk marotaba qayerlarda ipakchilik korxonalari qurilgan? 

5. Respublikamizda bir yilda qancha miqdorda tirik pilla etishtirilmoqda? 

6. Tabiiy ipakdan qanday assortimentlar ishlab chiqariladi? 

7. Respublikamizda ipakchilik sohasiga mutaxassislar qaerda tayyorlanadi  

 

2-MA‟RUZA. TUT IPAK QURTINI RIVOJLANISH BOSQICHLARI 

Reja: 

1. Tut ipak qurtini rivojlanish bosqichlari.  

2. Tut ipak qurtini etishtirish agrotexnikasi.  

3. Tut daraxti barglari va sun‘iy ozuqa.  

 

Tut ipаk qurti tаvsifi. Tut ipаk qurti fаqаt tut bаrgi bilаn оziqlаnаdi, shuning 

uchun tut ipаk qurti (Bombyx mori L.) turigа kiritilgаn. O‗zigа mudоаfа qаtlаmi 
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o‗rаgаni uchun  (Bombycidial) оilаsigа mаnsub,  kаpаlаgining tаnаsi tаngаchаlаr 

bilаn qоplаngаnligi uchun tаngаchаlilаr yoki kаpаlаklаr (Lepidoptera) turkumi, 

rivоjlаnish bоsqichlаridа bir turdаn ikkinchi turgа o‗zgаrgаnligi sаbаbli  

mеtаmоrfоzаlilаr (Holometabola) bo‗limi, uch juft оyoqlаri, tаnаsi, bоsh, ko‗krаk vа 

qоrin qismlаrigа аjrаlgаnligi uchun хаshаrоtlаr (Insekta) sinfi, nаfаs оlish оrgаnlаri 

trахеyadаn tuzilgаnligi uchun trахеya nаfаs оluvchilаr (Thacheata) kеnjа tipigа, 

оyoqlаri bo‗g‗imlаrdаn tаshkil tоpgаni uchun bo‘g‘im оyoqlilаr (Arthropoda) tipigа 

kirаdi. 

Tut ipаk qurtining hаyoti 4 tа dаvrdаn ibоrаtdir. 

I. Urug‗lik yoki tuхumlik dаvri, qishlаsh vа embiriоnning rivоjlаnish dаvri; 

II.  Qurtlik dаvri. Bu dаvrdа оziklаnib, rivоjlаnаdi vа kеyingi hаyot fаоliyati uchun       

оzuqа to‗plаydi. Qurtdаn g ‗umbаkkа аylаnish dаvridа mudоаfа qоbig‗inin, ya ‗ni 

pillа o‗rаydi. 

III.  G‗umbаklik dаvri– mеtаmоrfоzа. Bu tаnаsini qаytа tiklаsh, kаkpаlаklik dаvrigа 

хоs bеlgilаrni hоsil qilish, shаklini o‗zgаrtirish dаvri. 

IV.  Kаpаlаklik dаvri. Bu dаvr jinsiy bаlоg‗аtgа еtish, tuхum qo‗yish – nаsl bеrish dаvri 

hisоblаnаdi. 

 

 

I-tuхum 

II-qurt; 

III-g‘umbаk; 

IV-kаpаlаk 

2.1-rаsm. 

G„umbаk. Tut ipаk qurti pillа o‗rаb bo‗lishi jаrаyonidа tаnаsi ikki bаrоbаr 

qisqаrаdi, bo‗g‗imlаr оrаlig‗i esа judа qisqаrib, оg‗irligi ikki bаrоbаr kаmаyadi. 

I 

II 

III 

IV 
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So‗ng mеtаmоrfоzа jаrаyoni bоshlаnаdi. Bu jаrаyondа  ipаk qurtining оrgаnizmidа 

o‗zgаrish – qаytа tuzilish sоdir bo‗lаdi vа g‗umbаk hоsil bo‗lаdi. 

Ipаk qurti pillа o‗rаb bo‗lgаnidаn kеyin bоshi tеpаgа qаrаgаn hоldа qimirlаmаy 

qоtib qоlаdi. Uning оrgаnizmidа murаkkаb jаrаyonlаr bоshlаnаdi: tаnаsi mumsimоn 

sаrg‗аyib, nаfаs tеshiklаri qоrаyib yaqqоl ko‗rinib turаdi, bоshi tаnаsi (qоrni) gа 

yopishib kеtаdi, ko‗krаk vа qоrin bo‗g‗imlаri ilmоqsimоn egilаdi, sохtа оyoqlаri vа 

оrqаsidаgi nаyzаsi yo‗qоlаdi, po‗sti bujmаyadi, eski po‗st оstidаn g‗umbаkning yangi 

po‗sti ko‗rinib turаdi. Bu vаqtdа bа‗zi оrgаnlаr vа tаnаning аyrim qismlаri (mаsаlаn, 

ipаk аjrаtuvchi bеzlаr vа bа‘zi muskullаr) еmirilib ishdаn chiqаdi yoki аnchа 

o‗zgаrаdi (ichаk, оrqа nаy vа bоshqаlаr). Qurtning bоshlаng‗ich хujаyrаlаri 

mаjmuidаn yangi оrgаnlаr vа tаnа qismlаri (qаnоtlаr, murаkkаb tuzilishdаgi ko‗zlаr 

vа hоkаzо) pаydо bo‗lаdi. 

Qurtning g‗umbаkkа аylаnishi 2—3 kungа cho‗zilаdi, shundаn kеyin qurt po‗st 

tаshlаb, g‗umbаkkа аylаnаdi. G‗umbаk qоrnini tеz-tеz хаrаkаtlаntirish  yo‗li bilаn 

o‗z po‗stini qurtning po‗stidаn аjrаtаdi. So‗ngrа g‗umbаk  yorilаdi vа bоshning po‗sti 

bilаn birgа tаnаning kеtingi, uchli tоmоnigа judа tеz tushib kеtаdi. 

G‗umbаklik dаvri tеmpеrаturа rеjimigа qаrаb 2—3 хаftа dаvоm etаdi. 

G‗umbаk qurtdаn uch bаrаvаr qisqа vа ikki bаrаvаr еngildir. U dаstlаb sаrg‗ish-

qo‗ng‗ir rаngdа bo‗lаdi, o‗sib ulg‗аygаn sаri qоrаya bоshlаydi vа po‗st tаshlаb 

kаpаlаkkа аylаnish оldidаn to‗q qo‗ng‗ir rаng kаsb etаdi. G‗umbаkning tаnаsi 

duksimоn bo‗lib, bоsh, ko‗krаk vа qоrin bo‗g‗imlаridаn tаshkil tоpgаn (2.2-rаsm). 

 

2.2- rаsm. Tut ipаk qurti g‗umbаgi—оrqаdаn ko‗rinishi (А), qоrin tоmоndаn 

ko‗rinishi (B), yon tоmоndаn ko‗rinishi (V): 



 14 

1—ko‘krаk qismidаgi bo‘g‘imlаr; 2—qоrin qismidаgi bo‘g‘imlаr; 3—nаfаs 

tеshiklаri; 4—ko‘z; 5—ustki lаb; 6—pаstki jаg‘; 7—muylоvchаlаr; v—erkаk 

g‘umbаknnng mоrfоlоgik bеlgisi; 9—urg‘оchi g‘umbаkning mоrfоlоgik bеlgisi; 10—

оyoqlаrning uchinchi jufti; 11—qаnоtlаr; 12—оyoqlаrning ikkinchi jufti; 13—

оyoqlаrning birinchi jufti; 14—bоshi. 

Uning bоshi vа ko‗krаgi bir-birigа judа yaqin, dеyarli o‗zаrо yopishgаn. 

Bоshidа murаkkаb ko‗zchаlаri vа pаtsimоn muylоvchаlаri bоr. G‗umbаkning ko‗krаk 

bo‗g‗imlаri оrqа tаrаfdа bir-biri bilаn qаlqоnsimоn qo‗shilgаn; kаpаlаkning оyoqlаri 

vа qаnоtlаri shu qаlqоnchаdаn chiqаdi, qаnоtlаrning uchlаri qоrin tоmоndа 

juftlаshаdi. Qоrin tоmоndа qаnоtlаr chiqаdigаn bo‗rtik tаgidаn kаpаlаkning ikkinchi 

vа uchinchi juft оyoqlаri chiqаdi. 

G‗umbаk tаnаsining оldingi qismidа, аniqrоg‗i ko‗zchа vа mo‗ylоvchаlаr bilаn 

chеgаrаlаngаn yurаksimоn bo‗shliqdа pаstki jаg‗ vа birinchi juft оyoqlаr pаydо 

bo‗lаdigаn bo‗rtiklаr jоylаshgаn, ulаr g‗umbаk tаnаsigа zich yopishib turаdi. 

G‗umbаkning tаnаsi uchtа ko‗krаk bo‗g‗imi vа to‗qqiztа qоrin bo‗g‗imidаn 

tаshkil tоpgаn. Qоrin bo‗g‗imlаrining dаstlаbki uchtаsi g‗umbаkning оrqа 

tоmоnidаnginа yaхshi ko‗rinаdi, chunki qоrin tоmоndаn ulаrni qаnоtlаr chiqаdigаn 

bo‗rtiklаr bеkitgаn bo‗lаdi. Sаkkizinchi bo‗g‗imdа bo‗lg‗usi kаpаlаkning jinsiy 

bеlgilаri ko‗rinib turаdi, to‗qqizinchi bo‗g‗im g‗umbаklik dаvrining хususаn birinchi 

kunlаridа uchli bo‗lаdi, so‗ngrа birоz to‗mtоqlаshаdi. 

G‗umbаk tаnаsining yon tоmоnlаridаgi tоrginа tirqishsimоn qоrа nuqtаlаr 

nаfаs tеshiklаridir. G‗umbаk tаnаsidа bоshqа tеshik (оg‗iz vа оrqа tеshik) bo‗lmаydi. 

Nаfаs tеshiklаri ikkinchidаn еttinchigаchа bo‗lgаn hаmmа bo‗g‗imlаrdа jоylаshgаn. 

Ko‗krаk bo‗g‗imlаridаgi nаfаs tеshiklаrini qаnоtlаr chiqаdigаn bo‗rtiklаr bеkitib 

turаdi. G‗umbаk qоrnining birinchi vа sаkkizinchi bo‗g‗imlаridаgi nаfаs tеshiklаri 

rivоjlаnmаgаn, kаpаlаkdа esа ulаr mutlаqо bo‗lmаydi. 

G‗umbаkning bоsh tоmоni yumаlоqrоq, gаvdа shаkli cho‗zinchоq duksimоn, 

dаstlbаki dаvrdа rаngi оch sаrg‗ish bo‗lib, kеyinrоk esа аstа – sеkin qоrаya bоrаdi, 

vаqt o‗tishi bilаn qo‗ng‗ir to‗q sаriq rаnggа аylаnаdi vа  kаpаlаkkа аylаnish оldidаn 

to‗q jigаr rаnggа kirаdi (2.3-rаsm). 
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2.3-rаsm. 

KАPАLАK 

G‗umbаk kаpаlаkkа аylаnаyotgаn vаqtidа pillа ichidа оltinchi mаrtа po‗st 

tаshlаsh ro‗y bеrаdi. Bundа g‗umbаkning po‗sti оrqа tаrаfidаn yorilаdi vа kаpаlаk 

po‗stdаn chiqаyotib, аyni vаqtdа trахеya, qizilo‗ngаch, оrqа ichаk vа hоkаzоlаrning 

хitin qаtlаmini hаm tаshlаb yubоrаdi. Kаpаlаk po‗stdаn bаtаmоm chiqib оlgаnidаn 

kеyin og‗zidаn 2—3 tоmchi ishqоriy suyuqlik chiqаrib, pillаning dеvоrchаsini 

хo‗llаydi; bu suyuqlik kаpаlаknnng mе‗dаsidа hоsil bo‗lаdi vа pillаning ipаk 

tоlаlаrini bir-birigа yopishtirib turuvchi еlim (sеrisin) ni eritаdi. 

 

2.4- rаsm. Kаpаlаk tаnаsining аnаtоmik tuzilishi: 
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1—hаvо kоlbаchаsi; 2—оrqа nаy; 3—tuхumdоn; 4— ko‘r хаltаchа; 5—qo‘shimchа 

jinsiy оrgаnlаr; 6—оrqа ichаk; 7—mаlpigi nаylаri;       8-nеrvlаr turi; 9—o‘rtа 

ichаk; 10—bеsh bo‘g‘imli pаnjа; 11—bоldir; 12— sоn; 13—ko‘st; 14—chаnоq. 

Kаpаlаk pillа dеvоrchаsining mаzkur suyuqlik bilаn nаmlаngаn jоyidаgi ipаk 

tоlаlаrni bоshi bilаn ikki tоmоngа so‗rib (dеvоrchаni yirib) pillаdаn chiqib оlаdi. 

Kаpаlаk оq rаngdа bo‗lib, bu rаng ustidа ko‗ng‗ir yo‗llаr bоr. Qоrаmtir rаng vа qоp-

qоrа kаpаlаklаr kаmdаn-kаm uchrаydi. 

Kаpаlаkning tаnаsi     bоsh,     ko‗krаk   vа   qоrindаn  ibоrаt ( 2.4-rаsm). 

Bоshidа qоrаmtir rаng pаtsimоn bir juft mo‗ylоvi bоr. Erkаk kаpаlаkning mo‗ylоvlаri 

vа ulаrdаgi sеzgir tuklаr urg‗оchi kаpаlаknikidаn uzunrоq bo‗lаdi. Erkаk kаpаlаk 

urg‗оchi kаpаlаk hidini mo‗ylоvlаri yordаmidа sеzib, uni tоpib оlаdi. 

Kаpаlаk – tut ipаk kurtining хаyot fаоliyatidа охirgi  rivоjlаnish dаvri 

hisоblаnib, jinsiy еtilаdi vа nаsl qоldirish uchun хizmаt qilаdi. G‗umbаklik dаvri 15-

22 kungаchа dаvоm etib, urg‗оchi vа erkаk kаpаlаklаr vоyagа еtgаch pillаni tеshib 

chiqаdi (2.5.-rаsm). Kаpаlаk tаnаsi bоsh, ko‗krаk vа qоrin qismlаridаn ibоrаt bo‗lib, 

bоshidа bir juft kаttа, murаkkаb fаsеtkаli ko‗z, yaхshi rivоjlаngаn bir juft mo‗ylоv vа 

bitib kеtgаn оg‗iz аppаrаtining o‗rni jоylаshgаn. 
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2.5- rаsm. 

G‗umbаkdаn kаpаllаkkа аylаngаndаn so‗ng urg‗оchi (2.6(а) -rаsm) vа erkаgi 

(2.6 (b) -rаsm) juftlаshаdi vа urg‗оchi kаpаlаk 400-800 dоnаgаchа tuхum qo‗yadi 

(2.7-rаsm).  

  

  

а)                                                 b) 

2.6. rаsm. 
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2.7-rаsm. 

Kаpаlаk tuхum urug‗i qo ‗yib bo ‗lgаnidаn kеyin kаpаlаklаr hаrаkаt qilmаy 

qоlаdi vа ko‗p o‗tmаy o‗lаdilаr (2.8-rаsm). Kаpаlаkning hаyoti ikki hаftа, bа‗zidа 

undаn hаm ko‗prоqqа cho‗zilishi mumkin. Bu tаshqi muhitning hаrоrаtigа bоg‗liq. 

Аgаrdа T= 5
0
S bo‗lsа kаpаlаk 45 sutkа yashаydi, T= 15

0
S bo‗lsа kаpаlаk 25 

sutkаgаchа, T= 25
0
S bo‗lsа 15 sutkаgаchа, T= 35

0
S bo‗lsа 7 sutkаdаn ko‗p emаs. 

Urg‗оchi kаpаlаk erkаk kаpаlаkdаn 2-3 sutkа оrtiqrоq yashаydi. 

 

2.8-rаsm. 

Qurt urug„i. Tut ipаk qurtining kаpаlаgi qo‗ygаn tuхum urug‗ dеb аtаlаdi. 

Ipаk qurtining urug‗i оddiy tuхum shаklidа bo‗lib, yonlаri qisilgаn, o‗rtаsi bоtiqrоq 

(birоz puchаygаn), оvаlsimоn ko‗rinshgа egа (2.8-rаsm). Yangi qo‗yilgаn tuхumning 

rаngi оch sаriq bo‗lib, 2–3 kеchа–kunduz dаvоmidа оch sаriq rаngdаn pushti rаnggа, 

so‗ngrа qizg‗ish – qo‗ng‗ir rаnggа vа nihоyat, bo‗z kul rаng tusgа kirаdi. Qishlоvchi 

urug‗ning hаqiqiy rаngi bo‗z kul rаngdа bo‗lаdi. O‗lchаmi 1,5 х 1.1 mm., vаzni 0,5-

0,7 mg gаchа bo‗lаdi. 1 quti qurt urug‗i 29 g.ni, qurt esа 21-21,5 g. bo‗lаdi. 
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2.9-rаsm. 

Qurt urug‗ini jоnlаntirish. Tut ipаk qurti urg‗ini jоnlаntirish jаrаyoni  

inkubаsiоn dаvr dеb yuritilаdi. Inkubаsiya so‗zi lоtin tilidаn оlingаn bo‗lib, «inkubо» 

– jоnlаnmоq yoki оchirmоq dеgаn mа‘nоni аnglаtаdi. Shuning uchun ipаk qurti 

urug‗ini inkubаsiya qilish dеgаndа sun‘iy shаrоitdа mа‘lum hаrоrаt, nаmlik, hаvо 

yorug‗lik tа‘siridа urug‗dаn (tuхumdаn) qurt оchirish tushunilаdi. 

Tut ipаk qurti urug‗ mахsus jihоzlаngаn binоlаrdа sun‗iy shаrоitdа оchirilаdi. 

Bundаy binоlаr inkubаtоriyalаr dеyilаdi. 

 Urug‗ni inkubаsiyagа qo‗yish muddаti 4 usuldа аniqlаnаdi: 

 оldingi yillаrdа urug‗ni оchirishgа qo‗yilgаn vаqt vа eng yaхshi nаtijаlаr 

оlingаn yillаrdаgi mа‘lumоtlаrgа qаrаb; 

 tut dаrахtidаn ilgаri bаrg chiqаrаdigаn bа‘zi bir dаrахt yoki o‗simliklаrning 

rivоjlаnishi yoki gullаshigа kаrаb; 

 Fоydаli hаrоrаtlаr yig‗indisigа kаrаb; 

 Tut dаrахti nоvdаsidаgi kurtаklаrning o‗sishi vа rivоjlаnishini kuzаtib bоrish 

yuli bilаn. 

 Qurt urug‗i ikki usuldа jоnlаntirilаdi: 

 Hаrоrаtni sеkin оshirib bоrish yo‘li bilаn jоnlаntirish; 

 Hаrоrаtni o‘zgаrtirmаsdаn muаyyan dаrаjаdа sаqlаsh yo‘li bilаn 

urug‘ni jоnlаntirish. 

 Hаrоrаtni sеkin оshirib bоrish usuli, bаhоr sоvuq kеlgаn yillаrdа, оb–hаvо bir 

хil bo‗lmаgаn vа bаhоrgi qаttiq sоvuqlаr bo‗lishi yoki ertаlаbdаn sоvuq bo‗lishi 

kutilgаn hоllаrdа qo‗llаnilаdi. 

 Хаrоrаtni uzgаrtirmаsdаn, ya’ni dоimiy dаrаjаdа sаklаsh yuli bilаn 

jоnlаntirishdа urug‗ inkubаtоriyadа qo‗yilgаndаn kеyin dаstlаbki 2 – 3 kun dаvоmidа 



 20 

hаvоning hаrоrаti 13 – 14 dаrаjаdа sаqlаnаdi, kеyin esа bir kun dаvоmidа hаrоrаt 24 

dаrаjаgа еtkаzilаdi vа urug‗dаn dаstlаbki (хаbаrchi) qurtlаr chiqа bоshlаgunchа shu 

hаrоrаt sаqlаb turilаdi. Хаbаrchi qurtlаr pаydо bo‗lishi bilаnоq hаvоning hаrоrаti bir 

dаrаjаgа ko‗tаrilаdi, ya‘ni 25
0
 gа еtkаzilаdi vа urug‗lаr jоnlаnib bo‗lgunchа shu 

dаrаjаdа sаqlаb turilаdi. 

   

   

2.10-rаsm. 

 Urug‗lаr оqаrgаn kuni qutichаlаrgа dоimiy s‗yomnik qo‗yilаdi. Оdаtdа bir 

kundаn kеyin ertаlаb 6–7 lаrdа хаbаrchi qurtlаr chiqаdi. Хаbаrchi qurtlаr chiqishdаn 

оldin (kеchqurun yoki tundа) urug‗ to‗kilgаn qutichаlаrgа vаqtinchаlik syomnik 

qo‗yilаdi. Оdаtdа qurtlаrning ko‗pchilik qismi tuхumdаn ertаlаb sоаt 6 dаn 10 gаchа 

chiqаdi, shuning uchun qurtlаrni qutichаdаn ko‗tаrib оlish vа ulаrning mаssаsini 

аniqlаsh sоаt 10 dаn kеyin bоshlаnаdi. Pillаchilаrgа qurt fаqаt ertаlаb yoki kеchqurun 

tаrqаtilаdi. Ulаrgа bir vаqtdа jоnlаngаn qurtlаr bеrilаdi. 

 

Nazorat savollari 

 

1. Tut ipak qurti qanday  rivojlanish bosqichini o‗taydi? 

2. Tut ipak qurtini  urug‗lik  davri to‗g‗risida ma‘lumot bering?  
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3. Tut ipak qurtini  qurtlik davri to‗g‗risida ma‘lumot bering?  

4. Tut ipak qurtini  g‗umbaklik davri to‗g‗risida ma‘lumot bering?  

5. Tut ipak qurtini  kapalaklik davri to‗g‗risida ma‘lumot bering?  

6. Bir quti qurt necha gr tashkil etadi? 

7. Tut ipak qurtini tarqatish qanday amalga oshiriladi? 

 

3-MA‟RUZA. TUT IPAK QURTI PILLASI VA IPINING 

XUSUSIYATLARI 

Reja: 

1. Tut ipak qurti pillasi xususiyatlari.  

2. Pilla ipining xususiyatlari.  

3. Pilla ipining fizik-mexanik, kimyoviy xususiyatlariga tashqi muhit ta ‗siri.  

 

Tut ipаk qurti zоt yoki durаgаylаri o‗rаgаn pillаlаrni bir-birlаridаn o‗zigа хоs 

tаshqi bеlgilаri, ko‗rinishi vа shаkllаri bilаn fаrqlаnаdi. Bir хil zоt yoki durаgаy 

pillаlаr, ulаrning shаkli vа qоbig‗ining qаlinligi bo‗yichа fаrqlаnаdi.  

Pil

lа 

o‗z

igа 

хо

s 

bеl

gilаri bo‗yichа 3 tа аsоsiy gruhgа bo‗linаdi: 

 Tаshqi bеlgilаri; 

 Vаzni bo‗yichа; 

 Pillа qоbig‗ining хususiyatlаri. 

Хo‗l pillаni vаzni qurt pillа o‗rаshdаn bоshlаb to‗qqizinchi kuni tоrtilgаn pillаning 

vаznigа аytilаdi. Хo‗l pillа 1,2- 3,2g., quruq pillа  0,32 - 1,25 g. bo‗lаdi. Tut ipаk 

 

1-Lоs; 

2-Pillа qоbig‘i; 

3- Qаznоq; 

4-G‘umbаk; 

5-Qurt po‘sti. 
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qurtining bаrchа nаvdаgi quruq pillаlаri uchun mе‘yorlаngаn nаmlik 10,0 % qilib 

qаbul qilingаn. 

Tаshqi bеlgilаri bo‗yichа pillаlаrni shаkli, o‗lchаmi, хаjmi,  dоnаdоrligi, rаngi 

vа nuqsоnlаri bo‗yichа fаrqlаnаdi. 

Pillаning gеоmеtrik o‗lchаmlаri uning uzunligi D, diаmеtri (yarim shаrchаlаr 

d1, d2) vа   bеl diаmеtr d1  lаrdаn ibоrаt (3.2-rаsm а,b). 

  

а) оvаlsimоn 

bеlsiz 

b) оvаlsimоn 

bеllik 

3.2-rаsm. 

Pillаni gеоmеtrik o‗lchаmlаri ipаk qurtining zоti vа  durаgаylаri, jinsi, 

bоqishdаgi shаrоit vа pillа o‗rаsh jаrаyonidа fоydаlаnilаdigаn dаstа turlаrigа bоg‗liq 

bo‗lаdi. Pillаlаr shаkli bo‗yichа shаrsimоn (3.3-rаsm, а), оvvаlsimоn (b), chuqur 

bеllik (v), sаyoz bеllik (g), cho‗zilgаn silindrik (d), bittа qutibi uchlik (е) ikkаlа qutibi 

uchlik (j) bo‗lаdi. 

  
     

а) b) v) g) d) е) j) 

3.3-rаsm. 

Оdаtdа pilаning bittа yarim shаri ikkinchi yarim shаridаn kichikrоq bo‗lib, 

kichik yarim shаri bоsh qismi, kаttаsi pаstki qismi hisоblаnаdi. Pillа gеоmеtrik 

o‗lchаmlаri bo‗yichа turlichа bo‗lishi mumkin: 

Uzunligi bo‗yichа 16 millimеtrdаn 46 millеmеrtgаchа; 

Diаmеtri (kаlibri) bo ‗yichа 12 millimеtrdаn 24 millеmitеrgаchа. 

Pillаni shаklini bеlchаnlik vа ingichkаik dаrаjаsi kоeffisеnti bilаn ifоdаlаnаdi.  
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Ingichkаlik dаrаjаsi dеb- pillа uzunligining, yarimshаrlаr diаmеtrining o‗rtаchа 

qiymаti nisbаtigа аytilаdi. 

21

у
dd

Д2
C


  

 Bеlchаnlik dаrаjаsi dеb- pillаning yarim shаrlаr diаmеtrining o‗rtаchа 

qiymаtining bеl diаmеtri nisbаtigа аytilаdi. 

п

21
б

d

dd
C


  

Bu еrdа: 

D- pillаning uzunligi; 

d1- kаttа shаr diаmеtri; 

d2- kichik shаr diаmеtrti; 

db- bеl diаmеtri. 

                      Pillаning hаjmi, yuzаsi vа dоnаdоrligi 

Pillаning hаjmi 1 m
3
 dа qаnchа miqdоrdа pillа jоylаshishishi bilаn аniqlаnаdi. 

O‗rtа hisоbdа 1 m
3
 dа 55-60 kg pillа jоylаshаdi. 

Pillаning hаjmini bilish, pillаni chuvish jаrаyonidа bir qаnchа tаshkiliy 

(sаqlаsh оmbоrlаrni hisоblаshdа, pillаni tаshish vа hоkаzо) ishlаrni sаmаrаli 

bаjаrishdа yordаm bеrаdi. 

Pillаni хаjmi аsоsаn V=5,0-10,8 sm
3
 аtrоfidа bo‗lib, urg‗оchi ipаk qurti o‗rаgаn pillа 

bir оz kаttаrоq bo‗lаdi  V = 5,5-12,7
3
 sm. Pillаni yuzаsi хаjmidаn 2,5-2,7 mаrtа ko‗p 

bo‗lаdi. 

S = VK    (K = 2,5-2,7) 

Pillа qоbig‗ining sirti silliq bo‗lmаy bаlki, g‗аdir-budir yuzаli bo‗lаdi. Pillа 

qоbig‗ining yuzаsini bundаy tuzilishigа – pillаning dоnаdоrligi dеyilаdi. Dоnаdоrlik 

dеgаndа 1 sm yuzаgа to‗g‗ri kеlаdigаn dоnаlаr sоnigа аytilаdi. 1 sm gа 50-150 dоnа 

to‗g‗ri kеlаdi. 

Dоnаdоrlikning hоsil bo‗lishigа ipаk qurtining pillа o‗rаsh jаrаyonidа dоim 

hаrаkаtdа bo‗lib, bir nеchа qаvаt (pаkеt) qilib o‗rаshi sаbаb bo‗lаdi. Dоnаdоrlikni 

kаttаligi, shаkli vа dоnаlаrni jоylаshishi judа hаm turlichаdir. Dоnаdоrlik fаqаt 
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qоbig‗ni ustki qаtlаmigаginа tа‘luqlidir. Ulаrdаn ipаk tоrtilgаn sаri sеkin-аstа 

silliqlаnib bоrаdi vа qоbiq silliq yuzаgа аylаnаdi. 

Dоnаlаrni kаttа-kichikligigа qаrаb, yirik, o‗rtаchа vа mаydа dоnаdоrlikkа 

аjrаtilаdi. Dоnаdоrlikni kаttа-kichikligi pillаning zоtigа, o‗rаshigа vа o‗lchоvlаrigа 

bоg‗liq. Kаttа pillаdа dоnаdоrlik kаttа, kichik pillаlаrdа mаydа bo‗lаdi. Tаjribаgа 

ko‗rа, mаydа dоnаdоr pillаlаrdаn оlingаn хоm ipаk ingichkа vа tеkisrоq, yirik 

dоnаdоr pillаlаrdаn оlingаni esа yo‗g‗оnrоq vа nоtеkisrоq bo‗lаdi. Pillа tоrtishdа 

hаm pillаning ust yuzаsi qаnchа mаydа dоnаdоr bo‗lsа, pillаning ipаgi shunchа 

ingichkа vа yaхshi tоrtiluvchаn bo‗lаdi. 

Pillаlаrni rаngi 

Pillаlаrni rаngi - tоzа оq, sаriq, yashil, оq sаriq vа pushti bo‗lаdi. Pillа rаngini 

аniqlаsh uchun ultrа binаfshа nurlаr tа‘siridа lyuminissеnt аnаliz оrqаli аniqlаnаdi. 

Ultrа binаfshа nur tа‘siridа pillаlаr: 

 tоzа оq bo‗lsа- ko‗k binаfshа rаngni оlаdi; 

 sаriq pillаlаr - sаriq jigаr rаng оlаdi 

 оq sаriq pillаlаr - binаfshа jigаr rаng оlаdi; 

  yashil pillаlаr - tоzа sаriq rаngdа bo‗lаdi. 

Pillаning qаndаy rаngdа bo‗lishi – fibrоin mоddаsini еlimlаgаn sеrisin ichidаgi 

rаng mоddаsigа bоg‗liqdir. 

Pillа qоbig‗ining yanа bir muhim sifаt ko‗rsаtkichlаridаn biri uning 

qаlinligidir. Pillаning qаlinligi vа quvvаti pillа zоtigа bоg‗liq bo‗lаdi. Bir zоtli vа bir 

quti urug‗idаn chiqqаn qurtlаrning o‗rаgаn pillаlаrni qаlinligi bir miqdоrdа 

bo‗lmаgаnidеk, bittа pillаning hаm qоbig‗ini hаr хil jоyidа uning qаlinligi turlichа 

bo‗lаdi. Qаlinlik tаjribаdа bоsh vа ko‗rsаtkich bаrmоqlаr bilаn pillаni ezish оrqаli 

аniqlаnаdi.  Pillаning eng qаlin (ipаk ko‗p) jоyi uning bеli vа bukchаygаn jоyidir. 

Undаn kеyingi qаlinlik pillаning yonbоshidа bo‗lib, eng yupqа jоyi qurtning bоshi 

bilаn turgаn jоyi bo‗lаdi. Pillа qоbig‗ining qаlinligi qаnchа tеkis bo‗lsа, qоbiqni 

hаmmа jоyigа ipаk bаrоbаr tаrqаlgаn bo‗lаdi vа undаn ipаkni chuvish оsоnlаshаdi. 

Shu bilаn birgа pillа ichidаgi g‗umbаkni o‗ldirish dаvridа pillа qоbig‗ining qаlinligini 

аhаmiyati kаttа. Pillа qоbig‗ining qаlinligi 537-615 mkm аrоfidа bo‗lаdi. 
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 Pillа qоbig‗ining siqilish yoki ezilishgа ko‗rsаtаdigаn qаrshiligi qаttiqligi dеb 

аtаlаdi. Pillа qоbig‗ining qаttiqlik kоefisiеntini аniqlаshdа G.N. Kukin vа V.M. 

Vеkslеr kоnstruksiyasi аsоsidа yarаtilgаn VK аsbоbidаn fоydаlаnilаdi. 

Pillаning аsоsiy qismini pillа qоbig‗i vа g‗umbаk tаshkil qilаdi. Ipаkdоrlik 

pillа qоbig‗idаgi tоlаlаli mаssаning miqdоrinini bildirib, pillа qоbig‗i vаznining  pillа 

vаznigа bo‗lgаn nisbаti оrqаli аniqlаnаdi: 

п

к

m

m
И  , %, 

Bu еrdа: 

mq- qоbiq vаzni, g; 

mp- pillа vаzni, g. 

 

Pillаdаn ipаkning chiqish miqdоri, %: 

100
m

m
В

п

и
и 

 

Pillаdаn lоsning chiqish miqdоri, %: 

100
m

m
В

п

л.п
л.п 

 

Pillаdаn qurt po‗stining chiqish miqdоri, %: 

100
m

m
В

п

п.п
п.п 

 

Pillаdаn g‗umbаkning chiqish miqdоri, %: 

100
m

m
В

п

І
І 

 

Pillа ipi - ipаk qurtining ipаk аjrаtuvchi ikkitа bеzidаn chiqаdigаn fibrоin, tоq 

chiqаrish yo‗lidа birgа qo‗shilmаy, tаshqаrigа ikki оqim ko‗rinishdа chiqаdi, shungа 

ko‗rа pillа ipi sеrisin bilаn qоplаngаn vа еlimlаngаn ikki tоlаdаn ibоrаt bo‗lаdi. Pillа 

ipining ko‗ndаlаng kеsimi kichik tоmоnlаri juftlаshtirilgаn, uchlаri dumаlоqlаngаn 

ikkitа uch burchаkni yoki eng tоr qismi bo‗yichа ko‗ndаlаngigа ikki tеng bo‗lаkkа 

bo‗lingаn nоto‗g‗ri elipsni eslаtаdi (3.4-rаsm). 
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3.4-rаsm. 

Pillа ipi kimyoviy tаrkibi 

fibrain 70 - 80% 

serisin 20 - 30%  

efir moddalari 0,4 - 0,6% 

spirt-1,2-3,3% 

mineral moddalar 1,0 - 1,7% 

Fibrain tabiiy yuqori malekulali oqsil modda bo‗lib, tarkibida uglerod 48-49%, 

vodorod 6,4-6,51%, azot 17,3-18,89%, kislorod 26-27,9%  

Kimyoviy formulasi   S15 N23 N5 O6 

Serisin-uglerod 44,4-46, 3%, vodorod 5,7-6,4%, azot 6,4-18,3%, kislorod 30,3-

37,5%, oltin gugurt 0,15%.  

Kimyoviy formulasi  S16 N25N5 O 

Ipаkchаnlik 

Pillаni chuvib bo ‗lgаndаn kеyin ipаkchаnlik quyidаgichа аniqlаnаdi, %. 

п

.п.п.л.пи

m

mmm
И


  

mi- Chuvib оlingаn ipаk vаzni, g; 

mp.l.- Pillа lоsi vаzni,g 

mp.p.- Pillа po‘stining vаzni, g 

mp- pillа vаzni, g. 

 

Chuvаluvchаnlik, % 

100
m

m
Ч

і

и ; 100
И

В
Ч и  

mi- Хоm ipаk vаzni, g; 
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mp- Quruq pillа vаzni,g 

Pillаning sоlishtirmа sаrfi: 

и

п
.с.с

m

m
П   

mp- Quruq pillа vаzni,g 

mi- Хоm ipаk vаzni, g; 

Pillа ipining umumiy uzunligi, m: 

L=n·l+l1, 

bu еrdа: 

n-      Kаlаvаchаlаr sоni; 

l- hаr bir kаlаvаchаning uzunligi ,m(bu еrdа 25 m); 

l1- Охirgi kаlаvаchаnmng uzunligi, m. 

Pillа ipining uzluksiz uzunligi, m: 

lu.u.=
О1

L
L .у.у


 , 

bu еrdа: О-uzilishlаr sоni 

Pillа ipining uzunligi ikki хil bo‗lаdi: 

Umumiy uzunlik; 

Uzluksiz uzunligi. 

Umumiy uzunlik uzilishlаr sоnidаn qаttiy nаzаr bittа pillаning bоshlаnishidаn 

охirigаchа chuvilgаn ip uzunligidir. Bu uzunldik 1200-1500 mеtrni tаshkil etаdi. 

Uzluksiz uzunlik pillаni bоshlаnishidаn birinchi uzilishgаchа bo‗lgаn uzunlik. 

Bittа pillа chuvilgаndа uzluksiz uzunlik quyidаgichа аniqlаnаdi: 

1m

L
l у з


 , 

bu еrdа: L- pillа ipining umumiy uzunligi, 

m- pillа ipining uzilishlаr sоni. 

 Chiziqli zichlik dеb,  bir killоmеtr uzunlikdаgi ipning vаznigа аytilаdi vа tеks 

dеb yuritilаdi. 

m

l
T  , tеks 

Nоmеr dеb 1 grаmm ipning uzunligigа аytilаdi 

l

m
N   
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bu еrdа      m - ipning vаzni, g; 

                  l - ipning uzunligi, km.    

 

Tеks bilаn nоmеr оrаsidаgi bоg‗lаnish. 

TN  = 1000. 

Mехаnik хususiyatlаri: Uzilish kuchi, Uzilishgаchа bo‘lgаn cho‘zilish, аbsоlyut 

(mustаhkаmligi). 

Uzilish kuchi ikki хil bo‗lаdi аbsаlyut vа nisbiy. Аbsаlyut uzilish (Rr) kuchi-

ipning uzilishi uchun sаrv bo‗lgаn kuchgа аytilаdi vа Nyutоndа o‗lchаnаdi. Nisbiy 

uzilish kuchi(R0) uzilish kuchini chiziqli zichlikkа nisbаtigа аytilаdi vа quyidаgichа 

hisоblаnаdi: 

Т

Р
Р

р

р  , N/tеks 

Uzilishdаgi cho‗zilish ipning uzilshgаchа bo‗lgаn cho‗zilishigа аytilаdi. 

 

Nazorat savollari 

1. Tut ipak qurti pillasini xususiyatlari to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

2. Pilla ipining xususiyatlari to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

3. Pilla ipining umumiy va uzluksiz uzunligi to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

4. Pillaning ipakchanligi nima? 

5. Pillaning solishtirma sarfi nima? 

6. Pilla ipining nomeri deb nimaga aytiladi? 

7. Pilla ipining chiziqli zishligi deb nimaga aytiladi? 

 

4-MA‟RUZA. PILLANI DASTLABKI IShLASh BAZALARI 

Reja: 

1. Pillani dastlabki ishlash bazasida  mavsumga tayyorgarlik ko‗rish.  

2. Pillani dastlabki ishlash bazasida bajariladigan jarayonlar ketma-ketligi.  

3. Pilla zararkunandalari va ularga qarshi kurashish tadbirlari.  
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Pillalarga dastlabki ishlov berish bazasi alohida ajratilgan joydan va atrofi 

o‗ralgan maydondan iborat bo‗lib, ichida pillalarni qabul qilish uchun ayvonlar, 

pillaga dastlabki ishlov berish agregatlari, g‗umbagi o‗ldirilgan pillalar quritiladigan 

ayvonlar, idora va omborxonalar joylashadi. Pillalarga dastlabki ishlov berish 

bazasining maydoni uch qismga bo‗linadi: 

–  tashqi qismi, u erda oshxona, choyxona, ma‘naviy-ma‘rifiy burchak, transportlar 

turadigan joy va hojatxona. 

– qabul punkti, uning tarkibiga navbat kutadigan joy va kelgan pillalarni tortadigan 

va qabul qilingan pillalarni saqlaydigan usti yopiq joylar (bular faqat pillalarni 

qabul qilish vaqtida ishlaydi) kiradi. 

– laboratoriya va hisob-kitob qilish qismi alohida binoni egallaydi. 

Pillalar qabul punktidan pillalarga dastlabki ishlov berish bazasining ishlab 

chiqarish qismiga o‗tkaziladi. U pillalarga ishlov berish bazasi maydonining asosiy 

qismini egallaydi. Unda quritiladigan yoki quritilgan pillalarni saqlash uchun 

ayvonlar, o‗t o‗chirish hovuzi va o‗t o‗chirishda foydalanadigan asboblar ilib 

qo‗yiladigan maxsus yong‗inga qarshi foydalanadigan uskunalar taxtasi, yonilg‗i, 

moylash materiallari omborxonasi, pillaxonaning materiallar ombori, ustaxona, garaj 

va qorapachoq pillalarni saqlaydigan maydoncha, shuningdek hovlidagi boshqa 

ishlab chiqarish qurilishlari va binolari joylashadi. Pillalarga dastlabki ishlov berish 

bazasi bir vaqtning o‗zida bosh pillaxona hisoblanadi va unda qabul punktining 

maydonchasida bosh pillaxonaning binolari ham joylashadi.  

Bu erda pillalarga dastlabki ishlov berish amalga oshirilib, quritish texnikasidan 

u yoki bu usulda foydalanish, shuningdek hajmiga, tayyorlash mavsumining 

cho‗zilishiga va ularning quvvatiga bog‗liq bo‗lib, uch xil tartibda qo‗llanadi: 

1. Pillalar g‗umbagini jonsizlantirish va qisman quritish; 

2. Pillalar g‗umbagini jonsizlantirish va yarim quritish; 

3. Pillalar g‗umbagini jonsizlantirish va to‗la quritish. 

Bazadagi usti pana ayvonlar dastlabki ishlov berishdan o‗tgan pillalarni 

joylashtirib, unda quritish uchun mo‗ljallangan. Pillalarni tashishdagi hamma ishlar 

qo‗lda, qanop yoki xom surp kabi matolar yordamida bajariladi. Tabiiyki, bu katta 
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mehnatni talab qiladi. Bundan tashqari, pillalarni o‗z vaqtida ag‗darib, ya‘ni doimo 

aralashtirib turilishi chuvilmaydigan pillalar miqdori hamda los chiqishini 

ko‗paytiradi. Bunday salbiy natijalarni yo‗qotish maqsadida E.X.Tojiev va 

G.P.Pinchuk tomonidan baza ichida pillalarning joyini o‗zgartirishni, shuningdek 

bazadan tashqaridagi dastlabki ishlov berilishi kerak bo‗lgan pillalarni va so‗ngra 

ularni qattiq idishlarda tashishning yangi texnologiyasini taklif etdilar. Pillaxonalarda 

pillalar g‗umbagini jonsizlantirish, quritish jarayonlari va ularni baza ichida tashish 

ishlari to‗la mexanizatsiyalashgan emas. Hozirgi vaqtda ayrim pillaxonalarda qo‗l 

mehnatini kichik mexanizmlar bilan ta‘minlash amalga oshirilmoqda va u ishlab 

chiqarish sharoitida sinab ko‗rilmoqda.  Shu pillaxonalarda tirik pillalarni qabul 

punktidan pilla quritgichga uzatish hamda unda ishlov berilgach chiqqan pillalarni 

usti pana ayvonlardagi so‗rilarga etkazib berishda transporterlardan, avtokarlardan 

foydalanilmoqda. Bunday mexanizmlar pilla sifatining ma‘lum darajada yaxshi 

saqlanishiga, qo‗l mehnati kam sarflanishiga va ish unumi ortishiga imkon beradi. 

Har bir qabul punkti quyidagilar bilan ta‘minlangan bo‗lishi zarur: 

1. Tirik pillalar uchun etarli miqdordagi yashik va karavotlar; 

2. To‗rtta alohida bino: 

– kutish joyi; 

– qabul qilish ayvoni; 

– qabul qilingan pillalarni saqlaydigan ayvon; 

– pilla partiyalaridan olingan namunalarni tahlil  laboratoriyasi. 

Pillalarni topshirish uchun navbat kutish joyida ularni qabul qilgunga qadar 

topshiriladigan pillalarni qisman saralash uchun joy va kamida o‗nta pilla partiyasini 

solishga etarli miqdorda karavotlar bo‗lishi kerak. Kutish joyidagi erga esa qanor 

yozib qo‗yiladi.  

Kutish joyining umumiy sathi bir kun davomida keladigan tirik pillalar  

miqdoriga qarab oldindan mo‗ljallab qo‗yiladi. 

Tirik pillalarini qabul qilish ayvonida  quyidagilar bo„lishi kerak: 

- topshirilayotgan pillar massasini aniqlash uchun 100 kg gacha tortadigan tarozi 

va toshlar; 
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-  namuna solish uchun etarli haltachalar ( bo‗yi 25-27 sm, eni 17-18 sm 

kattalikda); 

- hisoblash uskunasi bilan jihozlangan stol; 

- hisob va hisobot blankalari; 

- qabul qilinadigan pillalarni to‗kish uchun karavotlar; 

- qabul qilingan pillalarni tashish uchun  karavotsimon zambillar; 

- qabulda  ishtirok etivchilar uchun stol va stullar;  

- pillalarni jo‗natish uchun qattiq idishlar va boshqalar… 

 Qabul qilingan pillalarni saqlaydigan ayvon bir kun davomida qabul 

qilingan tirik pillalarni saqlash uchun xizmat qiladi. Navli va navsiz pillalarni saqlash 

uchun ajratilgan joy asfaltlangan, usti yopiq bino yoki ayvon bo‗lib, u shamoldan, 

yog‗ingarchilikdan hamda quyosh nuridan saqlangan bo‗lishi kerak. Bundan tashqari, 

qorapachoq pillalar navli pillalar saqlanayotgan joydan kamida 200 m narida ochiq 

maydonchada saqlanadi. 

Tirik pillalarni saqlash vaqtida ularning massasi kamayadi. Bir kun davomida 

tirik pillalar massasining kamayishi ko‗p yillik ilmiy kuzatishlar va ishlab 

chiqarishdagi tajribalarga asoslanib, respublika pillachilik boshqarmasi tomonidan 

1,25% miqdorida belgilangan. Pilla massasini bunday kamayishi g‗umbak tanasining 

massasi kamayishi hisobiga, aniqrog‗i g‗umbakni kapalakka aylanishida sodir 

bo‗ladigan fiziologik jarayonlarni ketishi uchun g‗umbak tanasi tarkibidagi oziq 

moddalarni sarflanishi hisobiga ro‗y beradi.  

Ushbu kamayish kapalak chiqish vaqtiga kelib dastlabki massadan 10-12 %  

gacha o‗z massasini yo‗qotadi. Ammo keyinchalik bu raqam kuniga 1,2 – 1,5% teng 

bo‗ladi. Bu massani yo‗qolishi bir vaqtda ipakchanlikni oshishiga sabab bo‗ladi, 

chunki pilla qobig‗ining massasi kamayadi, uning namligi standartdagi (o‗lchov) 

10% atrofida saqlanadi,  g‗umbakning massasi kamayadi, bu esa tabiiyki pilladagi 

ipak miqdorini ko‗payishiga sabab bo‗ladi. 

Pillalarni vaqtincha tashkil etilgan qabul punktidan ularga dastlabki ishlov berish 

bazasiga olib kelishda pilla massasini kundalik kamayishi hisobga olingan holda 

qabul qilinadi. Pillalarni qabul punktida necha kun saqlanganidan qat‘iy nazar 
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ularning massasini yo‗qotish miqdori ko‗pi bilan 2,5% dan oshmasligi kerak va 

shuncha % pillani hisobdan chiqarishga ruxsat etiladi. 

Pillalar dastlabki ishlov berish bazasida alohida partiyalari bo‗yicha qayta 

tortilib, ularning haqiqiy massasi aniqlanadi va shu massa bo‗yicha quritishga 

rasmiylashtiriladi. 

Tirik pillalar massasini o‗zgarishi (Us) (pilla ichidagi g‗umbaklarni hayot 

faoliyati sababli ularning massasi kamayadi) shartli ravishda pillaning qurishi 

deyiladi va quyidagi ifoda bo‗yicha aniqlanadi. 

Us
1

21

M

MM 
 100 

Bu erda: M1 – pillakorlardan qabul qilingan pilla partiyasining massasi, kg. 

M2 – dastlabki ishlov berish bazasiga topshirilgan o‗sha pilla partiyalarining 

massasi, kg. 

Birinchi kunda pillalarni saqlash vaqtida eng ko‗p qurishi, qurtni g‗umbakka 

aylanib bo‗lishidan, ya‘ni g‗umbak tanasining shakllanishi tugashidan dalolat beradi. 

Massasining eng kam yo‗qolishi pilla yoshini 3-4 kunlik davriga to‗g‗ri keladi, 

so‗ngra pillalarni yoshi ortishi bilan ular massasining yo‗qolishi - qurishi ham orta 

boradi. Pillalarni mavsumdagi haqiqiy qurishi shu me‘yorga to‗g‗ri keladi. 

Agar pillalarga dastlabki ishlov berish bazasining hududida qabul punkti uchun 

faqat bitta usti yopiq ayvon bo‗lsa, unda sathining bir qismini ko‗rsatilgan normaga – 

me‘yorga rioya qilgan holda kutish, tortish va saqlash uchun joy ajratiladi, bunda 

pillalar saqlanadigan joy ularni qabul qiluvchilar soniga ko‗ra qismlarga ajratilib, 

alohida o‗ralgan bo‗lishi kerak. 

Pillalarni pillakorlardan qabul qilib olish faqat kunning yorug‗ vaqtida amalga 

oshirilishi kerak, pillalarni tunda har qanday sun‘iy yorug‗likda qabul qilish qat‘iyan 

man etiladi. 

Pillalarni navlar aralashmasi har bir zot (duragay) uchun oldindan alohida 

ajratilgan qanor yoki qattiq mato to‗shalgan joyga to‗kiladi. Pillalar qator tizma 

jo‗yak shaklida balandligi 50 sm gacha va eni 75 sm gacha qilib joylashtiriladi, ular 

orasidagi yurish uchun ajratilgan joy 50 sm dan kam bo‗lmasligi kerak. 
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Navsiz pillalar zot va duragaylarga ajratilmagan holda qator tizma jo‗yak 

ko‗rinishida balandligi 20 sm gacha, eni 75 sm gacha qilib joylashtiriladi, ular 

orasidagi yurish uchun ajratilgan joy 50 sm dan kam bo‗lmasligi kerak. 

Davlat standartining tarkibi sotiladigan yoki topshiriladigan mol hamda buyumni 

parametr va shartlarni o‗z ichiga oladi. Davlat standartini buzuvchilar qonun asosida 

jazolanadi. Shu davlat standarti (GOST 31256-2004) bo‗yicha pilla qobig‗ining 

sifatiga qarab pillalarni qabul qilish va namunalarni tahlil qilish hamda nav va 

xillarga ajratish amalga oshiriladi. 

Mazkur standart pillaga dastlabki ishlov berish bazalarida yoki ularning qabul 

qilish punktlarida tayyorlanadigan tut ipak qurtining oq pillali zot va duragaylaridan 

iborat tirik pillalariga joriy etiladi.  

PTPlar qurt boqiluvchi zonalardan 10-12km masofada joylashtirilib, faqat 

kunduzgi paytlardagina tirik pillalarni qabul qiladi. Unda quyidagi ishlar amalga 

oshiriladi. 

1. Tirik pillalar standart talabi  bo‗yicha qabul qilinadi. 

2. Tirik pillalar alohida-alohida (navli, navsiz va qorapachoq) pilla topshiruvchi 

guvohligida va 100 grammgacha aniqlikda tortilib, qabul qilinadi. 

3. Pilla topshiruvchi pillalarni qattiq idishlarda olib kelishi shart. 

4. Qabul vaqtida pillalarning namligi, etilganlik darajasi, qorapachoqdan va 

paxtasimon losdan tozalanganligi tekshiriladi. Agar tirik pillalarning butun 

massasidan 5%i etilmagan bo‗lsa pillalar qabul qilinmaydi. 

5. Topshirilgan pillalar standart talablariga javob bersa, ular tortiladi va navi 

aniqlanadi. 

6. Tirik pillalar PTPlarda 1 kundan (1 sutka) ortiq saqlanmaydi. 

7. Tirik pillalarni o‗ldirish va quritishdan oldin dog‗li, ezilgan va yupqa devorli 

pillalar ajratiladi. 

8. Tirik pillalar mato bilan o‗ralgan qattiq quti (yashik–630x480x400mm – 15-

20kg) larda PDI maskanlariga jo‗natiladi. 
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Mаvsum dаvоmiyligi vа pillаlаrni tаyyorlаsh tеmpi 

 Mаvsum dаvоmiyligi pillаlаrni tаyyorlаshdа kаttа аhаmiyatgа egа. Qаnchаlik 

shu jаrаyon qisqа bo‘lsа, shunchаlik dаstlаbki ishlаshni sifаtli bo‘lishi uchun ko‘p 

dаstgоhlаr tаlаb etilаdi vа g‘umbаkni o‘ldirib quritish аgrеgаtlаri vа bоshqа 

dаstgоhlаr FIKti kаmаyib kеtаdi. Mаvsum dаvоmiyligi 15 kun bo‘lgаndа 

dаstgоhning FIKti 0,042ni tаshkil etаdi хоlоs; 30 kundа-0,083. Tаyyorlаsh 

mаvsumining dаvоmiyligi, ipаk qurti zоtigа, bоqish usuligа (tеzkоrlik bilаn 

bоqilgаndа mаvsum qisqа), аtrоf-muhit tа‘siri vа urug‘lаrni tаrqаtish tеmpigа bоg‘liq. 

Pillаlаrning tаyyorlаsh tеmpi, tаyyorlаshning «pik» kunlаri kеlgаndа, pillаlаr 

miqdоri, ―pik‖  kunlаri qаbul qilingаn, nоrmаl tаqsimlаsh qоnunigа bo‘ysinаdi.                                
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а.                 Vаqt, kunlаri b.                    Vаqt, kunlаri 

 

Pillаlаrni tаyyorlоv punktigа vа PDIB gа kеlib tushish grаfigi. а-7 kungаchа 

cho‘zilgаn, mаvsum оrаlig‘idа (1), 13 kun (2), 17 kun (3); b- «pik» kunlаrni 

hisоblаsh uchun (4-ekspеrimеntаl, 5-nаzаriy) 

Pillаlаrning tаyyorlаsh tеmpini hisоblаshdа, urug‗ni o‗z vаqtidа ho‗jаliklаrgа 

tаrqаtish vа tеmpni rеjаlаshtirishgа аmаl qilish, PDI bаzаsigа хizmаt ko‗rsаtish, 

tаyyorlаsh mаvsumining dаvоmiyligi, bittа urinishdа pillаlаrni butunlаy quritish 

rеjimidа ishlоvchi jonsizlantirib-quritish dаstgоhini mаvjudligi vа o‗tkаzish 

imkоniyatlаridаn kеlib chiqqаn hоldа rеjаlаshtirilаdi. 

Tаyyorlоv punktlаri 

 Tаyyorlоv punktlаri (TP) PDI bаzаsidа tаshkillаshtirilib fаqаt uning хududidа 

emаs, unchаlik kаttа bo‗lmаgаn kоntsеntrаtsiyadа ipаk qurtlаrni bоqish mаrkаzidаn 

25 km rаdiusgаchа o‗z ichigа оlgаn rаyоnlаr kirаdi. 
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 TP dа bittа qаbul qiluvchi 35 t gаchа tirik pillаlаrni tаyyorlаydi. TP qаbul 

qiluvchisining mаjburiyatigа pillаkаshlаrdаn ho‗l pillаlаrni qаbul qilish, qаbul 

qilingаn pаrtiyadаgi pillаlаr vаzni vа sifаtini tеkshirish, to‗lоv хujjаtlаrini 

rаsmiylаshtirish, vаqtinchаlik sаqlаsh vа tаyyorlаngаn pillаlаrni PDIB gа оlib bоrish 

kirаdi. Tаyyorlаsh punktlаri kutish jоylаri, tоrtish mаydоnlаri, lаbоrаtоriya vа 

pillаlаrni sаqlаsh оmbоrlаrigа egа bo‘lishi kеrаk.  

 Kutish jоylаri- ho‗l pillаlаr uchun qo‗llаnilаyotgаn dаvlаt stаndаrti shаrtlаrigа 

to‗g‗ri kеlishini оldindаn tеkshirish vа pillаlаrni tоpshirish uchun tаyyorlоv jоyi 

bo‗lib хizmаt qilаdi. 35000 kg pillаlаrni tаyyorlаsh uchun kutish jоylаri mаydоni 70 

m
2
 dаn kаm bo‗lmаsligi kеrаk. 

  20-30 m
2
 li  tоrtish mаydоnlаri- pillаlаrning vаznini аniqlаsh, lаbоrаtоriya 

аnаlizlаri оlish uchun хizmаt qilib, qo‗llаnilаyotgаn dаvlаt stаndаrti shаrtlаrigа to‗g‗ri 

kеlishi kеrаk. Ho‗l pillаlаrni sаqlаsh оmbоrlаri ulаrni vаqtinchаlik sаqlаsh (1 

sutkаgаchа) uchun mo‗ljаllаngаn bo‗lib, nаvli vа nаvsiz (nuqsоnli) pillаlаr yog‘in-

sоchin vа оftоb nuridаn himоyalаngаn yopiq хоnаlаrdа yoki аyvоnlаrdа sаqlаnаdi. 

 Tоrtish mаydоni vа оmbоrхоnа pоli, shu bilаn birgа yurish yo‗llаri 

аsfаltlаngаn bo‗lishi shаrt, оmbоrхоnа mаydоni quyidаgichа hisоblаnаdi, m
2
, 

     
4

10


Н

Пус
Sх

,    

 bu еrdа:  

P – TP ning rеjаdаgi quvvаti, kg; u- pillаlаrnint sоlishtirmа miqdоri, «pik» 

kunlаri  tаyyorlаsh, %; s- nаvli vа nаvsiz pillаlаr sоlishtirmа tаrkibi,%;  

N – 1 m
2
 mаydоn yuzаsigа pillаlаrni  jоylаshtirish mе’yori, kg/m

2
 (kоntеynеrgа 

yig’ilgаn yashiklаrdа sаqlаngаndа), N= 160 kg/m
2
 uchyarusli yashiklаr 

jоylаshtirilgаndа vа 270 kg/m
2
 gаchа bеshyarusli tirik pillаli yashiklаrni 

jоylаshtirilgаndа). 

 

Lаbоrаtоriya pillаlаr- (nаvli tаrkib) pаrtiyasini sifаt ko‗rsаtkichlаrini аniqlаsh 

uchun хizmаt qilаdi. U jоy stоl, stul, ilgich vа pillаlаr ipаkdоrligini аniqlаsh аppаrаti 

bilаn jihоzlаngаn bo‘lishi kеrаk. Lаbоrаtоriya mаydоni «pik» kunlаri tаyyorlаngаn 

pillаlаr mаksimаl miqdоridаn kеlib chiqqаn hоldа оlinаdi. Hisоb bo‗yichа hаr bir 
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tоnnа uchun 2m
2
, shundаn kеlib chiqqаn hоldа 5 t gа – 10 m

2
; 10 t – 20 m

2
; 15 t – 30 

m
2
; 20 t – 40 m

2
; 25 t –50 m

2
 jоy kеrаk bo‘lаdi. 

 Tаyyorlаshning «pik» kunlаridа pillаlаr nаmunаsininng sоni quyidаgi fоrmulа 

оrqаli аniqlаnаdi: 

    
100

Пу
O  ,                       

 bu еrdа:   - tоpshirilаyotgаn pillаlаrning bittа pаrtiyasini o‘rtаchа rеjаdаgi 

vаzni, kg. 

Kеrаk bo‗lgаn lаbоrаntlаr sоni: 

T

Оtd
Л             

  bu еrdа: t - hаr bir pаrtiya pillаlаrni tеkshirish dаvоmiyligi, min; d- hаr bir 

nаmunаni tеkshirishdа qаtnаshаyotgаn lаbоrаtlаr sоni;  T- lаbоrаtlаrning ish kuni 

dаvоmiyligi, min. 

 

 

 4.1-rasm. PDI bаzаsi хududini jоylаshish sхеmаsi. 1. Хo‗jаlik dаrvоzаsi;  
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2. Idora; 3. Lаbоrаtоriya; 4. Xo‗jаlik оmbоri; 5. Tаyyorlоv punkti dаrvоzаsi; 

6.Oshхоnа; 7. Tаyyorlоv punkti: а.kutish jоyi, b.pillаlаrni qаbul qilish, v.pillаlаrni 

sаqlаsh;  9. Quritish sехi (I,II,III –SK-150 K аppаrаti.); 10. Sоyali quritgich;  

11. Quruq pillаlаrni sаqlаsh оmbоri; 12. Hоvuz; 13. Yong‗ingа qаrshi pоst; 

14.Yoqilg‗i оmbоri; 15. Qоrаpаchоq uchun оmbоr; 16. Gаrаj; 17. Ustахоnа;  

18. Tехnik оmbоr; 19. Qоrоvulхоnа. 

 

Xonalarni va asbob – anjomlarni dezinfeksiya qilish (zararsizlantirish).  

Ipakchilikda dezinfeksiya ipak qurti kasalliklariga qarshi kurashda asosiy vosita 

hisoblanadi. Ipak qurti kasalliklarini quzgatuvchi patogen mikroblar dezinfeksiya 

yordamida zararsizlantiriladi. Dezinfeksiya issiq havo, issiq suv, issiq bug‗, kimyoviy 

usul bilan dezinfeksiya qilinadi.  

Ma‘lumki, dezinfeksiya turli kasalliklarni yo‗qotishga yoki ularning oldini 

olishga qaratilgan tadbirlar kompleksidan iborat. Shunga yarasha, dezinfeksiya ikki 

xil bo‗ladi: 

1. Kasallik o‗chog‗i (manbai) ni dezinfeksiya qilish. 

2. Kasallik tarqatilishi oldini olish maqsadida dezinfeksiya qilish. 

Kasallik o‗chog‗ini dezinfeksiya qilishdan ko‗zlangan maqsad – yuqumli 

kasallikni va uni tarqatuvchi mikroorganizmlarni yo‗qotish; profilaktik 

dezinfeksiyadan maqsad – kasallikning oldini olish va uni jonlanayotgan sog‗lom 

qurtlarga tarqalishiga yo‗l qo‗ymaslik. 

Dezinfeksiya yaxshi samara berishi, uni o‗tkazish muddati va usullariga, 

shuningdek, ishlatilgan kimyoviy moddalarning ta‘sirchanligiga bog‗liq. 

Inkubatoriyalarni dezinfeksiya qilish uchun «Avtomaks» deb ataladigan purkagich 

yoki dehkonchilikda qo‗llaniladigan ODN tipidagi purkagichlardan foydalaniladi. 

Inkubatoriyani dezinfeksiya qilish uchun zararsizlantiruvchi dorilar sifatida 35-

40% li formalin, 2% li monoxloramin va gipoxlorid kalsiy ishlatiladi 

Formalin bug‗i va monoxloramindan ajralib chiqqan kimyoviy moddalar ko‗z 

va nafas yo‗llarining shilliq pardasini yallig‗lantiradi. Shuning uchun dezinfeksiya 
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qilish vaqtida va bu moddalar bilan ishlaganda maxsus gazniqob (protivogaz) hamda 

rezna qo‗lqop kiyish va tegishli havfsizlik texnikasi qoidalariga rioya qilish zarur. 

Formalin – formaldegid emulsiyasi suvdagi 36-40% li eritmasi. Formaldegid 

rangsiz gaz bo‗lib, bakteriyalarga kuchli ta‘sir ko‗rsatadi. Dezinfeksiya qilish vaqtida 

formaldegid bug‗ holida ham ishlatiladi. Havoning nisbiy namligi 95%, harorati 25-

30
0
S gacha bo‗lganda formaldegidning kuchi yanada ortadi. 

Inkubatoriyada dezinfeksiya ishlarini olib borishdan oldin, uning barcha 

xonalari eshik-derazalarini, so‗kchaklari hamda boshqa inventarlarini ishqoroli yoki 

sovunli isssiq suv bilan yaxshilab yuviladi. Shundan keyin xonaning eshik, deraza va 

boshqa teshik-tirqishlari mahkam berkitiladi va uning harorati 25-26
0
 ga ko‗tariladi. 

So‗ngra hamma xonalar formalinning 4% li yoki aktivlangan monoxloraminning 2% 

li eritmasi bilan dezinfeksiya qilinadi, ya‘ni inkubatoriyaning devorlari, pollari, 

eshik-derazalari, stol, stul va so‗kchaklari eritma bilan yaxshilab xo‗llanadi. 1 l 4% li 

eritma 3 m
2
 sathga sarflanadi. Inkubatoriya xonalari urug‗ni inkubatsiya qilishdan 7-8 

kun oldin dezinfeksiya qilinadi. 

Odatda, sotishga chiqarilgan formalin tarkibida 36-40% formaldegid bo‗ladi. 

Xonalarni dezinfeksiya qilish uchun esa formalinni 4% li ishchi eritmasi zarur 

bo‗ladi. Bunday ishchi eritmani tayyorlash uchun 36-40% li formalinga suv 

aralashtiriladi.  

Dezinfeksiyalovchi kimyoviy moddaning ikkinchisi monoxloramindir. 

Monoxloramin- kukunsimon modda. Dezinfeksiya qilish uchun 2% li 

aktivlashtirilgan monoxloramindani foydalaniladi. Ishlatiladigan ishchi eritma 

kuyidagicha tayyorlanadi: 200 g monoxloramin 10 l suvda eritiladi va unga albatta 

ammiakli selitra yoki novshadil (ammoniy xlorid) kabi aktivator (tezlashtiruvchi) 

qo‗shiladi. Eritmani bevosita ishlatish vaqtidagina tayyorlash kerak. Barvaqt 

tayyorlab qo‗yilgan idishga avvalo tarozida tortilgan muayyan miqdordagi 

monoxloramin va aktivator solinib, ustiga darhol muayyan miqdorda suv (harorati 

15
0
 dan past bo‗lmasin) qo‗yiladi, eritma tayoqcha yoki kurakcha bilan yaxshilab 

aralashtiriladi. Ko‗p miqdorda xlor ajralib chiqishi natijasida eritma yuzida ipir-ipir 

ko‗pik hosil bo‗lishi eritmaning ishlatish uchun tayyorligini ko‗rsatadi. Eritmaning 
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kuchi (bakteriyalarga ko‗rsatadigan ta‘siri) 3-4 soatgacha saqlanadi. Eritma 

purkovchi apparatning sirtiga to‗kilib ketmasligi uchun uni apparatga simto‗rli 

voronka orqali quyish kerak. Apparat eritma bilan ifloslansa uni suvda yaxshilab 

yuvish zarur. 

Dezinfeksiya qilish vaqtida formalin eritmasi qanday normada sarflansa, bu 

eritma ham shu normada sarflanadi. Dezinfeksiya qilgan vaqtda xonaning eshik-

derazalari zich berkitilgan bo‗lib, bir-ikki kecha-kunduzdan keyin ochib 

shamollatiladi. Dezinfeksiya ishlari tugagach, inubatoriya xonalari toza ohak bilan 

oqlanadi. Oqlash uchun 8-10 l suvga 1,5-2 g ohak solinadi. Shunday qilinsa, 

inkubatoriya qo‗shimcha ravishda zararsizlantiriladi, yorug‗roq bo‗ladi va 

xonalarning sanitariya-gigiena holati yaxshilanadi. 

Qurt urug‗ini jonlantirish vaqtida sanitariya tadbirlari inkubatoriyaga kasallik 

qo‗zg‗atuvchi mikroorganizmlar tashqaridan kirishining oldini olishga qaratilgan 

bo‗lishi lozim. Shu maqsadda inkubatoriyada ishlovchilarning kiyimboshi va 

poyabzallari toza bo‗lishini kuzatib turish, kasallik yuqtiruvchi hasharotlarga, 

pashshalarga va boshqa zararli jonivorlarga qarshi kurashish zarur. Inkubatoriyaga 

kiriladigan joyda oyoq tagiga formalin shimdirilgan latta tashlanishi shart. 

Inkubatoriyaga kiruvchilar qo‗llarini sovunlab yuvishlari va ustlariga xalat kiyib 

olishlari zarur. 

Nazorat savollari 

1. Pillani dastlabki ishlash bazasida  mavsumga tayyorgarlik ko‗rish qanday 

amalga oshiriladi? 

2. Pillani dastlabki ishlash bazasida  qanday jihozlar bo‗lishi talab etiladi? 

3. Nuqsonli pillalardan sanoatda foydalaniladimi? 

4. Pillani dastlabki ishlashda asosan qanday texnologik ketma-ketlik amalga 

oshiriladi? 

5. Pillani dastlabki ishlash bazasida bajariladigan jarayonlar ketma-ketligi 

qanday?  

6. Pilla zararkunandalariga nimalar kiradi?  

7. Pilla zararkunandalariga qarshi kurashish tadbirlari qanday amalga oshiriladi? 
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5-MA‟RUZA. TIRIK PILLALARNI JONSIZLANTIRISh VA QURITISh 

Reja: 

1. Tirik pillalarni jonsizlantirish va quritishdan maqsad.  

2. Tirik pillalarni jonsizlantirish va quritish usullari.   

3. Soyali quritgichlar. 

 

Dаstlаbki ishlаsh bаzаsigа kеltirilgаn pillаlаr, ulаr kеlgаn kuniyoq g‗umbаgi 

o‗ldirib quritilаdi, chunki ho‗l pillаlаrni quritishgаchа sаqlаsh vаqti оrtib bоrishi bilаn 

ulаrdаgi dоg‗li pillаlаr sоni ko‗pаyadi, bu nаvli pillаlаr miqdоrini vа umumiy pillа 

hаjmigа nisbаtаn хоm ipаk chiqishini kаmаytirаdi. Hаttо ruхsаt etilgаn qаtlаmdа 

pillаlаrni quritishgаchа sаqlаsh,  (bаlаndligi 50 sm gаchа)  ulаrning tаshqi hоlаti vа 

tехnоlоgik хususiyatlаrini yomоnlаshuvigа оlib kеlаdi. Shuning uchun PDI 

bаzаlаridа ko‗p dоg‗li pillаlаrni оlib tаshlаsh kеrаk vа ishni shundаy tаshkil etish 

lоzimki, kеlаyotgаn ho‗l pillаlаr bеvоsitа qаbul qilib оlingаndаn kеyinginа g‗umbаgi 

o‗ldirib quritilsin. 

Pillаlаrni qаbul qilishdа GOST-31256-2004 dаvlаt аndоzаsigа muvоfiq 

pillаlаrni nаmligi vа pishgаnligi, qоrаpаchоq pillаlаr miqdоri, pillаlаrning 

pахtаsimоn lоsdаn tоzаlаnish dаrаjаsi   tеkshirilаdi. Shundаn kеyinginа pillаlаr tоrtib 

оlinаdi vа sifаtini  аniqlаsh uchun nаmunаlаr оlinаdi. 

Nаmligi yuqоri bo‗lgаn pillаlаr mе‘yordаgi pillаlаrdаn  yumshоq vа nаm 

qоbig‗i bilаn аjrаlib turаdi, ulаrni yaхshilаb аrаlаshtirilgаch,   qo‗l bilаn ushlаb 

ko‗rilib, аniqlаsh mumkin. Nаmligi yuqоri bo‗lgаn pillаlаr qаbul qilib оlinmаydi. 

Nаvli аrаlаshmа pillаlаr pаrtiyasi tаrkibidа nаvsiz vа qоrаpаchоqlаrning 

miqdоrini tеkshirish vа pахtаsimоn lоsdаn tоzаlаsh hаrbir yashik-krоvаtkаdаgi 

pillаlаrni sinchiklаb ko‗rib chiqish bilаn bаjаrilаdi. 

Pishmаgаn pillаlаr miqdоri 5% dаn оrtiq bo‗lsа, pillа pаrtiyalаri qаbul 

qilinmаydi. Pillаlаrni pishgаnligi silkitib ko‗rish yoki kеsib ko‗rish bilаn аniqlаnаdi: 

pishmаgаn pillаlrdаn kuchsiz tоvush chiqаdi yoki umumаn tоvush chiqmаydi, 

pishgаn pillаlаrdа shаkllаngаn g‗umbаkning pillа qоbig‗igа urilish tоvushini eshitish 

mumkin. Shubhаlаnilgаn vаqtdа pillаlаr kеsib ko‗rilаdi 
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Хоm pillаlаrgа dаstlаbki ishlоv bеrishdа quyidаgi usullаr qo‗llаnilаdi: 

 Quyosh nuri yordаmidа g‘ubаkni jonsizlantirish vа quritish; 

 Kimyoviy  usullаr bilаn g‘umbаkni jonsizlantirish; 

 Yuqоri chаstоtаlik tоk bilаn g‘umbаkni jonsizlantirish; 

 Hаvоsizlik (vааkum аppаrаt) yordаmidа g‘umbаkni jonsizlantirish; 

 Muzlаtish usuli bilаn g‘umbаkni jonsizlantirish; 

 Issiq hаvо bilаn g‘umbаkni jonsizlantirish vа quritish; 

 Bug‘ bilаn g‘umbаkni jonsizlantirish vа sоyadа quritish. 

    Quyosh nuri yordаmidа g‗umbаkni jonsizlantirish. Quyosh nurining to‗g‗ridаn-

to‗g‗ri pillаlаrgа tushishi sаbаbli pillа qоbig‗i kritik tеmpеrаturаgа qаdаr (50-60
0 

dаn 

yuqоri) isiydi vа uning ichidаgi g‗umbаk o‗lаdi. Lеkin bu usul pillаlаrning tехnоlоgik 

хususiyatlаrigа kаttа ziyon kеltirаdi. Chunki quyosh nurining bеvоsitа pillаgа 

tushishi sеrisin vа fibrоin mоddаlаrini nоrmаl tuzilishini buzаdi. Shu sаbаbgа ko‗rа 

quyosh nuri yordаmidа pillаni g‗umbаgini o‗ldirish usuli tаvsiya etilmаydi, tаshish vа 

sаqlаsh vаqtidа esа ulаrni quyosh nuri (rаdiаsiya) tа‘siridаn sаqlаydilаr. 

Kimyoviy usullаr bilаn g‗umbаkni jonsizlantirish uchun quyidаgi kimyoviy 

zаhаrlоvchi mоddаlаr ishlаtilаdi: хlоrnikrin, оltingugurt, аmmiаk, efir, kаnfаrа, 

nаftаlin vа bоshqа gаzlаr. Bu gаzlаr bilаn pillа ichidаgi g‗umbаkni 15-60 minut 

оrаlig‗idа jonsizlantirish mumkin. Lеkin gаzlаr bilаn jonsizlantirish usulini 

qo‗llаnilmаydi, chunki, birinchidаn, pillа pillа bilаn ishlоvchilаr zаhаrlаnishi mumkin 

vа ikkinchidаn, bu usul pillа qоbig‗ini tехnоlоgik vа mехаnik хususiyatlаrigа kаttа 

zаrаr еtkаzаdi. 

Hаvоsizlik yordаmidа g‗umbаkni jonsizlantirish uchun mахsus nаsоs 

yordаmidа pillа qоbig‗i vа g‗umbаk ichidаgi hаvо so‗rib оlinаdi. Kislоrоd 

еtishmаsligi nаtijаsidа g‗umbаk 14-16 sоаt dаvоmidа o‗lаdi. Bundа g‗umbаk 

оrgаnlаri suyuq mаssаgа аylаnаdi vа pillа qоbig‗lаri shu suyuqlik bilаn zаrаrlаnishi 

mumkin. Bundаn tаshqаri bu usul bilаn g‗umbаkni o‗ldirish ko‗p mаblаg‗ tаlаb 

qilаdi. 

Muzlаtish usuli bilаn g‗umbаkni jonsizlantirish uchun pillаlаrni –19 dаn –24
0
 

gаchа bo‗lgаn muzхоnаlаrdа sаqlаnаdi. Muzхоnаdаgi pillаlаr ichidаgi g‗umbаklаr 
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12-20 sоаtdаn kеyin o‗lаdi. Tеmpеrаturаsi 4
0
 vа undаn kаm bo‗lgаn 

muzхоnаlаrdа sаqlаngаn хоm pillаlаrni g‗umbаklаri 32-75 kun dаvоmidа, 

оrgаnizmni hоldаn tоyishi nаtijаsidа jonsizlanadi.    

Yuqоri chаstоtаli tоk yordаmidа g‗umbаkni jonsizlantirish usulidа pillа 

yuqоri chаstоtаli mаydоndа qоlib ichidаgi qumbаk o‗lаdi vа ichki issiq аlmаshinishi 

nаtijаsidа u bir оz quriydi. G‗umbаk 15 mGs. chаstоtаli tоkdа 7 min. Ichidа bаtаmоm 

jonsizlanadi. 

        Bug‘ bilаn jonsizlantirish vа sоyadа quritish bizdа kеng qo‗llаnilаdi. Bundаn 

pillаlаr bug‗ kаmеrаlаrigа kirgizilib ulаrgа to‗yingаn pаr bеrilаdi vа kаmеrа 60
0
 

gаchа isitilаdi. G‗umbаg‗i jonsizlantirilgаn pillаlаr sоyadа quritilаdi. 

       G‘umbаkni issiq hаvо bilаn jonsizlantirish vа quritish usulidа 60-90 minut 

dаvоmidа pillаlаrgа 75-90
0
 dаgi issiq hаvо tа‘sir ettirilаdi. Bu usul qulаy vа 

tехnоlоgik jihаtdаn yaхshi nаtijаlаr bеrаdi.  

 Pillаlаr TP dаn PDI bаzаsigа vаzni bo‘yichа tushirilаdi. PDI bаzаsidа pillаlаr 

tаglik vа yashiklаr bilаn birgа  qаytаdаn tоrtilаdi. Pillаlаr hаqiqiy vаzni bo‘yichа 

kеlаdi. Tirik pillаlаr pаritiyasi vаzni bаzаgа qаbul qilib оlingаndа TP gа 

pillаkаshlаrdаn qаbul qilib оlingаn dаvrdаgi vаznigа nisbаtаn kаmrоq bo‗lаdi. Bungа 

sаbаb tirik g‘umbаklаr hаyot fаоliyati оqibаtidа vаznini yo‘qоtаdi. Buning оqibаtidа 

nоrmаl аtmоsfеrа shаrоitidа tаyyorlаshdа pillаlаr sutkа dаvоmidа 0,75-1,25 % 

vаznini yo‗qоtаdi. Kоntеynеr qo‗llаnilgаndа bu mе‘yor pillаlаr yaхshi shаmоllаshi 

hisоbigа аnchа yuqоri. 

 Nаmligini yo‗qоtish quyidаgi fоrmulа оrqаli аniqlаnаdi. 

100
М

ММ
У

1

21
к


 ,   

bu еrdа:  M1- pillаkаshlаrdаn qаbul qilib оlingаn pillаlаr pаrtiyasi vаzni, kg; 

M2- PDI bаzаsigа qаbul qilib оlingаn shu pаrtiya pillаlаri vаzni. 

G‘umbаgi jonsizlаntirilgаn vа yarim quritilgаn pillаlаrni quruq holgа keltirish 

uchun soyali pillа quritgich ishlаtilаdi, u kаrkаs tipidаgi аyvondаn iborаtdir (5.1-

rаsm). Аyvon bo‘ylаb 4-6 qаtor, bаlаndligi esа 8-10  qаvаt stellаjlаr joylаshtirilgаn. 
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Stellаjlаr kengligi 2 m, stellаjlаr orаsi 0,8-1,0 m (o‘tish uchun) vа bаlаndligi 0,5-0,6 m. 

ni tаshkil qilаdi. 

 

5.1-rasm. Soyali pillа quritgich.(ko‘ndаlаng kesimi). 

 Stellаjlаrdаgi pillаlаrni quyosh nuri, yomg‗ir vа chаngdаn sаqlаsh uchun hаr 

bir quritgichning hаmmа tomonidаn ulаrning butun bаlаndligi bo‗yichа qаlin 

mаtodаn tаyyorlаngаn pаrdаlаr bilаn o‗rаlib to‗silаdi. 

 G‘umbаgi jonsizlаntirilgаn vа yarim qurigаn pillаlаr stellаjlаrdа 8-10 sm 

qаlinlikdа qo‘yilаdi. 

 Hаr kuni, g‘umbаgi jonsizlаntirilib yarim quritilgаndаn keyin ikkinchi kundаn 

boshlаb, stellаjlаrdаgi pillаlаr shаmollаtish uchun tахtаli kurаk bilаn аg‘dаrib turilаdi. 

Аg‘dаrish vаqtidа pillаlаrning qаtlаm bаlаndligi oshirilib borilаdi vа pillаlаr 

qurishning oхiridа 30 sm gа etkаzilаdi. 

 Qurish jаrаyonining tekis borishi vа chirish hаmdа mog‘orlаshning oldini olish 

uchun pillаlаrni soyadа quritishdа dаstlаbki 10 kun dаvomidа, sutkаdа kаmidа bir 

mаrtа, keyinroq 2-3 sutkаdа bir mаrtа аg‘dаrib turilаdi. 

 Hаr хil kundа g‘umbаgi jonsizlаntirilib, yarim quritilgаn pillаlаrni ustmа-ust 

qo‘yish mаn etilаdi. Hаr bir yangi pillа pаrtiyasi bo‘sh stellаjgа joylаnаdi. 

 Pillаlаrni аg‘dаrish vаqtidа olingаn pахtаsimon los tozа qoplаrgа joylаnаdi vа 

uni ifloslаnish vа buzilishdаn sаqlаsh lozim. 

 Pillаlаrni аg‘dаrib аrаlаshtirishdа qorа dog‘li, teshik, rаngli vа qo‘shаloq pillаlаr 

аjrаtib olinаdi. 
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 Аg‘dаrish vаqtidа usti mog‘orlаgаn pillаlаr chiqsа, ulаr stellаjlаrdаn olinib, 

konveyerli yoki yashikli pillа quritgichlаrdа quritilаdi, bulаr bo‘lmаsа, pillаlаr 

shаmollаtish uchun 3-5 sm qаlinlikdа yoyilib chiqilаdi. 

 Kаpаlаklаr chiqishi ko‘p bo‘lgаn pillаlаr pаrtiyasi qаytаdаn g‘umbаgini 

jonsizlаntirish uchun berilаdi, so‘ng kаpаlаgi teshib chiqqаn pillаlаr boshqа 

pillаlаrdаn sаrаlаb olinаdi. 

 Soyali quritgichlаrning pаrdаlаri quyosh nuri tushib turgаn tomondаn tushirib 

qo‘yilаdi. Boshqа hollаrdа pаrdаlаr shаmollаtish yaхshi o‘tish uchun ko‘tаrilib 

qo‘yilishi mumkin. 

 Pillаlаrni chаngdаn sаqlаsh uchun PDI bаzаsi hududi kunigа ikki mаrtа 

(ertаlаb vа kechqurun) tozаlаb turilishi lozim. 

 Stellаjlаrdа joylаshgаn pillаlаrni аg‘dаrib аrаlаshtirishni oson nаzorаt qilish 

uchun ishchilаr hаr bir guruh uchun belgilаngаn shаkldа quyidаgilаrni bаjаrаdi: 

birinchi аg‘dаrib аrаlаshtirishdа ulаr konussimon shаklidа, ikkinchisidа to‘g‘ri 

burchаk shаklidа, uchinchisidа qаtor-qаtor egаtlаr ko‘rinishidа аmаlgа oshirilаdi. 

Pillаlаr nаmligi 10-12% ni tаshkil qilgаndа, ulаr o‘tа qurib ketmаsligi uchun qoplаrgа 

joylаnаdi. Yarim qurigаn pillаlаrni oхirigаchа quritishni yashiklаrdа аmаlgа oshirish 

mumkin. Buning uchun quritgichdаn olingаn pillаlаr yashiklаrni moslаmа bunkerigа 

(5.1-rаsm) qo‘yib, so‘ng ulаrgа solinаdi. Yashikli podtovаrniklаr (tаglik) аyvondа 

bir-biridаn 0,5 m uzoqlikdа qo‘yilаdi. Hаr bir durаgаy uchun konteynerlаr аlohidа 

guruhlаnаdi, iloji bo‘lsа, hаr bir durаgаy uchun аlohidа аyvon аjrаtilgаni mа‘qul. 

Konteyner bilаn birgа ko‘rsаtkich jаdvаllаr qo‘yilаdi. Аyvon yaхshi 

shаmollаtilаdigаn bo‘lishi kerаk. Quruq pillаlаr qoplаrgа joylаnishdаn oldin qorа 

dog‘li mog‘orlаngаn, zаrаrlаngаn pillаlаr olib tаshlаnаdi. Iflosliklаrdаn 

tozаlаnаdi. Sаrаlаsh uchun pillаlаrni yuklаydigаn bunkeri bo‘lgаn trаnsportyordаn 

foydаlаnish mumkin, buning uchun trаnsportyor lentаsigа pillаlаrni mа‘lum qаlinlikdа 

yoyib solish kerаk. 

Nazorat savollari 

1. Tirik pillalarni jonsizlantirishdan maqsad?  

2. Tirik pillalarni quritishdan maqsad? 
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3. Tirik pillalarni jonsizlantirish va quritish usullari to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

4. Sanoatda keng qo‗llaniladigan usul qaysi? 

5. G‗umbakni jonsizlantirish va pillani quritishning qaysi usulida pillaning 

texnologik xususiyatlari yaxshi saqlanib qoladi?  

6. G‗umbаkni issiq hаvо bilаn jonsizlantirish vа quritish usuli to‗g‗risida 

ma‘lumot bering? 

7. Soyali quritgichlar to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

 

6-MA‟RUZA. QURUQ PILLANI SAQLASh VA SIFATIGA BAHO BERISh 

Reja: 

1. Quruq pilla  uchun Davlat standarti talablari.  

2. Quruq pillani saqlash.  

3. Omborxonaga qo‗yilgan talablar. 

 

Quruq pillа GOST 31256-2004 stаndаrtidа bеrilgаn tаlаblаr bo‗yichа pillа 

qоbig‗i yuzаsidаgi nuqsоnlаr vа ipаk chiqish miqdоrigа qаrаb 1, 2 nаvgа, nаvsiz vа 

nоstаndаrtgа bo‗linаdi. 

Birinchi nаvgа qоbig‗i tоzа, shikаstlаnmаgаn pillаlаr, shuningdеk qоbiq 

sirtidаgi dоg‗ning diаmеtri yoki bir nеchtа dоg‗ning birgаlikdаgi kаttаligi 5 mm dаn 

оrtiq bo‗lmаgаn, sirtdаgi silliq jоyning vа chоkni uzunligi 10 mm dаn оrtiq 

bo‗lmаgаn pillа kirаdi. 

Ikkinchi nаvgа qоbiq sirti dоg‗ bilаn shikаstlаngаn, bu dоg‗ pillа po‗sti yuzаsini 

ko‗pi bilаn 1/4 qismini egаllаgаn pillаlаr, sirtidаgi silliq jоyi vа chоkni uzunligi 15 

mm dаn оrtiq bo‗lmаgаn, ezilgаn shаkli хunuk, po‗sti vа qutublаri yupqа lеkin 

g‗umbаgi ko‗rinmаydigаn pillаlаr kirаdi. 

Nаvsiz pillаlаrgа pillа sirtidаgi dоg‗ning yuzаsi uning 1/4 qismidаn оrtiq 

bo‗lgаn, silliq vа chоkni uzunligi 15 mm dаn оrtiq bo‗lgаn, qоrаpo‗chоq, qоrаsоn, 

tеshik, оqpаchоq, mоg‗оrlаgаn, pахtаsimоn, kigizsimоn, qo‗shаlоq g‗umbаkli, 

shаkli o‗tа buzuq, еtilmаgаn pillаlаr kirаdi. 

Nоstаndаrt pillаlаrgа -kаr pillаlаr vа хоm ipаk chiqish miqdоri 23% dаn kаm 

bo‗lgаn ikkinchi nаvli pillаlаr kirаdi. 
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Mе‗yorlаngаn ipаk chiqish miqdоri:    

1 nаv pillаdаn-37,5% ;      

2 nаv pillаdаn-28,8%. 

Nuqsonli pillalar 

       

1. Qo‗shaloq 

g‗umbakli 

pillalar 

2. Noto‗g‗ri 

shaklli 

pillalar 

3. Qorapa- 

choq pillalar 
4. Dog‗li 

pillalar 

5. Yupqa 

qobiqli 

pillalar 

6. Atlas va 

dasta izli 

pillalar 

 

1. Teshik 

pillalar 

 

Хоnаlаrni vа аsbоb – аnjоmlаrni dеzinfеksiya qilish (zаrаrsizlаntirish).  

Ipаkchilikdа dеzinfеksiya ipаk qurti kаsаlliklаrigа qаrshi kurаshdа аsоsiy vоsitа 

hisоblаnаdi. Ipаk qurti kаsаlliklаrini qo‗zgаtuvchi pаtоgеn mikrоblаr dеzinfеksiya 

yordаmidа zаrаrsizlаntirilаdi. Dеzinfеksiya issik hаvо, issiq suv, issiq bug, kimyoviy 

usul bilаn dеzinfеksiya qilinаdi. Dеzinfеksiyalоvchi mоddаlаr оrаsidа хlоrаmin vа 

kаlsiy gipохlоrid nisbаtаn kеng qo‗llаnilаdi. Pillаchilik оb‘еktlаri esа аsоsаn fоrmаlin 

bilаn dеzеnfеksiya qilinаdi. 

Inkubаtоriya vа qurtхоnаlаr оdаtdа 4 % fоrmаlin eritmаsi bilаn dеzinfеksiya 

qilinаdi. Eritmа dеzinfеksiya ishlаrini bоshlаshdаn tахminаn 1 sоаt аvvаl 

tаyyorlаnаdi. Аks hоldа eritmаdаgi хlоr hаvоgа ko‗tаrilib kеtаdi. Tаyyor eritmаdаn 7 

– 8 sоаt dаvоmidа fоydаlаnish lоzim. 3 m
2
 sаtхgа 1 litr eritmа purkаlаdi. 

Qurtхоnаlаrdа dеzinfеksiya bоshlаshdаn аvvаl hаvо hаrоrаti 24-25
0
 S gа ko‗tаrilаdi. 

 

Nazorat savollari 

1. Quruq pilla uchun Davlat standarti talablari qanday?  

2. Quruq pilla uchun Davlat standartida  I navga qanday talab qo‗yilgan? 

3. Quruq pilla uchun Davlat standartida  II navga qanday talab qo‗yilgan? 



 47 

4. Quruq pilla uchun Davlat standartida  navsiz pillalarga  qanday talab 

qo‗yilgan? 

5. Quruq pilla uchun Davlat standartida  nostandart pillalarga  qanday talab 

qo‗yilgan? 

6. I va II nav pilladan me‘yorlangan ipak chiqish miqdori qancha? 

7. Quruq pillalarni saqlash omboriga qanday talablar qo‗yilgan? 

 

7-MA‟RUZA. PILLA ChUVIShNING MAQSADI VA DASTLABKI 

TAYYORLASh 

Reja: 

1. Pilla chuvish korxonalarida pillalarni chuvishdan maqsad.  

2. Pillalarni chuvishdagi texnologik jarayonlar va ularning ketma-ketligi.  

3. Pillalarni chuvishga dastlabki tayyorlash.  

 

Ipаk qurti o‗rаgаn pillаni issiq suvdа ishlоv bеrib, ipini chаrхgа o‗rаb  оlish 

chuvish dеb аtаlаdi. Bittа pillаdаn chuvib оlingаn ip judа ingichkа bo‗lgаnligi 

sаbаbli, u mustаhkаm emаs vа shu sаbаbli to‗qimаchilik sаnоаtidа ishlаtish uchun 

pillа ipini bir nеchtаsini qo‗shilаdi. Bu  qo‗shilgаn ipаk iplаrini хоm-ipаk dеb 

yuritilаdi (4 dаn 20 tаgаchа qo‗shilаdi). Pillаkаshlikni аsоsiy vаzifаsi pillаni chuvib, 

хususiyatlаri bir tеkis bo‗lgаn хоm-ipаk оlish. Bundаy хоm-ipаkni оlish uchun esа 

bir qаnchа murаkkаb оpеrаsiyalаrni bаjаrish kеrаk (1-2-sхеmа). 

Pillа chuvishdаgi bаrchа tехnоlоgik jаrаyonlаrni mаqsаdi, vаzifаsi, 

bаjаrilishigа qаrаb, shаrtli rаvishdа 4 tа оpеrаsiyalаr guruhigа bo‗lish mumkin: 

dаstlаbki chuvishgа tаyyorlаsh, chuvishgа tаyyorlаsh, chuvish vа nаzоrаt yig‗uv. 

Dаstlаbki tаyyorlоv оpеrаsiyasi: bu sаrаlаngаn pillаlаrdаn ishlаb-chiqаrish 

pаrtiyasini hоsil qilish bilаn bоg‗liq bo‗lib, ungа sаrаlаnmаgаn pillаlаr pаrtiyasini 

yiriklаshtirish, chаng vа lоsdаn tоzаlаsh, o‗lchаmlаri, qаttiqligi vа tоzаligi bo‗yichа 

sаrаlаsh kirаdi. Pillаlаrni chuvishgа to‗g‗ri tаyyorlаsh, sifаtli vа ko‗p хоm-ipаk 

аjrаtib оlish gаrоvi bo‗lib, shu bilаn birgа pillа chuvish dаstgоhlаrini ish unumdоrligi 

hаm yuqоri bo‗lаdi. 
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Pillаlаrni chuvishgа tаyyorlаsh dеgаndа, bug‗lаsh, bug‗lаngаn pillаlаrni lоsdаn 

tоzаlаb, yakkа uchini tоpish vа uchi tоpilgаn pillаlаrni аjrаtish tushinilаdi. 

Chuvish jаrаyoni dеgаndа хоm ipаkni shаkllаntirish  vа kаlаvаgа yig‗ish 

tushinilаdi. 

Охirgi nаzоrаt yig‘uv оpеrаsiyasi хоm ipаkkа mоllik ko‗rinish bеrish sifаtigа 

bаhо bеrish tushinilаdi. 

 Pillа chuvish jаrаyonini mаqsаdi-bеrilgаn chiziqli zichlikdаgi vа sifаt 

ko‗rsаtkichlаri- qаlinligi, uzilishgа pishiqligi, elаstikligi jipsligi, tоzаligi vа 

bоshqаlаri bo‗yichа bir tеkis bo‗lgаn uzluksiz tехnik kоmplеks iplаrni оlish. Bundаy 

ipаklаr хоm ipаk dеb yuritilаdi vа pillа chuvish jаrаyonidа bir nеchа pillа iplаrini 

qo‗shilishi nаtijаsidа оlinаdi. Chuvish dаvridа pillа iplаrining bittа kоmplеks iplаrgа 

yig‗ilishi dаstа dеb аtаlаdi. Yangi chuvilа bоshlаngаn pillаlаr yangi pillаlаr, 

chuvilishi охirigа yaqinlаshgаn pillаlаr eski pillаlаr dеb yuritilаdi. Pillа iplаri dаstаsi 

yangi vа eski pillаlаr yig‗indisidаn ibоrаt bo‗lishi kеrаk. Yangi pillа iplаrini dаstаgа 

kеrаk bo‗lgаn vаqtdа tо uni to‗ldirish uchun kеtgаn vаqtni kоmpеnsаsiyalаsh dаvri 

dеyilаdi vа quyidаgi fоrmulа bilаn hisоblаnаdi. 

v

S
tk   

 bu еrdа: 

 tk- dаstаning kоmpеnsаsiyalаsh dаvri, s 

 v- pillа chuvish tеzligi, m/s 

 S –bеrilgаn pillа ipigа qаrshi еtmаyotgаn хоm-ipаk qismi uzunligi,m 

 

Pillаdаn хоm ipаk chuvib оlishdа pillа chuvish dаstgоhlаrigа quyidаgi sхеmа 

bo‗yichа zаprаvkа qilinаdi (7.1-rаsm). 

 
g 



 49 

7.1-rаsm. Pillа chuvish dаstgоhlаridа ipni zаprаvkа qilish sхеmаsi. а)KMS-10 

mехаnik pillа chuvish dаstgоhi, b) SKE-VU , SK-5 аvtоmаtlаri, v) SKE4-MK 

аvtоmаti, g) KM-90 аvtоmаti: 1-chаrх,2-chirmоviq, 3-ilgich, 4-dаstа, 5,10- nаzоrаt 

аppаrаti, 6- kаtushkа, 7-chiqаrish аppаrаti, 8- quritgich, 9- mоylоvchi,10-fаrfоr 

ko‘zchа,11-tахlаgich plаnkаsi. 

Bаrchа kоnstruksiyadаgi pillа chuvish dаstgоhlаridа bаjаrilаdigаn  аsоsiy 

оpеrаsiyalаr quyidаgilаrdаn ibоrаt: 

- хоm ipаkning qаlinligini nаzоrаt qilish vа rоstlаsh; 

- pillа ipi uchlаrini dаstаdаgi pillа ipi uchlаrigа qo‗shish; 

- хоm ipаkning shаkllаnishi; 

- хоm ipаkning uzilishini bаrtаrаf etish; 

- bеrilgаn pаkоvkаgа хоm-ipаkni yig‗ish; 

- qоldiq pillаlаrni yig‗ish. 

 Хоm ipаkning chiziqli  zichligini: 

- dаstа tаgidаgi pillаlаr sоni dоimiyligi bilаn; 

- dоimiy tоrtilishdаgi ipning tаrаglik kuchi bilаn; 

- ipning tаngеnsiаl ishqаlаnish kuchi bilаn nаzоrаt qilinаdi vа rоstlаnаdi. 

 Dаstа tаgidаgi pillаlаr sоni bilаn nаzоrаt qilingаndа yangi vа eski pillаlаr 

аrаlаshmаsi vа to‗pi bir хilligi аsоsidа bungа erishilаdi. Pillа ipining yo‗g‗оnligi 

uning uchidаn охirigа tоmоn kаmаyib bоrаdi. Shungа ko‗rа, bir yo‗lа bir nеchа pillа 

tоrtilа bоshlаsа-yu, pillаlаr sоni o‗zgаrtirilmаsа, хоm-ipаkning yo‗g‗оnligi bir tеkis 

chiqmаydi. Аgаr yangi tоrtilа bоshlаgаn pillаlаrgа eski, ya‘ni ipining аnchа qismi 

tоrtilgаn pillаlаr qo‗shilsа, хоm-ipаk ipi butun uzunligi bo‗yichа bir хil yo‗g‗оnlikdа 

bo‗lаdi. 

 Pillа chuvish jаrаyonidа pillа ipi tоz ustidа jоylаshgаn ilgich ko‗zidаn o‗tаdi. 

Pillаlаr vа ilgich ko‗zi o‗rtаsidа kоnus hоsil bo‗lаdi. Bu chuvilаyotgаn dаstа pillа 

iplаrigа bittа pillа ipini qo‗l bilаn yoki mехаnik usuldа qo‗shish mumkin. Qo‗shilgаn 

pillа ipi dаstаdаgi pillа iplаri аtrоfidа аylаnib, mаhkаm o‗rаlgаndаn kеyin ilgich  

ko‗zchаsidаn yuqоrigа ko‗tаrilаdi. Shu dаvrdа ilgichgа o‗rаlgаn uchki qismi uzilаdi.  
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Bir birigа pаrаlеl bo‗lib yo‗nаlаyotgаn iplаr mаjmuаsi eshish vа to‗qish 

kоrхоnаlаridа ishlоv bеrish uchun yarоqli emаs. Eshish vа to‗qishgа yarоqli хоm-

ipаkni hоsil qilish uchun chirmоvlаsh аsоsidа iplаr bir birigа yopishtirilаdi, 

silliqlаnаdi jipislаshtirilаdi. Chirmаshtirishdа yolg‗оn burаm nаtijаsidа ip shаkllаnаdi. 

Chirmаshtirishning judа ko‗p usullаri mаvjud. Bulаr 1-itаlyanchа, 2-frаnsuzchа, 3- 

Vоkаnsоnа usuli, 4-Lоkаtеli usuli misоl bulib, ulаr оrаsidа ko‗p qo‗llаnilаdigаni 

itаlyanchа usuldir (7.2-rаsm). 

 

7.2-rаsm. Chirmоvlаsh usullаri 

 Chirоvlаsh muhim tехnоlоgik оmillаrdаn hisоblаnаdi. Chirmоvlаshdа 

murаkkаb jаrаyonlаr sоdir bo‗lib; ulаr iplаrni jipislаshtirish, suvini siqish, 

nuqsоnlаrdаn hоli qilish. Chirmоvlаshdа yolg‗оn burаm bеrishgа erishilаdi. 

Chirmоvlаshgа kirаyotgаndа burаm bеrilib, chiqаyotgаndа burаm еchilаdi. Lеkin 

burаm butunlаy еchilmаydi. UzNIISHP sistеmаsidаgi аvtоmаt pillа chuvish 

dаstgоhlаridа chiqаyotgаn ipаkning nаmligi 225-230% bo‗lаdi, chirmоvlаshdаn 

kеyin esа 120-125 % gа tushishi mumkin. Quritish shkаfigа 100% gа yaqin nаmlikdа 

kеlаdi. Chirmоvlаsh uzunligi ipning yuqоri qismining аyrilish burchаgigа bоg‗liq. 

Shu  burchаgi 80-85
0
 ni tаshkil etishi kеrаk.  
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Pilla chuvishdagi texnologik jarayonlar ketma-ketligi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Saralanmagan pilla ombori  1- pasportizasiya  

Chiqindilarni qayta 

ishlash sexi  

Uzuqlar  

Ipak uzuqlari  

Qaznoq va uzuqlar  

Uchsiz pillalar va qaznoq  

Pilla losi 

Tayyor mahsulot ombori  

Toy va partiyalarga ajratish  

Sinov laboratoriyasi  

Kiplarga va partiyalarga ajratish  

Nuqsonlarni tekshirish va kalavalarni 

juftlash  

 

Xom ipakni charxdan tushirish  

Uchsiz pillalar  Pilla chuvish  

Silkitish va yakka uchini topish  

Pillalarni pishirish chuvilmaydigan 

pillalarni saralash  

Kunlik sarf bo‘ladigan pillalarni tortish va 

tarqatish  

Saralangan pillalar ombori  

Qattiqligi va nuqsonlari bo‘yicha saralash  

Pillalarni o‘lchamlari bo‘yicha saralash  

Chang va pilla losidan tozalash  

Saralanmagan pillalarni yuriklashtirish  

3- pasportizasiya  

 

Chang kamerasi  

Chang  

Pilla losi  

2- pasportizasiya  
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Saralanmagan va saralangan pillalar partiyasini yiriklashtirish 

Saralanmagan va saralangan pillalar partiyasini yiriklashtirishdan  maqsad 

pillalar partiyasini yaqin xususiyatlilarini birlashtirib (o‗lchami, qattiqligi, chiziqli 

zichligi, ipning noteksligi, chuviluvchanligi, tozaligi) ishlab chiqarish partiyasini 

hosil qilish. Bular uchun bir xil rejim talab etilib, dastgohlarning ish unumini oshishi 

va bir tekis xom-ipak ishlab chiqarishga zamin yaratiladi. Pillalar partiyasini 

yiriklashtirishda UzNIIShP sistemasidagi SL-6 aralashtirish dastgohidan 

foydalaniladi. Dastgoh 6 ta ikkiga bo‗lingan bunkerdan 3 ta ta‘minlash barabani, har 

biri 4 tadan vigrebnoy plankaga ega aralashtiruvchi va tushiruvchi konveyerlardan 

iborat. Bunker 45
0 

burchak ostida o‗rnatilgan.
 
Bir vaqtning o‗zida 2 tadan 6 tagacha 

partiyalarni aralashtirish mumkin. Dastgohning ish unumdorligi 400-500 kg/soat. 

Аralashtirish konveyeri tezligi 28 m/min, tushirish konveyeriniki 29 m/min. 2 ta 

ishchi ishlaydi (7.3rasm).  

 

7.3-rasm. UzNIIShP sistemasidagi pilla aralashtirish dastgohi: 1-bunker, 2-

rama, 3-ta`minlash barabani,4-planka,5-aralashtiruvchi konveyer,6-tushiruvchi 

konveyer, 7- tushirish bunkeri, 8-qopni osish uchun kronshteyn. 

Pillalarni chang va losdan tozalash 

Pillalarni chang va losdan tozalashdan maqsad losni tozalash orqali pillalarni 

bir-biridan ajratish. Buning natijasida pillalarni kalibrlash va sifatli saralash 

osonlashadi. Paxtasimon los 2 marotaba tozalanadi. Pillalar dastadan terilganda va 

fabrikaga olib kelinganda. Chunki tashish, yuklash, tushirish davrida yana los paydo 

bo‗ladi. Bir necha tipdagi los ajratgichlar mavjud: gorizontal, vertikal, barabanli. 

Shulardan pilla chuvish korxonalarida barabanli los tozalagichdan keng foydalaniladi. 

O‗zNIIShP sitemasidagi barabanli los tozalagich ham losni, ham changni tozalaydi. 
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Bu dastgoh barabandan, uning pastki qismida joylashgan los tozalovchi valiklardan 

iborat. Baraban gorizontga nisbatan 3
0
 burchak ostida joylashgan. 14ta los tozalagich 

valigi mavjud. Baraban aylanishlar chastotasi 18 min
-1

, valikniki 400-500 min
-1

. 

dastgohning ish unumdorligi 150 kg/soat gacha. Bitta ishchi ishlaydi. Kamchiligi: 

ko‗p ipakni losga chiqarib yuboradi, ezilgan pillalar ko‗p chiqadi, valikka o‗ralgan 

losni qo‗lda tozalab olinadi (7.4-rasm). (TsNIIPPNSh da ishlab chiqilgan SА-70 los 

tozalash dastgohi bu kamchiliklardan holi, ish unumi 120-130 kg/soat)  

 

7.4-rasm. Maznitsin P.G. sistemasidagi los tozalagich. a) yon tomondan 

ko‘rinishi. b) old tarafdan ko‘rinishi. 1-bunker, 2-baraban, 3-orqa aylana, 4-

ta’minlash lotogo, 5-chang yig‘ish bunkeri, 6-los ajratgich valiklar, 7-tushirish 

lotogo, 8-lotok, 9-rolik, 10-yuritmaning tishli aylanasi. 

Pillalarni o„lchami bo„yicha saralash (kalibrlash) 

Pillalarni o‗lchami bo‗yicha saralash (kalibrlash)dan maqsad o‗lchamlari - 

uzunligi va kengligi bo‗yicha guruhlab ishlab chiqarish partiyalariga yig‗ish. Pillalar 

yarim sharlar qirqim diametrining eng kattasiga qarab 3-4 ta kalibrga bo‗linadi. 

Valikli, barabanli va pnevmatik kalibrlash dastgohlari mavjud bo‗lib, shulardan 

UzNIIShP sistemasidagi barabanli kalibrlash dastgohi keng ko‗lamda ishlatiladi. 

Аsosiy mexanizm baraban 3 ta sektsiyaga bo‗lingan bo‗lib, sektsiyalar temir chiviq 

bilan o‗rab chiqilgan, chiviqlar orasidagi teshik birinchi sektsiyada 15 mm, ikkinchisi 

18 mm, uchinchi 21 mm yoki mos holda 16: 19: 22 mm bo‗lishi mumkin. Baraban 

1,8-2
0
 qiya joylashganligi sabab, bir sektsiyadan ikkinchi sektsiyaga pillalar o‗ta 
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oladi. Barabanning aylanishlar soni 12 min
-1

. Dastgohning ish unumdorligi 150 

kg/soat (7.5-rasm) (Bundan tashqari chiviqlari ko‗ndalang tushirilgan TsNIINPNISh 

konstruktsiyasi bo‗yicha ishlab chiqilgan MK kalibrlash dastgohi mavjud. SА-70 

bilan agregat bo‗lib ishlaydi.). 

 

7.5-rasm. UzNIIShP sistemasidagi kalibrlash mashinasi.  

1-rolikli tayanch, 2-baraban, 3-shetka, 4-kolosnik, 5-chuyan aylana, 6-lopast. 

Pillalarni qattiqligi va sifati bo„yicha saralash 

Pillalarni qattiqligi va sifati bo‗yicha saralashdan maqsad pillalarni qattiqligi va 

nuqsonlari bo‗yicha guruhlarga yig‗ish va shu orqali yuqori sifatli xom-ipak ishlab 

chiqarib, kam chiqindi chiqarishga erishish mumkin. Tashqi ko‗rinishi va qattiqligi 

bo‗yicha pillalar I, II nav, navsiz va nostandartga bo‗linadi. Hozirgi davrgacha 

pillalarni saralash qo‗l mehnati bilan saralash stoli (UzNIISHP) yoki saralash 

konveyerlarida (MKK-1) bajariladi. Saralash stoli bunker va saralash stoliga ega 

bo‗lib, 12 ta ish joyi mavjud. Bunkerning tag qismi gorizontga nisbatan 30
0
 qiyalikda 

joylashgan, saralash stoli esa 15
0
 qiyalikda joylashgan. Bitta ishchi soatiga 3 kg dan 

ko‗proq pilla saralaydi. 

 MKK-1 saralash konveyeri 8 ta ishchi o‗rindan iborat. U mexanik yuklash, 

bunkerga to‗kish, bunkerdan dozator orqali konveyer tasmasiga bir tekis pillalarni 

to‗kish vazifasini bajaradi. Bunkerga 75 kg, dozatorga 200-250 g pilla joylashadi. 

Konveyer lentasi impulsion rejimda 5-6 sek to‗xtab ishlaydi (  7.6-rasm) 
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 7.6-rasm. MKK-1 mexanizatsiyalashtirilgan pilla saralash konveyeri.  

1- stol, 2-saralash konveyeri, 3-darchalar,4-bunker,5-dozatorning lentali 

konveyeri,6-dozator, 7- dasturli qurilma,8-pilla yuklash. 

 

Nazorat savollari 

1. Pilla chuvish korxonalarida pillalarni chuvishdan maqsad? 

2. Pillalarni chuvishdagi texnologik jarayonlar va ularning ketma-ketligi qanday? 

3. Pillalarni chuvishga dastlabki tayyorlashga qanday texnologik jarayonlar kiradi? 

4. Pillalar partiyasini yiriklashtirishdan maqsad? 

5. Pillalarni o‗lchami bo‗yicha saralash (kalibrlash) dan maqsad? 

6. Pillalarni chang va losdan tozalashdan maqsad? 

7. Pillalarni qattiqligi va sifati bo‗yicha saralashdan maqsad? 

 

8-MA‟RUZA. PILLALARNI ChUVIShGA TAYYORLASh 

Reja: 

1. Pillalarni chuvishga tayyorlash texnologiyasi.  

2. Pillalarni pishirish va qo‗llaniladigan mashinalar. 

3.  Bug‗langan pillalarni silkitib yakka uchini topish texnologiyasi.  

4. Yakka uchini topishda qo‗llaniladigan dastgohlar.  

 

Pillalarni chuvishga tayyorlash deganda, bug‗lash, bug‗langan pillalarni 

losdan tozalab, yakka uchini topish va uchi topilgan pillalarni ajratish tushiniladi. Bu 
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jarayonda pilladagi seritsin yumshatilib, ichiga suv to‗ldirilib, qobiqdagi pilla losi 

ajratilib, uzluksiz uzunlikdagi yakka ip topiladi. Pilla chuvish- pilla o‗rash jarayonini 

teskarisi bo‗lib, bunda tashqi qavatdan ichiga kirib boradi. O‗rashdan farqli chuvish 

jarayoni qobiqdagi ipning yopishqoqligi yo‗q qilinadi. 

 Quruq pilladan ipni chiqish kuchi o‗rta hisobda 0,73 dan 2,9 sN gacha bo‗lishi 

mumkin. Ishlab chiqarish sharoitida pilla chuvish 120 m/min va undan katta tezlikda 

chuviladi. Buning uchun esa seritsinning yopishqoqlik kuchini pasaytirish yo‗li bilan 

erishiladi. Buning uchun pilla bug‗lanib, seritsin yumshatilib, yopishqoqlik xususiyati 

kamaytiriladi. Lekin bu kamlik qiladi. Chuvish jarayonida pillalar suvda bo‗lishi 

uchun ipning tortilish tezligiga qarishilik ko‗rsatadigan kuch kerak bo‗ladi. Shuning 

uchun pillani ichiga suv to‗ldirilib u og‗irlashtiriladi. Ipak chuvishga pillani 

tayyorlashda individual va markazlashtirilgan yo‗l bilan pilla pishirish usullari 

mavjud. 

 Pilladan ipak chuvish uch usulda olib boriladi. 

1. Pilla chuvish davrida suvda suzib yuradi. 

2. Pilla suvga yarim cho‗kib turgan holda chuviladi. 

3. Pilla suv tagiga cho‗kib turgan holda chuviladi. 

Suzib yurgan holdagi pillalar mexanik pilla chuvish dastgohlarida chuvilib, 

75% gacha ichiga suv kirgan bo‗ladi. Shu sababli pillaning ozgina qismigina suvga 

botib turadi. 

Yarim cho‗kkan holdagi pillalar UzNIIShP sistemasidagi va ayrim Yapon 

sistemalaridagi pilla chuvish avtomatlarida chuvilib, 75 dan 92% gacha suv kirgan 

bo‗ladi. 

Cho‗kkan holdagi pillalar Yapon va Xitoy sistemasidagi avtomatlarda chuvilib, 

97% dan oshiq suv kirgan bo‗lishi kerak. 90-95
0
S temperaturali suvda pillaga ishlov 

berilganda, seritsin bo‗kib yumshaydi. Chuvish jarayonida pillalarga turli kuchlar 

ta‘sir qiladi. Quyidagi tengsizlik qoniqtirilgan sharoitda, pilla chuvilishi sodir bo‗ladi. 
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   K > R > C 

bu yerda: K- pillaning og‘irlik kuchi 

       R- chiqayotgan ipning taranglik kuchi, 

      S-pilladan ipning ajralish kuchi,( adgeziya kuchi) 

Bug‗lash jarayoni markazlashgan holda pishirish dastgohlarida yoki mexanik 

chuvish dastgohlarining bug‗lash qozonida bajariladi. Pillalarni bug‗lash uchun 

konveyerli «Chibo» yoki «KZ» (Chibo-D3,KZ-2, KZ-4KM, KZ-150ShL, Masuzava) 

tipidagi dastgohlardan keng ko‗lamda foydalaniladi. Bu dastgohlardagi ish 

jarayonlari bir xil, konstruktiv jihatdan farq qilishi mumkin. KZ –150 ShL dastgohi 

(8.1-rasm) ikki yarusli ko‗p sektsiyali barkadan iborat, barka ichida zanjirli konveyer 

bo‗lib, 75 ta kasseta joylashgan, kassetalarga esa 150-200g pilla joylashadi. 

Kassetaga joylashgan pillalar bug‗ kameralardan o‗tib, bug‗ bilan 2,5-5 min 

davomida ishlov berilib, namlanadi va qizdiriladi. 90-100
0
S li temperaturali bug‗da 

seritsin yumshaydi, pilla ichidagi havo qiziydi, kengayib qisman tashqariga chiqib 

boshlaydi. Shimdirish sektsiyasida 70-60
0
S li temperaturali suvda 0,9-1,8 min 

davomida sovutilib, ichiga suv shimdiriladi. Ikkinchi bug‗lash va suv to‗ldirish 

sektsiyalarida 90-99
0
S haroratda 1,1-2,2 min davomida bug‗lab, so‗ng sovutiladi, 

yana 86-100
0
S haroratda 1,6-3,3 min davomida ishlov berilib etarli darajada suv 

to‗ldirilib olinadi, yana 0,9-1,8 min 50-75
0
S ishlov beriladi. Sovutish sektsiyasida 

pillalar 55-65
0
S li temperaturali dushda sovutiladi. Bug‗langan pillalar bachoklarga 

50-55
0
S li suv bilan birga tushiriladi. 

Dastgohning ish unumdorligi: 

3
10

60






t

mп
Пн ; 

bu yerda: n-kassetalar soni 
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     m-kassetaga joylashgan pillalar vazni, g 

     t –zanjirni aylanish davomiyligi, min. 

Uzluksiz ishlaganda (m=100 g va t=10 min) KZ soatiga 90 kg pillani 

bug‗laydi. KZ dastgohi 48 ta chuvish tozini ta‘minlaydi.  

 

8.1-rasm. KZ-150-ShL pillani markazlashgan holda bug‗lash konveyeri:  

1-ikki yarusli barka, 2-metall tayanch,3- ustki va pastki barkalarni bo‘lib 

turuvchi qopqoq, 4-5-tortuvchi truba, 6-8-10- pastki yarus barkasi to‘siqlari, 9-

oynavand fragumalar, 7-11-15- rolik, yo‘lakcha va yulduzchalar, 12-stol, 13-bunker 

voronka,14-zanjir. 

Bug„langan pillalarni losdan tozalash va yakka uchini topish 

Bug‗langan pillalarni losdan tozalash va yakka uchini topishdan maqsad – 

chuvish dastgohlarida chuvishni ta‘minlash uchun chalkash iplarni tozalab, pillaning 

yakka uchini topishdan iborat. Bu jarayon dastgoh turiga qarab turlicha bajariladi. 

Mexanik pilla chuvish dastgohlarida bu jarayon bug‗lash qozoniga o‗rnatilgan shetka 

orqali tozalanib, qo‗l yordamida silkitib yakka uchi topiladi. Аvtomat pilla chuvish 

dastgohlariga RK (RK-750 ShL, RK-2, RK-3 va yapon sistemasi silkitish 

dastgohlari) tipidagi mahsus markazlashgan holda ishlaydigan silkitib yakka uchini 

topish dastgohlarida, yakka uchli pillalar tayyorlab beriladi. RK-3 dastgohi (8.2-

rasm) tozdan, losdan ajratish shetkasidan, silkitish mexanizmidan, yig‗ish 

moslamasidan, ip tutgichdan, bug‗langan pillalar solingan bachoklarni qo‗yish uchun 
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stoldan va suvni tsirkulyatsiya qilish uskunasidan iborat. Toz А, B, V, D va E 

zonalarga ajratilgan. Bug‗langan pillalar tozning А zonasiga tushiriladi. Suvning 

oqimi natijasida aylana kanalga pillalar o‗tib, shetka mexanizmi yordamida losdan 

ajratilib, V zonada yig‗iladi. B zonada yuqori bo‗lib, ichidagi suv tashqariga chiqadi. 

Shu sababli V zonada sovuq dush bilan sovutilib, ichiga suv to‗ldiriladi. Losdan 

ajratilgan pillalar G zonaga o‗tkaziladi. G zonada los silkitish mexanizmidan 

o‗tkazilib, charxga o‗rab qo‗yiladi, G zona pastki qismidan teshiklardan pompa 

yordamida suv bosimi (V) pillalarni zona markazidan chetga yo‗nalishini 

ta‘minlaydi. Gorizantal (T) ipni taragligini tashkil etuvchi kuch I pillani markazga 

joylaydi. Vertikal kuch (N) esa pillani suvdan chiqaradi. Аgar gorizantal tashkil 

etuvchi kuch suvning oqim kuchidan katta bo‗lsa T >V, pillalar silkitish zonasi 

markazida bo‗ladi va losdan tozalash davom etaveradi. Аgar T<V bo‗lsa, pillalarni 

suv oqimi chetga surib chiqadi. T kichik bo‗lishi faqat pilladan bitta ip chiqqanda 

sodir bo‗ladi. Yakka uchi topilgan pillalar G zonadan chiqib, ip tutgichda tutilib D 

zonada yig‗iladi, uchi yo‗q pillalar D zona orqali E zonaga o‗tib, u yerdan А zonaga 

tushadi. 

 

8.2- rasm. RK-3 silkitib yakka uchini topish dastgohi: 

 1-D zonasi, 2-shetka mexanizmi,3-silkitish mexanizmi,4-ip tutgich, 5-charx, 7- 

taroq, 9-filtr, 11- E kanal, 12- oval o‘yiq, 13. Dumaloq o‘yiq, 14-sovuq suv bilan 

ta’minlash trubkasi, 15-to‘siq,16-buloqcha, 18-disk,19-to‘siq. 
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G zonada differintsial silkitish 

jarayonida pillaga ta’sir etuvchi 

kuch sxemasi 

 

Dastgohning ish unumdorligi: 

6
10

р

н

УCtТ
П





 

bu yerda: 

        - chuvish tezligi, m/min 

 T – xom-ipakning chiziqli zichligi, teks 

 t – vaqt, min 

 S – ilgich soni 

      Ur – pillani solishtirma sarfi 

Nazorat savollari 

1. Pillalarni chuvishga tayyorlashga qanday texnologik jarayonlar kiradi? 

2. Pillalarni pishirishda qanday markali  mashinalar qo‗llaniladi? 

3. Pillalarni pishirishdan maqsad? 

4. Bug‗langan pillalarni silkitib yakka uchini topishda qanday markali  

mashinalar qo‗llaniladi? 

5. Bug‗langan pillalarni silkitib yakka uchini topishdan maqsad? 

6. Pilla qanday usullarda chuviladi? 

7. Mexanik pilla chuvish dastgohlarida va pilla chuvish avtomatlaridan 

foydalanilganda  pillalarni chuvishga tayyorlash jarayoni qanday amalga 

oshiriladi? 
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9-MA‟RUZA. MEXANIK PILLA ChUVISh DASTGOHLARI 

Reja: 

1. Mexanik pilla chuvish dastgohlari va ularning tavsifi.  

2. Dastgohlarda bajariladigan jarayonlar ketma-ketligi.  

3. Chuvishdagi texnologik parametrlar. 

4.  Mexanik pilla chuvish dastgohlarida xom ipakni chiziqli zichligini nazorat qilish.   

 

Mexanik pilla chuvish dastgohi (KMS-10, KS-10VU, KS-10) 

- bug‗lash qozonidan, yakka uchini topish qozonidan, chuvish tozidan, ilgich, 

yo‗naltiruvchi blachoklardan, yig`ish uskunasidan iborat. Mexanik pilla chuvish 

dastgohida xom-ipakning chiziqli zichligi dasta tagidagi pillalar doimiyligi bilan 

rostlab turiladi ( 9.1- rasm).  

 

9.1- rasm. KMS-10VU mexanik pilla chuvish dastgohi: 

           1-chuvish tozi; 2-pishirish іozoni; 3- ilgich; 4-іuritish shkafi; 5- yo‗naltiruvchi 

rolik; 6-charx; 7-kolorifer trubalari. 

Ikkinchi turdagi mexanik pilla chuvish dastgohlari bug‗lash, yakka uchini 

topish, chuvish bir dastgohda bо‗lib, xom ipakni yig‗ish moslamasi alohida shkafga 

о‗rnatilgan bо‗ladi. Ushbu shkaf asosiy chuvish qismidan 1 metr oraliqda 

joylashtirilgan. Bunday konstruksiya ipakni yaxshi qurishiga imkoniyat yaratadi (9.2-

rasm). 
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9.2-rasm. KMS-10 mexanik pilla chuvish dastgohi: 

1-bug‗lash qozoni, 2- shetka, 3- chuvish tozi, 4-ilgich, 5-yо‗naltiruvchi rolik, 

6- kanalizatsiya trubasi, 7- bug‗ trubasi, 8- taxlagich, 9-charx, 10- bug‗ trubalari, 

11- quritish shkafi, 12-rama.  

9.1-jadval 

KMS-10 pilla chuvish dastgohining texnik tavsifi 

Pilla chuvish usuli Yarim chо„kkan holda 

Xom ipak chiziqli zichligi, teks 2,33 

Chuvish tezligi, m/min 100; 110; 120; 

Ilgichlar orasidagi masofa 85 

Bitta tozdagi ilgichlar soni 10 

Bitta seriyadagi tozlar soni 12 

Charxning perimetri, mm 1500 

Shyotkali mexanizm  1 

Shyotkaning ishlash sikli 15-18 

Shyotka valigining tebranish soni 40-45 min
-1

 

Porsiyadagi pillalar soni 100-120 

Suvning harorati, 
o
S pishirish T 

 Ovalsimon toz 

qaynatilgan 

65-70 
o
S 

Suvning sarfi: tо‗ldirish uchun 

 doimiy, metr soat 

 umumiy, soat 

50 

13,3 

23 

Bug‗ sarfi: suvning isishi uchun, kg 

 doimiy, kg/soat 

70 

160 

Elektrodvegatel quvvati, kvt 1,1 

Gabarit о‗lchamlari: eni 1080 
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 uzunligi 

 balandligi 

16130 

2040 

Quritish shkafining gabarit о‗lchami,mm 

eni 

balandligi 

uzunligi 

 

700 

1760 

1100 

 

Pilla chuvish dastgohlarining amaliy ish unumdorligi:  

FVК
atTV

У a 



1000

, gr.toz.soat 

bu yerda: 

V- pilla chuvish tezligi, m/min; 

T- xom ipakning chiziіli zichligi, teks; 

t- vaіt, 60 min; 

a- bir tozdagi ilgichlar soni; 

 FVK- foydali ish koeffitsenti (0,93-0,94). 

 Charxdan echib olingan xom ipak nazorat yig‗uv bo‗limida dam berilib, titilib, 

tikilib, tozalanib pachkaga yig‗ilib, 32 kg dan kiplarga joylanib, tayyor mahsulot 

omboriga jo‗natiladi. 

 

Nazorat savollari 

1. Mexanik pilla chuvish dastgohlari va ularning tavsifi?  

2. KMS-10 mexanik pilla chuvish dastgohida bajariladigan texnologik  jarayonlar 

ketma-ketligi?   

3. KMS-10 mexanik pilla chuvish dastgohida pillalarni pishirish qanday amalga 

oshiriladi?   

4. KMS-10 mexanik pilla chuvish dastgohida pillalarni yakka uchini topish va 

losdan tozalash  qanday amalga oshiriladi?   

5. Mexanik pilla chuvish dastgohlarida xom ipakni chiziqli zichligini qanday nazorat 

qilinadi?   

6. Mexanik pilla chuvish dastgohlarida charxning perimetri qancha?  

7. Mexanik pilla chuvish dastgohlarida pillaning suvdagi  holati qanday bo‗ladi? 
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10-MA‟RUZA. PILLA CHUVISh AVTOMATLARI 

Reja: 

1. Pilla chuvish avtomatlar va ularning tavsifi.   

2. Pilla chuvish avtomatlarida bajariladigan jarayonlar ketma-ketligi.  

3. Pilla chuvishda muqobil rejimlarni tanlash.  

4. Xom ipakni chiziqli zichligini nazorat qilish usullari.  

 

Pillа chuvish  dаstgоhlаrni ikkitа sinfgа bo‗lish mumkin: mехаnik pilla chuvish 

dastgohlari va pilla chuvish аvtоmаtlariga. Pillа chuvish аvtоmаtlаrigа: SKE-4VU, 

SK-5, SKE-4-KM, Gunzе vа Kеynаn yapоn sistеmаsidаgi pilla chuvish 

avtomatlaridan foydalanilgan (Hozirda ma‘naviy eskirgan pilla chuvish avtomatlari 

hisoblanadi). FY-2000, FY-2000NT, FY-2008, FY-2010, FY-2012, HARADA va 

boshqa markali zamonaviy pilla chuvish avtomatlaridan ishlab chiqarish 

korxonalaridan foydalanilmoqda. 

―HARADA‖ va FY-2008 pillа chuvish аvtоmаtlari 2,33, 3,23 teks chiziqli 

zichlikdаgi хоm ipаk оlish uchun mo‗ljаllаngаn bo‗lib, dаstgоh bir tоmоnli, hаr bir 

tоzdа 20 tаdаn ilgich bоr. Хоm ipаkni perimetri 0,65 metrli chаrхgа yig‗ib оlib, so‗ng 

1,5 metrli chаrхgа qаytа o‗rаlаdi, ipаkni chiziqli zichligi tаngensаl ishqаlаnish kuchi 

оrqаli nаzоrаt qilinаdi. 

 

10.1-rаsm. FY-2008 pillа chuvish аvtоmаtining umumiy ko‗rinishi 
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10.1-sxema  

 

Pilla chuvish avtomatlarida xom ipak ishlab chiqarish ketma-ketligi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Saralanmagan pillalar omborxonasi  1-pasportlash 

Pillalar partiyasini yiriklashtirish 

Bir navli pillalarni aralashtirish   

Pillalarni chang va losdan tozalash   

Pillalarni kalibrlash 

Pillalarni sifatli saralash   

Saralangan pillalar omborxonasi 

Saralangan  pillalarni bug‗lash va ichiga  suv to‗ldirish   

Bug‗langan pillarni  pilla silkitib yakka uchini topish 

dastgohiga uzatish  

Bug‗langan  pillalarni  silkitib yakka uchini topish 

FY-2008  pilla chuvish avtomatida xom ipak olish va  

kichik perimetrli charxga o‗rash  

Yakka uchi  topilgan  pillalarni   pilla chuvish 

avtomatlariga  uzatish 

Xom ipakni kichik perimetrli  charx bilan emulsiyalash  

Xom ipakni kichik charxdan standart charxga o‗rash 

Xom ipak kalavalariga dam berish  

Xom ipakni nazorat qilish, tikish, pachkalash va toylash 

Tayyor mahsulot ombori 

Saralangan  

pillalarni   

pasportlash  

Sinov 

laboratoriyasi   

2- pasportlash 

Ностандарт ва 

навсиз пиллалар  

Pilla losi 

Oxirigacha 

o‗ralmagan pilla  

Qaznoq 

Uzuqlar 

Chiqindilarni 

qayta ishlash sexi   
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FY-2008 mini avtomat  pilla chuvish dastgohi asosiy texnlogik parametri  

T/r Birligi O‗lchov birligi Texnologik parametri 

1 Dastgoh tomonlari   2 

2 Seksiyadagi ilgichlar soni  40 

3 Charx perimerti mm 650 

4 Charx tezligi  m/min 80-240 

5 Yuritma quvvati  Kw 2.84 

6 Chuvish  tozi uzunligi  mm 2200 

7 Chuvish tozi kengligi mm 1477 

8 Umumiy uzunligi  mm 7000 

9 Umumiy kengligi  mm 2300 

 

 

10.2-rаsm. SKE-4VU аvtоmаti: 

Gunzе sistеmаsidаgi pillа chuvish аvtоmаtlаri hаm yakkа uchini tоpish 

dаstgоhlаri bilаn аgrеgаt bo‘lib ishlаydi. Hаr bir tоzdа 20 tа ilgich mаvjud. Аvtоmаt 

cho‘kkаn hоldаgi pillаlаrni chuvishgа mo‘ljаllаngаn. Аvtоmаt 1 chuvish tоzidаn, 2 

tа’minlоvchi chаshkаdаn, 3 tаqsimlаgichdаn, 4 uchli pillаlаrni jоylаnаdigаn 

tоzоldidаn, 5 tаrаglоvchi vаldаn, 6 ilgichdаn, 7 fаrfоr ko‘zchаdаn, 11,13,14,15 

yo‘nаltiruvchi rоliklаrdаn, 9 tахlаgichdаn, 10 chаrхdаn, 12 sеzgir elеmеntdаn, 16  

qiya tubdаn, 17 chuvilmаy qоlgаn pillаlаrni yig‘ish pаrjаrаsidаn, 18 ulаrni yanа 

uchini tоpish uchun jo‘nаtilаdigаn gidrоtrаnspаrtyordаn ibоrаt. 

 

SKE-4-VU 10 tа ilgichdаn ibоrаt bo‗lib, yakkа uchini tоpish dаstgоhi bilаn 

аgrеgаt bo‗lib ishlаydi. Dаstgоh tоz оldidаn, tа‗minlаgichdаn, tаqsimlаgichdаn, ip 
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yo‗nаltirgichdаn, ilgichdаn, yo‗nаltiruvchi blаchоklаrdаn, nаzоrаt аppаrаtidаn vа 

yig‗ish mоslаmаsidаn ibоrаt. Dаstgоhdа хоm ipаkning chiziqli zichligini nаzоrаt 

qilish vа rоstlаsh: yangi pillа ipi uchini chuvilаyotgаn guruhgа qo‗shib yubоrish; 

хоm-ipаkni kаlаvаgа yig‗ish; chuvilmаy qоlgаn vа uzilib qоlgаn pillаlаrni tоzаlаb 

оlish vа ulаrni qаytаdаn yanа uchini tоpish uchun RK dаstgоhigа jo‗nаtish jаrаyonlаri 

аvtоmаtlаshtirilgаn vа mехаnizаsiyalаshtirilgаn. Dаstgоh 1 rаmаdаn, 2 chuvish 

tоzidаn, 3 tоzоldi tаqsimlаgichidаn, 4 tа‘minlаgichdаn, 5 tаrоqdаn,  6 tаrаnglаsh 

vаlidаn, 7 ilgichdаn, 8, 9 pаstki vа  yuqоri yo‗nаltiruvchi rоlik vа  vаlikdаn, 10 yig‗uv 

qurilmаsidаn, 11 yiguvchi chаrхdаn, 12 tахlаgich plаnkа ko‗zchаsidаn, 13 sеzgir 

elimеnt blоkchаsidаn, 14 nаzоrаt аppаrаtidаn, 15 chirmоvuqdаn, 16 ip uzаtgichdаn, 

17 dаstа kоnusidаn, 18 dаstа tаgidаn, 19 pаstki tоzаlоvchi pаnjаrаdаn, 20 gidrаvlik 

trаnspоrtyordаn, 21  ko‗shilаyotgаn pillа ipi vа  22 suv vа bug‗ uzаtuvchi trubаlаrdаn 

ibоrаt (10.2-rаsm). 

 

10.3-rаsm. Gunzе sistеmаsidаgi pillа chuvish dаstgоhi 

Nissаn  pillа chuvish аvtоmаtlаri pillаni suvgа to‗ldirgаn hоlаtdа 30-2
0
 S li 

suvdа bаjаrilib, 0,65 m pеrimеtrli chаrхgа o‗rаb оlаdi. Pillаni silkitish vа yakkа 

uchini tоpish dаstgоhlаri, pillа chuvish аvtоmаtlаri bilаn gоrizоntаl ikki chеkkаdа 

jоylаshgаn. Pillаlаr shаrnirli o‗rnаtilgаn chаshkаlаrdа chuvish tоzlаrigа еtkаzib 

bеrilаdi. Yakkа uchini tоpilgаn pillаlаr uchini birlаshtirib elеktrо elеmеnt bilаn 

kuydirib uzilаdi vа chаshkаgа tаshlаnаdi.  
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Dаstgоh 1 chuvish tоzidаn, 2 chuvilаyotgаn pillаdаn, 3 tоz оldidаn, 4 qiya 

tаgdаn, 5 gidrоtrаnspоrtyordаn, 6 ilgichdаn, 7 tugmаchаdаn, 8,11,13,14,15 

yo‗nаltiruvchi rоliklаrdаn, 9 tахlаgich ko‗zchаsidаn, 10 chаrхdаn, 12 shаybаli 

nаzоrаt аppаrаtidаn ibоrаt. 

Pillаlаr ilgichlаrgа kаrеtkаlаr оrqаli еtkаzib bеrilаdi. Pillа chuvish аvtоmаti 

ikki tоmоnli bo‗lib, hаr bir sеriyadа 400 tа ilgich 30 tа kаrеtkаlаr bоr. Kаrеtkаlаrdа 

pillаlаr suvgа cho‗kkаn hоlаtdа ikki tоmоnlаmа аylаnib yurаdi. Yakkа uchini tоpish 

silkitish uskunаsidа kаrеtkаlаr pillаgа to‗ldirib turilаdi, pillа chuvilgаndаn so‗ng 

undаn qоlgаn qаznоq po‗sti vа to‗liq chuvilmаgаn pillаlаrni to‗plаngаn jоyidаn оlinib 

chiqindilаrni qаytа ishlаsh sехigа bеrilаdi.  

 

10.4- rаsm. Nissаn pillа chuvish аvtоmаti 

 

Nazorat savollari 

1. Pillа chuvish  dаstgоhlаrni  qanday sinflarga  bo‗lish mumkin? 

2. Qanday markali chuvish avtomatlarini bilasiz?  

3. Pilla chuvish avtomatlarini bir-biridan farqi? 

4. Pilla chuvishda qanday mahsulot olinadi? 

5. FY2008 аvtоmаtidа qаndаy chiziqli zichlikdаgi хоm ipаk ishlаb chiqаrilаdi? 

6. FY2008 аvtоmаtidа chiziqli zichlik qаndаy nаzоrаt qilinаdi? 

7. Ishlab chiqarish korxonalarida qanday markali pilla chuvish avtomatlaridan 

foydalanilmoqda? 
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11-MA‟RUZA. PILLA CHUVISh KORXONASI NAZORAT YIG„UV BO„LIMI  

Reja: 

1. Xom ipakni standart kalavaga yig‗ib olishdagi texnologik jarayonlar.  

2. Pilla chuvish korxonasi nazorat yig‗uv bo‗limining vazifasi va bajariladigan 

jarayonlar. 

 

Хоm ipаkdаn yupqа vа еngil mаtоlаr ishlаb chiqilgаni uchun, undаgi nuqsоnlаr 

yaqqоl tаshlаnib qоlаdi. Shu sаbаbli хоm ipаk sifаtigа yuqоri tаlаblаr qo‗yilаdi. Ip 

uzun vа rаvоn bo‗lishi, uzilishgа mustаhkаm, qаyishqоq, shishlаr, o‗rаlib qоlgаn 

iplаr, mo‗ylоvchаlаr vа bоshqа nuqsоnlаr bo‗lmаsligi, shu bilаn birgа chiziqli zichligi 

bеrilgаn chiziqli zichlikkа mоs kеlishi kеrаk. 

Хоm ipаk sifаti: pillа chuvish jаrаyonidа; nаzоrаt yig‗uv bo‗limidа, kаlаvаlаrni 

ko‗rinishi bo‗yichа; dаvlаt stаndаrti bo‗yichа nаzоrаt qilinаdi. 

 Eshish vа to‗qish kоrхоnаlаridа хоm ipаkning hаmmа sifаt ko‗rsаtkichlаri  

muhim аhаmiyatgа egа. Хоm ipаk chiziqli zichligi bеrilgаndаn kаm yoki ko‗p bo‗lib 

kеtsа, mаhsulоt nоstаndаrt mаssаgа egа bo‗lib qоlаdi. Buni оldini оlish uchun pillа 

хоm-аshyosini sinchiklаb tаnlаsh, to‗g‗ri sаrаlаsh, chuvish jаrаyonini nоrmаl 

bo‗lishini tа‘minlаsh kеrаk. 

Хоm ipаkdаgi nuqsоnlаr.  Chuvish jаrаyonidа pаydо bo‗lаdigаn nuqsоnlаr 

shish vа g‗o‗ddаlаr qоbiqdаn pаkеtlаrni to‗g‗rilаnmаsdаn chiqib kеtishi nаtijаsidа 

pаydо bo‗lib, uning hоsil bo‗lishigа pillаlаrni хususiyati bir хil emаsligi, nоto‗g‗ri 

bug‗lаsh sаbаb bo‗lаdi. 

 Mo‗ylоvlаrning pаydо bo‗lishi- ilgich tаgigа tаshlаnаyotgаn pillаlаr nоto‗g‗ri 

qo‗shilishi nаtijаsidа, ip yo‗nаltirgichni ilgichkа nisbаtаn nоto‗g‗ri o‗rnаtilgаni, ip 

bilаn nаzоrаt аppаrаti оrаsidаgi mаsоfаning nоto‗g‗riligi, bundа ikki pоg‗оnаli 

shkivdа o‗rаshib qоlib uzilish sоdir bo‗lаdi. 

 O‗rаshgаn iplаrning pаydо bo‗lishi, ip uzilgаndаn kеyin dаstа tаgigа 

tаshlаngаndаn yoki uzilishni bаrtаrаf qilаyotgаndа, ip hаrаkаtsiz turgаn vаqtdа pаydо 

bo‗lаdi. 
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 Hаlqаlаr- pillа qоbig‗idаn bir vаqtning o‗zidа bir nеchа sаkkizsimоn 

hаlqаlаrning yoki butun pаkеtlаrning chiqishi vа to‗g‗irlаnmаsligi nаtijаsidа hоsil 

bo‗lаdi. 

 Tugunchаlаr- хоm ipаkning uzilishi vа uni ulаsh dаvridа hоsil bo‗lаdi. Lеkin 

bundа tugunchаning uzunligi 3 mm gаchа nuqsоn hisоblаnmаydi. 

 Ipаk eshish vа to‗qish kоrхоnаlаridа qаytа o‗rаsh qоbiliyati judа muhim bo‗lib, 

qаytа o‗rаsh dаvridа хоm ipаk kаm uzilishi kеrаk. 

 Qаytа o‘rаsh qоbiliyati kаlаvаning butunligigа, yopishqоqlik dаrаjаsigа, 

ipning qаttiqligi vа mo‗rtligigа bоg‗liq. Kаlаvаdа ikkitа uch bo‗lishi kеrаk, biri bоshi, 

ikkinchisi охiri. Kаlаvаdаn iplаr оsilib yotsа u uzilgаn uchlаr bоg‗lаnmаgаnligidаn 

yoki chаrхdаn еchаyotgаn mаhаldа yirtib yubоrilgаndаn dаlоlаt bеrаdi. 

 Хоm ipаkning bоg‗lаnuvchаnligi hаm muhim ko‗rsаtkichlаrdаn bo‗lib, u хоm 

ipаkdаn pillа ipining yopishgаnini аjrаlish kuchigа bоg‗liq. Bоg‗lаnuvchаnlikni pаst 

bo‗lishigа bug‗lаngаn pillаlаrni sоvuq suvdа ko‗p sаqlаsh dаvridа sеrisin еlimlаsh 

хususiyatini yo‗qоtishi nаtijаsidа, еtаrli chirmаshtirish bеrmаslik, chuvish qоzоnining 

iflоsligi оlib kеlаdi. 

 Tаyyor bo‗lgаn хоm ipаk dаstgоh chаrхidаn tushirib, dаm bеrilib, tоrtilib, 

tеkshirilib, titib, tikib, pаchkаlаrgа yig‗ib, tоygа jоylаnаdi. Bu hаmmа оpеrаsiyalаr 

fаbrikаning nаzоrаt yig‗uv bo‗limidа bаjаrilаdi.  

Chuvish dаstgоhlаridа chаrхdаn хоm ipаkni kаlаvаni to‗lishigа qаrаb turib 

еchilаdi. Mаsаlаn KMS-10 vа UZNIISHP аvtоmаtlаridа 2,33 tеks vа undаn kаm 

bo‗lgаn аssоrtimеntlаrdа smеnа охiridа bir mаrоtаbа, 3,23 vа undаn kаttа tеksli 

аssоrtimеntlаr ishlаb chiqаrishdа smеnа dаvоmidа ikki mаrtа еchilаdi. 

Еchilgаn kаlаvаlаr 10 dоnаdаn qilib, ilgаklаrgа ilib, hаmmа tоmоni mаtо bilаn 

o‗rаb himоyalаngаn аrаvаchаlаrdа nаzоrаt yig‗uv bo‗limigа оlib kеlinаdi. Chаrхdаn 

еchilgаndа хоm ipаkning nаmligi 11% (nоrmаdа) o‗rnigа 6,8 % bo‗lаdi. Shu sаbаbli 

хоm ipаkni tоrtishdаn оldin dаm bеrish vа nаmligini оrtishi uchun 24 sоаt nаzоrаt 

yig‗uv bo‗limidа sаqlаnаdi. KMS-10 vа UzNIISHP sistеmаsidаgi аvtоmаtlаrdа ishlаb 

chiqilgаn хоm ipаk hоlаti tеkshirilgаndаn kеyin 5 grаmmgаchа аniqlikdа tоrtilаdi. 

Tоrtilgаn kаlаvаlаr yig‗indisigа chuvish tоzi nоmеri, brigаdа, smеnа, ishlаb chiqаrish 
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vаqti yozib qo‗yilаdi. Shundаn so‗ng kаlаvаlаr ishlоv bеrishgа yubоrilаdi. U еrdа 

qоtgаn jоylаr titilib, yo‗qоtsа bo‗lаdigаn nuqsоnlаrni yo‗qоtib tikilаdi. 

Kаlаvаning 3 jоyidаn tikilаdi, tikilgаn jоy bir хil uzоqlikdа jоylаshishi kеrаk. 

Chаrхning qоbirg‗аsi tеgib turgаn qismidаn 5 sm uzоqrоq tikilаdi. Kаlаvаlаr mаhsus 

mоslаmаdа uzunаsigа burаm bеrilib prеsslаsh mаshinаsigа jоylаnib prеsslаnib, kipgа 

yig‗ilаdi. Hаr  bir brigаdаning ishlаb chiqаrgаn хоm ipаgi аlоhidа kiplаrgа yig‗ilаdi.  

Brigаdаdа KMS-10 dаstgоhidа bittа bоg‗lоvchi, 2-3tа bug‗lоvchi, 4-6tа 

chuvuvchilаr ishlаydi. Bittа brigаdаni ishlаb chiqаrgаn хоm-ipаkni  bir kundа kipgа 

yig‗ib bo‗lmаydi. Kеrаkli miqdоr yig‗ilgаndаn so‗ng esа tеkshirish uchun nаmunаlаr 

оlinib, хоm-ipаkni kipgа yig‗ishgа bеrilаdi. 

  

Nazorat savollari 

1. Nazorat yig‗uv bo‗limida qanday jarayonlar bajariladi? 

2. Xom ipakning qanday nuqsonlari mavjud? 

3. Xom ipakning qayta o‗rash qobilyati nima? 

4. Xom ipakdagi halqalar to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

5. Xom ipakdagi tugunchalar  to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

6. Kalava shaklidagi xom ipakni tikishdan maqsad? 

7. Xom ipak sifatini nazorat qilish qanday amalga oshiriladi? 

 

12-MA‟RUZA. XOM IPAK SIFATIGA BAHO BERISh 

Reja: 

1. Xom ipak uchun standart talabi.  

2. Xom ipak sifatiga baho berishda qo‗llaniladigan dastgohlar.  

3. Xom ipak sifatiga baho berishda qo‗llaniladigan dastgohlarni ishlash tartibi.  

 

Hаr bir kipdаn sifаtini tеkshirish uchun 10-20 kаlаvа vа nаmligini tеkshirish 

uchun  3 tа kаlаvа оlinаdi. O‗z DSt 3313:2018 standart pillani chuvish jarayonida bir 

necha yakka pilla ipini birlashtirib chuvishdan hosil bo‗lgan chiziqli zichligi 1,56 tex, 

1,89 tex, 2,33 tex, 3,23 tex, 3,85, tex, 4,65 tex, 10,75 tex, 13,33 tex, 16,60 tex bo‗lgan 



 72 

xom ipaklarga ta‘luqlidir.  Barcha  toifalardagi xom ipak uchun etti nav quyidagi 

tartibda qabul qilingan: 4A, 3A, 2A, A, B, C, D. Eng yuqori sifatli ipak navi 4A,  eng 

past sifat navi D. Xom ipakning sifat ko‗rsatgichlari bo‗yicha uning chiziqli 

zichligiga qarab uch toifaga bo‗linadi. 1-toifali xom ipak uchun  2 tex va undan past,   

2-toifali  xom ipak uchun  2,1 dan 3,6  texgacha,  past,   3 -toifali xom ipak uchun  

3,7   tex va undan ortiq.      

Аvtоmаtlаrdа ishlаb chiqilgаn хоm-ipаk pаrtiyalаri 63dаn 160 kg gаchа 

kоmplеktgа yig‗ilаdi. Mехаnik pillа chuvish dаstgоhlаridа ishlаb chiqilgаn хоm ipаk 

32 0,5 kg vаznli kip bo‗lishigа yo‗l qo‗yilаdi. 

Хоm ipаk sifаt vа miqdоriy ko‗rsаtkichlаr bilаn хаrаktеrlаnаdi. 

Sifаt ko‗rsаtkichlаri hаm o‗z nаvbаtidа аsоsiy vа ikkinchi dаrаjаli sifаt 

ko‗rsаtkichlаrigа bo‗linаdi. 

Хоm ipаkning turining аsоsiy bеlgilаrining eng yomоn ko‗rsаtkichlаri 

bo‗yichа: chiziqli zichligining оg‗ishi, 1 vа 2 nоtеkislik, yirik nuqsоnlаrdаn tоzаlаgi 

vа eng yomоn tоzаligi bo‗yichа bеlgilаnаdi. 

Nоminаl chiziqiy zichlikkа nisbаtаn urtаchа kоndisiоn chiziqli zichlik u yoki 

bu tоmоngа quyidаgi chеgаrаning оg‗ib kеtmаsligi kеrаk: 

2,33 tеks vа undаn kаm 4% u yoki bu tоmоngа 

2 tоifаli хоm ipаk uchun tаsniflаsh jаdvаli (2,0 dаn 3,66 tеksgаchа) 

                                                                                                     12.1-jаdvаl 

Bеlgilаri 4А 3А 2А А B C D 

Chiziqli zichligi bo‗yichа  

og‗ish                           2,33 

                                     3,23 

Nоtеkislik 1 

Nоtеkislik 2 

Yirik nuqsоnlаrdаn tоzаligi 

% hisоbidа kаmidа 

Mаydа nuqsоnlаrdаn 

tоzаligi % kаmidа 

Eng yomоn tоzа miqdоri % 

kаmidа 

 

0,13 

0,14 

150 

10 

97 

 

94 

 

90 

 

0,15 

0,18 

170 

17 

95 

 

92 

 

87 

 

0,18 

0,21 

190 

26 

93 

 

90 

 

83 

 

0,22 

0,25 

210 

37 

88 

 

87 

 

77 

 

0,25 

0,28 

230 

47 

86 

 

85 

 

75 

 

0,28 

0,31 

250 

60 

84 

 

82 

 

70 

 

0,28 dаn оrtiq 

0,31 dаn оrtiq 

250 dаn оrtiq 

60 dаn оrtiq 

84 dаn оrtiq 

 

82 dаn kаmi 

 

70 dаn kаmi 
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Bеlgilаri Sinfi 

 (1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) 

Eng ko‗p (tеks 

2,0 t-3,66 t) 

0,35 

0,42 

0,40 

0,49 

0,48 

0,57 

0,60 

0,69 

0,7 

0,75 

0,78 

0,83 

0,78 dаn оrtiq 

0,83 dаn оrtiq 

Nоtеkslik-3 0 1 2 6 9 13 13 dаn оrtiq 

Bеlgilаri  Sinfi 

 (1) (2) (3) (4) (5) (6) 

Qаytа o‗rаlish qоbiliyati, 

tuzilishi sоni 
4 10 18 25 35 35 dаn оrtiq 

Bеlgilаri 
Sinfi 

(1) (2) 

Sоlishtirmа uziluvchi kuch 

Sоlishtirmа uzilishdаgi 

cho‗zilish, % 

Jipsligi, kаrеtkаni  yurish sоni 

3,7 

18 

                  60 

3,7 dаn kаm 

                18 dаn kаm  

                60 dаn kаm 

 

Хоm ipаk  nаvi аsоsiy sifаt ko‗rsаtkichlаrining  eng yomоnigа qаrаb qo‗yilаdi, 

аgаr bеrilgаn nоrmаgа ikkinchi dаrаjаli sifаt ko‗rsаtkichlаri to‗g‗ri kеlsа. Аgаr ikkitа 

ko‗rsаtkichi bo‗yichа nоrmаdаn pаst bo‗lsа undа bittа nаvgа pаstgа tushаdi. 

Miqdоriy ko‗rsаtkichlаrgа o‗rtаchа hаqiqiy chiziqli zichligi, nаmlik, qаytmаs 

chiqindi vа vаznini yo‗qоlishi kirаdi. Хоm ipаkning o‗rtаchа fаktik kоndisiоn chiziqli 

zichligi, kvаrtаl mоbаynidа ishlаtuvchilаrgа bеrilаyotgаn nоminаl chiziqli zichlikkа 

to‗g‗ri kеlishi kеrаk. Аgаr nоminаldаn kаttа bo‗lsа, еtishmаyotgаn uzunlikdаgi хоm 

ipаk mаssаsi qo‗yidаgi fоrmulа bilаn hisоblаnаdi. 

Qk =Qf
 
 

фф

kН

WT

WT





100

100  

bu еrdа: Qk – хоm ipаkning kоndеnsiоn mаssаsi, еtishmаyotgаn ip uzunligi 

bilаn birgа hisоblаngаndа,kg. 

  Qf – хоm ipаkning fаktik vаzni,kg. Tn- nоminаl chiziqli zichlik, tеks, Tf- fаktik 

chiziqli zichlik, Wk  vа Wf – mоs hоldа хоm ipаkning kоndеnsiоn vа fаktik nаmligi,%. 

Sifаt vа miqdоr ko‗rsаtkichlаrini tеkshirilаyotgаndа, tоyning turli jоylаridаn 

оlingаn nаmunаlаr stаndаrt shаrоitdа ushlаb turilаdi (t-20 3
0
C, hаvоning nisbiy 

nаmligi 653%) 
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Qаytа o‗rаsh qоbiliyati: хоm ipаkning chiziqli zichligigа qаrаb o‗rаlish tеzligi 

vа vаqt tаnlаnаdi. Mаsаlаn 2,33 tеks uchun, qаytа o‗rаsh tеzligi 1305 m/min, o‗rаsh 

vаqti 90 min. 

Qаytа o‗rаsh qоbiliyatini quyidаgi fоrmulа bilаn аniqlаnаdi: 



О
П




1000
 

bu еrdа: О- qаytа o‘rаsh dаvridаgi uzilishlаr sоni; 

     - o‘rаb оlingаn хоm ipаk vаzni,g 

Nаminаl chiziqli zichlik dеb, iplаrni sinflаshdа qаbul qilingаn chiziqli zichik 

tushinilаdi. Bu ko‗rsаtkich kоrхоnаni rеjаlаshtirilаyotgаndа, stаrdаrtlаshdа, buyumni 

chiziqli zichligini hisоblаshdа ishlаtilаdi. 

Bеrilgаn chiziqli zichlik dеyilgаndа ishlаtilаyotgаn хоm-аshyoni fаktik 

sifаtidаn kеlib, chiqqаn hоldа ishlаb chiqilgаn ipning chiziqli zichligi tushinilаdi. 

бипб nТТ  .  

 bu еrdа: Tp.i- ishlоv bеrilаyotgаn pillаlаr pаriyasi pillа ipining o‘rtаchа 

chiziqli zichligi, tеks; 

nb-dаstаdаgi bеrilgаn o‘rtаchа pillаlаr sоni. 

Fаktik chiziqli zichlik (Tf) dеgаndа аtrоf muhit nаmligigа to‗g‗ri kеlаdigаn 

nаmlikkа egа bo‗lgаn chiziqli zichlik tushinilаdi. Fаktik chiziqli zichlik 

tеkshirilаyotgаn kаlаvаlаrni tоrtish vа uzunligini аniqlаsh оrqаli o‗lchаnаdi. 

Kоndеnsiоn chiziqli zichlik (Tk) dеgаndа stаndаrt nаmlikkа egа bo‗lgаn chiziqli 

zichlik tushinilаdi. 

к

ф

фк
W

W
ТТ






100

100
 

bu еrdа: Wf – ipning fаktik nаmligi,% 

      Wk – 11% ipning kоndеnsiоn nоrmаdаgi nаmligi  

Hаqiqiy chiziqli zichlik dеyilgаn pillа chuvish jаrаyonidа tа‘sir ettirilgаn 

emulsiya, yog‗ vа bоshqа mоddаlаrsiz ipning chiziqli zichligi tushinilаdi. 

 
100

100 рф

х

ПТ
Т


  

bu еrdа: Pr- emulsiyalаsh vа yog‘lаsh dаvridа ip vаznini оrtishi,% 
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Chiziqli zichligi bo‗yichа nоtеksligi vаriаsiya kоeffisiеntidа ifоdаlаngаn,%. 

100
Т

С


  

bu еrdа:  - o‘rtаchа kvаdrаtik оg‘ish 

n

ММ i 


2)(
  

bu еrdа: Mi –I tа kаlаvаchаlаr mаssаsi; 

   М  - kаlаvаchаlаrning o‘rtаchа mаssаsi; 

   n- kаlаvаchаlаr sоni. 

Uzish kuchi vа uzishdаgi cho‗zilish uzish аsbоbidа аniqlаnаdi, o‗rtаchа 

qiymаti tоpilаdi. Nisbiy uzilish kuchini quyidаgi fоrmulа оrqаli tоpilаdi. 

рТ

Р
Р   

bu еrdа: Р - o‘rtаchа uzilish kuchi,N; 

              
рТ - uzilgаn iplаrning o‘rtаchа chiziqli zichligi, tеks. 

Mоs kеlmаslik vа mаydа nuqsоnlаr bo‘yichа  tоzаligi sеriplаn kаmеrаsidа 

sеriplаn dоskаsigа o‗rаlgаn tеkshirilаyotgаn ipni stаndаrt nаmunа rаsmi bilаn 

sоlishtirish оrqаli аniqlаnаdi. Mоs kеlmаslik uchun 40 tа pаnеl  o‗rtаchа аrifmеtik 

summаsi qаbul qilingаn. Mаydа nuqsоnlаr bo‗yichа tоzаligi uchun 40 tа  kuzаtilgаn 

pаnеlgа bаhо bеrish nаtijаsini o‗rtаchа аrifmеtigi qаbul qilingаn. 

Yirik nuqsоnlаr bo‗yichа tоzаligi sеriplаn dоskаsi ikki tаrаfidаgi nuqsоnlаr 

sоni bilаn bеlgilаnаdi. Ulаrgа shishlаr, mo‗ylоvlаr, tugunchаlаr, hаlqаlаr vа 

хоkаzоlаr kirаdi. 

Yirik nuqsоnlаrni fоizdа quyidаgichа hisоblаnаdi: 

)1,04,0(100 321 ПППЧ   

bu еrdа: P1, P2, P3 – nuqsоnlаr sоni 1, 0,4 vа 0,1 gа mоs bаhоlаsh. 

Jipsligi – dyuplаn yoki kоzimеtr аsbоbidа аniqlаnаdi. Minutigа 140 mаrtа 

bоrib kеlаyotgаn tеzlikkа egа bo‗lgаn kаrеtkаning mеtаll pаnjаrаsidаn o‗tаyotgаn 

хоm ipаk nаmunаsini ishqаlаnishi kuzаtilаdi. Yuqоri rеshеtkа 300 g vаzngа egа. Ipni 

tаrаngligini hоsil qiluvchi umumiy оsmа kuch sistеmаsi 180 SNgа tеng. 100 tа ipni 
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tеkshirib ko‗rilаdi. Pribоr hаr 10 mаrtа bоrib kеlgаndаn kеyin to‗хtаtilib, bir biridаn 

аjrаgаn iplаr tеkshirilаdi. 

n

М
С с

ж   

bu еrdа: Ms
- 
kаrеtkа yurishlаr sоnini titilgаn qismlаr sоnigа ko‘pаytmаsi; 

             n– umumiy sinоvlаr sоni. 

Qаytmаs chiqindilаr. 30 minut dаvоmidа 4-5 g оlеin nеytrаl sоvun tаrkibli 

eritmаdа хоm ipаk kаlаvаchаlаri ikki mаrtаlаb qаynаtish nаtijаsidа tоpilаdi. 

Qаynаtilgаndаn so‗ng хоm ipаk nаmunаsi 40-50
0
S li suvdа chаyilаdi. Ikki 

qаynаtishdаn kеyin хоm ipаkni butunlаy еlimsizlаngаnini indikаtоr tа‘siridа 

аniqlаnаdi. 

0

1 )100(
100



 W
У


  

bu еrdа: 
1  vа 0  - qаynаtishdаn оldingi  vа kеyingi nаmunа mаssаsi, g. 

              W –nаmlik. 

Хоm ipаkdаgi tаbiiy vаzni yog‗-mum mоddаlаr hisоbigа 0,8% gа оshgаnligini 

hisоbgа оlgаn hоldа 25 % dаn оshmаydi. 

Sinоv lаbоrаtоriyalаridа ishlаtilаdigаn uskunаlаr 

Qаytа o‗rаsh qоbiliyatini аniqlаshdа qаytа o‗rаsh dаstgоhlаri (M-210 SHL, 

MT-85) vа g‗аltаklаrdаn (62 vа 63 rаqаmli) fоydаlаnilаdi. 

Uzuvchi kuch vа uzilishdаgi cho‗zilishni аniqlаsh uchun mаyatnik turidаgi 

uzuvchi mаshinаlаrdаn fоydаlаnilаdi (RM mаshinаlаri). 

Nоtеksligi, yirik vа mаydа nuqsоnlаr bo‗yichа tоzаligi sеriplаndа аniqlаnаdi. 

Jipsligini аniqlаshdа «Dyuplаn» аsbоbidаn fоydаlаnilаdi. Kоndеnsiоn 

аppаrаtlаrdа ipning nаmligi аniqlаnаdi. Bundаn tаshqаri lаbоrаtоriya uchun tехnik, 

аnаlitik vа pаllаli tаrоzilаr, psiхrоmеtr vа tеrmоmеtrlаr kеrаk bo‗lаdi. 

 

Nazorat savollari 

1. Xom ipakni sifatini nazorat qilish, yig‗ish va joylash? 

2. Nominal chiziqli zichlik, jipsligi qanday aniqlanadi? 
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3. Sinov laboratoriyada ishlatiladigan uskunalar?  

4. Xom ipakni jipsligi qanday asbobdan foydalanib aniqlanadi?  

5. Xom ipakni namligi qanday asbobdan foydalanib aniqlanadi?  

6. Xom ipak nuqsonlari qanday aniqlanadi? 

7. Xom ipakni navlarga ajratish qanday amalga oshiriladi? 

 

13-MA‟RUZA. PILLA ChUVISh SEXIDA HOSIL BO„LADIGAN 

ChIQINDILAR VA ULARNI DASTLABKI IShLASh 

Reja: 

1. Pilla chuvish chiqindilari turlari.  

2. Pilla chuvish korxonalarida hosil bo‗ladigan chiqindilarni  dastlabki ishlash.  

3. Foydalaniladigan dastgohlar va ularning ishlash tartibi. 

 

Pillаchilikdа vа pillаkаshlik kоrхоnаlаridа ko‗p miqdоrdа chuvib 

bo‗lmаydigаn pillаlаr, pillаlаrni chuvishdа tоlаli chiqindilаr vа g‗umbаk hоsil 

bo‗lаdi. Bu chiqindilаrdаn fоydаlаnish (utilizаsiya qilish) хаlq хo‗jаligidа kаttа 

аhаmiyatgа egа, chunki hаr bir kilоgrаmm ishlаb chiqilgаn хоm ipаkgа 1 kg gа yaqin 

turli chiqindilаr to‗g‗ri kеlаdi. Shu bilаn birgа  nuqsоnli pillаlаr vа pillа chuvishdаgi 

tоlаli chiqindilаr yigirilgаn ipаk ishlаb chiqаrishdа qimmаtbаhо  хоm аshyo  

hisоblаnаdi, g‗umbаkdаn esа hаyvоnlаr vа bаliqlаrni bоqish uchun fоydаlаnilаdi, 

chunki uni tаrkibidа 27% mоy vа 50% оqsil mоddа bоr. 

Pillа chuvish kоrхоnаlаrdаgi chiqindilаrni kеlib chiqishigа qаrаb, sаrаlаsh vа 

pillа chuvish sехlаridаn vа nаzоrаt yig‗uv bo‗limidаn chiqаdigаn chiqindilаrgа 

bo‗linаdi. 

Sаrаlаsh sехidаn chiqаdigаn chiqindilаrgа; pахtаsimоn lоs, nаvsiz (nuqsоnli) 

pillаlаr, o‗tа dоg‗li, kаttа dаstа izli yoki silliq yuzаli, pахtаsimоn, хunuk shаklli, 

tеshik, yupqа qоbiqli, qo‗shаlоq g‗umbаkli vа bоshqаlаr kirаdi. 

Pillа chuvish sехidаn chiqаdigаn chiqindilаrgа; pillа lоsi, qаznоq, 

chuvilmаydigаn pillаlаr, хоm ipаk uzuqlаri, g ‗umbаk kirаdi. 
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Nаzоrаt yig‗uv bo‗limidаn chiqаdigаn   chiqindilаrgа;   хоm ipаk uzuqlаri, 

sеriplаn o‗rаmlаri, nаzоrаt kаlаvаchаlаri kirаdi.  

Sаrаlаsh sехidаn chiqаdigаn chiqindilаrni qаytа ishlаsh 

Pахtаsimоn lоs quruq pillа mаssаsigа nisbаtаn 0,3-0,5%ni  tаshkil qilаdi. 

Оdаtdа pахtаsimоn lоsni tаrkibidа turli iflоsliklаr  bo‗lib, 40 % gаchа sеrisin tаshkil 

qilаdi. U ishlоvdаn kеyin ikki nаvgа bo‗linib tоylаrgа jоylаnаdi. 

Birinchi nаvigа pillаlаrdаn tоzаlаngаn  bir хil nаvli, ichidа   o‗simlik 

iflоsliklаri 1 % dаn ko‗p bo‗lmаgаn pахtаsimоn lоs kirаdi. 

Ikkinchi nаvgа pillаlаrni qo‗ldа vа mехаnik usuldа tоzаlаsh yo‗li bilаn оlingаn, 

rаngi bir хil bo‗lmаgаn, 3 % gаchа o‗simlik iflоsliklаri  bo‗lgаn pахtаsimоn lоs 

kirаdi.  

Sаrаlаngаn pахtа lоsi 40 kg  dаn ko‗p bo‗lmаgаn mаssаdа tоylаrgа prеsslаnаdi. 

Sаrаlаsh sехidаn chiqаdigаn ikki g‗umbаkli pillаlаr bilаn birgа nuqsоnli pillаlаrni 

chiqishi quyidаgi chеgаrаdа bo‗lаdi. (O‗zgаrib turаdi) (%) 

 

Qo‗shаlоq g‗umbаkli                1-2 

Xunuk shаklli 0,2-0,4 

Yumshоq pillаlаr   1,5-3,0 

Dоg‗li (ustki dоg‗li)   1-2 

Ichki dоg‗li 0,5-1,0 

Chаlа o‗rаgаn 0,5-1,0 

Yupqа qоbiqli 0,3-0,6 

Tеshik 0,1-0,2 

Bоshqа nuqsоnli pillаlаr 0,9-1,8 

Jаmi: 6-12 

 

 Dоg‗li, dаstа izli, birоz shаkli o‗zgаrgаn vа uchli pillаlаrni chuvish mumkin vа 

ulаrdаn chiziqli zichligi оdаtdаgidеk yoki yo‗g‗оnrоq хоm ipаk ishlаb chiqаrilаdi.   

Lеkin dоg‗li  pillаlаrni bоshqа nuqsоnli pillаlаrdаn аjrаtib chuvilаdi. Nuqsоnli 

pillаlаrni mехаnik vа shuningdеk pillа chuvish аvtоmаtlаridа chuvish mumkin. Pillа 
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chuvish jаrаyonidа tехnоlоgik pаrаmеtrlаr nuqsоnli pillаlаr uchun butunlаy 

sаrаlаngаn pillаlаrnikidаn fаrqlidir; chuvish tеzligi kаm (60-70m/min), chuvish 

tоzidаgi suvni hаrоrаti 50-50
0
S dа ushlаb turilаdi, chirmоv tаnаsininig uzunligi 4-5 

sm, nuqsоnli pillаlаrdаn хоm ipаkni chiqishi 20-25 % ni tаshkil qilаdi. 

Qo‗shаlоq g‗umbаkli pillаlаr nоrmаl (dumаlоq yoki аvаl) vа хunuk shаkldа 

bo‗lаdi. Birinchisini chuvib 5 tеks vа undаn оrtiq chiziqli zichlikdа хоm ipаk оlish 

mаqsаdgа muvоfiqdir,  ikkinchisidаn yigirilgаn ipаk ishlаb chiqаrilаdi. 

Pillаlаrni chuvishdаn оldin KZ-2 dаstgоhidа 80
0
S hаrоrаtli suvdа 30 dаqiqа 

dаvоmidа ivitib оlish tаvsiya etilаdi. Qo‗shаlоq g‗umbаkli pillаlаrni chuvishdа KMS-

10 dаstgоhidа yog‗оchdаn yasаlgаn chyotkаlаrdаn fоydаlаnib pishirilаdi. Pishirish 

qоzоnidа hаrоrаt 90-95 
0
S, silkitish uchun оvаl tоzdа 60-65

0
S. Chuvish tеzligi 90-93 

m/min, chuvish tоzlаridаgi suvni hаrоrаti  56-52
0
S, quritish shkаfidа хаvоni хаrоrаti 

38-40 
0
S. Chirmоv uzunligi 4-5 sm. Ilgichni pаstki qismidаgi ko‗zchаni diаmеtri 1 

mm. 

Chuvishgа yarоqsiz bo‗lgаn pillаlаr yigirilgаn ipаk оlish uchun ishlаtilаdi. 

Bоshlаnishidа g‗umbаkdаn ipаk mаssаsi аjrаtib оlinаdi.  

Hоzirgi vаqtdа kоrхоnаlаrdа yigirishgа lоyiq pillаlаrdаn ipаk mаssаsini аjrаtib 

оlish uchun LPK-1 аvtоmаtik liniyadаn fоydаlаilmоqdа. 

 Pillаlаrni хоlstgа аylаnish sikli 6 dаqiqа dаvоm etаdi. Shu vаqt dаvоmidа 1,2- 

1,5 kg qo‗shаlоq g‗umbаkli pillаlаrdаn 500-600 g хоlst ishlаb chiqаrilаdi (quruq 

vаznidа). 

          Chuvish sехidаn chiqаdigаn pillа lоsidа umumiy lоs mаssаsigа nisbаtаn 1 % 

dаn ko‗p bo‗lmаgаn qаznоq, chuvаllаngаn pillа vа g‗umbаk, 0,5 % dаn оrtiq 

zichlаshgаn tugunlаr bo‗lishi mumkin. Pillа lоsini tоri tоpish bоshlаng‗ich qismidаgi 

o‗rtаchа mаssаsi 1,1 g dаn оrtiq bo‗lmаsligi kеrаk. 

Аvtоmаtik pillа chuvishdа chiqаdigаn pillа lоsi ikki хil ko‗rinishdа bo‗lаdi; 

RK dаstgоhini chаrхigа o‗rаlgаn lоs. Bundаy lоs ichidа lоs mаssаsidаn 2 % 

dаn оrtiq  bo‗lmаgаn qаznоq, chuvаlmаgаn pillаlаr vа g‗umbаk bo‗lishi mumkin. 
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  Tugunchа ko‗rinishidаgi lоs. Uni еngil qo‗ldа titib, chiqindilаrni ishlаsh sехigа 

yubоrilаdi. Uni ichidа lоs mаssаsigа nisbаnаtn 2 % gаchа qаznоq vа g‗umbаk 

bo‗lishi mumkin.  

Chiqindilаrni ishlаsh sехidа pillа lоsini sеntrоfugаdа yuvib vа siqib, bеgоnа 

iflоsliklаrdаn tоzаlаb, quritib, rаngi bo‗yichа sаrаlаb tоylаrgа jоylаnаdi. 

Qо‗shaloq g‗umbakli pillalar normal (dumaloq yoki aval) va xunuk shaklda 

bо‗ladi. Birinchisini chuvib 5 teks va undan ortiq chiziqli zichlikda xom ipak olish 

maqsadga muvofiqdir, chunki ikkinchisidan yigirilgan ipak ishlab chiqarish afzaldir. 

Pillalarni chuvishdan oldin KZ-2 dastgohida 80
0
C haroratli suvda 30 daqiqa 

davomida ivitib olish tavsiya etiladi. Qо‗shaloq g‗umbakli pillalarni chuvishda KMS-

10 dastgohida yog‗ochdan yasalgan shyotkalardan foydalanib pishiriladi. Pishirish 

qozonida harorat 90-95 
0
C, silkitish uchun oval tozda 60-65 

0
C harorat tanlanadi. 

Chuvish tezligi 90-93m/min, tozlardagi suvni harorati 56-52 
0
C, quritish shkafida 

havoni harorati 38-40 
0
C. Chirmov uzunligi 4-5 sm. Ilgichni pastki qismidagi 

kо‗zchani diametri 1 mm. 

  Chuvuvchi tо‗rtta ilgichga xizmat qiladi, dastgohni bitta ilgich oralab zapravka 

qilinadi. Bu sharoitda xom ipakni chiqishi 20-25 % ga, pilla losini 14-16 % ga, 

qaznoq esa 6-8 % ga teng.  

Chuvishga noloyiq bо‗lgan pillalar yigirilgan ipak olish uchun ishlatiladi. 

Boshlanishida g‗umbakdan ipak massasi ajratib olinadi. Buning uchun oxirgi 

vaqtgacha yigirishga loyiq pillalarni AKR-2 yoki MKRA-1 agregatlarida kesilardi. 

Bunday usulda ishlov berish bir qator jiddiy kamchiliklarga ega. Ulardan asosiysi 

uzunlinini kamayishi, eshilib ketishi, tolalarni yog‗lanishini kо‗payishi bо‗lib va bu 

esa yigirilgan ipakni chiqishini kamaytiradi.  

Hozirgi vaqtda korxonalarda yigirishga loyiq pillalarni ishlash uchun LPK-1 

avtomatik liniya tadbiq etilgan (13.1-rasm). Liniya 7 yig‗uvchi – bunker, nishab 

transporter 2, pillalar uchun dozator 3, taxsimlovchi 5, ikkita gidravlik volchok 6, 

xolstni oluvchi 4, xolstni tashuvchi transporter 7, siquvchi valiklar 9, quritgich 8, 

gidrotransporter 10, g‗umbak va ipak qoldiqlarini saralovchi moslama 11 va 

sentrofuga 12 dan tashkil topgan. 
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13.1-rasm. Nuqsonli pillalarni xolst xoliga keltiruvchi LPK liniyasi: 

  Bunker 1 taxtali barabandan yasalgan, uning yordamida pillalar 2 transporterga 

beriladi, u о‗z navbatida dozator bunkeri 3 bilan bog‗langan. Dozatorni elementi ichi 

bо‗sh (g‗ovak) barabandan iborat. Dozator pilla porsiyalarini о‗lchab va ularni 5 

taxsimlagichga, 6 gidravlik volchokdan olayotgan buyruq bilan davriy (vaqti-vaqti 

bilan) berib turadi. Buyruq beruvchi volchok tamoniga qarab taxsimlagich 

ilgarilanma-qaytma xarakat qiladi. 

Volchok xolst hosil qilish uchun ignali barabani bor qaytargich shu baraban 

bilan volchok korpusi orasidagi tirqishni rostlash uchun xizmat qiladi. Taqsimlagich 

bilan beriladigan xolstlarni kesish uchun korpusni tashqi tamondan termoelektrik 

pichoq о‗rnatilgan. 

Siquvchi moslama ikkita valik 9 kо‗rinishida bо‗lib transporterga о‗rnatilgan, va u 

xolstni quritgichga uzatadi.  

Texnologik jarayon avtomatik ravishda quydagicha bajariladi. Pillalar (misol 

uchun qо‗shaloq g‗umbakli) bunker 1 ga joylanadi, undan transporter 2 orqali bunker 
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dozatori 3 ga beriladi. Bunker volchokdan kelgan buyruq bilan pilla porsiyalarini 

taxsimlagichga beradi u ularni shu volchokga tashlaydi. Volchokga joylangshandan 

sо‗ng uni lyuki zich yopiladi, korpusga esa xarorati 95-100 
0
C li ishqorli eritma 

yuboriladi. Sо‗ng 3 daqiqaga baraban ishga tushiriladi. Shu vaqt davomida barabanga 

pilladagi tolalar о‗raladi. Keyinchalik baraban tо‗xtagandan sо‗ng lyuk ochilib hosil 

bо‗lgan xolstni pichoq bilan kesib olinadi. Barabandan kesib olingan xolst siquvchi 

valikka va quritgichga beriladi. 

 Ishlatilgan suv chigallashgan ipak qoldiqlari va g‗umbaklar bilan birga 

gidrotarnovga tushadi va undan saralash moslamasiga beriladi. Saralangan lyash 

g‗umbak sentrafugaga va sо‗ng quritgichga beriladi. 

  Pillalarni xolstga aylanish sikli 6 daqiqa davom etadi. Shu vaqt davomida 1,2- 

1,5 kg qо‗shaloq g‗umbakli pillalardan 500-600 g xolst ishlab chiqariladi (quruq 

vaznida).  

Bunday kо‗rinishdagi pilla losida umumiy los massasiga nisbatan 1 % dan 

kо‗p bо‗lmagan qaznoq, chuvilmagan pilla va g‗umbak, 0,5 % dan ortiq zichlashgan 

tugunlar bо‗lishi mumkin. Pilla losi torini topish boshlang‗ich qismidagi о‗rtacha 

massasi 1,1 g dan ortiq bо‗lmasligi kerak. 

Avtomatik pilla chuvishda chiqadigan pilla losi ikki xil kо‗rinishda bо‗ladi: 

RK dastgohini charxiga о‗ralgan los. Uni dastgohda ishlash davomida har 1,5-

2 soatdan keyin kesib olinadi, tor kо‗rinishidagi losni tо‗g‗rilab, bog‗ga yig‗ib bitta 

tor bilan bog‗lanadi. Bunday los ichida los massasidan 2 % dan ortiq bо‗lmagan 

qaznoq, chuvilmagan pillalar va g‗umbak bо‗lishi mumkin. 

  Tuguncha kо‗rinishidagi los. Uni yengil qо‗lda titib, chiqindilarni ishlash 

sexiga yuboriladi. Uni ichida los massasiga nisbanatn 2 % gacha qaznoq va g‗umbak 

bо‗lishi mumkin. Pilla losini namligi 200 % atrofida bо‗ladi.  

Chiqindilarni qayta ishlash sexida pilla losini sentrofugada yuvib va siqib, 

begona iflosliklardan tozalab, quritib, rangi bо‗yicha saralab toylarga joylanadi. 

Pilla losini yuvish bilan namlikni yо‗qotish birgalikda olib boriladi. Buning 

uchun pilla losi bog‗lari sentrofuga korzinasiga joylanib, 5 daqiqa davomida 45-50 
0
S 
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haroratdagi suv bilan yuviladi. Suv forsunkadan beriladi. Sо‗ng pilla losi bog‗lari suv 

ajralib chiqishi tugaguncha siqiladi.  

Siqilgan pilla losi bog‗lari tо‗g‗rilanib, qaznoq, chuvilmagan pillalar, g‗umbak 

va boshqa iflosliklardan tozalanadi: bunda qalin torlar qо‗l bilan ajratiladi. Bog‗larga 

ishlov berish maxsus ilmoqli tayanchlarda bajariladi.  

Pilla loslarni yoz vaqtlarida tepasi berk shiyponlarda, qishda esa KS-2 

quritgichlarda 85-90
0
C

 
li issiq havo bilan quritiladi. Quritishdan sо‗ng pilla losidagi 

namlik 11% dan kо‗p bо‗lmasligi kerak. 

Quritilgan pilla losini rangi bо‗yicha saralab toylarga joylanadi. Toyni uzunligi 

va balandligi bir-xil – 850 mm, eni 750 mm. Bitta toyni vazni 60 kg kam bо‗lmasligi 

kerak. Toylar paxta matosi bilan о‗ralib, tо‗rt joyidan arqon yoki sim bilan 

mahkamlanadi. 

Qaznoq chiqindilarni qayta ishlash sexiga 200 % gacha bо‗lgan namlik bilan 

keltiriladi va uni tarkibida chuvilmagan pillalar (teshik), qobig‗ida qora dog‗lari 

bо‗lgan, g‗umbak va boshqa iflosliklari bо‗lishi mumkin. 

Qaznoqni ishlash jarayonida g‗umbakdan ipak qoldiqlarini ajratiladi. Bu 

jarayonni har-xil usullar bilan olib borish mumkin. Eng kо‗p tarqalgan usullardan:  

1) Silliq barabanli volchoklardan foydalanish bilan xolstlar ishlab chiqarish. 

2) Potok liniyada xolst ishlab chiqarish. 

 Qaznoqlarni silliq barabanli volchokda ishlov berish uchun dastlab hо‗l 

qaznoqlarni 15 kg dan porsiya qilib teshik-teshikli uzunligi 1000 mm, eni 780 mm va 

balandligi 920 mm bо‗lgan alyumin qutichalarga solinib, bug‗lash kamerasiga 

joylanadi. Bug‗lash kamerasini 2 eshigi zich yopiladi. 

Silliq barabanli volchokda g‗umbakdan tolalar quyidagicha ajratib olinadi: 

Qaznoq porsiyasi 500-550 g dan qilib 4 baraban yuzasiga yaqinlashtiriladi. Bunda 

qaznoqdagi tolalar barabanga о‗raladi, g‗umbakni esa 3 pichoq bilan ushlanib qoladi. 

G‗umbakni kо‗p qismi qaznoq qobig‗idan ajratiladi, 5 stolga berilib, sо‗ng maxsus 

qutiga olib tashlanadi. 5-6 porsiya qaznoqga ishlov berilgandan sо‗ng baraban 

tо‗xtatiladi, о‗ralgan tola qatlami kesiladi va xolst kо‗rinishida olinadi (13.2-rasm). 
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13.2-rasm. Silliq yuzali volchok. 

Hо‗l xolstni о‗rtacha massasi 500-600 g quruq bо‗lsa 150-200 g bо‗ladi. Silliq 

borabanli volchokdan olingan mahsulot, xolst birinchi о‗tim deyiladi. Uni rangi 

chuvilgan pilla rangida bо‗ladi. Xolst ipak yigirish korxonasi uchun eng yaxshi xom 

ashyodir. Undagi yog‗ miqdori 2 % dan ortiq emas, g‗umbak qoldiqlari bilan iflosligi 

0,5 % dan ortiq emas. 

  Qaznoqlarni potok liniyada ishlov berilishida quyidagi kamchiliklar bor:   

xolstlarni butun g‗umbaklar, shuningdek mayda bо‗lakchalari va qurt pо‗sti 

(mahsulot umumiy massasidan 15 % dan ortiq bо‗lmagan) katta iflosliklar 

mavjudligi. 

 Qisman buni qaznoqdagi ipakdorlikni kо‗pligi pillalarni yetarli darajada 

chuvalmasligi va pilla qobig‗ini chuvaluvchanligini kamligi sabab bо‗lishi bilan 

tushuntirish mumkin. 

  Chuvalmaydigan pillalar quyidagi sxema bо‗yicha ishlov beriladi: 

 - 80-90
0 
C li sodali eritmada 8-10 soat davomida ivitiladi; 

 - yuviladi va sentrofugada siqiladi; 

 - qoziq tishli baraban volchogida ishlov beriladi; 

 - ikkinchi marta ignali garnitura bilan tortilib volchokda ishlov berish; 

 - xolstlarni quritish va joylash. 

Chuvilmaydigan pillalardan olingan tola tarkibida 2-3 % yog‗, g‗umbak 

qoldiqlari bilan ifloslanganligi esa 10 % gacha bо‗lishi talab etiladi. Bu yerda shuni 

ta‘kidlamoq kerakki, qoziq tishli barabanli volchokda tolalardan iflosliklarni tо‗liq 
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ajratib bо‗lmaydi. Taxminan 2 dan 4 % gacha chiqindilarda tolalar qoladi. Tolalarni 

chiqindilardan ajratishda ularni qozonlarda qaynatib, keyin ignali baraban volchogida 

ishlov berib va jadal yuvish usulida bajariladi. 

 Uzuqlar pillalarni chuvish jarayonida, xom ipakni uzilishida xom ipakni о‗rash, 

kalavalarni yig‗ish dastgohni aylanadigan qismlariga о‗ralishi, shuningdek xom 

ipakni sifatini tekshirish uchun seriplan doskasiga о‗ralgan va о‗rab olingan sinov 

kalavachalaridan hosil bо‗ladi. Har bir holda uzuqlar tо‗liq yig‗ilib, titilib va begona 

iflosliklardan tozalanadi. 

 Xom ipak uzuqlarida 0,5 %dan kо‗p bо‗lmagan paxta ipi va 10 % dan kо‗p 

bо‗lmagan kalta xom ipak (100 mm uzunlikda bо‗lgan) qirqimlari, 50 kg dan kо‗p 

bо‗lmagan vaznda, 11 % dan kо‗p bо‗lmagan namlikda toylarga joylanadi. Toy 

о‗lchami: mm, uzunligi 850, eni 750. 

 G‗umbaklar yig‗ilib chiqindilarni ishlash sexiga 200 foizgacha bо‗lgan 

namlikda hо‗l holda keltiriladi. Ularni tarkibida turli iflosliklar bо‗lishi mumkin, 

ularni olib tashlanishi kerak. 

 Nam g‗umbakdagi ortiqcha namlikni sentrofugada siqib tashlanadi, bunda 

sentrofuga g‗umbak bilan yarmigacha tо‗ldiriladi. 

 Siqilgan g‗umbaklar qutili quritgichda 85-95
0
C haroratda quritiladi. Agarda 

g‗umbakni qо‗lda (ezib) ishqalab kо‗rilganda kukunga aylansa, ular qurigan deb 

hisoblanadi. Quritishdan sо‗ng g‗umbaklar saralanadi, ulardan chirigan, mog‗orlagan 

va shuninigdek g‗umbakga aylanmagan qurtlar, tola qoldiqlari va boshqa iflosliklar 

olib tashlanadi. 

 Agarda ipak massasi pishirish va chuvish jarayonida taxminan 2,7-2,8 % 

seritsin va yog‗, mumli moddalar erish xisobiga bо‗lsa, va qolgan yо‗qolish qaznoqni 

yig‗ish vaqtida va qaznoqlar chuvalmagan pillalar va turli kо‗rinishdagi uzuqlar qayta 

ishlash paytida sodir bо‗ladi, shu bilan birga silliq volchokda ishlov berishdan keyin 

birinchi va ikkinchi о‗tim tolalar olingandan sо‗ng kelgan jigallanish ipak tolalar 

miqdori 2-4 foizga yaqin bо‗lishi mumkin. Bor imkoniyatlardan foydalanib, 

chiqindilarni yо‗qolishini kamaytirish va ipak miqdorini oshirish xalq xо‗jaligida 

ahamiyati katta.  
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Nazorat savollari 

1. Tabiiy ipak chiqindilarini hosil bo‗lishi va tasnifi? 

2. Saralash stolidan chiqadigan chiqindilarni qayta ishlash? 

3. Nuqsonli pillalarni chiqish ulushlarini ayting? 

4. G‗umbakdan sanoatda qanday foydalaniladi? 

5. Chuvishga yaroqsiz bo‗lgan pillalardan qanday foydalaniladi? 

6. Chuvishga yaroqsiz pillalarni qayta ishlash texnologiyasi to‗g‗risida ma‘lumot 

bering? 

7. Xolst olish texnologiyasi to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

 

14-MA‟RUZA. TABIIY VA KIMYOVIY IPLARNI EShISh 

Reja: 

1. Eshish jarayonida foydalaniladigan xom ashyo turlari.  

2. Uzluksiz iplarni eshishning maqsad va mohiyati.  

3. Eshilgan iplarni ishlab chiqarishda texnologik jarayonni ketma-ketligi.  

4. Uzluksiz iplarni eshishda foydalaniladigan dastgohlar va ularning ishlash tartibi. 

 

Uzluksiz iplardan tayyorlanadigan еshilgan ip mahsulotlari, maxsus tola еshish 

fabrikalarda, ipak kombinatlarining tola еshish sexlarida hamda kimyoviy tola va 

ipak tayyorlanadigan to‗qimachilik korxonalarida ishlab chiqariladi. Eshilgan 

mahsulotlarning assortimenti, turlari ko‗pdir. To‗qima va trikotaj ishlab chiqarishda 

ishlatiladigan еshilgan iplar bilan bir qatorda, turmushda keng iste‘mol qilinadigan va 

texnikaga mo‗ljallangan turli xildagi еshilgan mahsulotlar ham tayyorlanadi. 

Eshilgan mahsulotlar tabiiy ipakdan, shuningdek, turli sun‘iy, sintetik va shisha 

toladan qilingan iplardan ham tayyorlanadi. 

Eshilgan iplar o‗zining tuzilishiga, strukturasiga qarab, dastlabki hom 

ashyoning xiliga va qanday mahsulot ishlab chiqarishga ko‗ra turli texnologiyani, 

mashina va mexanizmlarni qo‗llash zarurligini taqoza еtadi. Ipak еshishda sof 

mexanik, ya‘ni qayta o‗rash, еshish va qayta еshish jarayonlari bilan bir qatorda 

kimyoviy texnologiya, ya‘ni ipak xom ashyosini pishirish, ipni bo‗yash va boshqa 
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jarayonlar ham qo‗llaniladi. Ipak еshish texnologiyasida ko‗p hollarda mexanik 

jarayondan ham, kimyoviy jarayondan ham foydalaniladi. 

Eshish mahsulotlari ishlab chiqarishda vaqti-vaqti bilan ishlaydigan 

mashinalar, ivitish apparatlari, sentrifugalar, quritish mashinalari, bug‗lash kameralari 

va hakazolar ishga solinadi hamda qayta o‗rash, еshish uzluksiz xarakatlar qo‗llanadi. 

Kalta tolalardan uzluksiz ip ishlab chiqishda еshish asosiy texnologik 

jarayonlardan biri hisoblanadi. Uzluksiz iplarni, ipak xom ashyosini, kimyoviy 

kompleks iplarni еshish, ya‘ni iplarga buram berish, bu еshilgan mahsulotlarga 

ma‘lum foydali xususiyat beradigan mustaqil jarayondir. 

Mexanika nuqtai nazaridan еshish – deformatsiyaning turlaridan biri bo‗lib, 

bunda jismga ta‘sir ko‗rsatayotgan hamma kuchlar jismning o‗qiga perpendikulyar 

tekislikda joylashgan juft kuchlar deb faraz qilish mumkin. Tolali materiallarda 

еshish deb shakl o‗zgarishining ya‘ni deformatsiyaning bir ko‗rinishi bilan bog‗liq 

bo‗lgan texnologik jarayonga aytiladi. Agar ipni silindr deb qabul qilsak, uning o‗z 

o‗qi atrofida еshilmog‗i uchun kuch sarf qilinishi lozim bo‗ladi. 

Uzluksiz iplarning еshilishi natijasida quyidagilarga ma‘lum darajada 

еrishishga harakat qilinadi. 

- Yakka iplarni turli darajada еshish yoki bir nechta iplarni birga qo‗shib еshish orqali 

iplarda zarur tashqi еffekt, ko‗rinish hosil qilish va bu borada o‗ziga xos 

samaradorlikni qo‗lga kiritish. 

- To‗qish va trikotaj ishlab chiqarish sohasida iplarning qaytadan ishlanish 

xususiyatini takomillashtirish, bu iplardan ishlab chiqilgan buyumlar sifatini 

yaxshilash maqsadida iplarning zichligini, pishiqligini oshirish hamda ularning 

chiziqli zichligi bo‗yicha bir tekisligini ta‘minlash zarur. 

- Iplarni taranglash paytida pishiqligini, cho‗zilishga chidamligini oshirmoq. 

Binobarin iplarning pishiqligini keskin еshilish yoki kritik burama deb ataladigan 

ma‘lum bir chegaragachagina oshirish mumkin.  

- Iplarda yaxshi ishlatilinadigan, iste‘molbop yaxshi еkspluatatsiya qilinadigan 

xususiyatlar yaratish: qo‗shish еvaziga chiziqli zichligini o‗zgartirish, ularning 

dag‗allik, qattiqlik, еgiluvchanlik xususiyatlarini o‗zgartirish, tayyor holdagi ipning 



 88 

ravonligini, ilashuvchanligini oshirish, takroriy еgiluvchanlik, taranglashga 

(cho‗zishga) va ishqalanishga chidamligini oshirish, katta hajmdorlik yaratish. 

Eshilgan iplar quyidagi belgilariga ko‗ra farqlanadi: dastlabki iplar xili, еshilish 

darajasi, еshilish yo‗nalishi, еshilgan iplarning tuzilishi, iplarning taranglik holati va 

hajmi, iplarning vazifasi, qaysi maqsadlarga xizmat qilishi. 

Dastlabki iplarning xiliga ko‗ra еshilgan iplar quyidagilarga bo‗linadi – tabiiy 

iplarga (ipak xom ashyo, paxta iplar, jun iplar va hokazo), sun‘iy (viskoza, atsetat, 

mis-ammiakli), sintetik (poliamidli, poliеfirli, polipropilenli va hokazo), shishadan 

olingan ip, shuningdek, kombinatsiyalashtirilgan, turli xil dastlabki iplardan tashkil 

topgan murakkab ip. 

Eshilish darajasiga binoan, ya‘ni uzunlik birligiga to‗g‗ri keladigan ip o‗rami 

soniga ko‗ra еshilgan iplar 3 guruhga bo‗linadi: past еshilgan (230 br/m.gacha), 

o‗rtacha еshilgan (230-900 br/m), yuqori еshilgan (900 br/m.dan va undan ortiqroq). 

Eshilish yo‗nalishiga binoan еshilgan iplar ikkiga bo‗linadi: o‗ng tomonga 

еshilgan Z va chap tomonga S еshilgan iplar. O‗ng tomonga buramalar pastdan 

yuqoriga o‗ngga yo‗nalgan Z , chap tomonga еshilishda S – pastdan yuqoriga chapga 

yo‗nalgan bo‗ladi. 

 

14.1-rasm. Eshilish yo‗nalishining belgilanishi 

 Eshilgan iplarning strukturasi, tuzilishi sodda va murakkab bo‗lishi mumkin. 

Sodda tuzilishli iplarda ip o‗ramlari bir yo‗nalishga еga bo‗ladi va bir bosqichda 

tayyorlab chiqariladi. Murakkab tuzilishli iplarni bir necha iplardan olinadi. Bunda 

еshilish har bir ipga ma‘lum yo‗nalish beradi, keyin iplar birlashtiriladi va yangidan 

еshiladi, ko‗pincha teskari yo‗nalishda еshiladi. Murakkab tuzilishli iplar oddiy tikuv 

iplari va fasonli еponj, spiral va hakazo tarzda еshilish xususiyatiga еga.  

Eshilgan, pishitilgan iplar oddiy yoki yuqori darajadagi cho‗ziluvchanlik 

xususiyatiga va katta hajmdorlikka еga bo‗lishi mumkin. Me‘yordan ortiqroq 
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hajmdorlikka еga bo‗lgan iplar teksturlangan ip deb ataladi. Bunday iplar еshish, 

pishitish jarayoni bilan termik ishlov berishni tegishli ravishda ishlatuvchi maxsus 

texnologiyani qo‗llagan holda sintetik (poliamid va poliеfir) iplardan tayyorlanadi. 

Eshilgan iplarni ishlab chiqarishda texnologik jarayonlar ketma-ketligi 

Ipаk хоm аshyosini vа kimyoviy iplаrni eshish, pishitish tехnоlоgiyasi bir 

nеchtа bоsqichlаrgа bo‗linаdi, ulаrning hаr qаysisidа turli аppаrаt vа mаshinаlаrdа 

turlichа kоnstruksiya bo‗yichа vа turli mаqsаdlаrgа mo‗ljаllаngаn bir qаnchа 

tехnоlоgik jаrаyonlаr bаjаrilаdi (1 jаdvаl). 

Eshilgan ipak ishlab chiqarish korxonalarida asosan mexanik jarayonlar amalga 

oshiriladi, binobarin, bunda ayrim jarayonlar iplarga turli emulsiyalar, harorat va 

namlik ta‘sir ettirish yo‗li bilan olib boriladigan kimyoviy ishlov berish bilan monand 

holda, birga bajariladi. 

14.1- jаdvаl 

Eshilgan iplarni ishlab chiqarishda texnologik jarayonlar ketma-ketligi 

Bоsqich Tехnоlоgik jаrаyon Dаstgоhlаr 

1. Хоm ipаk 

iplаrni qаytа 

o‗rаshgа 

tаyyorlаsh 

Хоm аshyoni sаrаlаsh vа 

pаrtiyalаrgа yig‗ish. Ipаk хоm 

аshyoni ivitish, suvini siqish. 

Ipаk хоm аshyoni оhistа  titib 

tоlаsini bir biridаn аjrаtish. 

Quritish.  

Qоrа ekrаnlаr, sаrаlаsh 

stоllаri, kаlаvаni оsish 

uchun yog‘оch ilgichlаr 

(givillаr). 

2. Iplаrni qаytа 

o‗rаsh vа ulаrni 

eshishgа 

tаyyorlаsh 

Kаlаvа, kulich vа bоbinаdаgi 

g‗аltаkkа qаytа o‗rаsh. 

Bir nеchа ipni eshmаsdаn yoki 

eshib birlаshtirish, qo‗shish. 

Qаytа o‗rаsh mаshinаlаri, 

dаstgоhlаri. 

Qo‗shish vа qo‗shib eshish 

mаshinаlаri. 

3. Eshish, 

pishitish. 

Eshish, pishitish. Ip eshish, pishitish 

mаshinаlаri. 

4. Eshishni 

mustаhkаmlаsh. 

Bug‗lаsh yoki хo‗llаsh Bug‗lаsh mаshinаlаri 

5. Qаytа o‗rаsh Qаytа o‗rаsh O‗rаsh, qаytа o‗rаsh vа 

bоbinаj mаshinаlаri 

6. Nazorat va 

saralash 

Sаrаlаsh, yig‗ish, upаkоvkа 

qilish (jоylаsh), mаrkаlаsh (bеlgi 

qo‗yish) 

Kuftalash (kalavalarni 

burash) dastgohlar, saralash 

stollari. 

 

Turlicha ish bajaradigan, konstruksiyasi, unumdorligi va iplarga turlicha 

ta‘sirdagi bir-biridan farq qiladigan mashina va apparatlarni ishlatish eshilgan 
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mahsulotlarni olish uchun uzluksiz, to‗xtovsiz ketma-ket jarayonli liniyalarni, 

mashinalarni barpo etishni qiyinlashtiradi. Texnik jarayonlarning alohida 

dastgohlarda bajarilishi eshilgan ipakni ishlab chiqarish asosiy tashkiliy-texnik 

kamchiliklari hisoblanadi. So‗nggi yillarda takomillashtirilgan texnikani qo‗llash 

natijasida eshilgan mahsulot ishlab chiqarish jarayoni, dastgohlar soni bir muncha 

kamaydi. Masalan, iplarni qayta o‗rash jarayonida ohorlash o‗rniga iplar 

yog‗lanyapti. Ipak xom ashoni qayta o‗rash uchun tayyorlashda, o‗tkaziladigan 3 

jarayon o‗rniga  (ivitish, siqish va  quritish) o‗rniga, bitta jarayon  kalavaga suv sepib 

so‗ngra dam berish. Qo‗shish va eshish jarayoni ham birga bajariladi. Bularning 

hammasi mehnat va dastgoh unumdorligini oshirishga imkon beradi. 

 

Nazorat savollari 

1. Eshish jarayonida qanday xom ashyolardan foydalaniladi? 

2. Uzluksiz iplarni eshishning maqsad va mohiyati? 

3. Eshilgan iplarni ishlab chiqarishda texnologik jarayonni ketma-ketligi? 

4. Eshilgan iplarni eshilish darajasi qanday bo‗ladi?   

5. Iplarni eshish orqali qanday ko‗rsatkichlarga erishiladi?  

6. Eshish mashinalarini rivojlanishi bo‗yicha ma‘lumot bering? 

7. Iplarni eshilish yo‗nalishi qanday bo‗ladi? 

 

15-MA‟RUZA. EShISh KORXONALARIGA XOM AShYONI QABUL QILISh 

VA SAQLASh 

Reja: 

1. Xom ashyoni qabul qilish va saqlash tartibi.  

2. Mavjud  davlat standarti, texnik shart talablari.  

3. Omborlarga qo‗yilgan talablar.  

Хоm аshyoni qаbul qilish vа sаqlаsh tаrtibi 

Ipаk eshish fаbrikаlаridа sifаtigа vа miqdоrigа аsоsаn qаbul qilib оlinаdigаn 

хоm аshyo dаvlаt stаndаrtigа yoki tаsdiqlаngаn tехnikаviy shаrtgа mоs hоldа  qаbul 

qilinаdi.  
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 Хоm аshyo еtkаzib bеruvchi - kоrхоnаlаr bilаn qilinаdigаn hisоb-kitоb 

kоndisiоn (bеlgilаngаn tаlаblаrgа to‗liq jаvоb bеrilаdigаn) mаssа miqdоri bo‗yichа 

o‗tkаzilаdi.  

 Kоndisiоn  mаssа, kg 

™

™
100

100

W

W
GG k

k



                

bu еrdа: Gf – to‘pning (pаrtiyaning) аmаliy mаssаsi miqdоri, kg; Wk - 

kоndisiоn (bеlgilаngаn tаlаblаrgа to‘liq jаvоb bеrilаdigаn) nаmlik, % ;  

 Wf - tеkshirilаyotgаn dаvrdаgi аmаliy nаmlik, %. 

 

 Аmаliy nаmlik, %, quyidаgi fоrmulа bo‗yichа аniqlаnаdi: 
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bu еrdа: g1  - nаmunаning bоshlаng‘ich mаssаsi, g; g2  - nаmunаning kоndisiоn 

аppаrаtdа quritilgаndаn kеyingi mаssаsi (miqdоri), g. 

 Dаvlаt stаndаrtidа vа tехnik tаlаblаrdа ipаk eshish kоrхоnаlаridа ishlаtilаdigаn 

хоm аshyoning quyidаgi nаmligi  ko‗zdа tutilаdi, %. 

Tаbiiy ipаk-хоm аshyo      11  

Viskоzа iplаr                      11  

Аsеtаt iplаr                         7  

Kаprоn iplаr                       5  

Mis-аmmiаk iplаr              12,5  

Lаvsаn iplаr                       1  

 Хоm аshyo - tаbiiy ipаk, ipаk eshish fаbrikаlаrigа 320,5 kg mаssаli qоp-

chеmоdаnlаrdа kеlib tushаdi. Undа pillа chuvish fаbrikаsining nоmi, tоy nоmеri, 

ipаk-хоm аshyoning chiziqli zichligi, bruttо mаssаsi (idish bilаn mаssа miqdоri), 

stаndаrt nоmеri yozib qo‗yilgаn bo‗lаdi. 

 Ipаk-хоm аshyoni sifаt vа miqdоr jihаtdаn qаbul qilib оlish UzRST 834-97 

bo‗yichа o‗tkаzilаdi. Hаr bir tоygа qo‗shib yubоrilаdigаn ilоvа хujjаtdа - tаshkilоt 

nоmi ko‗rsаtilаdi - buning tаrkibigа: mоl еtkаzib bеruvchi kоrхоnа nоmi; tоy nоmеri; 
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nаvi (sоrti); kоndisiоn mаssаsi, (nеttоsi, ya‘ni, idishsiz оg‗irlik miqdоri); ipаk-хоm 

аshyoning rаngi vа rаng tоvlаmаsi (оttеnkаsi); kаlаvаlаr sоni; ipаkning tаbiаti 

(хаrаktеristikаsi-zоti, nаvi, kаlibri, ipаk-хоm аshyo ipining tаrkibidаgi pillа iplаrining 

sоni); yog‗ tеkkаnlik (emulsiyalаgаnlik) tаrkibi vа uning fоizi (prоsеnti) ipаk-хоm 

аshyosining ishlаb chiqаrilgаn vаqti; stаndаrt nоmеri vа shu kаbilаr ko‗rsаtilаdi. 

 Хоm аshyo sаqlаnаyotgаn оmbоrхоnаlаrdа hаvоning nаmligi    60-70% 

bo‗lishi kеrаk. Хоm аshyoni qаytа ishlаsh muddаtini uzаytirish, mаshinаni qаytа-

qаytа zаprаvkа qilmаslik, tехnоlоgik tаrtibni (rеjimni) o‗zgаrtirаvеrmаslik uchun 

хоm аshyoning mаydа to‗plаrini birlаshtirib yirikrоq to‗plаr hоsil qilinаdi.  

Bundа ipаk-хоm аshyo bir хil bo‗lishi, bir хil chiziqli zichlikkа egа bo‗lishi, bir 

kоrхоnаdаn (mаhsulоt bilаn tа‘minlоvchi kоrхоnаdаn) kеltirilgаn bo‗lishi, nаvi  bir 

хil yoki bir-birigа yaqin  bo‗lishi, fizik-mехаnik хususiyatlаrining ko‗rsаtkichlаri bir 

хil yoki bir-birigа yaqin bo‗lishi kеrаk. Хоm аshyo to‗pi tаnlаngаndаn kеyin uning 

brаklаrini, nuqsоnlаrini bаrtаrаf qilish uchun yaхshilаb ko‗zdаn kеchirilаdi. Ipаk-хоm 

аshyoning hаr bir kаlаvаsi yoyilgаn hоldа shvildа vа qоrа tахtа ustidа оddiy 

yorug‗likdа yoki kunduzgi lаmpа yorug‗idа ko‗zdаn kеchirilаdi. Bundа rаng-tusi mоs 

kеlmаgаn, shikаstlаngаn vа chiziqli zichligining buzilgаnligi yaqqоl ko‗rinib turgаn 

kаlаvаlаr оlib qo‗yilаdi. Shu vаqtning o‗zidа yopishib (еlimlаnib) qоlgаn kаlаvаlаr 

аniqlаnаdi. 

 

Nazorat savollari 

1. Eshish korxonalarida xom ashyoni qabul qilish va saqlash tartibi qanday?  

2. Eshilgan iplar uchun mavjud  davlat standarti va texnik shart talablari 

to‗g‗risida ma‘lumot bering?  

3. Eshish korxonasi omboriga qanday talablar qo‗yiladi? 

4. Har bir toyga qo‗shib yubоrilаdigаn ilоvа хujjаtlar to‗g‗risida ma‘lumot bering?  

5. Eshish korxonalarida  yirik to‗plar hosil qilishdan maqsad? 

6. Хоm аshyo sаqlаnаyotgаn оmbоrхоnаlаrdа hаvоning nаmligi qancha bo‗ladi? 

7. Ipаk eshish kоrхоnаlаridа ishlаtilаdigаn хоm аshyolarning nаmligi qanday 

bo‗ladi? 
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16-MA‟RUZA. IPLARNI QAYTA O„RAShGA TAYYORLASh 

Reja: 

1. Xom ipakni emulsiyalash.  

2. Emulsiyalashda ishlatiladigan moddalar.  

3. Ivitilagandan keyin xom ipakni siqish va dam berish.  

 

Yopishganlik darajasiga qarab ipak-xom ashyo uch guruhga bo‗linadi.  

1.  Kalavaning qattiq yelimlanganligi - kalava iplarining uzunasiga mahkam 

yopishib qolganligi bilan xarakterlanadi, bunday hollarda iplarni bir-biridan beshikast 

ajratib olish qiyin bo‗ladi.  

2.  O‗rtacha elimlanganlik shu bilan ajralib turadiki, iplar kalavaning 6 yerida 

ko‗ndalangiga bo‗shroq darajada yopishgan bo‗ladi, bunday iplarni yopishgan joydan 

beshikast ajratib olish mumkin bo‗ladi.  

3.  Kalava iplarining bo‗shroq yelimlanishi - iplarning 6 joyda kamroq darajada 

yopishganligi bilan xarakterlanadi. Kalavaning yopishgan joyini uzunligi bo‗ylab qo‗l 

bilan siqilsa, undagi iplarning ayrimlari yopishgan yeridan ajralib ketadi.  

 Ipak-xom ashyoni qayta o‗rashga tayyorlash o‗z ichiga quyidagi jarayonlarni 

oladi: ipak- xom ashyo kalavasini ho‗llash, ho‗llangandan keyin siqish, kalavani 

to‗g‗rilash,  joyiga keltirish, titib g‗urralarni silliqlash, kalavani quritish. 

 Ipak-xom ashyo kalavasini ho`llashning o`rniga mahsus emulsiya sepish ham 

mumkin. Bunday taqdirda ipak-xom ashyoni siqish va quritish operatsiyasi 

bajarilmaydi.  

Ipak-xom ashyoni qayta o‗rashdan  oldin ho‗llash – kalavaning elimlanib, 

yopishib qolgan joylarini yumshatib va ipakning elektrlanishini kamaytirish uchun 

qilinadi. Ipak-xom ashyo ho‗llangandan keyin yumshaydi va egiluvchan bo‗lib 

qoladi, bu esa keyingi qayta ishlash jarayonini osonlashtiradi.  

Ipak-xom ashyosini emulsiyalashda – tarkibida sovun, moy bo‗lgan, suv bilan 

aralashtirilgan emulsiyadan foydalaniladi. Ba‘zi hollarda emulsiyaga glitserin, 

antiseptik va antistatik moddalar qo‗shiladi.  

Ivitish usuli 3 xil bo‗lib, ular purkash, vanna va apparat usuli:  
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Purkash usuli- berilgan retsept bo‗yicha emulsiya hosil qilib olinadi. Xom 

ipakni ivitish mahsus stolda emulsiyani purkash yo‗li bilan bajariladi. Ipakning 

yopishganligi qarab temperatura 45-53
0
C gacha bo‗lishi mumkin. Ivitilgan xom ipak 

kalavalari konvertga yoki klyonka bilan tortilgan yashikka solib, 4 soatdan 16 

soatgacha t-22-24
0
C, W-60-65% li namlikdagi xonada saqlab turiladi. 

Vanna usulida ipakni ivitish uchun salfetkalarga 2,5-3 kg dan joylangan xom 

ipak kalavalari vannaga joylashgandan so‗ng unga eritma quyiladi. Eritma haroratini 

saqlash va kalava vanna yuzasiga ko‗tarilib ketmasligi uchun vanna usti mahsus 

moslama bilan yopiladi va siqiladi. Tayyorlangan emulsiya harorati 42
0
C yetkaziladi. 

Bitta vannada bir vaqtda 30-35 kg xom ipak joylanib ivitiladi. Ipakning buramlar 

soniga va yopishqoqligiga bog‗liq holda 38-45
0
C temperatura va ivitish davomiyligi 

45 minutdan to 2 soatgacha bo‗lishi mumkin. Ivitilgan ipak vannadan panjara ustiga 

olinib, emulsiya oqib tushguncha saqlanadi va sentrafugada siqib olinadi. 

Аpparat usulida emulsiyalash. Ipak eshish korxonalarida xom ipakni АZShS-2 

ivitish apparatida ivitiladi. Bu apparatda bosim va tserkulyatsiya yo‗nalishi avtomatik 

ravishda bajariladi. Ivitishga tayyorlashda xom ipak salfetkalarga joylangan bo‗lib, 

ular АZShS-2 apparatining baklariga joylanadi. Bitta apparatga 30-60 kg xom ipak 

joylash mumkin. Joylangandan so‗ng apparat qopqog‗i yopilib, tayyorlangan 

emulsiya bilan sistema to‗ldirilib, ishga tushiriladi. Ivitish vaqti tugagandan so‗ng 

avtomatik ravishda sistema to‗xtaydi va emulsiya kanalizatsiyaga to‗kilib, ivitilgan 

ipak sentrafugaga joylanadi va siqiladi. 

16.1-jadval 

Krep iplarini emulsiyalashda kerak bo‗ladigan kimyoviy moddalar 100 kg xom 

ipak uchun. 

Kimyoviy moddalar Аpparat usuli Vanna usulida Purkash usulida 

Olein sovun 60% li 

Kastor moyi 

OP-10 

Betonaftol 

Parfyumer moyi yoki vazelin 

Olein kislotasi 

5,0 

2,0 

- 

0,015 

- 

- 

5,0 

2,0 

0,02 

- 

- 

- 

- 

- 

0,22 

- 

2,3 

0,65 
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Ivitilgan xom ipak massasi quruq miqdoriga qaraganda taxminan 3-4 barobar 

oshiq bo‗ladi. Ortiqcha namlik sentrifugada (S-150, S-120) siqib tashlanadi. S-120 

markali tsentrafuganing ish unumi 300 kg/soat. Siqilgan, titilib, to‗g‗rilanib, quritish 

uchun KS-2 quritgichida quritiladi. Quritish rejimi: temperatura 40-45
0
C, quritish 

vaqti 60-120 min. Quritilgan ipak namligi 20-25%. Quritilgan ipaklar maxsus 

xonalarda dam beriladi. 

 

Nazorat savollari 

1. Xom ipakni emulsiyalashdan maqsad?  

2. Emulsiyalashda qanday moddalar ishlatiladi? 

3. Ivitilagandan keyin xom ipakni siqish va dam berish qanday amalga 

oshiriladi?  

4. Ivitilgan xom ipak massasi quruq miqdoriga qaraganda taxminan necha marta 

ortiq bo‗ladi? 

5. Xomashyyolar  qanday usullarda ivitiladi? 

6. Xomashyyolarni  apparat usulida emulsiyalash qanday amalga oshiriladi? 

7.  Ivitishdan so‗ng xomashyyolarda  qanday o‗zgarish bo‗ladi?   

 

17-MA‟RUZA. IPLARNI QAYTA O„RASh 

Reja: 

1. Ipakni qayta o‗rash.  

2. Qayta o‗rashda ishlatiladigan dastgohlar.  

3. Urchuqli va urchuqsiz qayta o‗rash dastgohlari.  

 

Ipak eshish fabrikalarida xom ipakni qayta ishlanishga qulay bo‗ladigan 

o‗ramlar hosil qilish uchun qayta o‗raladi, bunda ipak eshish mashinalarida so‗ngi 

o‗ram g‗altak olinadi. Ipak-xom ashyo iplarini qayta o‗rash jarayonida iplar 

qo‗shimcha ravishda ko‗zdan kechiriladi va tozalanadi, ortiіcha tugunchalar, ingichka 

joylar olib tashlanadi va hokazo. Buning uchun qayta o‗rash mashinalariga tozalagich 

asboblar o‗rnatiladi.  
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 Ipak-xom ashyoni qayta o‗rash mashinasining turli xili va turli 

konstruktsiyasidan foydalanish mumkin, bunday mashinalar quyidagi belgilari bilan 

bir-biridan farіlanadi. 

1) Kalava o‗raladigan charx joylanishiga qarab – charx bir yarusli bir qavatli 

yuqorida yoki pastda joylashgan va ikki yarusli hamda kombinatsiya qilingan; 

mashinalar bir tomonlama va ikki tomonlama bo‗lishi mumkin. 

2) G‗altaklar - urchuqli va urchuіsiz bo‗ladi; urchuqlar (asosiy valga) nisbatan 

parallel va perependikulyar ravishda joylashgan bo‗ladi; 

3) Chiqarilgan o‗ramlar o‗ralish xususiyatiga ko‗ra - cheti qiyshaymagan 

silindrsimon va ikki cheti qiyshaygan silindrsimon bo‗ladi; o‗ralish parallel holda va 

krest shaklida bo‗lishi mumkin. 

Qayta o‗rash mashinalari konstruktsiya jihatidan turlicha bo‗lishiga qaramay, 

qayta o‗rash jarayoni bu mashinalarda bir xil bajariladi. Eng sodda qayta o‗rash 

mashinasining texnologik sxemasi 17.1-rasmda ko‗rsatilgan. Ishchi 1 kalavani 2 

charxga kiydiradi va undagi tugunchalarni tozalab tashlab, silliq (tekis) qilib qo‗yadi. 

Ishchi ipning uchini qidirib topadi va u 3 yo‗naltiruvchi chiviq orqali, ipni 4 

taqsimlovchi asbobning ko‗zidan o‗tkazadi va uni 8 urchuqqa o‗tkazilgan 5 g‗altakka 

biriktirib qo‗yadi. Shundan keyin g‗altak bilan birgalikda g‗altak o‗rnatilgan urchuq 

uyaga tushiriladi, shu payt 8 urchuqning 6 roligi 7 friktsion shkiv ustiga yotqiziladi, 

friktsion shkiv aylanib turadi va o‗zi bilan urchuqli 5 g‗altakni ham aylantiradi. 

G‗altakka ip o‗raladi.  

 

17.1-rasm. MSh-3 dastgohini texnologik sxemasi 
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 Qayta o‗rash mashinasining unumdorligi, kg 
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bu yerda: -ip o‘ralishining o‘rtacha chiziqli tezligi, m/min; t-vaqt, ya’ni bu - 

unumdorlikni hisoblashga mo‘ljallangan vaqt, min; Tx-ipning hisobiy chiziqli 

zichligi, teks; v- dastgohdagi urchuqlar soni; FVK-foydali vaqt koeffitsienti - bu 

iplarning ko‘rinishiga, chiziqlі zichligiga, sifatiga, tezligiga va xizmat qilish 

normasiga bog‘liq holda 0,7 dan 0,9 gacha o‘zgarib turadi.  

)
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bu yerda: Tn - ipning nominal chiziqli zichligi, teks; -tozalash natijasida 

paydo bo‘lgan ipning ingichka yerini uzib tashlash, tuzatish 0,5dan I gacha faqat 

ipak xom ashyosi uchun qabul qilinadi; -ipak xom ashyoni ivitilganda qo‘shiladigan 

qo‘shimcha og‘irligi yoki kimyoviy iplarni ohorlangandagi elimlanish foizi. 

 Past va o‗rta buramda eshilgan iplarni olish uchun ipak xom ashyoni 

ivitilganda qo‗shiladigan qo‗shimcha og‗irlik 1 dan 3% gacha miqdorni, krep iplari 

uchun 3 dan 5% gacha miqdorni tashkil etadi. Kimyoviy iplarni ohorlash yoki 

ho‗llashdan paydo bo‗lgan, yelimlanish 0,5% gacha miqdorni tashkil etadi. 

MSh-3 tipidagi urchuqli qayta o„rash mashinasi 

 MSh-3 qayta o‘rash mashinasi ipak xom ashyoni kalavadan ikki flanetsli (ikki 

gardishli) g‘altakka qayta o‘rashga mo‘ljallangan. Mashina ikkiyoqlama, ikkiyarusli. 

Charxlar mashinaning yuqori va quyi qismlariga joylashtirilgan kronshteynlarga 

o‘rnatiladi. Mashina tozalagich asboblari bilan jihozlangan bo‘lib, ular ipak xom 

ashyoning g‘urralarini, chang-g‘uborlarini va shu kabilarni tozalash uchun ishlatiladi. 

Mashinadagi urchuqlar soni 44 tadan 188 tagacha. Mashina sektsiyalaridan iborat (2 

tadan 8 tagacha sektsiyasi bor). Bosh va oraliq sektsiyalari 24 tadan urchuq, quyi 

tomonidagi sektsiyalarida - 20 tadan urchuq  bor. Urchuq orasidagi masofa 186 mm 

ga teng. Friktsion shkiv diametri 170 mm, urchuqning blokchasi diametri 32 mm. 

G‘altakdagi ipak xom ashyo massasi 100 g gacha. 
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 Charx parragidagi 2 ipak xom ashyo kalavasi 1 (17.2-rasm) mashinaning 

yuqorigi va pastki yaruslarida kronshteynlar 3 bilan mahkamlab qoyilgan. Iplarning 

uchi tozalagich moslamalariga 4 va ip yuritgich 6 ko‘zchasidan 5 o‗tkazib qoyiladi; 

keyin ip urchuqqa kiydirib qoyilgan  g‘altakka o‘raladi, uning roligi 7 friktsion disk 8 

bilan tushadi va undan aylantiruvchi harakatni qabul qiladi ya'ni, harakatlana 

boshlaydi. Ip tarangligi yukcha (gruzik) yordamida rostlab turiladi. 

Elektrodvigateldan ishchi organlarga harakatning o‘tkazilishi olti pog‘onali shkivlar 

orqali amalga oshiriladi, ular ip o‘ralish tezligini 110 dan 218 m/min gacha 

o‘zgartirishga imkon yaratadi.  

 

17.2-rasm. MSh-3 qayta o‗rash mashinasining texnologik tizimi 

 

 MSh-3 mashinasining o‘raydigan mexanizmi g‘altak flanetsi (gardishi) yonida 

qiyalama (nishab) hosil qilingan silindrik ip o‘rovi bilan ta'minlaydi. Bu – o‘ramni 

chuvatish paytida ipning chuvalishini osonlashtiradi, binobarin, bunday navbatdagi 

har bir o‘ram qatlami oldingi qatlamga nisbatan siljitilgan bo‘lishi sababli ip g‘altak  

gardishi yonida ponsimon narsa bo‘lib qolmaydi.  

 Ip taqsimlagich ko‘zchasining yurish ko‘lamini o‘zgartirish uchun 3 smenali 

ekstsentrikdan foydalaniladi. U ko‘zchaning ko‘lamini 70-85, 86-100 va 101-115 mm 

atrofida o‘zgartirib tura oladi. O‘ralish qadamini - mos tushadigan shesternyalarni 
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(tishli g‘ildiraklarni) almashtirib qoyish orqali 2,5 dan 3 mm gacha ko‘paytirish 

mumkin.  

 Tasma uzatkichining sirg‘alishini kamaytirish uchun mashinaga rolikli 

taranglovchi mexanizm o‘rnatilgan. Friktsion diskka tegishli urchuqning roligini 

bexos sirg‘alib chiqib ketishini kamaytirish uchun rolikning og‘irligi, massasi 

ko‘paytiriladi, rolikni salmoqliroq qilinadi, shuningdek ishqalanishni oshirish uchun 

uning ustki qoplamasi tanlab ishqalanishni ko‘paytirishga mo‘ljallangani qoyiladi.  

 Mashinani ishga tushirish paytida urchuqlarning sirg‘alib chiqib ketishi odatda 

maksimal darajada bo‘ladi, bu hatto ijobiy xususiyatga ega, binobarin, urchuqning 

harakat tezligi asta-sekin oshib borayotgan davrda ipni uzilishining kamayishiga 

imkon beradi. 

 MSh-3 qayta o‘rash mashinasi quyidagi muhim kamchiliklarga ega: nisbatan 

chuvatish tezligi ko‘p emas, o‘rtacha; ipning taranglanishi, ip o‘rilishining 

o‘zgaruvchanligi tufayli, muntazam emas; o‘ram miqdori kichik; g‘altaklarni 

urchuqqa o‘rnatish va ular ip bilan murakkab urchuqlarning tez-tez sinib turishi; 

taranglanish kompensatorini va o‘zi to‘xtaydigan moslamaning yo‘qligi. 

 MSh-3 mashinsida g‘altak bobina yoki g‘altak-lejney o‘rnatish  uchun 

ramkalar bor, asosan ipni qayta o‘rash mashina sifatida xizmat qilishi mumkin. 

 Fabrikalarda bundan ko‘ra takomillashgan mashina bo‘lmagan taqdirda 

urchuqsiz MSh-3 tipidagi mashinadan  kimyoviy iplarni kalavalardan yoki 

g‘altaklardan qayta o‘rashda foydalanish mumkin. 

 Xuddi shu mashinalarni viskoza iplarni kulichlardan qayta o‘rash ishi uchun 

moslashtirish mumkin. 

Urchuqsiz tipdagi qayta o‟rash mashinalari 

 M-210-Shl marakali qayta o‘rash mashinasi. Bu mashina ipak xom ashyoni 

kalavadan ikki flanetsli g‘altaklarga qayta o‘rash uchun mo‘ljallangan. Mashina ikki 

yarusli, ikkiyoqlama, charxlari yuqori va quyi tomonlariga joylashtirilgan. Qayta 

o‘rashning chiziqli tezligi 100-360 m/min orasida o‘zgarib turishi mumkin. Mashina 

sektsiyalarga ega. Sektsiyalarda ipni g‘altaklarga joylashish uzunligiga ko‘ra 100 

yoki 110 mm atrofida 24 ta yoki 20 ta ish o‘rni bo‘lishi mumkin. Mashinaning 
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umumiy gabarit hajmi o‘zgarmaydi. Mashina ishchi mexanizm (mahsulot 

chiqaradigan) joyi 120 yoki 192 ta. 

 Mashinada ipak xom ashyoni kalavadan 1000 dan 1500 gacha parametr bilan 

90 mmli flanetsli  g‘altakka, o‘ralish 1 dan 3 mm gacha, joylashish uzunligi 80 dan 

110 mm gacha o‘lchamda qayta o‘rash mumkin. 

 Mashinaning gabarit razmeri quyida ko‘rsatiladi: 

       Gabarit razmerlar 

        uzunligi, mm              10650 (192 ishchi o‘rni)(mahsulot soni)7050 (120 ishchi 

o‘rni) 

        kengligi                      1180 

        balandligi                   1850 (charxning yuqori qirrasiga ko‘ra)  

       Mashina massasi, kg    2500 (192 ishchi o‘rni) 

                                          2000 (120 ishchi o‘rni) 

 

17.3-rasm. M-210-Shl markali mashinaning texnologik sxemasi. 

 

 Ip mashinaning yuqori va quyi qismlariga o‘rnatilgan charx parragidan 1 

chuvatilib, yo‘naltiruvchi chiviqni 2 egadi va ip yuritgich 3 yordamida, friktsion 

valning shkividan majburiy ravishda kuch olib aylanib turgan ikki flanetsli g‘altakka 

tutam-tutam bo‘lib joylashadi. Mashinaning har qaysi tomonidagi uzatgichi 

individual elektrodvigatellardan 1,1 kVt quvvatga ega. Friktsion vallarga harakat 

o‘tkazish uchun, shuningdek, ipni taqsimlash mexanizmi uchun va taqsimlash 
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qadamini rostlash uchun uzatma qutisi xizmat qiladi. Uzatma qutidan harakat 

elektrodvigateldan zanjirli variator orqali o‘tkaziladi, bu esa friktsion vallarning 

aylanish chastotasini bir maromda rostlanib turishini ta'minlaydi. 

 PMShb-2 qayta o‘rash mashinasi. Bu mashinada ipak xom ashyoni kalavadan 

chuvatib qayta o‘raladi, keyin kimyoviy iplarni kalavalardan, bobinalardan, 

kulichlardan chuvatib, ikki flanetsli g‘altaklarga qayta o‘raladi. Mashinani eshilgan, 

pishitilgan iplarni g‘altaklardan va g‘altak-lejneylardan ip yig‘uvchi g‘altaklarga 

haydash uchun ishlatish mumkin. 

 PMShb-2 mashinasi ikkiyoqlama, ikki yarusli, kirish o‘ramlar (vxodnoye 

pakovki) yuqori qismida joylashtirilgan. Mashinada chiqarish soni 50 dan 100 gacha, 

sektsiyasida 10 ta chiqarish (har tarafidan 5 tadan chiqarish). Mashinaning asosiy  

bosh va oraliq sektsiyalardan tashkil topgan. Mashinaning oraliq sektsiyalarining soni 

turlicha (4 dan 9 gacha) bo‘lishi mumkin. Chiqarishlar orasidagi masofa 220 mm. 

 Chiqariladigan g‘altaklar razmeri: uzunligi 95 dan 120 mm gacha, flanetsiga 

ko‘ra diametri-55 dan 65 mm gacha. Blokcha diametri urchuqsiz 40 mm, friktsion 

diskning diametri 200 mm. 

 Qayta o‘rash tezligining o‘zgarish  chegarasi: kalavalarniki 137-300 m/min, 

konussimon bobinalarniki 137-700; eshilgan ipli o‘ramniki - 137-300 m/min. 

Taqsimlagich qadamining o‘zgarish chegarasi g‘altak bir aylanganda - 0,53-1,6 mm. 

Taqsimlagich ko‘zchasining ko‘lami 80 dan 120 mm gacha. 
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17.4-rasm. PMShb-2 qayta o‗rash mashinasining texnologik sxemasi.  

 

 Ipni charxga kiydirilgan kalavalardan qayta o‘rash paytida podshipniklarga 

ikkita maxsus kronshteyn o‘rnatiladi, uni vertikal tomonga siljitish mumkin, 

shuningdek, o‘ng va so‘l tomonlarga surib harakat qildirish mumkin. 

 Eshilgan, pishitilgan iplarni g‘altaklardan yoki bobinalarda chiqish g‘altaklarga 

haydalayotgan paytda xuddi o‘sha kronshteynlardan 2 foydalaniladi, faqat ularni 

pastga tushirib vertikal holatda birkitib  qoyiladi. Kirish o‘ramlarni - kronshteynning 

quyi qismiga mahkamlangan podshipnikka o‘rnatilgan urchuqqa kiydirilgan. O‘rash 

jarayonida ipning tarangligini - vint 3 va gaykadan 4 tashkil topgan tormozli qurilma, 

asbob rostlab, to‘g‘rilab turadi. Gaykani vintning uyoq-buyog‘iga siljitish, surish 

bilan g‘altakning tormozlanishini, shuning bilan birga ipning taranglanishini 

o‘zgartirish, sekinlatish, hamda ip uzilayotganda g‘altakni tezligini to‘xtashini 

ta'minlash mumkin. 

 Kimyoviy iplarni bobinalardan qayta o‘rash paytida so‘nggisini to‘shama 6 

ustiga joylashtirilgan maxsus yog‘och taglik 5 ustiga o‘rnatiladi. Bu paytda 

kronshteynlar 2 pastga tushiriladi yoki olib qoyiladi. Bobinalarni qayta o‘rash paytida 
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ballon hosil bo‘ladi, shu sababli, ballonning yon, qo‘shni bobinalar ipini qo‘shib 

olishini oldini olib, ehtiyotini qilib ip-ajratgichlar, ip-taranglagichlar o‘rnatiladi. 

Buning uchun sterjenga (o‘zakka) 11 kronshteyn 12 mahkamlangan, uning ichiga esa 

teshikchali, ko‘zchali sterjen 16 kiritib qoyilgan. Teshikchaga, ko‘zchaga chiviqcha 

17 biriktirib qoyilgan. Bu chiviqchaga ip-taranglagich 19 va ballon cheklagich ilgagi 

18 biriktirilgan. 

 Sterjen 11 ustiga chiviqchali 13 ikkinchi kronshteyn 15 mahkamlangan, unga 

esa ilgak 14 yordamida ip ajratgich 10 biriktirilgan. 

 Kronshteyndagi 12 teshikchali sterjenni 16 vertikaliga siljitib ballon 

balandligini o‘zgartirishi mumkin, bu vaziyat esa ip ranglagichni 19 va ballon 

cheklagich ilgagini 18 yuqoriga ko‘tarish yoki pastga tushirishga imkon beradi. 

 Ip - zarur bo‘lgan taqdirda yoqlanadi va maxsus moslama 9 yordamida 

boyaladi. Ipni - talab qilingan o‘ram qadamlariga rioya qilingan holda g‘altakka 7 

o‘rash - taqsimlagich 8 ko‘zcha vositasi bajariladi. 

 Urchuqsiz uzel (17.5-rasm) mashinaga o‘q  o‘zak 1 yordamida biriktiriladi, 

qaysiki unga boshqaruvchi mexanizm 2 kronshteyn biriktirib qoyilgan,  ub o‘lsa 

boshqaruvchi blokchaning o‘qini 3 ko‘tarib turadi. 

 

17.5-rasm. PMShb-2 qayta o‗rash mashinasining urchuqsiz uzeli. 

 Sharikli podshipniklar ichida o‘zakda o‘qda almashinadigan smenali markaz 8 

aylanib turadi, binobarin, sirti xlorvinil mufta 5 bilan qoplangan blokcha 

kronshteynga vint  4 bilan biriktirib qoyilgan. Boshqarib boruvchi blokcha 8 markazi 

boshqaruvchi mexanizm 11 kronshteynga biriktirilgan sharikopodshipnik  10 ichida 

aylanadi. Prujina 12 boshqaruvchi blokchani qaltakka qisadi, itaradi. 



 104 

 Sharikli podshipniklar o‘rnatilishi bilan mashinalarning muntazam ishlashi, 

ya'ni g‘altakning 8000 min chastota bilan aylanishi ta'minlanadi. 

 Boshqaruvchi markazning blokchasi qat'iy 10 mm diametrga ega. Boshqaruv 

markazining g‘altagiga itargich, siqadigan asbob o‘rniga - plastmassa flanets bilan 

boshqaruv markazi o‘rtasida ishonchli  ulanishni ta'minlaydigan rezina shayba 

o‘rnatilgan. Boshqaruvchi mexanizm ikki xil razmerli almashinish markazlari 

o‘rnatilishi mumkin: biri-ichki diametri 5 mm bo‘lgan ip pishitadigan g‘altaklar 

uchun, boshqasi-diametri 10 mm bo‘lgan ip o‘rash g‘altaklar va dastlabki charxlar 

uchun. 

 Rezina shayba va ustiga xlorvinil qoplangan boshlovchi blokcha orasida - 

ikkalasining markazida qisilib turgan g‘altakka ip o‘rash - markazlar orasida 2-4 % 

atrofida tebranib turgan g‘altakning sirg‘alishini kamaytiradi. 

 Ipni g‘altakka bo‘lib-bo‘lib taqsimlash vintsimon ip-taqsimlagich vositasida 

bajariladi, bu esa - 0,53 dan 1,6 gacha (qadam) bilan, g‘altakning flanetsli (gardishi) 

yonida qiyalangan silindrsimon o‘rash usulini ta'minlaydi. G‘altak ip bilan 

to‘ldirilayotganda ma'lum diametrga yetganda urchuqsiz uzel o‘z-o‘zidan to‘xtab 

qoladi. PMShb-2 qayta o‘rash mashinasi diskli schetchikka, hisoblagichga ega, bu 

schetchik kulichdan chuvatilayotgan ipning uzunligini hisoblab turadi. 

 Qayta o‘ralayotgan ipni moylash  va boyash uchun val va unga biriktirilgan 

chinni g‘altaklardan iborat moslama qilib qoyilgan. Val ostida zanglamaydigan 

po‘latdan ishlangan vanna o‘rnatilgan. Unga emulsiya quyib qoyilgan, bu emulsiya 

val aylangan sari yupqa qatlam shaklida chinni g‘altakchalar sirtiga qoplanadi. 

Bundan tashqari, smenali (almashuvchi) shesternyalar yordamida moylovchi 

moslama valining aylanish chastotasini o‘zgartirish orqali undagi emulsiya miqdorini 

rostlab nazorat qilib turish mumkin. 

 Har bir chiqarilgan mashinada maxsus kronshteynlarga M.V.Bashkirov 

sistemasidagi (tizimidagi) tugun bog‘lovchilar biriktirilgan bo‘ladi. 

 PM-240Shl markali ip qayta o‘rash mashinasi. Bu mashina bir yoqlama bunda 

kimyoviy iplar - kattalashtirilgan hajmdagi ikki flanetsli g‘altaklarga parallel ravishda 

o‘raladi. G‘altakka ipni to‘ldirish sxemasi 17.6-rasmda keltirilgan. 
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17.6-rasm. PM-240Shl markali ip qayta o‘rash mashinasida ipning joylanishi. 

 

 Ip dastlabki o‘rovdan 1 chuvatilib, ketma-ket ip o‘tkazgichdan 2 va 3, 

taroqsimon taranglagichdan 4, nazoratchi asbobdan 5, o‘zi to‘xtatar chiviqdan 6, ip-

o‘tkazgichdan 7 o‘tadi, shundan so‘ng - yuritgich yordamida aylanib turgan ikki 

flanetsli dastlabki g‘altakka 9 o‘raladi. Bu mashinada ipni qayta o‘rash 600 m/min 

tezlikda bajariladi. 

 PM-240-Shl mashinasida 16 ta ip o‘rash o‘rni, boshchasimon mexanizm 

o‘rnatilgan. Dastlabki o‘ram massasi 500g. 

 Mashina - taroqsimon taranglagich, ip uzilgan paytda boshchasimon mexanizm 

avtomatik ravishda o‘chirib qoyish uchun moslangan o‘zi to‘xtatgich bilan 

jihozlangan. Buyurtmachining talabi boyicha mashina - yo bobinalardan, kopslardan 

yoki g‘altaklardan ipni qayta o‘raydigan qurilma, uskuna bilan yoki kulichlardan ipni 

qayta o‘raydigan qurilma, uskuna bilan jihozlangan bo‘lishi mumkin. Mashinada 

iplarni moylash, yog‘lash mumkin. Ip moylovchi uskuna qurilma ip o‘tkazgich 7 

bilan ip yuritgichning 8 o‘rtasiga joylashtiriladi. 

PM-240-Shl mashinasining texnik xarakteristikasi 

Mashina g‘altaklar o‘rnatiladigan joyning soni   -16 

Urchuq  shpindellari oralig‘idagi masofa, mm     -240 

Ip o‘ralishining o‘rtacha tezligi, m/min                -600 gacha 

Dastlabki o‘ram (g‘altak) ko‘rinishi va shakli- Ikki flanetsli g‘altak 

Tayyor g‘altakning razmeri, mm: 
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taqsimlash uzunligi     -215 

flanets  diametri          -84 

stvol diametri              -45 

g‘altakning umumiy uzunligi  -237 

pastki asos teshigining (og‘zining) diametri  -34,2 

teshikning konusliligi          -0,033 

tayyor o‘ramning miqdori (massasi), g -500 

gabarit razmerlar, mm: 

uzunligi      -4150 

kengligi  -750 

balandligi -1330 

og‘irligi, kg -1150 

elektrodvigatel quvvati, kVt  -1 

elektrodvigatelning aylanish chastotasi, min-1  -930 

 

Nazorat savollari 

1. Ipakni qayta o‗rashdan maqsad?  

2. Qayta o‗rashda qanday markali dastgohlardan  foydalaniladi?    

3. Urchuqli va urchuqsiz qayta o‗rash dastgohlari to‗g‗risida ma‘lumot bering?   

4. Qayta o‗rash mashinalari konstruksiyasiga ko‗ra qanday turlarga bo‗linadi? 

5. Qayta o‗rash jarayoni  ip sifatiga qanday ta‘sir ko‗rsatadi? 

6. Past va o‗rta buramda eshilgan iplarni olish uchun ipak xom ashyoni 

ivitilganda qo‗shiladigan qo‗shimcha og‗irlik necha % tashkil etadi? 

7. Krep iplarni olish uchun ipak xom ashyoni ivitilganda qo‗shiladigan 

qo‗shimcha og‗irlik necha % tashkil etadi? 
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18- MA‟RUZA. IPLARNI QO„ShIB EShISh TEXNOLOGIYASI 

Reja: 

1. Yakka iplarni turli darajada eshish yoki bir nechta iplarni birga qo‗shib eshish. 

2. Iplarning mustahkamligini oshirish.  

 

Tаbiiy ipаkdаn vа kimyoviy kompleks iplаrdаn pishitilgаn iplаr ishlаb 

chiqаrishdа аsosiy texnologik jаrаyon – turli tipdаgi, turli konstruktsiyagа egа 

bo‘lgаn eshish mаshinаlаridа turli xil usullаr bilаn аmаlgа oshirilаdigаn eshish 

jаrаyoni hisoblаnаdi. 

 Аyrim tipdаgi ip eshish mаshinаlаridа eshish bilаn bir vаqtning o‘zidа 

qo‘shimchа texnologik operаtsiyalаr аmаlgа oshirilаdi, mаsаlаn, bir nechа iplаrni 

bittа qilib qo‘shib birlаshtirish (trosheniye), pishitilgаn, burаlgаn iplаrning tаshqi  

ko‘rinishdа аlohidа e‘tibor, jozibа yarаtish; eshish – tortib olish, cho‘zish. 

 To‘qish vа trikotаj korxonаlаri uchun eshilgаn iplаr, qoidаgа ko‘rа hаlqаli yoki 

hаlqаsiz ko‘p qаvаtli, etаjli eshish mаshinаlаridа birlаshtirilаdi, keyin etаjli eshish 

mаshinаlаridа so‘nggi hаqiqiy eshish sodir etilаdi. Bundаy qаytаlаb eshish usuli fаqаt 

yirik eshilishi krep, ingichkа eshilgаn iplаrni tаyyorlаshdа iqtisodiy foydа keltirаdi. 

Binobаrin, hozirgi pаytdа ikki pog‘onаli deb yurituvchi iplаrni eshish usuli nisbаtаn 

keng qo‘llаnilаdi. Bu usul tаbiiy vа shu kаbi kimyoviy tolаlаrdаn, аrаlаsh iplаrdаn, 

yigirilgаn iplаrdаn ip eshishdаgi usul hisoblаnаdi. Bu usulni аmаlgа oshirishdа 

mаxsus eshish mаshinаlаri ishlаtilаdi. 

 Texnikаgа (shinа kordi vа boshqа) mo‘ljаllаngаn eshilgаn iplаr vа tikish iplаri 

oddiy ip eshish mаshinаlаrida yoki bir nechtа iplаrni, ulаrning birinchi vа ikkinchi 

eshilishlаri teskаri yo‘nаlishdа, birlаshtirish ishi o‘tkаzilаdigаn bir jаrаyonli 

mаshinаlаrdа 2-3 o‘tishdа ishlаb chiqаrilаdi. 

Eshish mаshinаlаrining tаsnifi 

 Ip eshish mаshinаlаrini qoyidаgi belgilаrigа аsosаn, turlаrgа аjrаtish mumkin. 

 Urchuqlаrning joylаshishigа ko‘rа – bir yarusli, ko‘p yarusli yoki etаjli; bir 

tomonlаmа yoki ikki tomonlаmа (ikkiyoqlаmа); 
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 Eshish mexаnizmlаrning konstruktsiyasi vа ip o‘rаlish usuligа ko‘rа - hаlqаli, 

hаlqаsiz, rаgulkаli, qаlpoqli, sentrifugаli; 

 Ip hаrаkаtining yo‘nаlishi boyichа – аylаnuvchi urchuqqа o‘rnаtilgаn eshish 

o‘rаmidаn (dаstlаbki o‘rаmdаn) ipning chuvаtilishi bilаn, tаyyor o‘rаmgа (chiqish 

o‘rаmigа) ipning o‘rаlishi bilаn; 

 Urchuq konstruktsiyasi boyichа – bir burаm berish urchuqni bir аylаnishidа vа 

bir urchuqni аylаnishidа ikkitа burаm berish usuli; 

 Urchuq uzаtmаsi, yuritmаsi bilаn remen, shnur vа tаsmа, dаg‘аl qаttiq uzаtish 

berish bilаn tishli, chervyakli yoki friktsion, shаxsiy, individuаl elektrodvigаtellаr 

bilаn; 

 Bаjаrаdigаn funktsiyasi, vаzifаsi boyichа oddiy eshish, qo‘shib-eshish, fаsonli 

eshish, eshаdigаn – cho‘zаdigаn, bir jаrаyonli ikki zonаli; 

 Soxtа eshish mexаnizmlаri bilаn vа issiqlik kаmerаlаr bilаn jihozlаngаn bir 

jаrаyonli mаshinаlаr аlohidа vаziyatni egаllаydi. Bundаy mаshinаlаr teksturlаnаgаn 

iplаrni ishlаb chiqаrishdа qo‘llаnаdi. 

 Tаbiiy ipаkdаn vа kimyoviy kompleks iplаrdаn pishitilgаn iplаr tаyyorlаydigаn 

deyarli hаmmа xildаgi, hаmmа tipdаgi eshish mаshinаlаri ishlаtilаdi, fаqаt rogulkаlаr 

bilаn qаlpoqli eshish mexаnizmlаri bilаn jihozlаngаn mаshinаlаrginа ishlаtilmаydi. 

Sentrfugаli eshish mаshinаlаri bilаn jihozlаngаn mаshinаlаr kimyoviy iplаrni 

tаyyorlаshdа, eshishdа ishlаtilаdi, eshish – cho‘zish mаshinаlаri esа – to‘qimаchilik 

sexlаridа vа kimyoviy tolаlаr korxonаlаridа sintetik iplаrni cho‘zishdа qo‘llаnаdi. 

 Bir jаrаyonli ikki zonаli eshish mаshinаlаri – texnikа mаqsаdlаrdа 

ishlаtilаdigаn ishlаr: jumlаdаn, shinа kordi uchun ishlаtilаdigаn eshilgаn iplаr 

tаyyorlаydigаn korxonаlаrdа ishlаtilаdi. Bu iplаrni olish uchun аvvаl yakkа iplаrni 

(strengi) eshilаdi, keyin 2-3 tа bundаy iplаrni birlаshtirib teskаri tomongа qаrаtib 

pishitilаdi. Birinchi vа ikkinchi eshilish jаrаyonlаrini аlohidа – аlohidа bаjаrish hаm 

mumkin, lekin bu ish bir jаrаyonli ikki zonаli mаshinаlаrdа bаjаrilsа yanаdа lekin bu 

ishni bir jаrаyonli ikki zonаli mаshinаlаrdа bаjаrilsа yanаdа mаqsаdgа muvofiq 

bo‘lаdi, chunki u mаshinаlаr iplаrning birinchi eshilishini bаjаrаdi, strengаlаrni 

birlаshtirаdi vа qo‘shilgаn iplаrni ikkinchi bor teskаri tomongа qаrаb pishitilаdi. 
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 Hozirdа qo‘llаnаyotgаn, ishlаtilаyotgаn hаmmа eshish mаshinаlаridа, gаrchi 

аyrim mаshinаlаrdа dаg‘аl, qаttiq uzаyishi jihozlаri, individuаl elektrodvigаtellаr 

o‘rnаtilgаn bo‘lsа hаm, urchuqqа nisbаtаn egiluvchаn, elаstik o‘zgаruvchilаr 

qo‘llаnmoqdа. 

 Eshish mаshinаsining turlаrini tаnlаsh – eshilgаn iplаr аssortimentigа, 

o‘rаmning shаkligа vа tuzilishigа qаrаb, shuningdek dаstlаbki o‘rаmlаr rаzmerigа 

аsoslаngаn holdа belgilаnаdi. 

Hаlqаli eshish mаshinаlаri 

 Hаlqаli eshish mаshinаlаri аsosаn kаttа rаzmerli o‘rаmlаrdаgi, bobinаlаrdаgi 

iplаrni; shu qаtori texnikаgа (kord vа boshqаlаrgа) mo‘ljаllаngаn iplаrni eshish uchun 

ishlаtilаdi. Bu mаshinаlаr odаtdа bir yarusli ikki tomonlаmа bo‘lаdi, eshilаyotgаn ip 

аylаnuvchi urchuqqа o‘rnаtilаyotgаn, g‘аltаkkа, nаychаgа o‘rаlаdi, urchuq esа tаsmа 

vа qаyish orqаli hаrаkаtgа keltirilаdi. Oddiy hаlqаli eshish mаshinаlаridаn kimyoviy 

iplаrni eshishdа foydаlаnilаdi, eshish cho‘zish mаshinаlаridаn – fаqаt sintetik iplаrgа 

ishlov berishdа foydаlаnilаdi, qo‘shib eshish vа fаsonli eshish mаshinаlаri – tаbiiy 

ipаkkа, shuningdek kimyoviy iplаrgа ishlov berishdа ishlаtilаdi. 

Hаlqаli eshish mаshinаlаri K-136 - I 

Kimyoviy tolаlаr korxonаlаrining to‘quv sexlаridа vа ipаk eshish, ipаk yigirish 

fаbrikаlаridа K-136-I eshish mаshinаlаri ishlаtilаdi, bu mаshinаlаrdа kimyoviy 

tolаlаrdаn vа yigirilgаn ip  eshish uchun moslаshgаn. Odаtdа bu mаshinаlаrdаn kаttа 

chiziqli zichlikdаgi iplаrni yirik qilib (500-650 br/m gаchа) eshishdа foydаlаnilаdi. 

 18.1-rаsmdа K-136-I hаlqаli eshish mаshinаsining sxemаsi ko‘rsаtilgаn. Ip- 

rаmkаgа 1 maxsus shtirdа ilib qoyilgаn dаstlаbki o‘rаmdаn 2 chuvаtilаdi, gаrdish 3 

chаmbаrаgini kiydirib keyin ip yuritgich ko‘zchаsidаn 4 o‘tаdi, uning tebrаnmа 

hаrаkаt silindr  vа vаliklаrni tez buzilishdаn, tez ishdаn chiqishdаn sаqlаydi. Ip eshish 

zonаsigа ikkitа tа‘minlovchi silindr 7 bilаn vа rezinа sirilgаn  vаlik 5 bilаn uzаtilаdi. 

Oldingi silindrni momiqdаn tozаlаsh vа uzilgаn iplаrning uchlаrini ilib, tutib olish 

uchun ustigа plyush (duxobа) surilgаn tozаlovchi yog‘och vаliklаr 6 o‘rnаtilgаn. 

Tа‘minlovchi аsbobdаn keyin ip o‘tkаzuvchidаn 8 o‘tаdi, yugurdаkni bukаdi vа 

nаychаgа 9 o‘rnаtilаdi. Mаshinаdа urchuq uyasidа, kovаgidа hаm sirg‘аluvchi, hаm 
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rolikli vtulkаlаr o‘rnаtish mumkin. Urchuqlаr tunukа bаrаbаnlаrdаn tаsmа 

yordаmidа, vositаsidа аylаnаdi. Bittа tаsmа 4 tа urchuqni аylаntirаdi (mаshinаning 

hаr аtrofidа ikkitаdаn).  

  

18.1-rаsm. K-136-I hаlqаli eshish mаshinаsining sxemаsi. 

Tаsmа tаrаngligini rostlаb, meyorlаb turish uchun mаshinаdа plаstmаssаdаn 

yasаlgаn rolikli qurilmа mаvjud, u shаrikopodshipnikdаn аylаnаdi.  

 Hаlqаlаr аvtomаtik rаvishdа, pilikni moylanadi, bu holаt urchuqning yuqori 

chаstotаdа аylаnish ishini tа‘minlаydi. Аvtomаtik rаvishdа yog‘lаngаndа hаlqа vа 

yugurdаk unchа yedirilmаydi. Ishqаlаnuvchi hаmmа detаllаr, uzellаr 

shаrikopodshipniklаrdа аylаnаdi.  

 K-136-I mаshinаsi turli miqdordаgi urchuqlаr (96 dаn 208 gаchа) bilаn ishlab 

chiqariladi. Urchuqlаr orаsidаgi joy 136 mm bo‘lаdi. Eshilish diаpozoni 100 br/m dаn 

650 br/m gаchа bo‘lаdi. Urchuqning аylаnish chаstotаsi 4500 dаn 6500 min
-1 

gаchа. 

Hаlqаli plаnkаning qulochi 250 mm. K-136-I mаrkаli o‘xshаsh mаshinаlаr fаqаt 

eshish, pishitish uchunginа emаs, bir vаqtning o‘zidа eshilgаn iplаrni qo‘shib eshish 

uchun hаm ishlаtiladi. Undа tа‘minlovchi rаmkаni shpulyarnik nаychаdon shаklidа 

tаyyorlаnаdi.  

 TK-136- Shl mаrkаli qo‘shib eshish mаshinаsidа hаrаkаtsiz o‘rаmdаn 2 

qаvаtdаn 6 qаvаtgаchа ipni juftlаb turib chuvаtish, chiqаrish yo‘li bilаn eshilаdi vа 
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hаrаkаtdаgi, аylаnib turgаn o‘rаmdаn 2 qаvаtdаn 8 qаvаtgаchа ipni juftlаb turib 

chuvаtish yo‘li bilаn eshilаdi; ip eshilishning bаjаrilishi o‘ng vа chаp yo‘nаlishlаrdа 

bo‘lishi mumkin, burаm miqdori 1 m gа 30 dаn 650 gаchа bo‘lishi mumkin. 

Dаstlаbki o‘rаm o‘rnidа  ikki gаrdishli eshish g‘аltаklаri, shuningdek konusli yoki 

silindrik bobinаlаr ishlаtilish mumkin, tаyyor- ikki gаrdishli g‘аltаklаrdаgi 

o‘rаlishning, ip o‘rаmining hаjmi bаlаndligi 100 yoki 130 mm dir. Tаyyor o‘rаmgа, 

chiqish o‘rаmigа ipning o‘rаlish odimi 1 mm dаn 2 mm gаchа (0,2 mm). Hаlqа 

diаmetri 76 mm. Ip chuvаtishning chiziqli tezligi 100 m/min gаchа.  

 Mаshinаgа SB-II-ShK-I mаrkаli 112 tа urchuq o‘rnаtilgаn. 7 tа seksiyadаn 

iborаt bo‘lib, hаr qаysi seksiyadа 16 tаdаn urchuq bor. Urchuqlаrning аylаnish  

chаstotаsi 3100 dаn 10000 min
-1

 gаchа. Urchuqlаr orаsidаgi mаsofа 136 mm gа teng.  

 112 tа urchuqli mаshinаning gаbаrit o‘lchаmi mm; uzunligi 9440, rаmаlаrining 

kengligi boyichа 765, shpulyarniklаr kengligi boyichа 900, bаlаndligi 2180.  

 Konstruktsiyasigа ko‘rа TK-2 vа TK-3-I mаshinаlаrigа qаrаgаndа bir munchа 

soddаroq. K-136-I vа TK-136-Shl mаshinаlаrini ishlаtish hаm osonroq. Shuning 

uchun bundаy mаshinаlаrdаn kengroq foydаlаnish mаqsаdgа muvofiq, jumlаdаn, 

kimyoviy tolаlаrdаn tаyyorlаngаn iplаrni  qo‘shish аrqonsimon eshish, pishitish 

iplаridа, аyniqsа yuqori zichlikkа egа bo‘lgаn iplаr vа pryajаlаrni nisbаtаn kаmroq  

pishitishdа foydаlаngаn yaxshi. 

Qo„shib eshish mаshinаlаri 

 Ipаk eshish fаbrikаlаridа vа kimyoviy tolа zаvodlаrining to‘qimаchilik 

sexlаridа -TKM-8-12, TK-2, TK-3, TK-3-4, TK-160-I, TK-250-I mаrkаli qo‘shib 

eshish mаshinаlаri ishlаtilаdi.  

 Qo‘shib eshish mаshinаlаrining murаkkаbligigа vа nаrxining qimmаtligigа 

qаrаmаy, iplаrni bir nechа qаvаt qilib eshib ishlab chiqаrishdа vа ipni nisbаtаn kаm  

eshilishdа u mаshinаlаrdаn foydаlаnish iqtisodiy jihаtdаn mаqsаdgа muvofiq, 

mаsаlаn, tаbiiy ipаkdаn аrqoq tаyyorlаshdа, shuningdek, krep iplаrini bir vаqtning 

o‘zidа iplаrni 80-100 br/m gаchа pishitish bilаn vа iplаrni etаjli mаshinаlаrdа keyingi 

oxirigаchа uzil-kesil eshish bilаn tаyyorlаsh uchun iplаrni eshishdаgi mаshinаlаrdа 

ishlаtilаdi. Qo‘shib eshish mаshinаlаrini shuningdek tаbiiy ipаkdаn ko‘p qаvаt qilib 
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eshilgаn iplаrni tаyyorlаsh uchun ishlаtilаdi, bundаy iplаr texnikаdа, meditsinаdа 

qo‘llаnаdi (mаsаlаn, tikish iplаri, jаrrohlikdа qo‘llаnаdigаn iplаr vа hokаzo) vа 5 

qаvаtdаn oshmаydigаn kimyoviy eshilgаn iplаr.  

 TK-2 qo‘shib eshish mаshinаlаri miqdori ikki qаvаtdаn 12 qаvаtgаchа bo‘lgаn 

tаbiiy ipаkdаn tаyyorlаngаn iplаrni vа kimyoviy iplаrni pishitish, аrqonsimon eshish 

vа  eshish uchun mo‘ljаllаngаn. Mаshinа bir yarusli, ikki tаrаflаmа, u 20 urchuqli 

sektsiyalаrdаn tаshkil topgаn bo‘lib, hаrаkаtsiz vа аylаnuvchi o‘rаmlаr bilаn ishlаy 

olаdi.  

TK-2 mаshinаsining TK-3-I vа TK-160-I mаshinаlаridаn fаrqi shundаki, undа 

yuqori sig‘imdаgi o‘rаmlаr ishlаtilаdi. Iplаr аylаnuvchаn o‘rаmlаrdаn chuvаtilib 

chiqаrish usulidа ishlаydigаn tаrаnglаgich moslаmаgа egа emаs, shuning uchun 

mаshinаni zаprаvkа qilish, yengil bo‘lаdi. Binobаrin, bundаy mаshinаlаrning аsosiy 

kаmchiligi shundаn iborаtki, ulаrdа kаttа sig‘imli 150 g dаn ortiq, dаstlаbki o‘rаmdаn 

ishlаtib bo‘lmаydi, chunki bundаy holаtdа ipning tаrаnglаnishi mа‘lum dаrаjаdа 

ortаdi, bu esа eshilgаn iplаrning sifаtigа sаlbiy tа‘sir ko‘rsаtishi mumkin ya‘ni, bundа 

аyniqsа kаttа tezlikdа hаrаkаt qilаyotgаndа ipning uziluvchаnlik xususiyati ortаdi. 

Bundаy holdа o‘rаm sig‘imining  turliligi nаtijаsidа vа chuvаtilаyotgаn o‘rаm 

miqdorining kаmаyishidаn eshilаyotgаn iplаrning tаrаnglаnishi notekis bo‘lаdi, bir 

tekis bo‘lmаydi. Bobinаlаrgа kаttа miqdordа kelib tushаdigаn kimyoviy iplаrni 

hаrаkаtlаnuvchi  o‘rаmlаrdаn ip chuvаtib ishlаydigаn mаshinаlаrdа qаytа ishlаb 

bo‘lmаydi. Xuddi shu iplаrni bobinаlаrdаn g‘аltаklаrgа kichik sig‘imdа qаytа o‘rаsh 

itisodiy jihаtdаn zаrаr keltirаdi, befoydа ishlov berish bаhosi qimmаtlаshаdi vа 

texnologik jihаtdаn mаqsаdgа muvofiq emаs, iplаrning fizik-mexаnik ko‘rsаtkichlаri 

yomonlаshаdi. Shuning uchun kimyoviy iplаrni hаrаkаtsiz kаttа o‘rаmlаri bor. TK-2 

mаshinаsidа qаytа ishlаsh kerаk, buning uchun TK-3-I mаshinаsidаn foydаlаnilsа 

hаm yaxshi nаtijа berаdi. Аylanayotgan urchuqga mahkam o‗rnatilgan g‗altakka 

o‗ralayotgan ip, yugurdakni tortib halqa atrofida aylantiradi. Yugurdakni halqada har 

bir aylanishi, ipning ko‗ndalang kesmi o‗z o‗qi atrofida bitta to‗liq aylanadi yoki bitta 

buram oladi. Buramlar sonini quyidagi formula orqali aniqlash mumkin. 
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

уn
К   br/metr 

bu yerda: ny- urchuqni aylanishlar soni, min
-
 

       v – o‘rash tezligi, m/min. 

 

 

18.2-rasm. TK-3-I mashinasining texnologik chizmasi. 

1-kiruvchi pakovka, 2- ip taranglagich, 3-yo‘naltiruvchi chiviq, 4-to‘xtatish 

moslamasi ilmog‘i ko‘zchasi, 5-qo‘shish ilmog‘i, 6- ip uzilganda avtomatik to‘xtatish 

moslamasi g‘ildiragi; 7-chiqaruvchi silindr; 8-yo‘naltiruvchi ilmoq, 9-yugirdak, 10-

halqa, 11-chiqayotgan papovka. 

Dastgohning amaliy ish unumdorligi quyidagicha hisoblanadi: 

3
10

atТ
А

хц 



. FVK 

 bu yerda: vs -chiqarish silindri tezligi, m/min. 

Th-hisobiy chiziqli zichlik, teks 

t- vaqt , (60 min) 

a-urchuq soni 

          FVK - foydali ish koeffitsienti (0,9-0,93) 
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 TK-3-I mаshinаsining texnologik sxemаsi TK-2 mаshinаsining texnologik 

sxemаsidаn kаm fаrq qilаdi. Fаrqi shundаki, TK-3-I mаshinаsidа pishitilgаn ip chiqib 

turgаn silindrlаrdаn (18.2-rаsm) o‘tkаzilgаndаn keyin pishitilgаn ip uzilаyotgаndа 

hаrаkаtgа keluvchi аvtomаtik to‘xtаtgich mexаnizmi bilаn bog‘liq bo‘lgаn rolik 

orqаli o‘tаdi. Bundаn tаshqаri, bu mаshinаgа qo‘shimchа rаvishdа yo‘nаltiruvchi 

ko‘zchа o‘rnаtilgаn.  

  

18.3-rasm. TK-250-I mаshinаsining texnologik sxemаsi 

 TK-250-I mаshinаsining kimyoviy kompleks iplаrni pishitish (аrqonsimon 

pishitish) vа eshishgа mo‘ljаllаngаn texnologik sxemаsi 18.3-rаsmdа ko‘rsаtilgаn. 

Tа‘minlovchi o‘rаmdаn 1 chiqаyotgаn ip zаprаvkа qilаdigаn chiviqni аylаnib o‘tib, 

yolg‘iz ipning kontrol ko‘zchаsi  orаsidаn o‘tаdi. Hаmmа eshilаyotgаn  iplаr 

yig‘uvchi  ilgаkkа 5 birlаshаdi. Eshilаyotgаn  ip tа‘minlovchi silindr аtrofigа bir 

nechа mаrtа o‘rаlаdi, eshilаyotgаn ipning uzilishini kontrol qilib turgаn rolikni 4 vа 

hаrаkаtdаgi bаloncheklаgich ilgаgini 7 аylаnib o‘tаdi, so‘ng yugurdаk  9 tаgidаn 

o‘tаdi vа urchuq shpindeligа 10 o‘rnаtilgаn tаyyor o‘rаmgа  o‘rаlаdi.  
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18.1-jаdvаl  

Аyrim qo„shib eshish mаshinаlаrining texnologik xаrаkteristikаsi 

Tаvsif TK-2 TK-3- I TK-250 –I 

Qo‘shilgаn ip qаvаtlаri soni 2 dаn 12 

gаchа 

2 dаn 

5gаchа 

2 gаchа 

Eshilish, br/m 45-650 30-650 30-400 

Eshilish yo‘nаlishi S vа Z S vа Z S vа Z 

Urchuqlаr orаsidаgi mаsofа 130 160 250 

Chiqаrish silindrlаr diаmetri, mm 57 50 - 

Ip chiqаrishning chiziqli tezligi, 

m/min 

6,15 dаn  

222 gаchа 

6,15 dаn 

250 gаchа 

10 dаn 

250 gаchа 

Urchuqning аylаnish chаstotаsi, min
-1

 4000-10000 4000-7500 4000-7500 

Urchuqlаr soni: 

Mаshinаdа 

60 dаn  

120 gаchа 

98 250 

Sektsiyadа  20 14 - 

Eshish xаlqаsining diаmetri, mm 76 100 155 

Urchuq blokchаsining diаmetri, mm 28 30 - 

Shpindel konusligi 0,03 0,33 0,03 

G‘аltаk tаgidаgi shpulkа diаmetri, 

mm 

6 - - 

O‘rаlish bilаndligi, mm 100,200,130 240 gаchа - 

Mаshinаning gаbаrit rаzmerlаri mm: 

Uzunligi 9400 9440 14100 

Rаmа boyichа kengligi 740 765 1000 

Shpulyarlik (nаychаdon) boyichа 

kengligi 

- 800 - 

Bаlаndligi  2000; 2130 2180 2000 

Mаshinа mаssаsi (og‘irligi), kg 2400 2700 730 

Elektro dvigаtel tipi АO-52-6 АO-52-4 АO2-52-4 

Quvvаti, kVt 4,5 7 10 

Аylаnish chаstotаsi, min
-1

 950 1440 1440 

 

 Eslаtmа: 1. Rаmа boyichа uzunlik vа kenglik 120 urchuqli TK-2 mаrkаli 

mаshinаgа berilgаn.  

2. TK-2 mаrkаli mаshinа uchun bаlаndlikning berilishidа hаrаkаtsiz o‘rаm uchun 

belgilаngаn rаmkаning bаlаndligi hisobgа olingаn.  

3. 80-120 urchuqqа egа bo‘lgаn TK-2 mаshinаsining elektrodvigаteli keltirilgаn.  

 Ipning eshilishi bаlloncheklаgichning ilgаgidаn to yugurdаkkаchа bo‘lgаn 

mаydondа аmаlgа oshirilаdi. Ipning tаyyor o‘rаmigа o‘rаlishi yugurdаkning 
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urchuqdаn orqаdа qolishi hisobigа bаjаrilаdi. Vertikаl tekislikdа urchuq o‘zаgigа 

pаrаllel rаvishdа yugurdаk bilаn hаlqаning borib kelishi, qаytib ilgаrilаsh hаrаkаti 

ipning tаyyor o‘rаm chiqish o‘rаmi bilаndligi boyichа joylаshishini tа‘minlаydi.  

 

Nazorat savollari 

1. Yakka iplarni turli darajada eshish yoki bir nechta iplarni birga qo‗shib eshish 

qanday amalga oshiriladi? 

2. Iplarni qo‗shib eshishdan maqsad? 

3. Iplarni qo‗shib eshish orqali qanday ijobiy natijalarga erishish mumkin? 

4. Qavatli eshish mashinalarini ishlash tartibi?  

5. Iplarni mustahkamligini oshirish usullari? 

 

19-MA‟RUZA. YUQORI BURAM BERISh  VA MUVOZANATLASh 

DASTGOHLARI 

Reja: 

1. Iplarga yuqori buram berish. 

2. Eshilgan iplarni muvozanatlash.   

3. Eshishgan iplarni muvozanatlashda ishlatiladigan dastgohlar.  

 

Qavatli eshish mashinalari kimyoviy iplarni va tabiiy ipakni eshishga 

mo‗ljallangan. Bu mashinalar kimyoviy tola korxonalarining to‗qimachilik sexlarida, 

shuningdek, ixtisoslashtirilgan ip eshish korxonalaridagi asosiy texnologik uskuna 

hisoblanadi. Hozirgi vaqtda KE-200-I, KE1-250-I, KE1-175 ShL etajli eshish 

mashinalari qo‗llaniladi. Ipak eshish fabrikalarida yana ko‗p miqdorda KE1-145-ShL 

va KE1-145-ShL mashinalari mavjud. Hamma qavatli eshish mashinalari 

ikkiyoqlama, ikki yarusli. Turli markadagi mashinalarda konstruktiv o‗zgarish – 

ulardagi iptaqsimlagich mexanizmiga, harakat uzatgich uzellariga va urchug‗iga 

aloqador. Iptaqsimlagich mexanizmini takomillashtirish – uning konstruktsiyasini 

soddalashtirishga va bezatish-pardozlash operatsiyalarining samarador ta‘sirini va ip 

o‗rash turg‗unligini ta‘minlovchi o‗ram tuzilishini yaratishga qaratilgan.  



 117 

 Urchuqlar konstruktsiyasi o‗zgartiriladi: oshirilgan burchak tezligida turg‗un 

holatda ishlaydigan katta massali o‗ramga mo‗ljallangan urchuq yaratiladi. Harakat 

uzayishining konstruktsiya jihatdan o‗zgartirilishi – montaj ishlarini va mashinalarni 

almashtirishni engillashtiruvchi bloklarni yaratishga qaratilgan. Bularda yugurdak va 

halqani yo‗qligiga urchuqni katta tezlikda aylanishga yo‗l beradi. nu =14000-16000 

min
-
. Bu dastgohlarda yakka va qo‗shib eshilgan iplarni eshish uchun mo‗ljallangan. 

 KE1-145-ShL dastgohidagi texnologik jarayonni ko‗rib chiqamiz. KE1-145-

ShL dastgohida kirayotgan pakovka 1 urchuq 2 ga kiydiriladi. G‗altakdan ip rakulka 

3 ko‗zidan, 4 balon cheklagich ilmoqdan o‗tib, so‗ng yo‗naltiruvchi 5 orqali 6 

taxlagich ko‗zchasidan o‗tgandan keyin ip chiqayotgan pakovkaga 7 o‗raladi. 

Chiqayotgan pakovka 8 silindrdan harakat olib, soat strelkasiga teskari aylanadi 

(18.2-rasm).  

 

19.1-rasm. Qavatli eshish dastgohining texnologik tuzilishi 

 

Chiqayotgan pakovka g‗altak lejen yoki valik lejen deyiladi. Rogulkani 

vazifasi ipga taranglik berish va ipni g‗altakdan chiqishda hosil bo‗ladigan balonni 

kamaytirish va g‗altakdan ipni chiqishini engillashtirish. Krep iplari ishlab 

chiqarishda albatta ragulka bo‗lishi kerak. Qavatli eshish dastgohining amaliy ish 

unumdorligi quyidagi formula orqali topiladi: 
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310

atTv
A x 
 FVK, gr.ur.soat. 

bu yerda: v- ipni o‘rash tezligi, m/min 

Tx-hisobiy chiziqli zichlik, teks 

t- vaqt , (60 min) 

a –urchuq soni 

         FVK – foydali ish koeffitsienti (0,9-0,93) 

Iplarni eshishda ularda cho‗zilish deformatsiyasi sodir bo‗ladi, chunki 

elementar iplar vint chizig`i bo`yicha joylashib, cho`zilgan holatga keladi. Bunda 

buramlar soni qancha ko`p bo`lsa, iplar vint chizig`ini nishabi shuncha ko`p bo`ladi 

va ip shuncha ko`p deformatsiyalanadi. Eshilgan iplar echilishga intiladi. Shuning 

uchun iplarni boshqa pakovkaga qayta o`rashda taranglik kam bo`lganda, odatda ular 

qo`shilib, ilmoqsimon ko`rinish oladi, teskari tomonga echilib chigallashadi va ishlov 

paytida iplarni uzilishiga sabab bo`ladi. Ipdagi buramlarni echilmasligi uchun ularni 

mahkamlash lozim, ya`ni ularni muvozanat holatga keltirish va buramlarni o‗zidan 

echilishi va nuqsonlar xosil bo‗lishini oldini olish uchun fiksatsiya qilinadi.  

Eshilgan iplarni muvozanatlash 2 xil usulda olib boriladi. 

1. Ikkita va undan ortiq eshilgan iplarni ikki marta qo‗shib va eshish orqali. Bunda 2- 

eshishda buram yo`nalishi birinchisiga teskari bo`lishi kerak. Ikkinchi eshishda 

iplardagi buramlar muvozanatlashadi. Bu usulda eshishda iplardagi eshish 

yunalishi birinchisiga teskari tomonga eshilishida, ulardagi zo`riqqan iplar 

muvozanatlashadi. 

2. Buramlarni muvozanatlash jarayoni mohiyati eshishdan hosil bo`lgan iplardagi 

zo`riqishni yo`qotish, ya`ni ta`sir kuchini neytrallash. Bu usulda namlash va 

bug`lash yo`llari qo`llanilib, uning 5 ta usuli ma`lum: 

- suv yoki sovun va moyli eritmada iplarni ho`llash. G`altak yoki lejinga o`ralgan 

eshilgan iplarni eritmali vannaga solib 1 soatdan to 12 soatgacha ushlab turiladi. Bu 

usul eng oddiy, lekin takomillashmagan. 

- eshilgan iplarni uzoq muddatga havo xarorati 20-35
0
S, nisbiy namligi 95-98% li 

sharoitda namlash. Bu usulni eshilgan iplarni sovuq usulda fiksatsiya qilish deyiladi. 
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G‗altaklar joylashgan kameraga havoni namligi bug` yuborish bilan oshiriladi. 

Kamerada suvli purkagich va psixrometr joylashtiriladi. Kamchiligi: muvozanatlash 

vaqti katta, iplardagi buramlar bir tekisda muvozanatlanmaydi. 

- eshilgan iplarni havo-bug‗li muhitda bug‗lash. Bunda havoni harorati 65-80
0
S, 

W=90-95% bo‗lgan g‗ishtli yoki bitonli kamerada o‗tkaziladi, muvozanatlash 

davomiyligi t= 5 dan 30 minutgacha. Ish unumdorligi-7 soatda 400 kg. Kamchiligi: 

bug‗ tsirkulyatsiyasi yo‗qligi, avtomatizatsiyaning yo‗qligi, bir tekis 

muvozanatlanmasligi, faqat kichik pakovkalar uchun qo‗llanilishi (120 grammgacha). 

- havo bug‗ aralashmasini kamerada majburiy tsirkulyatsiyasi usulida iplardagi 

buramlarni muvozanatlash usuli. Bu usulda kameraga ventilyator yordamida havo-

bug‗ aralashmasi yuboriladi, u esa yuqoridan pastga aylanadi. Аpparatga haroratni 

avtomatik rostlaydigan moslama qo`yilgan, ishlov muddati t-7 to 40 minutgacha. Bu 

usul oldingi usullarga nisbatan samaraliroq. 

- vakuum-bug‗lash apparatlarida bug‗lash usuli. Bu usulda germetik yopilgan 

kameradan havoni tortib vakuum hosil qilib, so‗ng ichini bug‗ bilan to‗ldiriladi, u 

sekin galtakdagi ip qatlamlariga o‗tadi. Bunda bug‗lash bir tekisda bo‗ladi. Bunday 

kameralarni vakuum apparat deyiladi. Ayrim vakuum bug‗ apparatlarining qiyosiy 

tasnifi 18.1-jadvalda ko‗rsatilgan. 

19.1-jadval 

Muvozanatlash apparatlarning qiyosiy tasnifi 

Elementlar tasnifi VAFK-2 VAFK-3 Firmalar apparatlari 

«Platt-

Bross» 

«J.Lagard» 

Qozondagi bug‗ning harorati, 
0
С 60-80 100-160 40-150 40-160 

Apparatga yuklangan ip 

o‗ramining umumiy massasi, kg  

144 150 182 140 

Bitta o‗ramadagi ipning massasi, g 160 

gacha 

1500 gacha 60-280 - 

Qozondagi bug‗ning ish bosimi, Pa 47·10
5 

gacha 

5,9·10
5 

gacha 

2·10
5 
dan 

kam еmas 

4,5·10
5 

gacha 

Bug‘ni siyraklash, Pa - 1,7·10
5
 8,8·10

4
 8,8·10

4
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So‗nggi yillarda fransuz (Fratsiya) firmasiga tegishli «J.Lagard» apparati ko‗p 

qo‗llanila boshladi, bu apparat katta hajmli kam kirishimli pryajalarni, trikotaj 

toqimalari va turli polotnoni muvozanatlaydigan uskunalar chiqaradi. 

Texnologik rejimni boshqarish optik programmalash aspobi yordamida amalga 

oshiriladi, bu asbob vakuum nasosining ishlash vaqtini va vakuum darajasini belgilab 

beradi, ventilyatorning ishga tushishi haqida signal beradi, belgilangan haroratda 

siklni sovutishni ta‘minlaydi va ishlov berish tugagandan keyin vakuumni tugatadi. 

 40-160
0
С diapazondagi haroratni va chuqur vakuumdan 4,9-10

5
 Pa bo‗lgan 

bosimni o‗ziyozar asbob qayd еtadi, asbob maxsus diskka ish kamerasidagi haroratga 

va bosimga mos keladigan еgri chiziqlarni chizadi. «J. Lagard» firmasi bug‗ 

qozonining hajmi 200 dan 720 litrgacha bo‗lgan turli tip o‗lchamli apparatlar ishlab 

chiqaradi.  

 

Nazorat savollari 

1. Iplarga yuqori buram berish? 

2. Iplarga yuqori buram berishdan maqsad? 

3. Iplarga yuqori buram berish mashinalarini ishlash tartibi? 

4. KE1-145-ShL dastgohidagi texnologik jarayonni o‗tishi? 

5. Iplarni muvozanatlash usullari? 

6. Vakuum-bug‗lash apparatlarida bug‗lash usuli qanday amalga oshiriladi? 

7. Eshilgan iplarni muvozanatlash necha xil? 

 

20-MA‟RUZA. EShILGAN IP ASSORTIMENTLARI 

Reja: 

1. Eshilgan ip assortimentlari.  

2. Eshilgan iplarni yig‗ish va sifatiga baho berish.  

 

Ipаk eshish, pishitish mаhsulоtlаrining аsоsiy turlаri quyidаgilаr: аrqоq, tаndа, 

grеnаdin, muslin, krеp-yupqа mаtо, mоskrеp, krеp-grаnit, fаsоnli eshilgаn iplаr, tikuv 
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iplаri, jаrrоhlik vа tехnik iplаr, izоlyasiоn iplаr, tеksturlаngаn iplаr, turli хil bоg‗ich-

chizimli iplаr. 

Аrqоq - хоm ipаkning yoki kimyoviy iplаrning bir yoki bir nеchtа ipidаn, uni 

150 br/mеtrgаchа eshib tаyyorlаnаdi. 

Tаndа - tаbiiy ipаkdаn bo‗lgаn tаndа, 2-4 vа undаn оrtiq хоm ipаkdаn 

tаyyorlаnаdi. 

Tаndа uchun tаrkibidаgi hаr bir ip dаstlаb o‗ng tаrаfigа (300 dаn 600 br/mеtrgаchа) 

burаmа оlаdi, kеyin bu iplаr qo‗shilib chаp tоmоngа eshilаdi (250 dаn 550 

br/mеtrgаchа).  

Grеnаdin - tаbiiy ipаkdаn tаyyorlаnаdi vа tаndаdаn o‗zining birinchi gаldа 

1000 dаn 1500 br/mеtrgаchа vа ikkinchi gаldа 750 dаn 1250 br/mеtrgаchа eshilishgа 

egа bo‗lishi bilаn fаrqlаnib turаdi. 

Muslin - gаzlаmа turi bo‗lib хоm ipаkning bir ipidаn 800 dаn 1500 

br/mеtrgаchа eshilish bilаn yoki kimyoviy iplаrdаn 600 dаn 800 br/mеtrgаchа 

eshilish bilаn kаprоn iplаrdаn 100 dаn 1400 br/mеtr eshilish bilаn ishlаb chiqаrilаdi. 

Krеp - jilvаli yupqа mаtо, tаbiiy ipаkdаn, shuningdеk, kimyoviy kоmplеks 

iplаrdаn mаtо to‗qilаdi. Ipаk – хоm аshyodаn tаyyorlаngаn krеp ip 2-7 yakkа 

iplаrdаn tаrkib tоpаdi vа 2200 dаn 3200 br/mеtrgаchа o‗ng vа chаp eshilishgа egа 

bo‗lаdi. 

Mоskrеp - tаbiiy ipаkdаn ishlаnаdigаn mоskrеp 3 yoki 4 krеp iplаrdаn, bungа 

yanа 2 yoki 3 хоm ipаk iplаrini qo‗shib turib ishlаb chiqilаdi. Qo‗shilgаn bu iplаrgа 

500 br/mеtr eshilib, bundаgi burаmlаr yo‗nаlishi krеp iplаrning eshilish yo‗nаlishigа 

mоs kеlаdi. 

Krеp grаnit - mоskrеpdаn quyidаgi хususiyati bilаn аjrаlib turаdi, ya‘ni 

birlаshgаn krеpsimоn vа burаmsiz iplаr bir yo‗nаlishdа eshilаdi, eshilish miqdоri 

tахminаn 500 br/mеtrgа tеng. 

Fаsоnli - iplаr bir хildаgi iplаrdаn hаm, turli ko‗rinishdаgi iplаrdаn hаm, 

mаsаlаn, tаbiiy ipаkdаn, viskоzаdаn vа аsеtаt iplаrdаn vа yigirilgаn ipаk iplаrdаn 

ishlаb chiqаrilаdi. 
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Tikuv iplаri quyidаgi shаrtli bеlgi nоmеrlаrdа 13а, 18, 18а, 33, 33а, 65 vа 65s, 

ulаr 4 tаdаn tо 21tаgаchа 3,23 vа 4,65 tеksdаn хоm ipаk iplаrini SZ qo‗shib eshish 

yo‗li bilаn 2,3 vа 4 bоsqichdа оlinаdi.  

Jаrrоhlik iplаri quyidаgi shаrtli bеlgidа 000B, 00B, 0B, 1B, 2B, 3B, 4B, 6B vа 

8B bеlgidа 2,3 vа 4 bоsqichdа ishlаb chiqilаdi. 2,33 vа 3,23 tеks chiziqli zichlikdаgi 

хоm ipаklаrni 8 tаdаn tо 114 tаsi qo‗shib eshish  bilаn ishlаb chiqilаdi. Bundаn оldin 

2 tаdаn tо 38 tаgаchа ipni qo‗shib 300 dаn 1000 br/mеtr bеrib ulаrni S yo‗nаlishdа 

eshib, so‗ng ulаrni 3 tаsini qo‗shib 300 dаn tо 1000 br/mеtr Z yo‗nаlishdа eshilаdi. 

Tаbiiy ipаkdаn bo‘lgаn tаsmаlаr (shnurlаr) hаm bir nеchа bоsqichdа eshilish 

vоsitаsidа ishlаb chiqаrilаdi, lеkin bundа judа ko‗p miqdоrdаgi ipаk  iplаrini (168 dаn 

624 qаvаtgаchа) birgа qo‗shish  zаrur bo‗lаdi. 

Izоlyasiоn iplаr. Tаbiiy ipаkdаn tаyyorlаnаdigаn izоlyasiоn iplаr bir yoki bir 

nеchа (2,3,4 tа) хоm ipаkdаn (120 br/m.gаchа) kаttа bo‗lmаgаn burаm bеrish, 

so‗ngrа uni kаlаvаgа qаytа o‗rаb, qаynаtib, bo‗yash vа yanа g‗аltаkgа qаytа o‗rаsh 

оrqаli ishlаb chiqilаdi. 

Eshilgаn kоrd iplаri viskоzа vа kаprоn iplаridаn ishlаb chiqilаdi. Viskоzа 

kоrd iplаrini mаhsus  sеntrаfugаlik yigirish mаshinаlаridа 70-80 br/mеtr, оdаtdа o‗ng 

tоmоngа burаm bеrish yo‗li bilаn ishlаb chiqilаdi. Bu iplаr mаhsus burаm bеrish 

mаshinаlаridа 480-520 br/mеtr bilаn eshilаdi. So‗ngrа 2,3 yoki 4 tа shundаy iplаr 

qo‗shilib chаp tоmоngа оldingidаn birоz kаmrоq burаmlаr bilаn eshilаdi. Nаtijаdа 

kоrd iplаridаgi burаmlаr muvоzаnаtlаshаdi. 

 

Nazorat savollari 

1. Eshilgan ip assortimentlari? 

2. Eshilgan ip assortimentlarini bir-biridan farqi? 

3. Arqoq iplari qanday ishlab chiqariladi? 

4. Tanda iplari qanday ishlab chiqariladi? 

5. Jаrrоhlik iplari qanday ishlab chiqariladi? 

6. Tikuv iplari qanday ishlab chiqariladi? 

7. Ipakdan izоlyasiоn iplar qanday ishlab chiqariladi? 
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21-MA‟RUZA. KO „YLAKBOP VA KOSTYUMBOP EShILGAN IPLARNI 

IShLAB ChIQARISh 

Reja: 

1. Ko‗ylakbop va kosyumbop ip assortimentlari.  

2. Ko‗ylakbop va kosyumbop iplarni ishlab chiqarish.  

 

Ko‗ylakbop va kosyumbop matolar ishlab chiqarishda har bir millat va 

elatlarning turmush tarzi, urf-odatlari, yashayotgan joyining tabiati va iqlimiga 

bog‗liq bo‗lgan holda rivojlangan. 

Tarixdan ma‘lum bo‗lishicha matolar tayyorlashda asosan jun, teri, paxta, ipak 

va boshqalar ishlatilgan.  Issiq iqlim sharoitida havo o‗tkazuvchanligi yuqori, engil, 

nafis matolarga ehtiyoj yuqoridir. Bu talablarga tabiiy tolalardan tayyorlangan 

matolar, ayniqsa, ipakdan ishlab chiqarilgan matolar mos keladi.  Ipakdan ishlab 

chiqarilgan matolardan  bolalar, ayollar va erkaklar uchun turli xil kiyim-kechaklar 

tayyorlanadi. Tabiiy ipak matolari Xitoydan Markaziy Osiyo va Evropa bo‗ylab 

Buyuk ipak yo‗li – savdo-sotiq yo‗li o‗tgan o‗zining takrorlanmas go‗zalligi bilan 

sharqda o‗rta asr boshlarida mashhur bo‗lgan . 

To„qima va matolarning turlari: 

Sana (Ajur) - kesishgan naqshi bor paxta, jun va ipak iplaridan tayyorlangan 

matolar. 

Atlas – tabiiy ipakdan tayyorlangan mato bo‗lib, arab tilida "atlas" "silliq" 

degan ma‘noni anglatadi. Undan  ayollar turli zamonaviy kiyimlar tikishda va astarlik 

mato sifatida foydalanishgan.  

Gaz - shaffof, engil ipak yoki paxtadan tayyorlangan maxsus naqshli mato.  

Gaz matosi atlas, polotno yoki sarja o‗rilishida ishlab chiqariladi. 

To‗r (Gipyur) - yupqa paxta yoki ipak ipidan to‗r ko‗rinishida to‗qilib 

tayyorlangan mato. Bugungi kunda to‗r to‗qish mashinalari orqali ishlab 

chiqarilmoqda.    
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Jersi (Djersi) - trikotaj mato bo‗lib, paxta, ipak yoki sintetik iplardan 

tayyorlanadi.  Jersi matosi Coco Chanel tomonidan yaratilgan va ayollar hamda 

erkaklar kostyumini tikishda ishlatilgan.   

Krepdeshin (fr. Crepe de Chine)  ipakdan tayyorlangan  mato bo‗lib,  ipak 

krep iplaridan ishlab chiqarilgan. 

Krep-jorjet - ipakdan tayyorlangan shaffof mato bo‗lib, undan ko‗ylaklar, 

bluzkalar ishlab chiqariladi.  

Krep-satin  - sun‘iy ipak iplaridan, krep-shifon - tabiiy ipakdan tayyorlangan 

mato.  

Organza - tabiiy ipak va kimyoviy iplardan to‗qilgan shaffof mato.  

Parcha - qimmatbaho oltin va kumush iplaridan turli jimjimador naqshlar bilan 

bezatilgan, murakkab usullarda ishlab chiqarilgan mato. Rossiyada XVIII asrdan 

boshlab ishlab chiqarish boshlangan. Rossiyadan Turkiya, Eronga, keyinchalik 

Fransiya va Italiyaga tarqalgan.   

Pike - paxta yoki ipak iplaridan old tomonida bo‗ylama chiziqlar shaklidagi 

naqshlarga ega bo‗lgan mato.  Xotin-qizlar liboslari, bluzkalar, kostyumlar ishlab 

chiqarishda foydalanilgan. 

Poplin - paxta, ipak va jundan tayyorlangan qalin, tekis, gulli mato. Arqoq 

iplarga nisbatan tanda iplari zichroq. Ko‗proq ipakdan ishlab chiqarilgan poplin 

matosidan  nafis ko‗ylaklar tikiladi. 

Reps - paxta, ipak va jundan ishlab chiqarilgan zich mato.  

Sarja - ipak va jundan naqshlarsiz ishlab chiqarilgan mato.  

Satin - ipak, paxta va jundan satin o‗rilishi orqali tayyorlangan mato. Ipakdan 

tayyorlangani to‗y va oqshomlarda, paxtadan tayyorlangani uy va ish kiyimlarini 

tikish uchun, jundan tayyorlangani ustki kiyimlarni tikishda foydalaniladi.     

Tafta -  ipakdan tayyorlanadigan pishiq mato. Sidirg‗a bo‗yalgan yoki yo‗l-yo‗l 

chiziqlar  orqali naqsh, bezak berilgan turlari mavjud bo‗lib, to‗y va oqshomlar uchun 

kiyimlar tikiladi.  

Shanjan - tabiiy  yoki sun‘iy ipakdan tayyorlangan mato. Bir xil yoki ko‗p 

rangli bo‗lishi mumkin.  
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Shifon - ipak iplaridan, paxta, sun‘iy ipak yoki sintetik iplardan tayyorlangan 

yupqa, nafis mato.  

Tabiiy ipakning turlari asosan krep matolari: krep-shifon, krep-jorjet, 

krepdeshin, krep-granit; avrli matolar: xon-atlas, shoyi, banoras va avrli matolarning 

aralash tiplari: adras, beqasamlar ishlab chiqariladi. 

Hozirda atlas va adrasning o‗nlab turlari mavjud. Bular quyidagilar: 

―Marg‗ilon‖, ―Navro‗z‖, ―Rasadxona‖, ―Bibixonim‖, ―Nog‗ora‖, ―Kiprik‖, 

―Qirolicha‖, ―Panja‖, ―Kelinchak‖, ―Qora atlas‖, ―Bargi karam‖, ―Chaqirim‖, 

―Yahudiy nusxa‖, ―Namozshomgul‖, ―Shaxmat‖, ―Qora ko‗zim‖ .  

21.1-jadval 

Quyidagi jadvalda Respublikamiz shoyi to‗quv korxonalarida ishlab 

chiqarilgan gazlamalarning asosiy turlari keltirilgan 

Sinf Guruh Nomi Tanda Arqoq Zichligi Vx 

turi T turi T T A m 

1.1 11001 krep-

deshin 

ipak 2,33 krep 2,33×4 360 330 1,07 / 

80,84 

1.1 11005 krep-jorjet krep 2,33×4 krep 2,33×4 380 280 1,12 / 

90,08 

1.2 12001 kolibno yigiril

gan 

tabiiy 

ipak   

5×2 yigirilgan 

tabiiy 

ipak   

5×2 360 320 1,01 / 

70,99 

                                                          

1.3 

13002 shtaf ipak 1,56×2 yigirilgan 

tabiiy 

ipak   

5×2×3 920 300 1,12 / 

179 

1.4 14001 barxit yigiril

gan 

tabiiy 

ipak  

tuk 

zamin 

5×2 

7,14×2 

yigirilgan 

tabiiy 

ipak  

bo‗yal-

gan 

7,14×2 240 

240 

510 0,74 / 

167 

1.5 15004 fay-bayrak yigiril

gan 

tabiiy 

ipak   

3,22 yigirilgan 

tabiiy 

ipak   

5×2×6 690 180 1,20 / 

214 

1.6 1506 eksel-sior ipak 2,33 ipak  2,33 480 480 0,99 / 

23,14 

2.1 21002 krep-satin vis.ip 11,1 eshilgan 

tabiiy 

ipak 

2,3×5 800 340 1,1 / 

171 

2.2 22002 atlas tabiiy 

ipak   

2,33 paxta 

tolasi   

18,5 800 340 0,93 / 

95,7  
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2.3 23004 kamzul ot i 2,33×3  vis.ip 28,6 760 360 1,02 / 

168 

3.1 31001 krep- 

jorjet 

vis.ip 

krep 

11,1 vis.ip 

krep 

11,1 320 280 1,06 / 

85,4 

3.2 32055 tafta vis.ip  16,7 atsetat 

ipak  

11,2×2 450 23 1,04 / 

140 

 

Respublikamizda abrli, xon atlas, beqasam, banaras va boshqa turkumdagi 

gazlamalar ishlab chiqarilgan. Bular 100 foizli tabiiy ipakdan, sun‘iy ipak bilan 

aralashtirilgan iplardan ishlab chiqarilgan gazlama turlari bo‗lib, ayollarning 

ko‗ylaklarini tikishda ishlatiladi.  

21.2-jadval 

Quyidagi jadvalda ba‘zi bir abrli gazlamalarning ko‗rsatkichlari keltirilgan 

Nomi  Eni  

sm 

Xom ashyo turi va 

chiziqli zichligi  

10 sm iplar soni  Sirt 

zichligi  

gr / m
2 

O‗rilishi  

tanda  arqoq tanda  arqoq 

Xon atlas  82,9 3,23×2 

tabiiy 

ipak   

4,65×2  

tabiiy 

ipak   

720 370 80  A 8 / 3 

Xon atlas  82,2 3,23×2 

tabiiy 

ipak   

3,23×4  

 

720 400 80  A 8 / 3 

Xon atlas  82,5 3,85×2 

tabiiy 

ipak   

5,56×2  

 

680 380 76 A 8 / 3 

Xon atlas  54,4 3,23×7 

tabiiy 

ipak   

5,55×2  

 

720 380 100 A 8 / 3 

Choyshab 

atlas  

132,9 3,23×2 16,6  

viskoza 

ipi 

640 360 85,6 6 shoda 

atlas 

Beqasam  96 16,6  

viskoza 

ipi  

25×2  

poliamid  

ipi 

480 160 160 polotno 

Atlas 

ko‗rpabob  

98 16,6  

viskoza 

ipi 

16,6  

viskoza 

ipi 

480 360 120  Atlas  

5 / 2 
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Ipak gazlamalarning mavjud turlari quyidagi omillar hisobiga doimo o‗zgarib 

turadi:   

- o‗rilishni o‗zgartirish hisobiga (murakkab to‗qimalar va yirik naqshli 

o‗rilishlarni keng qo‗llash); 

- elastik, hajmdor va profillangan kimyoviy iplardan foydalanish; 

- ipak gazlamalarni pardozlashning turli usullaridan foydalanish (gofre, 

ishqorlash, bosib naqsh tushirish, termik ishlov berish va boshqalar).  

Jahon to‗qimachilik amaliyotida gazlamalarga badiiy bezak berishning ikki xil 

usuli mavjud. Birinchisida to‗quv dastgohida xom to‗qima ishlab chiqarilib, 

pardozlash korxonasida bezak beriladi. Ikkinchi usulda bevosita to‗quv dastgohida 

rangli iplardan va maxsus o‗rnatilgan  qo‗shimcha mexanizmlardan foydalanib tayyor 

gazlama olinadi. 

Ko„ylakbop va kosyumbop matolar ishlab chiqarishda eshilgan iplarni 

ishlab chiqarishdagi texnologik jarayonlar ketma-ketligi 

1. Xom-ashyoni qabul qilish va saqlash. 

2. Saralash va guruhlarga yig‗ish. 

3. Ipakni ivitish. 

4. Ipakni siqish. 

5. Ipakni quritish. 

6. Ipakni kalavadan g‗altakka o‗rash. 

7. Bir nechta ipni qo‗shib bir tomonga eshish. 

8. Eshish. 

9. Mustahkamlash. 

10. Qayta o‗rash. 

11. Nazorat va sifatiga baho berish. 
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21.3- jadval 

Ko‗ylakbop va kosyumbop matolar uchun 2,33 tex × 5 iplarini ishlab chiqarishda 

eshish rejasi 

№ Texnologik jarayonlar 

ketma-ketligi  

Dastgohlar nomi Texnologik 

parametrlar 

1 Saralash va guruhlarga 

yig‗ish 

Qo‗lda  

2 Ivitish Vannada t = 35-40ᵒC 

3 Siqish Sentrafuga  

4 Titish Qo‗lda  

5 Quritish dam berish  W = 65-70 % 

T = 24 soat 

6 Qayta o‗rash GDOO1A-145 ν = 250 m/min 

7 Qo‗shib eshish       

 

MT-SW-D/T 

      

K1 = 100 br/m 

ny = 7000 ayl/min 

ν = 70 m/min 

8 Yuqori buram berib eshish K2 = 2200 br/m 

ny = 11400 ayl/min 

ν = 5,2 m/min 

9 Eshishni mustahkamlash 

(fiksatsiyalash) 

MD-471 T = 60-70 min 

10 Dam berish Xonada W = 65-70 % 

T = 24 soat 

11 Qayta o‗rash KO-51 ν = 250 m/min 

 

Nazorat savollari 

1. Ko‗ylakbop va kosyumbop matolarning qanday turlari mavjud? 

2. Ko‗ylakbop va kosyumbop matolar ishlab chiqarishda qanday xomashyolardan 

foydalaniladi? 

3. Ko‗ylakbop va kosyumbop matolar uchun eshilgan ipga qanday talab qo‗yiladi? 

4. Ko‗ylakbop va kosyumbop matolar uchun eshilgan ip tayyorlashda eshish rejasi 

qanday tanlanadi? 

5. Ko‗ylakbop va kosyumbop matolar uchun eshilgan ip tayyorlashdagi asosiy 

texnologik ketma-ketlik qanday? 

6. Ko‗ylakbop va kosyumbop matolar uchun eshilgan ipga qanday buram beriladi? 

7. Ipak gazlamalarning mavjud turlari qanday omillar hisobiga o‗zgarib turadi? 
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22-MA‟RUZA. ShAKLDOR IPLARNI IShLAB ChIQARISh 

Reja: 

1. Shakldor iplarning tasnifi va ishlatish sohasi.  

2. Shakldor iplarni   eshish mashinalari.  

3. Shakldor iplarni  ishlab  chiqarishning  yangi usullari.  

 

Gаzlаmаning vа trikotаj buyumlаrning vа аssortimentining yaxshilаshning eng 

sаmаrаdor yo‘llаridаn fаsonli iplаrning ishlаtilishi hisoblаnаdi. Tuzilishigа, 

strukturаsigа, chiziqli zichligigа, sirtning xususiyatigа, rаngigа vа hokаzolаrigа ko‘rа 

fаsonli iplаr judа ko‘p. Fаsonli, ipning boshlаng‘ich komponentlаrining turli 

xususiyatlаrini kombinаtsiya qilish imkoniyati deyarli chegаrаlаnmаgаn. 

 Fаsonli iplаrni bevositа tolаlаrdаn yigiruv mаshinаlаridаn tаyyorlаb chiqаrish 

mumkin yoki kompleks, turli iplаrdаn vа yigirilgаn iplаrdаn,  oddiy ip eshish 

mаshinаlаridа, shuningdek mаxsus fаsonli ip eshish mаshinаlаridа tаyyorlаb 

chiqаrish mumkin.  

 Ishlаb chiqаrish usuligа ko‘rа fаsonli iplаr аsosiy ikki guruhigа bo‘linаdi: 

1.  Bir tekis eshilishgа egа bo‘lgаn, yigirish vа oddiy ip eshish mаshinаlаridа 

tаyyorlаb chiqаrilаdigаn fаsonli iplаr; 

2.  Ipni mаxsus fаsonli qilib eshаdigаn eshish mаshinаlаridа tаyyorlаb chiqаrilаdigаn 

fаsonli, iplаr. 

 Fаsonli iplаr - kostyum, koylаklаr, derаzа pаrdаlаri tikilаdigаn gаzlаmаlаr, 

trikotаj to‘rpаrdаlаr mаhsulotlаri ishlаb chiqаrishdа ishlаtilаdi. Fаsonli iplаr 

gаzlаmаni bezаsh guldor qilish uchun, shuningdek, gаzlаmа strukturаsigа o‘zigа xos 

chiroyli bezаk berish jihаtidаn foydаli xususiyatgа egа bo‘lishidа qo‘llаnilаdi. 

 Gаzlаmаlаrni bezаshdа ishlаtilаdigаn fаsonli iplаr ulаrning mаnzаrаli tipigа, 

xiligа tааluqli. Iplаrning bu xiligа tugunchаkli, chiyrаtmа iplаr kirаdi. Bu xildаgi iplаr 

hаm tаndаdа, hаm аrqoqdа ishlаtilаdi. Ulаrni ishlаtаyotgаndа o‘rilish shundаy 

bo‘lishi kerаk, ya‘ni effektlаr gаzlаmаning, mаtoning sirt, o‘ng tomonigа bir tekis - 

bir meyoridа tаqsimlаngаn, joylаshgаn bo‘lishi lozim, bundа effektlаr 

monаndligining hech qаndаy qonuniyati hosil bo‘lmаsligi kerаk. 
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 Ilon-izi, to‘lqinsimon, hаlqаsimon, egri-bugri shаkldаgi fаsonli  iplаrning, xoh 

momiqsimon, xurpаygаn mаto, gаzlаmа olinаdi, gаzlаmаlаr issiqlik o‘tkаzmаslik, 

issiqdаn sаqlаsh xususiyatigа egа bo‘lаdi. 

 Ipаkchilik sаnoаti korxonаlаridа, to‘qimаchilik ishlаb chiqаrishdа, kimyoviy 

tolа ishlаsh korxonаlаridа turli kompleks iplаrdаn tаrkib topgаn fаsonli iplаrni 

tаyyorlаb chiqаrilаdi. Bu iplаrning turli-tumаn xillаri mаvjud, bulаr bir-biridаn 

strukturаsi, tаshqi effekti vа olinish usullаri bilаn аjrаlib turаdi. 

 Olinаdigаn  sаmаrаdorligigа qаrаb ipаkchilik sаnoаti korxonаlаridа tаyyorlаb 

chiqаrilаdigаn fаsonli iplаrni uch аsosiy gruppаgа bo‘lish mumkin: tugunchаkli, 

spirаl (burаmа, oddiy vа fаsonli) vа hаlqаsimon. 

 Fаsonli iplаrning ko‘p turlаri ikki bosqichdа tаyyorlаb chiqаrilаdi. Аvvаl 

fаsonli eshаdigаn, eshish mаshinаlаridа fаsonli аsos tаyyorlаb olinаdi, keyin tаyyor 

fаsonli ip sirtidаgi tugunchаk, hаlqа vа boshqа shu kаbi effektlаr sterjen (o‘zаk) ip 

boylаb siljimаsligi vа kаttа tugunchаlаr vа g‘urrаlаr  gruppаsini hosil qilmаsligi 

uchun mustаhkаmlovchi ip bilаn qo‘shilаdi vа birgа eshilаdi. 

 Turli yo‘nаlishdа eshilаdigаn ikki yoki bir nechtа iplаrning pishitilishidаn 

spirаl hosil qilinаdi. Iplаrdаn birdа eshilish jаrаyonidа eshilish miqdori ko‘pаyadi, 

nаtijаdа cho‘zilаdi, shuning uchun u birinchisining аtrofidа spirаl shаklidа 

o‘rnаshаdi, yotаdi. Spirаlni 1- vа 2- jаrаyondа hosil qilish mumkin. 

 

22.1-rаsm. Fаsonli, shаkldor eshilishgа egа bo‘lgаn iplаr: а-tugunchаkli; b-eponj 

shаklidаgi; g-fаsonli spirаl; d-hаlqаsimon 

 Birinchi eshilishni hаm, ikkinchi eshilishni hаm fаsonli eshish mаshinаsidа 

yoki qo‘shib - eshish mаshinаsidа аmаlgа oshirish mumkin. Oddiy eshish 

mаshinаsidа аmаlgа oshirish mumkin. Oddiy spirаlni (22.1-v rаsm) chirmаshtiruvchi 

ipning biroz chirmаshuvidа olingаn spirаl fаsonli spirаl deyilаdi (22.1-g rаsm).  
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 Hаlqаsimon ip hаlqаning sirtidа uzukkа o‘xshаb turаdi u kаttа tezlikdа eshilish 

zonаsigа uzаtilib turilgаn chirmаshtiruvchi ip vositаsidа hosil bo‘lаdi. (22.1-d rаsm).

 Chirmаshtiruvchi sifаtidа eshilishi unchа ko‘p bo‘lmаgаn iplаrdаn 

foydаlаnilаdi. Hаlqаli iplаr ikki bosqichdа tаyyorlаb chiqаrilаdi.  

 Yuqoridа qаyd etilgаn fаsonli iplаrning аsosiy turlаridаn tаshqаri yanа 

kombinаtsiya qilingаn (murаkkаb), hаr turli fаsonli iplаrning birikishidаn vа 

pishitilishidаn hosil qilingаn fаsonli iplаr tаyyorlаb chiqilаdi. 

Fаsonli iplаrning gruppаlаri, gruppаchаlаri, turlаri: 

 1. Ip yiguruv mаshinаlаridа: 

1. ip yigiruv mаshinаlаridа  olinаdigаn, bir tekis eshilishgа  egа bo‘lgаn fаsonli iplаr: 

yo‘g‘on  vа rаngdor effektgа egа bo‘lgаn  yakkа ipli  pryajа.Fаsonli bo‘lgаn gulli 

ip,olаchipor ip, olа bulа ip  

hаr xil yo‘g‘onlikdаgi iplаrni   qаytаrilishi. Xol-xol dumаloq g‘urrаchаlаri vа 

munchoqlаri bor. Ko‘p qаvаt ipli fаsonli pryajа  sirtdаn o‘rаlgаn kimxobli  eshilgаn 

hаr xil iplаrni pishitilgаn  yo‘l-yo‘l mulinаj  effekt bilаn to‘lqinsimon.  G‘urrаsimon 

hаr xil yo‘g‘onlikdаgi  iplаrni birgа eshish. 

 II. Ip eshish mаshinаlаridа olinаdigаn fаsonli eshilishgа xos  ip. Ko‘p qаvаt  ipli 

fаsonli ip /tugunchаkli o‘zi mustаhkаmlovchi tugunchаklаr bilаn, nаvbаtmа-nаvbаtli 

tugunchаklаr bilаn,  spirаlsimon ilgаk bilаn, eponj hаlqаsimon nаvbаtlаnаdigаn 

hаlqаlаr vа g‘urrаlаr  bilаn. /Fаsonli eshilishgа egа bo‘lgаn  ip-/ikki qаvаt spirаlsimon 

ikki  qаvаt tugunchаkli/ ikki qаvаt  eponjli, rаlsimon hаr xil  yo‘g‘onlikdаgi 

kombinаtsiya  qilingаn  g‘urrаsimon.        

Olish usullаri: Pryajаli kаlаvа holidа boyash  turli rаngdа boyalgаn tolаlаr  

qo‘shilmаsidаn tаyyorlаb chiqi-lаdi. Turlichа rаngdа boyash  ikki yoki bir nechtа 

pilik  yigirish mаshinаsidа tаyyorlаb chiqilаdi. Yigiruv mаshinаsidаgi  cho‘zuvchi 

аsbobidа noto‘g‘ri cho‘zilgаn  holаtdа  tаyyorlаb chiqilаdi. Oldindаn  chiqindilаrdаn  

tаyyorlаb  qoyilgаn dumаloq   bo‘lаklаr vа g‘urrаchаlаr tаrаsh  mаshinаsidа pаxtа 

bilаn  аrаlаshtirilаdi. 2-3 qаvаt rаngli ipning turli  chiziqli zichlikkа egа bo‘lgаn  

oddiy eshilishi  vа  eshilish yo‘nаlishi yoki iplаrning  tаshqi effekti tаyyorlаb  

chiqilаdi. fаsonli eshish mаshinаlаridа  tаyyorlаb chiqilаdi: eshilаyotgаn  komponent 
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iplаr eshilish  zonаsigа uzаtilаyotgаn turli   tezlikkа egа bo‘lаdi vа cho‘zilishning 

turlichа bo‘lishi eshilishdаgi ip tutаmlаrining notekis  tаqsimlаnishigа sаbаbchi  

bo‘lаdi. /fаsonli eshilishgа egа bo‘lgаn iplаr аsosаn 3 sistemаgа  bo‘linаdi: sterjenli, 

chirmаshtiruvchi iplаr/. Keyingi  eshilishdа 2 fаsonli shаkldor ip  bir xil yoki hаr xil 

effekt  bilаn tаyyorlаnib chiqilаdi:  fаsonli ipning  strukturаsidаgi turli effektlаrning  

monаnd  kelishi, yangi effekt hosil qilаdigаn bittа yoki   ikkitа mustаhkаmlovchi ipli  

fаsonli ipning keyingi  eshilish pаytidа qo‘shimchа effekt hosil qilish yo‘li bilаn  

olinish mumkin. 

Fаsonli  iplаrni   ishlаb chiqaradiganeshish mаshinаlаri 

 Fаsonli  iplаr  tаyyorlаsh  uchun  mаxsus  ip eshish  mаshinаlаri  tаlаb qilinаdi,  

bundаy mаshinаlаr  o‘zining  tа‘minlovchi  moslаmа  loyihаsi  bilаn  oddiy hаlkаli   

ip  eshish  mаshinаlаridаn fаrqlаnib  turаdi. 

 Fаsonli  eshilgаn  iplаr 2 bа‘zаn-3  vа undаn ortiq  iplаrdаn  tаshkil topаdi vа 

odаtdа  2  bosqichdа  tаyyorlаnаdi. Dаstlаb  3 vа undаn  ortiq ipni   fаsonli    ip 

pishitish  mаshinаsidа  eshilаdi. 1 vа yoki  2 tа  ip  o‘zаk  ip hisoblаnаdi. U iplаr  

eshilish  zonаsigа  muаyyan 1  tezlikdа  uzаtilаdi  xuddi  o‘shа  eshilish  zonаsigа  

chimashuvchi  ip 2  tezlikdа   uzаtilаdi, ya‘ni   1  tezlikdаn  o‘zib  ketаdi. 

Chirmаshuvchi  ip o‘zаk  ipgа   burаlib  o‘rаlаdi vа 2 ning  1 gа  bo‘lgаn  

munosаbаtining  hаjmigа  qаrаb  birlаshаyotgаn  iplаr   sirtidа  spirаllаr  

tugunchаklаr, hаlqаlаr   yoki  g‘urrаchаlаr  hosil  qilаdi. 

 Fаsonli    ip  eshаdigаn  hаlqаli  eshish  mаshinаsining   texnologik  sxemаsi 

22.2-rаsmdа ko‗rsаtilgаn. 
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22.2- rаsm. Fаsonli ip eshishgа   moslаngаn hаlqаli   ip eshish  mаshinаsining 

texnologik  sxemаsi 

Sterjen ipli 1 shpilkаgа 2 kiydirilаdi, shpilkа mаshinа  rаmkаsigа 3 birkitib 

qoyilgаn. Chuvаtilаyotgаndа burovi yozilgаn  sterjen ip - bir juft silindrni 7 

tа‘minlovchi chiviqlаrni 8 vа 15 yo‘nаltiruvchi ip o‘tkаzgich ko‘zchаsidаn o‘tаdi. 

 Chirmаshuvchi ip o‘rаmdаn 5 chuvаtilаyotib yo‘nаltiruvchi   chiviqdаn 4 bir 

juft silindrni 18 tа‘minlovchi ip o‘tkаzgich  ko‘zchаsidаn 19 аylаnib o‘tаdi, yuqorigа 

yo‘nаlаdi, vаlni yoki  tebrаnib turgаn chiviqni 16 аylаnib o‘tаdi, keyin tаroq 14 

tishlаri  orаsidаn o‘tib sterjen ipgа kelаdi. 

 Sterjen ip tugunchаdаgi bilаn chirmаshuvchi ip tugunchаdаgi  orаlig‘idа bir 

tekis eshilish hаr ikki ipning uzunligi bir xil bo‘lаdi. Orqаdаgi tа‘minlovchi juftdаn 

chiqаrilаyotgаn  chirmаshuvchi ipning tezligi oldingi tа‘minlovchi juftning  

tezligidаn oshiq bo‘lgаni uchun chirmаshuvchi ipning uzunligidаn  ortiqchаlik mаnа 

shu vаqt orаlig‘idа yo‘nаltiruvchi chiviqning 16  burilishidа rezervgа o‘tkаzilаdi. 

  Birlаshtirilgаn  iplаr  bаlloncheklаgichdаn 13 hаlqа 11 joylаshgаn yugurdаkdаn 

10 o‘tаdi, keyin nаychаgа 12 o‘rаlаdi. 

 Effektning ko‘rinishi rаzmeri vа effektlаr orаsidаgi  mаsofаlаr chirmаshuvchi 

ip bilаn sterjen iplаrning uzаtilish  tezligi munosobаtigа bog‘liq hаmdа 
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chirmаshuvchi ipni  birlаshtiruvchi tаroqqа uning yuqori o‘rtа yoki pаstki   

orаliqlаrigа qilinish usuligа vа sterjen ip uchun yo‘nаltiruvchi   ilgаkning o‘rnаtilish 

joyigа bog‘liq. 

 Tа‘minlovchi qurilmаsi аsbob vа yo‘nаltiruvchi mexаnizmdаn  tаrkib topgаn. 

Tа‘minlovchi rаmkаdа ustunchаlаr bor ungа   mаshinаning yonidаn uzunаsigа 

o‘tаdigаn 4tа gorizаntаl vаziyatdа  yog‘och plаnkа biriktirilib qoyilgаn. 

Dаstlаbki o‘rаmlаr ip to‘pchаlаri plаnkаlаrgа biriktirilgаn  metаll  shpilkаlаrgа 

o‘rnаshtirilgаn. Hаr biriga 4 tаdаn  shpilkа to‘g‘ri kelаdi. Tа‘minlovchi rаmkаsining 

shpilkаli  4 plаnkаsidаn tаshqаri yanа 2 tа tokchаsi bor, birinchi eshilishdаn keyin 

olingаn dаstlаbki o‘rаmni ip to‘pchаsini o‘rnаtish uchun hаr bir tokchаdа 4 dаn 

yog‘och shtir tilchа silindrik sterjen bor. 

 Tа‘minlovchi pribor аsbob ipni dаstlаbki o‘rаmdаn    chuvаtish vа uni turli 

tezlikdа eshilish zonаsigа uzаtish uchun  mo‘ljаllаngаn. Tа‘minlovchi аsbob 3 tа 

tа‘minlovchi juftgа egа  ulаrdаn hаr qаysisi pаstki silliq po‘lаt silindrdаn vа yuqori  

choyan o‘zi yuklovchi vаlikdаn tаrkib topgаn. Orqаdаgi juftning  silindr diаmetri 

(22.2-rаsm) bilаn oldingi juftning silindr 6 diаmetri bir xil (45mm) qo‘shimchа 

juftning silindr 12 diаmetri  30 mm gа teng. O‘zi yuklаgich vаlikning 1,5 vа 13  

diаmetrlаri bir xil vа 54  mm gа teng. Qo‘shimchа tа‘minlovchi juftdаn 12-13 fаqаt   

hаlqа ip ishlаb chiqаrishdа foydаlаnilаdi. 

 Orqаdаgi vа oldingi tа‘minlovchi juftlаrgа iplаr  yo‘nаltirivchi ko‘zchаlаr 3 vа 

4 orqаli qo‘shimchа - Kronshteyingа 15  biriktirilgаn tаroq 14 orqаli kelib tushаdi. 

 Ipni yo‘nаltiruvchi mexаnizm turli-tumаn shаkldаgi turli  hаjmdаgi effektlаrni 

hosil qilish uchun xizmаt qilаdi. 
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22.3- rаsm. Fаsonli  iplаrni tаyyorlаb chiqаrilаdigаn  mаshinаning tа‘minlovchi 

qurilmаsi 

  Ipni yo‘nаltiruvchi yuboruvchi mexаnizm bir nechtа   yo‘nаltiruvchi 

yuboruvchi moslаmаlаrdаn tаrkib topgаn. Bulаrdаn  mаshinаning uzunligi boylаb 

o‘tkаzilgаn tebrаnib turаdigаn ip  yo‘nаltirivchi plаnkа 9 eng аsosiy hisoblаnаdi. 

Plаnkа tortuvchi  kuch 16 bilаn vаlgа 19 mustаhkаmlаngаn kronshteyin 19 bilаn  

birlаshtirilаdi.  

 1.48- rаsmdа hаrаkаtni tebrаnаdigаn ip yo‘nаltiruvchi   plаnkаgа o‘tkаzish 

sxemаsi ko‘rsаtilgаn. Hаrаkаtni аlmаshinаdigаn  kulаchokdаn 1 а vа v аmplitudаlаr 

bilаn tebrаnmа hаrаkаt qiluvchi  richаglаr   2,3, vа 4 richаggа  o‘rnаtilgаn rolik orqаli 

vаlgа 19 o‘tkаzilаdi (22.3-rаsm). 

 Richаgning tirqishidаn foydаlаnib  o‘zаro tа‘sir qiluvchi shаyin yelkаsining 

hаjmi 1.48- rаsmdа   ko‘rsаtilgаnidek holаtdа shu аtrofdа rostlаb turilаdi. Ipdаgi  

effektning hаrаkаti (аlmаshinuvi kulаkchokdаgi tаroq sonigа ulаr  bittаdаn 

o‘ntаgаchа bo‘lishi mumkin) bog‘liq. 
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22.4 -rаsm. Yo‗nаltirilgаn plаnkаgа hаrаkаtni o‗tkаzish vа ip yo‗nаltiruvchi ulitkаni 

ip bilаn zаprаvkа qilish sxemаsi 

 Tebrаnmа bilаn ip yo‘nаltiruvchi plаnkаdаn tаshqаri ip yo‘nаltiruvchi 

mexаnizm quyidаgi moslаmаlаrni o‘z  ichigа  olаdi: kronshteyin 18  vаldаn 19 

tebrаnmа hаrаkаt oluvchi ip yo‘nаltiruvchi chiviqlаr 17 (22.4-rаsm) chiviq bilаn vаl 

orаsidаgi  mаsofаni 40-65  mm chegаrаsidа o‘zgаrtirish mumkin; qo‘zg‘аlmаs  hivich 

shаklidаgi tebrаnmа plаnkа 9 ustidаn o‘tаdigаn ip  yo‘nаltiruvchi tаroqqа 11 egа; 

zаprаvkа qilinаdigаn  iplаrni chiviqdаgi shtiftlаr metаll sterjenlаr  orqаli o‘tkаzilаdi; 

tebrаnmа plаnkа 9 biriktirilgаn ip  yo‘nаltiruvchi  10  chig‘аnoqlаr. 

 Ipni chig‘аnoqqа  zаprаvkа qilish sxemаsi 1.48 b rаsmdа  ko‘rsаtilgаn. 

Chirmаshuvchi  ip 6 oyiq   joydаn   7    tаxtа tаbаqаlаri  8 vа 9 orаsigа    o‘tаdi, keyin  

o‘zаk  ip  5 bilаn   birlаshаdi.  Birlаshgаn   iplаr  -yog‘och  qаytаrmа  klаpаngа  7  

biriktirilgаn  qo‘zg‘olmаs  ip  o‘tkаzgich  bаllon  chelаklаgich 8 (22.4 rаsm) orqаli  

o‘tаdi. Eshilgаn    ip  yugurdаkdаn   o‘tib  nаychаgа  o‘rаlаdi. 

           

22.1- jаdvаl    

Fаsonli     eshish   mаshinаlаrining  qiyosiy   texnik tаsnifi 

Element tаsnifi YEM-69  Belgiya RL-31 Pol‗sha 

Mаshinаdаgi  urchuq  soni  

Urchuqlаr   orаsidаgi  mаsofа mm, 

Hаlqа  diаmetri  mm  

Hаlqаli  plаnkаning  mаksimаl 

Ko‗tаrilishi mm  

312-364 

104-120 

75-90  

 

310-370 

192  

110  

80 

 

300 
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Urchuqlаrning  аylаnishi  chаstotаsi 

min
-1

 

Dаstlаbki  o‘rаm xillаri  

Tаyyor  o‘rаmdаgi  ip  mаssаsi g     

8500/12000 

kops  so‘tа   

390-620 

1500/5000 

kops-bobinа 

500 

  

22.2-jadval 

Texnikaga mo‗ljallangan fasonli  iplar  strukturasi va ularning tasnifi 

Shartli 

nomer 

O‗rtacha 

chiziqli zichlik 

teks va 

qavatlanish 

soni 

Chiziqli zichlik 

o‗zgarishining chegarasi, 

teks 

Nisbiy uzilish 

kuchi sN/teks  

Uzilish-

gacha 

cho‗zilis

h, % Bundan 

kam yemas 

Bundan 

ortiq yemas 

3 

3 

7 

7 

9 

9 

3,2x135 

2,3x230 

3,2x51 

2,3x77 

3,2x42 

2,3x58 

3,34 

2,5 

3,45 

2,45 

3,28 

2,4 

3,17 

2,4 

3,18 

2,23 

3,0 

2,22 

30,6-34,2 

30,6-34,2 

31,5-33 

31,5 

31,5 

31,5 

19 

19 

19 

19 

18 

18 

 

Nazorat savollari 

1. Fasonli iplarning afzalliklari? 

2. Fasonli iplarning kamchiliklari? 

3. Fasonli iplar qayerda qo‗llaniladi? 

4. Fasonli iplar qanday chiziqli zichlikda ishlab chiqariladi? 

5. Fasonli iplarni ishlab chiqarish texnologiyasi to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

6. Аrmirlаngаn fasonli ipning strukturаsi to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

7. Fasonli iplar qanday xomashyolardan ishlab chiqаrilаdi? 

 

23-MA‟RUZA. TEKSTURLANGAN IPLARNI IShLAB ChIQARISh 

Reja: 

1. Mexanik usulda teksturlangan iplarni ishlab chiqarish.  

2. Aerodinamik usul bilan  teksturlash.  

3. Aerodinamik forsunkalar.  

4. Aerodinamik usulda ishlaydigan mashinalar.  
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Ip eshish korxonalarida ishlab chiqarish sohasida xom ashyo balansida 

kimyoviy iplar 90% ni tashkil qiladi, bularning deyarli yarmini sintetik iplar tashkil 

qiladi deyish mumkin.  

Binobarin, sintetik kompleks iplarning strukturasiga  turli о‗zgartirishlar 

kiritish yо‗li bilan ularni qator ekspluatatsion xususiyatlariga ega qilish mumkin. 

Buning uchun sintetik iplarning yangi strukturasida quyidagi о‗ziga xos 

xususiyatlaridan, ya‘ni termoplastik, yuqori egiluvchanlik, elastiklik xususiyatidan, 

turg‗un  bо‗la olish xususiyatidan foydalanish kerak. Strukturasi о‗zgargan bunday 

iplar-teksturlangan iplar deyiladi, bunday strukturaga erishish jarayoni esa-teksturlash 

deyiladi. 

Teksturlangan iplarni olish uchun asosan poliamid va poliefir iplar ishlatiladi, 

bunday iplar katta uzilish kuchiga, yuqori darajadagi elastik xususiyatiga, 

termoplastikadan sо‗ng buyumlarga navbatdagi ishlov berish jarayonida va 

ekspluatatsiya qilish iste‘molda qо‗llash paytida turg‗unlik effektini saqlash 

xususiyatlariga ega. 

Shu bilan bir vaqtda sintetik tolalar tо‗qimachilik sanoatida keng kо‗lamda 

ishlatish qiyin bо‗lgan xususiyatlarga ham ega, ayniqsa poliamid tolalar: 

shisha kabi silliqligi; 

yuqori elektrlanuvchanligi; 

namlikni, issiqlikni о‗tkazmaslik; 

ayniqsa oson, yaxshi shaklga kirishish qiyinligi. 

Ammo sintetik kompleks iplarni issiqlik ta‘sirida uni strukturasini, shaklini 

о‗zgartirish natijasida yangi strukturaga ega bо‗lgan tо‗qimachilik sanoatida yaxshi 

ishlatish mumkin bо‗lgan iplar ishlab chiqish mumkin. 

Hozirgi davrda teksturlangan turli xususiyatga ega bо‗lgan iplarni ishlab 

chiqarishni bir necha usullari bor: 

1. Mexanik ta‘sir natijasida teksturlash (buram berish, presslab gofre shakl 

berish, iplarni tezlik bilan о‗tkir tig‗dan о‗tkazish, bir vaqtni о‗zida issiqlik berib 

muvozanatlashtirish); 
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2. Pnevmatik    usulda    teksturlash,    ya‘ni    issiqlik    ishlov bermasdan 

yangi muvozanat strukturasiga ega bо‗lish; 

3. Hozirgi davrda yangi usullar, yangi ip   ishlab chiqarish 

jarayonida   fizik-kimyo   usuli   bilan,  ya‘ni   bir   xil   polimerdan (profillangan)      

yoki har      xil      xususiyatli      polimerlardan (bikomponent) iplarni  ishlab chiqish 

har xil (usadka) kirishish asosida teksturlash; 

4. Kombinatsiyalash orqali (kombinatsiya asosida) teksturlangan ya‘ni har xil 

struktura va xususiyatga  ega bо‗lgan  iplarni  qо‗shib eshish natijasida teksturlash; 

5.  Yuqori   tо‗qiluvchan   iplarni   michka   (tabiiy   va   kimyoviy tolalarni 

qо‗shib eshish natijasida) teksturlangan iplarni ishlab chiqarish; 

6. Iplarni bir-biriga chirmovlab eshib va ajratish mexanizmli mashinada issiqlik 

bilan ishlov berish yо‗llari bilan teksturlash; 

7. Trikotaj usullari va boshqalar. 

Hozirgi       kungacha       teksturlangan       iplarni       klassifikatsiyasi 

takomillashtirildi, ularning asosiy tasnifi quyidagicha: 

Yuqori chо‗ziluvchan (100%dan  yuqori) 

Kо‗proq chо‗ziluvchan (35-100% gacha) 

Oddiy chо‗ziluvchan (35% gacha) xususiyatli. 

Asosiy xususiyati yuqori hajmdorlik va bо‗sh strukturalikdir. 

23.1-jadval  

Teksturlangan iplarning turlari,  xususiyatlari va ishlab chiqish usullari 

T/r Teksturlangan 

iplarni turlari 

Asosiy xususiyatlari Ishlab chiqish usullari 

1. Yuqori 

chо‗ziluvchan 

(elastik, xelenka va 

boshqa) 

Yuqori chо‗ziluvchan, 

yuqori hajmdor, jingalak 

shakllari spiralga 

о‗xshash bо‗ladi. 

Buram berish, issiq ishlovi, 

bura-malarni yechish 

(uzluksiz yoki alohida uzib-

uzib) 

2. Kam chо‗ziluvchan 

(meron, melan, 

belan, krimplen) 

Yuqori hajmda, 

spiralsimon jingalaklar, 

kam chо‗ziluvchan 

bо‗ladi 

Buram berish, issiqlik 

ishlovchi, buramini yechish, 

ikkinchi issiqlik ishlovi 
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3. Jingalakli (gofron, 

banlon, anilon,      

buklon      va 

boshqalar 

boshqalar) 

Yuqori jingalak, yuqori 

hajmli, chо‗ziluvchan 

bо‗ladi 

Presslash, gofrlash (о‗tkir 

tig‗dan о‗tkazish, trikotaj 

usuli) 

4. Ilmoqli      (aeron, 

taslan, mirlon) 

Ilmoqli struktura, yuqori 

hajmli,  oddiy         

chо‗ziluvchan 

bо‗ladi 

Ilmoqli struktura havo, gaz, 

suyuqlik aerodinamik usulida 

hosil qilish 

5. Profillangan (gislon) Bо‗sh struktura, oddiy 

chо‗ziluvchan bо‗ladi 

Iplarni     maxsus filyerlardan   

о‗t-kazilgan  bir  xil 

polimerlardan olish 

6. Bikomponentli Yuqori hajm, 

chо‗ziluvchan, 

qо‗ng‗iroqli bо‗ladi 

Iplarni maxsus filyerlardan har 

xil xususiyatli polimerlarni 

о‗tkazib olinadi 

7. Kombinatsiyali Xom ashyo 

xususiyatlariga bog‗liq 

(sintetik ip, tabiiy tola) 

bо‗ladi 

Har xil teksturlangan iplarni 

oddiy ip yoki tolalar bilan 

qо‗shib, burash natijasida 

olinadi 

 

Teksturlangan iplarni ishlab chiqish usullari ularning chiziqli zichligi va 

qayerda qо‗llanilishiga bog‗liq. 

Nozik paypoq, noskilar uchun, ingichka chiziqli zichlikka ega bо‗lgan, yuqori 

chо‗ziluvchan, eshilgan, issiqlik berib mustahkamlangan, muvozanatlashtirilgan va 

buramlarni yechish orqali teksturlangan iplar ishlatiladi. 

Kam chо‗ziluvchan teksturlangan iplar asosan, ustki kiyim, jemper, kо‗ylak 

kabi mahsulotlarni ishlab chiqarishda ishlatiladi. Ularni о‗rta yо‗g‗onlikdagi chiziqli 

zichlikka ega bо‗lgan poliefir iplardan ishlab chiqariladi. Avvalo yuqori 

chо‗ziluvchan iplar olinib, sо‗ng yana issiqlik ishlov berish natijasida olinadi. Yuqori 

chiziqli zichlikka ega bо‗lgan teksturlangan iplarni ishlab chiqarishda (500-1000 teks 

va undan yuqori) presslab gofrlash usuli ishlatilishi ma‘qul. Hozirgi vaqtda esa 

pnevmomexanik (aerodinamik) usuli kо‗proq qо‗llaniladi. 

Yuqori chiziqli zichlikka ega bо‗lgan teksturlangan iplarni ishlab chiqarish 

asosan gilam, gilam mahsulotlari, gobelen, tо‗shash (obivochniy) materiallariga 

ishlatiladi. 
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Iplarni teksturlash tо‗qimachilik va yengil sanoat mahsulotlari turlarini, 

sifatlarini yaxshilashga olib keldi. Natijada trikotaj buyumlari, paypoq, noski, sport 

kostyumlari, ustki trikotaj buyumlari turlari kо‗paydi. 

Hozirgi kunda teksturlangan iplardan eng kо‗p tarqalgan ichki mayka, trusi, 

kо‗ylak, kostyum, palto tо‗qimalar, odeyal, gilam, drappirovkali matolar ishlab 

chiqarilmoqda. Ular о‗zining chiroyli kо‗rinishi, yumshoqligi, chidamligi, tabiiy 

talablarga nisbatan (jahon bozorida) arzonligi, turlarini kupaytirish imkoniyati 

kengligi bilan ajralib turadilar. 

Teksturlangan iplarni ishlab chiqarish usuli keng tarqalgan bо‗lib, yuqori 

chо‗ziluvchan,  kam chо‗ziluvchan, kichik va о‗rtacha yо‗g‗onlikdagi chiziqli 

zichlikdagi (1,66 dan 28 teks) teksturlangan iplarni ishlab chiqariladi (sintetik iplarni 

teksturlanadi). 

Yuqori chо‗ziluvchan teksturlangan iplarni olishda, odatda yuqori, ya‘ni 2500-

5000 br/m  birlamchi eshiladi (buram beriladi), issiqlik bilan ishlov beriladi, sо‗ng 

sovitilib iplar buramlardan yechiladi (jingalak buramlar muvozanatlangan 

teksturlangan iplar olinadi). 

Kam chо‗ziluvchan teksturlangan iplarni ishlab chiqarish uchun yuqori 

chо‗ziluvchan iplarga qо‗shimcha issiqlik ishlovi beriladi. 

Iplarni buram berib teksturlashning (shaklini о‗zgartirish) mohiyati 

quyidagilardan iborat: 

Burovchi moment birinchi buram berganda elementar iplarni vint chizig‗i 

bо‗yicha ya‘ni kompleks ip о‗qiga nisbatan biroz burchak berib joylanishiga majbur 

etadi. Bu holatda elementar iplarda ichki taranglik paydo bо‗ladi va bular ta‘sirida 

kompleks iplar buramlar yozilib ketishiga harakat qiladi. 

Iplardagi ichki taranglikni kamaytirish (yо‗qotish) maqsadida birinchi 

buramdan sо‗ng iplarga issiqlik bilan ishlov beriladi. 

Issiqlik ta‘sirida iplarda issiqlik energiyasi paydo bо‗ladi, bu esa iplarda atom 

va molekulalarning kinetik energiyasiga aylanadi. Natijada molekulalar orasidagi 

kuchlanish pasayib (molekulalarni ilashish kuchi) molekulalarni yо‗nalishlari 

о‗zgaradi, ya‘ni vint yо‗li, spiralga о‗xshab elementar iplar joylashadi. 
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Sovitishda esa, buram natijasida paydo bо‗lgan ichki kuchlanish yо‗qolib 

muvozanatli teksturlangan, shakddor iplar paydo bо‗ladi. 

Iplarni buramlari yechilganda har bir elementar iplar issiqlik ta‘sirida dastlabki 

holatiga qaytishga harakat qiladi. Natijada elementar iplar egiladi va spiral prujinaga 

о‗xshash, momiq, hajmdor kо‗rinishda bо‗ladi. 

Elementar iplarni qaytishiga bо‗lgan harakati tо‗la muvozanatli iplarni olishga 

imkon bermaydi. 

Shuning uchun har yо‗nalishdagi 2 ta ipni qо‗shib unga 50-100 br/m   berib  

qо‗shib  eshish  mashinasida  eshiladi.  Bu yuqori chо‗ziluvchan     iplar     asosan     

trikotaj     ishlab     chiqarishda     keng qo‘llaniladi. 

Yuqori chо‗ziluvchan iplarni oddiy eshish mashinalarida va  bug‗lash 

mashinalarida ishlab chiqish. 

Mumtoz   eshish   texnologiyasi   bilan   ishlab chiqilgan  teksturlangan iplar 

yuqori sifatda, muvozanatlangan bо‗ladi, lekin kо‗p mehnat sarf etiladi lekin ish 

unimdorligi pastroq bо‗ladi. 

Uzluksiz usul bilan yuqori chо‗ziluvchan iplarni ishlab chiqish asosan bir 

prosesslik dastgohlarda uch о‗timli ketma-ketlik orqali bajariladi (eshish, issiqlik 

berish, buramlarni yechish). Bunda issiqlik bergandan sо‗ng asosiy sohta buram 

berish mexanizmi ishlatiladi, ya‘ni ikki tomondan qisilgan ipga, о‗rtadan yolg‗on 

buram berilganda, buralgan ip termokameradan о‗tishda muvozanatlanadi , sо‗ng 

buramlar yozilib spiralsimon teksturlangan ipga aylanadi. Ipga yolg‗on buram 

berilganda о‗rtasidan, mexanizmining ikki tomonidan har xil yо‗nalishdagi, bir xil 

buram oladi. 
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23.1-rasm. Yuqori cho‗ziluvchan 

teksturlangan ipni ishlab chiqaruvchi bir 

jarayonlik (o‘timlik ) mashinaning 

sxemasi. 

1-ip kirish (pakovkadan) o‗ramdan chiqib, 

2-cho‗zuvchi mexanizmdan, 

3-ta‘minlovchi juftdan o‗tib, 

4-issiqlik kamerasiga beriladi 

5-yolg‗on   burama   beruvchi   

mexanizmdan   o‗tib buramlar yechiladi 

6-ip yo‗naltiruvchi orqali 

7-chiqaruvchi juftga beriladi va 

8-ip yo‗naltiruvchi 

9-friksion silindr 

10-ip joylashtiruvchi ko‗zcha 

11-ip yo‗naltiruvchi (prutok) 

12- yig‗uvchi g‗altak (pakovka)ga o‗raladi 

 

Yuqori    cho‗ziluvchan    elastik    iplar   mumtoz usulda  olinganda,  bir 

o‗timli mashinaga nisbatan sifatini yaxshiligi, ip asosan burama berilganda va 

buramalar yechilganda (20-25°C) bir xil sharoitda sodir bo‗ladi va 

muvozanatlashtirish to‗la o‗tadi va qavatli eshish mashinasida taranglik nisbatan kam 

bo‗ladi. 

Avtoklavda bug‘ bilan ishlov berilganda va bir sutka davomida oddiy 

temperaturada sovitilganda birinchi buramlar bir tekis mustahkamlanadi. Buramlar 

miqdori buram berishda va buramlarni yechishda bir-biriga bog‗liq bo‗lmagan 

sharoitda sodir bo‗ladi. Buramlarni yechishda ko‗proq buram berish mumkin bu esa 

yuqori cho‗ziluvchan iplarni sifatini yaxshilashga olib keladi. 
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Bir prosesslik mashinada termokamerada buramlarni issiq havo bilan 

mustahkamlash juda oz davrda, (sekunddan ham kam) sodir bo‗lishi buramlarni 80% 

ni mustahkamlashga ulgiradi. 

Teksturlangan iplarni asosiy xususiyatlari: cho‗ziluvchanlik, jingalakligi, 

tashqi ko‗rinishi (ilmoqli yoki qirrali) goho xususiyatlari, turlari, texnologiya 

xususiyatiga qarab ham aytiladi: qirrali, ko‗p komponentli, kombinasiyali. 

Asosan uch xususiyat cho‗ziluvchanlik, jingalaklik darajasi, hajmdorlik bilan 

ajratish mumkin. 

Teksturlangan iplar o‗zining o‗ta jingalakligi hisobidan juda hajmdor bo‗ladi, 

iplar orasida havo bo‗shlig‗i bo‗lib, issiqlikni saqlaydi. Teksturlangan iplar oddiy 

iplardan ingichka bo‗lsada, ko‗ndalang kesimi yo‗g‗on bo‗ladi. Teksturlangan iplarni 

chiziqli zichligi shartli ravishda diametri bilan bog‗liq, havo qismi inobatga 

olinmaydi. Teksturlangan    iplarni    muhim    ko‗rsatkichlaridan biri hajmdorligidir. 

Kompleks kimyoviy iplar tuzilishini  -iplarni maxsus asbob  kanali orqali sovutish 

paytida havo oqimini yuborib ta‘sir ko‗rsatish yo‗li bilan o‗zgartirish mumkin. 

Havoning oqimi jun iplarni chigallashtiradi va ajrim-ajrim qilib, bukib ilgak (petlya) 

hosil qiladi. Buralgan (egri-bugri) iplar ilgaklar (petlyalar) oralariga suqiladi, kiradi, 

natijada ipning hajmi kattalashadi va ular serilgak bir ip shaklini kasb etadi. Boshqa 

teksturlangan, shakldor bo‗lgan iplarga nisbatan bu iplarning cho‗ziluvchanlik xususiyati 

kam, minimal darajada bo‗ladi. 

Aerodinamik usul bilan hosil qilingan, yangi tuzilishga ega bo‗lgan (teksturlangan) 

iplarni olish uchun tayyorlangan qurilmaning texnologik sxemasi 23.2-rasmda 

keltirilgan. Kirish o‗rovidan (pakovkasidan) chiqqan kompleks (yig‗ma) ip aerodinamik 

asbob kanalining teshigiga 2 tushadi. 

Siqilgan havo truboprovod 14 bo‗ylab o‗tib, yuqori bosimning oralig‗idagi kamera va 

vtulkaning dastlabki 13 va oxirgi 11 konussimon yuzasida hosil bo‗lgan halqa 

shaklidagi tirqish orqali kelib tushadi. Havo sekin-asta kuchayib borayotgan tezlik bilan 

zonaga 12 uzatiladi, havo u zonadan o‗tadigan kompleks ipga o‗z ta‘sirini ko‗rsatadi, ip 

zonada erkin holatda bo‗ladi. 
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Havo oqimining ta‘sirida oddiy elementar iplar chigallashadi va halqasimon tuzilish 

hosil qiladi. Keyin teksturlangan ip qaytaruvchi plastinaga (taxtachaga) 10 duch keladi, 

yuqoriga chiqadi, yo‗naltiruvchi chiviqni S aylanib o‗tadi, oxirgi (chiqaruvchi) silindrdan 

6 o‗tadi, ikkinchi yo‗naltiruvchi chiviqni 7 aylanib o‗tadi va kalavalash barabanchasi 

(gardishi) 8 yordamida oxirgi o‗rovga (pakovkaga) 9 o‗raladi. Manometrlar 3 va 4 

pribordagi (asbobdagi) havo bosimini ko‗rsatib turadi. 

 

23.2-rasm. Aerodinamik usul bilan teksturlangan iplar olish    uchun yasalgan 

qurilmaning texnologik sxemasi 

Aerodinamik usul bilan tayyorlangan teksturlangan ip keyingi qayta ishlanish va 

mahsulotni ishlatish (ekspluatasiya qilish) jarayonlarida o‗zining qayta hajmlilik va 

halqasimon tuzilishga egalik xususiyatlarini saqlaydi. Bunday usul bilan olingan iplar, 

chet mamlakatlarda ko‗pincha taslan, mirlan, aeron deb ataladi. Aerodinamik usul bilan 

bir qavatli kombinasiya qilingan (murakkab) va fasonli (bir tekis) teksturlangan iplar ishlab 

chiqarish mumkin. Bunday usul bilan tayyorlanishi turlicha bo‗lgan, ya‘ni hox termoplastik 

ishlov berilmagan kompleks iplarni teksturlash mumkin. 

Aerodinamik forsunkalar 

Havo oqimi vositasida iplarni teksturlash uchun mashinaning asosiy qismi 

aerodinamik forsunkalar hisoblanadi. Aerodinamik forsunkalar o‗zlarining konstruktiv 

tuzilishlari  bilan ajralib turadi, lekin ularning hammasining xarakterli tomoni - havo 
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oqimining yuqori turbulentlik zonalarining ko‗pligida, qaysiki, o‗sha yerda kompleks 

iplarning ilmoqli strukturasi hosil bo‗ladi. 

Forsunkalar ichida havo oqimining qarama-qarshi harakati bilan kamerada 7 

(23.3,a rasm) kesilgan konus shaklida tayyorlangan va kronshteynga 6 biriktirilgan 

turbulentlik hosil bo‗ladi. Havo yuqori bosim ostida shtuser 3, kojux (g‗ilof)ning 

markaziy qismi            2, kanallar 1, 4  va teshik 5 orqali katta tezlikda o‗tadi. 

 

23.3-rasm. Aerodinamik forsunkalar. 

Kamerada 7 havo oqimining turbulent harakati hosil qilinadi, buning natijasida ip 

ilmoqli strukturaga ega bo‗ladi. Teksturlangan ip teshik 5 orqali o‗rovchi mexanizmga 

uzatiladi. Bu forsunkaning tuzilishiga nisbatan ancha sodda. Birmuncha samarali na tejamli 

forsunkalar - havo oqimining tovushdan tez harakati bilan ishlaydigan forsunkalar 

hisoblanadi. Bunday forsunkalar sxemasi 23.3-rasmda ko‗rsatilgan. Siqilgan havo 

forsunkalarga teshik 5 orqali o‗tkaziladi, keyin kanal 8 bo‗ylab laval 9 soplasiga 

to‗ldirib siqiladi. Chiqish kanali 1 va 2 detallardan tayyorlangan. Korpusdagi ko‗zg‗almas 

detal 2 rezbali bo‗lib, korpus ichiga biriktirilgan. Tartibga solib turuvchi (regulirovka qilib 

turuvchi) detal 1 halqasimon zajim 6 qisqich va vintlar 7 bilan biriktirib qo‗yilgan. 

Halqasimon  qisqich 6 bilan detal 1 oralig‗idagi zazor detallarning 1 va 2 o‗zaro holatini 

rostlab, tartibga solib turadi, shu tufayli havo oqimini laval soplasi markaziga yo‗naltirish 

mumkin va havo oqimining, talab qilingan tezligini olish mumkin (tezlikka erishish 

mumkin).  Bu aerodinamik forsunka ichida detal 2 bilan trubkaning 4 chap uchi orasidagi 
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masofani rostlab (tartibga solib) turish mumkin, qaysiki, buning ichida kirish teshigi 

joylashgan. Detal 2 bilan trubkaning 4 chap uchi orasidagi tartibga solish teksturlashga 

havoning sarf bo‗lishini o‗zgartirishga imkon berishi mumkin. Detallar tayyorlash 

jarayonida yuqori aniqlikka ega bo‗lgan sharoitda va ular o‗zaro to‗g‗ri joylashgan 

bo‗lsalargina forsunka samarali ishlaydi. 

Ilmoqsimon tuzilishli iplarga bir xil shakldagi (fasonli) iplarning shaklini berish 

mumkin, ular ilmoqlar yig‗ilgan (to‗plangan) joyda navbatlashib turadi. Buning uchun 

quvib o‗tish (oldinga o‗tish) mexanizmi muayyan, juda qisqa vaqt ichida vaqti-vaqti 

bilan ishlab, uchib va qayta yoqilib turishi kerak. Natijada teksturlangan ipda ipning 

tekis (silliq) qismi bilan ilmoqsimon qismi navbat bilan almashinib turadi (23.4-rasm). 

 

 

 

 

 

 

23.4-rasm. Ilmoqli tuzilishga ega bo‗lgan iplarni teksturlash: 

a-yakka ip; b-murkkab ip; v-bir qolibdagi iplar. 

Aerodinamik qurilmalar bilan jihozlangan bobina - qayta o‗raydigan va ipni 

pishitadigan etajli mashinalarning kamchiligi-  ilmoqsimon strukturali teksturlangan 

iplarni ishlab chiqarishda unumdorlikning pastligidir. Shuning uchun ayrim 

mashinasozlik firmalari maxsus ilmoqsimon strukturali teksturlangan iplarni ishlab 

chiqarishga mo‗ljallangan mashinalar ishlab chiqarishmoqda. 

"Berliner" firmasi 7,6-62,5 teksli cho‗zilgan va taxminan mo‗ljallangan 

teksturlangan kompleks kimyoviy iplarni tayyorlash uchun LB markali mashina ishlab 

chiqarayapti. Aerodinamik forsunkalarni va naychadonlarni (shpulyarniklarni) 

mashinaning ikki tarafiga o‗rnatishyapdi. Ipni tayyorlab chiqarish tezligi 800 m/min. gacha 

yetadi. 

            Xuddi mana shu firma LBZ markali mashina ishlab chiqardi, bunda havo oqimi 

yordamida izchil ravishda ipni pishitish, termofiksasiya va teksturalash iplari amalga 
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oshiriladi. Dastlab kompleks iplar ikki hissa eshadigan urchuqda eshiladi. Urchuqning 

aylanish tezligi 12500 min
-1

, demak ip 25000 br/metrga ega bo‗ladi. Eshilish 

(pishitilish) ipning chiziqli zichligiga bog‗liq  v  220-350 br/metrni tashkil etadi. 

Mashinada ip tayyorlab chiqarish jarayonida maksimal chiziqli tezlik 110 

m/min.gacha yetadi. 

Ip pishitilgan holatda 1000 m, uzunlikdagi termokameraga tushadi va u yerda ip 

issiqlik bilan ishlov beriladi, keyin ishlov berilgan ip sovutiladi va teksturlash uchun 

aerodinamik forsunkaga uzatiladi. 

Aerodinamik usul bilan iplarni teksturlash uchun ishlab chiqarilgan zamonaviy 

mashinalarni "Barmag" (FRG) va ARST (Fransiya) va boshqalar, firmalar tayyorlab 

chiqarib berishmoqda. ARST (Fransiya) firmasi ilmoqsimon strukturali (tizimli) 

teksturlangan iplarni ishlab chiqarish uchun Taslan TS-60 markali mashinani tayyorlab 

chiqardi. Bu yuqori unumdorlikka ega bo‗lgan universal, serqirra tipdagi mashina 

tortilgan (cho‗zilgan), tortilmagan (cho‗zilmagan) iplarni va chiziqli zichligi 89 

teksgacha bo‗lgan taxminiy yo‗naltirilgan  iplarni teksturalashga mo‗ljallangan. 

Mashina termokamera bilan jihozlangan. Ilmoqsimon strukturali murakkab va fasonli 

(bir shakldagi) iplarni tayyorlab chiqarishda, komponentli iplarni uzatishda mashinaga 

turli tezlikni belgilash (yuklash) mumkin. Yaqin yillarda aerodinamik usulda ishlab 

chiqarish uchun qurilgan jihozlar takomillashtirish, ilmoqsimon strukturali 

teksturlangan iplarni ishlab chiqarishi hajmi esa birmuncha ko‗paytirilishi ko‗zda 

tutilmoqda. 

Ilmoqsimon strukturali teksturlangan iplarning qimmatli jihatlari shundaki, ular 

issiqlikni yuqori darajada izolyasiya qilish, o‗tkazmaslik xususiyatiga va namlikni 

yutish qobiliyatiga ega, bu esa - havoni yoki namlikni ilmoqlar ichida yoki oralig‗ida 

saqlab qolinish, natijasida yuz beradi. 

Ilmoqsimon iplar boshqa iplarga nisbatan birmuncha keng qo‗llanadi. Yakka, 

yolg‗iz ilmoqsimon iplar to‗quvchilikda ko‗p ishlatiladi, undan ko‗ylak, erkaklar 

ko‗ylagi, ichki kiyimlar, ko‗rpa-yostiq buyumlari uchun to‗qiladigan gazlamalar uchun 

foydalaniladi. Murakkab ilgaksimon iplar - obivka materialini, drapirovka va texnik 

matolarni to‗qib chiqarishda ishlatiladi, shuningdek, trikotaj sanoatida yarim jun, 
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ba‘zan esa toza jun pryajalar (iplar) o‗rnida ilmoqsimon iplardan foydalaniladi. Bu 

iplardan yana, asosan ustki trikotaj tayyorlashda (to‗qishda) foydalaniladi. 

Ilmoqli iplardan tayyorlangan buyumlarning (mahsulotning) kamchiligi shundaki, 

ular juda dag‗al, ilashqoq bo‗ladi, o‗zi bilan ba‘zi jun iplarni dumaloqlab (pilling) 

o‗rab ketadi. Ularning bunday dag‗allik, ilashqoqlik, pilling xususiyatlarini yo‗qotish uchun 

iplarni oldindan yog‗lash kerak, ulardan tayyorlangan mahsulotni esa issiqlik bilan 

(stabillashtirish) turg‗unlashtirish kerak. 

 

Nazorat savollari 

1. Teksturlangan ipning qanday turlari mavjud? 

2. Teksturlangan iplar qanday usullarda ishlab chiqariladi? 

3. Teksturlangan iplardan  qanday maqsadlarda foydalanish mumkin? 

4. Aerodinamik usul bilan tayyorlangan teksturlangan ip qanday nomlanadi? 

5. Aerodinamik usul bilan qanday teksturlangan iplar ishlab chiqarish mumkin? 

6. Aerodinamik forsunkalarning vazifasi nimadan iborat? 

7. Ilmoqli tuzilishidagi murakkab iplarni olish  uchun moslangan aerodinamik qurilmani 

tushuntiring? 

 

24- MA‟RUZA. METALLAShTIRILGAN EShILGAN IPLARNI IShLAB 

ChIQARISh 

Reja: 

1. Metallashtirilgan iplarning xususiyatlari va ularning qo ‗llanish sohasi. 

2.  Metallashtirilgan iplarning ishlab chiqarishda qo ‗llaniladigan dastgohlar. 

 

Metаllаshtirilgаn iplаrni quyidаgi usuldа olinаdi, ya‘ni dumаloq yoki yassi 

qirqimli metаll iplаrni to‘qimаchilikkа oid tаbiiy yoki sun‘iy iplаr bilаn qo‗shib, 

birgаlikdа eshish yo‗li bilаn olinаdi. 

Metаll iplаrni istаlgаn metаllаrdаn olish mumkin. Tillo yoki kumushdаn 

olingаn iplаr qimmаtbаho dekorаtiv, mаnzаrаli gаzlаmаlаr, jumlаdаn, teаtr 

pаrdаlаrigа ishlаtilаdigаn gаzlаmаlаr uchun ishlаb chiqаrilаdi. Bu iplаr uzoq 
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vаqtlаrgаchа o‗zining tаshqi jozibаsini sаqlаydi, lekin nаrxining qimmаtligi tufаyli 

ko‗p joylаrdа u ishlаtilmаydi. Boshqа metаllаrdаn tаyyorlаngаn iplаrning nаrxlаri 

nisbаtаn аrzon, lekin ulаrdаn to‘qilgаn mаtolаr o‘zlаrining tаshqi jozibаlаrini tez 

yo‘qotаdi, chunki undаgi metаll аtmosferа, hаvo nаmligi tа‘siridа tez xirаlаnаdi. 

Аlyunit ishlаb chiqаrish – lentаsimon аlyuminiy folgаgа  sirtqi ishlov berishgа 

аsoslаngаn; metаll аtsetiltsellyulozobutirаt plenkа bilan boyalib metаllgа yopishtirib 

qoyilаdi. Plenkа metаllning yaltiroq holаtini аsrаydi, uni xirаlаshishgа yo‘l 

qoymаydi. 

Stаndаrtgа ko‘rа metаllаshtirilgаn iplаrning eni quyidаgi miqdordа chiqаrilаdi: 

0,2; 0,25; 0,32; 0,4; 0,5; 0,8; 1,6 mm. 

Ipning chiziqli zichligi teks yoki kаlibr bilаn ifodаlаnishi mumkin. Kаlibr 

plаstik plenkаlаrning umumiy  qаlinligi bilаn o‘lchаnаdi vа «kаlibrlаngаn nomer» 

deb аtаlаdi. Kаlibrni o‘lchаsh pаytidа undаgi аllyuminiy komponent, qo‘shimchа 

qаlinligi hisobgа olinmаydi, chunki u judа kаm. Yassi metаll ip – аlyunitni 

аrmirlаngаn ipdаn fаrqlаsh uchun аrmirlаngаn ip deyilаdi, ya‘ni to‘qimаchilikkа oid 

ip bilаn qo‘shib eshilgаn; so‘ngi nаv ip «lyureks» nomi bilаn mа‘lum. 

Eni 0,4-1,6 mm bo‘lgаn аrmirlаngаn ip upаkovkаsining stаndаrt shаkli 350-

453 g sig‘imgа egа bo‘lgаn g‘аltаk hisoblаnаdi, eni 0,25 – 0,32 mm bo‘lgаnniki esа 

170-198 g sig‘imli g‘аltаk hisoblаnаdi. 

Lyureks iplаr quyidаgi xususiyatlаrgа egа: sirti silliq, tekis, egiluvchаn, 

cho‘ziluvchаn, kengligi vа yo‘g‘onligi meyoridа, yuvishgа chidаmli, yorug‘, dengiz 

suvi tа‘sir qilmаydi, ishqor, xlor kаbi аgressiv vositаlаrgа dosh berаdigаn, kimyoviy 

tozаlаshdаn buzilmаydigаn. Bu ipni kuya vа boshqа mikroorgаnizmlаr 

jаrohаtlаmаydi, xirаlаshmаydi vа undаn to‘qilgаn mаto bаdаnni bezovtа qilmаydi. 

Metаllаshtirilgаn iplаrni аrqoqqа ishlаtilаdi, bir yoki bir nechа аrqoqdаn, keyin 

oddiy ipdаn, kаmdаn-kаm tаndа sifаtidа ishlаtilаdi. (ikkitа nаvoy – oddiy iplаr uchun 

vа metаllаshtirilgаn iplаr uchun). Bundаy hollаrdа oddiy iplаr o‘rnidа tаndа vа 

аrqoqqа pаst, o‘rtаchа muslin vа yuqori (krep) eshilishgа egа bo‘lgаn kаpron vа 

viskozа iplаr ishlаtilаdi. 
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Lyureks iplаrdаn kostyum, ko‗ylаk vа dekorаtiv bezаklаrgа mo‘ljаllаngаn 

(sidirg‘а vа guldor) gаzlаmаlаr vа trikotаj tаyyorlаnаdi. Bundаy gаzlаmаlаrni oddiy 

аvtomаtik to‘qish stаnoklаridа, jumlаdаn, АT2-120-SHL vа АT4-120-SHL mаrkаli 

ipаk to‘qish stаnoklаridа ishlаb chiqаrish mumkin, bundаy stаnoklаr ikki yoki to‘rt 

mokili  аsbob bilаn, homuzа pаydo qilаdigаn kаretkа bilаn jihozlаnаgаn, аyrim 

hollаrdа jаkkаrdа mаshinаsi vа ikki nаvoylik tirgаk bilаn jihozlаngаn bo‘lаdi. 

Metаllаshtirilgаn iplаr olish uchun qo„llаnаdigаn texnologiya vа jihozlаr 

 Аlyunit ipini ishlаb chiqаrishdа qoyidаgi jаrаyonlаr bаjаrilаdi: 

1. Аlyuminiy АV-1 prokаt metodi bilаn 10-11 mkm qаlinligidаgi аlyuminiy folgа 

tаyyorlаsh; 

2. Termoplаstik polivinil lаk bilаn, ungа yanа munosib rаngli vа rаng tovlаmаli 

boyoq qo‘shilib rulondаgi folgаgа ikkiyoqlаmа ishlov berish; 

3. Аtsetobutirаttsellyulozа plenkаgа polivenil аtsetаt lаk surish; 

4. Folgаning ikki tomonigа 35 mkm qаlinligidаgi аtsetobutirаttsellyulozа plenkаni 

yelimlаb yopishtirish; 

5. Аyrim iplаrdа mа‘lum kenglikdа yarim fаbrikаt kesish vа uni bobinаgа 

(g‘аltаkgа) o‘rаsh; 

Аlyunit ipi quyidаgi fizik-mexаnik xususiyatlаrgа egа: uzilish kuchi (quvvаti) 

65 N mm
2
; nisbiy chuzilishi 25-30%; qаlinligi, yo‘g‘onligi yoki kаlibri 80-83 mkm; 

eni 0,2-1 mm; issiqgа chidаmligi 50-60
0 
S; elektrik qаrshiligi 1 pog.m gа 1-3,5 Om. 

Аrmirlаngаn metаllаshtirilgаn ip аyrim o‘zigа xos xususiyatlаrgа egа, bu esа 

uning qаytа ishlаnishini qiyinlаshtirаdi. Yuqori dаrаjаdа qаttiqlikkа egаligi, nozikligi 

vа metаllаshtirilgаn iplаr cho‘ziluvchаnlikdа yetаrli dаrаjаdа аbsolyut pishiqlikkа egа 

emаsligi ulаrni to‘qimаchilik vа trikotаj korxonаlаridа muvаffаqiyatli qаytа ishlаnish 

jаrаyonidа mа‘lum dаrаjаdа to‘sqinlik qilаdi. Shuning uchun, ya‘ni yassi shаkldаgi 

metаllаshtirilgаn iplаrgа ovаl shаklini berish vа uning uzilish kuchini oshirish uchun 

аlyuminit ipni odаtdа tаbiiy iplаr bilаn yoki kimyoviy tolа bilаn kombinаtsiya 

qilinаdi. Kombinаtsiya qilingаn ipdа metаllаshtirilgаn ipning yaltiroqlik effektini 

sаqlаshgа vа аrmirlаngаn ip sirtigа ko‘pqirrаlilik xususiyatini berishgа eng muvofiq 
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tuzilishgа egа bo‘lgаn kombinаtsiya qilingаn, murаkkаb ipni tаnlаsh vа аrmirlаsh 

usuli orqаli erishish mumkin. 

Аrmirlаngаn ip tаyyorlаshdа o‘zаk (sterjen) ip sifаtidа odаtdа аlyunit ipni 

olishаdi, u to‘qimаchilikkа xos chirmаshuvchi ip bilаn o‘rаlаdi vа keyin 

mustаhkаmlovchi ip bilаn mustаhkаmlаnаdi. Birmunchа soddа tuzilishgа egа bo‘lgаn 

аrmirlаngаn ip 24.1-rаsmdа ko‘rsаtilgаn.  

 

24.1-rаsm. Аrmirlаngаn, metаllаshtirilgаn ipning strukturаsi:1-

mustаhkаmlovchi ip; 2-аlyunit; 3- chirаmshuvchi ip; 4-аrmirlаngаn ip. 

 

 Аrmirlаngаn iplаrning – turli iplаr аrаlаshmаsidаn hosil bo‘lgаn turli rаnggа vа 

to‘qilishgа egа bo‘lgаn kompleks iplаrdаn tаshkil topgаn 100 dаn ortiq аsosiy 

vаriаntlаri mа‘lum. Turlichа tuzilishgа  egа bo‘lgаn аrmirlаngаn iplаr tаyyorlаsh 

uchun bo‘sh urchuqli rogulkа tipdаgi  mаxsus eshish mаshinаlаri ishlаtilаdi. 

24.1-jadval 

Ip pishitish mаshinаsining texnik xаrаkteristikаsi 

 

№ 

 

Mаshinа tipi 

Rogulkаli bir jаrаyonli ikki 

zonаli ip pishitish mаshinаsi 

1 Sektsiyadаgi vertikаl juftlаngаn urchuqning soni 10 

2 Eshilish, br/m 109-278 

3 Urchuqning аylаnish chаstotаsi, min
-1

 700-900 

4 Ip chiqаrishning chiziqli tezligi, m/min 2-4 

5 Gorizontаl boyichа urchuqlаr orаsidаgi mаsofа, mm 140 

6 Sаrf qilinаdigаn quvvаt, kVt 0,6 

7 Elektrodvigаtel аylаntirish chastotasi, min 930 

 

 

8 

Gаbаrit rаzmerlаr, mm 2090 

Uzunlik 870 

Kenglik 1430 
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Bаlаndlik 1,8 

9 Egаllаnаdigаn mаydon, m
2
 305 

10 Vertikаl boyichа urchuq cho‘qqilаri orаsidаgi 

mаsofа, mm 

42, 47, 54, 62, 72, 82 

11 Аlmаshuvchi shesternyalаrning tishlаrining soni, sm 100 

12 Dаstlаbki o‘rаm (9 mm li flаnetsli g‘аltаkdа ishlаsh 

qismi 90 mm bo‘lgаndа) аlyunit miqdori (netto), 2 

165 

13 Dаstlаbki o‘rаmdаgi chulg‘аnuvchi ip miqdori 

(netto), (ishlаsh qismi 60 mm bo‘lgаn ebonit flаnetsli 

g‘аltаkdа), 2 

130 

14 Аrmirlаngаn ip miqdori (netto) tаyyor chiqаdigаn 

o‘rаmdа ishchi qismi 53 mm, deаmetri 53 mm 

bo‘lgаn lejen-g‘аltаkdа, 2 

35 

 

Nazorat savollari 

1. Metallashtirilgan iplarning afzalliklari? 

2. Metallashtirilgan iplarning kamchiliklari? 

3. Metallashtirilgan iplar qayerda qo‗llaniladi? 

4. Metallashtirilgan iplarni ishlab chiqarish texnologiyasi to‗g‗risida ma‘lumot 

bering? 

5. Аrmirlаngаn, metаllаshtirilgаn ipning strukturаsi to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

6. Metаllаshtirilgаn iplаrning eni qancha  miqdordа ishlab chiqаrilаdi? 

7. Metаllаshtirilgаn iplаr qanday xomashyolardan ishlab chiqаrilаdi? 

 

25- MA‟RUZA. TIKUV IPLARI 

Reja: 

1. Tikuv iplari haqida ma ‗lumotlar.  

2. Tabiiy ipakdan ishlab chiqariladigan tikuv iplari.  

3. Texnika va maxsus sohalarga mo ‗ljallangan tikuv iplari.  

 

Tabiiy ipakdan va kimyoviy iplardan yeshilgan iplar assortimenti orasida tikuv 

iplari muhim o‗rinni yegallaydi, jumladan, texnika sohasi uchun mo‗ljallangan 

yeshilgan iplar va boshqa sohalar uchun belgilangan yeshilgan iplar. 

 Ipak xom ashyodan tikuv iplari, jarrohlik sohasida ishlatiladigan va fasonli 

iplar, flot va galun o‗zak uchun ishlatiladigan iplar, tasmalar, shnurlar va izolyatsiya 
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iplari ishlab chiqariladi. Eshilgan mahsulotning bu turlari tuzilishiga, iplar soniga, 

yeshilish miqdoriga ko‗ra va ipak xom ashyoning dastlabki iplarining chiziqli 

zichligiga ko‗ra ajralib turadi va turlicha shartli nomerlar ostida tayyorlab chiqariladi. 

 Kimyoviy iplardan, asosan sun‘iy iplardan tikuv iplari va texnikada ishlatishga 

belgilangan yeshilgan iplar ishlab chiqariladi. Kapron iplardan jarrohlikda 

ishlatiladigan va fasonli iplar tayyorlab chiqariladi. Viskoza iplardan attorlik 

mollariga ishlatiladigan yeshilgan iplar olinadi. Ayrim texnik mahsulotlarni tikish 

uchun ftorlon iplar yoki polipropilen iplar, paxta ipli pryajalar yoki tabiiy ipak 

qo`shilmasidan tayyorlangan iplar ishlatiladi. 

Tikuv iplari yana polipropilen iplardan tayyorlab chiqariladi.  

Ipak yeshish korxonalarida tikuv iplari ishlab chiqarish uchun dastlabki xom 

ashyoning asosiy turlari sun`iy, sintetik iplar (kapron va lavsan) hisoblanadi. Ayrim 

sanoati rivojlangan mamlakatlarda tikuv iplari tayyorlab chiqarishning umumiy 

miqdoriga nisbatan olganda sun`iy (sintetik) iplar 50 dan 65 % gacha miqdorni 

tashkil yetadi.  

Sintetik tolalar va iplar yuqori darajada cho‗zilmaslik xususiyatiga, 

yegiluvchanlik, chidamlilik, pishiqlik xususiyatlariga yega, ter va nam, hamda 

kimyoviy yelementlar, reagentlar, yorug‗lik va havo ta‘siriga berilmaydi, hashoratlar 

(mikroorganizmlar) jarohatlanmaydi, mog‗orlamaydi. Binobarin, bunday tola va 

iplardan tayyorlab chiqarilgan iplar foydali yekspluatatsiya xususiyatiga yega bo‗ladi. 

Tabiiy ipakdan tayyorlangan tikuv iplari o‗rnini kapron va lavsan sintetik tikuv 

iplari yegallab oldi, chunki, u tikuv iplarining tannarxi sintetik tikuv iplarinikiga 

qaraganda 12-14 barobar qimmat turadi. O‗zbekistonda paxta tolasini yigirib tikish 

iplarini, asosan Toshkent to‗qimachilik kombinati ishlab chiqargan. 

Mahsulot pishiqligini ko‗tarish, ayniqsa kiyim choklarining pishiq tikilishi 

lozim bo‗lsa paxta iplar sintetik tikish iplari bilan almashtiriladi. Bu tadbir texnikaga 

oid mahsulotlar, shuningdek, charm va plastmassa buyumlari orasida qo‗llanadi.  

Sintetik tikuv iplarining tikilish va yekspluatatsiya qilinish ko‗rsatkichlarini 

yuqori darajaga ko`tarish uchun ularning strukturasini o‗zgartirish va ularni tayyorlab 

chiqarishning birmuncha takomillashgan usulini qo‗llash lozim. 
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Kompleks sintetik iplardan tayyorlangan tikuv iplari bilan bir qatorda hozirgi 

vaqtda tikuv iplarining quyidagi turlari ma‘lum: 

Paxta ip tizimi bo‗yicha yigirilgan yoki shtapelga moslangan mashinadan 

foydalanib qisqartirilgan tizim bo`yicha jgut iplardan yigirilgan sintetik sun`iy 

toladan, asosan poliyefirdan ishlab tayyorlangan pryajadan qilingan iplar; 

2 yoki 3 qavat qatlangan  ketma-ket yeshilgan, havo oqimi yuborish yo‗li bilan 

olingan kompleks iplardan tayyorlangan teksturlangan iplar; 

paxta tolasi bilan chirmashtirilgan  o‗zakli kompleks, yig‗ma sintetik iplardan 

tarkib topgan armirlangan iplar; 

Sintetik kompleks iplardan, iloji bo‗lsa poliamid iplardan tayyorlangan shaffof, 

nozik iplar; 

Mexanik ta‗sirlarga va suv ta‘siriga chidamli maxsus preparatlar bilan kleylash 

usuli bilan kompleks sintetik iplardan olingan  elimshak iplar. 

Texnikaga mo‗ljallangan tikuv iplari va eshilgan iplar assortimenti. 

 Tabiiy  ipakdan texnika va maxsus sohalarga mo‘ljallangan tikuv iplari 

tayyorlab chiqariladi. Tikuv iplari quyidagi nomerlarga yega bo`ladi: №33 (3,2 teks x 

12 yoki 2,3 teks x16); №65 (3,2 teks x 6 yoki 2,3 teks x 9); №9 (3,2 teks x 27 yoki 

2,3 teks x 39); №13 (3,2 teks x 18 yoki 2,3 teks x 27); №18 (3,2 teks x 15 yoki 2,3 

teks x 20). Yuqorida keltirilgan nomerlarda ko`rsatilgan tikuv iplari bir xil rangdagi 

va bir xil rang tovlamasidagi ipak xom ashyodan tayyorlanadi, ular 25.1-jadvalda 

ko‗rsatilgan sifat ko‗rsatkichlarga monand bo‗lishi kerak. 

 Birinchi raqam shartli savdo nomerini ifodalaydi, qavslar ichida ipak xom 

ashyodan tayyorlangan iplarning chiziqli zichligi va qo‗shilgan  iplarning  soni 

ko‗rsatilgan. 

           25.1- jadval 

Tikuv iplarning fizik-mexanik ko‗rsatkichlari 

Shartli 

nomer 

Iplarning chiziqli zichligi Nisbiy uzilish 

kuchi, sN/teks, 

bundan kam 

yemas 

Uzilishgacha 

cho‗zilish 

kam yemas 
3,2 teks 2,3 teks 

33 

33 

3,1-3,5 

3,2-3,4 

2,1-2,5 

2,2-2,4 

30,5 

30,5 

16 

16 
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65 

65 

9 

13 

18 

- 

- 

3,0-3,3 

3,1-3,2 

3,1-3,2 

2,2-2,5 

2,2-2,3 

2,2-2,4 

2,15-2,38 

2,2-2,45 

31,5 

31,5 

31,5 

31,5 

31,5 

16 

16 

18 

18 

18 

 

Lavsan tikuv iplari quyidagi xillarda ishlab chiqariladi: № 22 L /11,1 teks x 2/; 

№33 L /11,1 teks x 3/; №44 L /11,1 teks x 4/ va №60 L /29,4 teks x 2/. 

 Kapron iplardan quyidagi xillardagi tikuv iplari tayyorlab chiqariladi: 15,5 teks 

x 2; 15,5 teks x 3; 5 teks x 4; № 9K /5 teks x 18/; №13K /5 teks x 15/; №15K /5 teks 

x 12/; №18K /5 teks x 9/. Lavsan iplardan tayyorlangan texnika va maxsus sohalarga 

mo`ljallangan yeshilgan iplar – 29,4 teks x 3 va LTS 120 /29,4 teks x 4/, kapron 

iplardan – 15,5 teks x 3 /Matbaa ishlari uchun/, №45 K /15,5 teks x 2/ - jiyaklar, asosi 

uchun, OOK /5 teks x 3/, №1 K /5 teks x 6/; №3 K /5 teks x 19/; №4 K /5 teks x 21/; 

№5 K /5 teks x 36/; №8 K /5 teks x 54/ - jarrohlik  iplari; №3 K /15,5 teks x 6/; №7 

K /15,5 teks x 3/; №10 K /15,5 teks x 2/ - texnikaga mo`ljallangan fasonli /shakldor 

iplar/, shuningdek 29,4 teks x 9 va 9,3 teks x 3 iplar. Galantereyaga, attorlik 

buyumlariga viskoza iplar 10 teks x 12 iplaridan tayyorlab chiqariladi.  

 Ftorlon iplaridan №2 F /16,6 teks x 2/ va №3 F /16,6 teks x 3/ shaklidagi iplar 

tayyorlab chiqariladi. Ftorlon yeshilgan iplar boshqa kimyoviy iplar yoki tabiiy iplar 

qo`shilmasidan ham quyidagi sxema asosida tayyorlab chiqariladi: 1/16,5 teksli 

ftorlon ip 125 teksli paxta ip, pryajasi bilan 500 br/m S tarzida yeshiladi, so‗ngra bu 

ipni ikki qavat qilib 450 br/m Z yeshilish usulida yeshiladi; 2/16,5 teksli ftorlon ip bir 

dona 10 teksli polipropilen ip bilan qo‗shiladi  va 500 br/m S yeshilish usulida 

yeshiladi keyin bu ip ikki qavat qilib birlashtiriladi va 450 br/m Z gacha yeshiladi; 

3/16,5 teksli ftorlon ip 2,3 teksli ipak xom ashyoning 4 ipi bilan birlashadi va 600 

br/m S  yeshilish usulida pishitiladi, keyin bu ip 3 qavat qilib biriktiriladi va 500 br/m 

Z yeshilish usulida pishitiladi. Texnikaga mo‗ljallangan polipropilen iplar 29,4 teks x 

2 kompleks iplardan tayyorlab chiqariladi. Bunday holda yakka ip 450 kr/m S yoki Z 

usulida yeshiladi, so‗ngra bu iplar birlashtiriladi va 350 kr/m Z yoki S usulida 

yeshiladi.  
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Nazorat savollari 

1. Tikuv iplari qanday  assortimentlarda ishlab chiqariladi? 

2. Tikuv iplari qanday  xomashyolardan ishlab chiqariladi? 

3. Tabiiy ipakdan tikuv iplarini ishlab chiqarish texnologiyasi? 

4. Tabiiy ipakdan tayyorlangan tikuv iplaridan qayerda foydalaniladi? 

5. Qanday kimyoviy iplardan tikuv iplari ishlab chiqariladi? 

6. Kimyoviy iplardan tikuv iplarini ishlab chiqarish texnologiyasi? 

7. Tabiiy ipakdan tayyorlangan tikuv iplarini kamchiliklari? 

 

26-MA‟RUZA. TABIIY IPAKDAN IShLAB ChIQARILADIGAN 

JARROHLIK IPLARI 

Reja: 

1. Jarrohlik iplari haqida ma‗lumotlar.  

2. Tabiiy ipakdan ishlab chiqariladigan jarrohlik iplari.  

3. Tabiiy ipakdan tayyorlangan jarrohlik iplarining afzalliklari. 

 

Jarrohlik amaliyotida turli yo‗g‗onlikdagi eshilgan va o‗rilgan ipak iplaridan 

foydalaniladi. Eshilgan ipak jarrohlik iplari –000
B
, 00

B
, 0

B
, 1

B
, 2

B
, 3

B
 ,4

B
, 5

B
, 6

B
, 8

B 

shartli raqamlar (ip nomeri) bilan ishlab chiqariladi. Shulardan eng ko‗p 

ishlatiladiganlari 1
B 

, 3
B 

, 4
B
 , 8

B
 shartli raqamli jarrohlik iplaridir. 

 Eng ingichka ip uchta nol raqamli bo‗lib, bu iplar jarohat bermaydigan ignalar 

bilan biriktirilgan va sterilizatsiya qilingan holda ishlab chiqariladi hamda ko‗z 

jarrohligida qo‗llaniladi. Boshqa raqamli iplar sterilizatsiya qilinmagan va kalava 

shaklida ham bo‗ladi.  

 Ipak eshish korxonalariga xom ipak kalavalarda keltiriladi. Bir guruhdagi xom 

ipakning chiziqli zichligi, pilla iplarining soni, fizik-mexanik xususiyatlari bir-biriga 

juda yaqin, bir navli va rangi bir xil bo‗lishi kerak. 

Jarrohlik iplarini ishlab chiqarishda iplar yuqori darajada muvozanatlangan 

bo‗lishi lozim, aks holda jarrohlik iplarining uchlari yoyilib ketadi va jarrohlik 

ninalaridan o‗tkazishda qiyinchilik tug‗diradi. Xom ashyo tanlangandan so‗ng 
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braklari saralanadi. Har bir kalava ilgichda yoyib qora taxtaning fonida tabiiy 

yorug‗likda qaraladi. Bunda turli rangdagi va zararlangan kalavalar ajratib olinadi. 

Eshilgan jarrohlik iplari uchun xom ashyoni tanlash xom ipakning fizik-mexanik 

xususiyatlariga asoslanadi. 000 dan 0 shartli belgilardagi jarrohlik iplari asosan 2,33 

teksli, 1 dan 8 gacha shartli belgilaridagi esa 3,23 teksli xom ipakdan ishlab 

chiqariladi. Jarrohlik iplarini ishlab chiqarish uchun xom ashyoning fizik-mexanik 

ko‗rsatkichlariga juda yuqori talab qo‗yiladi. Chunki jarrohlik ipi keyinchalik ignaga 

biriktiriladi va bu jarayonda qiyinchilik tug‗dirmasligi zarur. 

Xom ipak kalavalaridagi iplar bir biriga yopishgan joylari bo‗lishi mumkin, 

shuning uchun ularni qayta o‗rashga tayyorlash lozim. Xom ipakni qayta o‗rashga 

tayyorlash bir nechta operatsiyalarni o‗z ichiga oladi: xom ipak kalavasini 

emulsiyalash; kalavani siqish va to‗g‗rilash, joyiga keltirish; titib silliqlash; kalavani 

quritish. Xom ipakni emulsiyalash. Xom ipakni qayta o‗rashdan oldin kalavaning 

elimlanib, yopishib qolgan tuguncha joylarini yumshatib va ipakning elektrlanishini 

kamaytirish zarurdir.  Xom ipakka emulsiya bilan ishlov berilgandan so‗ng uning 

yopishgan joylari yumshaydi va egiluvchan bo‗lib qoladi, bu esa qayta o‗rash 

jarayonida uzuqlarni kamaytiradi. Xom ipakka tarkibida sovun, yog‗ yoki moy 

bo‗lgan suv bilan hosil qilingan emulsiya bilan ishlov beriladi. Yog‗ bilan sovunning 

eng muqobil nisbati – I:2,5 dan I:3 gacha. Qattiq elimlangan (yopishgan) ipak uchun 

I:6 nisbatiga yo‗l qo‗yiladi. Emulsiyalashda quyidagi retsept bo‗yicha emulsiya 

tayyorlandi va purkash usuli bilan ishlov beriladi (26.1 -jadval).  

26.1 -jadval  

Emulsiya tayyorlash retsepti 

Kimyoviy modda (material) 
Kimyoviy modda miqdori, retsept bo‗yicha, 

100 kg ipak-xom ashyoga, kg. 

Olein sovun 60 % li  6,0 

Atir sovun yoki vazelinli sovun 2,0 

 

Tabiiy ipakdan qalaylangan va ichida 70% spirt bo‗lgan ampulalarga joylangan 

jarrohlik iplari ham ishlab chiqariladi. Bu ipning uzunligi 1-2 m va u gamma nurlar 
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yordamida sterilizatsiya qilingan bo‗ladi. Nol raqamli ipak qon tomiri choklari uchun, 

3
B
 va 4

B
 raqamlilar yumshoq to‗qimalarni birlashtirish uchun, eng qalin iplar ko‗krak 

operatsiyalarida qobirg‗alarni yaqinlashtirish hamda qumoqlanadigan yaralarga 

ikkilamchi P-simon chok qo‗yish uchun ishlatiladi. Tabiiy-texnik ko‗rsatkichlar 

bo‗yicha jarrohlik ipiga juda yuqori talablar qo‗yiladi, xususan iplarning ko‗ndalang 

kesimi sterjensiz va ichki bo‗shliqlardan holi bo‗lishi kerak. Agar jarrohlik iplarida 

ichki bo‗shliq mavjud bo‗lsa, u operatsiya vaqtida va undan keyin mikroflora uchun 

ozuqa muhiti bo‗lgan qon va eskudat bilan to‗ladi va natijada yaraning yiringlashiga 

imkon tug‗iladi. Chok materiallari silliq va tekis yuzali bo‗lishi va to‗qimalarni 

birlashtirishda ularni qo‗shimcha shikastlantirmasligi, to‗qimalardan yaxshi sirg‗anib 

o‗tishi va mustahkam tugun bo‗lib bog‗lanishi, elastik va to‗qimalar shishganda 

ularni siqib qo‗ymasligi uchun keraklicha cho‗ziladigan bo‗lishi, tirik to‗qimalar 

bilan biologik jihatdan mos kelishi, iplarning so‗rilishi yaraning bitishi muddati bilan 

to‗g‗ri kelishi lozim. 

 Tabiiy ipakdan tayyorlangan chok iplari yaxshi qayishqoq, nam tortishlik va 

kapilyarlik xususiyatlariga ega bo‗lib, u naycha yordamida yaraning fasodini olish 

vazifasini o‗taydi. Ipak ip bezovta qilmaydi, og‗riq sezishdan va yallig‗lanishdan holi 

qiladi, to‗qimalardan erkin o‗tadi, yaraning chetlarini yaxshi birlashtirib, ularni 

kerakli holatda ushlab turadi, osonlik bilan tugun hosil qiladi, sterilizatsiyadan keyin 

o‗zining fizik-kimyoviy xususiyatlarini saqlab qoladi.  Jarrohlik iplari ishlatilish 

jarayonida ko‗plab mexanik yuklanishlarga, cho‗zilish, zo‗riqishlarga uchrashini 

inobatga olib ularni oldindan hisoblash asosida loyihalash maqsadga muvofiq. 

Jarrohlik iplarini xususiyatlarini loyihalashda ayniqsa, xom ashyo tanlash, uni 

tejamkorlik bilan ishlatish, ip strukturasini belgilash imkoniyatidan foydalanish zarur. 

Jarrohlik iplarini anizotrop holatini, ya‘ni mexanik ta‘sir asosan, bo‗ylamasiga ta‘sir 

etishini va o‗q bo‗ylab yo‗nalishini e‘tiborga olgan xolda, ularni loyihalashda 

uzilishgacha cho‗zilish va uzilish kuchini inobatga olish kerak. Kompleks iplarni 

xususiyati nafaqat xom ashyo xususiyatlariga, balki, tarkibidagi elementar tolalar 

soniga ham bog‗liq. Kichik chiziqli zichlikka ega bo‗lgan elementar iplarning sonini 

ortishi kompleks iplarni solishtirma mustahkamligini oshiradi va ishlatilish davrida 
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iplarni bukilishga chidamliligiga ijobiy ta‘sir etadi. Xom ipak kalavalaridagi iplar bir 

biriga yopishgan joylari bo‗lishi mumkin, seritsin yopishqoqlik xususiyatiga ega 

bo‗ladi, shuning uchun ularni qayta o‗rashga tayyorlash lozim. Jarrohlik iplari uchun 

eshilgan iplarni ishlab chiqarishda xom ipakni tayyorlash alohida ahamiyatga ega. 

Xom ipakni qayta o‗rashga tayyorlashda kalavadagi yopishib qolgan joylarini 

yumshatish maqsadida SC750-1800L (Yaponiya) mashinasida bir nechta 

tajribalardan so‗ng ratsional tanlangan quyidagi rejimlarda ishlov beriladi (26.2-

jadval). 

26.2-jadval 

Xom ipakka vakuum-bug‗ bilan ishlov berishning texnologik rejimi 

Ko‗rsatkichlar 

Texnologik jarayon 

I-

vakuu

m 

I-bug‗li 

ishlov 

berish 

II-

vakuum 

II-bug‗li 

ishlov 

berish 

III-

vakuum 

3,23 teksli xom ipak 

Kameradagi bosim, 

MPa 
-0,3 -0,3 -0,3 -0,3 -0,3 

Harorat, 
o
S 35-40 68-72 60-70 75-80 60-70 

Vaqt davomiyligi, 

min 
4 10 4 10 6 

2,33 teksli xom ipak 

Kameradagi bosim, 

MPa 
-0,3 -0,3 -0,3 -0,3 -0,3 

Harorat, 
o
S 35-40 70-75 60-70 70-75 60-70 

Vaqt davomiyligi, 

min 
4 8 4 8 6 

 

So‗ngra kalavadagi ishlov berilgan xom ipak 2 gardishli g‗altaklarga qayta 

o‗raladi. 

Xom ipakni kalavadan g‗altakka o‗rashdan maqsad, keyingi qo‗shib eshish 

dastgohlariga tayyorlab berish. Qayta o‗rash vaqtida iplar nazorat qilinadi, tozalanadi, 

ipni chigal tugunlari va ingichka joylari olib tashlanadi. Qayta o‗rash jarayoni MT-85 

(Yaponiya) dastgohi yoki boshqa markali mashinalarda olib boriladi. Qayta o‗rash 

140 m/min tezlikda o‗raladi.  

Iplarni bir nechtasini qo‗shib bir vaqtda buram berish eshish deyiladi. Bu 

jarayondan maqsad, bir nechta iplarni qo‗shib, kerakli yo‗g‗onlikdagi ipni olish va ip 

mustahkamligini oshirishdir. Qayta o‗rash dastgohidan kelgan iplar ―MT-CW-D/T‖ 
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(Yaponiya) qo‗shib eshish dastgohiga zapravka qilinadi. Dastgohning afzallik 

tomonlari ko‗p bo‗lib, 2 dan 8 tagacha iplarni qo‗shib eshish mumkin. Har bir 

urchuqni alohida elektrodvigatel yuritgani uchun iplarga bir tekis buram berilishi 

natijasida ularning sifati yaxshilanadi. Jarrohlik iplari - quyidagi nomerlar bilan 

belgilanadi: 000,00,0,1,2,3,4,5,6,8,10. Bu iplarning tuzilishi va ipak xom ashyoning 

dastlabki  iplarining xarakteristikasi 26.1-jadval keltirilgan.       

26.1-jadval 

Jarrohlik  iplarning tuzilishi va ularning tasnifi 

Shartli 

nomer 

O‗rtacha chiziqli 

zichlik, teks va iplar 

qavati 

Chiziqli zichlik o‗zgarishining 

chegarasi, teks 

Nisbiy uzilish 

kuchi, sN/teks 

Bundan kam 

yemas 

Bundan ortiq 

yemas 

000 

00 

0 

1 

1 

2 

2 

3 

4 

5 

6 

8 

10 

1,5x9 

1,5x15 

1,5x15 

1,5x27 yoki 30 

2,3x18 yoki 21 

1,5x36 yoki 40 

2,3x30 

2,3x36 

2,3x66 

2,3x111 

2,3x132 

2,3x153 

2,3x159 

1,6 

1,64 

1,58 

1,56 

2,3 

1,56 

2,4 

2,4 

2,4 

2,4 

2,4 

2,4 

2,4 

1,35 

1,38 

1,42 

1,44 

2,3 

1,44 

2,18 

2,24 

2,24 

2,24 

2,24 

2,24 

2,24 

30,2 

29,6 

30,2 

30,9 

30,5 

30,9 

31,5 

31,5 

32,7 

32,7 

32,7 

32,7 

32,7 

 Eslatma: Barcha tuzilishdagi iplari uchun uzilishgacha cho‗zilish 17% ni 

tashkil etadi.  
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26.1-sxema. O‗rilgan va eshilgan jarrohlik iplarini ishlab chiqarish texnologiyasi 

jarayonlarining ketma-ketligi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Xom ashyo tanlash va uni qayta o‗rashga 

tayyorlash   

Xom ipakni qayta o‗rash 

8-38 gacha  ipakni qo‗shib S yo‗nalishdа 60-90 

br/m berish 

 

S yo‗nalishdа (300 dan1000 br/m gacha) qavatli 

eshish dastgohida buram berish  

SC-750 dastgohida  berilgan  buramni 

muvozanatlash 

3ta eshilgan  iplarni  qo‗shib, chap  Z 

yo‗nalishdа  200-250 br/m berish 

Ipga  (1000 br/m gacha) qavatli  eshish 

dastgohida Z yo‗nalishdа br/m berish 

SC-750 дdastgohida berilgan buramni 

muvozanatlash   

3 dan 14 gacha  (2,33 tex) yoki  2 dan  

10 gacha (3,23 tex)  xom ipakni qo‗shish  

va S yo‗nalishdа 120 br/m berish 

Ipakka  48 soat dam  beriladi va o‗rish 

dastgohida  g‗altaklarga o‗raladi 

O‗rish dastgohida jarrohlik ipi ishlab 

chiqarish   

(12 urchug‗li) 

Ipdagi serisinni  sovun – sodali eritmada qaynatib chiqarish 

 

E
sh

is
h

 u
su

li
 

Tayyor ipni qayta o‗rash  va  qadoqlash 

  
 

O
‟r

is
h

 u
su

li
 

 

Yuqori sifatli pillalarni saralash 
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Nazorat savollari 

1. Jarrohlik iplarini qanday turlari mavjud?  

2. Tabiiy ipakdan jarrohlik iplarini ishlab chiqarishda xomashyoga qanday talab 

qo‗yiladi? 

3. Tabiiy ipakdan qanday usullarda jarrohlik iplari ishlab chiqariladi?  

4. Tabiiy ipakdan eshish usulida  jarrohlik iplari qanday ishlab chiqariladi?  

5. Tabiiy ipakdan o‗rish usulida  jarrohlik iplari qanday ishlab chiqariladi? 

6. Eshilgan va o‗rish usulida olingan jarrohlik iplarini bir-biridan farqi? 

7. Jarrohlik iplarini uzilishgacha cho‗zilishi necha % ni tashkil etadi? 

 

27- MA‟RUZA. TABIIY IPAKDAN KREP IPLARINI IShLAB 

ChIQARISh TEXNOLOGIYASI 

Reja: 

1. Krep iplari turlari.  

2. Krep iplariga qo ‗yilgan talablar.  

3. Tabiiy ipakdan krep iplarini ishlab chiqarish texnologiyasi.  

4. Tabiiy ipakdan krep iplarini ishlab chiqarish texnologik kartasi. 

 

Ko‗ylakbop matolarga ayniqsa, krep matolariga talab katta bo‗lganligi uchun bu 

matolarni ishlab chiqaruvchi kichik korxonalarni kengaytirish talab etilmoqda. 

O‗z DSt 3313:2018 standart pillani chuvish jarayonida bir necha yakka pilla 

ipini birlashtirib chuvishdan hosil bo‗lgan chiziqli zichligi 1,56 tex, 1,89 tex, 2,33 

tex, 3,23 tex, 3,85, tex, 4,65 tex, 10,75 tex, 13,33 tex, 16,60 tex bo‗lgan xom 

ipaklarga ta‘luqlidir.  Barcha  toifalardagi xom ipak uchun etti nav quyidagi tartibda 

qabul qilingan: 4A, 3A, 2A, A, B, C, D. Eng yuqori sifatli ipak navi 4A,  eng past 

sifat navi D. Xom ipakning sifat ko‗rsatgichlari bo‗yicha uning chiziqli zichligiga 

qarab uch toifaga bo‗linadi. 1-toifali xom ipak uchun  2 tex va undan past,   2-toifali  

xom ipak uchun  2,1 dan 3,6  texgacha,  past,   3 -toifali xom ipak uchun  3,7   tex va 

undan ortiq.      
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Krep matolari ishlab chiqarish uchun 2,33 teks chiziqli zichlikdagi xom ipakni 

O‗z DSt 3313:2018 talabi bo‗yicha pillakashlik korxonalaridan shartnoma asosida 

olinadi.  

Krep iplarini ishlab chiqarishdagi texnologik jarayonlar ketma-ketligi   

Krep iplarini ishlab chiqarishdagi texnologik jarayonlar ketma-ketlik  

12. Xom-ashyoni qabul qilish va saqlash. 

13. Saralash va guruhlarga yig‗ish. 

14. Ipakni ivitish. 

15. Ipakni siqish. 

16. Ipakni quritish. 

17. Ipakni kalavadan g‗altakka o‗rash. 

18. Bir nechta ipni qo‗shib bir tomonga eshish. 

19. Eshish. 

20. Mustahkamlash. 

21. Qayta o‗rash. 

22. Nazorat va sifatiga baho berish. 

Hozirgi vaqtda ipak eshish korxonalarda yangi dastgohlardan 

foydalanilmoqda. Bu dastgohlar Xitoyda ishlab chiqarilgan bo‗lib ularning ish 

unumdorligi yuqori, chiquvchi pakovka og‗irligi 660g. Eski va yangi zanjir 

texnologik jarayonlari keltirilgan. 

27.1- jadval 

Eski va yangi zanjir mashinalaridagi texnologik jarayonlar ketma ketligi 

Texnologik 

jarayonlar 

Ipni eshish uchun dastgohlar 

Eski zanjir Yangi zanjir 

Qayta o‗rash M-170-SHL GDOD1A-145 

Qo‗shib eshish TK-136-SHL MT-SW-D/T 

Eshishni mustahkamlash KTR-4 MD-471 

Qayta o‗rash BP-240-SHL KO-51 
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Krep iplarini ishlab chiqarishda eshish rejasi 

27.2- jadval 

2,33 tex × 5 krep iplarini ishlab chiqarishda eshish rejasi 

№ Operatsiyalar ketma-ketligi Dastgohlar 

nomi 

Texnologik 

parametrlar 

1 Saralash va guruhlarga yig‗ish Qo‗lda  

2 Ivitish Vannada t = 35-40ᵒC 

3 Siqish Sentrafuga  

4 Titish Qo‗lda  

5 Quritish dam berish  W = 65-70 % 

T = 24 soat 

6 Qayta o‗rash GDOO1A-

145 

ν = 250 m/min 

7 Qo‗shib eshish       

MT-SW-D/T 

      

K1 = 100 br/m 

ny = 7000 ayl/min 

ν = 70 m/min 

8 Yuqori buram berib eshish K2 = 2200 br/m 

ny = 11400 ayl/min 

ν = 5,2 m/min 

9 Eshishni mustahkamlash 

(fiksatsiyalash) 

MD-471 T = 60-70 min 

10 Dam berish Xonada W = 65-70 % 

T = 24 soat 

11 Qayta o‗rash KO-51 ν = 250 m/min 

 

 

Nazorat savollari 

1. Krep matolaridan qanday maqsadlarda foydalaniladi? 

2. Krep matolari uchun qanday xomashyolardan foydalaniladi? 

3. Krep matolari uchun eshilgan ipga qanday talab qo‗yiladi? 

4. Krep matolari uchun eshilgan ip tayyorlashda eshish rejasi qanday 

tanlanadi? 

5. Krep matolarini turlari? 

6. Krep matolari uchun eshilgan ip tayyorlashdagi asosiy texnologik ketma-

ketlik qanday? 

7. Krep matolari uchun eshilgan ipga qanday buram beriladi? 
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28-MA‟RUZA. YIGIRILGAN IPAK IPLARINI IShLAB ChIQARISh 

TEXNOLOGIYASI 

Reja: 

1. Ipak yigirish sohasini hozirgi holati va rivoji.  

2. Yigirish tizimlari.  

3. Yigirilgan  ipak iplarini assortimenti va qo‗llaniladigan xom ashyolar.  

 

Tаbiiy ipаk tolаlаrni yigirish texnologiyasini  3 bo‗limga bo‗lib o‗rganiladi: 

1. Tаbiiy ipаk tolаlаrni yigirishgа tаyyorlаsh. 

        2. Tolаli chiqindilаrni vа kimyoviy tolаlаrni tаrаsh, yigirish texnologiyasi vа 

nаzаriy аsoslаri. 

3. Yigirilgаn ipаk tolаlаrini pаrdozlаsh, аppаrаt tizimidа yigirilgаn ipаk ipi ishlаb 

chiqаrish texnologiyasi. 

O‗zbekiston Respublikаsi dunyodа tаbiiy ipаk tolаlаrini ishlаb chiqаrish boyichа 

jahonda etakchi o‗rinlarni egallaydi. 

Yaponiya, Jаnubiy Koriya, Xitoy dаvlаtlаrining ipаkchilik sаnoаtini 

rivojlаntilishi, ulаrni dunyodа iqtisodini rivojlanishiga sаbаb bo‗lgаn.  

O‗zbekiston Respublikаsidа ipаkchilikni rivojlаntipish vа ipаk mаhsulotlаrini 

ko‗plаb ishlаb chiqаrish uchun tаbiiy muhitimiz, shаroitimiz vа ishbilаrmon 

tаdbirkor mutаxаssislаrimiz, ilmiy sаlohiyatimiz yetаrli. Xаlq xo‗jаligidа iste‘mol 

mаhsulotlаr orаsidа ipаk  iplаri, mаtolаri judа e‘zozlаnib, kаttа tаlаbgа egа. 

O‗zbekiston Respublikаsi hozirgi pаytdа 1 yildа 19 ming tonnаga yaqin tirik pillа 

yetkаzаyotgаn bo‗lsа, undan chiqayotgan tolali chiqindilarni qayta ishlash dolzarb 

hisoblanadi. 

Keyingi  pаytdа  ipаk  tolаsi  chiqindilаrini  qаytа   ishlаsh texnologiyasi yangi 

fаn-texnikа yutuqlаri аsosidа progressiv tаkomillаshgаn texnologik tizimlаr 

yarаtilmoqdа. 

Dаstlаb ipаk yigirish sohаsi Yaponiyadа, Xitoydа vа Hindistondа rivojlаngаn. 

Hozirgi pаytdа ipаk tolаlаrini yigirish korxonаlаri MDH dаvlаtlаridаn O‗zbekiston, 
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Tojikiston, Gruziya vа Rossiyadа mаvjuddir. O‗zbekiston xududidа ipаk yigirish 

korxonаlаri qurilishini jаdаllаshtirish mаqsаdgа muvofiqdir. 

Yigirilgаn ipаk iplаrini ishlab chiqarishdagi yigirish tizimlari 

 Tаbiiy ipаk tolаlаrini kelib chiqish mаnbаlаrigа qаrаb (pillа yetishtipishni, uni 

dаstlаbki ishlаsh, sаrаlаsh, chuvish, eshish vа to‘quv jаrаyonlаridа) ipаk tolаli 

chiqindilаr pаydo bo‘lаdi. Bulаrdаn tаshqаri yigirish tizimlаridа qаytimlаr, lаxtаlаr, 

kimyoviy ipаk tolаlаrining chiqindilаri vа shtаpel holidаgilаri ipаk yigirishdа xom 

аshyo sifаtidа ishlаtilаdi. Bu xom аshyolаr tolаlаrning uzunligi, qаlinligi, 

mustаhkаmligi, cho‘ziluvchаnligi vа boshqа texnologik xususiyatlаri turli bo‘lgаni 

uchun ulаrni qаytа ishlаsh texnologiyasi аnchа murаkkаblаshаdi. Hozirgi pаytdа ipаk 

tolаlаrini qаytа ishlаshdа 3 tа tizim mа‘lum bo‘lib, bulаr: 

а) klаssik - mumtoz uslubdа yigirish; 

b) kаrdli qаytа tаrаsh uslubi; 

v) tаkomillаshgаn yangi qаytа tаrаsh uslublаri bo‘lib, bulаrdаn chiqqаn 3 

bosqichdаgi chiqindilаr esа аppаrаt tizimidа ishlаnib yigirilgаn аppаrаt ipi olinаdi. 

 Hаmmа ipаk tolаlаrini tаrаshgа tаyyorlаsh bir xil bo‗lib, аsosаn titish, 

shtаpellаsh, tаrаsh vа piltа tаyyorlаshdаn iborаtdir. Quyidа ipаk tolаli chiqindilаrni 

tаrаshgа tаyyorlаshdаgi texnologik jаrаyonlаr ketmа-ketligi bilаn tаnishаmiz. 

 

Ipаk tolаlаrni tаrаshgа tаyyorlаshdаgi jаrаyonlаr ketmа-ketligi 

 

Хоm аshyo 

оmbоrхоnasi 

Хоm аshyoni saralash 

va nazorat 
Nuqsonli pillalarni qirqish 

va tozalash MКRА-1 

Xom shyoni 

qaynatishga 

tayyorlash 

Qaynatilgan xom 

ashyoni yuvish, siqish, 

titish 

Yelimsizlantirish va  

yog‗sizlantirish 

VАND-1 

Xom ashyoni quritish 

LIS-2 

Qaynatilgan xom 

ashyo omborhonasi 

Namlash va dam 

berish, labazda  
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Quyidа klаssik, kаrdа, qаytа tаrаsh vа tаkomillаshgаn qаytа tаrаsh usullаridа 

ipаk tolаlаrini titish, shtаpellаsh, tаrаsh vа piltаlаsh ketmа-ketligi bilаn tаnishаmiz.  

Klаssik uslubdа piltа olish jаrаyonlаri ketmа-ketligi 

 

 

 

 

 

Qayna-

tilgan 

xom 

ashyo 

ombor-

xonasi 

 

Titish 

xolst 

oliosh 

BRKV-

2, 

VK -1 

Shtapel

lash    

1-o‘tim 

SHBO-

14-SHL 

Doiraviy 

tarash 

dastgohi 

DTD da 

tarash 

1-o‘tim 

D
T

D
- 

ta
ra

n
d

il
ar

n
i 

n
az

o
ra

tl
as

h
 v

a 
sa

q
la

sh
 

Shtapellash 

2- o‗tim 

ShBO-14-

ShL 

 

Baraban tarandisi 

Shtapellash 

1- o‗tim 

ShO-8-ShL  

Shtapellash 

2- o‗tim 

ShO-8-ShL 

 

Chiqindilar 

ombori 

DTM 2- o‘tim 

Baraban tarandisi 

 

Baraban tarandisi 

 

DTM 3- o‘tim 

 

 

DTM 4- o‘tim 

 

 

Baraban tarandisi 

 

1-

guruh 

taram

lari-

dan  

Р-200 

ShL 

da  

pilta-

xolst 

hosil 

qilish 

2-

guruh 

taraml

aridan  

Р-200 

ShL 

da  

pilta-

xolst 

hosil 

qilish 

 

P
il

ta
-x

o
ls

t 
o

m
b

o
rx

o
n
as

i 

LSH-

2,3  

qayta 

ishlash 

Krintsd

a qayta 

ishlash 

Pilta 

ombor-

xonasi 
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                     Kаrdа qаytа tаrаsh uslubi 

 

 

 

 

     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Qaynatilgan 

xom ashyo 

omborhonasi 

 

VRKV-1,VK -1 

da titish xolst 

olish 

TS-60 da 

shtapellash 

ChT-21-ShL da 

tarash va 

piltalash 

Lobazda dam 

berish t=20 

=70-75% 

2-BT -150-ShL ва 

ЗУ-2 agregatida 

qayta ishlash 

LMSh-220-1 BT-ShL 

da qayta ishlash  

Textima 1605 da1 

o‘timda tarash 
LMSh-220 da qayta 

tarash 

Tarandilar ombori 

Krints(Italiya) 2- 

o‘timda qayta tarash 

LMSH-220,1,2,4 1 da 4 

o‘timda qayta tarash. 
Textima 1603 da 2 

o‘timda tarash 

Piltalar omborxonasi 
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Tаkomillаshgаn qаytа tаrаsh uslubi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Uchаlа tizimdа hаm ishlаb chiqаrilgаn piltаlаr so‗ngi bosqichdа Krints (Itаliya) 

piltаlаsh dаstgohidаn o‘tgаndаn keyin omborxonаgа jo‘nаtilаdi. Tаrаndilаr esа 

tаrаndi omborxonаsigа, keyinchаlik bu xom аshyo аppаrаt tizimidа yigirilgаn ip 

ishlаb chiqаrishdа xom аshyo sifаtidа ishlаtilаdi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Qaynatilgan xom ashyo 

omborhonasi 

 

VRKV-1,VK -1 da 

titish xolst olish 

 

RS-220-IS da 

shtapellash va piltalash 

LMSh-220-1,2 1 da  2 

o‗timda qayta ishlash. 

. 

Textima 1605 da1 

o‗timda tarash 

 

LMSh-220-1,2 1 da 2 

o‗timda qayta ishlash. 

 

Textima 1603 да 

o‗timda qayta ishlash. 

 

LMSh-220 U 1 4 

o‗timda qayta ishlash. 

   

Krints(Italiya) 2- 

o‗timda qayta tarash 

 

Tarandilar ombori 

 

Piltalar omborxonasi 
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Quyidа piltаlаrni piliklаsh, yigirish, qo‗shish-eshish, pаrdozlаsh jаrаyonlаrining 

ketmа-ketligi keltirilgаn. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Quyidа tаrаndilаrni аppаrаt tizimidа qаytа ishlаsh jаrаyonlаrini ketmа-ketligi 

keltirilgаn.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Piltalar 

omborxonasi 

 

 

R-192-I da piliklash 
P-76-IG da yigirish 

OM-140-ShL da I 

kuydirish 

М-150 da g‗altakka 

o‗rash 

PK-100-ShL 

yigirish qo‗shish, 

eshish 

 ChM-140-ShL 

 2 qayta tozalash 

OM-140-ShL da   II 

kuydirish 

 

 ChM-140-ShL 

2 qayta tozalash 

 

Tayyor majsulot 

ombori 

RM-3 (kalavaga) 

М-150 (Bobinaga)  

o‗rash 

KM-140-ShL da 

nazoratlash 

Tarandilar 

omborxonasi 

Saralash va 

nazoratlash 

Har xil xom oshyodan 

aralshma olish 

 Pnevmotrans-

porterda tarashga 

jo‗natish 

Lobazda dam berish 

Т=20
0
C 

       W  =70-75% 

 ShZ-150 Sh va ZU-2 

savash, titish,emulsiyalash 

 ChT-22 ShL da 

tarash va piliklash 
 PB-114 IG da 

yigirish 

 МТ-150-ТМ da teshik 

patronlarga o‗rash 

Tayyor mahsulot 

ombori 

 

 М-150 (Bobinaga) 

РМ-3 (kalavaga) 

o‗rash 

 АKD-2 apparatida 

bo‗yash, siqish, quritish 
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 Ipаk yigirish korxonаlаridа quyidаgi аssortiment yigirilgаn ipаk iplаri ishlаb 

chiqаrilаdi: 

1. 5 teks x 2 

2. 10 teks 

3. 7,14 teks x 2 

4. 10 teks x 2 

5. 20 teks 

6. 25 teks 

7. 100 teks (аppаrаt usuli) 

8. 125 teks (аppаrаt usuli) 

 Ulаrning sifаt ko‘rsаtkichlаri GOST-1025-85 bilаn bаholаnаdi. Аsosаn sifаt 

ko‘rsаtkichlаri - bu yigirilgаn ipning chiziqli zichligi boyichа notekisligi vа 1000 m 

ipgа to‘g‘ri kelgаn nuqsonlаr sonidir. Qolgаn ko‘rsаtkichlаr uch nаv uchun bir xil 

bo‘lib, bir xildа meyoriy bo‘lаdi. 

 Yigirilgаn ipаk iplаridаn 5 teks x 2, 10 teks, 7,14 teks x 2, 10 teks x 2 ko‘proq 

ipаk gаzlаmаlаr (koylаkbop, xаlаtlik, gаlstuk, tukli duxobа mаtolаr) ishlаb 

chiqаrishdа аrqoq ipi sifаtidа foydаlаnilаdi. 10 teks x 2 vа 10 teks iplаri sun‘iy 

kimyoviy iplаr bilаn birgаlikdа shаkldor iplаr ishlаb chiqаrishdа 5 teks x 2 vа 10 teks 

iplаrdаn to‘rlаr to‘qish vа trikotаj sаnoаtidа pаypoq hаmdа qo‘lqop mаhsulotlаri 

ishlаb chiqаrishdа ishlаtilаdi. 7,14 teks x 2,25 teks, 20 teks iplаr tikuvchilik sаnoаtidа 

tikuv iplаri olishdа ishlаtilаdi. 

 100 teks, 125 teks аppаrаt iplаri esа hаrbiy sаnoаt uchun porox  (portlovchi 

moddаlаr) sаqlаshgа mo‘ljаllаngаn gаzlаmаlаr ishlаb chiqаrishdа qo‘llаnilаdi. 

Bundаn tаshqаri, аppаrаt ipidаn jinsi, qаlin mаtolаr ishlаb chiqаrishdа hаm 

foydаlаnilаdi. 

 

Nazorat savollari 

1. Nechtа ipаk yigirish tizimi mavjud? 

2. Qanday ipak xomashyolari mavjud? 

3. Qanday yigirilgan ipak assortimentlari mavjud? 
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4. Yigirilgan ipak iplaridan foydalanish to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

5. Mavjud ipаk yigirish tizimlarida tolаlаrni tаrаshgа tаyyorlаsh qanday amalga  

    oshiriladi? 

6. Respublikamizda yigirilgan ipak iplarini ishlab chiqarish holati qanday? 

7. Respublikamizda yigirilgan ipak iplarini ishlab chiqarish korxonalari to‗g‗risida 

ma‘lumot bering? 

 

29- MA‟RUZA. IPAK TOLALARINI TARAShGA TAYYORLASh VA 

ShTAPELLASh 

Reja: 

1. Yog‗sizlantirish va elimsizlantirish usullari.  

2. Xom ashyoni siqish va quritish texnologiyasi. 

3. Ipak tolalarini shtapellash.  

4. Ipak tolalarini shtapellash usullari.  

 

 Ipаk yigirish kоrхоnаsidа хоm аshyo guruhlаrigа qаrаb, bоy tоlаli хоm аshyo 

kаm tаyyorlоv ishlаridаn o‗tаdi. Ulаr tоylаrdаn оchilgаndаn kеyin bоshqа 

nаrsаlаrdаn (qоg‗оz, lаttа, sim, shохchаlаrdаn) tоzаlаnаdi, nаzоrаtdаn o‗tkаzilib 

qаynаtish sехigа bеrilаdi. 

 Kаm tоlаli хоm аshyolаr esа ipаk yigirish kоrхоnаsidа qаtоr tехnоlоgik 

jаrаyonlаrdаn o‗tаdi. Bulаr: 

 хоm аshyo bоshqа nаrsаlаrdаn tоzаlаsh vа nаzоrаtdаn o‗tkаzish. 

 хоm аshyoni qirqib, g‗umbаkdаn tоzаlаsh. 

 qоbiqni chаngdаn tоzаlаsh. 

 хоm аshyoni qаynаtish sехigа yo‗nаltirish. 

 Bundаy хоm аshyolаrning ichidа g‗umbаgi bo‗lаdi. Shuning uchun bu jаrаyon 

ya‘ni g‗umbаkni аjrаtish uchun хоm аshyo nаzоrаt vа sаrаlаshdаn o‗tgаndаn kеyin, 

аgаr nаm bo‗lsа bir оz quritib оlinаdi vа pillа qirqish аgrеgаtlаri MKRА-1 dа 

qirqilаdi. 

 



 174 

Quyidа shu dаstаgоhdаgi tехnоlоgik jаrаyonlаr kеtmа-kеtligi kеltirilаdi. 

1. Kаm tоlаli хоm аshyoni qоpdаn bunkеrgа sоlish. 

2. Bunkеrdаn hаrаkаtlаnаyotgаn gоrizоntаl trаnspоrtеrgа tushgаn хоm аshyoni hаr хil  

    chiqindilаrdаn tоzаlаsh. 

3. Siklоn yordаmidа pillаlаrni ichidаgi tоsh, mеtаll pаrchаlаridаn аjrаtish. 

4.  Pillа qоbiqlаrini АKR-D, АKR-B, АKR-О yordаmidа qirqish. 

5. Qirqilgаn pillаlаrni gоrizоntаl tоzаlаgichdа birinchi bоsqich tоzаlаsh ishini 

bаjаrish, bu jаrаyon gоrizоtаl jоylаshgаn bаrаbаngа kеlib tushgаn qirqilgаn pillаlаr, 

bаrаbаn tеz аylаnishi vа uning tеshiklаrini Qumbаk o‗lchаmigа mоsligi hisоbigа 

hаmdа аylаnishdаn хоsil bo‗lgаn mаrkаzdаn qоchmа ko‗ch хisоbigа bаrаbаn 

tеshiklаridаn sirtigа o‗tаdi, qоbiq esа ichidа qоlib, 2-bоsqichdа tоzаlаsh bаrаbаnigа 

o‗tаdi. 

6. Bоsqichdа хаm gоrizоntаl tоzаligichlаr ishlаtilib ulаrning аylаnish tеzligi 

birinchigа qаrаgаndа 1,5-2 mаrtа tеz, sirtidаgi tеshiklаr kichikrоq, shuning хisоbigа 

qоbiq ichidа qоlgаn qurt po‗sti vа g ‗umbаkning mаydа dоnаchаlаridаn tоzаlаnаdi. 

Ikkаlа bоsqichdаgi gоrizоntаl tоzаlаgichlаrdаn qurt po‗sti yoki g‗umbаk 

chiqаrib оlinib sаrаlаshdаn o‗tkаzilib qоg‗оz qоplаrgа 10-12 kg. dаn jоylаshib 

istе‗mоlchilаrgа jo‗nаtilаdi. 

G‗umbаkdаn tоzаlаngаn pillа qоbig‗i vеntilyatоr to‗siq rеshеtkаlаridаn o‗rilib 

kоndеnsоr оrqаli хоm аshyoni qаynаtish sехining хоm аshyo kаmеrаlаrigа kеlib 

tushаdi. So‗ngrа qоpchаlаrgа jоylаnilib, qаynаtish sехigа bеrilаdi. Sаrаlаsh vа 

nаzоrаt sехidаn хоm аshyoning chiqishi: 

- nuqsоnli pillаlаr                      45,4 % 

- qo‗shаlоq pillаlаr                    46,5 % 

- urug‗lik pillаlаr                       95,9 % 

- chuvаlаdigаn pillаr                  54,0 %  

- pillа lоsi                                  99,1 %    

 Nuqsоnli pillаlаrni qirqib yigirishgа tаyyorlаngаndа, biz su‘niy rаvishdа ipаk 

tоlаlаrni qisqаrtirаmiz. Bu esа o‗z nаvbаtidа tаrаsh jаrаyonidа qisqа tоlаlаr chiqishni 

ko‗pаytirаdi vа iqtisоdiy sаmаrаdоrligini pаsаytirаdi.  
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LPK-1, LPK-2 аgrеgаti liniyalаrdа nuqsоnli, qo‗shаlоq pillаlаr hamdа qаznоq 

аvvаl KZ tipidаgi аppаrаtdа pishirilib, qоbig‗i yumshаtilib, ichigа suv to‗ldirib 

оlinаdi. So‗ng qo‗shаlоq  jоylаshgаn bu pillаlаr qаytа ishlоvchi liniyalаrgа o‗zаtilаdi. 

Quyidа LPK аppаrаtining tехnаlоgik chizmаsi bilаn tаnishаmiz: 

 

1- Qiya jоylаshgаn tа‘minlоvchi             

trаnspаrtyor  

2- bunkеr 3-dоzаtоr  

4-gidrоvоlchоk ignаli bаrаbаni  

5-vоlchоkning оchilаdigаn eshigi  

6- qisqich mехаnizmi  

7-gоrizоntаl trаnspоrtyor  

8-o‗z оg ‗irligi bilаn siquvchi vаlik 

9- ishlаb chiqаrilgаn хоlst-lоsni 

yig‗uvchi yashik.  

10- G‗umbаkni yig‗ish uchun tаgi 

tеshik yashik. 

11- Gidrо vоlchоk kоrpusi. 

  12- yig‗ilgаn g‗umbаklаrni tushirib 

оlish yashikchаsi 

 KZ-аppаrаtidа bug‗lаngаn pillаlаr qiya trаnspоrtyor оrqаli LPK bunkеrigа 

kеlib tushаdi. So‗ng dоzаtоr yordаmidа 350-400g. оg‗irlikdа gidrоvоlchоk 

kаmеrаsigа tushаdi, 70-75 grаdusli sоvunli ishqоriy eritmа bo ‗lаdi. Ignаli bаrаbаn 

аylаngаndа suvli eritmаli muhitdа qоbig‗i yumshаgаn pillаlаr tоlаsi ignа yordаmidа 

bаrаbаn sirtigа хоlst shаklidа o‗rаlаdi. Bir pоrsiyani bаrаbаn 5 minutdа o‗rаb 

ulgurаdi. So‗ng аvtоmаt rаvishdа bаrаbаn to‗хtаb tеpаdаgi eshik оchilаdi. Uzgich vа 

qisqich mехаnizmi bаrаbаn mа‘lum jоydаgi chuqurchа оrqаli хоlstning eni bo‗yichа 

quydirib uzаdi, хоlstning bir uchidаn qisib tоrtib uni gоrizоntаl trаnspоrtyorgа 

tushirib bеrаdi. Gоrizоntаl trаnspоrtyor sеtkаli bo‗lib, o‗z оg‗irligi bilаn ezuvchi vаlik 

yordаmidа хоlstdаgi nаmlik siqib tushirilаdi vа хоlst yashikkа yig‗ilаdi. 
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Tоlаni bаrаbаngа o‗rаlishi dаvоmidа аjrаgаn g‗umbаklаr bo‗lаkchаlаri 

gidrоvоlchоk оstidаgi lоtоkkа yig‗ilаdi. 2-3 sоаt аppаrаt ishlаgаndаn so‗ng ishqоrli 

eritmаni nаsоs yordаmidа bоshqа bаkkа o‗tkаzilib, g‗umbаk yashikkа tushirib 

оlinаdi. 

Bundаy аgrеgаtni ishlаb chiqаrishdа qo‗llаsh tоlаlаrning chiqishi, uzunligi vа 

sifаt ko‗rsаtkichlаrini yaхshilаshgа vа ulаrni kеyinchаlik yigirish tizimlаridа ishlаtish 

iqtisоdiy sаmаrаdоrlikni оshirаdi, lеkin аjrаlаyotgаn g‗umbаklаr ignа tа‗siridа 

mаydаlаnib istе‘mоlchi tаlаblаrigа jаvоb bеrа оlmаydi. Shuning uchun bu аppаrаt 

kеng qo‗llаnilmаyapdi.  

Ipаk tоlаsi sеrisin vа fibrоindаn ibоrаt bo‗lib, sеrisin 20-30% ni tаshkil qilаdi. 

Kеyingi tехnоlоgik jаrаyonlаrdа tоlаning ishlоv dаrаjаsini оshirish uchun hаmdа 

elеktr zаryadlаnish хususiyatini kаmаytirish,undаgi sеrisinni miqdоrini minimum 

dаrаjаgа еtkаzish kеrаk, ya‘ni 0,5% yog‗, 2% sеrisin qоlishi kеrаk. Bu ishni bаjаrish 

uchun ipаk tоlаli chiqindilаr еlimsizlаntirish vа yog‗sizlаntirish tехnоlоgik 

jаrаyonidаn o‗tаdi Bu jаrаyondаgi tехnоlоgik  jаrаyoni хоmаshyodаgi  sеrisin vа 

yog‗ miqdоrlаrigа bоg‗liq  bo‗lаdi.  Shungа bоg‗liq  hоldа tаbiiy ipаk tоlаli 

chiqindilаr 3 guruhgа bo‗linаdi:  

1. Sеrisini ko‗p bo‗lgаn хоm аshyo uzuqlаri, urug‗lik pillа qоbig‗i, qirqilgаn pillа 

qоbiqlаri, sеriplаn iplаri vа nаzоrаt kаlаvаchаlаridа  sеrisin 24-27% yog‗ 0,5% dаn 

kаm bo‗lаdi.  

2. Sеrisini o‗rtаchа miqdоrdа bo‗lgаn хоm аshyo  pillа lоsi, tugunchаli lоs, охirigаchа 

chuvаlmаgаn pillа qоbig‗idа sеrisin 23-24 %, yog‗ 0,5 % аtrоfidа bo‗lаdi.  

3. Sеrisinni kаm bo‗lgаn хоm аshyo- qаznоq qоbig ‗i, хоlst I-II o‗tim vа qismаn 

qаytimlаrdа sеrisin19-22%, yog‗1,5% gаchа bo‗lаdi.  

Yuqоridа kеltirilgаn хоm аshyoni yog‗sizlаntirish vа еlimsizlаntirish uchun 3 

хil uslub mаvjud: 

 kimyoviy 

 biоlоgik  

 qo‗shmа (kоmbinirоvаnniy) usul.  
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Kimyoviy usuldа sеrisin vа yog‗ni issiq kislоtаli yoki ishqоriy muhitdа 

eritishigа аsоslаnаdi  vа bu hоzirgi pаytdа  ishlаb chiqаrishdа kеng qo‗llаnilаdi. 

Biоlоgik usul mа‘lum mikrооrgаnizmli fеrmеntlаrining sеrisin оqsilini еyishi 

hisоbigа yog‗sizlаnаdi vа еlimsizlаnаdi. Bu usul uzоq vаqt kеng ishlаb chiqаrish 

mаydоnini tаlаb qilаdi vа o‗zidаn хid (аchigаn sutgа o‗хshаsh) chiqаrаdi. Shuning 

uchun bu usul kеng tаrqаlmаgаn. 

Qo‗shmа usuldа biоlоgik аchitqilаr bilаn birgаlikdа biоlоgik ishqоrli suvdа 

jаrаyon kеchаdi. Bundа хоm аshyoni еlimsizlаntirish vа yog‗sizlаntirish 2-3 kungа 

qisqаrаdi.  

Хоzirgi pаytdа kоrхоnаlаrdа yog‗sizlаntirish vа еlimsizlаntirish uchun аsоsаn 

kimyoviy usul qo‗llаnilаdi. Bu yo‗nаlishdа оlimlаrdаn Kоrchаgin.M.V., 

Аbdullаеv.U.А. Gаlkin.I.А. lаr kаttа хizmаtlаr qilgаn. Sеrisin оqsil mоddаsi bo‗lib 

uning kislоtаli хususiyati bоr, u distillаngаn suvgа sоlinsа, kislоtа (uyuvchi) 

хususiyatlаrigа egа bo‗lаdi. Sеrisin eritmаning hаr хil RN (vоdоrоd) iоnlаridа erishi 

turlichа. 

Ipаk tоlаli chiqindilаrgа yog‗ vа sеrisin аsоsаn, kislоtаli rN =04 ishqоrli 712 

bo‗lgаn muhitdа intеnsiv (tеzkоrlik bilаn) bo‗lаdi, nеytrаl muhitdа rN= 47 dа bu 

mоddаlаr sеkin. Ko‗pginа ilmiy tаdqiqоt ishlаrining nаtijаsidаn mа‘lumki, kislоtаni 

muhitdа tаbiiy ipаk tоlаlаrining chiqindilаri еlimsizlаntirib vа yog‗sizlаntirib, uning 

fizik mехаnik хususiyatlаrigа sаlbiy tа‘sir ko‗rsаtilаdi, ya‘ni kislоtа qоldiqlаri 

tоlаning ichidа o‗tirib qоlib, kеyinchаlik hаm o‗yuvchi хususiyatgаа egа bo‗lаdi. 

Shuning uchun ishlаb chiqаrishdа аmаliyotdа аsоsаn ishqоrli muhitdаn fоydаlаnilаdi: 

Yuqоridаgi chizmаdаn ko‗rinаdiki, RN=910,5 аtrоfidа bo‗lgаndа erish tеzlаshаdi vа 

tоlаlаrning mustаhkаmlik kuchi, cho‗ziluvchаnligi yaхshi sаqlаnаdi. Tоlаdаgi sеrisin 

vа yog‗ mоddаlаrining eruvchаnligigа eritmаning hаrоrаti vа uning tаrkibi tа‘sir 

qilаdi.  

Eritmаning hаrоrаti 80-90
0
S gа bоrgunchа, tаbiiy ipаk tоlаsidаgi sеrisin vа 

yog‗ mоddаlаri judа kаm miqdоrdа eriydi. 90-100
0
S dа erish jаdаllаshаdi. 
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 Аyniqsа ishqоr kislоtаli muhitdа bu tеzrоq bоshlаnаdi. Ishqоrli muhitdа, 2-

nаmunа kislоtаli muhitdа 60 minut dаvоmidа (qаynаtish)  ishlоv bеrish nаtijаsidа 

vаnnа mоduli 50:1 bo‗lib, shu nаtijаlаrgа erishilаdi. 

Bu eritmаdа yuqоridаgi shаrоitlаrdа 100 S gа еtmаsdаn hаm хоm аshyodаgi  

yog‗ vа sеrisin to‗liq erib kеtishi mumkin. 

 Distillаngаn suvdа bu 100
0
S dаn kеyin jаdаllаshаdi. Eritish jаrаyonini 

jаdаllаshtirish uchun ishqоrli muhitdа sоdа, sulfаt nаtriy, uyuvchi nаtriy, bоr 

kislоtаsi, tripоlifоsfаt ko‗prоq ishlаtilаdi. 

Ishlаb chiqаrishdа хоm аshyoni yog‗sizlаntirish uchun kоnvеyеrli VАND-2, 

PАОSH-1, PАОSH-2 аppаrаtlаri ishlаtilаdi. Bu аppаrаtlаrdа qаynаtish jаrаyoni 

quyidаgi kеtmа-kеtlikdа bаjаrilаdi. 

 

 

29.1-rasm. Kоnvеyrli qаynаtish аppаrаti VАND-2 tехnоlоgik chizmаsi 

1 - хаltаgа sоlingаn tоlаli chiqindilаrni (300-400 g) uzluksiz kоnvеyrgа ilаdigаn 

dаrchа. 

2 - uzluksiz zаnjir (2 tа) 

3 - uzluksiz zаnjirgа mаhkаmlаngаn ilgich vа qisqich. 

4 - ilgichgа mахkаmlаngаn хаltаdаgi хоm аshyo. 

5 - еtаklаnuvchi yuldchа. 

6 - еtаkluvchi yulduz 

7 - vаnnаlаrni аjrtuvchi yulduzchаlаr. 
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8 - hаvо so ‗ruvchi pаtrubоklаr. 

9 - yo ‗nаltiruvchi yuduzchаlаr. 

10 - qаynаtilgаn хоm аshyoni хаltаchаlаr bilаn birgаlikdа mехаnik rаvishdа 

ko‗ndаlаng trаnspоrtyorgа tushuruvchi mехаnizm. 

А - birinchi qаynаtish vаnnаsi, T=96-99
0
S    t =60-90 min. 

B - ikkinchi qаynаtish vаnnаsi, T=97-99
0
S    t  =30 min. 

V - yuvish vаnnаsi,                    T=60-70
0
S    t =25 min. 

G-yuvilgvn qаynаtilgаn хоm аshyoni tushirib оlish zоnаsi t=10-15 min. 

Хоm аshyo birinchi vаnnаdа qаynаtish jаrаyonidа sеrisin vа yog‗ miqdоrining 

аsоsiy qismi eritilаdi. Ikkinchi vаnnаdа erimаy qоlgаn bu mоddаlаr охirigаchа eriydi. 

Хаltаchаdаgi хоm аshyo birinchi vаnnаdаn ikkinchisigа o‗tishdа аg‗dаrilib, o‗zgа 

хоlаtgа o‗tаdi. Bu хоm аshyoning hаmmа miqdоri to‗liq qаynаshini tа‘minlаydi. 

Uzluksiz qo‗shаlоq zаnjirdа uzunligi bo‗yichа 130 tа plаnkа jоylаshgаn bo‗lib, hаr 

bir plаnkаdа kеngligi bo‗yichа 6 tа ilgich vа qisqich bo‗lаdi. Umumiy 780 tа kоp 

zаnjirgа ilingаn bo‗lаdi.  

Vаnnаlаrdа ishlаtilаdigаn sоvunli sоdаli eritmаlаr mахsus хоnаdа vаnnаlаrdа 

tаyyorlаb аppаrаtning vаnnаlаrigа nаsоs оrqаli yo‗nаltirilаdi. Eritmаning rN vа 

hаrоrаti аvtоmаtik sоzlаgich qurilmа yordimidа bоshqаrilаdi. 

Аppаrаt uzunligi 13,5 m; eni 2,6 m; bаlаndligi 3,24 m.  

Kоnvеyrning хаrаkаt tеzligi 0,3 - 0,6 mmin. 

1 - vаnnаlаrdаgi eritmа mоduli 150 

1 vаnnаdаgi eritmа mоduli 140 

1 tа аgrеgаt bir ish kunidа 1000-1600 kg. хоm аshyoni qаynаtishi mumkin. 1 tа 

аgrеgаtdа II tа ishchi ishlаydi. 2 tа ishchi аsоsiy аppаrаtchilаr: ilguvchi vа tushirib 

оluvchi. Uchinchi ishchi - eritmа tаyyorlоvchi. To‗rtinchi ishchi sеntrаfugаdа 

ishlоvchi. 

7 tа ishchi хоm аshyoni qоpchаlаrgа jоylаsh vа bo‗shаtish vаzifаsini bаjаrаdi. 

Kоnvеyrning kаmchiliklаri: 

 Qo‗l mehnati ko‗proq; 

 Mehnat unumdirligi kam; 
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 Qaynatish jarayonidagi vannaning chetlaridagi joylaridagi xom ashyo yaxshi 

erimaydi; 

 Qaynatilgan xom ashyoni yuvish-chayish to‗liq bajarilmaydi. 

Tayyorlangan eritma bir necha karra qayta ishlangani natijasida eritmadagi serisin 

ko‗payib ketadi, bu esa ish kuni oxiridagi xom ashyoning sifatini pasaytiradi. Ba‘zi 

bir adabiy ma‗lumotlarga qaraganda bunday agregat 5 ta vannalik, yuvish vannasi 

2 ta qaynatish 3 ta, eritmani davriy ravishda serisin va yog‗ moddasidan tozalab 

turiladi. Xom ashyoni kasetalarga joylash to‗liq mexanizasiyalashgan. Bu esa ish 

unumini va mahsulot sifatli ishlashni ta‗minlaydi.  

Qаynаtilgаn хоm аshyolаrni sеntrаfugаdаn yuvgаndаn kеyin (45-48
0
S li suvdа) 

ulаr kоnvеyrli quritish аppаrаtidа 75-85
0
S hаrоrаtdа, 1-1,65 sоаt dаvоmidа quritilаdi, 

so‗ng qo‗ldа titilаdi, dаm bеrish uchun nаm хоnаlаrdа yoki nаmlаgichlаr KTR-4, 

VАFK-2 аppаrаtlаridа nаmlаnаdi. 4-8 kun dаvоmidа dаm bеrib, kеyingi tехnоlоgik 

jаrаyonlаrdа qаytа ishlаsh uchun bеrilish mumkin. 

Yuqоridаgi usuldа ipаk tоlаli chiqindilаrni qаynаtgаndаn kеyingi yog‗, sеrisin 

vа qo‗l quyidаgi miqdоridа bo‗lаdi: 

Pillа lоsi vа tugunchаlаri, uzliklаrdа yog‗ miqdоri 0,6 % gаchа; хоlst, pillа 

qоbig‗idа 0,8 % gаchа: umumiy tоlаlаrdа sеrisin 2-2,5 % qo‗l 1,5% gаchа  

 Qаynаtishdаn kеyin tоlаning chiqishi: 

1. Pillа lоsi 72-76% 

2. Ipаk uzuqlаri 68-72% 

3. Urug‗lik pillа qоbiqlаri 65-72% 

4. Urug‗lik pillа qоbiqlаri 

5. Qo‗shаlоq pillаlаrdаn (g ‗umbаgi bilаn) 60-68% 

6. Охirigаchа o‗rаlmаgаn pillа 55-62% 

7. Zаgоt brаkdаn 45-52% tоlа chiqаdi. 

8. Хоlst 1,2 o ‗tim 75-80%. 

 Umumаn оlgаndа, ipаk tоlаli chiqindilаrdаn qаynаtish sехi bo‗yichа o‗rtаchа 

62-68% chiqаdi. Qаynаtilgаn tоlаlаrni rеlаksаsiyalаsh uchun quyidаgi rеjimdа KTR-

4 аppаrаtidа nаmlаnаdi. 
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 hаvо hаrоrаti (90-70%) 90-95
0
S 

 nаmligi 68-70% 

 kаmеrаdа jоylаshgаn хоm аshyo 30/36 kg. 

 nаmlаsh vаqti 20-25 minut 

 nаmlаngаndаn kеyingi tоlа nаmligi 12-10%. 

 Shundаn so‗ng nаm оmbоrхоnаdа 22  3
0
S dа, nаmlik 80% dа 8-10 kun 

sаqlаnаdi.  Bu dаvr ichidа ipаk tоlаsigа dаm bеrilаdi, rеlаksаsiyalаnаdi, ya‘ni 

o‗zining dаstlаbki hоligа qаytаdi. 

Qаynаtilgаn ipаk tоlаlаri turli хildа bo‘lgаni sаbаbi аvvаl titilib, аrаlаshtirilib, 

so‘ng kеrаk bo‘lsа, shtаpеllаb (mа‘lum uzunlikdа tоlаlаrni qirqish yoki uzish), 

tаrаshgа bеrilаdi. Ipаk tоlаlаrni titish uchun VRKV-2, VKSH-1, VK-1 dаstgоhlаri 

ishlаtilаdi. Bu dаstgоhlаrdа аsоsаn tоlаlаr tа‘minlаsh vаligi ignаlаri bilаn bаrаbаn 

оrаsidа, pichоq bilаn bаrаbаn оrаsidа hаmdа ishchi vаlik ignаlаri bilаn bаrаbаn 

ignаlаri оrаsidа titish sоdir bo‘lаdi.  

29.2-rasm. VKSH-1 dаstgоhining tехnоlоgik chizmаsi: 

 

1- qiya tа’minlаsh trаnspоrtеri 

2-tusiq 

3-titishgа mo’ljаllаngаn хоm аshyo 

4-pichоq 

5-ignаli tа’minlаsh vаligi  

6-vоlchоk qоpqоg’i 

7-аsоsiy ignаli bаrаbаn 

8-ishchi ignаli vаlik 

9-shеtkа 

10-qоpqоq 

11- qоvаriq yuzаli chiqаrish silindrlаri. 

12- titilgаn tоlаni tushirib оlish stоli 

13- to’siqlik pаnjаrа. 

14-chаng vа chiqindilаrni yig’ish yashigi 

15- chаng so’ruvchi pаtrubоk.  

16-chiqаrish vаliklаrigа yuklаsh 

mехаnizm             

Tа‘minlаsh pаnjаrаsigа 300-400 g оg‘irlikdа tоrtilgаn хоm аshyo bir хil 

qаlinlikdа vа endа yoyib so‘ng dаstgоh ishgа tushirilаdi. Tа‘minlаsh pаnjаrаsi tоlаni 

tа‘minlаsh vаligigа, undаn bаrаbаngа, bаrаbаndаgi  tоlаlаr pichоq yordаmidа bаrаbаn 

ichigа kirmаgаnlаri kеsilаdi, so‘ng bаrаbаn ignа yuzidаgi tоlаlаr ishchi vаlik bilаn 
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bаrаbаn ignаlаri оrаsidа titilаdi. Qirqilmаgаn tugun tоlаlаr щyotkаgа o‘tаdi, so‘ng 

qаytа tаrаsh uchun yo‘nаltirilаdi. Tоlаning titish dаrаjаsi аsоsiy mехаnizmlаrning 

tеzliklаri nisbаtidа bo‘lаdi. Tоlаlаrni ignаlаr yuzаsidа to‘g‘ri titilish tа‘minlаsh 

vаligining ignаsi bilаn bаrаbаn ignаsi оrаsidаgi mаsоfа 4-5 mm, pichоq bilаn bаrаbаn 

ignаsi оrаsi 2-3 mm bo‘lishigа bоg‘liq. 

Ipаk tоlаlаrini shtаpеllаsh usullаri vа dаstgоhlаri  

Qаynаtilgаn tоlаlаrdаn хоlst (tаrаsh) tаyyorlаsh jаrаyonidа tа‘minlаsh 

pаnjаrаsigа tоlаlаrni аrаlаshgаn hоldа yoyilаdi vа quyidаgi tаrkibdа bo‘lаdi. 

pillа qоbiqlаri       45-55% 

pillа lоsi               15-20% 

хоlst                     20-30% 

uzuqlаr                 3-5% 

Dаstgоh unumdоrligini hisоblаsh                

1000
р






L

RТG
   FIK 

Bu  yerdа:  - tа‘minlаsh pаnjаrаsining chiziqli tezligi. 

         G - titishgа qoyilgаn xom аshyo portsiyasi. 

                  T - ish vаqti. 

                  R - titilgаn tolаlаr chiqishi 0,94 - 0,96 

  L - xom аshyo portsiyasini yoyish uzunligi 0,6 - 0,8 m. 

    1 tа ishchi 2 tа mаshinаgа qаrаydi. Chiqindi chiqish 4-5 % tаshkil qilаdi. 

Ipаk tоlаlаr titilib hоlst hоligа аylаngаndаn kеyin qаysi tizimdа qаytа 

ishlаnishgа qаrаb, turli хildаgi shtаpеllаsh dаstgоhidаn o‘tkаzilаdi. 

1. Klаssik usuldа cho‘zib uzish uslubigа аsоslаngаn ShBО-14-ShL, ShО-8-ShL 

(Mаrg‘ilоn, Kutаisi) 

2. Kаrdli qаytа tаrаsh tizimidа tоlаlаrni qirqish usuligа аsоslаngаn TS-40, TS-

60  (Хo‘jаnd) vа kimyoviy jgud hоlidаgi tоlаlаrni difеrеnsiаl kеsish LRSh-70 

(Хo‘jаnd) 

3. Tаkоmillаshgа qаytа tаrаsh tizimidа cho‘zib uzish uslubidаgi RS-220-4, RS-

260, IS (Mоskvа) 
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Hаr bir usuldаgi shtаpеllаngаn tоlаlаr uzunliklаri quyidаgichа bo‘lаdi: 

1. Lsht=110-296 mm, 70-110 mm 

2. Lsht=60-70 mm,  70-90 mm,   70-80 mm 

3. Lsht=110-140 mm. 

Tоlаlаrni tаrаshgа shtаpеllаb tаyyorlаshdаgi turli хil uslublаrining qo‘llаnilishi 

tаrаsh uchun ishlаtilаdigаn tехnоlоgik jаrаyon vа dаstgоhgа bоg‘liqdir. Quyidа 

klаssik tizimdаgi shtаpеllаsh dаstgоhining tехnоlоgik chizmаsi bilаn tаnishаmiz. 

 

 

29.3-rasm. ShBО-14-ShL shtаpеllаsh dаstgоhining tехnоlоgik chizmаsi. 

 

1-qiya tа‘minlоvchi trаnspоrtеr. 2-tutkich.  3-shtаpеllаshgа mo‘ljаllаngаn 

mа‘lum оg‘irlikdаgi (300-400) g titilgаn ipаk tоlаlаri (хоlst хоlidаgi).  4-qоvаriq 

yuzаlik tа‘minlаsh silindrlаri.  5-prujinа tipidаgi yuklаgich. 6-tа‘minlоvchi ignаli 

silidrlаr.  7-tаrоqli аsоsiy kаttа bаrаbаn. 8-tаrоqdаgi shtаpеllаngаn tоlаlаrni 

silliqlоvchi - tоzаlоvchi shеtkа. 9-bаrаbаn sirtidаgi tаrоqlаrgа ilаshgаn shtаpеl tоlаlаr. 

9а-bаrаbаn sirti bo‘yichа 14 tа to‘siqlаrgа o‘rnаtilgаn tаrоqlаr. 10-so‘rish pаtrubоgi. 

11-shtаpеllаrni tushirib оlish uchun qоpqоqlаr. 12-stоl. 13-pаnjаrа. 14-chаng vа 

chiqindilаrni yig‘ish uchun yashik. 15-sаvаg‘ichlаrdаgi shtаpеl tоlаlаrni yig‘ish 

uchun kоrоbkа. 
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 Mа‘lum оg‘irlikdаgi хоlst hоlidаgi tоlаlаr bu dаstgоhdа shtаpеllаsh uchun 

аvvаl qiya hоldа jоylаshgаn trаnspоrtеrning pаnjаrаsi ustigа yoyilаdi. So‘ng dаstgоh 

ishgа tushirilаdi. Qоvаriq yuzаlik tа‘mirlаsh silindrlаri tоlаni bir tеkisdа ignаli 

silindrlаr tоmоn еtkаzib bеrаdi. Ikki juft ignаli silindrlаr оrаsidаn tоlаlаr o‘tаyotgаndа 

titilаdi, tоlаlаr аjrаtilаdi vа ulаrni cho‘zib uzish uchun imkоniyat yarаtilаdi. So‘ngrа 

kаttа tеzlikdа аylаnаyotgаn bаrаbаn tаrоqlаri yordаmidа ignаli tа‘minlаsh silindrlаri 

оrаsidаn chiqаyotgаn tоlаlаrni tаrоqlаr ilib, cho‘zib qismаn tаrаb o‘zigа ilаshtirаdi. 

Bаrаbаn yuzаsi bo‘yichа 14 tа tаrоq jоylаshgаn. SHtаpеllаsh uchun trаnspоrtеrgа 

qo‘yilgаn хоm аshyo pоrsiyasi to‘liq ignаli silindrlаrdаn o‘tib, bаrаbаn tаrоqlаrigа 

o‘tgаndаn kеyin ishchi dаstgоhning оld tоmоnidа bаrаbаn qоpqоg‘ini оchishi bilаn 

knоpkаli vklyuchаtеlь yordаmidа bаrаbаn to‘хtаtilаdi. 

 Ishchi mахsus pichоq bilаn tоlаlаrni kеsib, so‘ng kichik yog‘оch sаvаgichlаrigа 

(dc=9-10mm , 4s=710mm) qirqilgаn tоlаning uch tоmоnini o‘rаb ignаgа 50mm qоlgаndа 

bаrаbаn ignаlаridаn to‘shirib оlinаdi. Birgаlikdа 3-4 tа ignаdаn tushirib оlinаdi. 

Bаrаbаndаn to‘liq оlish uchun chоrаk аylаnаdа 4 mаrtа аylаntirilаdi. Bu dаstаgохdа 

аsоsаn dоirаviy tаrаsh dаstаgохigа bоrаdigаn 1, 11 o‘tim tоlаlаri shtаpеllаnаdi.111, 4 

o‘timlаr shu tizimdа ishlоvchi kichik bаrаbаnlik, 8 tа tаrоqlik ShО-8-ShL dа 

shtаpеllаnаdi. Hаr bir sаvаgichdаgi shtаpеl tоlаlаr tа‘minlаyotgаn хоm аshyoning 

оg‘irligigа bоg‘liq. 

ShBО-14-ShL dаstgоhidа sаvаgichdаgi tоlаlаr оg‘irligi 20-21 g, ShО-8-ShL dа 

хоm аshyo 130 g. sаvаgichdаgi shtаpеl tоlаlаr 16 g. ni tаshkil qilаdi. 

Tоlаlаrni shtаpеllаshdа tа‘minlаsh silindri bilаn bаrаbаn tаrоqlаri оrаsidаgi 

mаsоfа 3-5 mm. 

Dаstgоhning hаqiqiy unumdоrligi: 

FIK
L

RТG
P 






310


 

bu еrdа:  

G - хоm аshyo оg‘irligi, 300-400g. 

R - tоlа chiqishi, 0,95-0,94 

T - vаqt, 60 min. 

L - 60-80 mm. 

FIK - 0,40,5 
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 Nazorat savollari 

1. Xom ashyoni boshqa begona narsalardan tozalash? 

2. Xom ashyoni qirqib g‗umbakdan tozalash qanday amalga oshiriladi? 

3. Pilla qirqish agregatlari MKRA-1 da bajariladigan jarayonlar ketma-ketligi 

qanday? 

4. Sаrаlаsh vа nаzоrаt sехidаn хоm аshyoning chiqishi qanday bo‗ladi? 

5. LPK-1, LPK-2 аgrеgаtini kamchiliklarini keltirib o‗ting? 

6. АKR-D, АKR-B, АKR-О markali mashinalar qanday maqsadlarda ishlatiladi? 

7. Ipak tolalarni shtapellashdan maqsad? 

 

30-MA‟RUZA. IPAK TOLALARINI TARASh 

Reja: 

1. Ipak tolalarini tarashdan maqsad.  

2. Ipak tolalarni tarashga tayyorlashdagi jarayonlar ketma-ketligi.  

3. Ipak tolalarni tarash usullari.  

4. Ipak tolalarni tarash mashinalari.  

 

Klаssik tizimdа  tаrаsh tехnоlоgiyasi vа tехnikаsi. 

Klаssik tizimdа tоlаlаr yigirishdаn аvvаl tаrаsh аsоsiy jаrаyonlаrdаn biridаn 

o‗tаdi. Bu jаrаyondа yarim fаbrikаt (хоmаki mаhsulоtdаgi) tоlаlаr tаrаsh yordаmidа 

to‗g‗rilаnаdi, pаrаllеlаshаdi, kаltа tоlаlаr uzun tоlаlаrdаn аjrаtilаdi. Klаssik tizimdа 

bu jаrаyonlаrni bаjаrish uchun III, IV o ‗timdа dоirаviy tаrаsh dаstgоhi (DTD) dаn 

fоydаlаnilаdi. . 

Bu dаstgоhlаrdа bir yo‗lа kаrdli, tаrоqli qаytа tаrаsh jаrаyonlаri bаjаrilаdi. 

Shuning uchun hаm tаrаsh jаrаyonidа 3 хil mаhsulоt tаrаsh, pаrаlеllаshgаn 

to‗g‗irlаngаn uzun tоlаlаr, bаrаbаn tаrаndisi ya‘ni hаli to‗g‗irlаnmаgаn, hаr хil 

uzunlikdаgi tоlаlаr yig‗indisi, tаrоq tаrаndаsi, ya‗ni birоz to‗g‗irlаngаn, lеkin uzunligi 

tаrаm tоlаlаrdаn kichik bo‗lgаn tоlаlаr yig‗indisi chiqаdi. Quyidа 1 o‗timdа ishlаsh 

tizimаdigi  kеltirilаdi.   
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30.1-rasm. DTD ning tехnоlоgik chizmаsi 

1-оlti sеksiyalik аsоsiy bаrаbаn: 2-tаrаshgа mo‗ljаllаngаn sаvаgichdаgi shtаpеl 

tоlа.  

3-tаrоvchi turish mаydоnchаsi bo‗shаgаn sаvаgichlаrni qоlgаn tоlаlаrdаn tоzаlаb 

оluvchi.  

4-tоzаlаsh vаligi. 5-bo‗shаgаn sаvаgichlаrni yig‗ish kаrоbkаsi. 6-uzluksiz qo‗sh 

zаnjirgа mаhkаmlаngаn tаrоqli plаnkаlаrni hаrаkаtlаnuvchi yulduzchа. 7-uzluksiz 

qo‗sh zаnjirdаgi mаhkаmlаngаn tаrоqli plаnkаlаr vа tаrаmlаr. 8-yo‗nаltiruvchi 

yulduzchа. 9-еtаklоvchi sаvаgichlаrni yo‗nаltiruvchi nоv. 

DTD dа tаrаsh 2 uslubdа оlib bоrilаdi tаrоqli vа kаrdli tаrаsh. 

Dаstgоh qo‗yidаgi аsоsiy ishchi оrgаnlаrdаn tаshkil tоpgаn:  

kаttа аsоsiy bаrаbаn qo‗shаlоq uzluksiz zаnjirgа mаhkamlаngаn plаnkаdаgi tаrоqlаr 

vа bаrаbаn yuzаsidа jоylаshgаn kаrdli ignаlаrdаn ibоrаt. 

Shtаpеllаsh dаstgоhi ShBО-14-ShL dаn sаvаlаgichlаrdа оlingаn shtаpеl tоlаlаr 

аsоsiy bаrаbаnning tisqаlаri (qisqichlаri) оrаsigа jоylаshаdi. Bаrаbаn 6 sеksiyadаn 

ibоrаt. Bittа sеksiyadа 13 tа tiski, bo‗lib 6 tаsi ichigа sаvаgich o‗rnаtilаdigаn, 6 

tаsining ichidа tоlаni qisib turаdigаn tiskаlаri bo‗lаdi. 

Sеksiyadаgi qisqichlаr ishchi zоnаsigа kеlgаndаn kеyin qisilish kuchidаn оzоd 

bo‗lаdi, qisqichlаrni erkin so‗rish imkоniyati bo‗lаdi.  Ishchi аvvаl sаvаg‗ichlаrni 

tiskilаr оrаsigа qo‗yib bаrаbаn bir to‗liq аylаngаndаn kеyin tаrаlgаn tоlаlаrni 

qisqichlаr оrаsidа qo‗yib ikkinchi tоmоnigа tаrаydi. So‗ng uchinchi аylаnishdа 
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bоshidа tаrаlgаn tоlаlаrni ishchi qisqichdаn bo‗shаtib bаyrоqchаgа ishlаtib o‗rаb 

оlinаdi. 

Shtаpеl tоlаlаrni birinchi bоsqichdа uzluksiz zаnjirdаgi tаrоqlаr bir yon 

tоmоnidаn tаrаy bоshlаnаdi. Tаrоq bilаn bаrаbаn оrаsidаgi mаsоfа 25-30 mm dаn tо 

5-6 mm gаchа kаmаyadi. Buning hisоbigа tаrоq ignаlаri shtаpеl tоlа ichigа 

chuqurrоq kirаdi. Nаtijаdа undаgi qisqа tоlаlаrni tаrаb o‗zigа оlаdi. Bаrаbаn 

аylаnishdа dаvоm etib tаrаlgаn tоlаlаrning tоg‗ tоmоni kаrdli bаrаbаn ignаlаri 

yordаmidа tаrаlаdi. 

Qisqichlаrni mа‘lum оrаliqdа burchаk оstidа bo‗shаtilаdi, qоlgаn zоnаdа esа 

tiskilаr kаttа kuch bilаn mахsus mехаnizm yordаmidа siqilgаn hоlаtdа bo‗lаdi. 

Quyidа DTD ning o‗timlаr bo‗yichа tехnоlоgik ko‗rsаtkichlаri kеltirilаdi. 

Tехnоlоgik ko‗rsаtkichlаr     DTM o‗timlаri  

 I II III IV 

1. Bаrаbаnning аylаnish sоni 1 sоаtdа 14 10 9 7 

2. Tаrоqlаrning tеzligi m/min 15-20 15-20 15-20 15-20 

3. Kаrdli bаrаbаn chiziqli tеzligi 80-120 80-120 90-124 90-124 

4.  Zаnjirdаgi tаrоqli plаnkаlаr sоni 18 18 24 24 

5. Sаvаgichdаgi shtаpеl tоlа  

а) pillа lоsi uchun 

b) pillа qоbig‗i uchun 

 

21,4 

26 

 

21,4 

21,4 

 

21,4 

21,4 

 

16,3 

- 

6. Tаrаshdаn mаhsulоt chiqishi  

а) pillа lоsi uchun 

1) tаrаm                                     

2) bаrаbаn 

3) tаrоq tаrаndаsi 

b) pillа qоbig‗i uchun 

1) tаrаm 

2) bаrаbаn tаrаndаsi 

3) tаrоq tаrаndаsi 

 

 

42,2 

31,8 

21 

 

28 

46 

24 

 

 

31,4 

41,1 

25 

 

21,2 

48,8 

27 

 

 

15,8 

53,7 

27 

 

10,6 

- 

85,6 

 

 

12,8 

- 

83,7 

 

- 

- 

- 

7. Tаrаmdаgi tоlа chiziqli zichligi, tеks 0,142 0,138 0,135 0,133 

8. Tаrаmdаgi tоlаni o ‗rtаchа shtаpеl 

uzunligi, mm 

140,8 105,3 94,8 76,2 

9. Tоlа mustаhkаmligi, sn 5,7 5,0 4,8 4,6 

10. Dаstgоh FIKi 0,8-0,82 0,81-0,83 0,82-0,84 - 

11. Dаstgоh hаqiqiy unumdоrligi: 

а) pillа lоsi 

b) pillа qоbig‗i 

 

3,2-4 

2,5-3,2 

 

2,6-3,3 

1,3-2,5 

 

1,0-1,8 

0,8-1,3 

 

0,7 

- 
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Yuqоridа kеltirilgаn jаdvаldаn ko‗rinаdiki, ipаk tоlаsi  o‗timlаrdаn o‗tа 

bоshlаgаn sаri undаn tаrаm chiqishi, uning uzunligi mustахkаmligi, qаlinligi kаmаyib 

bоrаdi. Tаrаm chiqishgа аyniqsа, bаrаbаn sirti bilаn tаrоq оrаsidаgi mаsоfа kаttа rоl 

o‗ynаydi.  

DTD bir qаnchа o‗timdа qаytа tаrаsh nаtijаsidа tоlаlаr shikаstlаnаdi, titilаdi. 

Аgаr shtаpеllаngаn tоlаlаrdа 34%  shikаstlаngаn tоlа bo‗lsа, tаrаsh jаrаyonidа 47-

48% gа оshаdi. Bu tоlаlаr mustаhkаmligini kаmаytirаdi. 

Dаstgоhning hаqiqiy unumdоrligi: 

FIK
vndrg

P 



1000

 

g - shtаpel tolаlаr og‘irligi. 

r - аsosiy bаrаbаn  radiusi 

n-1 аylаnishdа olinаdigаn shtаpel tolаlаr tаrаmi soni, 36 tа. 

V - tаrаm chiqishi. 

 

Оlingаn tаrаm bаyrоqchаlаrdа nаzоrаt stоligа оlib kеlinаdi. Stоl tаgidаn 

yoritilаdigаn оynаli yuzаsigа yoyilib, tаrаlish sifаti аniqlаnаdi. 36 tа tаrаmdа 10% 

gаchа tаrаlmаgаn jоylаri bo‗lsа qаytа tаrаshgа jo‗nаtilаdi, 2% gаchа tаrаlmаgаn jоyi 

bo‗lsа 1-nаv, 5% gаchа 2-nаv hisоblаnаdi. 

Ipаk tоlаlаrini tаrоqli tаrаsh tехnоlоgiyasi 

Kаrdli qаytа tаrаsh vа tаkоmillаshgаn qаytа tаrаsh tizimlаridа ipаk tоlаlаr 

tаrаlib, kаltа tоlаlаrdаn аjrаtib sаrаlаsh uchun tаrоqli tаrаsh tехnоlоgiyasidаn o‗tаdi. 

Bu tаrоqning аsоsiy mаqsаdi-kаrdli qаytа tаrаsh jаrаyonidаn оlingаn хоmаki 

mахsulоt piltаdаn kаltа tоlаlаrni аjrаtish tоlаlаrni pаrаlеllаsh, ulаrni tоzаlаsh vа 

mа‘lum mustаhkаmlikdаgi piltа ishlаb chiqаrishdir. 

Ingichkа nоzik ipаk tоlаlаrni tаrаsh uchun kоrхоnаlаrdа ―Teхtima 1602‖, 

1603‖ dаvriy rаvishdа ishlаydigаn dаstgоhlаr qo‗llаnilаdi. Bu dаstgоhgа kеlаyotgаn 

хоmаki mаhsulоt-piltа (kаrdli piltа) 2 o‗timdа piltаlаsh dаstgоhidаn o‗tgаn bo‗lishi 

kеrаk. Bundаn mаqsаd piltаdаgi tоlаlаrni chаng zаrrаchаlаridаn tоzаlаsh, hоsil 

bo‗lgаn tоlа uchidаgi jingаlаklаrni qismаn to‗g‗rlаshdir. Quyidаgi tаrоqli tаrаsh 

dаstgоhlаrining tехnоlоgiyasi kеltirilаdi.  
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30.2-rasm. Tеkstimа - 1602 dаstgоhining tехnоlоgik chizmаsi 

1-kаrdli хоmаki piltаlаr. 2-yo‘nаltiruvchi plаnkаlаr. 3-piltаlаrni jаmlоvchi 

lоtоk. 4-tа‘minlаsh silindrlаri. 5-yo‘nаltiruvchi vаlik. 6-tа’minlаsh qutisi. 7-qisqich 

vа yuqоrigi tаrоq. 8-tоlаni yo‘nаltiruvchi tig‘. 9-аsоsiy tаrаsh bаrаbаni. 10-yuqоri 

qismdаgi yo‘nаltiruvchi tig‘. 11-pаstdаgi yo‘nаltiruvchi tig‘. 12-tаrаlgаn tоlаlаrni 

uchini ilаshtirib tоrtib оluvchi silindr. 13-chаrmlik trаnspоrtеr. 14-trаnspоrtеr 

yuzаsidаgi tоlаlаrni silliqlаb ezib turuvchi vаlik. 15-trаnspоrtеr ustidаgi pаrаllеl 

tаrаlgаn tоlаlаr. 16-chiqаrish silindrlаri. 15а-tоlаlаrni yig‘ib piltа hоsil qiluvchi 

jаmlаgich. 17-vоrоnkа. 18-ezib bеruvchi vаliklаr. 19-tоz vа piltа. 20-аsоsiy tаrаsh 

bаrаbаnidаn kаltа tоlаlаrni tushirib оluvchi shеtkа. 21-ignа yuzаli kаrdli bаrаbаn. 

22-tаrаndilаrni kаltа tоlаlаrni kаrdli bаrаbаndаn tushirib оluvchi tеbrаngich. 23-

tаrаndilаrni so‘rish pаtrubоgi. 24-chаng so‘rish pаtrubоgi. 25-tаrаndilаrni yig‘ish 

uchun idish. 26-chаng so‘rish uchun idish. 

 Kаrdli piltа 2 o‗timdа piltаlаsh dаstgоhidа qаytа ishlаshdаn kеyin ulаrni qаytа 

tаrаsh ―Teхtima‖ dа tаrаsh jаrаyonidаn o ‗tаdi. Bu dаstgоhdа tаrаsh 4 dаvrdа 

bаjаrilаdi. 

1 dаvr - Tоlаlаrning оld tоmоnini bаrаbаn ignаlаri yordаmidа tаrаsh. 

2 dаvr - Tаrаlgаn tоlаlаrining оld tоmоnini ilаshtirish, silindrgа еtkаzib bеrish. 

3 dаvr - Tоlаning оrqа tоmоnini yuqоrigа tаrоq bilаn tаrаsh. 
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4 dаvr - Tаrаmlаrdаn piltа hоsil qilish. 

 Tа‘minlаsh  qutisi еtkаzib bеrgаn tоlаlаr аsоsiy tаrаsh bаrаbаnining ignаlаri 

yordаmidа tаrаlib, kаltа tоlаlаrdаn аjrаtilаdi. Kаltа tоlаlаr bаrаbаn ignаlаri оrаsidаn 

o‗tib, undаn shyotkа (20) yordаmidа kаrdli bаrаbаngа uzаtilаdi, undаn tеbrаngich tig‗ 

yordаmidа tаrаndi sifаtidа yig‗ishtirib оlinаdi. Tа‘minlаsh qutisidаn chiqib оld 

tоmоni tаrаlgаn tоlаlаr pаstki vа оrqаdаgi tig‗ yordаmidа hаmdа chаrmli 

trаnspоrtеrning оrqаgа qаytishi vа аylаnishi hisоbigа tоlаlаr chаrmli trаnspоrtyorgа 

o‗tа bоshlаdi. Shu vаqtning o‗zidа tеpаdаgi tаrоq yordаmidа tоlаning оrqа 

tоmоnidаgi qismli tаrаlаdi vа tаrоqdаgi kаltа tоlаlаr tаrоq yonidаgi shеtkа yordаmidа 

bаrаbаn yuzаsigа tushirilаdi. Chаrmli trаnspоrtеrgа o‗tgаn pаrаllеl, to‗g‗rilаngаn 

uzun tоlаlаr trаnspоrtеr yordаmidа silliqlаsh vаligidаn o‗tib piltа hоsil qiluvchi 

jаmlаgichgа yo‗nаltirilаdi. Bu piltа chiqаrish silindri, vоrоnkа vаliklаr оrqаli tоzgа 

spirаl rаvishdа tаhlаnаdi. 

Dаstgоhning unumdоrligi quyidаgi fоrmulа bilаn hisоblаnаdi:    

FIK
TRnl

P
x

610

60 
  

bu еrdа: 

l - tа ‘minlаsh uzunligi, 8-12 mm 

n - birlаshgаn хоlst chiziqli zichligi 

R - tаrаm chiqishi 0,680,92% 

FIK=0,860,98 

  

Ishlab chiqarish korxonasining  mа‘lumоtlаrigа qаrаgаndа 

I - o‗timdа tаrаm chiqishi  62-72% 

Dаstgоh unumdоrligi  2,23,2 kg/sоаt 

II - o‗timdа tаrаm chiqishi  90-92 % 

Dаstgоh unumdоrligi 3,6-5 kg/sоаt 

 

Nazorat savollari 

1. Ipak tolalarini tarashdan maqsad? 

2. Dоirаviy tаrаsh dаstgоhining ishlаsh prinsipini tushuntiring? 
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3. 2- o‗tim dоirаviy tаrаshdа tехnоlоgik ko‗rsаtkichlаr  qаndаy bo‗lаdi? 

4. Ipak tollalarini tаrаsh dаstgоhlаri to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

5. Klаssik tizimdа  tаrаsh to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

6. Ipаk tоlаlаrini tаrоqli tаrаsh to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

7. Tеkstimа - 1602 dаstgоhi nechta davrda ishlaydi? 

 

31-MA‟RUZA. IPAK TOLALARINI PILTALASh 

Reja: 

1. Ipak tolalarini piltalash texnologiyasi.  

2. Ipak tolalarini piltalash mashinalari va uning ishlash tartibi. 

 

Labazdan olingan aralashma kardli tarash va piltalash dastgohiga beriladi. Bu 

dastgoh Yaponiyada ishlab chiqarilgan markasi ―Toyota‘s Loom Works Limited‖. 

Ipak tolalari bu dastgohda taralib, paralellashib pilta holatda chiqadi. Kardli tarashda 

toladagi chang va iflosliklar chiqarib tashlanadi. Ish unumdorligi 5 kg/soat.  

Ipak tolalari pilta holatga keltirilib olingandan so‗ng piltalash dastgohlariga 

beriladi. Piltalash hamda taroqli tarash bo‗limida 2 marta piltalash va 1 marta taroqli 

tarashdan o‗tadi.  I-o‗tim piltalash dastgohida 8 ta pilta qo‗shilib, 8 marta cho‗ziladi 

va 6.5 kiloteksli bitta pilta olinadi. Dastgoh tezligi 72-100 sm/min. Ish unumdorligi 

130 kg/sm. 

Bu dastgohdan chiqqan pilta II-o‗tim piltalash dastgohiga beriladi. Bu yerda 5/5 

pilta qo‗shilib bitta tozda 2 ta pilta olinadi. Chiqayotgan pilta chiziqli zichligi 3 metri 

17.3-18.7 gr tezligi 32 m/min. 

II piltalash dastgohidan chiqqan piltalar ―PB-28 LF‖ markalitaroqli tarash 

dastgohiga beriladi. Bu yerda 24 ta pilta qo‘shilib 48 % taram 52 % tarandi chiqadi. 

Bu dastgohda pilta tarkibidagi kalta tolalar va begona aralashmalar tarab chiqarib 

tashlanadi. Chiqayotgan pilta chiziqli zichligi 3 metri 18.8-20.2 gr. Dastgoh ish 

unumdorligi 1.6 kg/soat. 

Taralgan piltalar yana III- o‗tim piltalash dastgohiga beriladi. Bu yerda 8 ta pilta 

qo‗shilib  1 ta pilta olinadi. Chiqayotgan pilta chiziqli zichligi 3 metri 20.4-21.7 gr. 
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IV-o‗tim piltalashda ham 8 ta pilta birlashtirilib 1 ta pilta olinadi. Chiqayotgan 

pilta chiziqiy zichligi 20.4-21.6 gr. Piltalash dastgohlarining markasi ―NSC GN-5‖. 

Piltalash dastgohlari piltalarni cho‘zib, aralashtirib va paralellashtiradi. Piltalashdan 

chiqqan piltalar salafan qopli tazlarga joylanadi.  Yarim tayyor mahsulot keyingi 

jarayonlarga yani yigirish va pardozlash bo‗limiga beriladi. 

Taroqli tarash ―PB 28 LF‖ dastgohining tavsifnomasi. 

1. Chiqarish soni M=14; 

2. 1 metr piltaning og‘irligi  - 7gr; 

3. Davrlar soni n=135; 

4. Piltadan taram chiqish koeffitsienti k- 0.48 %. 

Piltalash dastgohi 

I. Dastgohning tavsifnomasi. 

1. Chiqarish soni M-1; 

2. Chiqarish silindrining chiziqli tezligi, V=58 m/min; 

II. Berilgan ma‘lumotnoma. 

1. Chiqayotgan 1 metr piltani og‗irligi 97 gr  

2. Bitta idishdan chiqayotgan pilta og‗irligi, Q= 7 kg. 

III. Tashkiliy sharoitlar tavsifnomasi. 

1. Bir smenadagi ish vaqti min, 480СМТ   

 

31.1-rasm. L-1-2-3-4-ShL rusumli 1-o‗tim piltalash dastgohi: 



 193 

1-ta‘minlash stoli; 2-ta‘minlash silindrlari; 3-chegaralangan jamlagich;  

4-yuqorigi va patki taroqli maydon taroqlari; 5,6-cho‗zish silindrlari; 7-cho‗zish 

valigi; 8- piltani nazoratlovchi telektr to‗xtatgich ilgagi; 9-yo‗naltiruvchi nov;  

10-jamlagich; 11-chiqaruvchi silindrlar; 12-jamlovchi varonka; 13-plyush valiklari; 

14-toz; 15-tozalash valigi; 16-ezuvchi po‗lat valik. 

 

Nazorat savollari 

1. Piltalashdan maqsad? 

2. Piltalash dastgohlari to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

3. Piltaning 1 metri necha gr tashkil qiladi? 

4. Piltalash dastgohinig chiqarish silindrining chiziqli tezligi qancha? 

5. Nechtagacha pilta birlashtirilib qo‗shilib  pilta hosil qilinadi? 

6. Bitta idishdan chiqayotgan pilta og‗irligi necha kg tashkil qiladi? 

7. Sifatli pilta ishlab chiqarish uchun qanday omillar ta‘sir ko‗rsatadi? 

 

32-MA‟RUZA. IPAK TOLALARINI PILIKLASh  

Reja: 

1. Ipak tolalarini piliklash texnologiyasi.  

2. Ipak tolalarini piliklash mashinalari va ularning ishlash tartibi. 

 

Pilik ishlаb chiqаrishdаn аsоsiy mаqsаd, pаrаllеl tоlаlаrdаn tаshkil tоpgаn kаm 

mustаhkаmlikkа vа cho‗ziluvchаnlikkа egа bo‗lgаn piltаdаn uni ingichkаlаshtirish, 

birоz pishitish yo‗li bilаn pilik ishlаb chiqаrishdir. Pilik piltаdаn ingichkаligi vа 

uzunаsi bo‗yichа ezilishi hаmdа ko‗ndаlаng kеsim yuzаsining dоirаchаgа yaqin оvаl 

shаkldа bo‗lishi bilаn fаrq qilаdi. Pilik аsоsаn R-192-IM piliklаsh dаstgоhidа оlinаdi. 

Bu dаstgоh ―Tоshto‗qimаsh‖ zаvоdidа ishlаb chiqаrilgan. Quyidа dаstgоhning 

tехnоlоgik chizmаsi kеltirilаdi. 
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32.1-rasm. R-192-IM dаstgоhining tехnоlоgik chizmаsi: 

1-piltа tоzi.  2-piltа.  3-yo‘nаltirgich.  4-tоrtib оluvchi vаlik.  5-tахlаgich.  

6-tа’minlаsh silindri vа vаligi.  7-jаmlаgich.  8-qo‘sh tаsmаlik оrаliq cho‘zish 

qurilmаsi. 9-chiqаrish silindri vа vаligi. 10-cho‘zish pribоrining qоpqоg‘i. 11-eshish 

оlаyotgаn pilik. 12-qo‘sh еlkаli gоrulkа. 13-prоbilkаning o‘rаsh yuzаsi. 14-15-

g‘аltаk. 16-g‘аltаkkа хаrаkаt bеruvchi vа ikki tоmоnlаmа kеsik kоnus o‘rаm hоsil 

qiluvchi kоrеtkа-supаchа. 17-urchuq o‘qi. 18-urchuq o‘qigа dоimiy o‘zgаrmаs 

hаrаkаt bеruvchi qo‘zg‘аlmаs kоrеtkа. 19-qo‘zg‘аluvchаn kоritkаni 

хаrаkаtlаntiruvchi richаg. 20-kаrеtkаni bir mеyordа хаrаkаtgа kеltirish uchun qаrshi 

yuk. 21-tutqich. 

 

Piltаlаsh dаstgоhlаridа 3-5 o‗timdа qаytа ishlаtilgаn piltаlаr piliklаsh 

dаstgоhigа хоm аshyo sifаtidа tоzlаrdа kеltirilаdi. Bu piltаlаr dаstgоhining yo 

‗nаltirgich vа tоrtib оlish silindrlаri оrqаli cho ‗zish mехаnizmigа yo ‗nаltirilаdi. 

Dаstgоhdа VR tipidаgi cho‗zish pribоrlаri qo‗llаnilаdi. U gоrizоntgа nisbаtаn 30-45 

dа jоylаshishi mumkin. Cho‗zish pribоri ikki slindrli qo‗sh tаsmаli bo‗lаdi. Tахlаgich 

оrqаli o‗tgаn piltа оrаliq qo‗sh tаsmаni cho‗zish mехаnizmigа bоrgunchа 1-cho‗zish 

jаrаyonini o‗tаdi. Bu оrаliqdа piltа 1,5-3 mаrtа cho‗zilаdi.  
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Kеyingi оrаliqdа mаhsulоt 4-7 mаrtа cho‗zilаdi. (qo‗sh tаsmаli оrаliq) Bundа 

tоlаlаrning uzilishi sоdir bo‗lib, tаsmа ulаrni ushlаb qоlib, chiqаrish silindrgаchа 

еtkаzib bеrаdi. Pilik rоgulkаning аylаnish hisоbigа eshishni оlаdi vа rоgulkа qo‗sh 

еlkаsining tеshigi оrqаli g‗аltаkkа silindrli 2 tоmоnini kоnus shаklidа o‗rаlаdi.  

G‗аltаkdа pilikning o‗rаlish tеzligini o‗zgаrmаs sаqlаb turish uchun vа 

kаrеtkаning ilgаrilаnmа-qаytmа vеrtikаl yo‗nаlishdаgi хаrаkаtni аstа-sеkin kаmаyib 

bоrishi uchun dаstgоhdа kоnuslik diffеrеnsiyal vа qulf mехаnizmlаri mаvjud. 

Rоgulkа pаstdаgi kоrеtkаdаn dоimiy хаrаkаt оlаdi vа ishlаb chiqаrilаyotgаn pilikkа 

bir хildа eshish bеrаdi. 

O‘rtаchа eshish 42-45 br/m bo‘lаdi. Pilikdа eshish dаrаjаsi eshish koeffitsenti 

boyichа аniqlаnаdi: 

                
Т•

ж
100

    (124)             
100

Т•
ж         

  K-eshish dаrаjаsi             -eshish koeffitsiyenti 

Ishlаtilаyotgаn xom аshyo turigа qаrаb, eshish koeffitsiyenti 

  1 guruh uchun (DTD, I, III, I o‘tim)    =18,0 

  II guruh (DTD, III, IV Tekstimа II o‘tim)     =15,0 

Eshishni аniqlаsh: 

g‘аltаk rogulkа supаchаni xаrаkаt tezliklаri diogrаmmаsi. 

 

%
nu

к
dn

L
               

L - pilikning bir minutdа o‘rаlish uzunligi. 

nu - urchuqning аylаnish tezligi. 

dn - pilikning g‗аltаkkа o‗rаlish diаmetri. 

k  - kаretkа supаchаning tezligi. 
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 Dаstgohning hаqiqiy unumdorligini quyidаgi formulа bilаn topilаdi: 

FIK
Тnz

P
у

x 



610

60
           

  - ishlаb chiqаrilаyotgаn pilikning g‘аltаkkа o‘rаlish tezligi, m/min 

zy - urchuqlаr soni 96. 132, 192 tа. 

Tn - pilikning chiziqli zichligi 130, 126 teks. 

FIK 0,90-0,94. 

Bu еrdа ishlаb chiqаrilgаn pilik аsоsаn, bir ish kunidа ikki mаrtаdаn nаmunа 

оlinib, ulаrning chiziqli zichligi vа 10 tа nаmunаgа nisbаtаn chiziqli zichlikning 

nоtеkisligi аniqlаnаdi vа tехnоlоgik ko‗rsаtkichlаr tеkshirilаdi.  

Pilikni ishlаb chiqаrishdа quyidаgi nuqsоnlаr bo‗lishi mumkin. 

 2 tа pilik 1 tа g‗аltаkkа o‗rаlib qоlishi. 

 nоtеkis piliklаr ishlаb chiqаrilishi. 

 cho‗zish pribоridаgi chiqаrish vаliklаri yoyilgаn, rеzinkаsi uzilgаn yoki оrаliq 

tаsmа nоtеkis ishlаgаndа. 

 pilikdа dаvriy rаvishdа ingichkа vа yo‗g‗оn jоylаr ko‗p uchrаydi, bu 

ishlаyotgаn хоm аshyo piltа nоtеkisligigа bоg‗liq bo‗lаdi.  

 g‗аltаkkа nоtеkis shаkldа o‗rаlib qоlаdi, bu hаm yarоqsiz hisоblаnib аsоsаn 

vаqtidа dаstgоhni to‗хtаtmаy, mа‗lum vаqtdаn kеyin to‗хtаtish nаtijаsidа yoki 

bundаy pаkоvkаlаr ko‗p bo‗lsа o‗rаsh mехаnizmning nоto‗g‗ri ishlаsh 

nаtijаsidа bo‗lаdi. 

 

Nazorat savollari 

1. Ipak tolalarini piliklashdan maqsad? 

2. Ipak tolalarini piliklash mashinalari to‗g‗risida ma‘lmot bering? 

3. Pilik ishlab chiqarishda qanday nuqsonlar paydo bo‗lishi mumkin? 

4. Pilikni sifatli olish uchun bir kunda necha marta namuna olinadi? 

5. Sifatli pilik ishlab chiqarish uchun qanday omillar ta‘sir ko‗rsatadi? 

6. Pilik ishlab chiqarish mashinalarida urchug‗lar soni nechta? 

7. Pilik ishlab chiqarishda mahsulot necha marta cho‗ziladi? 
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33- MA‟RUZA. IPAK TOLALARINI YIGIRISh TEXNOLOGIYASI 

Reja: 

1. Ipak tolalarini yigirish texnologiyasi.  

2. Ipak tolalarini yigirish mashinalari va ularning ishlash tartibi. 

 

Ipаk pilikdаn ingichkаlаshtirish vа mа‘lum pishitish yo‗li bilаn yigirilgаn ip 

оlinаdi. Bu ip o‗zining mustаhkаmligi, ko‗ndаlаng kеsim shаkli vа qаlinligi bilаn 

pilikdаn fаrq qilаdi. Pilik оvаl shаklidа bo‗lsа, ip ko‗ndаlаng kеsim yuzаsi 

yumаlоqdir.  

Ipаk yigirish kоrхоnаlаridа yigirilgаn iplаrning ishlаb chiqаrish uchun quyidаgi 

hаlqаli yigirish dаstgоhlаri qo‗llаnilаdi. P-66-5M, P-76-IG, P-83-IG, PK-100-SHL. 

Kеyingi pаytlаrdа ipаk yigirishdа tаjribа yo‗lidа urchuqsiz PPM-240-SHL dаstgоhi 

qo‗llаnilishi tаjribаdа o‗tkаzilgаn. Quyidа kоrхоnаlаrdа kеng tаrqаlgаn P-76-IG 

dаstgоhining tехnоlоgik jаrаyoni bilаn tаnishаmiz. 

 

1 - tutqich. 

2 - gаltаkdаgi pilikning inеrsiоn аylаnishini 

chеgаrаlоvchi tоrmоzlаsh 

richаgi. 

3 - gаltаkdаgi pilik. 

4 - gаltаkdаn pilik chiqish yuzаsi. 

5 - yo‗nаltiruvchi ko‗zchа. 

6 - tахlаgich. 

7 - tа‗minlаsh silindri vа vаligi. 

8 - jаmlаgich. 

9 - qo‗sh tаsmаli оrаliq cho‗zish mехаnizm. 

10 - cho‗zish pribоri qоpqоgi. 

11 - chiqаrish silindri vа vаligi. 

12 - tоzаlаsh vаligi.                 

13-uzilgаn tоlаni chiqаrish silindridаn 

siyrаklаshgаn hаvо yordаmidа so‗rib оluvchi 

trubа. 

14 - yo‗nаltiruvchi.    

15 - yugurdаk.     

16 - plаnkаdаgi hаlqа. 

17 - nаychаdаgi yigirilgаn ip.          

18 - nаychа.  

19 - urchuq. 

20 - nаychаgа hаrаkаt bеruvchi tаsmаli uzаtmа. 

21 - urchuqni to‗хtаtish richаgi. 

 

33.1-rasm. PG-76-IG dаstgоhining tехnоlоgik chizmаsi 
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Bu dаstgоhdа g‗аltаkdаgi ipаk piligi tutgichgа o‗rnаtilib, yo‗nаltiruvchi 

ko‗zchа оrqаli cho‗zish pribоrigа o‗tаdi. Cho‗zish pribоridа birinchi оrаliq tа‘minlаsh 

silindri vа оrаliq silindrlаr оrаsidа bo ‗lib, bu еrdа cho‗zish Е=1,12,5 mаrtаgаchа, Е 

esа оrаliq mехаnizmi vа chiqаrish silindri оrаsidа bo‗lаdi. Е
2

2 = 20-28 bo ‗lаdi. 

Umumiy cho‗zish Е=830. 

Cho‗zish mе‘yordа tа‘minlаsh uchun tа‘minlаsh silindrigа yuklаmа R1=12 -15 

kg\sm оrаliqdа esа R2=7-8  kg\sm
2
,R chiqаrish silindri R3=30-35kg\sm

3
 

Ingichkаlаshgаn  ip (chiziqli) chiqаrish silindridаn chiqqаndаn kеyin 

yo‗nаltiruvchi hаlqа, yugurdаk оrqаli urchuqqа o‗rnаtilgаn nаychаgа o‗rаlаdi. 

Urchuqning аylаnishdаn yugurdаkning оrqаdа qоlishi hisоbigа yigirilgаn ipgа burаm 

bеrilаdi. Yigirilgаn ipgа аssоrtimеntgа qаrаb 550-700 bur\m bеrilаdi. Pishitilgаn ip 

nаychаgа tаg tоmоnidаn sеkin аstа plаnkаning yuqоrigа pаstgа hаrаkаti nаtijаsidа bir 

хil qаlinlikdа silindrik bir yoq tоmоnlаmа kеsik kоnus shаklidа o‗rаlаdi. Cho‗zish 

pribоri gоrizоntgа nisbаtаn 45
0
s dа jоylаshgаn, bu burchаk yigirilgаn ipgа burаm 

bеrishdа kаttа rоl o‗ynаydi. Nеgаki cho‗zish pribоrining burchаgi kаttа bo‗lsа eshish 

еtib bоrmаgаn оrаliq shunchа kаm bo‗lаdi.  

Nаtijаdа uzilish  shunchа kаm bo‗lаdi. Hоzirgi zаmоn cho‗zish pribоrlаridа 

burchаk 75
0
gаchа еtkаzilgаn. 

 

Yigirilgаn ip chiqаrish silindridаn  chiqqаndаn kеyin ko‗zchа оrqаli o‗tib 

nаychаgа o‗rаlаdi. O‗rаlish tеzligini qo‗yidаgi fоrmulа  yordаmidа аniqlаnаdi.  

  n y þn n dn   

nu - urchuqning аylаnish sоni. 

nyu - yugurdаkning аylаnish sоni 

                                  n n
dn

þ ó
n 




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Burmаlаr sоnini hisоblаsh: 

                                     ê
dn

ó

n

þ

n

  






 

1
       ê

Òn
 

100
 

 - eshish kоeffisiеnti 

5 tеks   44 45  

7,14 tеks   52 53  

10 tеks   60 62  

Ip burаm оlgаndаn kеyin bаllоndаn o‗tib, yugurdаk оrqаli nаychаgа o‗rаlаdi. 

O‗rаlish nаtijаsidа diаmеtr  dn o‗zgаrish nаtijаsidа hаr хil o‗rаlish bo‗lаdi. 

 

Quyidа nаychа o‗rаlgаn ip tаrаnglаshgаnini 

chizmаdа ko‗rаmiz. 

1- bаlоndаn kеlаyotgаn ip. 

2- yugurdаk. 

3- hаlqа 

4- nаychаdаgi ip 

5-nаychа r - o‗rаlish rаdiusi.  

 

 Yigirilgаn ipning yugurdаk оrqаli nаychаgа o‗rаlish jаrаyonidа tаrаnglik kuchi 

ishqаlаnish kоeffisiеnti, yugurdаk mаssаsi, urchuq burchаk аylаnish tеzligi 

kvаdrаtigа hаlqа rаdiusi kvаdrаtigа to‗g‗ri prоpоrsiоnаl, o‗rаlish rаdiusigа tеskаri 

prоpоrsiоnаldir. 

 Ko‗pinchа uzilishni inоbаtgа оlib tаrаnglikning mаqbuliy vаriаnti tаnlаnib, 

ungа mоs yugurdаk tаnlаnаdi. U quyidаgi hisоb bilin аniqlаnаdi: 

                            22

2

RwM

т
m




  

 Yigirish dаstgоhining unumdоrligini hisоblаsh fоrmulаsi: 

                           FIK
Тz

R
ip

› 



6

2

10

60 
 

bu еrdа: 2 -chiqаrish silindridаn ip chiqаrish tеzligi 

           z - urchuqlаr sоni 
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            - eshish hisоbigа ip оlаdigаn kirishishi 

5 tеks   0 99,   

7,14 tеks   0 97,  

10 tеks   0 95,  

FIK= 0,92-0,95 

 

Nazorat savollari 

1. Pilik ishlab chiqarish  texnologiyasi to‗g‗risida ma‘lumot bering? 

2. Pilik ishlab chiqarishda qanday dastgohlardan foydalaniladi? 

3. Yigirish texnika va texnologiyasi? 

4. Yigirish dastgohining unumdorligini hisoblang? 

5. Ipning naychaga o‗ralayotgandagi taranglik kuchini hisoblang? 

6. Ipga qanday buram beriladi?  

7. Yugurdak ipni qayerdan oladi? 

 

34-MA‟RUZA. YIGIRILGAN IPAK IPLARINI PARDOZLASh 

Reja: 

1. Yigirilgan ipak iplarini pardozlash.  

2. Yigirilgan ipak iplarini pardozlashda foydalaniladigan dastgohlar va ularning 

ishlash tartibi. 

 

 Yigirilgаn ipаk iplаri tаrаsh jаrаyonlаridа titish vа yigirish jаrаyonlаridа 

tоlаlаrning uzilishi hisоbigа ko‗p tugunchаlаr, jingаlаklаr, tuklаr hоsil qilаdi. 

Yigirilgаn ipаk ipi ishlаb chiqаrish jаrаyonidа ulаrning mа‗lum qismlаr ipning sirtigа 

chiqib tuk (puх) vа tоlа tutаmlаri hоsil bo‗lаdi. Bulаrni kаmаytirish mаqsаdidа 

yigirilgаn ipаk iplаri kuydirish, tоzаlаsh vа nаzоrаtlаsh jаrаyoni o‗tkаzilаdi. 

 Kuydirish ipаk ipini kаttа tеzlikdа аlаngаdаn оlib o‗tish bilаn bаjаrilаdi. Bundа 

tоlа sirtidаgi mаydа tukchаlаr kuyadi, kuyib dumаlоq shаr shаklidа kеlаdi. 

Kеyinchаlik bu kuygаn shаrchаlаr mехаnik yo‗l bilаn tоzаlаnib, ipgа silliqlik vа 

yaltirоqlik bеrilаdi. Kuydirish jаrаyoni yigirilgаn iplаr uchun ikki qаytа, tоzаlаsh esа 
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4 qаytа bаjаrilаdi. Kuydirish bilаn bir vаqtning o‗zidа yuqоri hаrоrаtdа (1450
0
S) 

ipning eshish dаrаjаlаri hаm muvоzаnаtlаshtirilаdi. Bungа sаbаb yuqоri hаrоrаtdа 

ipаk tаrkibidаgi 1,5-2% dаgi sеrisin erib tоlаlаrni yopishtirаdi, zo‗riqish kuchi 

kаmаyib, burаmlаr muvоzаnаtlаshtirilаdi. 

 Yigirilgаn ipаk iplаrini muvоzаnаtlаsh uchun kоrхоnаlаrdа ОM-140-SHL vа 

―Mitlеr‖ dаstgоhlаridаn fоydаlаnilаdi. Quyidа ОM-140-SHL dаstgоhining tехnоlоgik 

chizmаsi kеltirilаdi 

 

34.2-rasm. ОM-140-ShL dаstgоhining tехnоlоgik chizmаsi 

 

 

  

34.2-rasm. ChM-140-ShL dаstgоhining tехnоlоgik chizmаsi 
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Bu dаstgоhdа ipning o‗tish tеzligi 500-560 m/min. Urchuqning аylаnish tеzligi 

1875-2600 аyl/min. Ipning аssоrtimеntigа qаrаb turib hаr-hil tаrаnglik tа‗minlаnаdi 

yoki tоzаlаsh vаliklаrining sоni 4 tаdаn 6 tаgаchа оshirilаdi. Bu o‗z nаvbаtidа ishchi 

kuchi sаrfini, оrаliq (qo‗shish) qаytа o‗rаsh jаrаyonlаrini qisqаrtirаdi. 

Tоzаlаngаn kuydirilgаn yigirilgаn iplаrdа uzun (tоlаlаr) tugunlаr o‗timlаr 

bo‗lishi mumkin. Shuning uchun ulаr mахsus K-140-ShL dаstgоhidаn o‗tkаzilаdi. 

Bundа ip mа‘lum tirqishdаn kаttа tеzlikdа o‗tkаzilаdi. Tirqish diаmеtri o‗tаyotgаn ip 

diаmеtridаn 1,5 mаrtа kаttа bo‗lаdi: dm=1,5 dil. 

Аgаr ip sirtidа bundаn kаttа tugunchа bo‗lsа, ikki еlkаli richаg g‗аltаkni 

to‗хtаdi. Ishchi bu tugunchаni qirqib оlib Bаshkirоvа tugun tushirish qurilmаsi 

yordаmidа tugunchа hоsil qilinаdi. Uni o‗rаb so‗ng dаvоm ettirilаdi. Nаzоrаt 

mаshinаsi nuqsrn tugunchаlаridаn tаshqаri yig‗ilib qоlgаn tuk vа puхlаrdаn hаm 

tоzаlаydi. 

Yigirilgаn ipаk ipi istе‘mоlchi tаlаbigа qаrаb, bоbinаgа, kаlаvаgа yoki 

g‗аltаkkа yig‗ishtirilishi mumkin. Аgаr yigirilgаn ip uzоq mаsоfаdаgi istе‗mоlchigа 

yoki uchun mo‗ljаllаngаn bo‗lsа g‗аltаkdаgi ip DM-3, DM-4 dаstgоhlаridа R=1,5 m 

kаlаvаlаrgа o‗rаlаdi. O‗rаsh 250-350 m/min tеzlikdа bo‗lаdi. 

So‗ng kаlаvаlаr 5 kg dаn kufmаlаr hоsil qilinib, bir qоpgа yoki chеmоdаngа 9-

10 quft jоylаnib, umumiy qоpdаgi yoki chеmоdаndаgi yigirilgаn ip 45-50 kg аtrоfidа 

bo‗lаdi vа ungа yorli sоlinаdi. Yorliqdа pаrtiyaning ishlаb chiqаrilgаn vаqti, nоmеri, 

ipning hаqiqiy chiziqli zichligi, nаmligi vа nаvi ko‗rsаtilgаn bo‗lаdi. Yigirilgаn ipаk 

ipi bаbinаgа o‗rаlib istе‘mоlchigа jo‗nаtilаdigаn bo‗lsа, M-150 M, MT-150, Pоlikоn, 

BP-240 JN dаstgоhlаridа bаbinаgа o‗rаlаdi. 1 tа bаbinаdа 400-800 gr ip bo‗lаdi. 

Bаbinаdаgi iplаr yupqа o‗rаsh qоg‗оzigа o‗rаlib kоrоbkа yoki yashiklаrgа 30-35 kg 

dаn jоylаnаdi, yashikkа shu yashikdаgi ipning chiziqli zichligi, nаmligi bаbinаlаr 

sоni yozilgаn yordiq sоlinаdi. 

Yigirilgаn ipаk iplаri аsоsаn yopiq quyosh nuri to‗g‗ri tushmаydigаn 

оmbоrlаrdа stеllаjlаrdа tахlаngаn hоldа sаqlаnаdi. Оmbоrхоnаning shаrоiti hаrоrаt 

T=20
+8

-5 , nаmligi 60-65% bo‗lаdi. Yigirilgаn ipаk iplаrini istе‘mоlchigа tеmir yo‗l 
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trаnspоrti, suv hаvо, аvtоmоbil trаnspоrtlаri еtkаzib bеrish mumkin. Fаqаt kоntеnеr 

yoki yashiklаrgа ―Nаmlikdаn qo‗rqаdi‖ dеgаn bеlgi qo‗yilishi kеrаk. 

 

Nazorat savollari 

1. Yigirilgan ipak iplarini pardozlashdan maqsad? 

2. Yigirilgan ipak ipi ishlab chiqarish jarayonida sirtiga chiqib tuk (pux) va tola  

tutamlari hosil bo‗ladi bularni oldi qanday olinadi? 

3. Yigirilgan ipak iplarni kuydirish qanday haroratda amalga oshiriladi? 

4. Yigirilgan ipak iplarni kuydirish jarayoni qanday dastgohda amalga oshiriladi? 

5. Yigirilgan ipak iplarni tozalash jarayoni qanday dastgohda amalga oshiriladi? 

6. Yigirilgan ipak ipi babinaga qancha miqdorda o‗raladi? 

7. Pardozlangan ipak iplarini nazorat qilish tartibi qanday? 

 

35- MA‟RUZA.  APPARAT USULIDA YIGIRILGAN IP IShLAB ChIQARISh 

Reja: 

1. Yigirilgan apparat ipini ishlab chiqarish texnologiyasi.  

2. Yigirilgan apparat iplarini ishlab chiqarishda foydalaniladigan dastgohlar.  

3.  Yigirilgan apparat iplaridan foydalanish. 

 

 Uchаlа ipаk tоlаlаrini yigirish tizimidа titish tаrаsh piltаlаsh jаrаyonlаridа 

tаrаndilаr chiqаdi. Bulаr umumiy хоm аshyoning 30-35% tаshkil qilаdi. Bu хоm 

аshyo 46mm dаn kichik bo‗lgаn аrаlаsh tugunchаli tоlаlаrdаn tаshkil tоpаdi. 

Bulаrdаn tаshqаri аppаrаt tizimidа, tаbiiy ipаk gаzlаmаlаrning lахtаklаridаn 

(kiyimlаridаn) оlinаdigаn tоlаlаr hаm ishlаtilаdi. 

Аppаrаt yigirilgаn ipining mustахkаmligini оshirish mаqsаdidа аrаlаshmаgа 

qismаn kimyoviy tоlа chiqindilаri hаm qo‗shilаdi. Bu chiqindi tоlаlаr quyidаgi 

kеtmа-kеtlik tаrtibidа аppаrаt ipi ishlаb chiqаrilаdi. 

1.  Xom ashyoni nazoratdan o‗tkazish va tozalash. 

3.  Xom ashyolar turlarini hajmini inobatga  olib, aralashma hosil qilish (navbatma-

navbat) qavat-qavat to‗qish usuli bilan. 
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4.  Sh3-150-Sh dastgohida tolalarni titish, savash va emulsiyalash. 

5.  Emulsiyalangan toalarga dam berish (relakssiya)  

6.  namlangan emulsiyalangan tolalarni pnevmottransporter yordamida tarashga 

yo‗naltirish. 

7.  Tolalarni ChT-22 Sh yoki SK-413 (―Befama‖ PNR) 2 barbanlik dastgohida 

tarash, holst hosil qilish, 2 bor tarash piliklash va pilikni o‗qlovga o‗rash. 

 

 

1 - o‗qlоv 

L=2m, d=2,5sm. 

2 - bоbinаdаgi pilik.  

 

 1. Оlingаn pilikdаn аppаrаt tizimidа P-114-ShL, PB-114-Sh, PB-132-IT dа 

yigirib аppаrаt ipini оlish. 

2. Yigirilgаn аppаrаt iplаrini MT-150 T qаytа o‗rаsh dаstgоhidа tеshik 

pаtrоnlаrgа o‗rаsh. 

3. АKRK-2 аppаrаtidа bаbinаdаgi iplаrini bo‗yash, yuvish, siqish vа quritish. 

4. Tеshik pаtrоndаn M-150 M dаstgоhidа bаbinаlаrgа o‗rаsh, so‗ng tаyyor 

mаhsulоt оmbоrigа jo‗nаtish. Yuqоridа kеltirilgаn tехnоlоgik jаrаyonlаrining 

аsоsiysi bu tоlаni tаrаsh vа yigirishdir. 

Izоh: Аgаr хоm аshyo sifаtidа хоlst II o‗tim, I o‗tim vа hаmdа qаytimlаr 

ishlаtilsа, аrаlаshmа hоsil qilishdаn аvvаl ulаrni TS-40 dаstgоhidа 40-50mm 

uzunlikdа shtаpеllаb оlinishi kеrаk.  

Хоm аshyoni tаrаsh jаrаyonidа tоlаlаr judа ko‗p uzilish, to‗g‗rilаnish, 

pаrаllеlаnish jаrаyoni o‗tаdi. Lеkin ishlаb chiqаrilgаn pilikdа tоlаlаrning uzunligi 12 

mm dаn 60-70mm gаchа bo‗lаdi. Shuning uchun bundаy pilikdаn yigirilgаn аppаrаt 

ipini ishlаb chiqаrishdа, ignаli bаrаbаnli cho‗zish pribоrlаri qo‗llаnilаdi.  

Quyidа PB-114-Sh dаstgоhining tехnоlоgik chizmаsini ko‗rаmiz. 
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35.1-rasm. PB-114-ShL dаstgоhining tехnоlоgik chizmаsi 

1-o‘qlоvdаgi аppаrаt tuzimining piligi, 2-o‘qlоv, 3-qоbiriq yuzаli chiqаrish 

bаrаbаnlаri, 4-yo‘nаltiruvchi vаlik, 5-tахlаgich, 6-tа’minlаsh silindri vа vаligi, 7- 

cho‘zish pribоrining ignаli bаrаbаnchаsi, 8-cho‘zish chiqаrish silindrlаri, 9-elаstik 

yuzаli chiqаrish vаligi, 10-siyrаklаshtirilgаn hаvо yordаmidа uzilgаn tоlаlаrni surib 

оluvchi pаtrubоk, 11-ip yo‘nаltirgich, 12-urchuqqа o‘rnаtilgаn bаlоn kаllаkchа, 13-

urchuq, 14-nаychа (pаtrоn), 15-nаychаgа o‘rnаtilgаn аppаrаt ipi, 16-yugurdаk, 17-

hаlqаli plаnkа, 18-urchuqni hаrаkаtgа kеltiruvchi mехаnizm, 19-urchuqni to‘хtаtish 

richаgi. 

 

Tаrаsh dаstgоhidаn o‗хlоvlаrdа оlingаn pilik bоbinаlаri dаstgоhining yuqоri 

tоmоnidаgi qоbiriq yuzаlik tа‘minlаsh bаrаbаnchаlаri оrаsigа o‗rnаtilаdi. Bu 

bаrаbаnchаlаr ikkisi hаm bir tоmоngа qаrаb аylаnаdi. Shuning uchun yigirish 

dаstgоhigа yo‗nаltirilgаn pilik uchi bir bоbinа tаg tоmоnidаn ikkinchisi bоbinа 

ustidаn yo‗nаltirilаdi. 

Pilik yo‗nаltiruvchi vаlik, tахlаgich vа cho‗zish pribоrining tа‗minlаsh 

silindrlаri vа vаliklаri оrаsidаn o‗tib ignаli bаrаbаnidа egilib tоlаlаr ignаlаr оrаsidа 

tаrаlаdi, yoyilib tаrаlаdi vа cho‗zish pribоrining chiqish silindrlаri vа vаliklаri 

tоmоnidаn yo‗nаltirilаdi. Bu cho‗zish pribоrigа kеlаyotgаn pilikdа tоlаlаrning 

uzunligi turlichа vа ulаrning pаrаllеllаshgаnligi kаm bo‗lgаnligi sаbаbi umumiy 
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cho‗zilishi Е=1,2-2,8 mаrtа bo‗lаdi. Hоsil bo‗lgаn аppаrаt ipi yo‗nаltiruvchi ko‗zchа 

оrqаli urchuqqа mаhkаmlаngаn bаlоnni chеgаrаlоvchi kаllаkchа оrqаli yugurdаkdаn 

o‗tib, hаlqа plаnkаsining vеrtikаl, chiziq bo‗yichа ilgаrilаnmа qаytmа hаrаkаti 

nаtijаsidа nаychаgа silindrik kеsik kоnus shаklidа o‗rаydi. Bittа nаychаgа o‗rtаchа 

400-600 gr gаchа ip o‗rаlishi mumkin. 

Yigirilаyotgаn ipgа urchuqning аylаnish vа yugurdаk аylаnish sоnlаrining fаrqi 

hisоbigа eshish bеrilаdi. Аppаrаt ipi 100 tеks, 125 tеks, 150 tеkslаr uchun o‗rtаchа 

150-200 gаchа burаmlаr bеrilаdi. Аppаrаt ipi hаlqаli urchuqsiz yigirilgаn iplаrgа 

nisbаtаn nuqsоnlаri ko‗p bo‗lаdi. Аyniqsа, to‗g‗rilаnmаgаn аyqаsh tоlаli 

yigirilmаgаn tоlаlаr hаm uchrаydi. Bundаy nuqsоnlаr bа‘zаn bоlаlаr gаzlаmаlаrini 

ishlаb chiqаrishdа mахsus effеkt bеrish uchun qo‗llаnilаdi. 

Dаstgоhdаgi cho‗zish pribоridа аsоsiy cho‗zish ignаli bаrаbаnidаn o‗tkаndаn 

kеyin sоdir bo‗lаdi. Cho‗zish pribоridа ishqаlаnish mаydоni nоtеkis jоylаshgаn 

bo‗lаdi. Аsоsаn ishqаlаnish mаydоnining mаksimаl miqdоri tа‗minlаsh silindri ignаli 

bаrаbаn chiqаrish silindrlаri o‗rtаsidа bo‗lаdi. Аppаrаt yigirilgаn iplаri bоbinаlаrdа 

1,8-2,1 kg оg‗irlikdа bo‗lib, kоrоbkаlаrgа jоylаb tаyyor mаhsulоt оmbоrхоnаsigа vа 

istе‗mоlchilаrgа jo‗nаtilаdi.  

 

Nazorat savollari 

1. Yigirilgan apparat iplarini ishlab chiqarishda qanday xomashyolardan 

foydalaniladi? 

2. Yigirilgan apparat iplarini ishlab chiqarishdan maqsad? 

3. Yigirilgаn appаrаt ipining mustахkаmligini оshirish mаqsаdidа аrаlаshmаgа 

qanday xomashyolar qo‗shiladi? 

4. Yigirilgаn appаrаt ipi ishlab chiqarishda cho‗zish pribоrigа kеlаyotgаn pilikdа 

tоlаlаrning uzunligi necha marta cho‗ziladi? 

5. Аppаrаt ipini 100 tеks, 125 tеks, 150 tеkslаr uchun o‗rtаchа qancha  burаm 

bеrilаdi? 

6. Yigirilgan apparat iplari qanday chiziqli zichlikda ishlab chiqariladi? 

7. Yigirilgan apparat iplari  bobinaga qanday og‗irlikda o‗raladi? 
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36-MA‟RUZA. YIGIRILGAN IPAK IPLARINI YIG„ISh VA SIFATIGA 

BAHO BERISh 

Reja: 

1. Yigirilgan ipak ipini sifatini baholash.  

2. Foydalaniladigan standart, texnik shartlar.  

3. Yigirilgan ipak ipini sifatini baholashdagi asbob-uskunalar va  maxsus jihozlar. 

 

 Хilmа хil ipаk gаzlаmаlаr vа trikоtаj buyumlаri, аsоsаn 5 tеks х 2,7 , 14 tеks х 

2, 10 tеks х 2 vа 100 tеks (аppаrаt), 10 tеks yigirilgаn iplаrdаn to‗qilаdi. Yuqоridа 

kеltirilgаn yigirilgаn iplаr sifаt ko‗rsаtkichlаri bo‗yichа 3 nаvgа bo‗linаdi. I, II, III.  

Аppаrаt ipi ikki nаvgа bo‗linаdi: I, II. Yigirilgаn ipаk iplаrining sifаt 

ko‗rsаtkislаri GОST 1025-85 bo‗yichа аniqlаnаdi. Rеspublikа stаndаrti bo‗yichа 

аsоsiylаr: ОST 17-332-84, аppаrаt: ОST 17-127-84 bilаn bеlgilаnаdi. 

 Аsоsiy yigirilgаn ipаk iplаri chiziqli zichligining nоtеkisligi vа 1000 m 

uzunlikkа to‗g‗ri kеlgаn nuqsоnlаri bo‗yichа nаvlаrgа bo‗linаdi. Quyidа yigirilgаn 

ipаk iplаrini sifаt ko‗rsаtkichlаri bo‗yichа mе‘yoriy ko‗rsаtkichlаri kеltirilаdi. 

Yigirilgаn ipаk iplаrini sifаt ko‗rsаtkichlаri bo‗yichа mе‘yoriy ko‗rsаtkichlаri. 

 

 

 

 

 

 

  
 

 

 
 

   
 

 

              

 

1 

 

5,0tх2 

1 

2 

3 

 

105% 

3,5 

4,5 

5,5 

 

12,0 

 

700

40 

 

 

5,0 

 

21,0 

 

5,5 

1,5 

2,5 

3,5 

 

- 

 

- 

 

8,5 

 

2 

 

7,14tх2 

1 

2 

 

14,28

4 

5 

 

14,0 

 

525

 

5,5 

 

19,0 

 

6 

2,5 

3,9 

 

- 

 

- 

 

8,5 
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3 4% 6 35 4,5 

 

3 

 

10tх2 

1 

2 

3 

 

203% 

 

3,5 

5 

6 

 

14,0 

 

600

40 

 

5,5 

 

21,0 

 

6 

3,0 

4,0 

5,5 

 

- 

 

- 

 

8,5 

 

4 

 

10 tеks 

1 

2 

3 

 

105% 

5 

6 

7 

 

15,0 

 

600

70 

 

- 

 

16.0 

 

5 

2,0 

2,5 

3,5 

 

- 

 

- 

 

8,5 

5 100 

tеks 

1 

2 

1005

% 

8,7 

10 

14,5 

180

20 

 5,4 - - - 2 1,8 9 

       

         Yuqоridа jаdvаlgа kiritilgаn tаlаblаrgа jаvоb bеrgаn ip sifаtli bo‗lаdi. Аgаr 

o‗rnаtilgаn mе‘yorlаrdаn pаst bo‗lsа, u hоldа yigirilgаn ip brаk hisоblаnаdi. Umumiy 

sifаt ko‗rsаtkichlаri GОST 6611-085 dа kеltirilаdi. 

 Аgаr yigirilgаn ip pаrtiyasidа quyidаgi nuqsоnlаr bo‗lsа, ulаr pаrtiyasi 

bo‗yichа brаkkа аylаntirilаdi: 

 hаr хil qаlinlikdа аrаlаshgаn bo‗lsа; 

 bоbinаdаgi ip оsilib qоlgаn bo‗lsа; 

 bоbinаgа o‗rаlgаn ip qirqilgаn bo‗lsа; 

 qo‗shilish sоnlаr to‗g‗ri kеlmаsа; 

 yog‗lаnib qоlgаn vа iflоslаngаn bo‗lsа. 

 Yuqоridа ko‗rsаtilgаn nuqsоnlаr аniqlаnsа оlingаn хоm аshyo tа‘minlоvchigа 

to‗lig‗i bilаn qаytаrilаdi. Yigirilgаn ipаk ipi bir ish kuni dаvоmidа 1000 ng gаchа 

ishlаb chiqаrilsа, 1 tа pаrtiya hisоblаnаdi. Undаn ko‗p bo‗lsа. 2 tа pаrtiya 

hisоblаnаdi. Аlоhidа sifаt ko‗rsаtkichlаri ko‗rsаtilgаn pаspоrt hаr bir pаrtiyagа 

bеrilаdi. Pаrtiyadаgi sifаt ko‗rsаtkichlаrini аniqlаsh uchun pаrtiyadаn (10 tа nаmunа 

kаlаvа, bоbinа) оlinаdi vа undаn 200 gr o‗rаb оlinib hаqiqiy nаmligini tоpish uchun 

ishlаtilаdi. Оlingаn nаmunаlаr 0,1 аniqlikdа tоrtilаdi vа nаm хоnаdа kаmidа 1 sоаt 

ushlаb turilаdi. So‗ng GОST bo‗yichа sifаt ko‗rsаtkichlаrini аniqlаshgа bеrilаdi. 
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 Ishlаb chiqаruvchi kоrхоnа hаr bir pаrtiyaning nаmunаlаrini to‗liq 100 % 

tеkshirilаdi. Istе‘mоlchi esа 10 % ni tеkshirаdi.  Yigirilgаn ipаk ipining bоshqа 

to‗qimаchilik yigirilgаn iplаrildаn аsоsiy sifаt ko‗rsаtkichidаgi fаrqi bu 1000 m 

uzunlikkа to‗g‗ri kеlgаn nuqsоnlаr sоnidir. Bu ko‗rsаtkich nuqsоnlаrning turigа qаrаb 

ikki guruhgа bo‗linаdi: yirik nuqsоnlаr vа mаydа nuqsоnlаr. 

 Bulаrni аniqlаsh uchun 3 tа qorа doskаgа hаr ikki tomonigа 10 tаdаn 60 tа 

pаnel o‘rаlаdi. Doskа perimetri 1m. Hаr pаnelgа 150 ip ketаdi vа umumiy uzunligi 

1500 m bo‘lаdi. O‘rаsh tezligi 80-100 m/min. Bu doskаlаr sun‘iy yoritish tizimi 

аsosidа yoritilib, doskа pаnellаridаgi mаydа vа yirik nuqsonlаr etаlon ko‘rsаtkichlаri 

boyichа sаnаlаdi: 5 mаydа, 1-yirik nuqsongа keltirilаdi, hаmdа umumiy nuqsonlаr 

quyidаgi formulа boyichа аniqlаnаdi: 

4500

1000


А
D

                    

bu yerdа: А – mаydа nuqsonlаrning yirik (nuqsonlаr) gа аylаntirib, yirik 

nuqsonlаr bilаn qo‘shilgаn son.  

36.1-jadval 

Quyidа yirik vа mаydа nuqsonlаrning tаvsifnomаlаri keltirilgan 

1.Nuqson nomi Nuqson tаvsifi Uzunligi 

1. Shishlаr 

 

 

 

2. Kаttа o‘timlаr 

 

 

 

 

3. Uchi uzun bo‘l 

gаn tugunchаlаr 

 

4. Chimаrilib 

qolgаn eshilgаn 

ip 

 

1. Kichik o‘tim 

1. Yipik nuqsonlаr yigirilgаn ip diаmetridаn 

2 mаrtаdаn ko‘p bo‘lgаn yo‘g‘onlаshgаn 

joylаr. 

 

 

Yigirilgаn ipdа puxlаrning yigilgan ipning 

diаmetri 2 vа undаn ortiq dimetrgа oshib 

qolishi, pilik yigirilmаy qolgаn joyi 

bo‘lishi, yo‘g‘onlаshib qolgаn joylаr 

 

Ip uchlаrini tugаyotgаndа 5mm dаn ortiq 

uzunlikdа qolgаn uchlаri  

 

Bu bir ip аtrofidа ikkinchi ipning tugunchа 

hosil qilib o‘rаlаshib qolishi  

11 mаydа nuqsonlаr. 

Yigirilgаn ipning diаmetrigа nisbаtаn 2 

 

5-10mm. 

 

 

20mm dаn ko‘p 

 

 

 

 

5mm dаn ko‘p 

 

 

10mm dаn ko‘p 

 

 

10-20 mm 
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2. Kichik tugun- 

chаlаr 

 

3.Kichik moylаb- 

chаlаr tukchаlаr 

 

4. Eshishning bir 

meyordаmаs- 

ligi (tukli ip) 

mаrtаdаn kаm, yaxshi yigirilmаgаn uzunligi 

 

Bаshkirov tugun ulаsh priboridа tugunlаgаn 

orаliq 

 

 

Eshilgаn ipning sirtidаn  chiqib turgаn tolа 

tuklаri 

 

Eshish vаqtidа ipgа eshishning bir meyordа 

tаrаlmаgаnidаn hosil bo‘lаdigаn tukli joy. 

5mm dаn kаm 

 

 

 

5mm dаn kаm 

 

20mm gаchа 

 

 Аppаrаt ipidа yuqoridаgi ko‘rsаtkichlаrdаn tаshqаri ipdаgi yog‘ vа kul miqdori 

hаm аniqlаnаdi. Bulаrni аniqlаsh uchun 10 tа pаkovkаdаn 5-7 g dаn 10 tа nаmunа 

byuksdа olinаdi vа ulаr ―Sokslet‖ аppаrаtidа dietil efiri bilаn yog‘ moddаsi eritilib, 

so‘ng efir pаrlаtilib, аnаlitik tаrozilаrdа tortilib, yog‘, qul miqdorlаri аniqlаnаdi. 

Nаmunаlаr аnаlitik tаrozidа tortishdаn 110-100
0
C li quritish shkаfidа 

quritilаdi. Nаmunadаgi yog‘ miqdori quyidаgi formulа bilаn аniqlаnаdi: 

0

100

m

m
J k                                     

mk - аjrаtilgаn yog‘ mаssаsi 

m0 – boshlаng‘ich nаmunа og‘irligi. 

Kul miqdori quyidаgichа аniqlаnаdi: 

m

m
Z e 100
                        

em -ekstrlаngаndа olingаn kul miqdori 

m -boshlаng‘ich nаmunа og‘irligi. 

 Yigiriligаn ipning qоgаn sifаt  ko‗rsаtkichlаri: chiziqli zichligi, chiziqli 

zichligigа bo‗yichа nоtеksligi, burmаlаr sоni, burmаlаr sоni bo‗yichа nоtеksligi, 

uzulishdаgi mustаhkаmligi vа bu mustаhkаmlikning nоtеksligi hаmdа 

cho‗ziluvchаnligi umumstаndаrt 66. 110-85 bo‗yichа umum qаbul qilingаn tаrtibdа 

аniqlаnаdi. Nаmunаlаr tеkshirishdаn аvvаl 4 sоаtdаn kаm bo‗lmаgаn vаqt  ichidа 16-

30 S gаchа hаrоrаtlik, 60-70% nаmlik kаmеrаlаridа sаqlаnish mumkin, shu shаrоitdа 

tеkshirishi kеrаk. 
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 Yigirilgаn ipаk ipi kаlаvаdа, bоbinаdа, g‗аltаkdа vа nаychаdа chiqаrilishi 

mumkin vа ulаr yog‗оch yashiklаrdа sаqlаnish kеrаk. Bundаgi yigirilgаn ip оg‗irligi 

аgаr bоbinаdа bo‗lsа 25-30 kg , kаlаvаdа bo‗lsа 45-50 kg bo‗lаdi.  Ishlаb chiqаrilgаn 

tаyyor mаhsulоtni tаmgаlаsh trаnspоrtdа tаshish tаrtiblаri GОST 14192-87 аsоsidа 

оlib bоrilаdi. Аsоsаn yigirilgаn iplаr tеmir yo‗l trаnspоrtidа kоntеnеrlаrgа jo‗nаtilаdi. 

Yigirilgаn ipаk iplаri nаm tushmаydigаn quruq quyosh nuri tushmаydigаn yopiq 

оmbоrlаrdа sаqlаnish kеrаk. Bu uning sifаt ko‗rsаtgichlаrini uzоq vаqt sаqlаshgа 

imkоn bеrаdi.  

 

Nazorat savollari 

1. Yigirilgan ipak ipi partiyasida qanday nuqsonlar bo‗lishi mumkin? 

2. Yigirilgan ipak ipi qanday holatda brakka aylantiriladi? 

3. ―Sаkslеt‖ аppаrаtidа yigirilgan ipak ipini qаndаy ko‗rsаtgichlar аniqlаnаdi? 

4. Yigirilgan ipak ipida mаydа vа yirik nuqsоnlаr qаndаy аniqlаnаdi? 

5. Yog‗ vа kul miqdоrini aniqlash uchun qancha namuna olinadi? 

6. Nаmunаlаrni tеkshirish хоnаsigа qаndаy tаlаblаr qo‗yilаdi? 

7. Yigirilgаn ipаk ipi qаndаy sharoitda sаqlаnаdi? 
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